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1 W ST Ę P

1 1 P rz e d m io t norm y P rzedm io tem  norm y są  p u lp ity  n astaw n e  do wózków in ­

w a lid z k ich  typu fo te lo w eg o , sk ład an y ch , m esk ła d a n y ch  d la  d z ie c i i  d o ro s ły c h

1 2 Z a k re s  s to so w an ia  norm y N orm a d o ty czy  ogólnych  wym agań o ra z  sp o so ­

bu p ro w ad zen ia  b adan

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 R odzaje  Ze w zg lędu  n a  z as to so w a n ie  ro z ro z n ia  s ię  dwa ro d z a je  p u lp i­

tów i

p u lp it do wózków d la  d z ie c i - M , 

p u lp it do wózków d la  d o ro s ły c h  - D

2 2 W ie lk o śc i W z a le ż n o śc i od ro z m ia ru  ro z s ta w ie n ia  trz p ie n i u s ta la ją c y c h  

r o z ró ż n ia  s ię  p ięć  w ie lk o śc i pulpitów  

p u lp it o ro z s ta w ie  trz p ie n i - 398 mm, 

p u lp it o ro z s ta w ie  trz p ie n i  - 408 mm, 

p u lp it o ro z s ta w ie  t r z p ie n i  - 418 mm, 

p u lp it o ro z s ta w ie  t r z p ie n i  - 468 mm, 

p u lp it o ro z s ta w ie  trz p ie n i  - 478 mm

Z g ło s z o n a  p rz e z  Z fe d n o c z e m e  P rz e m y s łu  O r to p e d y c z n e g o  

U s ta n o w io n a  p rz e z  D y r e k to r a  Z |e d n o c z e n ia  P rz e m y s łu  O r to p e d y c z n e g o  

d n ia  1 1 g r u d n ia  1 9 7 5  r  ja k o  n o rm a  o b o w iq z u |q c a  w  z a k re s ie  p ro d u k c p  i o b ro tu  

o d  d n ia  1 p a ź d z ie rn ik a  1 9 7 6  r 

( D z  N o rm  i M ia r  n r  7 / 1 9 7 6  p o z  2 3 )
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2 BN-75/5992-01

2 3 Przykład oznaczenia

a / pulpitu nastawnego do wózka inwalidzkiego dla dzieci / M / , o rozstawie 

trzpieni 398 mm

PULPIT NASTAWNY M 398 BN-75/5992-01

b/ pulpitu nastawnego do wózka inwalidzkiego dla dzieci / Ml  o rozstawie 

trzpieni 408 mm

PULPIT NASTAWNY M 408 BN-75/5992-01

c / pulpitu nastawnego do wózka Inwalidzkiego dla dorosłych /D / o rozstawie 

trzpieni 468 mm

PULPIT NASTAWNY D 468 BN-75/5992-01 

3 WYMAGANIA

3 1 Główne wymiary podano w mm na ry s  1 i w tabl 1

Rys 1



BN-75/5992-01 3

Tablica 1

Rodzaj L H

1 2 3 4

M
436 398

306
456 408

456 418

D 506 468 406

516 478

Wymiary nie podane na rysunku i w tabl 1 powinny być zgodne z wymaganiami 

dokumentacji technicznej producenta

3 2 Odchyłki Dopuszczalne odchyłki mymtardw gabarytowych, szerokość,dłu­

gość i wysokość nie powinny przekroczyć *5 mm Suma odchyłek wymiarów po­

szczególnych elementów konstrukcyjnych nie powinna przekroczyć dopuszczal­

nych odchyłek dla wymiarów gabarytowych

Nie dotyczy odchyłek wymiaru rozstawu ustalającego, dla którego ustala się 

tolerancję *0,5 mm

3 3 Wyszczególnienie części i materiału - wg tabl 2

Tablica 2

Nr cz ę ś ­
ci na 
rys 1

Nazwa części
Wyróżnik
oznacze­

nia

Numer
normy

Liczba
sztuk M ateriał

1 Rama - - 1 ru ra  R 35 wg 
PN-73/H-74240

2 Płyta - - 1 nie normalizuje się

3 Płyta ustalająca - - 1
blacha St 3 * S wg 
PN-72/H-84020

4 Tulejka - - 2
pręt wg
PN-63/E-29056

S Uchwyt - - 2 blacha 45 St 3xS wg 
PN-72/H-84020

« Wspornik - - 2 blacha 45 wg 
PN-66/H-84019
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cd tab l 2

N r c z ę ś ­
c i na  
r y s  1

N azw a c z ę śc i
W yróżnik
o z n a c z e ­

n ia

Num er
norm y

L iczba
sztuk M a te r ia ł

7 Podk ładka - - 2 b lach a  S t 3 x S wg 
P N -72/H -8A 020

8 Obejm a - - 2

9 W kręt sp e c ja ln y - - 2
p rę t  A l i  wg 
P N -7 3 /H -84026

10 R ęk o jeść
gw iazdow a M

P N -3 7 / 
M-56158

2

11 N ak rę tk a M5
P N -7 5 / 
M-821AA

8 -

12 W kręt M4x6 PN -7  A/ 
M-82205

A -

13 P odkładki 6 ,6 p n -6 7 /
M-82006

2 -

14
Podkładka
s p rę ż y s ta 5 ,1

P N -6 2 /
M-82007

8 -

M a te r ia ły  i c z ę ś c i  n ie  podane w tab l 2 powinny byc zgodne z wym aganiam i 

dokum entacji tech n iczn ej p ro d u cen ta

3 4  W ykonanie

3 4 -1  W ykonanie c z ę ś c i  m etalow ych i d rew n ian y ch

c z ę ś c i  m etalow e - o b rob ione  i  zab ezp ieczo n e  p rz e d  k o ro z ją ,

c z ę ś c i  d rew n ian e  - sz lifow ane  zab ezp ieczo n e  lak ie rem  bezbraw nym

3 4  2 P o łą c z e n ia  s ta łe  W szy stk ie  elem enty  po łączo n e  n a  s ta le  powinny z a ­

pew nie  d o s ta te c z n ą  sz tyw ność  i w ytrzym ałość

3 4  3 P o łą c z e n ia  ruchom e W szy stk ie  e lem en ty , k tó ry ch  k o n s tru k c ja  p rzew i­

d u je  sk ła d a n ie  i  ro z s k ła d a m e , powinny łatw o s ię  u s ta la ć

3 4  4  Ł ą c z e n ie  elem entów

3 4  4  1 P o łą c z e n ia  lu tow ane E lem enty  p o d legające  lu tow aniu  powinny byc 

lu tow ane na m o siąd z u  /M s /  Spoina p o łączeń  powinna obejm ować łą c z e n ie  e le ­

m entów na c a łe j  s z e r o k o ś c i ,  n ied o p u szcza ln e  je s t  n ie rów nom ierne  lu tow anie
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3 4  4  2 P o łą cz e n ia  spaw ane  T rz p ie ń  obro tow y  i r u r ę  pionową n a le ż y  spaw ać 

punktowo R ozstaw  p o łączeń  punktow ych pow inien  byc zgodny z dokum entacją  t e ­

chn iczną

C alo sc  p o łąc z eń  lu tow anych  i spaw anych  pow inna byc sp raw d zo n a  i p o św iad ­

czo n a  p rz e z  k o n tro lę  jak o śc i

3 4  4  3 P ły ta  pu lp itu  P ły ta  pu lp itu  powinna byc w ykonana ze  sk le jk i so sn o ­

w ej / s o /  wg P N -7 1 /D -9 7 0 0 3 , w yłożona p ły tą  p ilśn iow ą lam inow aną wg B N -69/ 

7 1 1 3 -1 3  i obłożona ok lem ą m eb lo w ą , p o szczeg ó ln e  elem enty  łączy c  za  pomocą 

k le ju  sy n te ty czn eg o , spodn ią  c z ę śc  p ły ty  z ab ezp ieczy ć  lak ie rem  bezbarw nym

3 5 M ontaż P u lp ity  pow inny byc d o s ta rc z o n e  w s ta n ie  zmontowanym zgodnie 

z wym aganiam i dokum entacji te ch n iczn e j p ro d u cen ta  E lem enty  suw liw e powinny 

byc tak  d o p a so w a n e , aby sk ład an ie  i ro z k ła d a n ie  odbyw ało s ię  sw obodnie bez wy­

czu w aln y ch  luzów i z ac ięc  P u lp it po zm ontow aniu m e  pow inien w ykazyw ać r o z ­

lu źn ień  p o łączeń  o ra z  zachow ać sz tyw ność  k o n s tru k c ji

3 6 W ykończenie

3 6 1 W ykończenie k ra w ęd z i W szy stk ie  o s t r e  k ra w ęd z ie  powinny byc za tę -  

pione

3 6 2 P o w ie rz ch n ie  zespołów  1  c z ę ś c i  W szy stk ie  p o w ie rzch n ie  p o sz c ze g ó l­

nych  zespołów  1  c z ę śc i  pu lp itu  powinny byc g ład k ie , bez w g łęb ień , p ę k n ię ć , r y s ,  

siadów  u d e rz e ń , z ad z io ró w , ro z w a rs tw ie ń  m a te r ia łu  1  w ykrzyw ień

3 6 3 Pow łoki o ch ronne

3 6 3 1 P rzy g o to w an ie  p o w ie rzch n i do m alow ania E lem enty  pu lp itu  p od lega ­

jące  m alow aniu  pow inny byc p rzygo tow ane  do m alow ania zgodnie z wym aganiam i

wg P N -7 0 /H -9 7 0 5 1

3 6 3 2 W ykonanie powłok lak ie ro w an y c h  E lem enty  m etalow e p o d leg a jące  o- 

b ro b c e  lak ie ro w an e j powinny byc p o k ry te  lak ie rem  piecowym  w g ru p ie  L wg

P N -7 1 /H -9 7 0 5 3

P o w ie rz ch n ie  p o szczeg ó ln y ch  elem entów  pow inny byc wykonane w jednolitym  

k o lo rz e  1  o d c ien iu  bez sm ug, zac iek ó w , ch ro p o w a to śc i, p o m arszc ze ń , k ro p lo w a- 

to sc i o ra z  m e  pow inny lep ie  s ię  an i łu szczy c

3 6 3 3 W ykonanie powłok ga lw an iczn y ch  E lem enty  p o d leg a jące  obróbce g a l­

w an icznej pow inny m ieć powłokę m iedziow o-m klow ą w g ru p ie  L odm iany b wg 

P N -7 2 / H -97006
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Elementy po obróbce galwanicznej nie powinny wykazywać z łuszczeń, naros- 

tów, plam, przypaleii, pęcherzy, czarnych punktów, zadrapań oraz innych wad 

obniżających własności teytkowych powłok

3 7 Działanie Płyta pulpitu ustawiona pod kątem 45° powinna dać się ustalić 

lekko i bez zacięć Po zacięciu rękojeści gwiazdowej płyta pulpitu me powinna 

zmienić ustalonego położenia pod działaniem siły przyłożonej w płaszczyźnie pio­

nowej 10 kG

Po odjęciu siły pulpit nie powinien wykazywać luzów lub kołysania części

3 8 Cechowanie Na pulpicie w miejscu wskazanym na rysunku, powinna być 

umieszczona w sposób trwały i wyraźny cecha zaw ierająca, co najmniej następu­

jące dane

a / znak lub nazwa producenta,

b/ oznaczenia wg 2 3 /bez części słownej/,

c/  miesiąc i rok produkcji /ostatn ie cyfry roku/

4 PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4 1 Pakowanie

4 1 1  Przygotowanie do pakowania Przed przystąpieniem do pakowania wy­

rób należy dokładnie oczyścić Powierzchnie części metalowych nie pokiyte po­

włoką galwaniczną lub lakierową pokryć cienką warstwą wazeliny technicznej wg 

PN-69/C-96120

4 1 2  Pakowanie podstawowe Pulpity przygotowane wg 4 1 1  należy pakować 

po jednej sztuce w papier pakowy i zabezpieczyć przed rozpakowaniem

4 1 3  Pakowanie transportowe Pulpity opakowane wg 4 1 2  należy formować 

w paczki po 5 sztuk i zabezpieczyć przed rozpakowaniem Dopuszcza się inny 

rodzaj pakowania uprzednio uzgodniony pomiędzy zamawiającym i producentem

4 2 Przechowywanie Pulpity należy przechowywać w opakowaniu wg 4.1.2 w 

pomieszczeniach zamkniętych, suchych, wolnych od oparów kwasowych i zabez­

pieczone przed działaniem promieni słonecznych Temperatura w pomieszcze­

niach powinna wynosić 5 ♦  20°C, a wilgotność względna powietrza 65% Pulpity 

powinny być składane co najmniej 1 m od czynnych urządzeń grzejnych

4 3 Transport Pulpity należy przewozić w opakowaniu wg 4 1 3  krytymi
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środkami transportu i zabezpieczyć w taki sposób, aby uchronić paczki przed 

mechanicznym uszkodzeniem oraz przesuwaniem się podczas transportu

5 BADANIA

5 1 P a rtia  P artię  stanowią pulpity wykonane wg jednolitej technologii, je ­

dnolitego m ateriału i przedstawione jednorazowo do odbioru P artia  pulpitów jest 

ograniczona

5 2 Rodzaje, opis i metody badali - wg tabl 3

Tablica 3

Lp. Rodzaje badań Opis badań Metoda badań

1 2 3 4

1
Oględziny
zewnętrzne

sprawdzić zgodność wy­
konania z wymaganiami 
wg 3 4 1 3  8, badania 
przeprowadzić 100%

przeprowadzić nieuzbro­
jonym okiem

2 Sprawdzenie
wymiarów

sprawdzić zgodność wy­
konania z wymaganiami 
wg 3 1 i 3 2 oraz z do­
kumentacją techniczną, 
badania przeprowadzić 
100%

przeprowadzić uniwersal­
nymi przyrządami pomia­
rowymi

3 Sprawdzenie
m ateriału

sprawdzić zgodność wy­
konania z wymaganiami 
wg 3 3, badania p rze ­
prowadzić 100%

sprawdzić na podstawie 
świadectwa określające­
go rodzaj materiałów u- 
żytych do produkcji 
badanej partu

4 Sprawdzenie
montażu

sprawdzić zgodność wy­
konania z wymaganiami 
wg 3 5, badania p rze ­
prowadzić 100%

przeprowadzić nieuzbro­
jonym okiem na zgodność 
z dokumentacją tech­
niczną

5

Sprawdzenie po­
włok ochronnych

a / powłoka 
malowana

sprawdzić zgodność wy­
konania z wymaganiami 
wg 3 6 3 2, badania prze­
prowadzić na próbce

przeprowadzić wg PN-71/ 
H-97053 nieuzbrojonym 
okiem

b/ powłoki 
galwaniczne

sprawdzić zgodność wy­
konania z wymaganiami
wg 3 6 3 3

przeprowadzić wg
PN-7 4 /H-04605
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cd tab l 3

Lp R o d zaje  badań O pis badan M etoda badan

1 2 3 4

6 S p ra w d z en ie  d z ia ­
łan ia

sp raw d z ić  zgodność w y­
k o nan ia  z w ym aganiam i 
wg 3 7 , b adan ia  p r z e ­
p ro w ad zać  na  p ró b ce

s i łę  p rz y ło /y c  na  ś ro d k u  
pu lp itu  pionow o, sposob  
p rz ep ro w a d z en ia  badan 
podano na r y s  2

5 3 P o b ie ra n ie  p ró b ek  do badań  Z p a r tu  p rz ed s ta w io n e j do o d b io ru  wg tabl 

3 lp  1, 2 , 3 i 4- n a le ż y  p o b rać  p róbkę  w sp o só b  losow y na ś lep o  w z a le żn o śc i od 

l ic z n o sc i p a r tu ,  w ie lk o ść  p ró b k i powinna byc zgodna z tab l 4-kol 2
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Tablica 4

Liczność partii w 
dostawie

sztuk

Liczność próbki 
sztuk

Liczność klasyfika­
cyjna

Liczba sztuk dys- 
kwalifikacyjna

do 15 3 0 1

16*25 5 0 1

26*50 10 1 2

51*90 15 2 3

5 4 Ocena wyników badali P artia  pulpitów odpowiada wymaganiom normy, je ­

żeli liczba pulpitów niedobrych spośród pobranych do badań wg tabl 3 lp 1,2, 3 

i 4. me przekroczyła odpowiedniej liczby podanej w tabl 4 kol 3 P artia  me od­

powiada wymaganiom normy, jeżeli liczba pulpitów niedobrych spośród pobranych 

do badań wt. labl 3 lp 5 , 6  jest równa lub wyzsza od liczby podanej w tabl 4 

kol 4

5 5 Zaświadczenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy Producent jest 

obowiązany do każdej p artu  pulpitów dołączyć zaświadczenie stwierdzające zgo­

dność wyrobu z wymaganiami normy

K O N I E C

IN FOR MACIE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę - Zjednoczenie Przemyślu Ortopedycznego

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-65/5992-01 

a / wprowadzono zmiany konstrukcyjne,

b / wprowadzono badania wyrobu,

c / wprowadzono pakowanie, przechowywanie i transport

3 Normy związane

PN-69/C-96120 Przetwory naftowe Wazelina techniczna 

PN-71/D-97003 Sklejka ogólnego przeznaczenia

PN-63/E-29056 M ateriały elektroizolacyjne P ręty  tkaninowe i papierowe u- 

twardzone żywicą fenolową



10 Informacje dodatkowe do BN-75/5992-01

PN - 747 H-04605 Ochrona przed korozją Pomiar grubości powłok metalowych me­

todami mszczącymi

PN - 73 /H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne

PN-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólnego przezna­

czenia Gatunki

PN-72/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego przezna­

czenia Gatunki

PN-73/H-84026 Stal automatowa P rę ty , walcówka i drut Wymagania i badania 

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozją Elektrolityczne powłoki Ni, Ni-Cr,Cu- 

-N i-Cr Wymagania i badania

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją Przygotowanie powierzchni sta li, s ta ­

liwa i żeliwa do malowania Ogólne wytyczne 

PN-71/H-97053 Ochrona przea korozją Malowanie konstrukcji stalowych O- 

gólne wytyczne

PN-57/M-56158 Przyrządy i uchwyty Rękojeści gwiazdowe 

PN - 75 /M -82144 Nakrętki sześciokątne

PN-74/M-82205 Wkręty ze łbem kulistym z gwintem na całej długości 

PN-67/M -82006 Podkładki okrągłe dokładne

PN-62/M-82007 Podkładki do wkrętów o łbach walcowych i kulistych 

BN-69/7113-13 Płyty laminowane pilśniowe twarde oraz wiórowe pełne

4 Autorzy projektu normy - mgr inż ] Alchiraowicz i M Wermewicz, W ar­

szawskie Zakłady Sprzętu Ortopedycznego

t


