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NORMA BRANZOWA

ORTOPEDIA

W 6zKki

Wheelcharrs for walking teaching

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy.
wozki do samodzielnej nauki chodzenia,
nym rozstawieniu i wysokosSci .

Przedmiotem normy sa

o regulona-

1.2. Normy zwigzane

PN-73/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przy-
czepnosci powdok do poddoza oraz przyczepnosci
miedzywarstwowej

PN-64/C-94142 Wyroby gumowe. PH#yty piankowe

PW-69/C-96120 Przetwory naftowe Wazelina tech-
niczna

PN-67/H-04605 Badanie metalowych powdok ochron-
nych. Oznaczanie grubo$oi powdok metodami nisz-
czacymi

HI-68/H-7424-0 Bury stalowe bez szwu walcowane
lub ciagnione na zimno. Wymagania i badania

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektroli-
tyczne powkoki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania

i badania

do nauki
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PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowa-
nie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do ma-
lowania. 0Ogélne wytyczne

FN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie
konstrukcji stalowych. 0Ogélne wytyczne

PN-57/M-56158 Przyrzady . uchwyty. Rekojesci
gwiazdowe

BN-68/6355-01 Tkaniny powlekane uplastycznionym

pliehlorkiem winylu. Tkaniny obiciowe

?, PFW.TALT OZNACZENIE

2.1. Rodza.ie. Rozréznia sie dwa rodzaje woéz-
kéw:
dla dzieci - M,
dla dorostych - D.

2.2. Przyk¥ad oznaczenia
a) wézka do nauki chodzenia dla dzieci

M:

WOZEK DO NAUKI CHODZENIA M BN-73/5992-07

b) wézka do nauki chodzenia dla dorostyoh (D):

*)Symbol wg SWA 2885-750+5.

lako norma obowigzuigca w zakresie produkcp 1 obrotu

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1974

WOZEK DO NAUKI

Zjednoczenie Przemystu Ortopedycznego
Ustanowiona przez Dyrektora Z|ednoczenia Przemystu Ortopedycznego dnia 6 listopada 1973 r

(Dz

od dnia 1 lipca 1974 r

Norm 1 Miar nr 4/1974 poz 9)

Wplyw do WN 12 12 73 Oddano do »ktadu26-474 Druk ukoriczono w czerwcu 74
Obj 0,60a w Nakltad 600+50 agz. Zam 1681/74

CHODZENIA D BH-73/5992-0?

Cena zt 3 60
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3 .

3,1. Gkowne wymiar? w mm - wg rys. 1 i tabl. 1
Tablica 1
Rodzaj
L .
wozka L: H h
min
M 770 380 475 700 985 426
max
900 1 090
min
D 910 480 575 780 1 110 476
mar
980 1 550
Tab
Numer czesci N . Wyréznik
na rys. 1 azwa czesci oznacze-
nia
1 Rama -
2 Wspornik -
3 Siedzenie
kompletne -
4 Podpaszka
kompletna B
5 Kétko
kompletne -
6 Sruby M

WYMAGANIA

Dopuszczalne odchydki wykonania:
dla kazdego z elementéw konstrukcyjnych w ddu-
gosci 1 szerokoscitl mm, dla oatkowitej diugos-
ci i1 szerokosci 5 mm.
Pozostate wymiary, nie podane na rys. 1, powin-
ny by¢ zgodne z dokumentacja techniozng wytwdroy.
3.2. Zakres reKulao.il. Wézki powinny mie¢ regu-
lowang wysokos¢ ramy i podpaszek:
wozek U - wysokos¢ min 700 maz 900 mm,
podpaszki min 285 maz 490 mm,
wozek D - wysokos¢ min 780 maz 980 mm,
podpaszki min s25 max 560 mm.

3.3. Wyszczegblnienie ozesol i materiat - wg
tabl. 2.
lica 2

Liczba

Numer normy aztuk

Materiat wg

rura R 35 PN-68/
H-74240

- 1 nie normalizuje sie

- 2 nie normalizuje sie

- 4 nie normalizuje sie

FN-57/M-56158 6 -
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Pozostate czesci i materiaty nie podane w tabl.
2 powinny by¢ zgodne z dokumentacja techniczngwy-
twoéroy.

tdi Wykonanie

3.4-.1. Pokaczenia spawane. Wszystkie elementy
spawane woézka powinny obejmowaé¢ *aczenie na réw-
nej szerokosci .

Niedopuszczalne sa niedospawania, nieréwnomier-
ne stopienia krawedzi oraz spoiny porowate lub ze
zgorzeling. Jakos$¢ potaczen spawanych powinna byé
sprawdzona i poswiadczona przez kontrole jakosci

wytwércy przed obrébka galwaniczng i lakierowa-
niem.
3.4.2. Rur? suwliwe. Wszystkie elementy, kto6-

rych konstrukcje przewiduje teleskopowg regula-

cje, powinny datwo sie wsuwaé¢ i rozsuwac.
3.4.3. Wspornik. Wspornik podpaszki powinien
+atwo sie wysuwac¢ i przesuwac. Zacisnieoie Sruby

wg PN-57/M-56158 powinno gwarantowa¢ stabilnos¢
wspornika i1 jego unieruchomienie w danym potoze-
niu.

3.4.4. Kotka. Koétka powinny by¢ przymocowane na
state do ramy i ustawione w plaszczyznie symetrii
wzgledem ramy oraz widelcow. Widelce kokek przed-
nich nalezy zamocowa¢ na stale, natomiast tylne o-
brotowo. Wychylenie boczne kétek wynikajace z
luzéw w piastach nie powinno przekracza¢ 0,5 mm.
Kétka na osiach powinny obraca¢ sie lekko, ogu-
mienie koétek powinno byé jednolite pod wzgledem
wygladu zewnetrznego i wymiaréw.

3.5. Montaz. Woézki do nauki
by¢é dostarczane w stanie montowanym
dokumentacja techniczng wytwdrcy.

Elementy suwliwe powinny by¢ tak dopasowane,aby

chodzenia powinny
zgodnie z

wsuwanie i1 wysuwanie odbywato sie swobodnie bez
wyczuwalnych luzéw i zaciec.

Podpaszka powinna by¢ wytozona piyta piankowg
wg PN-64/C-94142 i pokryta tkaning.

Siedzenie nalezy pokry¢ tkaning obiciowg wg
BH-68/6355-01. Tkanina powinna by¢ réwnomiernie
nadciagnieta bez zgrubien i fald, niedopuszczalne
jest sztukowanie pokrycia wierzchniego. Siedze-
nie powinno sie tatwo sktada¢ i rozktadaé¢, rozto-
zone siedzenie powinno catg powierzchnig spoczy-

waé¢ na ramie wozka.

Wézek po zmontowaniu sta¢ réwno na
wszystkich czterech kétkach,
no$¢ oraz nie powinien wykazywacé

lub kotysania sie czesci.

powinien
zachowujac stabil-
zadnych luzéw

5.6. Wykonczenie. Wszystkie ostre krawedzie

powinny by¢é zatepione.

5.6.1. Przygotowanie powierzchni
Elementy wézka podlegajace malowaniu powinny byé
przygotowane zgodnie z wymaganiami TN-70/H-97051.

do malowania. .

3.6.2. Wykonanie pow#ok lakierowych. Elementy
podlegajace obrébce lakierowej powinny by¢ wyko-
nane w grupie L wg PN-71/H-97053.

Powierzchnie powinny by¢ wykonane w jednolitym
kolorze i odcieniu bez smug, zaciekéw, chropowa-
tosci, pomarszczen, kroplowatosoi oraz nie po-
winny lepi¢ sie ani duszczyc.

3.6.3. Wykonanie obroébki galwani¢zne.l. Elementy
podlegajace obrébce galwanicznej powinny nie¢ po-
wdoke miedziowo-niktowo-chromowg w grupie L od-
miany b wg PN-72/H-97006. Czesci po obrébce gal-
wanicznej nie powinny wykazywa¢ zduszczeh, naros-
téw, plam, przypalen, pecherzy, czarnych punktéw,
zadrapan oraz innych wad obnizajacych whkasciwos-
ci uzytkowe powkoki .

3.7. Stabilnos¢. Wézek wprowadzony w ruch na
réwnej powierzchni bez oocigzema powinien mieé
konstrukcje stabilng bez wyczuwalnych luzéw i
kotysania sie cze$oi. Wézek powinien poruszaé¢ sie
ruchem jednostajnym, a kétka powinny ustawiaé sie
w odpowiednim kierunku do jazdy bez stawiania o-

poréw.

3.8. Wytrzymatos¢. Woézek powinien  wytrzymywac
bez odksztatcen trwatych dziatanie sity i moment
sity, ktdére moga wystgpi¢ podczas normalnego u-
zytkowania. Site P réwnag 160 kG nalezy przyto-
zy¢ na podpaszkach.

3.9. Cechowanie. Na wézku w miejscu wskazanym
na rys. 1 powinna by¢ umieszczona w sposéb trwa-
4y i1 wyrazny cecha zawierajaca co najmniej naste-
pujace dane:

a) znak lub nazwe wytwdrcy,

b) oznaczenie wg 2.2 (bez czesci stownej).

4. PAKOWANIE. PBZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1 Pakowanie

4.1.1. Przegotowanie do pakowania. Miejsca nie
pokryte lakierem nalezy pokry¢ cienka warstwag wa-
zeliny technicznej wg PN-69/C-96120.

Wézek do nauki
nalezy wkdadac¢
i zabez-

4.1.2. Pakowanie transportowe.
chodzenia przygotowany wg 4.1.1
do pudet tekturowych w liczbie 1 sztuki
pieczy¢ przed otwieraniem tasmg stalowa.

Wewnatrz pudda wézek powinien by¢ zabezpieczony
przed przesuwaniem.

Masa pudta z zawartoscig nie
cza¢ 30 kg.

Dopuszcza sie inny sposéb pakowania wozkéw u-

powinna przekra-

przednio uzgodniony miedzy zamawiajacym a wy-
twérca.-
4_.2. Przechowywanie. Wézki nalezy przechowywac

w pomieszczeniu zamknietym, suchym, wolnym od o-
paréw kwasowych i zabezpieczone przed promienia-

mi sdonecznymi .
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powinny by¢ przewozone
zabezpieczone

4.3. Transport. Woézki
krytymi Srodkami transportowymi i
w taki sposéb, aby byto uniemozliwione
nie sie ich. w czasie transportu.

przesuwa-

5. BADAMA

5.1. Rodzaje badan. W celu stwierdzenia zgod-
nosci wykonania partii wézkéw z wymaganiami normy
nalezy sprawdzi¢ na zgodnos¢ z v‘ymaganiana podanymi w
3.3 zaswiadczenia materiatowe okreslajace rodzaje
materiatéw uzytych do produkcji badanej partii o-
raz przeprowadzi¢ nastepujace badania:

a) sprawdzenie opakowania (4.1),

b) ogledziny zewnetrzne (3.4.2,
3.6.1, 3-6.3 i 3.9),

c) sprawdzenie wymiaréw (3.1 i 3.2),

d) sprawdzenie montazu (3*5),

e) sprawdzenie powdok lakierowych (3.6.2),

) sprawdzenie powdok galwanicznych (3.6.3),

g) sprawdzenie (3.7,

h) sprawdzenie wytrzymatosci (3.8).

Badania wymienione w poz. a) + d) przeprowadzié
sprawdzajac kazda sztuke. Badania wymienione W poz.
e) h) przeprowadzi¢ wyrywkowo na proébce. Woézki
uznane za niedobre chociazby w jednym z badan wg
poz. a) - d) nalezy wydaczy¢ z dalszych badan.

3.4.3, 3.4.4,

stabilnosci

3.2. Przegotowanie partii do badan Do badan
powinn-y byc przedstawione wszystkie wézki z par-
tii, ktéra zostata przygotowana jednorazowo do od-
bioru. Przed przystapieniem do badan wézki powin-
ny by¢ podzielone na partie zawierajace Jeden ro-

dzaj -
9.3. Pobieranie dorobek. Z partii uznanej za zgod-

ng ze wzgledu na badania wymienione w 5.1 poz.
a) - d) nalezy pobraé¢ prébke w sposéb losowy na

Slepo, o licznosci podanej w tabl. 3.
Tablica 3
Licznos¢ Ligﬁgg?é .ajwieksza dopuszczalna liczba
partil pi sztuk niedobrych w prébce
sztuk

do 63 5 0

64t1¢0 10 0

16100 15 1

9.4. Opis badan

9.4.1. Sprawdzenie opakowania
wadzi¢ na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w 4.1.

nalezy przepro-

9.4 2. Oaledzinw zewnetrzne nalezy
dzi¢ nieuzbrojonym okiem.

przeprowa-

9 4.3. Sprawdzenie wymiaréw nalezy
dzi¢ za pomoca uniwersalnych przyrzadéw pomiaro-
wych zapewniajacych dokdadnos¢ wykonania z wyma-
ganiami wg 3.1 oraz z dokumentacja techniczng.

9.4.4.
na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w 3.5
dokumentacja technicznag.

przeprowa-

Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzic¢
oraz z

5.4,5. Sprawdzenie lakierowych nalezy
przeprowadzi¢ na prébkach - stopien przyczepnosci
3 - wg HJ-73/C-81531.

E£i5t6i-sprawdzetde .g.odek galwanicznych polega
na stwierdzeniu zgodnosci wykonania z wymaganiami
wg 3»6»3« Badania powkok nalezy przeprowadzi¢ zgod-

nie z PN-67/H-04605.
5.4.7. Sprawdzenie stabilnosci nalezy przepro-

wadzi¢ na zgodnos¢ z wymaganiami wg 3.7.Wézek po-
winien by¢ ustawiony na réwnej plaszczyznie. Cie-
zarek o masie 1 kg powinien wprowadzi¢ wézek w
ruch (rys. 2).

powdok

5.4.8. Sprawdzenie wytrzymatosci. Urzadzenie do
przeprowadzenia badan moze by¢ dowolnej konstruk-
oji pod warunkiem, ze zapewni prawiddfowos¢ ich
przeprowadzenia. Wézki powinny byc badane przy
nastawieniu podpaszek na maksymalng diugos¢. Sita
réwna 160 kG powinna by¢ przytozona na Srodku pod-

paszek, obcigzenie powinno trwa¢ 10 min.
P odjeciu sity wézek nie powinien wykazywacé
zadnych trwatych zmian lub odksztakcen oraz po-

winien dziata¢ sprawnie (rys.

3).
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5.5. Ocena magikéw badan

5.5.1. Ocena sztuki. Wézki nalezy uzna¢ za dob-
re, jezeli przejda z wynikiem dodatnim przezwszyst-
kie badania wymienione w 5»1.

5.5.2. Ocena partii. Partie wézkéw nalezy uznaé
i

za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk

niedobrych w préboe nie przekroczy

podanych w tabl. 3.
5.6. Zaswiadczenie o jakosci.

liczby sztuk

Do kazdej odebra-
nej partii wézkéw przeznaczonych do wysydki

wy -
twérca jest obowigzany wystawi¢ Swiadectwo kon-
troli jakosci zawierajace stwierdzenie zgodnosSci

wykonania wézkdéw z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/5992-07

Odpowiedniki w normach zaKranlczn./ch

Indie 10 6099-1971 Specification for invalid walkers



