
UKD 688.72-86-83
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ZABAWKI I GRY Zabawki mechaniczne
8551-04

W
Koła jezdne

Grupa katalogowa XVII 24 >)

1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
koła jezdne do zabawek mechanicznych, z w y
łączeniem kół jezdnych zabawek poruszających się 
po szynach oraz na gąsienicach.

1.2. Normy i dokumenty związane

PN-71/C-04205 Guma. Oznaczanie własności me
chanicznych przy rozciąganiu 

PN-72/C-04216 Guma. Oznaczanie odporności na
przyspieszane starzenie cieplne w powietrzu 

PN-71/C-04238 Guma. Oznaczanie twardości me
todą Shore’a

PN-64/C-94152 Gum a na artykuły  techniczne. Wy
m agania i badania techniczne 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Loso
wy w ybór sztuk do próbek
System atyczny W ykaz Wyrobów, tom III. GUS. 

W ydawnictwo Katalogów i Cenników, W arszawa 
1968

System atyczny W ykaz A sortym entow y w ydany 
przez CZSP, W arszawa 1969

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Podział i oznaczenie asortymentu — wg
SWW podbranża 2829-3 oraz 2829-4, uzupełnione 
po kresce skośnej średnicą zew nętrzną oponki wg 
tabl. 1.

2.2. Przykład oznaczenia koła jezdnego do za
bawek (2829-3) z m etalu  (1) pełnego (1). z opcmką 
(2829-4) z gum y (2) o średnicy zewnętrznej koła 
z oponką 36 mm:

2829-311
2829-42/36 BN-72/8591-04

>) Symbol wg SWW: 2839-3 i 2829-4.

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary

3.1.1. Główne wymiary oponek zaleca się sto
sować wg tabl. 1.

Tablica 1

Średnia Szerokość
zewnętrzna D oponek b

mm mm

20
25
36 co najmniej
45 0,2 D
63
80

3.1.2. Wymiary obręczy powinny być zgodne 
z dokum entacją konstrukcyjną i dobrane tak, aby 
zapewnić trw ałe osadzenie opohki.

3.2. Materiały

3.2.1. Oponka wykonana z gumy wg PN-64/ 
C/94152 powinna mieć właściwości podane w 
tabl. 2.

Tablica 2

Właściwość Wskaźnik Metoda badań 
wg

Wydłużenie względne 
przy rozciąganiu, %, 
co najmniej

■300 PN-71/C-04205

Wydłużenie względne 
trwałe po zerwaniu, 
%, co najmniej

45 PN-71/C-04205

Trwałość Shore'a 55 ±5 PN-71/C-04238

Współczynnik starze
nia oznaczony w tem
peraturze 70°C 
w czasie 72 godz

40 PN-72/C-04216

Centralny Związek Spółdzielczości Pracy 
Ustanowiona przez Prezesa Zarządu CZSP dnia 215 kwietnia 1972 r. 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1973 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 8/1972 poz. 14)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y J N E  1973. W p ły w  d o  W N  28.9.72. O d d a n o  d o  s k ł a d u  12.12.72. 

D r u k  u k o ń c z o n o  w  l u t y m .  O b j .  0,45 a .  w . N a k ła d  1200 +  50 e g z . T y p o  Ł ó d ź ,  z a m . 1500/72

C e n a  z ł  2,40
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3.2.2. Oponka wykonana z uplastycznionego po
lichlorku winylu powinna być zmiękczona w 35%. 

Twardość 65-h80°Sh.

3.2.3. Obręcz. Zaleca się wykonanie obręczy 
z polistyrenu grupy KT lub KM wg norm y przed

miotowej Ł).
Dopuszcza się stosowanie innych tworzyw 

sztucznych w cechach wytrzym ałościowych zbli

żonych do polistyrenu. Dopuszcza się także stoso

wanie blachy stalowej oraz stopów Zn Al.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Oponka powinna mieć w yraźnie zaryso
w any bieżnik podobny do bieżnika w oponie sa

mochodowej. Pow ierzchnia oponki powinna być 

gładka bez pęcherzy, rys, ubytków  oraz w ypły 
wów m ateriału  na złożeniach i widocznych prze

sunięć połówek względem siębie.

3.3.2. Obręcz powinna być podobna do samocho

dowej, bez rys, pęknięć i ubytków.

3.3.3. Bicie promieniowe koła nie powinno prze

kraczać 0,3 mm dla kół z oponką do średnicy 
36 m m  i 0,5 mm dla pozostałych średnic.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 

I TRANSPORT

4.1. Opakowanie powinno obejmować kom plet
ne koła lub obręcze i oponki tej samej wielkości 
i powinno je zabezpieczać przed uszkodzeniem w 
czasie przechowyw ania i transportu . Jako opako
w anie należy stosować dowolne worki, pudła lub 
skrzynki o masie bru tto  do 50 kg.

Każde opakowanie powinno mieć etykietę za

w ierającą:
a) znak lub nazwę producenta,

b) oznaczenie produktu wg 2.2,

c) liczbę sztuk,

d) znak KJ.

4.2. Przechowywanie. Kom pletne koła jezdne, 
obręcze i oponki powinny być przechowywane w 
pomieszczeniach suchych, w sposób zabezpieczają

cy przed uszkodzeniem.

4.3. Transport powinien odbywać się dowolnymi 

krytym i środkam i lokomocji w  sposób zabezpie
czający przed zniszczeniem lub uszkodzeniem.

5. BADANIA

5.1. Program badań

5.1.1. Badania pełne

a) sprawdzenie opakowania (4.1),

b) sprawdzenie wykonania oponki i obręczy 
(3.3.1; 3.3.2),

c) sprawdzenie wym iarów (3.1.1; 3.1.2),

d) sprawdzenie bicia promieniowego koła 
(3.3.3),

e) sprawdzenie m ateriałów  (3.2.1; 3.2.2; 3.2.3).
Badania pełne należy wykonywać:

— przy ocenie nowej konstrukcji,
— przy każdej zmianie stosowanych surowców, 

konstrukcji lub metod technologicznych,
— przy okresowej kontroli jakości produkcji, 

która powinna być wykonyw ana co najm niej raz 
w roku.

5.1.2. Badania niepełne wg 5.1.1 a) -i- d) m ają 
na celu sprawdzenie każdej partii mechanizmów.

5.2. Przygotowanie partii do badań. Kompletne 
koła jezdne lub obręcze i opony przeznaczone do 
badań powinny być wykonane wg tej samej do

kum entacji konstrukcyjnej i opakowane zgodnie 
z 4.1.

5.3. Pobieranie próbek kół jezdnych do badań 
wg 5.1 należy wykonać losowo wg PN/N-03010. 
Liczność próbki w zależności od partii podano w 
tabl. 3.

Tablica 3

Zakres liczności 
partii

sztuk

Liczność
próbki

isztuk

Największa do
puszczalna liczba 
sztuk wadliwych 
w  próbce, przy 

której partię 
należy uznać za 
zgodną z wyma
ganiami normy

do 160 10 1
1,6)1 -r- 400 15 2
401H-1000 25 3

1001-H2500 40 5
2501-1-6300 60 8

ponad 6301 100 10

5.4. Opis badań

5.4.1. Sprawdzenie wykonania przeprowadzić 
przez oględziny nieuzbrojonym  okiem.

5.4.2. Sprawdzenie wykonania oponki i obręczy
należy przeprowadzać nieuzbrojonym  okiem.

5.4.3. Sprawdzenie wymiarów przeprowadzić za 
pomocą przyrządów uniw ersalnych lub specjal
nych.ń Patrz Postanowienia przejściowe.
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5.4.4. Pomiar i sprawdzenie bicia promieniowe
go koła kompletnego przeprowadzić na przyrzą
dzie wg rysunku.

18551— oa i

Zestaw  dwóch kół jezdnych 2 osadzonych na 
osi ustaw ia się na pryzm ach 1, zabezpieczając 
przed przesuw aniem  osiowym. Na kole jezdnym 
ustaw ia się krążek pośredni 3 o średnicy 60 mm 
i szerokości 10 mm, wykonany z tekstolitu, zamo
cowany przegubowo na statyw ie 4. Do górnej po
w ierzchni obwodu krążka 3 przystaw ia się koń
cówkę czujnika 5 zamocowanego na statyw ie 6. 
Po ustaw ieniu skali czujnika, obracając badane ko
ło, po którym  przetacza się krążek 3, odczytuje 
się w skazanie czujnika, przy czym bicie prom ie
niowe krążka 3 nie może przekroczyć 0,05 mm.

W przypadku kół z otworem przelotowym  w 
piaście pom iar przeprowadza się podobnie z tym, 
że koło mocuje się w kłach lub na w ałku wciśnię
tym  w obręcz.

5.4.5. Sprawdzenie materiałów należy przepro
wadzić wg:

— PN-64/C-94152 oraz tabl. 2,
— PN-71/C-04238 stosując twardom ierz typu A,
— norm y przedmiotowej Ł).

5.5. Ocena wyników badań

5.5.1. Wynik badań pełnych jest dodatni, jeżeli 
badane koła jezdne przejdą przez wszystkie bada
n ia wg 5.1.1 z wynikiem  dodatnim.

5.5.2. Wynik badań niepełnych jest ujem ny, je 
żeli badane koła jezdne nie przejdą choćby przez 
jedno z badań wg 5.1.2 z wynikiem  dodatnim.

5.5.3. Partia zgodna z wymaganiami normy.
Partię  należy uznać za zgodną z wym aganiam i 
normy, jeżeli liczba kół jezdnych wadliwych w 
próbce nie jest większa od podanej w tabl. 3.

5.6. Zaświadczenie o wynikach badań. Dla każ
dej partii kół jezdnych dostarczanych w koopera
cji producent powinien dołączyć zaświadczenie 
stw ierdzające zgodność wyrobu z wym aganiam i 
normy.

6. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE

Do czasu ustanowienia odpowiedniej norm y 
branżowej należy stosować postanowienia ZN-70/ 
M PCh/Seh-404 Tworzywa term oplastyczne. Poli
styren K.

ń Patrz Postanowienia przejściowe.

K O N I E C


