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unoszace reczne

Ogodlne wymagania i badania
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1. WSTKP
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WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE

4€.1. Przedmiot norm-y. Przedmiotem normy sg o-
g6lne wymagania i badania wozkéw jezdniowych uno-
szacych recznych, stosowanych w transporcie we-
wnatrzzaktadowym.
1.2. yforsr? zwigzane
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowa-
nie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do ma-
lowania. 0Ogo6lne wytyczne

HJ-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przy-
gotowania powierzchni stali, staliwa i zeliwa
do malowania

PN-60/M-02102 Tolerancje i pasowania watkéw i o-
tworéw. Budowa uktadu tolerancji i pasowanwai-
kéw i otworéw o wymiarach do 500 mm

PK-68/M-02138 Odchytki ksztattu i potozenia.War-
tosci liczbowe

PK-66/M-02139 Odchy4#ki warsztatowe wymiarow swo-
bodnych

HI-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podtozu zeli-
wa 1 stali. Wytyczne ogdlne projektowania i o-
ceny wykonania

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskoweglo-
wych i niskostopowych. Rowki do spawania

PN-65/M-69014 Spawanie 4ukowe reczne stali nisko-
weglowej 1 niskostopowej. Rowki do spawania

PN-70/M-69420 Druty i prety stalowe do spawania

PN-64/M-694-30 Elektrody stalowe do spawania i
napawania. Wymagania i badania techniczne

EN-70/M-78101 Wozki jezdniowe reczne i doczepne.
Podziak, nazwy i okreslenia

2. PODZIAL 1 0ZNACZENIE

Podziat i oznaczenie - wg PN-70/M-78101.
me WYMAGANIA

3.1. Parametru g#dwne wézkow jezdniowych  uno-
szacych recznych powinny odpowiada¢ dokumentacji
technicznej oraz wymaganiom odpowiednich nom
przedmiotowych.

1) Symbol wg SWWr 0854-22.

Grupa katalogowa IV 861

3.2. Materiat:?, uzyte do budowy elementéw nos-
nych oraz do ich potaczen za pomocg spawania, wy-
magajace  atestow, powinny mie¢ zaswiadczenie
stwierdzajace zgodno$¢ wymagah z normami.

3.3. Wykonanie i montaz

3.3.1. Spawanie elementéw stalowych powinno byc¢
wykonane spoing wg PN-65/K-69013 lub PK-65/M-69CW-
przy uzyciu elektrod lub pretow wg BT-64-/H-69420
i PS-64/M-694-30. W przypadku niezwymiarowania
spoin pachwinowych, 1ich grubos¢ powinna by¢ réwna
0,5 f 0,7 grubosci cienszego ze spawanych elemen-
téw, Spawanie powinno odbywaé sie w pomieszcze-
niach zabezpieczonych przed wptywami atmosferycz-
nymi i w temperaturze otoczenia nie nizszej niz
+3<C.

w miejscach spawanych niedopuszczalne sg prze-
palenia, nieréwnosci, pozostatosci zuzla i odpry-
ski,

3.3.2. Odchy#ki ksztattu i potozenia powinny by¢
zgodne z HT-68/H-G2138j dla powierzchni obrabia-
nych zaleca sie stosowaé¢ doktadnosci podane w sze-
regach 7 VIII. Jezeli na rysunku doktadnosci nie
okreslono, to powierzchnie obrabiane nalezy wyko-
na¢ wg szeregu X.

Dla powierzchni surowych i spawanych nalezy sto-
sowaé szereg XII.

3.3.?7. W-ymlary nietolerowane powierzchni obra-
bianych mechanicznie powinny odpowiadaé¢ szeregowi
tolerancji 1T12, a powierzchni, nieobrabianych sze-
regowi tolerancji 1T14 wg Hf-66/M-02139.

3.5.4. Kota .jezdne stosowane w budowie  wozkéw
recznych unoszacych powinny by¢ zgodne z wymaga-
niami odpowiednich norm przedmiotowych. Kota po-
winny obracac¢ sie lekko, bez oporéw i zahamowan.
Dopuszczalne bicie obreczy két nie powinno prze-
kracza¢ odchytek podanych w normach przedmioto-
wych.

3.3.5. Uk#ad sterownlcz-y. Luz przy skrecie,mie-
rzony na dyszlu, nie powinien przekracza¢ 10°.
Montaz uk#adu kierowniczego powinien by¢ tak wy-

Centrolne Biuro Konstrukcyjne Urzqdzen Budowlanych
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Maszyn Budowlanych dnia 28 grudnia 1971 r.
jako norma obowigzujaca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1972 r.
(Mon. Pol. nr 19/1972 poz. 118)

Druk. Wyd. Norm. Wwo Ark. wyd.0,35 Noki. 5200+50Zom. 892/72

C«nc xt 2,40



2 BH-71/2187-01

tonany, aby przy ustawieniu dyszla do jazdy na
wprost wszystkie kota wozka "byly ustawione réwno-
legle do osi podtuznej.

Kat skretu dyszla i kot kierowanych w lewo i w
prawo powinien by¢ jednakowy.

3.5.6. Uk#ad haaulcoyy. Wézki unoszace reczne o
nosnosci nominalnej powyzej 1000 kG (10 kN) po-
winny by¢ wyposazone w urzadzenia zapewniajace
zahamowanie ich na pochytosciach nie przekracza-
jacych 10%.

3.3.7. Dyszle. Wymiary i masa dyszla powinny
by¢ zgodne z wymaganiami norm przedmiotowych.

3.3.8. UchW7lrv -pociggowe dla reki powinny  by¢
gtadkie, odpowiedniej wielkosci i ksztakttu, wyko-
nane z materiatu nie odprowadzajgcego ciepta
reki .

3.4. Smarowanie powinno byé przeprowadzane zgod-

nie z wytycznymi zawartymi w dokumentacji tech-
niczno-ruchowej .

3.5. Wyposazenie wozkow unoszacych recznych.
Kazdy woézek unoszacy reczny powinien byé wyposa-

zony w odpowiedni zestaw narzedzi specjalnych i
czesci zapasowych wymienionych w dokumentacji
techniczno-ruchowej.

3.6. W-ykonczenie

3.6.1. Malowanie. Powierzchnie wo6zkéw unosza-
cych recznych powinny by¢ przygotowane do malowa-
nia wg PN-70/H-97051.

Pokrycie lakierowe powinno by¢ gtadkie,bez na-
ciekow, zmarszczen i plam. Spodnie i wierzchnie
warstwy farby powinny by¢ suche.

Kolor wierzchniej powdoki malarskiej lub zesta-
wienie Kilku koloréw powinny by¢ uzgodnione z za-
mawiajgcym.

3.6.2. Powkoki ochronna galwaniczne.Grubos$¢ po-
whoki nie powinna by¢ mniejsza niz 15 (Un* Powdoki
powinny by¢ gtadkie, bez plam i *uszczen.

3.7. Wymagania eksploatac:y.1lno-ruohowe

3.7.1. Sita uciagu na poziomym i gtadkim podto-
zu cementowym (jezdni) przy obcigzeniu nominalnym
nie powinna przekracza¢ JO kG (0,3 kN). W chwili
ruszenia warto$¢ ta moze byc¢ przekroczona nie wie-
cej niz o 40%. Montaz ké+ jezdnych i uktadu kierow-

niczego powinien zapewnia¢ cichobiezno$¢ 1 jazde
wozka bez oscylacji (wezykowania kot).

3.7.2. Mechanizm unoszenia powinien dziatac
ptynnie bez zacie¢} obnizenie podniesionego tadun-
ku nominalnego w ciggu 10 min nie powinno prze-
kracza¢ 10 mm.

3.8. Cechowanie. Kazdy wozek wunoszacy reczny

powinien mie¢ w miejscu wskazanym na rysunku trwa-
+a tabliczke znamionowag zawierajaca co najmniej
nastepujace dane:

- nazwe lub znak wytwérni,

- symbol wézka wg FN-70/M-78101,

- rok produkcji,

- udzwig, kG (kN),

- wysoko$¢ unoszenia, mm,
— mase woézka, Kkg.

4. PP.ZSCHO"VmKTS I TRANSPORT

4.1. Przechowywanie. Woaki unoszace reczne prze-
chowywane do trzech miesiecy powinny byé w stanie
kompletnie zmontowanym. Wézki powinny staé w po-
mieszczeniach zabezpieczajgcych je przed wptywami
atmosferycznymi, na podtozu pHaskim i suchym.
W przypadku przechowywania wozkéw unoszacych recz-
nych powyzej trzech miesiecy nalezy stosowa¢ wa-
runki podane w dokumentacji techniczno-ruchowej.

4.2. Transport. W6zki unoszace reczne nalezy

przewozi¢ zgodnie z warunkami podanymi w dokumen-
tacji techniczno-ruchowej.

5. BADANIA
5.1. Program 1 rodzaje badan
5.1.1. Badania ped#ne pozwalaja na wyczerpujaca

ocene budowy wozka oraz jakosci stosowanych
teriatow, elementow 1 wykonania.

Badania pe#ne nalezy wykona¢ przy kazdej zmianie
konstrukcyjnej lub technologicznej, ktéra moze
mie¢ wptyw na wyniki badan pednych, jak rowniez
przy okresowej kontroli produkcji. Okresowej kon-
troli produkcji podlega jeden wézek wybrany meto-
dg losowg na $Slepo z partii 100 4 300 sztuk w za-
leznosci od wielkosci produkcji (nie rzadziej jed-
nak niz raz na kwartat).

Badania pet#ne obejmuja:

a) sprawdzenie materiatow (3.2, 3.3*8),

b) sprawdzenie parametréw (3.1),

c) sprawdzenie wykonania i montazu (3.3),

d) sprawdzenie smarowania (3.4),

e) sprawdzenie wyposazenia (3.5)1

f) sprawdzenie wykonczenia (3.6),

g) badania eksploatacyjno-ruchowe (3.7)»

h) sprawdzenie cechowania (3.8).

5.1.2. Badania niepetne pozwalajg na sprawdze-
nie czy przy montazu wézka nie popedniono przy-
padkowych biedow. Badania niepetne nalezy wykonaé
na kazdym woézku unoszacym przy badaniach poprze-
dzajacych odbidr.

Badania niepedne obejmuja:

a) sprawdzenie wykonania i,montazu (3.3)«

b) sprawdzenie smarowania (3.4),

c) sprawdzenie wyposazenia (3.5),

d) sprawdzenie wykonczenia (3.6).

ma-

5%t Oplt £afan

5.2.1. Sprawdzenie materiatéw na zgodnos¢ z 3.2
polega na stwierdzeniu zgodno$ci zaswiadczen ma-
teriatowych z dokumentacja techniczng.

5.2.2. 3urawdzenlo rcrametréw nalezy przeprowa-
dzi¢ na zgodnos¢ z 3.1, przy czym sprawdzenie wy-

miaréw przeprowadza sie za pomocg przymiaru stalo-
wego, suwmiarki lub wzornika.
5.2.3. Sprawdzenie wykonania i montazu nalezy

przeprowadzi¢ za zgodno$¢ z 3.3.
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5.2.4. Sprawdzenie smarowania nalezy wykonac¢ na
zgodnos¢ z 3.4.

5.2.5. Sprawdzenie wyposazenia nalezy przepro-
wadzi¢ na zgodno$¢ z 3*5.

5.2.6. Sprawdzenie wykonczenia polega na stwier-
dzeniu zgodnos$ci z 3.6 oraz PN-70/H-97052.
5.2.7. Badania eksploatac”.ino-ruchowe powinny

"by¢ przeprowadzone przy obcigzeniu nominalnym, na
drodze poziomej o nawierzchni roéwnej i suchej,dla
woéakow unoszgcych recznych z predkosciag 4 kg/godz.
D+ugosé drogi przejechanej powinna wynosi¢ 0,2 -f
0,3 km. W czasie proby nalezy sprawdzi¢ bieg wéz-
ka na zgodnos¢ z 3.7. Po prébach ruchowych kon-
strukcja i mechanizmy nie powinny wykazywa¢ od-
ksztatcen. Wartosci sity uciggu przy obcigzeniu
nominalnym nie powinny przekracza¢ wartosci poda-
nych w 3.7. Pomiar sity uciagu nalezy wykona¢ dy-
namometrem sprezynowym zaczepionym na uchwycie
dyszla wézka.

5.2.8. Sprawdzenie cechowania polega na stwier-
dzeniu zgodnosci z 3*8»

5.5. Ocena wynikéw badan. Przy przeprowadzaniu®
badan niepetnych badany wézek nalezy uznaé za
zgodny z wymaganiami normy, jezeli przeszedt przez
wszystkie badania wymienione w 5.1.2 z  wynikiem
dodatnim. Przy przeprowadzeniu badan peknych, ba-
dany wozek nalezy uzna¢ za zgodny z wymaganiami
normy, jezeli przeszedt przez wszystkie badania
wymienione w 5.1.1 z wynikiem dodatnim. Jezeli o-
cena wynikow badan pednych jest ujemna nalezy pod-
da¢ badaniom dwa woézki z badanej partii.

W przypadku ponownego uzyskania wynikéw ujem-
nych catg partie nalezy podda¢ badaniom pednym.

Jezeli ocena wynikéw badan wozka jest ujemna,
wady powinny byé usuniete, a wozek poddany ponow-
nym badaniom pednym. Drobne usterki nie majace
wpdywu na sprawne dziakanie wézka powinny by¢ usu-
niete bez ponownego przeprowadzania badan.

5.4. Zaswiadczenie o .-jakosci. Dla kazdego wdzka
unoszacego recznego, uznanego za wykonany zgodnie
z wymaganiami, producent zobowigzany jest do wy-
stawienia zaswiadczenia, stwierdzajacego przepro-
wadzenie wszystkich badan przewidzianych norma.
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