
UKD 629.111.32

U R Z Ą D Z E N IA  
D Ź W IG O W E  

I TRANSPORTU 
W E W N Ę T R Z N E G O  

W Ó Z K I JE Z D N IO W E

%  L5 k< ć>5  \

' ^ p r E K A  g ł ó ^ V  
•1

N O R M A  B R A N Ż O W A

W ózki jezdniowe 
unoszące ręczne

O gólne wymagania i badania

BN-71

2187-01

Grupa katalogowa IV 861)

1 .  WSTKP

1.1. Przedmiot norm-y. Przedmiotem normy są o- 

gólne wymagania i badania wózków jezdniowych uno­

szących ręcznych, stosowanych w transporcie we­

wnątrzzakładowym.

1.2. yforsr? związane

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowa­

nie powierzchni stali, staliwa i żeliwa do ma­

lowania. Ogólne wytyczne 

HJ-70/H-97052 Ochrona przed korozją. Ocena przy­

gotowania powierzchni stali, staliwa i żeliwa 

do malowania

PN-60/M-02102 Tolerancje i pasowania wałków i o- 

tworów. Budowa układu tolerancji i pasowańwai- 

ków i otworów o wymiarach do 500 mm 
PK-68/M-02138 Odchyłki kształtu i położenia.War­

tości liczbowe 

PK-66/M-02139 Odchyłki warsztatowe wymiarów swo­

bodnych

HI-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podłożu żeli­

wa i stali. Wytyczne ogólne projektowania i o- 

ceny wykonania 

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowęglo- 

wych i niskostopowych. Rowki do spawania 

PN-65/M-69014 Spawanie łukowe ręczne stali nisko- 

węglowej i niskostopowej. Rowki do spawania 

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

PN-64/M-694-30 Elektrody stalowe do spawania i 

napawania. Wymagania i badania techniczne 

EN-70/M-78101 Wózki jezdniowe ręczne i doczepne. 

Podział, nazwy i określenia

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

Podział i oznaczenie - wg PN-70/M-78101.

■*>. WYMAGANIA

3.1. Parametru główne wózków jezdniowych uno­

szących ręcznych powinny odpowiadać dokumentacji 

technicznej oraz wymaganiom odpowiednich n o m  

przedmiotowych.

1) Symbol wg SWWr 0854-22.

3.2. Materiał:?, użyte do budowy elementów noś­

nych oraz do ich połączeń za pomocą spawania, wy­

magające atestów, powinny mieć zaświadczenie 

stwierdzające zgodność wymagań z normami.

3.3. Wykonanie i montaż

3.3.1. Spawanie elementów stalowych powinno być 

wykonane spoiną wg PN-65/K-69013 lub PK-65/M-69CW- 

przy użyciu elektrod lub prętów wg BT-64-/H-69420 

i PS-64/M-694-30. W przypadku niezwymiarowania 

spoin pachwinowych, ich grubość powinna być równa 

0,5 f 0,7 grubości cieńszego ze spawanych elemen­

tów, Spawanie powinno odbywać się w pomieszcze­

niach zabezpieczonych przed wpływami atmosferycz­

nymi i w temperaturze otoczenia nie niższej niż 

+3°C.

W miejscach spawanych niedopuszczalne są prze­

palenia, nierówności, pozostałości żużla i odpry­

ski,

3.3.2. Odchyłki kształtu i położenia powinny być 

zgodne z HT-68/H-G2138j dla powierzchni obrabia­

nych zaleca się stosować dokładności podane w sze­

regach 7 VIII. Jeżeli na rysunku dokładności nie 

określono, to powierzchnie obrabiane należy wyko­

nać wg szeregu X.

Dla powierzchni surowych i spawanych należy sto­

sować szereg XII.

3.3.?. W-ymlary nietolerowane powierzchni obra­

bianych mechanicznie powinny odpowiadać szeregowi 

tolerancji IT12, a powierzchni, nieobrabianych sze­

regowi tolerancji IT14 wg Hf-66/M-02139.

3.5.4. Koła .jezdne stosowane w budowie wózków 

ręcznych unoszących powinny być zgodne z wymaga­

niami odpowiednich norm przedmiotowych. Koła po­

winny obracać się lekko, bez oporów i zahamowań. 

Dopuszczalne bicie obręczy kół nie powinno prze­

kraczać odchyłek podanych w normach przedmioto­

wych.

3.3.5. Układ sterownlcz-y. Luz przy skręcie,mie­

rzony na dyszlu, nie powinien przekraczać 10°. 

Montaż układu kierowniczego powinien być tak wy-
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Łonany, aby przy ustawieniu dyszla do jazdy na 

wprost wszystkie koła wózka 'były ustawione równo­

legle do osi podłużnej.

Kąt skrętu dyszla i kół kierowanych w lewo i w 

prawo powinien być jednakowy.

3.5.6. Układ haaulcoyy. Wózki unoszące ręczne o 

nośności nominalnej powyżej 1000 kG (10 kN) po­

winny być wyposażone w urządzenia zapewniające 

zahamowanie ich na pochyłościach nie przekracza­

jących 10%.

3.3.7. Dyszle. Wymiary i masa dyszla powinny 

być zgodne z wymaganiami norm przedmiotowych.

3.3.8. UchW7lrv -pociągowe dla reki powinny być 

gładkie, odpowiedniej wielkości i kształtu, wyko­

nane z materiału nie odprowadzającego ciepła 

ręki.

3.4. Smarowanie powinno być przeprowadzane zgod­

nie z wytycznymi zawartymi w dokumentacji tech­

niczno-ruchowej .

3.5. Wyposażenie wózków unoszących ręcznych. 

Każdy wózek unoszący ręczny powinien być wyposa­

żony w odpowiedni zestaw narzędzi specjalnych i 

części zapasowych wymienionych w dokumentacji 

te chnic zno-ruchowej.

3.6. W-ykończenie

3.6.1. Malowanie. Powierzchnie wózków unoszą­

cych ręcznych powinny być przygotowane do malowa­

nia wg PN-70/H-97051.

Pokrycie lakierowe powinno być gładkie,bez na­

cieków, zmarszczeń i plam. Spodnie i wierzchnie 

warstwy farby powinny być suche.

Kolor wierzchniej powłoki malarskiej lub zesta­

wienie kilku kolorów powinny być uzgodnione z za­

mawiającym.

3.6.2. Powłoki ochronna galwaniczne.Grubość po­

włoki nie powinna być mniejsza niż 15 (Um* Powłoki 

powinny być gładkie, bez plam i łuszczeń.

3.7. Wymagania eksploatac:y.1no-ruohowe

3.7.1. Siła uciagu na poziomym i gładkim podło­

żu cementowym (jezdni) przy obciążeniu nominalnym 

nie powinna przekraczać JO kG (0,3 kN). W chwili 

ruszenia wartość ta może być przekroczona nie wię­

cej niż o 40%. Montaż kół jezdnych i układu kierow­

niczego powinien zapewniać cichobieżność i jazdę 

wózka bez oscylacji (wężykowania kół).

3.7.2. Mechanizm unoszenia powinien działać 

płynnie bez zacięć} obniżenie podniesionego ładun­

ku nominalnego w ciągu 10 min nie powinno prze­

kraczać 10 mm.

3.8. Cechowanie. Każdy wózek unoszący ręczny 

powinien mieć w miejscu wskazanym na rysunku trwa­

łą tabliczkę znamionową zawierającą co najmniej 

następujące dane:

- nazwę lub znak wytwórni,

- symbol wózka wg FN-70/M-78101,

- rok produkcji,

- udźwig, kG (kN),

- wysokość unoszenia, mm,

— masę wózka, kg.

4. PP.ZSCHO'VmKTS I TRANSPORT

4.1. Przechowywanie. Wóaki unoszące ręczne prze­

chowywane do trzech miesięcy powinny być w stanie 

kompletnie zmontowanym. Wózki powinny stać w po­

mieszczeniach zabezpieczających je przed wpływami 

atmosferycznymi, na podłożu płaskim i suchym. 

W przypadku przechowywania wózków unoszących ręcz­

nych powyżej trzech miesięcy należy stosować wa­

runki podane w dokumentacji techniczno-ruchowej.

4.2. Transport. Wózki unoszące ręczne należy 

przewozić zgodnie z warunkami podanymi w dokumen­

tacji techniczno-ruchowej.

5. BADANIA

5.1. Program 1 rodzaje badań

5.1.1. Badania pełne pozwalają na wyczerpującą 

ocenę budowy wózka oraz jakości stosowanych ma­

teriałów, elementów i wykonania.

Badania pełne należy wykonać przy każdej zmianie 

konstrukcyjnej lub technologicznej, która może 

mieć wpływ na wyniki badań pełnych, jak również 

przy okresowej kontroli produkcji. Okresowej kon­

troli produkcji podlega jeden wózek wybrany meto­

dą losową na ślepo z partii 100 4 300 sztuk w za­

leżności od wielkości produkcji (nie rzadziej jed­

nak niż raz na kwartał).

Badania pełne obejmują:

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

b) sprawdzenie parametrów (3.1),

c) sprawdzenie wykonania i montażu (3.3),

d) sprawdzenie smarowania (3.4),

e) sprawdzenie wyposażenia (3.5)1
f) sprawdzenie wykończenia (3 .6 ),

g) badania eksploatacyjno-ruchowe (3.7)»

h) sprawdzenie cechowania (3.8).

5.1.2. Badania niepełne pozwalają na sprawdze­

nie czy przy montażu wózka nie popełniono przy­

padkowych błędów. Badania niepełne należy wykonać 

na każdym wózku unoszącym przy badaniach poprze­

dzających odbiór.

Badania niepełne obejmują:

a) sprawdzenie wykonania i,montażu (3.3)«

b) sprawdzenie smarowania (3.4),

c) sprawdzenie wyposażenia (3.5),

d) sprawdzenie wykończenia (3.6).

5*Zt OplŁ £a£ań

5.2.1. Sprawdzenie materiałów na zgodność z 3 .2  
polega na stwierdzeniu zgodności zaświadczeń ma­

teriałowych z dokumentacją techniczną.

5.2.2. 3urawdzenlo rcrametrów należy przeprowa­

dzić na zgodność z 3.1, przy czym sprawdzenie wy­

miarów przeprowadza się za pomocą przymiaru stalo­

wego, suwmiarki lub wzornika.

5.2.3. Sprawdzenie wykonania i montażu należy 

przeprowadzić za zgodność z 3.3.
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5.2.4. Sprawdzenie smarowania należy wykonać na 

zgodność z 3.4.

5.2.5. Sprawdzenie wyposażenia należy przepro­

wadzić na zgodność z 3*5.

5.2.6. Sprawdzenie wykończenia polega na stwier­

dzeniu zgodności z 3 .6 oraz PN-70/H-97052.

5.2.7. Badania eksploatac^.ino-rucbowe powinny 

"być przeprowadzone przy obciążeniu nominalnym, na 

drodze poziomej o nawierzchni równej i suchej,dla 

wóaków unoszących ręcznych z prędkością 4- kg/godz. 

Długość drogi przejechanej powinna wynosić 0,2 -f

0,3 km. W czasie próby należy sprawdzić bieg wóz­

ka na zgodność z 3.7. Po próbach ruchowych kon­

strukcja i mechanizmy nie powinny wykazywać od­

kształceń. Wartości siły uciągu przy obciążeniu 

nominalnym nie powinny przekraczać wartości poda­

nych w 3.7 . Pomiar siły uciągu należy wykonać dy- 
namometrem sprężynowym zaczepionym na uchwycie 

dyszla wózka.

5.2.8. Sprawdzenie cechowania polega na stwier­

dzeniu zgodności z 3*8»

5.5. Ocena wyników badań. Przy przeprowadzaniu^ 

badań niepełnych badany wózek należy uznać za 

zgodny z wymaganiami normy, jeżeli przeszedł przez 

wszystkie badania wymienione w 5.1.2 z wynikiem 

dodatnim. Przy przeprowadzeniu badań pełnych, ba­

dany wózek należy uznać za zgodny z wymaganiami 

normy, jeżeli przeszedł przez wszystkie badania 

wymienione w 5.1.1 z wynikiem dodatnim. Jeżeli o- 

cena wyników badań pełnych jest ujemna należy pod­

dać badaniom dwa wózki z badanej partii.

W przypadku ponownego uzyskania wyników ujem­

nych całą partię należy poddać badaniom pełnym.

Jeżeli ocena wyników badań wózka jest ujemna, 

wady powinny być usunięte, a wózek poddany ponow­

nym badaniom pełnym. Drobne usterki nie mające 

wpływu na sprawne działanie wózka powinny być usu­

nięte bez ponownego przeprowadzania badań.

5.4. Zaświadczenie o .-jakości. Dla każdego wózka 

unoszącego ręcznego, uznanego za wykonany zgodnie 

z wymaganiami, producent zobowiązany jest do wy­

stawienia zaświadczenia, stwierdzającego przepro­

wadzenie wszystkich badań przewidzianych normą.

K O N I E C
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