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NORMA BRANZOWA
ORTOPEDIA Protezy i aparaty
| REHABILITACJA Przeguby skokowe bez fgcznika
i z tacznikiem

BN-87
5993-06

Zamiast
BN-78/5993-06

Grupa katalogowa 1423

1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 przeguby skokowe bez tacz-
nika 1 z lgcznikiem stosowane do protez konczyn dol-
nych.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial

2.1.1. Rodzaje. W zalezno$ci od rozwiazania kon-
strukcyjnego i zastosowania rozroznia si¢ dwa rodzaje
przegubow skokowych:

— BL — bez lgcznika,

— ZY — 7z lacznikiem.

2.1.2. Wielkosci. W zaleznosci od diugosci osi prze-
gubu L (rys. 1 i 2) rozroznia si¢ nastgpujace wielkosci:

dla przegubu skokowego  dla przegubu skokowego

BL V28
I — 44 mm I — 54 mm
I — 50 mm I — 56 mm
I — 56 mm [IT — 59 mm
IV — 62 mm

2.2. Przykiad oznaczenia

a) przegubu skokowego bez tgcznika wielkosc II:
PRZEGUB SKOKOWY BL Il BN-87/5993-06

b) przegubu skokowego z tgcznikiem wielkosci I11:
PRZEGUB SKOKOWY Zb IIl BN-87/5993-06

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary

3.1.1. Giéwne wymiary w mm — wg rys. | 1 2.

3.1.2. Odchytki wymiaréw nietolerowanych 7 uwzgled-
nieniem katéw oraz wymiardéw $cie¢ i promieni zao-
kraglen krawedzi — zgodnie 7z 14 klasg doktadnosci
wg PN-78/M-02139,

3.1.3. Tolerancje wymiarowe odlewow ze staliwa
w klasie II — wg PN-72/H-83154.

3.1.4. Otwory. Odchylki wspdtosiowosci otwordw nie
powinny przekracza¢ 0,1 mm.
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Zgtoszona przez Zrzeszenie Producentow Sprzetu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Os$rodka Techniki Medycznej dnia 17 kwietnia 1987 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 pazdziernika 1987 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 8/1987, poz. 22)
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3.1.5. Gwinty powinny by¢ wykonane wg PN-83/
M-02113 w klasie $redniodokladnej. Gwinty wewne-
trzne powinny mie¢ tolerancj¢ 6H, gwinty zewnetrzne
— 6g. Wyjscie gwintéw — wg PN-74/M-82063, zakon-
czenie — wg PN-84/M-82061. Pozostate wymagania
dotyczace czgSci  gwintowanych — wg PN-84/
M-82054/01, PN-82/M-82054/02, PN-82/M-82054/03
1 PN-82/M-82054/09.

3.2. Materialy podstawowe

a) przegub skokowy Bf. — tuleja i sruba oczkowa —
stal 55 wg PN-75/H-84019, o§ — pret okragly wg
PN-80/H-93014 ze stali 55N, podkiadka dwuotworowa
— blacha wg PN-81/H-92121 ze stali St3SX,

b) przegub skokowy ZL — korpus dolny i gérny —
staliwo LHI14 wg PN-77/H-83158, sworzen — stal 55
wg PN-75/H-84019, nakretka — stal 45 wg PN-75/
H-84019, podktadka — tasma M63z4 wg PN-80/
H-92816.

Pozostale materialy — wg dokumentacji technicznej.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Krawedzie dostepne dla uzytkownika i kon-
serwatora powinny byé stepione.

3.3.2. Powierzchnie powinny by¢ gladkie, bez wegle-
bien, sladow uderzen i zadziorow. Dopuszcza si¢ za-
nieczyszczenia mechaniczne o $rednicy nie wickszej niz
I mm, w liczbie 5 sztuk na calej powierzchni elementu.
Zanieczyszczenia nie powinny skupiaé si¢ w jednym
miejscu. Powierzchnie wspotpracujace powinny byé wy-
konane w klasie 7 = 11 wg PN-77/M-02105. Dopusz-
czalne wady powierzchni surowych dla odlewéw w kla-
sie Wp2 — wg PN-77/H-83151.

3.4. Montaz. Przeguby skokowe powinny by¢ dostar-
czane w stanic zmontowanym. Korpusy przegubdw
powinny by¢ ustawione prostopadle do osi. Maksymal-
ny luz mi¢dzy korpusem dolnym a gérnym — 0,1 mm.
Liczb¢ podkiadek nalezy dobieraé zachowujac odpo-
wiednie luzy. Laczenie korpusu ze sworzniem — pa-
sowanie suwliwe H7/h6.

3.5. Obroébka cieplna. Sworzen przegubu skokowego
Z%. powinien by¢ hartowany i odpuszczany do twardo$ci
47 + 52 HRC.

3.6. Wykoiiczenie. Elementy przegubow podlegajace
zabezpieczeniu antykorozyjnemu powinny mieé powlo-
ke elektrolityczng Fe/Zn Sbc wg PN-82/H-97005.

3.7. Cechowanie. Na przegubie w miejscu wskazanym
w dokumentacji konstrukcyjnej, powinny by¢ umiesz-
czone w sposob trwaly i wyrazny co najmniej naste-
pujace dane:

a) znak lub nazwa producenta,

b) numer katalogowy przegubu i wielkosci,

¢) ostatnie dwie cyfry roku produkcji.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystapie-
niem do pakowania poszczegdlnych rodzajéw przegu-
boéw nalezy podzieli¢ je na wielkodci, a nast¢pnie po-
kry¢ wazeling techniczna wg PN-69/C-96120.

4.1.2. Opakowanie zbiorcze. Przeguby skokowe przy-
gotowane do pakowania wg 4.1.1 nalezy wkiada¢ do
pudetek tekturowych w liczbie 25 sztuk. Pudetka po-
winny byé oklejone tasmg samoprzylepng lub wigzane
sznurkiem w sposob uniemozliwiajgcy otwarcie pudet-
ka bez uszkodzenia.

4.1.3. Opakowanie transportowe. Przeguby opakowa-
ne wg 4.1.2 nalezy pakowa¢ w pudio wykonane z tek-
tury falistej. Pudto powinno by¢ zabezpieczone przed
samoczynnym otwarciem. Masa opakowania transpor-
towego nie powinna przekraczaé 30 kg. Na goérnej czg-
$éci opakowania nalezy umiescié w spos6b trwaly 1 wy-
razny napis zawierajacy co najmniej nastepujace dane:

a) znak lub nazw¢ producenta,

b) oznaczenie wg 2.2,

¢) znak kontroli jakosci,

d) znak pakowacza,

e) date¢ pakowania.

4.2. Przechowywanie. Przeguby nalezy przechowywac
w opakowaniach wg 4.1.2 w pomieszczeniach zamknig-
tych, w sposob zabezpieczajacy przed wplywami atmos-
ferycznymi 1 substancjami o dzialaniu agresywnym.

4.3. Transport. Przeguby powinny by¢ przewozone
krytymi $rodkami transportu zabezpieczajacymi przed
wplywami atmosferycznymi i uszkodzeniami mecha-
nicznymi.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne nalezy wykona¢ w celu okre-
sowe]j kontroli produkcji co najmnicj raz w roku oraz
kazdorazowo w przypadku wprowadzenia zmian kon-
strukcyjnych, technologicznych lub materialowych mo-
gacych mie¢ wplyw na jakos¢ wyrobu. Do badan
peinych nalezy pobra¢ co najmniej 5 przegubdw je-
dnego rodzaju i jednej wielkoSci z biezacej produkcji
zgodnie 7 5.2.

5.1.2. Badania niepelne nalezy przeprowadzac¢ w celu
biezacej kontroli produkcji oraz przy odbiorze.

5.1.3. Rodzaje badan — wg tabl. 1.

Tablica 1
Badani w SR Opis
Lp. Nazwa badania adani ymdgd pxsl
» nia wg badan
pelne nie- w
petne &
1 Ogledziny  zew- 3.3; 3.4;
ngtrzne s + 3.7 5.3.1
2 Sprawdzenie wy-
miarow + + 3.1 53.2
3 Sprawdzenie ma-
teriatu * + 32 5.33
4 Sprawdzenie
obréobki cieplnej + - 35 534
5 Sprawdzenie po-
wiok + - 3.6 53.5
Znak + oznacza badanie, ktore nalezy przeprowadzaé.
Znak - oznacza badanie, ktdrego nie nalezy przeprowadzaé
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5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Przed przystapieniem do
badan przeguby nalezy podzieli¢ na oddzielne partie
sktadajace si¢ z przegubéw tego samego rodzaju i wiel-
kosci.

Liczno$¢ partii nie powinna przekracza¢ 500 sztuk.

5.2.2. Pobieranie préobek — wg PN-83/N-03010 spo-
sobem losowym na $lepo.

5.2.3. Poziom kontroli
N-03021 tabl. 1.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w, — maksimum [%.

5.2.5. Wybor i stosowanie planow badan. Plany bada-
nia dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowe] — wg
tabl. 2. Warunki przejScia z jednego rodzaju kontroli
na inny — wg PN-79/N-03021.

IT ogdélny wg PN-79/

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewng¢trzne nalezy przeprowadzal
gotym okiem, przy oswicetleniu od 80 do 160 Ix.

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzaé
uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi i szablonami
zapewniajacymi doktadno$é pomiaru.

5.3.3. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzal
na podstawie atestéw lub zaswiadczen materialowych.

5.3.4. Sprawdzenie obrobki cieplnej. Sprawdzenie
twardodci nalezy przeprowadzaé sposobem Rockwella
wg PN-78/H-04355. W przypadku wykonania pomiaru
innym sposobem wynik nalezy przeliczy¢ za pomoca
tablicy wg PN-76/H-04357.

5.3.5. Sprawdzenie powlok elektrolitycznych nalezy
przeprowadza¢ metoda magnetyczng wg PN-76/
H-04623.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Przegub niedobry. Badany przegub nalezy
uznaé za niedobry, jezeli nie przejdzie z wynikiem do-
datnim chociazby przez jedno z badan wg tabl. |
Ip. I = 5 w przypadku badan petnych lub Ip. 1 =3 —
w przypadku badan niepeinych.

5.4.2. Ocena partii. Badana parti¢ przegubow nalezy
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba
przegubow niedobrych w prébee nie przekracza liczby
kwalifikujgcej m, wg tabl. 2, a wynik ostatnio prze-
prowadzonych badan peilnych jest pozytywny.

5.5. Zaswiadczenie o zgodnosci wyrobu z wymaga-
niami normy. Producent jest obowigzany do kazdej
partii przegubdw dolaczyé zaswiadczenie stwierdzajace
zgodno§¢ wyrobu z wymaganiami normy.

iEC

INFORMACJE DODATKOWE

Tablica 2
Kontrola Kontrola Kontrola
: ik normalna obostrzona ulgowa
Liczno$¢
partii licz- licz- licz-
nos¢ nosé nosé
prob-| mi | ma |préb-{ m, | maf{ prob- {m.| m,
ki ki ki
sztuk
do 25 5 0 1 5 0 1 2 0 1
26+ 50 8 0 1 8 0 1 3 0 1
SI+ 90 13 0 1 I3 0 1 5 0 1
91+150 20 0 1 20 0 I 8 0 1
151280 32 1 2 32 | 2 13 0 2
281500 50 1 2 50 | 2 20 ol 2
m; — liczba kwalifikujgca,
m, — liczba dyskwalifikujaca.
K O N
1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Zrzeszenic Producentow

Sprzgtu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-78/5993-06

a) uwzgledniono aktualny podzial przegubow i ich konstrukcje,

b) podniesiono parametry wytrzymatosciowe materialow i zrezyg-
nowano z wymagan wytrzymalosciowych wyrobu,

¢) wprowadzono zasady odbioru zgodnosci wg PN-79/N-03021.

3. Normy zwigzane

PN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna

PN-78/H-04355 Pomiar twardo$ci metali sposobem Rockwella. Ska-
la A,B,CiF

PN-76/H-04357 Tablice twardosci stali i staliwa wedlug Vickersa,
Brinella i Rockwella

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powlok
metalowych 1 konwersyjnych metodami nieniszczacymi

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe. Odlewy.
Ogdlne wymagania i badania

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiarowe, naddatki
na obrobke skrawaniem i odchytki masy

PN-77/H-83158 Staliwo stopowe odporne na korozje nierdzewne
1 kwasoodporne. Gatunki

PN-75/H-84019 Stal wegglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-81/H-92121 Blacha stalowa cienka do tloczenia

PN-80/H-92816 Mosigdz. Tasmy

PN-80/H-93014 Prgty tuszczone oraz prety 1 druty ciggnione zce sta-
li konstrukcyjnej weglowej i stopowej

PN-82/H-97005 Ochrona przed korovjg. Elektrolityczne powloki
cynkowe

PN-77/M-02105 Tolerancje i pasowania. Pola toleranci 1 ukiad pa-
sowan waltkdow 1 otworéw o wymiarach 1 do 500 mm

PN-83/M-02113 Gwinty metrvezne. Tolerancje

PN-78/M-02139 Odchytkt wymiaréw nictolerowanych

PN-84/M-82054/01 Sruby. wkrety i nakretki. Stan powierzchni

PN-82/M-%2054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje

PN-§2/M-82054/03 Sruby. wkrety i nakretki. Wiasnosci mechanicz-
ne $rub 1 wkretow

PN-82/M-82054/09 Sruby,
ne nakrgtek

PN-84/M-82061 Zakonczenia Srub 1 wkr¢téw z gwintem metrycznym

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyj$¢ 1 podcigé oraz

wkrety 1 nakretki. Wlasnoser mechanicz-

nadmiary dlugodct gwintow 1 glebokosci otworow
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybdr jedno-
stek produktu do prébki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatvwnej. Plany badania
4. Symbol wg SWW — 288S.
5. Autor projekiu normy — Roman Nicnattowski — Warszawskie
Zaktady Sprzgtu Ortopedycznego, Warszawa.



