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N O R M A BRANŻOWA BN-87 
ORTOPEDIA 

Wyroby ortopedyczne 
5995-11 

l REHABILITACJA 
LECZNICZA Zamiast Laski dla niewidomych BN-77/5995-11 

Grupa katalogowa 1423 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy są laski ze stopów aluminium przeznaczone dla niewidomych . 

2. PODZIAL l OZNACZENIE 

2.1. Podział 
2.1.1. Typy. W zależności od przeznaczema konstrukcji, rozróżnia stę trzy typy lasek: 
A - podpórcze (rys. l), 
B - jednolite (rys. 2), 
C - składane (rys. 3 + 5). 
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Zgłoszona przez Zrzeszenie Producentów Sprzętu Ortopedyczno-Rehabilitacyjnego ORTMED 
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Ośrodka Techniki Medycznej dnia 18 listopada 1987 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnia 1988 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 1/ 1988, poz. 2) 
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2.1.2. Rodzaje. W zależności · od zastosowanego spo-
sobu połączenia, rozróżnia się dwa rodzaje lasek typu C: 

l - ·Z połączeniem stożkowym (rys. 3), 
2 - z połączeniem stożkowo-trzpieniowym. (rys. 4 
5). 
2.1.3. Odmiany. W zależności od sposobu zakończe-

nia, rozróżnia się dwie odmiany lasek rodzaju 2: 
a - z gałką (rys. 4), 
b - z rękojeścią (rys. 5). 
2.1.4. Wielkości. W zależności od długości L wg 

rys. l 7 5 i tabl. l , rozróżnia się wielkości lasek. 

Miejsce cecł>owar>a 

lł'f87!5995=n -31 

Rys. 3 

m __ _ 
Rys. 4 

Rys. 5 

l 
i 
! 
l 

~ l 

l 

)Ełll-87/5995-11 41 

l 

J~, 



BN-87/ 5995-1 l 3 

Tablica l 

Wielkość 

Typ laski L 

820 840 880 900 950 1000 1050 1100 1150 1200 1250 1300 1350 1400 1420 1450 1500 1550 

Typ A X X X X 

Typ B X X X X 

Typ C 
X X X 

rodzaj l 

Typ C 
X X 

rodzaj 2 

x - oznacza długooci lasek zalecane. 

2.2. Przykład oznaczenia 
a) laski typu C, rodzaju l, wielkości 1000: 

LASKA C-1-1000 BN-87/5995- 11 

b) laski typu C, rodzaju 2, odmiany b , wielkości 1550: 
LASKA C-2-b-1550 BN-87/5995-11 

3. WYMAGANIA 

3.1. Główne wymiary w mm - wg rys . l -7- 5 i tabl. l 
i 2, lasek typu A wg BN-73/ 5995-22. Rozwiązania kon
strukcyjne na rys. l ...;- 5 podano przykładowo. 

3.2. Mateńał- rura ze stopu aluminium wg PN-85/ 
H-74592 o Rm nie mniejszym niż 200 MPa i na laski 
typu C ponadto R o,2 nie mniejszym niż 80 MPa . Ma
teriał na laski typu A wg BN-73/ 5995-22. 

3.3. Wykonanie 
3.3.1. Powłoki lakierowe powinny mieć barwę białą , 

kremową lub kości słoniowej. Przyczepność powłoki 

X X X 

X X X X X X X X 

X X X X X X X X X 

do podłoża l ...;- 3 wg PN-80/ C-81531. Staranność wy
konania powłoki klasa 2 wg PN-79/H-97070. 

3.3.2. Powłoki fluidyzacyjne nie powinny mieć przy
paleń, pęknięć, rozwarstwień i łuszczeń . Dopuszcza się 
miejscowe chropowatości i miejsca nie pokryte o po
wierzchni nie większej niż 5 mm2 oraz jamy i nadlewy 
w granicach tolerancj i wymiarów. 

3.3.3. Powłoki termokurczliwe powinny mieć barwę 
białą i powinny pokrywać podłoże bez wyczuwalnego 
luzu. Dopuszcza się miejscowe prześwity podłoża. 

3.3.4. Powłoki elektrolityczne. Laski powinny mieć 
powłokę elektro lityczną Fe/ Ni 20 dla umia rkowanych 
warunków użytkowania wg PN-83/H-97006. Powłoka 
nie powinna mieć rozwarstwień, pękn ięć, porowatości . 

3.3.5. Odblaski w kołorze oranżowym lub czerwo
nym należy umieszczać co najmniej w dwóch miejscach 
na obwodzie łaski wg rys. l ...;- 5. Współczynnik odblas
ku CIL klasa il - wg PN-80/ S-83100. 

Tablica 2 

Długość maksymalna 
Laska typu C odmiany l 

po złożeniu L 

950 1000 1050 1100 1200 no o 1420 

275 X 

295 X X 

305 l X 

320 X X 

345 X 

Długość maksymalna 
Laska typu C odmiany 2 

po złożeniu L 

1000 1100 1150 1200 1250 1300 1350 1400 1450 1500 1550 

330 X 

345 X 

350 X 

360 X 

365 X 

370 X 

380 X X 

390 X X 

405 X 

X - oznacza długości zalecane. 
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3.4. Wymagania użytkowe 
3.4.~. Powierzchnie części metalowych powmny być 

gładkie przy do tyku dłonią. 
3.4.2. Powierzchnie wyrobów wtryskowych z tworzyw 

sztucznych. Dopuszczalne wady technologiczne wyro
bów wtryskowych - wg tabl. 3. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie zbiorcze. Laski typu A należypakować 
w pudełka po 20 sztuk lub po 20 sztuk 7 100 sztuk 
w worki . Laski innych typów należy pakować w papier 

Tablica 3 

Wada wg PN-75/ C-89110/ 06 Miejsce występowania wady . 
Rybie oczka na powierzchniach zewnętrznych 

Smugi płynięcia 
i wcwnę trzn ych 

Siady obróbki mechanicznej 

Wtrącenia 

Zapadnięcia 

Siady połączenia formy 

Linie łączenia 

Rąbek wtryskowy 

Siady po kanale wtryskt)wym 

3.4.3. Powierzchnie wyrobów prasowanych z tworzyw 
sztucznych. Nie dopuszcza się wad technologicznych 
wg PN-76/G-89110/ 05 , z wyjątkiem szczerb o głębokoś
ci do 0 ,5 mm oraz śladów obróbki mechanicznej w gra
nicach tolerancji wymiarów. 

3.4.4. Powierzchnie części· z gumy - wg tabl. 4. 

Tablica 4 

Wada Ocena wad y 

Chropowatość o faktu rze do puszcza l na na całej po-
skó rki pomarańczowej wierzchni 

Siady po zdzieraniu nadlewów dopuszczalne w ramach od-
w miejscach podziału formy chyłek wymiarów 

Wtrącenia ciał obcych niedopuszczalne 

Pęcherze powierzchni dopuszczal ne d o 3 sztuk o po-
wierzchni nic większej ni7. 
5 mm2 

3.4.5. Montaż. Laski należy dostarczać w stanie 
zmontowanym. Las~i typu C powinny swobodnie skła
dać się, a trzymane za rączkę w pozycji pionowej 
samoczynnie. Ląski składane nie powinny wykazywać 

luzó w w miejscach połączeń. 

3.4.6. Wytrzymałość lasek typu A wg BN-73/5995-22. 
Pozostałe typy lasek po dwukrotnym obciążeniu i od
ciążeniu siłą P = 20 N nie powinny wykazywać trwa
łych odkształceń. 

3.5. Cechowanie. Na każdej lasce, w mieJscu wska
zanym na rysun~u, powinna być umieszczona w sposób 
trwały i wyraźnt cecha, zawie rająca co najmniej nastę
pujące dane: 

a) nazwę lubi znak producenta, 
b) długość laski , 
c) BN-87/5995- ll. 

Ocena wady 

dopuszcza si~ 

dopuszcza s i<; nicwidoczne 7. odległości l m 

dopuszcza się w granicach tolerancji wymiarów części 

do +0.5 mm 

dopUSZCi'll się nie powodujące obniżenia wytrzymałości 

do +0,5 mm 

do ±o,5 mm 

i pudełka lub worki po 30 sztuk. Do opakowań należy 
dołączyć metkę zawierającą co najmniej następujące 

da ne: 
a) nazwę producenta, 
b) oznaczen ie wg 2.2, 
c) zna k kontroli jakości, 
d) znak pakowacza, · 
e) miesiąc i rok produkcji, 
f) liczbę sztuk . 
Dopuszcza się inn y sposób pa kowa nia uzgodni ony 

z odbiorcą. 
4.2. Przechowywanie. Laski 

w wa runkach mikroklimatu 3 
H-97080/ 06. 

należy przechowywać 

luh 4 - wg PN-84/ 

4.3. Transport. Laski na leży transportować w opako
waniu- wg 4.1.1 w warunkach mikroklimatu 3- wg 
PN-84/H-97080/06. Dopuszcza się inny sposób trans-
portu, uzgodniony z odb iorcą. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 
5.1.1. Badania pełne należy przeprowadzać co naJ

mniej raz w roku ora z każdorazowo po zmianach kon
strukcyjnych, technologicznych lub materiałowych mo
gących mieć wpływ na jakość wyrobu. 

5.1.2. Badania niepełne należy przeprowadzać w celu 
bieżącej kontroli oraz przy odbiorze. 

5.1.3. Rodzaje badań dla la sek typu A wg BN-73/ 
5995-22, dla pozostałych typów lasek wg tabl. 5. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Part ię stanowią laski 

jednak;wego typu i rodzaju, przedstawione jedno razo
wo do odbioru. Liczność partii nie powinna przekra
czać 500 sztuk. 

5.2.2. Pobieranie próbek- wg PN-83/N-030 10 meto
dą losową, na śle po . 

5.2.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ 
N-03021. 



BN -87/5995- 11 5 

Tablica 5 ,. 

Nazwa badania 
Badania Wymagania Opis badań 

Lp . 
wg wg 

pełne niepełne 

l Oględziny zewnę trzne + + 2.2 5.3.1 
3.3 
3.4. 1 
3.4.2 
3.4.3 
3.4.4 
3.4.5 
3.5 

2 Sprawdzenie wymiarów + + 3. 1 5.3.2 

3 Sprawdzenie materiału + + 3.2 5.3.3 

4 Spra wdzenie powłok elektrolitycznych + + 3.3.4 5.3.4 

5 Sprawdzenie powłok fluidyzacyjnych + + '3.3.2 5.3.5 

6 Sprawdzen ie powłok Ja kie- klasy staranności wykona- + + 5.3.6 
rowych ni a 

3.3. 1 
przyczepności + - 5.3.7 

7 Sprawdzenie wytrzymałości lasek + - 3.4.6 5.3.8 

Znak+ oznacza, że badanie należy przeprowadzać. 

Zna k - oznacza, że bada nia nie należy przeprowadzać. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna w2 - maksimum 1,0% . 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania . Plany badania d la kon troli normalnej, o bost rzonej i ulgowej - wg 

tabl. 6. Warunki przejścia z jednego rodzaju kontroli na tnny - wg PN-79/ N-03021. 

Tablica 6 . 
Kontrola normalna Kontrola obostrzona Kon trola ulgowa 

Liczność parti i liczność l iczność liczność 
m , m2 m , m2 m , m2 

próbki próbki próbk i 

sztuk 

50 8 o l 
51 -;- 90 13 o l 
9 1 150 20 o l 

151 -:- 280 32 l 2 
28 1 -:- 500 50 l 2 

m, - liczba kwa l ifik ująca, 

m 2 - liczba dyskwalifikująca . 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzać 

nie uzbrojonym okiem, przy prawidłowym widzeniu , 
w świetle na tura lnym lub sztucznym rozproszonym 
z odległości nie mniejszej niż 250 mm. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów na leży przeprowadzać 

uniwersalnymi przyrządami pomiarowymi , zapewn iają

cymi dokładność pomia ru . 

5.3.3. Sprawdzenie materiałów należy przeprowadzać 

na podsta wie atestó w lub zaświadczeń materiałowych . 

5.3.4. Sprawdzenie powłok elektrolitycznych wg 
PN-83/H-97006. 

5.3.5. Sprawdzenie powłok fluidyzacyjnych - wg 
PN -84/ H -046 70. 

5.3.6. Sprawdzenie klasy staranności wykonania - wg 
PN-79/ H -97070. 

5 .3.7. Sprawdzenie przyczepnoset wg PN-80/ 
C-8 1531 metodą sia tki nacięć, na płytkach zwykłych ze 
stopów aluminium . 

8 o l 3 o l 
13 o l 5 o l 
20 o l 8 o l 
32 l 2 13 o 2 
50 l 2 20 o 2 

5.3.8. Sprawdzenie wytrzymałości - wg BN-73/ 
5995-22 lasek typu A, pozostałe typy lasek należy spraw
dzać - wg rys. 6 w przyrządzie dowolnej konstrukcj i. 

5.4. Ocena wyników badań 

5.4.1. Laska dla niewidomych niedobra. Badaną laskę 
na leży uznać za niedobrą, jeże l i n ie przejdzie z wy

, nikiem d oda tnim chociażby przez jedno z badań poda
nych w tabl. 5 lp. l -7- 7 - w przypadku badań pełnych 
lub lp, l -7- 6 - w przypadku badań niepełnych. 

5.4.2. Ocena partii. Partię· lasek należy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy. jeżeli liczba sztuk nie
dobrych w próbce nie przekracza liczby kwalifikującej 
m1 wg tabl. 6, a wynik osta tnio przeprowadzonych ba
dań pełnych jest pozytywny. 

5.5. Zaświadczenie o zgodności partii lasek z wyma
ganiami normy. Producent jest obowiązany na żądanie 
zamawiającego do każdej partii lasek dołączyć zaświad

czenie stwierdzające zgodność wyrobu z wymaganiami 
no.rmy. 
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Rys. 6 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Zrzeszenie Produc~ntów 

Sprzętu Ortopedyczno-Re ha bilitacyjneo O RTM ED. 
2. Zmiany w stosunku do BN-77/5995-11. Normą objęto wszystkie 

produkowane typy lasek. 
3. Normy i dokumenty związane 

PN-80/ C-81531 Wyroby lakierowe. Określanie przyczepności powlo k 
do podłoża oraz przyczepności międzywarstwowej 

PN-76/ C-89110/ 05 Wyroby z tworzyw sztucznych. Wady technolo
giczne wyrobów prasowanych 

PN-75/ C-89110/06 Wyroby z two rzyw sztucznych. Wady technolo
giczne wyrobów wtryskowych 

PN-84/ H-04670 Ochrona przed korozją. Powłoki z tworzyw sztucz
nych. Badania 

PN-85/H-74592 Aluminium i stopy a luminium. Rury ciągn ione 

PN-83/ H-97006 Ochrona przed korozją. Elektrolicztycznc powloki 
niklowe. niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromow~ na 
stali 

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozją . Fo kryc ia lakierowe. Wy
tyczne ogó lne 

PN-84/ H-97080/ 06 Ochrona czasowa. Wa runki ś rodowiskowe ekspo
zycj i 

PN-83/ N-03010 Sta tystyczna ko ntrola jakości . Losowy wybór jed 
nostek produktu do pró bki 

PN-79/ N-03021 Statystyczna ko ntrola jakości . Kontrola odbiorcza 
według oceny alternatywnej. Plany badania 

PN-XO/ S-!D 100 Urządzenia odblaskowe pojazdó w drogowych. Wy
magania i badania 

BN-73/5995-22 Wyroby ortopedyczne. Laski inwalidzk ie metalowe 
JX I64 Prawo ochronn~ na wzór użytkowy "Laska d la niewido

mych .. 

4. Autor projektu normy - in? .. He nryk Trzos, Kra kowsk ie Z<t
klad y Spr1.ę!U Ortopedyanego. ul. Pr<jdnicka 10. 30-002 Kraków. 


