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| REHABILITACJA Sprzet rehabllltaCYJny
LECZNICZA Czwdérnég metalowy
' Grupa katalogowa 1423
1. WSTEP 3.1.2. Odchylki wymiaréw gabarytowych nie powinny

Przedmiotem normy jest czwérndg metalowy z regu-
lacja wysokosci, przeznaczony dla oséb niepelnospraw-
nych ze schorzeniami konczyn dolnych.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial. W zaleznos$ci od rodzaju powloki och-
ronno-dekoracyjnej rozrdéznia si¢ 2 odmiany czwdrno-
gébw metalowych:

z powloka metalowa — bez oznaczenia,

z powloka lakierowa — m.

2.2. Przyklad oznaczenia

a) czwornogu metalowego z powloka metalowy:
CZWORNOG METALOWY — BN-91/5995-54
b) czwérnogu metalowego z powloka lakierowa:
CZWORNOG METALOWY — m — BN-91/5995-54

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary
3.1.1. Wymiary gabarytowe w mm — wg rys. 1.
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przekracza¢ 5 mm.

3.1.3. Odchylki wymiaréw nietolerowanych z uwzgled-
nieniem katOw oraz wymiaréw $cig¢ 1 promieni zao-
kragglen — wg PN-78/M-02139.

3.1.4. Tolerancje ksztaltu i polozenia — wg PN-80/
M-02138 dla powierzchni obrabianych — szereg 10,
dla powierzchni nieobrabianych i spawanych — szereg
14,

3.1.5. Otwory. Odchylki wspoélosiowosci otwordéw nie
powinny przekracza¢ 0,1 mm. Wglebienia wokot otwo-
roOw wykonywanych przez przebijanie swobodne nie po-
winny przekracza¢ 1 mm. )

3.2. Materialy podstawowe

podstawa 1 rura gérna — rura stalowa R35 wg
PN-73/H-74240, rura stalowa 10SX wg PN-73/H-74243,

nasadka i uchwyt — plastyfikat techniczny 30%
w kolorze szarym wg BN-82/6359-06, guma o twardos-
ci 59°Sh w kolorze szarym. 7

Dopuszcza si¢ stosowanie innych materialdw o nie
gorszych  wiasciwosciach spelniajacych wymagania
normy.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Krawedzie dost¢pne dla uzytkownika i konser-
watora powinny by¢ stepione.

3.3.2. Polaczenia lutowane. Lut powinien by¢ czysty,
jednolity i rdbwnomiernie prowadzony na calej dtugosci.
Dopuszcza si¢ §lady 1 wyplywy na powierzchniach 13-
czonych o grubosci nie wigksze) niz 1 mm.

3.3.3. Gigcie. W miejscach gigcia nie dopuszcza sig
przewezen, zgniecen ani pgknigé. Odchytka owalnodci
dla rur nie moze przekracza¢ 0,7 mm. »

3.3.4. Powierzchnie powinny by¢ gladkie, bez wgle-
bien, rys, §ladéw uderzen i zadzioréw. Powierzchnie
wspolpracujace powinny byé wykonane w klasach
7 = 11 wg PN-77/M-02105.

Powierzchnie pod powlok¢ metalowa powinny by¢
przygotowane zgodnie z PN-83/H-97006 i PN-82/
H-97005.

Powierzchnie pod powloke lakierows nalezy przygo-
towa¢ zgodnie z PN-79/H-97070.
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Dopuszcza si¢ zanieczyszczenia mechaniczne o $red-
nicy nie wigkszej niz 1 mm o licznoéci 5 sztuk na calej
powierzchni elementu, przy czym zanieczyszczenia te
nie powinny skupia¢ sie¢ w jednym miejscu.

3.4. Montaz. Czwdrnogi metalowe powinny by¢ do-
starczone w stanie zmontowanym. Na konce podstawy
powinny by¢ naci$nigte nasadki gumowe, a na rurg
gérng — nasadka z plastyfikatu technicznego. Wszyst-
kie elementy czwérnogu powinny by¢ zmontowane
zgodnie z dokumentacja techniczng producenta i tak
dopasowane, aby regulacja wysokosci odbywata si¢ lek-
ko i plynnie, bez zacig¢. Kotki zatrzasku powinny swo-
bodnie wsuwac si¢ w poszczegdlne otwory ustalajace.
Czwornég w stanie zmontowanym powinien by¢ kon-
strukcja stabilng.

3.5. Obrébka cieplna. Sprezyna zatrzasku powinna
by¢ hartowana i odpuszczana. Twardo$¢ po obrobce
cieplnej powinna wynosi¢c 45 HRC + 50 HRC.

3.6. Wykonczenie

3.6.1. Powloki elektrolityczne. Elementy czwdrnogu
podlegajace zabezpieczeniu antykorozyjnemu powinny
mie¢ powloke elektrolityczna przeznaczong do uzytko-
wania w warunkach U wg PN-83/H-97006, a kotek
zatrzasku — powloke Fe/Zn wg PN-82/H-97005.

3.6.2. Powloki lakierowe. Elementy czw6rnogu podle-
gajgce zabezpieczeniu antykorozyjnemu powltoka lakie-
rowag powinny by¢ wykonane w klasie 4 wg PN-79/
H-97070, stopien przyczepnosci do podioza — 3 wg
PN-80/C-81531. ’

3.7. Wytrzymatos$é na obciazenie. Czworndg metalo-
wy poddany obcigzeniu statycznemu 750 N nie powi-
nien wykazywa¢ trwatych odksztalcen konstrukcji ani
uszkodzen mechanicznych. Po probie wg 5.3.7 elemen-
ty suwliwe powinny dziala¢ bez zaciec.

3.8. Cechowanie. Na kazdym czwdérmogu metalowym
w miejscu wskazanym w dokumentacji konstrukcyjnej
powinny byé umieszczone w sposdb trwaty i wyrazny
nast¢pujgce dane:

— znak lub nazwa producenta,

— numer katalogowy,

— numer kolejny,
rok produkcji (ostatnie dwie cyfry).

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Czw6rn6g metalowy nalezy pakowaé
w pudto tekturowe wylozone wkitadkami unieruchamia-
jacymi przed przesuwaniem w czasic trapsportu. Pudia
powinny byé zabezpieczone przed samoczynnym otwar-
ciem. Na gbérnej czgéci opakowania nalezy umiescié
etykiet¢ zawierajacg co najmniej nast¢pujgce dane:
znak lub nazwe¢ producenta,
oznaczenie wyrobu wg 2.2,
numer kolejny,
znak kontroli jakosci,
rok produkcji.

Opakowanie jednostkowe czwdrnogu metalowego
stanowi jednocze$nie jego opakowanie transportowe.

Dopuszcza si¢ inny sposéb opakowania transporto-
wego uzgodniony migdzy producentem a odbiorca.

4.2. Przechowywanie. Czwdérnogi metalowe nalezy
przechowywa¢ w opakowaniach wg 4.1 w pomieszcze-
niach zamknigtych, w sposdb zabezpieczajacy przed
wplywami atmosferycznymi i substancjami o dzialaniu
agresywnym.

4.3. Transport. Czwornogi powinny by¢ przewozone
krytymi $rodkami transportu zabezpieczajagcymi przed
wplywami atmosferycznymi i1 uszkodzeniami mecha-
nicznymi.

5. BADANIA

S.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne nalezy wykona¢ w celu okreso-
wej kontroli jakoédci produkcji co najmniej raz w roku
oraz kazdorazowo w przypadku wprowadzenia zmian
konstrukcyjnych, technologicznych lub materiatowych
mogacych mie¢ wplyw na jako$¢ wyrobu.

Do badan pelnych nalezy pobra¢ co najmniej 5
czwOrnogow jednej odmiany z biezacej produkcji, zgod-
nie z 5.2.2.

5.1.2. Badania niepelne nalezy przeprowadzaé¢ w celu
biezacej kontroli jakosci produkcji przy odbiorze kaz-
dej partii czwornogéw.

5.1.3. Rodzaje badan wg tabl. 1.

Tablica 1
Lp. Rodzaje badan “akies. hadlag Wymagania Opis badan wg
peine niepeine
1 Oglgdziny zewngtrzne + + 33.1: 332 3.3.3: 3.34; 531
34; 38; 4.1
2 Sprawdzenie wymiaréw + 3.1 333 532
3 Sprawdzenie materiatow + 3.2 5:3.3
4 Sprawdzenie wspdtdzialania + 34 5.34
5 Sprawdzenie twardosci sprezyny + — 35 5.3.5
6 Sprawdzenie powtok elektrolitycznych/lakiero- + _ 3.6.1/3.6.2 536
wych
7 Sprawdzenie wytrzymatos$ci na obcigzenie + — 3.7 5.3.8
N Znak + oznacza, ze badanie nalezy przeprowadzaé.
Znak — oznacza, ze badania nie nalezy przeprowadzad.
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5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Przed przystapieniem do
badan czwérnogi metalowe nalezy podzieli¢ na oddziel-
ne partie skladajace si¢ z wyrobdw tej samej odmiany.

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 — II og6lny wg PN-79/
N-03021 tabl. 1.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w2 maksimum 1%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej
wg tabl. 2. Warunki przej$cia z jednego rodzaju kon-
troli na inny — wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewngtrzne nalezy przeprowadzi¢
okiem nie uzbrojonym.

5.3.2. Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzié
za pomoca uniwersalnych przyrzadow pomiarowych
zapewniajacych wymagang doktadnosé.

5.3.3. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzi¢
na podstawie atestéw lub za§wiadczeri materialowych.

5.3.4. Sprawdzenie wspétdzialania czesci nalezy prze-
prowadzi¢ bez rozmontowywania czwornogu. Pofgcze-
nia 1 prawidlowo$¢ ruchu czgéci wspdtpracujacych na-
lezy sprawdzaé przez obserwacj¢ w czasie pracy wy-
robu za pomocg szablonéw.

5.3.5. Sprawdzenie twardosci sprezyny nalezy prze-
prowadzi¢ za pomoca twardosciomierza. Slady po ba-
daniu twardo$ci nie dyskwalifikujg sprezyny.

5.3.6. Sprawdzenie powlok elektrolitycznych nalezy
przeprowadza¢ metoda magnetyczng wg PN-86/
H-04623.

5.3.7. Sprawdzenie przyczepnoSci powlok lakierowych
nalezy przeprowadzi¢ wg PN-80/C-81531.

5.3.8. Sprawdzenie wytrzymaloSci na obciazenie.
Czwérnég nalezy ustawi¢ na maksymalng wysoko$é

w zakresie istniejacej regulacji 1 obcigzy¢ silg statyczng
750 N przytozona w $rodku uchwytu wg rys. 2 przez 1 h.

5.4. Ocena wynikdéw badan

5.4.1. Ocena czwoérnogu. Badany czwornég nalezy
uznaé za dobry, jezeli przejdzie przez wszystkie badania
wg 5.1.1 lub odpowiednio 5.1.2 z wynikiem pozytyw-
nym.

5.4.2. Ocena partii. Badana parti¢ nalezy uznaé za
dobra i1 zgodna z wymaganiami normy, jezeli liczba
czwb6rnogdéw niedobrych w prébce nie przekracza licz-
by kwalifikujgcej m; podanej w tabl. 2, a wyniki ostat-
nich badan peinych byly pozytywne.

5.4.3. Zaswiadczenie o wynikach badan. Producent
jest zobowigzany przedstawié¢ zamawiajgcemu zas§wiad-
czenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych badan
peinych oraz wyniki badan niepelnych.

Tablica 2
Licznodé paztii Kontrola normalna Kontrola obostrzona Kontrola ulgowa
liczno$¢ pr(’)bkil m l m, liczno$é prébkil mi I ma ticznoéé prébkil m ] m;
. sztuk

do 150 13 0 1 20 0 I 5 0 1

151 =+ 280 50 1 2 80 1 2 20 : 0 2
281 + 500 50 1 2 80 l 2 20 0 2
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Centralny Os$rodek Techniki

Medycznej — Warszawa.

2. Normy zwigzane

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowane. OkreSlenie przyczepnosci
powlok do.podtoza oraz przyczepnosci migdzywarstwowej

PN-86/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok
metalowych metodami nieniszczacymi

PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precyzyjne

PN-73/H-74243 Rury stalowe ze szwem precyzyjne

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
cynkowe :

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki ni-
klowe, niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na
stali .

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdlne

PN-77/M-02105 Tolerancje i pasowania. Nazwy i okreslenia. Pola
tolerancji i uktad pasowan watkéw i otwordw o wymiarach | do
500 mm

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i potozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wyboér jed-
nostek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-82/6359-06 Wyroby z polichlorku winylu. Plastyfikat techniczny

3. Symbol SWW — 2885,

4. Autorzy projektu normy: mgr inz. Wiestawa Lawniczak — Cen-
tralny O$rodek Techniki Medycznej — Warszawa, Cezary Kopczyn-
ski — Warszawskic Zaklady Sprz¢tu Ortopedycznego — Warszawa.



