UKD 615.477.26

NORMA BRANZOWA BN-85
ORTOPEDIA 5995-07
| REHABILITACJA Wyroby ortopedyczne -
. amiast
LEGZNIGZR Kule tokciowe metalowe BN-74/5995-07
Grupa katalogowa 1426
1. WSTEP 4 — kule o diugosci Lmax = 1176 mm.

Przedmiotem normy sg kule tokciowe metalowe z re-
gulowana wysokoscig.

2. PODZIAL T OZNACZENIE

2.1. Podziat

2.1.1. Rodzaje. Rozr6znia si¢ dwa rodzaje kul:
KS — kule stalowe,

KA — kule ze stopu aluminium.

2.1.2. Odmiana. Rozr6znia si¢ trzy odmiany kul:
L — lewe,

P — prawe,

O — obureczne.

2.1.3. Wielkosci. Rozrdznia si¢ cztery wielkosci kul:
1 — kule o dlugosci Lmax = 854 mm,

2 — kule o dlugosci Lmax = 1004 mm,

3 — kule o dtugosci Lmax = 1184 mm,

2.2. Przyklad oznaczenia

a) kul fokciowych metalowych, rodzaju KS, odmiany
L, wielkosci 4: |

KULE LOKCIOWE METALOWE KS-L-4 BN-85/5995-07

b) kul tokciowych metalowych, rodzaju KA, odmia-
ny O, wielkosci I:

KULE LOKCIOWE METALOWE KA-O-1 BN-85/5995-07

3. WYMAGANIA

3.1. Zakres regulacji. Kule powinny mie¢ nast¢pujgca
regulacj¢ wysokosci:

KS — czlon gérny co 20 mm,

— czlon dolny co 25 mm,

KA — czton dolny co 30 mm.

3.2. Wymiary

3.2.1. Gléwne wymiary w mm — wg rys. | 12 oraz
tabl. 1.
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Tablica 1 3.3. Materiat — wg tabl. 2 i tabl. 3.
o L
Wielkos$é L. @ B Tablica 2
max min max min
Nr czesci L. Liczba iat
i 854 734 | 633 | 513 |30 | o I b I [ Magcia
2 1004 884 763 643 18 98 1 Czlon gbrny 1 pret stalowy 35
3 1184 1064 923 803 wg PN-75/H-93210
4 1176 942 905 730 15 100 s Czlon s$rodkowy 1 rura stalowa R 35
3 Czion dolny 1 wg PN-73/H-74240
3.2.2. Odchytki wymiaréw nietolerowanych powinny 4 Opaska 1 taéma stalowa 50 HF
by¢ zgodne z 14 klasg doktadnosci wg PN-78/M-02139. wg PN-74/H-92331
3.2.3. Odchytki wymiaré 'y i i
4 y ymiaréw gabarytowych nie powinny B Wiret wg PN-83/M-82271
przekraczaé +5 mm.
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cd. tabl. 2
Nr czgdei L. Liczba .
o 1 Nazwa czgsei sztuk Material
6 Naktadka rgko- 1 guma N 50.20.50
jesci BN-68/5990-04
7 Nasadka 1 wg BN-67/5995-21
8 Spr¢zynka  za- 2 tasma stalowa 50 HF
trzasku wg PN-74/H-92331
9 Podkladka 1 wg PN-78/M-82005
Dopuszcza si¢ wykonanie kul z innych materiatow spelniaja-
cych wymagania normy.

Tablica 3
N . .
i Nazwa czgséci Litzba Material
na rys. 2 sztuk
1 Wspornik 1 tarnamid T-27
przedramienia wg BN-80/6336-01/
17
2 Opaska 1 Jw.
3 Czion gorny 1 rura ze stopu alu-
4 Czion doiny | e
wg PN-70/H-74592
5 Spr¢zyna  za- ! ta$ma stalowa S0HF
trzasku wg PN-74/H-92331
6 Nasadka ! wg BN-67/5995-21
7 Nit rurkowy I rura M 63z4
wg PN-77/H-74586/
00
8 Podktadka 1 wg PN-78/M-82005
9 Tulejka 1 guma N 50.20.50
przeciwstukowa wg BN-68/5995-04
10 Wkiadka stalowa 1 pret stalowy StS
wg PN-80/H-93014
Dopuszcza si¢ wykonanie kul z innych materialow spetniaja-
cych wymagania normy.

3.4, Wykonanie

3.4.1. Elementy stuzgce do regulacji wysokosci powin-
ny wsuwacé si¢ i wysuwac bez zaci¢é i zbgdnych luzow.

3.4.2. Otwory powinny by¢ wykonane prostopadle do
os1 z tolerancja Srednicy -0,1 mm.

3.4.3. Nitowanie. Nity powinny by¢ spgczane na zim-
no zakuwkg kulistg. Elementy po nitowaniu nie powin-
ny wykazywac luzdw.

3.4.4. Zgrzewanie. Elementy wspornika nalezy fgczyé
zgrzeing zakladkowa. dwurz¢dowa, przestawng wg
PN-74/M-69021.

3.4.5. Spawanie. Lico spoiny powinno by¢ rowno-
mierne na catej dhugosci 1 tagodnie wchodzi¢ w po-
wierzchni¢ materialu rodzimego. Dopuszcza si¢ dwa
miejsca zgrubienia na powierzchni lica spoiny, na po-
czatku i zakonczeniu spawu, ktérych wysokos¢ nie po-
winna przekracza¢ 2 mm, oraz ospowato$¢ lica spoiny
na powierzchni nie przekraczajacej 30%, o gl¢bokosci
nie wigkszej niz 1 mm.

3.4.6. Elementy z tworzyw sztucznych powinny by¢
gtadkie, o jednolitej barwie, bez pgcherzy, peknigé oraz
innych wad obnizajacych jako$¢ wyrobu. Dopuszcza

sie zanieczyszczenia mechaniczne o $rednicy 0.5 mm
w liczbie 10 sztuk na catej powierzchni clementu oraz
$lady podziatu formy, jednak nie wigksze niz 0,3 mm.
Zanieczyszczenia nie powinny skupia¢ sie w jednym
miejscu.

3.5. Montai. Kule tokciowe powinny by¢ dostarcza-
ne w stanie zmontowanym.

3.6. Obrébka cieplna. Opaska kuli 1 sprezyna zatrza-
sku powinny by¢ hartowane i odpuszczane. Twardos¢
po obrdbce ciepinej powinna wynosic:

— opaski 20 +25 HRC,

— sprgzyny 45+50 HRC.

3.7. Wykonczenie. Ostre krawgdzie powinny by¢ stg-
pione.

3.8. Powloki elektrolityczne. Elementy kul podlegaja-
ce zabezpieczeniu antykorozyjnemu powinny mie¢ po-
wlok¢ elektrolityczng:

KS — Fe/Ni20bCr r wg PN-83/H-97006,

KA — Al/Anl5 wg PN-80/H-97023.

3.9. Powloki malarskie. Elementy kul podlegajace
malowaniu powinny by¢ przygotowane zgodnie z wy-
maganiami wg PN-70/H-97051 i mie¢ powtok¢ malar-
ska dla umiarkowanych warunkéw pracy wg PN-71/
H-97053.

Niedopuszczalne sg pgknigeia, zadrapania, zacieki,
przeswity podkladu, rysy, rdznice odcieni powlok tego
samego koloru.

3.10. Wytrzymalosé

3.10.1. Wyboczenie. Kula ustawiona pionowo i ob-
cigzona sifg P = 1569 N w potowie dtugosci r¢ko-
jesci co najmniej przez 10 min nie powinna wykazywac
trwatych zmian, odksztalcenn lub uszkodzen.

3.10.2. Zginanie. Kula ustawiona na maksymalna
dtugos¢ i obcigzona sita P = 667 N w potowie dtu-
gosci rekojesci po odjgciu obcigzenia powinna wrocic
do pierwotnego potozenia 1 nie wykazywac zadnych
zmian, a strzatka ugiecia micerzona w potowie diugosci
kuli w czasie obcigzenia nie powinna przekroczyé
50 mm.

3.10.3. Zginanie przy zmiennym ohcigzenin. Sita P =
= 667 N zawieszona w potowie dtugosci rekojesci
i w odlegtosci 500 mm od wierzchotka r¢kojesci, a na-
stgpnie odchylona od pionu o 150 mm 1 puszczona
wolno, po wykonaniu ruchéw wahadlowych 1 catko-
witym zatrzymaniu nie powinna spowodowa¢ zadnych
zmian, odksztalcen lub uszkodzen kuli.

Kule nalezy sprawdzaé¢ bez nasadek, ustawione na
maksymalna dtugosc.

3.10.4. Wytrzymalos¢ zmeczeniowa opaski. Opaska
zamocowana w przyrzadzie po wykonaniu 500 cykli
rozszerzania szczeliny wyj$ciowej na odlegto$¢ 65 mm
i powrocie jej do wymiaru pierwotnego nie powinna
wykazywaé trwatych odksztalcen oraz peknigc.

3.10.5. Wytrzymato$é wspornika na zginanie. Wspor-
nik umocowany w uchwycie i obcigzany kolejno sitami
Py =980 N i P, = 686 N w miejscach jak na rys. 7
i 8 po odjeciu obcigZenia nie powinien wykazywac
zadnych zmian powierzchniowych, jak: §lady peknigc.
mikropgknigé, ztuszczen widocznych nieuzbrojonym
okiem.
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3.11. Cechowanie. Na kuli, w miejscu wskazanym
na rysunku lub na metce, powinna by¢é umieszczona
w sposOb trwaly i wyrazny cecha zawierajgca co naj-
mniej nast¢pujace dane:

a) znak lub nazwe¢ producenta,

b) oznaczenie wg rozdz. 2 (bez czg$ci stownej),

c) miesigc i ostatnie dwie cyfry roku produkeji.

Dopuszcza si¢ inny sposéb cechowania uzgodniony
pomi¢dzy producentem i odbiorcy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Kule nalezy kom-
pletowac parami tego samego rodzaju, odmiany, wiel-
kosct 1 wigzac, . ‘

4.1.2. Opakowanie transportowe. Kule przygotowane
wg 4.1.1 nalezy wktada¢ do workéw jutowych lub bre-
zentowych w liczbie 20 par. Worki jutowe nalezy zszy-
waé, brezentowe zaciggac 1 plombowaé. Wewnatrz kaz-
dego opakowania przygotowanego do transportu po-
winna by¢ umieszczona karta kontrolna, zawierajgca
co najmniej nast¢pujace dane:

a) znak lub nazwe producenta,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c) liczbg par,

d) znak kontroli jakosci,

e) znak pakowacza,

f) miesigc i rok produkcji (ostatnic cyfry roku).

Dopuszcza si¢ inny sposih pakowania uprzednio
uzgodniony pomiedzy producentem i odbiorey.

4.2. Przechowywanie. Kule nalezy przechowywac
w pomieszczeniu, zamkni¢tym, wolnym od oparow che-
micznych 1 bezposredniego dzialania promieni sto-
necznych.

4.3. Transport. Kule nalezy przewozi¢ krytymi $rod-
kami transportu w opakowaniu wg 4.1.2, zabezpieczone
w taki sposOb, aby uniemozliwione byio przesuwanie
si¢ workéw w czasie transportu i uszkodzenic mecha-
niczne opakowania.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne nalezy wykonaé¢ w celu okre-
sowej kontroli produkcji przynajmniej raz nia pol roku
dla poszczegdlnych rodzajéw kui oraz kazdorazowo
w przypadku wprowadzenia zmian: konstrukcyjnych,
technologicznych lub materialowych moggcych mieé
wplyw na jakosc.

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

5.1.3. Rodzaje badan — wg iabl. 4.

Tablica 4
Zakres badan Wyma- Opis
7aj an ania badan
Lp. Rodzaje badan pdiie | sicpdlie gani a
wg wg
1 Ogledziny zewng- =+ + 34.1; 5.3.1
trzne 342,
343,
345,
34.6,
35,
3.1
3 N > 3 . ‘;
2 Spmwdzeme wy 5 + 3.1, 532
miaréw 3.2.1
3 Sprawdzemc ma- . + 33 53.3
teriatu
4 Sprawdzc_nlc 3 _ 144 534
7grzewania
5 Spra-wd?eme ‘ub- + _ 3.6 535
robki ciepine]
6 Sprawdzenie
powtok
a) elektrolitycz-
nvch + - 38 5.3.6
b) malarskich + - 39 5.3.7
7 Sprawdzenie  wy-
trzymatosci
a) wyboczente ¥+ - 3.10.1 5.3.8
b) zginanie + - 3.10.2 539
¢) zginanic  przy
zmiennym ob-
cigzeniu + - 3.10.3 3.5.10
d) zmgezemowe S
anaski + ~ 3.104 5.3.11
¢) na zginanie
wspornika + + 3.10.5 5.3.12
Znak + oznacza badania, ktoére nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badania, ktdorych nie przeprowadza sig,

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Przed przystapieniem
do badan, kule nalezy podzieli¢ na oddzielne partie
skladajace si¢ z kul tej samej wielkosci, rodzaju 1 od-
miany. Liczno$¢ partii nie powinna przekroczyé
3200 sztuk.

5.2.2. Spos6b pobierania prébek —
N-03010 metoda losowg na slepo.

5.2.3. Poziom kontreli — II ogdlny wg PN-79/
N-03021 tabl. 5.

5.2.4. Wadliwoé¢ dopuszczalna — w2 maksimum 1,0%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badan. Plany ba-
dan dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej —
wg tabl. 5. Warunki przejScia z jednego rodzaju
kontroli na inny — wg PN-79/N-03021.

wg PN-83/

Tablica §
. , .. Kontrola normaln:z Kontrola obostrzona Kontrola ulgowa
licznoé¢ partii sztuk

N licznos$é probki liczno$¢ probki licznos¢ probki

n m»> m mn; mi m:
sztuk sztuk s7tuk

do 500 50 i 2 50 1 2 20 0 2
5011200 80 2 2 80 1 2 32 1 3
1201 +3200 125 3 4 125 2 3 % 1 4
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5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewn¢trzne nalezy przeprowadzié
golym okiem.

5.3.2. Sprawdzanie wymiarow nalezy przeprowadzi¢
uniwersalnymi przyrzadami pomiarowymi, zapewniaja-
cymi wymagang dokladno$é¢ pomiaru.

5.3.3. Sprawdzanie materiatu nalezy przeprowadzi¢
na podstawie atestu lub zaswiadczenia materiatowego.

5.3.4. Sprawdzanie zgrzewania nalezy przeprowadzi¢
wg PN-76/H-04357.

5.3.5. Sprawdzanie twardosci nalezy przeprowadzi¢
sposobem Rockwella wg PN-78/H-04355. W przypadku
wykonania pomiaru innym sposobem, wynik nalezy
opracowa¢ zgodnie z tablicami wg PN-76/H-04357.

5.3.6. Sprawdzanie powlok elektrolitycznych nalezy
przeprowadza¢ metodg magnetyczng wg PN-76/
H-04623.

5.3.7. Sprawdzanie przyczepnosci powlok malarskich
— wg PN-70/H-97051.

5.3.8. Sprawdzanie wytrzymatosci
nalezy przeprowadzi¢ wg rys. 3.

na wyboczenia

1969 N

VRN

BN-85/5995-07-3

Rys. 3

5.3.9. Sprawdzanie wytrzymalosci na zginanie nalezy
przeprowadzic wg rys. 4.

[ -85935-07-4]

5.3.10. Sprawdzanic »w:irzymalosci na zginanie przy
zmiennym obcigZeniu nilcsy przeprowadzic wg rys. S.

BN-85/5995-07- 5]
Rys. §

5.3.11. Sprawdzanie wytrzymatosci zmgczeniowej opas-
ki nalezy przeprowadzi¢ wg rys. 6.

BN- 85/5%95-07-6

Rys. 6
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5.3.12. Sprawdzanie wytrzymalos$ci na zginanie wspor-
nika nalezy przeprowadzi¢ wg rys. 71 8.

P=980 N

[rsgsso]

Rys. 7

K ON

P=686N

/ LTI ISP T8 LG LT LTS

BN-85/5995-07-8

Rys. &

5.4. Ocena wynikow badai. Parti¢ kul nalezy uznad
za 7godng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych w probce jest mniejsza od liczby dyskwali-
fikujacej podanej w tabl. 5.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Producent zobo-
wigzany jest przedstawi¢ za$wiadczenie zamawiajgcemu
stwierdzajace zgodno$é partii z wymaganiami normy.

INFORPMACIJE DODATKOWE

L. Instytucja opracowujaca norme — Zrzcszenic Producentow

Sprzetu Crtopedyezno-Rehabilitacyjnego ORTMED.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/5995-97
a) wprowadzono nowa konstrukeig kul 7z tworzyw sztucznych.
b) wprowadzono zasady o:dbioru sgodnic z PN-79/N-03021.
3. Normy zwigzane

PN-78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rockwelia skala
A, B, CiF

PN-76/H-04357 Tablica twardosci stali 1 staliwa wg Vickersa, Bri-
nella i Rockwella

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozjs. Pomiar grubosei powtok
metalowych i konwersyjnych metodami nieniszezacynn

PN-73/H-74240 Rury stalowe bez -7wu precyzyine

PN-77/H-74586/00 Mied? i stopy miedzi. Rury. Ouolne wyinagania
t badama

PN-70/H-74592 Aluminium i stopy aluminium. Rury ciggnione

PN-80/H-93014 Prety tuszczone oraz prety 1 druty ciggnione 7¢ stali
konstrukcyjnej weglowej i stopowe]

PN-75/H-93210 Prety i druty stalowe ciggnione. Wyiniary 1 rodzaje
powierzchni

PN-74/H-92331 Tasma stalowa
cieplnie

PN-82/H-97006 Ochrona przed korozig. Elektrolitycrne powloki ni-
klowe, niklowo-chromowe : micdziowo-niklowo-chromowe na
stali

walzowina na zimno ulepszona

PN-80/H-97023 Ochrona przed korozjg. Anodowe powloki tienkowe
na alummmum

PN-70/H-97051 Ochrona
staly, staliwa 1 zeliwa

PN-71/H-97053 Ochrona
towych, Ogdlne wytyczne

PN-78/M-02139 Odchyiki wymiarow nietolerowanych

PN-74/M-69021 Wytyczne projektowania, wykonywania 1 kontroli
ztgezy zgrzewanych punktowo

PN-78/M-82005 Podkladki okrggle zgrubne

PN-83/M-82271 Wkrety dociskowe bez tba v koncem ptaskim,
z gwintem na czgdel dhugodcl trzpienia

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

PN-79/N-03021 Statvstyerna kontiola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-68/5990-04 Guma do wyrobéw ortopedveznych. Wymagania
i badania

BN-67/5995-21 Nusadki gumowe do kul 1 lasck

BN-80/6336-01/17 Tworzywa poliamidowe Tarnamid T-27

przed korozja. Przyvgotowanie powierzchni
do malowania. Ogdlne wytyczne

£ Vi)
przed korozjg. Malowanie konstruke)i sta-

4. Symbol wg SWW —— 28K5.

5. Autor projektu normy — mgr inZz. Grazyna Sosifska, Woje-
wodzkie Zaklady Ortopedyczne w Byvtomiu.



