UKD 685 38

NORMA BRANZOWA

Protezy

ORTOPEDIA

i aparaty

BN-72
5993-52

Stalki do pasoui brzusznych
I sznuroruek

Prostheses and apparatuses
Busks for stomach-belts and
laces

1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg

stalki uzywane do produkcji paséw brzusznych i sznu-

rowek
1 2 Normy zwigzane

PN-69/C-96120 Przetwory naftowe
niczna

PN-57/H-04355 Proba twardosci
Rockwella

PN-60/H-04357 Tablice poréwnawcze twardosci stali
i staliwa wg Vickersa, Brinella i Rockwella

PN-67/H-04605 Badanie metalowych powitok ochron-
nych Oznaczanie grubosci powtok metodami msz-
czacymi

PN-57/H-84026 Stal automatowa Prety i walcowka
Warunki techniczne

PN-65/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa) Gatunki

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozja Elektrolitycz-

Wazelina tech-

metali sposobem

ne powiloki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr Wymagania
i badania
2 PODZIAL | OZNACZENIE

21 Rodzaje Rozrézma sie trzy rodzaje stalek

Protheses et appareils
Le baleine d’acier pour cemtures
abdominales et corsets

Grupa katalogowa XIV 231)

llpoTe3bi n annapaTki
lljiaHMeTKn hjih 6piomHbix
ITOBH30K 11 UIHypOBOK

— bez zaczepéw S,

— z jednym zaczepem S,

— z dwoma zaczepami S2

2 2 Wielkosci W zaleznosci
rozrozma sie nastepujace wielkosci stalek dla rodzaju

S — 150—480 mm,

51 — 120—180 mm,

52 — 120—180 mm

2 3 Przykiad oznaczenia

a) stalki rodzaju S (bez zaczepu) o dtugosci 150 mm,
grubosci 0,5 mm i szerokosci 10 mm

STALKA S 150x 0,5x 10 BN-72/5993-52

b) stalki rodzaju SI (z jednym zaczepem), o dtugosci
120 mm, grubosci 0,5 mm i szerokosci 12 mm

STALKA SI 120x0,5x12 BN-72/5993-52

c) stalki rodzaju S2 (z dwoma zaczepami), o dtugosci
120 mm, grubosci 0,5 mm i szerokosci 12 mm

STALKA S2 120x 0,5 x 12 BN-72/5993-52
3 WYMAGANIA

31 Gtéwne wymiary podano w mm na rys 1,2 i3
oraz w tabl 1,21i3

od zastosowama

Rys 1 Stalki rodzaju S
*) Symbol wg SWA 2885-916 + 3

Zjednoczenie Przemystu Ortopedycznego
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Ortopedycznego dnia 9 grudnia 1972 r jako norma
obowiazujgca w zakresie produkcji od dnia 1 pazdziernika 1973 r
(Dz Norm i Miar nr 19/1973 poz 54)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1973 Wptyw do WN 10473 Oddano do sktadu 2573
Druk ukorczono w sierpniu 73 Obj 060 a w Naktad 600+50 egz PZG w Pab zam 821-73

Cena zt 240
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Tablica 3
L 12 g d
120 80
130 90
140 100
150 110 05 12
160 120
180 140

zwolnieniu powinna powTOci¢ do pierwotnego stanu
Stalka me powinna wykazywa¢ odksztatcen trwatych
ani pekmec

34 Woykonczenie — ostre krawedzie zatepione

Stalki nalezy pokry¢ powtoka galwamczng miedziowo-
-mklowa w grupie L wg PN-72/H-97006

Powtoka galwamczna me powinna mie¢ zasadmczych
wad jak zluszczema, narosty, plamy pochodzace
z niedoktadnego pokrycia powierzchni, przypalema

3 2 Wyszczeg6lnienie czesci i materiat staleki Pecherze

rodzaju S wg rys 1itabl 4, a stalek rodzaju Sl i S2
wg rys 2 i3 oraz tabl 5

Tablica 4
Numer N _
czesci az}"’f* Liczba Materiat
narys 1 czescl sztuk
1 Stalka 1 stal 50HF wg
PN-65/H-84032
2 Koncéwka 2 polichlorek winylu
nie normalizuje sie
Tablica 5
Numer N _
czesci azyv'a Liczba Materiat
narys 2i3 Czescl sztuk
1 Stalka 1 stal 50HF wg
PN-65/H-84032
2 Koncowka 2 polichlorek winylu
nie normalizuje sie
3 Zaczep 1-2 stal A10 lub A12

wg PN-57/H-84026

Dopuszcza sie wykonanie stalek ze stali w gatunku
50HSA wg PN-65/H-84032

3 3 Wykonanie — obrobione

331 Kohcowki stalek Koncowki stalek powinny
byc zabezpieczone warstwg polichlorku winylu Zakon-
czenie z polichlorku winylu nie powinno mie¢ zgrubien,
pecherzy, dziur oraz powinno Scisle i trwale przylegac
do metalu

3 32 Nitowanie zaczepéw Czesc nitowana zaczepu
powinna byc speczana na zimno i zakoriczona zakuwka
ptaskg Zaczep w stalce me powinien wykazywaé
kotysania sie i mocno przylegaé Niedopuszczalne jest
pekame stalek po nitowaniu

333 Powierzchnie stalek Powierzchnie stalek
powinny byc gtadkie, czyste i me powinny mieé¢ wad
powierzchniowych jak wzery, pory, pekniecia powierz-
chniowe, rozwarstwienia materiatu, wypuktosci, rysy,
zadrapania i siady rdzy

334 Obrobka cieplna
twardo$¢ 50—55 HRC

335 Sprezystos¢ stalek Stalka zwimeta na pot
w taki sposob, aby oba konce zeszly sie ze soba, po

Stalki powinny mie¢

35 Cechowanie Do kazdej paczki stalek nalezy
dofaczy¢ wywieszke, na ktorej powinna by¢ umiesz-
czona w sposob trwaty i wyrazny cecha, zawierajaca co
najmniej nastepujace dane

a) znak lub nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wg 2 3 (bez czesci stownej),

c) liczbe sztuk

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
| TRANSPORT

4 1 Pakowanie

4 11 Przygotowanie do pakowania Przed pako-

waniem stalki nalezy pokry¢ cienkg warstwg wazeliny
technicznej wg PN-69/C-96120, zneutralizowanej

412 Pakowanie podstawowe Stalki przygoto-
wane wg 4 11 nalezy wkiada¢ do toreb z tworzywa
sztucznego w liczbie po 50 sztuk jednego rodzaju
i wielkosci, nastepme zamykac

4 13 Pakowanie transportowe Stalki opakowane
wg 4 12 nalezy uktada¢ w pudetka tekturowe, uprzedmo
wytozone papierem pakowym, w liczbie po 500 sztuk
jednego rodzaju i wielkoSci Pudetka powinny by¢
oklejane tasma papierowg w sposob zabezpieczajgcy
otwarcie pudelek bez uprzedniego uszkodzenia tasmy
Dopuszcza sie mny sposob pakowama stalek uprzedmo
uzgodmony przy zamdwieniu miedzy wytworcg i od-
biorcg

414 Karta kontrolna Wewnatrz kazdego opako-
wania wg 4 13 powinna byc umieszczona karta kontrol-
na, zawierajgca co najmmej nastepujgce dane

a) znak lub nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wg 2 3,

c) liczbe sztuk,

d) znak kontroli jakosci,

e) znak pakowacza,

f) date pakowama

42 Przechowywanie Stalki nalezy przechowywaé
w opakowaniu wg 4 12 w pomieszczemach zamknie-
tych, suchych, wolnych od oparow kwasowych oraz
zabezpieczajacych przed dziatamem promieni stonecz-
nych i wilgocig

43 Transport Stalki nalezy przewozie krytymi
Srodkami transportowymi w sposob zabezpieczajacy
je przed uszkodzeniem mechanicznym i wplywami
atmosferycznymi



4 BN-72/5993-52

5 BADANIA

51 Rodzaje badan Do badan powinny byc
przedstawione wszystkie stalki z partu W celu stwier-
dzenia zgodnos$ci wykonania partu stalek z wymaganiami
normy nalezy sprawdzi¢ na zgodno$¢ z 3 2 zaswiadczenie
materiatlowe wytworcy na podstawie faktur okre$laja-
cych rodzaje materiatow uzytych do produkcji badanej
partii stalek oraz przeprowadzi¢ nastepujace badania

a) sprawdzenie opakowania (4 1),

b) ogledziny zewnetrzne (331, 332, 333 i 35),

c) sprawdzeme wymiaréw (3 1),

d) sprawdzenie twardosci (3 3 4),

f) sprawdzeme sprezystosci stalki (3 3 5),

g) sprawdzenie obrobki galwanicznej (3 4)

52 Pobieranie probek Badania wymiemone
w 51 a) — c) przeprowadza sie sprawdzajgc zgodnos¢
kazdej sztuki Badania wg 51 d) — g) przeprowadza
sie sprawdzajgc zgodno$¢ probki  Stalki uznane za
medobre, chocby ze wzgledu na jedno z badan wymie-
nionych w 51 a) — c¢) nalezy wylgczy¢ z dalszych
badan

Z partu stalek uznanych za dobre ze wzgledu na
badania wymienione w 51 a) — c) nalezy pobrac
probke w sposob losowy na $lepo o hcznosci podanej
w tabl 6

Tablica 6
Licznosc Licznosc Najwigksza
Shlei dopuszczalna
partu probki -
liczba sztuk
niedobrych
sztuk w prébce
1 2 3
do 400 25 1
401 - 1000 40 2
1001 - 2500 60 3

5 3 Opis badan

531 Sprawdzenie opakowania nalezy przepro-
wadzi¢ sprawdzajac kazde opakowanie na zgodno$¢
Z wymaganiami

532 Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic¢
nieuzbrojonym okiem, sprawdzajac na zgodnos¢ z wy-
maganiami normy

53 3 Sprawdzenie wymiardw polega na sprawdze-
niu kazdej stalki z wymaganiami oraz z dokumentacja
techniczng wytworcy Pomiar nalezy wykona¢ uniwer-
salnymi przyrzadami pomiarowymi

534 Sprawdzenie twardos$ci polega na stwier-
dzeniu zgodno$ci z wymaganiami podanymi w normie,
ktore nalezy przeprowadzi¢ metodg Rockwella wg
PN-57/H-04355 Pomiar twardo$ci nalezy wykonaé co
najmniej w trzech miejscach Za wynik pomiaru nalezy
przyja¢ Srednig arytmetyczng trzech pomiaréw

W przypadku wykonania pomiaru innym sposobem
wynik nalezy przeliczy¢ na jednostki Rockwella za
pomocg tablic poréwnawczych wg PN-60/H-04357
Slady po wykonanych pomiarach twardosci me dyskwa-
lifikuja wyrobu

5 35 Sprawdzenie sprezystosci stalek polega na

sprawdzeniu zgodno$ci z wymaganiami normy

536 Sprawdzenie powlok ochronnych Powloki
nalezy bada¢ metodg kroplowg wg PN-67/H-04605

54 Ocena wynikéw badan

54 1 Stalki dobre Badane stalki nalezy uzna¢ za
dobre, jezeli wyniki wszystkich badan wymienionych
w 5 1 daty wynik dodatm

542 Ocena partu Badang partie nalezy uznac za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli wchodzgce w jej
sktad stalki przeszty z wynikiem dodatnim przez
badania wymienione w 5 1, a liczba stalek niedobrych
me przekroczyta liczby wymienionej w tabl 6 kol 3

55 Zaswiadczenie o jakosci Do kazdej partii
stalek wytwadrca powinien dotgczy¢ Swiadectwo kontroli
jakosci, w ktérym powinny byc podane wyniki badan
wg 51
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