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1. WSTĘP

1 1 . Przedm iot normy. Przedmiotem norny są o sie  
sta\/u kolanowego stosowane do p ro te z  metalowych 
uda.

1 2. Normy zvaazane
PH-69/C-96120 Przetw ory naftow e, Wazelina tech 

niczna
PN-66/H-84019 S ta l  węglowa konstrukcyjna wyż

sz e j jak o śc i ogólnego p rzeznaczen ia . Gatunki 
PN-60/M-02102 T o le ran c je  i  pasowania wałków i  o- 

tworów. Budowa układu to le r a n c j i  i  pasowań wał
ków i  otworów o wymiarach do 500 mm 

PN-60/M-02115 Gwinty metryczne ISO. T o lerancje  
PN-61/M-02130 Gwinty metryczne ISO. T o lerancje  

sprawdzianów gwintowych

PN-58/Ł1-04252 S tru k tu ra  geometryczna pow ierzchni. 
Oznaczenia chropow atości, kierunkow oścl s tru k 
tu ry  1 sposobu obróbki

2. PODZIAŁ I  OZNACZENIE

2 .1 . W ielkości. W za leżn o śc i od wymiaru kolana 
ro zró żn ia  s ię  dwie w ie lk o śc i o s i

-  w ielkość 1 o d łu g o śc i L = 101 mm,
-  w ielkość 2 o d łu g o śc i L = 111 mm.

2 .2 . P rzykład  oznaczenia o s i stawu kolanowego 
o d ługośc i L= 101 mm

OŚ STA .TO KOLANOWEGO 1 BN-71/5993-46

3. WYMAGANIA

5 1 . Wymiary w mm podano na rysunku i  w ta b l  1.

i )  Symbol wg SWAi 2885^-935*2.

Tablica 1

Wielkość L L1

1 101 110

2 111 120

Ziednoczenie Przemysłu Ortopedycznego 
Ustanowiona przez Dyrektora ZPO dnia 27 grudnia 1971 r 

lako norma obowiqzu|qca w zakresie produkcp od dnia 1 lipca 1972 r 
(Mon Pol nr 19/1972 poz 118)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk Wyd Norm W wa Ark wyd 0,35 Nakł 6 0 0  + 50 Zam. 1314/72 C«no ił 2 40



z BN-71/5993-46

3 .2 . M ateria ł -  wg t a b l .  2.

Tablica 2

Numer
części 
na ry
sunku

Nazwa
części

Wyróżnik
oznacze
nia

Numer
normy

Liczba
sztuk

Materiał
wg

1 Oś - - 1 stal 35 
PN-66/ 
H-840192 Wkręt - - 1

3 .3 . '7y konanie

3 .3 .1 . Wykonanie gwintów. Oś 1 w kręt -  gwinto
wane, gwint zewnętrzny o s i drobnozwojowy, gwint 
wewnętrzny o s i i  wkręt lewy metryczny -  wykonanie 
gwintów średniodokładne wg PN-60/M-02113.

3 .3 .2 . P ow ierzchnie. Powierzchnie obrotowe o s i 
powinny być wykonane co najm niej w 7 k la s ie  chro
pow atości wg PN-58/M-04252

Osie powinny mieć pow ierzchnie g ła d k ie , bez 
wgłębień, pękn ięć , r y s ,  śladów uderzeń, zadziorów 
i  wykruszeń.

3 .4 . Montaż. Osie powinny ty ć  dostarczane w s ta 
n ie zmontowanym, zgodnie z wymaganiami norny.

3 .5 . Wykończenie -  o s tre  krawędzie za tęp ione .

3 .6 . Cechowanie. Na każdej o s i  w m iejscu wska
zanym na rysunku, powinna być umieszczona w spo
sób wyraźny cecha zaw iera jąca co najm niej n a s tę 
p u jące  dane:

a) nazwę lub znak wytwórcy,
b) oznaczenie wg 2 .2  (bez c z ęśc i s ło w n e j).

4 , PAKO','/ANIE. PRZECHOWANIE. TRANbPOR'1

4 .1 . Pakowanie

4 .1 .1 .  Przygotowanie do pakowania Przed p rzy s 
tąp ien iem  do pakowania o sie  powinny być pokryte 
c ienką warstwą wazeliny te c h n ic z n e j wg PN-69/ 
C-96120 zn eu tra lizo w an ej.

4 .1 .2 .  Opakowanie podstawowe. Osie jednego wy
m iaru przygotowane wg 4 .1 .1  należy owijać w p ap ie r 
pakowy i  wkładać do pudełek tek turow ych,uprzednio  
wyłożonych papierem , w l ic z b ie  20 sz tu k . Pudełka 
powinny być oklejane taśmą papierow ą w sposób u- 
n iem ożliw iający o tw arcie ich  bez uszkodzenia taśny

4.1 3. Opakowanie transpo rtow e. Osie opakowane 
wg 4 .1 .2  należy formować w p aczk i i  owijać w pa
p ie r  pakowy, krawędzie paczek (od strony  wewnętrz
n e j)  zabezpieczyć te k tu rą  f a l i s t ą .  Paczka z o s ia 
mi nie powinna p rzekraczać 4 pudełek  (80 sz tu k ) , 
n as tępn ie  powinna być wiązana sznurkiem  w ta k i  
sposób, aby uniemożliwione było je j  o tw arcie bez 
widocznych śladów.

4 ,1 ,4 ,  K arta k o n tro ln a . Wewnątrz każdego opako
wania wg 4 .1 .2  powinna być umieszczona k a r ta  
k o n tro ln a  zaw iera jąca co najm niej następu jące 
dane*

a) nazwę lub znak wytwórcy,
b) oznaczenie wg 2 .2 ,

c) znak k o n tro li  ja k o śc i,
d) lic z b a  sz tu k ,
e) znak pakowacza,
f )  datę  pakowania.

4 .2 .  Przechowywanie. Osie należy przechowywać 
w opakowaniu wg 4 .1 .2  w pom ieszczeniach zamknię
ty c h , suchych, wolrych od oparów kwasowych oraz 
zabezpieczających  przed działan iem  prom ieni s ło 
necznych 1 w ilg o c ią .

4 .3 . T ran sp o rt. Osie powinny być przewożone kry
tymi środkami transportow ym i, w opakowsiniu wg 4,1 3 
ws sposób zabezpieczający  je  przed w ilg o c ią , opa
ram i kwasowymi 1 uszkodzeniem.

5. BADANIA

5 .1 . Rodzaje badan. Do badan powinny być przeds
tawione w szystk ie o sie  z p a r t i i .  W c e lu  s tw ie r 
dzenia zgodności wykonania p a r t i i  o s i  z wymaga
niami normy należy sprawdzić na zgodność z 3 .2  
zaśw iadczenie m ateriałowe wytwórcy, o k re ś la ją ce  
ro d za je  m ateriałów  użytych do p ro d u k c ji badanej 
p a r t i i  o s i  oraz przeprow adzić następu jące  badaniat

a) sprawdzenie opakowania (4 1 ),
b) oględziny zewnętrzne (3 3 2, 3 6 1 3 5 ) ,
c) sprawdzenie wymiarów (3 i ) ,
d) sprawdzenie montażu (3 4 ) ,
e) sprawdzenie gwintów ( 3 3 1 )

5 .2 . P o b ieran ie  próbek. Badania wymienione wg 
5.1 a) -  d) przeprowadza s ię  sprawdzając zgodność 
każdej s z tu k i .

Badania wg 5.1 e) przeprowadza s ię  spraw dzając 
zgodność p ró b k i. Osie uznane za niedobre chociaż
by ze względu na jedno z badań wymienionych w 5.1 
a) -  d) należy wyłączyć z dalszych  badan. Z p a r
t i i  o s i  uznanych za dobre ze względu na badania 
wymienione w 5.1 a ) -  d) należy pobrać próbkę w 
sposób losowy na ślep o  o lic z n o ś c i podanej w 
ta b l .  3.

Tablica 3

Liczność
partii

Liczność
próbki

Największa liczba sztuk 
niedobrych w próbce,przy 
której należy ją jeszcze 
uznać za zgodną z wyma- 

ganiami normysztuk

1 2 3

do 25 5 0

26- 63 10 0

64-160 15 1

5 .3 . Opis badań

5 .3 .1 . Sprawdzenie opakowania należy p rzep ro 
wadzić, sprawdzając każde opakowanie, na zgodność 
z wymaganiami.
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9 .3 .2 .  Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzić 
nieuzbrojonym  okiem, spraw dzając każdą sztukę o s i 
na zgodność z wymaganiami.

9 .3 .3 .  Sprawdzenie wymiarów polega na sprawdze
n iu  każdego stawu z wymaganiami oraz z dokumenta
c ją  te c h n ic z n ą . Pomiar należy wykonać un iw ersa l
nym przyrządam i pomiarowymi.

5 .3 .4 .  Sprawdzenie gwintu przeprowadza s ię  
sprawdzianam i wg PN-61/H-02130.

5 .4 . Ocena o s i .  Badania o s i  należy uznać za nie
dobre, j e ż e l i  choćby jedno z obowiązujących badań 
wg 5.1 a) -  d) dało wynik ujemny.

5 .5 . Ocena p a r t i i .  Badaną p a r t i ę  o s i należy u- 
znać za zgodną z wymaganiami normy, j e ż e l i  wcho
dzące w je j  sk ła d  o sie  p rze sz ły  z wynikiem dodat
nim przez badania wymienione w 5.1 a) -  d) oraz 
j e ż e l i  lic z b a  sz tuk  niedobrych w pró b ce ,n a  k tó re j  
przeprowadzono badania wymienione w 5.1 e) nie 
p rzekroczy ły  liczb y  sz tu k  podanych w ta b l .3  ko l.3

5 .6 , Zaświadczenie o zgodności z norma. Do każ
dej wysyłanej p a r t i i  o s i wytwórca powinien dołą
czyć zaśw iadczenia s tw ie rd za jące  zgodność p a r t i i  
o s i z wymaganiami normy.

W zaśw iadczeniu powinny by 6 podane wyniki ba
dań wg 5 .1 .

K O N I E C


