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Orthopaedic goods
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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są kule 

uniwersalne metalowe z rurek ze stopu aluminium, 

nastawne, z regulowaną długością 1 możliwością za

stosowania kul jako pachowych lub łokciowych.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Kule u- 

niwersalne używane są przy porażeniach kończyn dol

nych, po amputacjach oraz innych schorzeniach wed

ług indywidualnych wskazań lekarskich.

1.3. Normy związane

PN-64/C-94142 Wyroby gumowe. Płyty piankowe 

PN-67/H-04605 Badania metalowych powłok ochron

nych Oznaczanie grubości powłok metodami nisz

czącymi

PN-63/H-04606 Badania grubości powłok tlenkowych 

na aluminium i jego stopach. Metoda całkowitego 

rozpuszczania

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

ciągnione

PN-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej 

jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

PN-68/H-88026 Stopy aluminium do przeróbki plas

tycznej Gatunki

PN-64/H-97006 Powłoki ochronne metalowe na wyro

bach stalowych. Elektrolityczne powłoki niklowe 

jednowarstwowe i wielowarstwowe

'O Symbol wg SWA: 2885-520+3.

PN-60/M-02113 Gwinty metryczne ISO. Tolerancje 

PN-61/M-02130 Gwinty metryczne ISO. Tolemacje 

sprawdzianów gwintowych

PN-70/M-82054 Śruby, wkręty i nakrętki stalowe o- 

gólnego przeznaczenia. Ogólne wymagania 1 bada

nia

PN-59/M-82061 Zakończenia śrub 1 wkrętów z gwin

tem metrycznym

PN-61/M-82063 Gwinty. Wymiary wyjść, podcięć oraz 

nadmiary, długości gwintów 1 głębokości otworów 

PN-60/M-82206 Wkręty średnlodokładne ze łbem ku

listym z gwintem na całej długości 

PN-68/P-22218 Skóry podszewkowe. Wymagania 

BN-67/5995-21 Nasadki gumowe do kul i lasek 

BN-68/6336-01 Tworzywa poliamidowe Ternamld T-27

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. Rozróżnia się dwa rodzaje kul*

- kule pachowe - P,

- kule łokciowe - Ł.

2.2, Przykład oznaczenia

a) kuli metalowej pachowej (P)

KULA METALOWA P BN-71/5995-32

b) kuli metalowej łokciowej (Ł)•

KULA METALOWA Ł BN-71/5995-32

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

jako norma obowiqzu|qca w zakresie produkcii i odbioru od dnia 1 lipca 1972 r 
(Dz Norm i Miar nr 1/1972 poz 1)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk Wyd Norm W-wo Ark wyd 0 70 Noki. 5 0 0  * 50 Zom. <313/72 C*na sł 3 60
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3. WYMAGANIA

5.1« Główne wymiary w mm - wg rys. 1 1 2 .

1430 max

1/ BBEEED

Rys. 1. Kula pachowa

Pozostałe wymiary nie podane na rys. 1 1 2  po

winny być zgodne z dokumentacją techniczną.

Dopuszczalne odchyłki dla każdego z elementów 

konstrukcyjnych nie powinny przekraczać dla dłu

gości ±2 mm.

3.2. Zakres regulacji

- kule pachowe co najmniej 1020 mm najwyżej 

1430 mm,

- kule łokciowe co najmniej 980 mm najwyżej 

1390 mm.



3.5. Materiał 1 wyszczególnienie części - wg tabl. 1 1 2

Tablica 1. Kula pachowa

Nr części 
na rys. 1 Nazwa części

Wyróżnik
oznaczenia

Numer normy
Liczba
sztuk

Materiał
wg

1 Wkręt kulisty M5 PN-60/M-82206 2 -

2 Wkładka - - 1 PA4 PN-68/H-88026

3 Wyłożenia podpaszki - - 1 guma K-S PN-64/C-94142

4 Podpaszka - - 1
Tamami d T-27 
BN-68/6336-01

5 Człon górny
PA6N
20X2

PN-70/H-74592 1 -

6 Nakrętka członu - - 1
Tarnamid T-27 
BN-68/6336-01

7 Człon dolny
pa6n 

15* 3
PN-70/H-74592 1 -

8 śruba - - 1
stal 15 PN-66/H-84019

9 Rozpychacz stożkowy - - 1

10 Rura dociskowa
PA4N

14X 1 PN-70/H-74592 1 -

11 Rękojeść - - 1
Tarnamid T-27 
BN-68/6336-01

1 2 Nasadka BN-67/5995-21 1 -

13 Wkręt - - 1 PA4N PN-68/H-88026

Tablica 2. Kula łokciowa

Nr części 
na rys. 2

Nazwa części
Wyróżnik
oznaczenia

Numer normy Liczba
sztuk

Materiał
wg

1 Opaska - - 1
Tarnamid T-27 
BN-68/6336-01

2 Wkręt dociskowy - - 1 stal 15 PN-66/H-84019

3 Wkładka - - 1
PA4N PN-68/H-88026

4 Wkręt - - 1

5 Człon górny
PA6N
2CW2

PN-70/H-74592 1 -

6
Nakrętka człona

- - 1
Tarnamid T-27 
BN-68/6336-01

7 Człon dolny
PA6N
15X3

PN-70/H-74592 1 -

8 Śruba - - 1
stal 15 PN-66/H-84019

9 Rozpychacz stożkowy - - 1

10 Rura dociskowa
PA4H
14X2 PN-70/H-74592 1 -

11 Rękojeść - - 1
Tarnamid T-27 
BN-68/6336-01

12 Nasadka 14 BN-67/5995-21 1 -

Materiały nie podane w tabl. 1 1 2  powinny być 

zgodne z wymaganiami podanymi w dokumentacji tech

nicznej.

5.4. Wykonanie

3.4.1. Obróbka elementów. Elementy z metalu i 

tworzywa powinny byó obrobione. Obróbka elementów

powinna zapewniać uzyskanie gładkiej powierzchni 

wg dokumentacji technicznej.

3.4.2. Gwinty. Elementy metalowe podlegające 

gwintowaniu - gwint óredniodokładny wg PN-60/M-02H3. 

Wyjście zewnętrzne gwintu PN-61/M-82063. Zakończe

nie gwintu wg PN-59/M-82061, koniec płaski ścięty
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lub soczewkowy - do uznania wytwórcy. Pozostałe 

wymagania wg PN-70/M-82054.

3.5. Montaż. Kule powinny być dostarczane w sta

nie zmontowanym zgodnie z dokumentacją techniczną. 

Podpaszkę należy wyłożyć skórą podszewkową wg 

PN-68/P-22218. Kule po zmontowaniu powinny być 

funkcjonalne i nie wykazywać wyczuwalnych luzów 

lub kołysania się części. Wkręt dociskowy opaski 

przy kulach łokciowych zabezpieczyć przed odkręca

niem się. Na koniec człona dolnego kuli nakładać 

nasadkę gumową wg PN-67/5995-21.

3.6. Wykończenie - ostre krawędzie zatępione.

3.6.1. Wygląd powierzchni. Powierzchnie poszcze

gólnych elementów kul powinny być gładkie, bez 

wgłębień, pęknięć, rys, śladów uderzeń, zadziorów, 

wżerów, zgorzelin, rozwarstwień materiału 1 wykru- 

szeń.

3.6.2. Wykonanie powłok anodowych. Człon górny 

i dolny kuli powinien mieć powłokę anodową o gru

bości 15 p,. Dopuszcza się anodowanie kul w róż

nych kolorach pastelowych po uprzednim uzgodnieniu 

między zamawiającym 1 wytwórcą.

3.6.3. Wykonanie powłok mledzlowo-nlklowych. 

Wkręty powinny mieć powłokę mledzlowo-niklową dla 

lekkich warunków pracy (L) wg PN-64/H-97006.

Wkręty po obróbce galwanicznej nie powinny mieć 

zasadniczych usterek, Jak rozwarstwień, braku po

kryć, pęknięć, pokryć, porowatości oraz niewłaści

wych kolorów i odcieni oraz rys.

3.7. Wytrzymałość. Kule powinny wytrzymywać bez 

odkształceń trwałych działania siły i momentu siły, 

Jakie mogą występować podczas normalnego ich użyt

kowania.

3.8. Cechowanie. Na kuli, w miejscu wskazanym na 

rysunku, powinny być umieszczone w sposób trwały 1 

wyraźny co najmniej następujące dane

a) znak lub nazwa wytwórcy,

b) rodzaj,

c) wielkość,

d) oznaczenie wg 2.2 (bez części słownej).

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Opakowanie podstawowe. Każdą kulę należy 

owinąć w papier (pojedynczo), a następnie wiązać 

po dwie sztuki (w pary) Dopuszcza się inny sposób 

pakowania podstawowego, uzgodniony między zamawia

jącym i producentem, podany w zamówieniu.

4.1.2. Opakowanie transportowe. Kule opakowane 

wg 4.1.1 powinny być układane do pudeł tekturowych 

w liczbie 20 par. Wolną przestrzeń w pudle należy 

wypełnić wełną drzewną lub innym materiałem opakun- 

kowym w sposób zabezpieczający przed przesuwaniem 

się kul wewnątrz pudła.

Masa pudła z zawartością nie powinna przekraczać 

50 kg. 7/ przypadku wysyłania mniejszej liczby kul 

o masie nie przekraczającej 15 kg, dopuszcza się

pakowanie w paczki z papieru pakowego, wiązane 

sznurkiem.

4.2. Przechowywanie. Kule należy przechowywać w 

opakowaniu wg 4.1.1 w pomieszczeniach zamkniętych, 

suchych, wolnych od oparów kwasowych i bezpośred

niego działania promieni słonecznych oraz w sposób 

zabezpieczający przed wilgocią.

4.3. Transport. Kule należy przewozić krytymi 

środkami transportowymi i zabezpieczyć w taki spo

sób, aby było uniemożliwione przesuwanie się kul 

podczas transportu.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badań. W celu stwierdzenia zgodnoś

ci wykonania partii kul z wymaganiami normy należy 

sprawdzić na zgodność z wymaganiami podanymi w 3.3 

zaświadczenie materiałowe określające rodzaje ma

teriałów użytych do produkcji badanej partii oraz 

przeprowadzić następujące badania:

a) oględziny zewnętrzne (3.4.1, 3.6, 3.6.1, 3.8 i 

4.1),

b) sprawdzenie wymiarów (3.1 1 3.2),

c) sprawdzenie gwintów (3.4.2),

d) sprawdzenie montażu (3.5),

e) sprawdzenie powłok (3.6.2 i 3.6.3),

f) sprawdzenie wytrzymałości (3.7).

Badania wymienione w a) - d) przeprowadzić spraw

dzając każdą sztukę. Badania wymienione w e )  t  f) 

przeprowadzić wyrywkowo na próbce. Kule uznane za 

niedobre chociażby w jednym z badań wg a) - d) na

leży wyłączyć z dalszych badań.

5.2. Przygotowanie partii do badań. Do badań po

winny być przedstawione wszystkie kule z partii, 

które zostały przygotowane jednorazowo. Przed przy

stąpieniem do badań należy posegregować partię kul 

na rodzaje.

5.3. Pobieranie próbek. Z partii uznanej za 

zgodną ze względu na badania wymienione w 5.1 a) - 

d) należy pobrać próbkę w sposób losowy na ślepo, 

o liczności podanej w tabl. 3 kol. 2.

Tablica 3

Łiczność
partii

Łiczność
próbki

Największa dopuszczalna 
liczba sztuk nladobrych 

w próbce
sztuk

1 2 3

do 400 15 1

401 - 1000 25 1

1001 - 25 000 4o 2

5.4. Opis badań

5.4.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzić 

nieuzbrojonym okiem, sprawdzając zgodność z wymaga

niami.
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5.4.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowa

dzić za pomocą przyrządów pomiarowych zapewniają

cych dokładność zgodną z wymaganiami normy oraz z 

dokumentacją techniczną.

5.4.5. Sprawdzenie gwintu należy przeprowadzić 

za pomocą sprawdzianów wg FN-61/M-02130.

5.4.4. Sprawdzenie montażu należy przeprowadzić 

na zgodność z wymaganiami oraz dokumentacją tech

niczną.

5.4.5. Sprawdzenie powłok ochronnych

5.4.5.1. Sprawdzenie powłok anodowych polega na 

stwierdzeniu zgodności wykonania z wymaganiami 

normy.

Badania powłok należy przeprowadzić zgodnie z 

FN-63/H-04606.

5.4.5.2, Sprawdzenie powłoki niklowej polega na 

stwierdzeniu zgodności z wymaganiami. Badanie na

leży przeprowadzić metodą kroplową wg FN-67/B-04605.

5.4.6. Sprawdzenie wytrzymałości. Urządzenie do 

sprawdzenia wytrzymałości może hyć dowolnej kons

trukcji pod warunkiem zapewnienia pionowego usta

wienia kuli i unieruchomienia dolnej części pod

czas badań. Kule należy badać bez nasadki gumowej.

Kule nastawione na największą długość ( L aax) ob

ciążyć siłą

P = 125 kG przy ! = 75 mm,

P1 = 70 kG przy l = 90 mm.

Odcinek h nie powinien być mniejszy niż 120 mm.

Rękojeść obciążyć siłą P, ustawiając ją na poło

wie największej długości kuli

Czynność obciążania i odciążania rękojeści siłą 

P należy powtórzyć 10 razy w ciągu co najmniej 

2 min. Sposób przeprowadzenia badań podano na rys 3 

Po wykonaniu badań kule nie powinny wykazywać żad

nych wyczuwalnych luzów lub kołysania się części w 

miejscach połączeń, jak również nie mogą występo

wać pęknięcia ani odkształcenia trwałe. Kule powin

ny składać się i rozkładać łatwo, wymiary kątowe 

i długości (/.) nie powinny ulec zmianie.

W przypadku stwierdzenia niezgodności z wymaga

niami normy kule należy uznać za niedostatecznie 

wytrzymałe.

5.5. Ocena wyników badań

5.5.1. Ocena kul. Badane kule należy uznać za 

niezgodne z wymaganiami normy, jeżeli chociażby 

jedno z obowiązujących badań dało wynik ujemny.

5.5.2. Ocena partii. Badaną partię należy uznać 

za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli wchodzące w 

jej skład kule przeszły z wynikiem dodatnim przez 

badania wymienione w 5.1 a) - d) oraz jeżeli bada

nia wg 5.1 e) t  f) dały wynik dodatni, a liczba 

kul niedobrych nie przekroczyła liczby wymienionej 

w tabl. 3 kol. 3.

5.6. Zaświadczenie o jakości. Do każdej odebra

nej partii kul przeznaczonej do wysyłki wytwórca 

jest obowiązany wystawić świadectwo kontroli ja

kości, zawierające stwierdzenie zgodności wykona

nia kul z wymaganiami wg 5.1.

K O N I E C
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XIV 2b

1 W punkcie 1 3 Norm y związane, zm ienia się num ery norm  następująco 

zam iast PN-67/H-04605 B adania m etalow ych powłok ochronnych Oznaczanie g ru 
bości powłok m etodam i niszczącymi, powinno być PN-74/H-04605 Ochrona 
przed korozją Pom iar grubości powłok m etalow ych m etodam i niszczącymi, 

zam iast PN-66/H-84019, powinno być PN-75/H-84019,

zam iast PN-64/H-97006 Powołki ochronne m etalow e na w yrobach stalow ych E lek
tro lityczne powłoki niklow e jednow arstw ow e i w ielow arstw ow e, oowinno 
być PN-72/H-97006 O chrona orzed korozją E lektro lityczne powłoki Ni, 
N i-C r C u-N i-C r W ym agania i badania,

zam iast PN-b0/M-02113 G w inty m etryczne ISO Tolerancje, powinno być PN-70/ 
M-02113 G w inty m etryczne o średnicach 1 do bOO mm Tolerancje, 

z ,m ias t P N -b l/M -02130 G winty m etryczne ISO Tolerancje spraw dzianów  gw into
wych, pow inno być PN-70/M-02130 G w inty m etryczne ISO T olerancje 

spraw dzianów ,
zam iast PN-59/M-820bl, powinno być PN-73/M-820bl — pozostała treść bez zmian, 

zam iast PN-bl/M -820b3 G winty W ym iary wyjsc, podcięć oraz nadm iary, długości 
gw intów  i głębokości otw orow, powinno być PN-74/M-82063 G w inty m e
tryczne W ym iary w yjść i podcięc oraz nadm iary  długości gw intów  i głę

bokości otworów,
zam iast PN-b0/M-82206 W kręty sredniodokladne ze łbem kulistym  z gw intem  na 

całej długości, powinno być PN-74/M-82205 W kręty ze łbem kulistym  

z gw in tem  na całej długości,
zam iast PN-68/P-22218 Skóry podszewkowe W ym agania, powinno być PN-72; 

P-22218 Skóry podszewkowe,

zam iast BN-b8/G336-01 Twoi żywa poliam idowe T arnam id T-27 powinno być BN-71/ 
6336-01 Tw orzyw a poliam idow e T arnam id T

2 W punkcie 3 1 Główne wymiary, na Rvs 1 

zam iast 1430 m ax, powinno być 13b0 m a \ 
zam iast 1020 m in, pow inno być 998 m in,

— na rys 2,
zam iast 1390 m ax, powinno być 1320 m ax 
zam iast 980 min, powinno być 958 mm

3 W punkcie 3 2 Zakres regulacji,

zam iast — ku le pachowe co najm niej 1020 mm, najw yżej 1430 mm — kule łokcio
we co najm niej 980 mm najw yżej 1390 mm,
pow inno być — ku le pachow e co najm niej 998 mm najw yżej 1160 mm — kule 
łokciowe co najm niej 958 mm najw yżej 1320 mm

4 W punkcie 3 3 Materiał i wyszczególnienie ezęsei,
Tabl 1,
— poz 4, ru b r 6, zm ienia się num er norm y na BN-71/6336-01,
— poz 6, ru b r 2, zam iast N akrętka członu oowinno być tu le jka  uszczelniająca,
— ru b r 6, zm ienia się num er, norm y na BN-71/6336-01,
— poz 8 i 9, ru b r 6, zam iast stal 15 PN-66/H-84019, powinno być Stal 35 

PN-75/H-84019,
— iPOZ 11, rub r b, zm ienia się numei norm y na BN-71/6336-01 
Tabl 2
— poz 1 ru b r 6, zm ienia się num er norm y na BN-71/6336-01,
— poz 2, ru b r 6 zam iast stal 15 PN-60/H-84019 pow inno być Stal 35 BN-75/ 

H-84019,
— poz 6, ru b r 2, zam iast N akrętka czlona, powinno być T ulejka Uszczelniająca

ru b r 6, zm ienia się num er norm y na BN-71/6336-01,
— poz 8 i 9, ru b r 6, zam iast stal 15 PN-66/H-84019 pow inno być S tal 35 

PN-75/H-84019,
— poz 11, ru b r 6, zm ienia się num er norm y na BN-71/6336-01

5 W punkcie 3 4 2 Gwinty, zm ienia się następujące num ery norm  

z PN-60/M-02113, na PN-70/M-02113
z PN-61/M-82063, na PN-74/M-82063 
z PN-59/M-82061, na PN-73/M-82061

6 W punkcie 3 5 Montaż, zm ienia się num er norm y na PN-72/P-22218

7 W punkcie 3 6 3  Wykonanie powłok miedziowo-mklowych, zm ienia się num er 
norm y na PN-72/H-97006

8 W punkcie 5 4 3 Sprawdzenie gwintu, zm ienia się num er norm y na PN-70/ 
M-02130

9 W punkcie 54 5 2 Sprawdzenie powłoki niklowej, zm ienia się num er normy 
na PN-74/H-04605

10 10 77

( B i u l e t y n  P K N i M  n r  4/78 poz  3G)


