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1. WSTEP

1.1 Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa kule
przedramienne metalowe dla dzieoi z regulacjg dhu-
gosci i potozenia rekojesci.

1 2. Normy zwigzane

PN-66/C-89200 Bury Z nieplastyfikowanego
chlorku winylu. Wymiary

EN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina tech-
niczna

PN-72/D-96002 Tarcica lisciasta ogdlnego
znaczenia

FN-63/H-04606 Badanie grubosci powkok tlenkowych
na aluminium i jego stopach.. Metoda catkowite-
go rozpuszczenia

EN-70/H-74592 Aluminium i stopy aluminium.
ciagnione

FN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej
jakosci ogdblnego przeznaczenia. Gatunki

FN-70/H-93667 Aluminium i stopy aluminium. Prety

FN-65/H-97023 Elektrolityczne powdoki tlenkowe na
aluminium i stopach aluminium

poli-

prze-

Rury

"0 Symbol wg SWAt 2885-520+232.

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do
600 mm Tolerancje

EN-58/M-82101 Sruby zgrubne z #bem szesciokatnym

FN-58/M-82142 Nakretki szesciokatne zgrubne

FN-70/M-82958 Nity ze 4bem grzybkowym

BN-67/5995-21 Nasadki gumowe do kul i1 lasek

2. OZNACZENIE

KULA PRZEDRAMIENNA METALOWA DLA DZIECI
BN-73/5995-14

5. WYMAGANIA

3.1. G¥oéwne wymiary w mm - wg rys. 1 - na str.2.

Dopuszczalne odchydki wykonania:

- dla kazdego z elementéw konstrukcyjnych - dhu-
gos¢ i szerokos¢ 1 mm,

- dla catkowitej ddugosci +5 mm.

Pozostate wymiary nie podane na rys. 1 powinny
byé zgodne z dokumentacjg technicznag wytwércy.

3.2. Zakres regulacji. Kule powinny mie¢ regu-
lacje wysokosci w czesci dolnej co 20 mm, a w
czesci gornej co 30 mm. Catkowity rozstaw diugos-
ci 570 - 750 mm.

Ziednoczeme Przemystu Ortopedycznego
Ustanowiona przez Dyrektora ZPO dnia 20 wrzes$nia 1973 r
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3.3. i materiatow -
tabl. 1.

Materiaty nie podane w tabl.

Wyszczegblnienie czesci

1 powinny by¢ zgod-

wg wzeroéw,

zgorzelin, rozwarstwien materiatu i wy-

kruszen.

3.6.3. Wykonanie powdkok anodowych. Elementy pod-

ne z wymaganiami podanymi w dokumentacji tech- legajace pokryciu galwanicznemu powinny mieé po-
nicznej. wkoke anodowg w klasie S wg PN-65/H-97023. Elemen-
Tabllca 1
hé;gzg. Nazwa czesci ﬁi;gizieléia Numer normy ;gég? Materiat
na rys, 1
1 Listwy boczne B B > Efg;lggv?vn ik PA6N-T wg PN-70/
2 Obejma 110 PN-66/0-89200 1 -
3 Nity 4-*12 PN-70/M-s2958 2 -
4 Rekojesc - - 1 Bk lub Js wg PN-72/D-96002
5 Sruba dwustronna 0L - 1 stal 15 wg PN-66/H-84019
6 Czton dolny - - 1 ‘:\’/grgN_s;’g(/j::%%ég PRGN
7 Sruba M5*40 PN-58 /M-g2101 2 -
8 Nakretki M5 PN-58/M-82143 4 -
9 Nasadka 17 BN-67/5995-21 1 -

3.4. Wykonanie - obrobione.
thoczone. Rekojesé¢ - obrobiona i
listwach, cztonie i rekojesci - wiercone
Osiowos¢ otworéw - otwory nie powinny miec
sunie¢ wiecej niz 0,5 mm. $Sruba dwustronna po-
winna mie¢ gwint metryczny S$redniodokdadny wg
FN-70/M-02113.

szlifowana. W
otwory.
prze-

3.5. Montaz. Kule powinny by¢ dostarczane w sta-
nie zmontowanym zgodnie z dokumentacjg technicz-
na. taczenie listew bocznych z obejmg z polichlor-
ku wg PN-66/C-89200 powinno byc tak wykonane,aby
zapewniato ruch obrotowy opaski na osi. Koétko z
listwami powinno by¢ pokaczone stalowymi nitami
wg EN-70/M-82958. Powierzchnie stykowe w miejs-
cach potaczen elementéw powinny Sciste do siebie
przylega¢. Kule po zdozeniu z poszczeg6élnych ele-
mentéw nie powinny mie¢ wyczuwalnych luzéw.Na ko-
niec ozdona powinna by¢ natozona nasadka gumowa
wg PN-67/5995-21.

3.6. Wykonczenie. Ostre krawedzie powinny by¢

zatepione.

3.6.1. W-ykonczenie rekojesci. Rekojes¢ po obro-
bieniu i szlifowaniu nalezy pokry¢ lakierem bez-
Rekojes¢ powinna mie¢ naturalny kolor i
Powierzchnia lakierowana

zaciekéw, chropowatosci,

barwnym
rysunek stojoéw drewna.
nie powinna mie¢ smug,

kroplowatosci plam oraz nie powinna sie lepi€ i
+uszczyé.
3.6.2. Wyglad powierzchni. Powierzchnie posz-

czegblnych elementéw kul powinny byc gladkie, bez
wgtebien, peknieé¢, rys, Sladow uderzen,zadzioréw,

Listwy boczne - prze- ty po obrébce galwanicznej cowinny mie¢ jednolity

wyglad i nie powinny wykazywa¢ wzeréw, giebokich
rys, obcych wtracen, proszkowatosci i miejsc nie-
pokry tych.

3.7. Wytrzymatos¢é. Kule powinny wytrzymywa¢ bez
odksztatcen trwatych dziatanie sidy i momentu si-
4y, jakie moga wystepowa¢ podczas normalnego ich
uzytkowania. Sposéb Drzeprowadzenia badan wytrzy-
matosciowych ppdano na rys. 2 - 5 na str. 4.

3.8. Cechowanie. Na kuli, w miejscu wskazanym na
rys. 1, powinny by¢ umieszczone w sposob trwaty i
wyrazny co najmniej nastepujace dane!

a) znak lub nazwa wytwércy,

b) oznaczenie wg 2 (bez czesci stownej).

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT
4_.1. Pakowanie
4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Miejsca nie

pokryte lakierem i1 nie podlegajace obrobce galwa-
nicznej nalezy pokryé cienka warstwa wazeliny
technicznej wg PN-69/C-96120.

4.1.2. Pakowanie podstawowe. Kule przygotowane
wg 4.1.1 nalezy wigza¢ po dwie sztuki (w pary),
nastepnie wktada¢ do toreb z tworzywa sztucznego
i zamykac¢

4.1.3. Pakowanie transportowe Kule opakowane
wg 4.1.2 powinny byc ukdadane do pudet tekturowych
w liczbie 20 par. Wolnag przestrzen w pudetkach na-
lezy wypedni¢ wedng drzewng lub innym materiatem
wypedniajacym w taki sposéb, aby zabezpieczy¢ ku-
le przed przesuwaniem sie wewnatrz pudedtka w cza-
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sie transportu. Masa pudetka 2z zawartoscig nie
powinna orzekracza¢ 35 kg. Dopuszcza sie inny ro-
dzaj pakowania,
mawiajacym i wytwérca,

uprzednio uzgodniony pomiedzy za-
podany w zaméwieniu.

4_.2. Przechowywanie. Kule nalezy przechowywa¢ w
pomieszczeniu zamknietym suchym, wolnym od opa-
réw kwasowych i bezposredniego dziatania promie-
ni stonecznych.

4 5. Transport. Kule nalezy przewozic¢ krytymi
Srodkami  transportu i zabezpieczone w taki spo-
s6b, aby bydo uniemozliwione przesuwanie sie kul
podczas transportu.

5. BADANIE

5.1. Rodzane badan. W celu stwierdzenia zgod-
nosci wykonania partii kul z wymaganiami normy na-
lezy sprawdzi¢ partie kul na zgodno$¢ z wymagania-
mi wg 3.3 na podstawie zaswiadczenia materiatowe-
go okreslajacego rodzaje materiatéw uzytych do
produkcji badanej partii oraz przeprowadzi¢ na-
stepujace badania:

a) sprawdzenie opakowania (4.1),

b) ogledziny zewnetrzne (3*4, 3.6.1, 3.6.2, 3.8),

0) sprawdzenie wymiaréw (@.1, 3.2),

d) sprawdzenie montazu G*5)»

e) sprawdzenie powtok @ -6.3),

f) sprawdzenie wytrzymatosci @ .7).

Badania wymienione w a) - d) nalezy przeprowa-
dzi¢ sprawdzajac kazda sztuke.
Badania wymienione w e) i f) nalezy przeprowa-

dzi¢ wyrywkowo na probce. Kule uznane za niedobre
chociazby w jednym z badan wg a) - d) nalezy wy-
+aczy¢ z dalszych badan.

5.2. Przygotowanie partii do badan. Do badan po-
winny byé przedstawione wszystkie kule z partii,
ktére zostaty przygotowane jednorazowo do odbio-
ru.

5.3. Pobieranie prébek. Z partii uznanej za zgod-
ng ze wzgledu na badania wymienione w 5.1 a) - d)
nalezy pobra¢ prébke w sposéb losowy na $lepo, o
licznosoi podanej w tabl. 2 kol. 2.

Tablica 2
Lic229§c Licggﬁéé Najwieksza dopuszczalna
partii probki liczba sztuk niedobrych
sztuk w proébce

1 2 3

25 5 0
26- 63 10 ° am A
64-160 15 1

5.4. Opis bautu.

5.4.1.
dzi¢ nieuzbrojonym okiem na zgodno$¢ z wymagania-

A

mi normy.

Sprawdzenie opakowania nalezy przeprowa-

5.4 2. Ogledziny zewnetrzne
dzié¢ nieuzbrojonym okiem.

nalezy przeprowa-

5.4.5 Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowa-
dzi¢ za pomoca uniwersalnych przyrzadéw pomiaro-
wych zapewniajacych dok#adnos¢ wykonania zgodnie
z wymaganiami normy oraz z dokumentacja technicz-
na.

5.4 4. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzié¢
przez ogledziny na zgodno$¢ z wymaganiami normy
oraz dokumentacja techniczna.

5.4.5. Sprawdzenie powdok anodowych polega na

stwierdzeniu zgodnosci wykonania z wymaganiami
normy. Badania powkok nalezy przeprowadzi¢ 2zgod-
nie z EN-63/H-04606.

5.4.6. Sprawdzenie wytrzymakosci

5.4.6.1. Urzadzenie do przeprowadzania badan

konstrukcji pod warunkiem, ze
ich przeprowadzenia. Kule
nasta-

moze byc dowolnej
zapewni prawiddowosé
powinny by¢ badane bez nasadek gumowych i
wione na maksymalnag diugosc.

5.4.6 .2. Wyboczenie. Kula powinna by¢ ustawiona
pionowo i unieruchomiona podczas badan. Sidte P =
= 75 kG nalezy przytozy¢ na Srodku rekojesci na
co najmniej 10 min. Pod odjeciu sity kula nie po-
winna wykazywa¢ zadnych trwatych zmian lub od-
ksztatceh. Sposoéb przeprowadzenia badan podano na

rys. 2.

5.4.6 .5. Zginanie. Kekojes¢ nalezy ustawi¢ na
najnizsze otwory w listwach bocznych (trzeci od
gory) nastepnie obcigzy¢ sita P = 40 kG na Srod-
ku rekojesci i przeprowadzi¢ pomiar w potowie ku-
li Strzatka Ugiecia nie powinna przekracza¢ 25nm
Kula po odjeciu obcigzenia powinna wrécic¢ do pier-
wotnego potozenia i nie wykazywa¢ zadnych zmian.
Spos6b przeprowadzenia badan podano na rys. 3«

5.4.6 .4. Zginanie orzw zmiennym obcigzeniu. Si-
+e P = 40 kG nalezy zawiesi¢ na Srodku rekojes-
ci w ten sposéb, aby Srodek ciezkosci znajdowat
sie w odlegtosci 500 mm od wierzchotka rekojesci,
nastepnie odchyli¢ od pionu na odlegdo$¢ 150 mm w
kierunku poprzecznym od pionu i pusci¢ wolno.Buch
masy powinien odbywa¢ sie wahadtowo az do catko-
witego uspokojenia. Sposdb przeprowadzenia badan

podano na rys. 4.
Kula po ukonczeniu badan nie powinna wykazywacé

zadnych zmian.

5 4.6.5. Udarnos¢. Mase P = 40 kg nalezy opus-
ci¢ na Srodek rekojesci z wysokosci 50 mm. Bada-
nie powinno by¢ dokonane dwukrotnie.Sposéb prze-
prowadzenia badan podano na rys. 5.

Kula po przeprowadzeniu badan nie powinna wy-
kazywa¢ zadnych zmian lub uszkodzen.

5 5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena sztuki. Kule nalezy uzna¢ za dobre,
jezeli przeszty z wynikiem dodatnim przez wszyst-
kie badania wymienione w 5.1 .

5.5.2. Ocena partii. Partie kul nalezy uzna¢ za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
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niedobrych w prébce nie przekroczyka liczby poda-  Nej partii kul przeznaczonej do wysytki wytworca
nej w tabl, 2 kol. 3. jest obowigzany wystawi¢ Swiadectwo kontroli ja-

kosci, zawierajace stwierdzenie zgodnosci wykona-

5.6. Zaswiadczenie o .jakosci. Do kazdej odebra- _ .
nia kul z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/5995-14-

Istotne zmiany w stosunku do BN-65/5995-14- b) zmieniono konstrukcje kul,

c) wprowadzono nowy sposob przeprowadzania badan wy-

a) zmieniono ukdad normy, trzvmatosciowveh
zy! iowych.



