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Ochrona przed korozja. Przygotowa-
stali, staliwa i zeliwa do ma-

przed korozja. Malowanie

stalowych 0Ogélne wytyczne
Nasadki gumowe do kul i lasek

2, OZNACZENIE

1. WSTEP PN-70/H-97051
. R nie powierzchni
1.1 Przedmiot normy. Przedmiotem normy Jest _
e R R lowania 0gd6lne wytyczne
tréjndég stosowany do nauki chodzenia luh do cho-
- . - P PN—-71/H-97053
dzenia w przypadku porazenia konczyn dolnych .
konstrukcji
1 2. Normy zwigzane BN—67/5995-21
PN-64/C-81531 Wyroby lakierowe Prdéba przyczep-
nosci powkok lakierowych
PN-69/C-96120 Przetwory naftowe Wazeliny tech-

niczne

TROINOG  METALOWY BN-73/5995-35

PN-72/D-96002 Tarcica lisciasta ogélnego przezna-

czenia

PN—-67/H-04605 Badania metalowych pow#ok
nyoh Oznaczanie grubosci powkok metodami nisz- str 2.
czacymi

PN-68/H-74240
lub ciggnione na zimno
PN—-66/H—-84019

Rury stalowe bez
Wymagania i
Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej

Dopuszczalne odchydki wykonania: dla
elementéw konstrukcyjnych w ddugosci 1 szerokos$-

szwu walcowane
badania

ci £1 mm, dla catkowitej dtugosci
Pozostate wymiary,

3  WYMAGANIA

oohron- 3.1. GHbéwne wymiary w mm podano na rys. i na

kazdego z

+5 mm
nie podane na rysunku,powin-

Jakosci ogdlnego przeznaczenia Gatunki ny byé zgodne z dokumentacja technicznag wytwéroy
PN-72/H-97006 Ochrona przed korozja Elektroli-
tyczne powkoki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr Wymagania 3.2. Zakres regulacji Trojn6g powinien mlec
i badania regulaoje wysokosci co 25 mm Wysokos¢ 740-915 nu
3.3. Wyszczeg6lnienie czesci 1 materiatéw - wg
ASymbol wg SWA i 2885-750-11. tabl 1
Tablica 1
Numer P R -
czesci Nazwa czesci Wyroznik Numer normy Liczba Materiak
na_ rysunku oznaczenia sztuk wg
1 Czton zewnetrzny 0 20 - 1
rura R 35 wg
2 Czdon wewnetrzny 0 18 - 1 PN-68/H-74240
3 Podstawa tréjnogu 0 20 - 1
4 Wspornik rekojesci - - 1 stal 15 PN-66/H-84019
Py drewno Js 1 lub 11 KI.
5 Rekojese - - wg PN-72/D-96002
stal 15 wg
6 Pret - - 1 PN-66/H-84019
7 Nasadka K 22 BN-67/5995-21 3 -

Pozostate czesci
twoércy

i materiaty,

nie podane w tablicy, powinny by¢ zgodne

Zjednoczenie Przemystu Ortopedycznego

z dokumentacja techniczng wy

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Ortopedycznego dnia 20 wrze$nia 1973 r
lako norma obowiqzujgca w zakresie produkcl|i od dnia 1 lipca 1974 r *

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1974

(Dz Norm i Miar nr 4/ 1974 poz 9 )

Wplyw do WN 6 12 73 Oddano do sktadu 14 174 Druk ukoriczono w czerwcu 74

Cena zt 2 40

Obj 0,600 w Naktad 600+50 egz. Zam 209/74
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3 4 \Wykonanie 365 Wykoniczenie rekojesci. Rekojes¢ po obro-
3 4.1. Powierzchnie tro.inogg powinny by¢ obro- bieniu i szlifowaniu nalezy pokryé lakierem bez-
bione barwnym Powinna ona mieé¢ naturalny kolor i rysu-
3.4 2. Potaczenia spawane. Wszystkie elementy nek stojow drewna Powierzchnia lakierowa nie po-
spawane trgéjnoga powinny obejmowa¢ +gczenia na winna mie¢ smug, zaciekéw, chropowatosci, kroplo-
réwnej szerokosci Niedopuszczalne sa niedospawa- watosci, plam oraz nie powinna sie lepié
nia, nieréwnomierne stopienie krawedzi oraz

3 7 Wytrzymatos¢ Tréjnogi powinny wytrzymywac
bez odksztatcen trwatych dziatanie sity i moment
sity, Jakie moga wystepowac podczas normalnego

spoiny porowate lub ze zgorzeling Jakos¢ pota-
czen spawanyoh powinna by¢ sprawdzona i poswiad-

czona przez kontrole jakosci wytwércy, przed ob- B . R , .
ich uzytkowania Spos6b przeorowadzania badan po-

rébka galwanicznag i lakierowag dano na rys 2

3.4.3 Rury suwliwe. Czdon zewnetrzny rozwier- ) ; L
3 8 Cechowanie Na tréjnogu w miejscu wskaza-

oony, a zewnetrzny przeciggany, doktadnos¢ wyko- ; .
nym na rys 1 powinny by¢ umieszczone w sposob

nania powinna by¢ zgodna z dokumentacja technicz-
na
344 Otwory. Otwory w czdonie zewnetrznym i

trwaty i wyrazny co najmniej nastepujace dane
a) znak lub nazwa wytwércy,

wewnetrznym powinny by¢é wykonane przelotowo, od- b) oznaczenie wg 2 (bez czesci stownej)

chytka wspétosiowosci nie powinna przekraczac
4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT
+0,1 mm
345 Rekojes¢ - obrobiona i szlifowana Otwo- 4.1 Pakowanie

ry w rekojesci nie powinny mie¢ odchytki wspod- 4 1.1. Przygotowanie do pakowania. Miejsca nie

osiowosci wigkszej niz +0,5 mm pokryte lakierem nalezy pokry¢ cienka warstwg wa-
3.5. Montaz. Tro6jnogi powinny by¢ dostarczane W zeliny technicznej wg PN-69/C-96120

stanie zmontowanym zgodnie z dokumentacja tech- _ L
412 Pakowanie podstawowe Tréjndg przygoto-

wany wg 4 1 1 nalezy owija¢ papierem pakowym w
taki sposéb, aby samoczynne odwijanie bydo nie-

niczng wytwércy Potaczenie rekojesci ze wsporni-
kiem powinno by¢ wykonane za pomocg preta stalo-
wego wg PN-66/H—84019 taczenie sprezyny z kot-
kami powinno ¥y wykonane na zimno - zakuwkag
ptaska Wysoko$é zakuwki nie powinna przekraczaé 4.1 3. Pakowanie transportowe Trojnogi opako-
1 mm Ko#ki zamontowane w sprezyne nie powinnywy- Wwane wg 412 powinny by¢ wkktadane do pudet te-
kazywa¢ luzéw Elementy suwliwe powinny by¢ tak kturowych w liczbie 15 sztuk  Wolna przestrzen
dopasowane, aby wsuwanie i wysuwanie odbywato sie W pudetkach nalezy wypedni¢ wedng drzewng lub
swobodnie bez wyczuwalnyohi luzéw Tréjnég po  innym materiatem opakunkowym wypedniajacym w ta-
zmontowaniu z poszczegdlnych elementéw powinien  Ki sposéb, aby zabezpieczy¢ trdjnogi przed prze-
byé sprawny i nie powinien wykazywaé zadnyoh lu- suwaniem sie wewngtrz pudetka w czasie transportu
zé6w lub kodysania sie czesci Na konce podstawy Masa pudetka z zawartosoig nie powinna przekra-
tréjnoga (nézki) nalezy nak#ada¢ nasadki gumowe cza¢ 25 kg

mozliwe

wg BN-67/5995-21 Dopuszcza sie inny spos6b pakowania uprzednio
3 6. Wykonczenie izgodniony pomiedzy zamawiajacym a wytwércag
3.6 1. Ostre krawedzie powinny byé zatepione 4.2. Przechowywanie. Tréjnogi nalezy przechowy-

waé w pomieszczeniu zamknietym, suchym, wolnym od
oparéow kwasowych 1 od bezposredniego dziatania

3.6.2. Przygotowanie powierzchni do malowania

Cz#on zewnetrzny i podstawa tréjnoga powinny by¢

przygotowane do malowania zgodnie z wymaganiami promieni stonecznych.

PN-70/H-97051 4 3 Transport. Trdéjnogi powinny by¢é przewozone
3.6.3. Wykonanie powtok lakierowych. Elementy  krytymi $rodkami transportowymi i zabezpieczone w
podlegajace obrébce lakierowej powinny by¢ wyko-  gaki sposéb, aby przesuwanie sie ich bydo niemoz-
nane w grupie L wg PN-71/H-97053 liwe
P?W|?rzchn|e powinny byc'wykonane w j?d?O'ltym 5. BADANIA
odcieniu, bez smug, zaolekéw, chropowatosci, po-
marszczen, kroplowato$oi oraz nie powinny lepie 5.1 Rodzaje badan W celu stwierdzenia zgodno$-
sie ani +tuszczy€. ci wykonania partii tréjnogéw z wymaganiami normy
3.6.4 Wykonanie obrébki galwanicznej. Elementy  nalezy najpierw sprawdzi¢ tréjnogi na zgodnos¢ z
podlegajace obrébce galwanicznej powinny mieé¢ po-  Wwymaganiami podanymi w 3 3 na podstawie zaswiad-
whoke miedziowo-nlklowo-chromowa w grupie L odmia- Czenia materiatowego okreslajacego  rodzaje ma-
ny b wg PN-72/H-97006 Czesci po obrobce galwa- teriatoéw uzytych do produkcji badanej partii oraz
nicznej nie powinny wykazywaé zduszczen, narostow, przeprowadzi¢ nastegpujace badania.
plam, przypalen, peoherzy, czarnych punktow, za- a) sprawdzenie opakowania (4 i),
drapari oraz innych wad obnizajacych wkasnosci u- b) ogledziny zewnetrzne (3 4, 3 6 1,3\, 3 6 5

zytkowe powdoki i 328),
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0) sprawdzeniewymiaréw (31132),
d) sprawdzeniemontazu (35),
e) sprawdzenie obrébki lakierowej (@3 63),
f) sprawdzenie obrébki galwanicznej (B 6 4),
(€0

Badania wymienione w a) r d) nalezy przeprowa-
dzi¢ sprawdzajac kazda sztuke Badania wymienione
w e) t g) nalezy przeprowadzi¢ wyrywkowo na proéb-

g) sprawdzenie wytrzymatosci

ce Trdéjnogi uznane za niedobre chociazby w Jed-
nym z badan wg a) 4 d) nalezy wytaczy¢ z dalszych
badan

5 2. Przygotowanie partii do badan. Do
powinny by¢ przedstawione wszystkie tréjnogi  z
partii, przygotowanej jednorazowo do odbioru

5.3. Pobieranie probek. Z partii uznancj
zgodna ze wzgledu na badania wymienione w 5 1 a)
T d) nalezy pobra¢ prébke w sposéb losowy na Sle-

po, o licznoscl podanej w tabl. 2 kol 2

Tablica 2

Najwieksza dopuszczalna

L;giggfé L;?ggﬁ?é liczba sz&u;rggggobrych
sztuk
1 2 3
do 63 10 0
64t 160 15 1
161* +00 25 2

5 4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie opakowania nalezy przepro-

wadzi¢ na zgodno$¢ z wymaganiami normy.

5.4.2. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dzi¢ nieuzbrojonym okiem, sprawdzajac

wymaganiami normy

zgodnos¢ z
5.4 3 Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowa-
dzi¢ za pomocag uniwersalnych przyrzadéw pomiaro-
wych zapewniajacych doktadnos¢ wykonania zgodng z
wymaganiami normy oraz dokumentnoja techniczng

5.4 4, Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzic¢
na zgodno$¢ z wymaganiami normy oraz dokumentacja
techniczng.

5 4.5 Sprawdzenie powdok lakierowych nalezy
przeprowadzi¢ na proébkach - stopien przyczepnosci

3 wg PN-64/C-81531,
5.4.6. Sprawdzenie powhkok galwanicznyoh polega
na stwierdzeniu zgodnosci wykonania z wymaganiami

normy Badania powkok nalezy przeprowadzié
nie z PN-67/H-04605

zgod-

badan

5,4,7. Sprawdzenie wytrzymatosci Urzadzenie do
przeprowadzenia badan moze by¢ dowolnej konstruk-
cji pod warunkiem, ze zapewni prawidtowosé ich
przeprowadzenia Tréjnogi powinny by¢ badane bez
nasadek gumowych i nastawione na maksymalng d¥u-
gosé

Site P = 90 kg nalezy przytozy¢ na Srodku reko-

jesci, obcigzenie powinno trwa¢ 10 min Po odje-
ciu sity tréjnég nie powinien wykazywa¢ zadnych
trwatych zmian lub odksztakcen, elementy suwliwe

powinny dziata¢ bez zadnych zacie¢ Przytozona si-

+a nie powinna spowodowaé¢ przewracania sie tréj-
nogu

Spos6b przeprowadzania badan podano na rys 2

5.5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena sztuki. Tréjnogi nalezy wuzna¢ za

dobre, jezeli przeszty z wynikiem dodatnim przez

wszystkie badania wymienione w 5 1

5.5.2. Ocena partii. Partie tréjnogéw nalezy u-
zna¢ za zgodnag z wymaganiami normy, Jezeli licz-
ba sztuk niedobrych w prébce nie przekroozyta

liczby sztuk podanych w tabl. 2 kol. 3

5.6. Zaswiadczenie o Jakosci. Do kazdej odebra-
nej partii tréjnogdéw przeznaozonej do wysydki wy-
twérca Jest obowigzany wystawi¢ Swiadectwo kontro®
11 jakosci zawierajace stwierdzenie zgodnosci wy-
konania tréjnogéw z wymaganiami wg 5 1

KONITEC



