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P r o t e z y  i a p a ra ty

Zauiory do protez 
pełnokontaktoujych

Prosthesis and appliances 
Contact valce for prosthesis

Protheses et appareils 
Soupape pour protheses de contact
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n p o o T e 3 o a

1 WSTĘP

Przedm iotem  norm y są zawory do protez pełno- 
kontaktow ych uda

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2 1 Rodzaje Ze względu na wysokosc rozrozma 
się dwa rodzaje zaworow

N — zawór o wysokości 12,5 mm,
W — zawór o wysokości 28,0 mm

Rys i

2 2 Przykład oznaczenia
a) zaworu do protezy pełnokontaktow ej o wyso

kości 12,5 (N)
ZAWÓR PEŁNOKONTAKTOWY N BN-76/5993-35

b) zaworu do protezy pełnokontaktow ej o wyso
kości 28 mm (W)

ZAWÓR PEŁNOKONTAKTOWY W BN-76/5993-35

3 WYMAGANIA

3 I Główne wymiary podano w mm na rys 1 i 2

1

ór N

Zgłoszona przez Zjednoczenie Przemysłu Ortopedy cznego 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Ortopedycznego dnia 8 listopada 1976 r 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1977 r 
(Dz Norm i Miar nr 3/1977 poz 8)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y J N E  1977 W p ły w  d o  W N  31 12 76 O d d a n o  d o  s k ł a d u  15 2 77 

D r u k  u k o ń c z o n o  w  k w i e t n i u  77 O b j 0 65 a  w  N a k ła d  600+42 e g z  -  Z G T -3  694

C e n a  z ł 2 40
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Rys 2 Zawór W

W ym iary me podane na rys 1 i 2 powinny byc 
zgodne z w ym aganiam i dokum entacji technicznej 
producenta

3 2 Wyszczególnienie części i materiał — wg
tabl 1 i 2

Dopuszcza się wykonanie korpusu, obudowy, na
krętek, tu lejk i i przycisku z PA4N wg PN-68/ 
H-88026

Tablica 1 Rodzaj N

Numer 
części 

na rys 1
Nazwa części Liczba

sztuk
Materiał

1 2 3 4

1 Korpus 1 tarnam id T 27 
wg BN-71/6336-01

2 Obudowa 1
PA6N wg 
PN-68/H-88026

3 Przycisk 1

4 Uszczelka 1 guma — nie nor
malizuje się

5 Sprężyna 1 drut DS68 wg 
PN-71/M-80057

6 Pierścień 1 guma — nie nor
malizuje się

Tablica 2 Rodzaj W

Nurae' 
części 

na rys 2
Nazwa części Liczba

sztuk
Materiał

1 2 3 4

1 Obudowa 1

PA6N wg 
PN-68/H-88026

2 Korpus 1

3 Nakrętka misecz- 
kowa

1

4 Nakrętka 1

5 Tulejka 1

6 Przycisk 1

7 Wkręt 1
M058 wg 
PN-67/H-87025

8 Sprężyna 1 drut DS68 wg
PN-71/
M-800579 Sprężyna 1

10 Uszczelka okrągła 1

guma — nie 
normalizuje 
się

11 Podkładka 1

12 Uszczelka stożkowa 1
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M ateriały i części nie podane w tabl 1 i 2 po
w inny byc zgodne z wym aganiam i dokum entacji 
producenta

3 3 Wykonanie
3 3 1 Sprężyny Sprężyny powinny byc wyko

nane w przyrządach na zimno Zwoje końcowa 
przyłożone, cięte, nieszlifowane, dokładność wyko
nania zgrubna wg PN-64/M-80700 tabl 5 Powie
rzchnie sprężyn powinny byc gładkie bez zadzio
rów, pęknięć, zawałcowan i wżerów Siady pozo
staw ione po przeciąganiu d ru tu  są dopuszczalne 

3 3 2 Radełkowame Zew nętrzną powierzchnię 
korpusu i nakrętk i należy radełkowac radełkow a- 
m em  rodzaju A o podziałce t-1 wg PN-74/M-02498 

3 3 3 Gwinty Obudowa, korpus, nakrętki, tu le j
ka i w kręt gwintow ane — gw int sredm odokładny 
wg PN-70/M-02113, wyjście gw intu wg PN-74/ 
M-82063, zakończenie w krętu  wg PN-73/M-82061 
— czop walcowany Pozostałe wym agania dotyczą
ce części gw intow anych wg PN-70/M-82054

3 4 Montaż Zawory powinny byc dostarczane 
w stanie zm ontowanym  zgodnie z wym aganiam i 
dokum entacji technicznej producenta

Uszczelki i podkładki gumowe powinny równo
m iernie przylegać do kanałkow Elem enty ruchom e 
zaworow po zm ontowaniu z poszczególnych części 
powinny działać spraw nie bez żadnych zacięc 

3 5 Działanie przycisku Całkowite otwarcie za
woru powinno nastąpić pod działaniem  siły m ini
mum p =  2,5 kG (162 N) Po ustąpieniu siły przy
cisk powinien powrocie do pierwotnego położenia 
i szczelnie zamykać zawór Ruch przycisku powi
nien odbywać się płynnie bez zacięc i zahamowań 

3 6 Szczelność zaworu Zawór powinien gw a
rantow ać utrzym anie podciśnienia od 0,1 do 0,2 at 
(0,0665-0,133 N/cm 2)

3 7 Wykończenie O stre kraw ędzie zatępione 
Zawory me powinny mieć zasadniczych wad w y
konania jak  zadziorów, pęknięć, wykruszenia m a
teriałów  oraz innych uszkodzeń mechanicznych 

'm ogących mieć wpływ na jakość wykonania za
worow jg-

3 8 Cechowanie Na kazdyfn zaworze, w miejscu 
wskazanym  na rysunku, powinna byc umieszczona 
w sposob trw ały  i w yraźny cecha zaw ierająca co 
najm niej następujące dane

a) znak lub nazwę producenta,
b) oznaczenie wg 2 2 (bez części słownej),
c) miesiąc i rok produkcji (ostatnie cyfry roku) 4

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie

4 11 Opakowanie zbiorcze Zawory jednego ro
dzaju należy pakować po 10 sztuk w folię z tw o
rzyw a sztucznego, oddzielając je spawami

4 12 Opakowanie transportowe Zawory opako
wane wg 4 11 należy wkładać po 100 sztuk do pu
dełek z tek tu ry  Pudełka powinny byc oklejone 
taśm ą papierową w sposob uniem ożliwiający 
otwarcie pudełka bez uszkodzenia Zawory powin
ny byc zapakowane tak, aby w czasie transportu  
me uległy uszkodzeniu Masa pudełka z zaw arto
ścią me powinna przekraczać 10 kg Dopuszcza się 
inny sposob pakowania zaworow uprzednio uzgod
niony pomiędzy producentem  i odbiorcą podany w 
zamówieniu

Do każdego opakowania przygotowanego do 
transportu  powinna byc załączona karta  kontrolna 
zaw ierająca co najm niej następujące dane

a) znak lub nazwę producenta,
b) oznaczenie wg 2 2 (bez części słownej),
c) liczbę sztuk,
d) znak kontroli jakości,
e) znak pakowacza,
f) datę pakowania

4 2 Przechowywanie Zawory opakowane wg 
4 12 należy przechowywać w pomieszczeniu zam
kniętym , suchym, wolnym  od oparow kwasowych 
i wilgoci

4 3 Transport Zawory należy przewieźć k ry ty 
mi środkam i transportu  wg 4 1 2 w sposob zabez
pieczający je przed wilgocią oraz uszkodzeniem 
m echanicznym  opakowania i wyrobu

5 BADANIA

5 1 Partia  Partię  stanowią zawory jednego ro
dzaju i wykonane z jednolitego m ateriału  oraz jed
nej technologii i przedstaw ione jednorazowo do 
odbioru

5 2 Rodzaje, opis i metody badań — wg tabl 3 
na s tr 4

5 3 Pobieranie próbek do badań — wg tabl 4
na s tr 4

Z partu , k tóra przeszła badania 100% wg tabl 3 
lp 1, 2, 3 i 4, należy pobrać w sposob losowy na 
ślepo próbkę w zależności od licznosci partu , w iel
kość próbki powinna byc zgodna z tabl 4 kol 2

5 4 Ocena wyników badań P artia  zaworow od
powiada wymaganiom normy, jeżeli liczba sztuk 
niedobrych sposrod pobranych do badan wg tabl 3 
lp 5 i 6 me przekroczyła liczby podanej w tabl 4 
kol 3

P artia  me odpowiada wymaganiom normy, jeżeli 
liczba zaworow niedobrych sposrod pobranych do 
badan wg tabl 3 lp 5 i 6 odpowiada liczbie podanej 
w tabl 4 kol 4 lub ją przekracza

5 5 Zaświadczenie o zgodności wyrobu z normą 
Producent jest obowiązany do każdej partu  zawo
row dołączyć zaświadczenie stw ierdzające zgod
ność z wym aganiam i normy
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Tablica 3

Lp Rodzaje
badan

Opis badan Metody badan

1 Oględziny
zewnętrzne

sprawdzić zgod
nie z wymaga
niami wg 3 7 i 3 8 
oraz 4 1
badania przepro
wadzić 100°/o

nieuzbrojonym
okiem

2 Sprawdze
nie wymia
rów

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 1
badania przepro
wadzić 100%

uniwersalnymi przy
rządami pomiaro
wymi wg dokumen
tacji technicznej

3 Sprawdze
nie m ate
riału

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 2
badania przepro
wadzić 100%

sprawdzić na pod
stawie zaświadcze
nia określającego 
rodzaje materiałów 
użytych do produk
cji badanej partu 
zaworow

4 Sprawdze
nie mon
tażu

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami
wg 3 4
badania przepro
wadzić 100%

sprawdzić na pod
stawie dokumenta
cji technicznej i 
norm
PN-74/M-02498
PN-70/M-02113
PN-73/M-82061
PN-74/M-82063
PN-70/M-82054

5 Sprawdze
nie działa
nia

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 5
badania przepro
wadzić na próbce

przeprowadzić dy- 
namometrem

cd tabl 3

Lp Rodzaje
badan

Opis baden Metody badan

6 Sprawdze
nie szczel
ności

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 6
badania przepro
wadzić na próbce

urządzenie do prze
prowadzenia badan 
może byc dowolnej 
konstrukcji pod w a
runkiem, ze spełni 
żądane wymagania, 
wytrzymując mini
malne podciśnienie 
0,4 a t przez 120 mm

Tablica 4

Licznosc
partu

w dostawie

Licznosc
próbki

Licznosc
kwalifika

cyjna

Licznosc
dyskwalifika-

cyjna

sztuk

1 2 3 4

do 50 10 0 1

5 1 -  90 15 0 1

91-150 20 1 2

151-280 25 2 3

281-500 30 3 4

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — Zjednoczenie 
Przemysłu Ortopedycznego

2 Normy związane
PN-67/H-87025 Mosiądz do przeróbki plastycznej Gatunki 

PN-68/H-88026 Stopy aluminiowe do przeróbki plastycz
nej Gatunki

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

PN-74/M-02498 Radełkowanie Rodzaje i podziałki 

PN-71/M-80057 Druty sprężynowe Druty ze stali węglo
wych, okrągłe, ogolnego przeznaczenia

PN-64/M-80700 Sprężyn,* śrubowe walcowane z drutów 
lub prętów okrągłych Ogólne wymagania i badania 
techniczne

PN-70/M-82054 Śrub}, wkręty i nakrętki stalowe ogolnego 
przeznaczenia Ogólne wymagania i badania

PN-73/M-82061 Zakończenia śrub i wkrętów z gwintem 
metrycznym

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne Wymiary wyjsc i pod
cięć oraz nadmiary długości gwintów i głębokości otwo- 
row

BN-71/6336-01 Tworzywa poliamidowe Tarnamid T 

3 Autor projektu normy — Stanisław Bednarz


