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NORMA BRANZOWA

BN-76
ORTOPEDIA Protezy i aparaty 5993-35
petnokontaktoujych BN-59/5993-35
Grupa katalogowa XIV 23
Prosthesis and appliances Protheses et appareils Be;mjlzszi“: ngiZaKTT:LIX
Contact valce for prosthesis Soupape pour protheses de contact npooTedo0a
1 WSTEP 22 Przykiad oznaczenia

. a) zaworu do protezy peinokontaktowej o wyso-
Przedmiotem normy sg zawory do protez petno- kosci 12,5 (N)

kontaktowych uda ZAWOR PELNOKONTAKTOWY N BN-76/5993-35
2 PODZIAL | OZNACZENIE b) zaworu do protezy petnokontaktowej o wyso-
kosci 28 mm (W)

21 Rodzaje Ze wzgledu na wysokosc rozrozma ZAWOR PELNOKONTAKTOWY W BN-76/5993-35

sie dwa rodzaje zaworow
N — zaw6r o wysokosci 12,5 mm, 3 WYMAGANIA
W — zawdr o wysokosci 28,0 mm 31 Gioéwne wymiary podano w mm narys 1i2

Rys i or N

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Ortopedy cznego
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Ortopedycznego dnia 8 listopada 1976 r
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1977 r
(Dz Norm i Miar nr 3/1977 poz 8)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYIJINE 1977 Wptyw do WN 311276 Oddano do sktadu 15277 Cena zt 240
Druk ukofczono w kwietniu 77 Obj 065 a w Naktad 600+42 egz - ZGT-3 694



BN-76/5993-35

Rys 2 Zawoér W

Wymiary me podane na rys 1i 2 powinny byc

zgodne z wymaganiami dokumentacji technicznej

Nurae'
producenta czesci
32 Wyszczeg6lnienie czeSci i materiat — wg narys
tabl 112 1
Dopuszcza sie wykonanie korpusu, obudowy, na- 1
kretek, tulejki i przycisku z PA4N wg PN-68/
H-88026 2
Tablica 1 Rodzaj N 3
Numer Liczb
czescei Nazwa czesci |ctz ka Materiat 4
narys 1 sztu
1 2 3 4 5
tarnamid T 27
1 1 6
Korpus wg BN-71/6336-01
7
2 Obudowa 1
PAG6N wg
PN-68/H-88026 8
3 Przycisk 1
) 9
4 Uszczelka 1 guma —nie nor-
malizuje sie 10
. drut DS68 wg
5 1
Sprezyna PN-71/M-80057 1
6 Pierscien 1 guma — nie nor- 12

malizuje sie

Tablica 2 Rodzaj W

Nazwa czesci
2
Obudowa
Korpus

Nakretka misecz-
kowa

Nakretka

Tulejka

Przycisk

Wkret

Sprezyna
Sprezyna
Uszczelka okragta
Podktadka

Uszczelka stozkowa

Liczba

Materiat
sztuk
3 4
1
1
1
PAGN wg
PN-68/H-88026
1
1
1
MO058 wg
1 PN-67/H-87025
1 drut DS68 wg
PN-71/
1 M-80057
1
guma — nie
1 normalizuje
sie
1
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Materiaty i czeSci nie podane w tabl 1i 2 po-
winny byc zgodne z wymaganiami dokumentacji
producenta

3 3 Wykonanie

331 Sprezyny Sprezyny powinny byc wyko-
nane w przyrzadach na zimno Zwoje koncowa
przytozone, ciete, nieszlifowane, doktadno$¢ wyko-
nania zgrubna wg PN-64/M-80700 tabl 5 Powie-
rzchnie sprezyn powinny byc gtadkie bez zadzio-
row, peknie¢, zawatcowan i wzeréw Siady pozo-
stawione po przecigganiu drutu sg dopuszczalne

332 Radetkowame Zewnetrzng powierzchnig
korpusu i nakretki nalezy radetkowac radetkowa-
mem rodzaju A o podziatce t-1 wg PN-74/M-02498

333 Gwinty Obudowa, korpus, nakretki, tulej-
ka i wkret gwintowane — gwint sredmodoktadny
wg PN-70/M-02113, wyjscie gwintu wg PN-74/
M-82063, zakornczenie wkretu wg PN-73/M-82061
— czop walcowany Pozostate wymagania dotyczg-
ce czesci gwintowanych wg PN-70/M-82054

3 4 Montaz Zawory powinny byc dostarczane 42 Przechowywanie

w stanie zmontowanym zgodnie z wymaganiami
dokumentacji technicznej producenta

Uszczelki i podktadki gumowe powinny rowno-
miernie przylega¢ do kanatkow Elementy ruchome
zaworow po zmontowaniu z poszczegolnych czesci
powinny dziata¢ sprawnie bez zadnych zaciec

35 Dziatanie przycisku Catkowite otwarcie za-
woru powinno nastgpi¢ pod dziataniem sity mini-
mum p=25 kG (162 N) Po ustgpieniu sity przy-
cisk powinien powrocie do pierwotnego potozenia
i szczelnie zamyka¢ zawor Ruch przycisku powi-
nien odbywac sie ptynnie bez zaciec i zahamowan

36 Szczelno$¢ zaworu Zawdr powinien gwa-
rantowaé¢ utrzymanie podcisnienia od 0,1 do 0,2 at
(0,0665-0,133 N/cm2)

37 Wykonczenie Ostre krawedzie zatepione
Zawory me powinny mieé¢ zasadniczych wad wy-
konania jak zadzioréw, peknie¢, wykruszenia ma-
teriatdw oraz innych uszkodzen mechanicznych

'mogacych mie¢ wpltyw na jako$¢ wykonania za-
worow io-

38 Cechowanie Na kazdyfn zaworze, w miejscu
wskazanym na rysunku, powinna byc umieszczona
w sposob trwaly i wyrazny cecha zawierajgca co
najmniej nastepujace dane

a) znak lub nazwe producenta,

b) oznaczenie wg 2 2 (bez czesci stownej),

c) miesigc i rok produkcji (ostatnie cyfry roku)4

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

41 Pakowanie

411 Opakowanie zbiorcze Zawory jednego ro-
dzaju nalezy pakowa¢ po 10 sztuk w folie z two-
rzywa sztucznego, oddzielajac je spawami

4 12 Opakowanie transportowe Zawory opako-
wane wg 4 11 nalezy wktada¢ po 100 sztuk do pu-
detek z tektury Pudetka powinny byc oklejone
taSma papierowg w sposob uniemozliwiajgcy
otwarcie pudetka bez uszkodzenia Zawory powin-
ny byc zapakowane tak, aby w czasie transportu
me ulegly uszkodzeniu Masa pudetka z zawarto-
$cig me powinna przekracza¢ 10 kg Dopuszcza sie
inny sposob pakowania zaworow uprzednio uzgod-
niony pomiedzy producentem i odbiorcg podany w
zamoOwieniu

Do kazdego opakowania przygotowanego do
transportu powinna byc zalgczona karta kontrolna
zawierajgca co najmniej nastepujace dane

a) znak lub nazwe producenta,

b) oznaczenie wg 2 2 (bez czesci stownej),

c) liczbe sztuk,

d) znak kontroli jakoSci,

e) znak pakowacza,

f) date pakowania
Zawory opakowane wg
4 12 nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniu zam-
knietym, suchym, wolnym od oparow kwasowych
i wilgoci

43 Transport Zawory nalezy przewiez¢ kryty-
mi $rodkami transportu wg 4 12 w sposob zabez-
pieczajacy je przed wilgocig oraz uszkodzeniem
mechanicznym opakowania i wyrobu

5 BADANIA

51 Partia Partie stanowig zawory jednego ro-
dzaju i wykonane z jednolitego materiatu oraz jed-
nej technologii i przedstawione jednorazowo do
odbioru

52 Rodzaje, opis i metody badan — wg tabl 3
na str 4

5 3 Pobieranie prébek do badan — wg tabl 4
na str 4

Z partu, ktdéra przeszta badania 100% wg tabl 3
Ip 1 2, 3 i 4, nalezy pobra¢ w sposob losowy na
Slepo probke w zaleznos$ci od licznosci partu, wiel-
kos$¢ prébki powinna byc zgodna z tabl 4 kol 2

54 Ocena wynikéw badan Partia zaworow od-
powiada wymaganiom normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych sposrod pobranych do badan wg tabl 3
Ip 5i 6 me przekroczyta liczby podanej w tabl 4
kol 3

Partia me odpowiada wymaganiom normy, jezeli
liczba zaworow niedobrych sposrod pobranych do
badan wg tabl 31Ip 5i 6 odpowiada liczbie podanej
w tabl 4 kol 4 lub jg przekracza

55 Zaswiadczenie o zgodnosci wyrobu z norma
Producent jest obowigzany do kazdej partu zawo-
row dotgczy¢ zaswiadczenie stwierdzajace zgod-
no$¢ z wymaganiami normy
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Tablica 3 cd tabl 3
Lp Rodzaje Opis badan Metody badan Lp Rboaddz;rj]e Opis baden Metody badan
badan
1 Ogledziny sprawdzi¢ zgod- nieuzbrojonym 6 Sprawdze- spr/a,wdzié zgod- - urzadzenie do prze-
- - okiem nie s_zczel- nosc Wykon_anla} pro_wadzenla badar}
zewngtrzne nie  z Wér;]?gSaS © nosci z wymaganiami moze byc dowolnej
glré;rznlllvlvg ! wg 3§ kons_trukcji pod wa-
badania przepro- badar_1!a przepro- runklem, ze spe’fnl
wadzié 100° wadzi¢ na probce Zzadane wymagania,
wytrzymujac mini-
2 Sprawdze- sprawdzi¢ zgod- uniwersalnymi przy- gjjlztepr;):gclszglenr::ﬁ
nie wymia- no$¢ wykonania rzagdami  pomiaro-
réw z wymaganiami wymi wg dokumen-
wg 31 tacji technicznej
badania przepro-
wadzi¢ 100%
3 Sprawdze- sprawdzi¢ zgod- sprawdzi¢ na pod-
nie mate- no$¢ wykonania stawie zaswiadcze- Tablica 4
riatu z wymaganiami nia okreslajacego
wg 32 rodzaje materiatow
badania przepro- uzytych do produk- Licznosc Licznosc Licznosc Licznosc
wadzi¢ 100% cji badanej partu partu P kwalifika- dyskwalifika-
Zaworow w dostawie probki cyjna cyjna
4 Sprawdze- sprawdzi¢ zgod- sprawdzi¢ na pod-
nie mon- no$¢ wykonania stawie dokumenta- sztuk
tazu z wymaganiami cji technicznej i 1 5 3 4
wg 34 norm
badania przepro- PN-74/M-02498
wadzié 100%  PN-TOIM-02113 do 50 10 0 !
PN-73/M-82061
PN-74/M-82063 51- 90 15 0 1
PN-70/M-82054
5 Sprawdze- sprawdzi¢ zgod- przeprowadzi¢ dy- 91-150 2 1 2
nie dziata- no$¢ wykonania namometrem
nia Z wymaganiami 151-280 25 2 3
wg 35
badania przepro-
wadzié¢ na probce 281-500 30 3 4
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Zjednoczenie

Przemystu Ortopedycznego
2 Normy zwigzane

PN-67/H-87025 Mosiadz do przerobki plastycznej Gatunki

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

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

PN-74/M-02498 Radetkowanie Rodzaje i podziakki

PN-71/M-80057 Druty sprezynowe Druty ze stali weglo-
wych, okragte, ogolnego przeznaczenia

PN-64/M-80700 Sprezyn,* S$rubowe walcowane z drutow
lub pretéw okragtych Ogdlne wymagania i badania
techniczne

PN-70/M-82054 Srub}, wkrety i nakretki stalowe ogolnego
przeznaczenia Ogdélne wymagania i badania

PN-73/M-82061 Zakonczenia $rub i wkretéw z gwintem
metrycznym

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne Wymiary wyjsc i pod-
cie¢ oraz nadmiary dtugosci gwintdéw i gtebokosci otwo-
row

BN-71/6336-01 Tworzywa poliamidowe Tarnamid T

3 Autor projektu normy — Stanistaw Bednarz



