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Prosthesis and Appliances 
Splints type Samt-Germain

Protheses et Appareils 
Eclisses type Saint-Germain
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1 WSTĘP

Przedm iotem  norm y są szyny typ  Sam t-G er- 
m aine przeznaczone dla dzieci przy leczeniu stop 
szpotawych lub konsko-szpotawych w celu u trzy 
mania ich w popraw nym  ustaw ieniu

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Wielkość W zależności od rozm iaru L roz- 
rozma się szesc wielkości szyn 

wielkość 1 — L — 86 mm, 
wielkość 2 —■ L =  98 mm, 
wielkość 3 — L =  116 mm, 
wielkość 4 — L =  130 mm, 
wielkość 5 — L = 150  mm, 
wielkość 6 — L = 175 mm

2 2 Przykład oznaczenia

a) szyny typ Sam t-G erm aine wielkości 1 o d łu 
gości 86 mm

SZYNA TYP SAINT-GERMAINE 1 BN-76/5993-57

b) szyny typ  Sam t-G erm aine wielkości 2 o dłu
gości 98 mm

SZYNA TYP SAINT-GERMAINE 2 BN-76/5993-57

3 WYMAGANIA

3 1 Główne wymiary w mm podano na rysun 
ku i w ta b l  1

Pozostałe w ym iary me podane na rysunku i w 
tabl 1 powinny byc zgodne z wym aganiam i doku
m entacji technicznej producenta

Tablica 1

Wielkość L + ł 2 ^3 C H

1 86 44 8 140
18

38

2 98 48 10 160 44

3 116 58

20

200 18 50

4 130 65 215 20 60

5 150 76 230

25
70

6 175 88 30 250 76

3 2 Wyszczególnienie części i materiał — wg
tabl 2

Tablica 2
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3 3 Wykonanie Części m etalow e — obrobione 
i zabezpieczone przed korozją

3 4 Otwory Odchyłka poszczególnych otworow 
me powinna przekraczać ± 0,5 mm

3 5 Wyżarzanie Szyny i podeszwy należy w y
żarzać w tem peraturze 250—270°C Czas w ygrze
w ania 2 godz Chłodzie na wolnym powietrzu az 
do całkowitego ostudzenia

3 6 Montaż Szyny powinny byc dostarczane w 
stanie zm ontow anym  zgodnie z dokum entacją 
techniczną producenta

Szyny i podeszwy — w yginane w przyrządzie 
formować na zimno, połączenia poszczególnych 
elementów szyn należy wykonać za pomocą mtow 
wg PN-70/M-82954 K ształty  elem entów powinny 
byc okresione w dokum entacji technicznej Połą
czenia nitowe me pow inny wykazywać żadnych 
luzów i kołysania elem entów nitow anych Po
wierzchnie w yginane me pow inny mieć pęknięć 
i naderw an

3 7 Wykończenie W szystkie ostre krawędzie 
powinny byc zatępione

Szyny kom pletne po zm ontowaniu powinny byc

fluidyzowane i mieć powłokę o grubości co naj
mniej 0,25 mm Powierzchnie poszczególnych ele
mentów me powinny wykazywać typowych wad 
wykonania podłoża jak nierówności, siady m atry 
cowe, wady wykroju, siady niewłaściwej obrobki 
mechanicznej i pęknięcia Powłoka me powinna 
wykazywać typowych wad i usterek spowodowa
nych użyciem niewłaściwych tworzyw powłoko
wych lub niewłaściwie prowadzonych procesów 
technologicznych, a mianowicie przypalen, po
włok, smug, ziarnistości, chropowatości, pęknięć 
powłok, pęcherzy, odwarstw ien, łuszczenia się 
miejsc me pokrytych

Barwa pokrycia fluidyzacyjnego elem entów po 
winna byc okieslona w dokum entacji technicznej 
producenta

3 8 Cechowanie Na każdej szynie, w miejscu 
wskazanym na rysunku, powinna byc umieszczona 
w sposob trw ały  i w yraźny cecha zawierająca co 
najm niej następujące dane

a) znak lub nazwę producenta, 

h) oznaczenia wg 2 2 (bez części słownej),

c) miesiąc i rok produkcji (ostatnie cyfry roku)
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BN-76/5993-57

Tablica 3

3

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie

4 11 Opakowanie zbiorcze Szyny kom pletne 
jednej wielkości w liczbie 25 sztuk należy pako
wać do toreb z tw orzyw a sztucznego

4 12 Opakowanie transportowe Szyny opako
wane wg 4 11 powinny byc wkładane do pudełek 
tekturow ych w liczbie 100 sztuk Wolną przestrzeń 
w pudełkach należy wypełnić wełną drzewną lub 
innym  m ateriałem  w ypełniającym  w taki sposob, 
aby zabezpieczyć szyny przed przesuwaniem  się 
w ew nątrz pudełka w czasie transportu

Masa pudełka me powinna przekraczać 15 kg

Dopuszcza się m ny sposob pakowania uprzednio 
uzgodniony pomiędzy zam awiającym  i producen
tem

W ewnątrz każdego opakowania transportowego 
powinna byc umieszczona k a rta  kontrolna, zawie
rająca co najm niej następujące dane

a) znak lub nazwę producenta,
b) oznaczenie wg 2 2,
c) liczbę sztuk,
d) znak kontroli jakości,
e) znak pakowacza,
f) datę  pakow ania

4 2 Przechowywanie Szyny należy przechowy
wać w opakow aniu wg 4 1 1 w pomieszczeniach 
zam kniętych, suchych, wolnych od oparow kwaso
wych

4 3 Transport Szyny opakowane wg 4 12 po
w inny byc przewożone krytym i środkam i tran s
portu  Załadowanie, przewóz, wyładowanie powin
no nastąpić w w arunkach zabezpieczających przed 
uszkodzeniem m echanicznym  zarowno wyrobu, 
jak i opakowania ■-

5 BADANIA

5 1 Rodzaje, opis i ocena wyników badań — wg
tabl 3

5 2 Partia Partię  stanow ią szyny jednakowej 
wielkości wykonane z jednolitego m ateriału  oraz 
przedstaw ione jednorazowo do odbioru Partia  
szyn jest nieograniczona

5 3 Pobieranie próbek do badań — wg tabl 4

Z p artu  przedstaw ionej do odbioru i spraw dze
nia wg tabl 3 lp 1, 2, 3 i 4 należy pobrać próbkę 
w sposob losowy na ślepo w zależności od licznosci 
partu  Wielkość próbki powinna byc zgodna z tabl 
4 kol 2

Lp Rodzaj
badan

Opis badan Sposob przeprowa
dzania badan

1 Oględziny
zewnętrz
ne

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 3 i 3 8 
badania 100°/o

nieuzbrojonym
okiem

2 Sprawdze
nie wy
miarów

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 1
badania 100°/o

uniwersalnymi 
przyrządami pomia
rowymi oraz doku
mentacją techniczną

3 Sprawdze
nie m ate
riału

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

na podstawie za
świadczenia m ate
riałowego określa
jącego rodzaje ma
teriału użytego do 
produkcji

4 Spraw- dze- 
nie mon
tażu

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 6
badania 100°/o

nieuzbrojonym
okiem

5 Sprawdze
nie powło
ki ochron
nej

sprawdzić zgod
ność wykonania 
z wymaganiami 
wg 3 7

zadanie przeprowa
dzić na próbce wg 
PN-70/H-97060

Tablica 4

Liczba partu  
w dostawie

Licznosc
próbki
sztuk

Liczba 
sztuk kw a
lifikacyj

nych

Liczba sztuk 
dyskwalifika- 

cyjnych

1 2 3 4

do 50 5 0 0
51— 90 8 0 1
91-150 13 3 4

151-280 25 4 5
281-500 75 10 11

5 4 Ocena wyników badań Partia  szyn odpo 
wiada wymaganiom normy, jeżeli liczba szyn nie
dobrych sposrod pobranych do badan wg tabl 3 
lp 1, 2, 3 i 4 nie przekroczyła odpowiedniej liczby 
podanej w tabl 4 kol 3 Partia  odpowiada w y
maganiom normy, jeżeli liczba szyn niedobrych 
sposrod pobranych do badan wg tabl 3 lp 5 prze
kroczyła odpowiednią liczbę podaną w tabl 4 kol 
4 lub jest jej równa

5 5 Zaświadczenie o zgodności wyrobu z wyma
ganiami normy Producent jest obowiązany do 
każdej partu  szyn dołączyć zaświadczenie stw ier
dzające zgodność wyrobu z wym aganiam i normy

Informacje dodatkowe
K O N I E C



4 Inform acje dodatkow e do BN-76/5993-57

1 Instytucja opracowująca
Przemysłu Ortopedycznego

2 Normy związane 
PN-70/H-92741 Aluminium i

walcowane na zimno

INFORMACJE DODATKOWE

normę — Zjednoczenie PN-70/H-97060 Powłoki ochronne Metody badan powłok
z tworzywa sztucznego 

PN-70/M-82954 Nity z łbem płaskim

stopy aluminiowe Blachy 3 Autorzy projektu normy — Józef Góralczyk, Euge
niusz Garbalski


