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1 WSTĘP *—

1 1. Przedmiot normy Przedmiotem normy sę ręce

kosmetyczne, robocze, p lęciopalcowe, czynne, działajęce 

w bloku funkcjonalnym palce 2 do 5 oraz z przeciwstawnym 

im kciukiem

1 2 Z ak re s  stosowania normy. Norma obejmuje ogól

ne wymagania odbiorcze oraz sposób przeprowadzania  ba

dan

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Wielkości W zależności od szerokości ręki r o z 

różnia się 3 wielkości

ręka  o szerokości 76 mm -  1, 

ręk a  o szerokości 82 mm -  2, 

ręka o szerokości  90 mm -  3

2 2 Odmiana Ze względu na zastosowanie r ęce  dzieli 

się na

lewe -  L,

prawe -  P

2 3 Przykład  oznaczania

a) ręki kosmetycznej, roboczej, pięciopalcowej, czyn

nej, o szerokości 76 mm, odmiany prawej (P )

RĘKA PIECIOPALCOWA CZYNNA 1 P B N -76/5993-58

b) ręki kosmetycznej, roboczej, pięciopalcowej, czyn

nej, o szerokości 76 mm odmiany lewej (l_)

RĘKA PIECIOPALCOWA CZYNNA 1 L B N -76/5993-58
c c

3, WYMAGANIA

3 1. Główne wymiary podano w mm na ry s  1 i w tabl 1

Widok W

Zg łoszona  przez Z jednoczen ie  Przem ysłu O rtopedycznego  

U stanow iona przez  D y re k to ra  Z jednoczen ia  Przem ysłu O rtoped yczneg o  dnia 31 grudn ia  1 9 7 6  r 

lako  no rm a obow iqzu|qca w  zakres ie  p ro d u kc ji i ob ro tu  od dnia 1 paźdz ie rn ika  1 9 7 7  r 

(D z  N o rm  i M ia r n r 1 0 /1 9 7 7  poz 3 3 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977 Wpływ do WN 12 4 77 Oddono do zkłodo 27 5 77 Druk ukończono we wzzeiniu 77 Ceno zl 2 40
Obj 0?70 a w Nakład 5 0 0 + 5 5  egz Zam 1591/77
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T abl ica 1

Wielkość A ±2 B ±2 C ±2

1 76

2 82 56 150

3 90

Wymiary nie podane na ry s  1 powinny być zgodne z wy

maganiami dokumentacji technicznej producenta

3.2. Wyszczególnieni e części  i materiał -  wg tabl 2

Tablica 2

Numer 
części 
na ry s  

1

Nazwa
części

Wyróż
nik

ozna
czenia

Numer
normy

Liczba
sztuk

Materiał
WG

1 2 3 4 5 6

i
Korpus
ręki - - 1

poi lure-  
tan nie 
normal i- 
zuje się

2

Człon
c z te ro 
palcowy

- - 1
winichlo- 
rek winy
lu nie 
normal i- 
zuje się3 Kciuk - - 1

4
Mecha
nizm - - 1

nie nor 
mal izuje 
się

5 Wkręt M5x50
P N - 74/ 
M-82214 1 -

6 Wkręt M3x8 P N - 74/ 
M-82209

5 -

Pozosta łe  części  i mater ia ły  nie podane w tabl 2 powin

ny być zgodne z wymaganiami dokumentacji technicznej 

producenta

Podstawowym materiałem użytym do produkcji korpusu 

jest  pianka poliuretanowa konstrukcyjna, a członu cz te ro -  

palcowego oraz kciuka -  uplastyczniony polichlorek winy

lu Mieszankę należy wykonać zgodnie z recep tu rę  podanę 

w dokumentacji technicznej producenta

3, 3. Masa części  ręki.  W zależności od konstrukcji e- 

lementów ręki i zawartości  składu chemicznego mieszanki 

poszczególne części  powinny mieć masę 

częsc  przyśrodkowa -  50 g ±10, 

część  zewnętrzna -11 5g  ±10, 

kciuk -  55 g ±3,

człon czteropalcowy -  1 39 g ±5

3 4 Wytrzymałość ręki na zmęczenie.  Ręka powinna 

być zamocowana w urzędzeniu pionowo, tak aby możliwe by

ło jej otwarcie  i powinna byc poddana działaniu 75 000 cy

kli o twarcia  i zamknięcia w cięgu 6 godz

Po zdjęciu z u rzędzem a ręka  nie może wykazywać żad

nych zmian i odkształceń, powinna być sprawna

3 5 Barwa Korpus ręk i ,  człon czteropalcowy i kciuk 

powinny mieć kolor c ielisty

3 6 Wykonanie Elementy z tworzywa sztucznego odle

wane w formach Części metalowe -  obrobione

3 7 Wygląd zewnętrzny Zewnętrzna powierzchnia ręk 

powinna byc gładka, bez nadlewow i niedolewów, spęczen, 

spękań, pęknięć lub innych usterek mechanicznych Napra

wa wad jest  niedopuszczalna Dopuszcza się punktowe za

n ieczyszczenia  o średnicy nie p rzekraczające j  0, 5 mm w 
2

l iczbie 1 na 1 cm

3 8 Wytrzymałość na obciążenie. Ręka obciężona na 

drugim i piętym palcu s i łę  maksymalnę Q = 25 (250 N) nie 

powinna wykazywać żadnych odkształceń lub pęknięć

3. 9. S i ła  rozwarcia .  S iła  potrzebna do rozw arcia  ręk 

na odległość

1 mm - 0, 95 kG (9, 5 N),

60 mm - 6 , 0  kG ( 60 N)

3. 10 Montaż Ręce powinny być dosta rczane  w stanie 

zmontowanym zgodnie z wymaganiami dokumentacji tech

nicznej producenta Wiercone otwory w kciuku i korpusie 

ręki powinny być równoległe do płaszczyzn styku kciuka i 

korpusu P rz y  zamkniętym palcu kciuk powinien mocnoprzy-

legać do powierzchni drugiego i t rzeciego palca Kęt ro z -
o

warcia  kciuka powinien wynosić 40 , a członu cz teropal-  
ocowego 45 Minimalne rozw arc ie  ręki mierzone od we

wnętrznej strony kciuka do wewnętrznej strony palca wska- 

zujęcego powinno wynosić 65 mm Mechanizm dźwigni pal 

ców powinien działać sprawnie bez żadnych zacięć i zaha

mowań

3. 11. Odporność na niskie temperatury Ręce po zmon

towaniu powinny wytrzymywać -35 ±2°C w cięgu 1 godz Po 

upływie tego czasu  ręce  nie powinny wykazywać żadnych 

zmian w stosunku do stanu pierwotnego

3.12. Cechowanie Na każdej r ę ce ,  w miejscu wskaza

nym na ry s  1, powinna być umieszczona w sposob trwa

ły i wyraźny cecha zaw ierajęca co najmniej następujęce 

dane

a) znak lub nazwę producenta,

b) oznaczenie wg 2 3 (bez części słownej),

c)  miesięc i rok produkcji (osta tn ie  cyfry roku)

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4. 1 Pakowanie

4 1 1. Opakowanie podstawowe Każda ręka  przygoto

wana do t ranspor tu  powinna byc włożona ( 1 sztuka) do tor

by z tworzywa sztucznego i zamknięta

4 .1 .2 .  Opakowanie zbiorcze. Ręce opakowane wg 4 1 1 

należy wkładać do pudełek tekturowych po 20 sztuk Wolnę 

p rze s t r zeń  w pudełku należy wypełnić wełnę drzewnę lub
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innym materiałem wypełniającym w taki sposób, aby zabez

pieczyć r ę c e  przed  przesuwaniem się węwnętrz pudełka 

w czas ie  t ranspor tu  Pudełka zabezpieczyć przed o twar

ciem W przypadku wysyłania mniejszej liczby ręk  do

puszcza się inny sposób pakowania uprzednio uzgodniony 

pomiędzy producentem i odbiorcę Węwnętrz każdego opa

kowania t ransportowego powinna być umieszczona kar ta  

kontrolna zaw iera jęca  co najmniej następujęce dane

a) znak lub nazwa producenta,

b) oznaczenie wg 2 3,

c) liczbę sztuk,

d) znak kontroli  jakości,

e) datę pakowania,

f) znak pakowania

4. 2. Przechowywanie. Ręce należy przechowywać w o- 

pak vaniu wg 4 1 2 w pomieszczeniu zamkniętym, suchym, 

wolnym od oparów kwasowych i wilgoci

4 .3 .  T ran sp o r t .  Ręce należy przewozić krytymi środka

mi transportowymi w opakowaniu wg 4 1 8 zabezpieczo

nym w taki sposób, aby w czas ie  t ranspor tu  opakowanie 

z zaw artośc ię  nie uległo uszkodzeniu

5. BADANIA

5, 1. P rogram  badan

5. 1. 1 Badania pełne. Badania pełne należy przeprowa

dzać co najmniej raz  na pół roku o raz  przy  każdej zmia

nie technologi i Badania pełne polegaję na sprawdzeniu 

zgodności ze wszystkimi wymaganiami wymienionymi w 3 3, 

3 4, 3 8, 3 9 i 3 1 1

5 . 1 . 2  Badania niepełne. Badania niepełne należy prze

prowadzić p rzy  odbiorze każdej p a r tu  przedstawionej do 

odbioru i polegaję na sprawdzeniu zgodności z wymagania

mi podanymi w tabl 3 Ip 1 + 4

5 2 Rodzaje, opis i metody badan -  wg tabl 3

Tabl ica 3

L-P
Rodzaje

oadan
Opis badan Metoda badan

1 2 3 4

1
Oględz iny 
zewnętrz 
nie

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 5, 3 7, 3 12 
oraz 4 1 bada
nia 100%

nieuzbrojonym okiem

2
Spraw dze 
ni e wymia
rów

przepr  owadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 1 o raz  doku
mentacji technicz
nej badan i a 100%

uniwersalnymi p rzy -  
przędami pomiaro
wymi

cd tabl 3

Lp
Rodź aje 

badan Opis badan Metoda badan

i 2 3 4

3
Sprawdze
nie mate
r ia łu

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 2 tabl 2 
badania 100%

na podstawie świa
dectwa określ  a jęce-  
go rodzaje  m ater ia 
łów użytych do p ro 
dukcji badanej partu,  
mieszankę należy 
sprawdzić na pod
stawie świadectwa 
wystawionego przez 
kontrolę jakości

4
Spraw dze
nie mon
tażu

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 10, badania 
100%

nieuzbrojonym okiem 
kęt rozw arc ia  suw
miarkę lub szablo
nem

5 Sprawdze
nie masy 
części

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami 
wg 3 3, badania 
na próbce

waga analityczna

6
Sprawdź e- 
nie wytrzy
małości ręki 
na zmęcze
nie

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 4, badania na 
próbce

przeprowadzić  na 
stoisku

7
Sprawdze-  
nie wytrzy
małości na 
obciężeni e

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 8 , badania na 
próbce

urzędzem e do p rze 
prowadzenia badan 
może byc dowolnej 
konstrukcji pod wa
runkiem, że spełnia 
żędane wymagania, 
sposob przeprowa
dzania badan podano 
na r y s  2

8
Sprawdze
nie rozwar
cia

przeprowadzić 
na zgodność z 
wymaganiami wg 
3 9, badania na 
próbce

pomiar rozw arc ia  r ę 
ki należy odczytać na 
dynamonterze, spo
sób przeprowadzeni a 
badan podano na 
ry s  3

9
Spr awdze- 
nie odpor
ności na 
niskie tem
pera tu ry

przepr  owadz ić 
na zgodność z 
wymagani ami 
wg 3

należy wykonać na 5 
sztukach pobranych 
sposobem losowym na 
ślepo z par tu  p rzed 
stawionej do odbioru, 
r ę ce  włożyć do agre
gatu chłodniczego o 
temperaturze -4 (P c, 
po upływie o k reś 
lonego czasu r ęce  
poddać niezwłocz
nie oględzinom, nie 
powinny wykazywać 
żadnych pęknięć 
ani innych wad wi
docznych nieuzbro
jonym okiem
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Rys 2.
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5 .3 .  Wielkość parti  i. P a r t ię  stanowię r ę c e  jednego r o 

dzaju, technologu o raz  jednolitego mater iału  i przedstawio

ne jednorazowo do odbioru

5. 4. Pobieran ie  próbek do badan -  wg tabl 4 

Z p a r tu ,  która  p rzesz ła  badania 100% wg tabl 3 Ip 1*4, 

należy pobrać w sposób losowy na ślepo próbkę w liczbie 

zależnej od liczności par tu  zgodnie z tabl 4 i 5 kol 2 
Tabl ica 4

Liczność
p ar tu

Badania niepełne wg tabl 
3, 4

3 Ip 1, 2,

1 iczność 
próbki

1 iczba
kwal ifikacyj- 

na

1 iczba
dyskwal ifika- 

cyjna

sztuk

1 2 3 4

do 25 5 0 i

26 ł 50 10 0 1

51 - 90 15 1 2

92 + 150 20 2 3

151 T 280 32 3 4

Tabl ica 5

Liczność próbki 
w dostawie

Badania pełne wg tabl 3 Ip 1 - 9

liczność
próbki

1 icznosć 
kwal ifikacyj- 

na

1 iczba 
dyskwal i f i — 

kacyjna

sztuk

1 2 3 4

do 25 5 0 i

26 t 50 10 0 1

51 -  90 15 1 2

91 150 20 2 3

151 * 280 32 3 3

5 5 Ocena wyników badan P a r t ia  ręk odpowiada wy

maganiom normy, jeżeli liczba ręk niedobrych spośród po

branych do badan wg tabl 3 Ip 5 T 9 m e przekroczyła od

powiedniej liczby podanej w tabl 5 kol 3

P a r t ia  nie odpowiada wymaganiom normy, jeżeli liczba 

ręk  niedobrych spośród pobranych do badan wg tabl 3 

Ip 5 -r 9 jest  równa odpowiedniej liczbie podanej w tabl 

5 kol 4 lub ję p rzek racza

5. 6. Zaświadczenie o zgodności wyrobu z wymaganiami 

normy. Producent jest obowięzany dołęczyć do każdej par

tu ręk  zaświadczenie s tw ierdzajęce zgodność z wymagania

mi normy

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA----------- 2 j-----------------------------c-

Z WYMAGANIAMI NORMY

P a r t ię  ręk  uznanę za niezgodnę z wymaganiami normy pro

ducent powinien przesortować i przedstawić do badan po

wtórnych

Badania powtórne sę ostateczne

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę -  Zjednoczenie Przemysłu Ortopedycznego
2 Normy związane

PN-74/M-82209 Wkręty ze  łbem stożkowym z qwintem na całej długości 
PN -74/M -82214 Wkręty ze łbem stożkowym soczewkowym

3. Autorzy projektu normy -  j e r z y  Krzemiński, Henryk Suwalski


