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1. WSTEP

Dopuszcza sie wykonanie ksztattek, zuchwy i potylicy

1.1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy se kotnierze z pianki poliuretanu (miekkiej) T 42
stabilizujgce odcinek szyjny kregostupaz podparciem zuch-

. . . . L Tablica 2
wy i potylicy, majace zastosowanie przy odcigzeniu kregu
c1

Numer (s Liczba
. R czescl Nazwa czesci Mater tat

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obejmuje podsta- na sztuk

wowe wymagania i badania rysunku

Campolit - nie

i Ksztattka zuchwy 1 Lo
normalizuje sie

2. PODZIAL | OZNACZENIE!

2. 1 Wielko$ci. W zaleznos$ci od wymiaru wysokosci (H) blacha PA6N wg

_ o . _ N 2 Wspornik zuchwy i PN-70/H-92741
kotnierza rozr6znia sie nastepujece wielkosci
wielko$¢ 1o wymiarze H- 176 mm, 3 Nit zaciskowy 4 nie normalizuje
nr 3 si
wielko$¢ 2 o wymiarze H - 200 mm ¢
. . . Velero 50 - nie
2. 2. Przyktad oznaczenia 4 Pasek przedni i normalizuje sie
a) kotnierza stabilizujecego o wymiarze wysokos$ci (H) Velero 60 - me
. - 5 Pasek tylny 1 .
176 mm, wielkosci 1 normalizuje sie
KOLNIERZ STABILIZUJACY 1 BN-76/5995-41 6 Ksztattka potylicy i Campolit - nie
. L . . normal izuje sie
b) kotnierza stabilizujecego o wymiarze wysokosci ( H)
200 mm, wielkosci 2 7 Wspornik potylicy i blacha PA6N wg

RN-70/H-92741
KOLNIERZ STABILIZUJACY 2 BN-76/5995-41
[

3. 3. Wykonanie

3. WYMAGANIA 3. 3. 1, Postanowienie ogo6lne. Cze$ci metalowe obrobio-
3.1. Gléwne wymiary podano w mm na rysunku i wtabl 1  ne, zabezpieczone przed korozje Ksztattki zuchwy i poty-
na str 2 licy formowane na goreco
Dopuszczalna odchytka wymiaréw dla dtugosci i szero-
3.3.2. Wykonanie elementéw metalowych. Wsporniki zuch-

kosci kotnierzy nie powinna przekracza¢ +5 mm

Wymiary nie podane na rysunku i w tabl 1 powinny by¢ wy i potylicy formowane w przyrzedzie Ksztatt elementéw

zgodne z wymaganiami dokumentacji technicznej producen- powinien by¢ zgodny z wymaganiami dokumentacji - technicz-

nej
ta !

3 2. Wyszczegélnienie czesci i materiat - wg tabl 2 3. 3. 3. Formowanie, Ksztattke zuchwy i potylicy nalezy

Materiaty nie podane w tabl 2 powinny byé zgodne 7 formowaé na goreco w temperaturze okoto 100°C w for-

wymaganiami dokumentacji technicznej producenta mach

Zgtoszona przez Ziednoczeme Przemysti. Ortopedycznego
Ustanowiona przez Dyrektora Z|ednoczema Przemystu Ortopedycznego dnia 31 grudnia 1976 r
lako norma obowiqzu|lgca w zakresie produkcp i obrotu od dnia 1 pazdziernika 1977 r
(Dz Norm i Miar nr 12/1977 poz 42)
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Nie dopuszcza sie peknie¢ i znieksztatcen

3.3.4. Zszywanie cze$ci. Pasek przedni i tylny zszywac
z taSme VELCRO, maszynowo, $ciegiem czétenkowym pros-
tym jednonitkowym Cp 1/2 - 3 $ciegi na 1cm wg PN-69/
P-84502, szwem naktadanym Nk4 wg PN-69/P-84501

W miejscach zszywania nie dopuszcza sie fald i btedow

maszynowych

3. 3. 5. Nitowanie czeg$ci. Wsporniki z ksztattami zuchwy
i potylicy nalezy nitowaé¢ nitami zaciskowymi No&zke spe-
cza¢ w gtéwce, tworzec ksztatt grzybkowy Dopuszcza sie

fatdy na stopce nézki na skutek ttoczenia

3. 3.6, Wytrzymato$¢ potaczen nitowych. Wsporniki z
ksztattkami poteczone jak w 3 3 5 powinny wytrzymaé¢ ob-

ciezenie sity 20 kG

3. 4. Montaz. Kotnierze stabilizujece powinny by¢ dostar-

czone w stanie zmontowanym zgodnie z wymaganiami doku-
mentacji technicznej producenta

3. 5. Wykonczenie

3.5.1. Wykonanie powtok  fluidyzacyjnych. Wsporniki

zuchwy i potylicy powinny mie¢ powtoke fluidyzacyjne o gru-
boéci co najmniej 0,25 mm Powierzchnie wspornikéw nie
powinny wykazywaé typowych wad wykonania podtoza jak

nieréwnosci, $lady matrycowe, niewtasciwa obrébka me-

Powtoka nie powinna wykazywa¢ ty-
niewtasci-

chaniczna i pekniecia
powych wad i usterek spowodowanych uzyciem
wych tworzyw powtokowych lub niewtasciwie prowadzonych
procesow technologicznych, a mianowicie przypalen po-
wiok, pasm, smug, ziarnisto$ci, zgrubien, chropowatosci,
peknie¢ powitok, pecherzy, odwarstwien, tuszczen i miejsc
niepokrytych

3. 5. 2. Wyglad zewnetrzny. Kotnierze powinny mie¢ po-
wierzchnie gtadke bez smug, plam, spekan lub innych wad
mechanicznych obnizajecych jako$¢ wyrobu

3. 6. Cechowanie Na kazdym kotnierzu, w miegjscu wska-

zanym na rysunku, powinna by¢ umieszczona w sposob

trwaty i wyrazny cecha zawierajeca co najmniej nastepu-
jece dane

a) znak lub nazwe producenta,

b) oznaczenie wg 2 2 (bez czes$ci stownej),

c) miesiec irok produkcji (ostatnie cyfry roku),
4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT
4. 1. Opakowanie

4. 1. 1. Pakowanie podstawowe. Kazdy kotnierz
towany do transportu nalezy wkiada¢ do toreb z tworzywa

sztucznego po jednej sztuce i zamykaé

4 1.2 Pakowanie zbiorcze. Kotnierze opakowane wg
4 1 1lnalezy wktada¢ do pudetek tekturowych po 10 sztuk
Wolne przestrzern w pudetku nalezy wypetnia¢ wetne drzew-

ne lub innym materiatem wypetniajecym w taki sposéb, aby

przygo-

zabezpieczy¢ kotnierze przed przesuwaniem sie wewnetrz

opakowania w czasie transportu Pudetka zabezpieczy¢ przed
otwarciem

W przypadku wystania mniejszej liczby kotnierzy do-
puszcza sie inny sposéb pakowania uprzednio uzgodniony
w zamdwieniu pomiedzy producentem i odbiorce

Wewnetrz kazdego opakowania powinna by¢ umieszczona
karta kontrolna zawierajgeca co najmniej nastepujece dane

a) znak lub nazwe producenta,

b) oznaczenie wg 2 2,

c) liczbe sztuk,

d) znak kontroli jakosci,

e) znak pakowacza,

f) date pakowania

4. 2. Przechowywanie. Kotnierze opakowane wg 412
nalezy przechowywaé w pomieszczeniu zamknietym, su-
chym, wolnym od oparéw kwasowych, w warunkach zabez-

pieczajacych je przed zabrudzeniem i uszkodzeniem mecha-
nicznym Warunki magazynowania kotnierzy  powinny by¢
zgodne z instrukcje przeciwpozarowe Wyroby powinny
by¢ oddalone od punktéw Swietlnych i urzedzen grzejnych
Odlegto$¢ od wodnych urzedzen grzejnych i punktow
Swietlnych powinna wynosi¢ nie mniej niz 0,5 m, a od in-

nych urzedzen grzejnych nie mniej niz 1,5 m

4.3. Transport. Kotnierze powinny by¢ przewozone kry-
tymi $rodkami transportowymi Zatadowanie, przew6z, wy-
tadowanie powinno nastepi¢ w warunkach zabezpieczajecych
przed zamoczeniem i uszkodzeniem mechanicznym zaréwno

kotnierzy, jak i opakowania

5. BADANIA

5. 1. Partia. Partie stanowie kotnierze jednej wielkos-

ci, wykonane z jednolitego materiatu oraz przedstawione

jednorazowo do odbioru Partia kotnierzy jest nieograni-

czona

5.2. Rodzaje, opis i metody badan - wg tabl 3

Tablica 3
Rodzaje . .
Lp. badari Opis badan Metody badan
1 2 3 4
sprawdzi¢ zgod-
Ogledziny nosc wykor_1an|_a przeprowadzié
zewnetrzne z wymagantami wg nieuzbrojonym
33233 5’. okiem
352 361i

4 1, badania 100%

sprawdzi¢ zgod-
no$¢ wykonania z
wymaganiami wg
3 loraz z doku-
mentacje technicz-
ne, badania 100%

przeprowadzié
uniwersalnymi
przyrzedami po-
miarowymi

Sprawdzenie
wymiarow



4
cd tabl 3
RodZ gj’e
Lp badan
i 2

3 Sprawdzenie
mater tatu

Sprawdzenie
formowania

Sprawdzenie
zszywania

Sprawdzenie
nitowania

Sprawdzenie
7 powitok ochron-
nych

1. Instytucja opracowujaca norme - Zjednoczenie

Opis badan

3
sprawdzi¢ zgod-
no$¢ wykonania z
wymaganiami wg
3 2, badania 100%

sprawdzi¢ zgod-
no$¢ wykonania z
wymaganiami wg

3 3 3, badania 100%

sprawdzi¢ zgod-
no$¢ wykonania z
wymaganiami wg
334, badania
przeprowadzié
na probce

sprawdzi¢ zgod-
no$¢ wykonania z
wymaganiami wg
3 3 6, badania
przeprowadzi¢ na
prébce

sprawdzi¢ zgod-
no$¢ wykonania z
wymaganiami wg
3 5 1badania
przeprowadzi¢ na
prébce

mystu Ortopedycznego

BN-76/5995-41

Metody badan

4
przeprowadzi¢ na
podstawie $wia-
dectwa okres$laja-
cego rodzaje ma-
teriatu uzytego
do produkcji ba-
danej partu kot-
nierzy

przeprowadzi¢
szablonem oraz
dokumentacje
techniczne

przeprowadzi¢

ni euzbrojonym
okiem przez roz-
prucie wg PN-59/
P-84501 i PN-69/
P-84502

urzedzeme do
przeprowadzenia
badan moze by¢
dowolnej’ kon-
strukcji pod wa-
runkiem, ze spet-
ni prawidtowos$¢
przeprowadzonych
badan, koniec ni-
towany umiesci¢ w
szczekach ipoddaé
obciezeniu przez
1 min

wykonaé¢ wg
PN-70/H-97060

5, 3. Pobieranie prébek - wg tabl 4 Z partu przedsta-
wionej do odbioru i sprawdzenia wg tabl 3 1Ip 1, 2, 3i 4
nalezy pobraé¢ prébke w sposéb losowy na $lepo o liczno$-

ci podanej w tabl 4

Tablica 4

Liczno$¢ partu Liczno$¢ Liczba kwali- Liczba dyskwa-

w dostawie prébki  fikacyjna lifikacyjna
sztuk

do 25 5 0 i

26 + 50 10 0 i

51 - 90 15 0 1

91 « 150 20 1 2

5. 4. Ocena wynikéw badan. Partia kotnierzy odpowiada
kotnierzy
Ip 1, 2, 3i4 nie

4 kol 3

wymaganiom normy, jezeli liczba niedobrych
spos$réd pobranych do badan wg tabl 3

przekroczyta odpowiedniej’ liczby podanej’ w tabl

Partia nie odpowiada wymaganiom normy, jezeli liczba

kotnierzy niedobrych wg tabl 3 1Ip 5, 6i 7

4 kol

przekroczyta

liczbe podane w tabl 4 lub jest jej réwna

5,5, ZaSwiadczenie o zgodno$ci wyrobu z norma. Pro-

ducent jest obowiezany do kazdej partu kotnierzy doteczyé

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

Prze-

2. Normy zwiagzane
PN-70/H-92741 Aluminium i stopy aluminium Blachy wal-

cowane na zimno

PN-70/H-97060 Powtoki ochronne Metody badan  powtok

z tworzywa sztucznego

zaswiadczenie stwierdzajece zgodno$¢ wyrobu z wymaga-

niami normy

PN-69/P-84501 Wyroby szyte Szwy Nazwy i oznacze-
nia

PN-69/P-84502 Wyroby szyte Sciegi Nazwy i oznacze-

ma

3. Autorzy projektu normy - Zenon Kulus, Antoni Pyp-

tacz



