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1. W S T Ę P

1.1 ,  P rz ed m io t  normy. P rz ed m io tem  normy sę  k o łn ie r z e  

s t a b i l i z u j ą c e  odcinek szy jny  k r ę g o s łu p a z  podparc iem  żuch 

wy i po ty l icy ,  m a jące  z a s to so w a n ie  p r z y  odc iążen iu  k ręg u  

C 1

1 .2 .  Z a k r e s  s to so w an ia  normy. Norma obejmuje  po d s ta 

wowe wymagania  i badan ia

2. PO DZIAŁ I OZNACZENIE!

2. 1. W ie lkośc i .  W za le ż n o śc i  od wym iaru  wysokości ( H )  

k o łn i e r z a  r o z r ó ż n ia  s ię  n a s tę p u ję c e  w ielkości

w ie lk o ść  1 o w y m ia rze  H -  176 mm,

w ie lk o ść  2 o w y m iarze  H -  200 mm

2. 2. P r z y k ł a d  ozn acz en ia

a)  k o łn ie r z a  s t a b i l iz u ję c e g o  o w y m iarze  w ysokośc i  ( H )  

176 mm, w ie lkośc i  1
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b) k o łn i e r z a  s t a b i l iz u ję c e g o  o w y m ia rze  w ysokośc i  ( H ) 

200 mm, w ie lkośc i  2

KOŁNIERZ STA B IL IZU JĄ C Y  2 B N -76 /5995-41
C

3. WYMAGANIA

3 .1 .  Główne wym iary  podano w mm na ry su n k u  i w tabl 1 
n a  s t r  2

D o p u szcza ln a  odchyłka  wymiarów d la  długośc i  i s z e r o 

kośc i  k o łn ie r z y  n ie  powinna p r z e k r a c z a ć  ±5 mm

W ymiary  n ie  podane  na ry su n k u  i w tabl 1 powinny być 

zgodne  z wymaganiami dokumentacji  te chn iczne j  p ro d u c e n 

ta

3 2. W y szczeg ó ln ien ie  c z ę ś c i  i m a te r ia ł  -  wg tabl 2 

M a te r ia ły  n ie  podane  w tabl  2 powinny być zgodne z 

wymaganiami dokumentacji  techn iczne j  p ro d u cen ta

D opuszcza  s ię  wykonanie  k sz ta ł t e k ,  żuchwy i poty licy  

z pianki p o l iu re tan u  (m iękk ie j)  T 42

T a b l ic a  2

Numer
C Z ę S C I

na
rysunku

Nazwa cz ę ś c i
L iczba
sztuk

Mater tał

i K s z ta ł tk a  żuchwy 1
Campolit -  nie 
n o rm al izu je  s ię

2 W sporn ik  żuchwy i
b lacha  PA6N wg 
P N - 7 0 / H - 92741

3
Nit zac iskow y  
nr  3

4
n ie  no rm al izu je  

s ię

4 P a s e k  przedn i i
V e le ro  50 -  nie 
no rm a l izu je  s ię

5 P a s e k  tylny 1
V e le r o  60 -  m e  
no rm a l izu je  s ię

6 K s z ta ł tk a  potylicy i Campolit -  nie 
normal izuje  s ię

7 W sporn ik  potylicy i
b lacha  PA6N wg 
RN - 7 0 /H - 92741

3. 3. Wykonanie

3. 3. 1, P o s tan o w ie n ie  ogólne. C zęśc i  m etalowe o b rob io 

ne, zab ez p ieczo n e  p r z e d  k o ro z ję  K sz ta ł tk i  żuchwy i poty

licy formowane na go ręco

3 . 3 . 2 .  Wykonanie elementów metalowych. Wsporniki żuch

wy i po ty l icy  formowane w p r z y r z ę d z i e  K sz ta ł t  elementów 

powinien być zgodny z wymaganiami dokumentacji techn icz 

nej

3. 3. 3. Fo rm ow an ie ,  K sz ta ł tk ę  żuchwy i poty l icy  na leży  

formować na g o rę c o  w t e m p e r a tu rz e  około 100°C w f o r 

mach

Zg łoszona p rzez Z iednoczem e Przem ysłi. O rtoped yczneg o  

U s tanow iona p rzez  D y re k to ra  Z |ednoczem a Przem ysłu O rtoped yczneg o  dn ia 31 g rudn ia  1 9 7 6  r 

|ako no rm a  obow iqzu|qca w zakres ie  p rodukcp i ob ro tu  od dn ia 1 pa źdz ie rn ika  19 77  r 

(D z  N o rm  i M ia r nr 1 2 /1 9 7 7  poz 4 2 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977 Wpłjw do WN 12 4 77 Oddono do składu 25 5 77 Drut okoitciono w .l.rpnlo 77 C»r.o .1 2 40
Obj 0,55 a w Nakład 600 4 55 eg z Zam 1586/77
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Nie d o p u sz c z a  s i ę  pęknięć  i zn ie k s z ta łc e ń

3 . 3 . 4 .  Z szy w an ie  c z ę ś c i .  P a se k  przedni  i tylny zszywać 

z taśm ę V ELC RO, maszynowo, śc ieg iem  czółenkowym pros

tym jednonitkowym Cp 1/2 -  3 śc ieg i  na  1 cm wg P N - 6 9 /  

P -8 4 5 0 2 ,  szwem nakładanym Nk4 wg P N - 6 9 /P - 8 4 5 0 1

W m ie j s c a c h  zszy w an ia  n ie  d o p u sz cza  s i ę  fałd i błędów 

maszynowych

3. 3. 5. N itowanie  c z ę ś c i .  W sporn ik i  z ksz ta ł tam i żuchwy 

i p o ty l icy  n a leży  n i tować nitami zaciskowymi Nóżkę sp ę -  

c z a ć  w g łówce, tw o rz ę c  k s z ta ł t  grzybkowy D opuszcza  s ię  

fałdy na s to p c e  nóżki n a  skutek  t łoczen ia

3. 3. 6, W ytrzy m a ło ść  p o łączeń  nitowych. Wsporniki  z 

k sz ta ł tkam i po łęczo n e  jak w 3 3 5 powinny wytrzym ać ob- 

c i ę ż e n ie  s i ły  20 kG

3. 4. Montaż. K o łn ie r z e  s t a b i l i z u ję c e  powinny być d os ta r 

cz o n e  w s t a n i e  zmontowanym zgodnie  z wymaganiami doku

mentacj i  te ch n iczn e j  p ro d u cen ta

3. 5. W ykończen ie

3 . 5 . 1 .  W ykonanie powłok f lu idyzacyjnych. W sporniki  

żuchwy i po ty l icy  powinny mieć powłokę f lu idyzacy jnę  o gru

bości co  najmniej 0 ,2 5  mm P o w ie r z c h n ie  w sporn ików  nie 

powinny wykazywać typowych wad wykonania  podłoża jak 

n ie ró w n o śc i ,  ś lady  m a trycow e ,  n iew łaśc iw a  obróbka  me

ch a n ic z n a  i p ęk n ięc ia  P ow łoka  n ie  powinna wykazywać ty

powych wad i u s t e r e k  spowodowanych użyciem n ie w ła ś c i 

wych tworzyw powłokowych lub n iew łaśc iw ie  prow adzonych  

p r o c e só w  techno log icznych ,  a m ianowicie  p rz y p a le ń  po

włok, pasm , smug, z i a r n i s t o ś c i ,  z g ru b ień ,  ch ro p o w ato śc i ,  

pękn ięć  powłok, p ę c h e r z y ,  od w ars tw ień ,  łu sz c z e ń  i m ie jsc  

n iep  ok ry tych

3. 5. 2. Wygląd zew n ę tr zn y .  K o łn ie r z e  powinny mieć po

w ie r z c h n ię  g ładkę  bez smug, plam, spękań  lub innych wad 

m echan icznych  o b n iża jęcy c h  jak o ść  wyrobu

3. 6. Cechow an ie  Na każdym k o łn ie rz u ,  w mięjscu wska

zanym na ry su n k u ,  powinna być um ieszczona  w sposób  

t rw a ły  i w y raźn y  cec h a  z a w ie r a j ę c a  co  najmniej n a s tę p u -  

j ę c e  dane

a) znak  lub nazwę p ro d u cen ta ,

b)  o z n a c z e n ie  wg 2 2 (b ez  c z ę ś c i  s ło w n e j ) ,

c )  m ie s ię c  i r o k  produkcji  ( o s t a tn i e  cy f ry  r o k u ) ,

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I T R A N SPO R T

4. 1. Opakowanie

4. 1. 1. P ak o w an ie  podstawowe. Każdy  k o łn ie rz  p rzy g o 

towany do t r a n s p o r tu  na leży  wkładać do to r e b  z tworzywa 

sz tu c z n e g o  po jednej  s z tu c e  i zamykać

4 1 .2  P ak o w an ie  z b io r c z e .  K o łn ie r z e  opakowane wg 

4 1 1 n a le ż y  w kładać do pudełek  tek turow ych  po 10 sztuk 

Wolnę p r z e s t r z e ń  w pudełku na leży  wypełn iać  wełnę drzew- 

n ę  lub innym m a te r ia łem  wypełnia jęcym  w taki sposób ,  aby

zab ezp ieczy ć  k o łn ie r z e  p r z e d  p rzesuw an iem  s ię  w ew nętrz  

opakowania  w czasie t r a n s p o r tu  P u d e łk a  zabez p ieczy ć  przed 

otwarciem

W przypadku  w y s ła n ia  m nie jsze j  l iczby k o łn ie rzy  do

p u sz c z a  s ię  inny sposób  pakowania u p rzedn io  uzgodniony 

w zamówieniu pomiędzy producen tem  i odb io rcę

W ew nętrz  każdego  opakowania  powinna być um ieszczona  

k a r t a  k o n t ro ln a  z a w ie r a j ę c a  co  najmniej n a s tę p u ję c e  dane

a) znak lub nazwę p ro d u cen ta ,

b) o zn acz en ie  wg 2 2,

c )  liczbę sz tuk ,

d) znak kontro li  jak o śc i ,

e)  znak pakowacza ,

f) da tę  pakowania

4. 2. P rz ech o w y w an ie .  K o łn ie r z e  opakowane wg 4 1 2 

na leży  przechow yw ać  w pom ieszczen iu  zamkniętym, su 

chym, wolnym od oparów  kwasowych, w w arunkach  zab e z 

p ie c z a ją c y c h  je  p r z e d  zab rudzen iem  i uszkodzeniem mecha

nicznym Warunki magazynowania  k o łn ie rz y  powinny być 

zgodne z i n s t ru k c ję  p rz e c iw p o ż a ro w ę  W yroby powinny 

być oddalone od punktów św ie t lnych  i u rz ę d z e ń  g rze jn y ch

O dleg łość  od wodnych u rz ę d z e ń  g rze jn y ch  i punktów 

św ie t lnych  powinna wynosić  n ie  mniej niż 0, 5 m, a od in

nych u rz ę d z e ń  g rze jn y ch  n ie  mniej niż 1 ,5  m

4 .3 .  T r a n s p o r t .  K o łn ie rz e  powinny być przewożone kry

tymi środkami t ranspor tow ym i Z a ład o w an ie ,  przewóz, wy

ładow anie  powinno nas tęp ić  w w arunkach  zabezp ieczą jęcych  

p r z e d  zamoczeniem i uszkodzeniem  mechanicznym zarów no  

k o łn ie rzy ,  jak i opakowania

5. BADANIA

5. 1. P a r t i a .  P a r t i ę  s tanow ię  k o łn ie rz e  jednej  w ie lkoś 

c i ,  wykonane z jednoli tego  m a te r ia łu  o r a z  p rz e d s ta w io n e  

jed n o razo w o  do odbioru  P a r t i a  k o łn ie rzy  j e s t  n ie o g ra n i 

czona

5 .2 .  R o d za je ,  opis  i metody badań -  wg tabl 3

T a b l ic a  3

Lp.
R o d za je

badań
Opis badan Metody badań

1 2 3 4

1
O ględziny
z e w n ę tr z n e

sp raw d z ić  zgod
ność  wykonania 
z wymaganiami wg 
3 3 2, 3 3 5,
3 5 2, 3 6 1 i
4 1, badan ia  100%

p rzep ro w ad z ić
nieuzbrojonym
okiem

2
S p ra w d z e n ie

wymiarów

sp raw d z ić  zgod
ność wykonania z 
wymaganiami wg 
3 1 o ra z  z doku
m en tac ję  te c h n ic z -  
nę, b adan ia  100%

p rzep ro w ad z ić  
uniwersalnymi 
p rzy rz ęd am i po
miarowymi
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c d  tab l  3

Lp
Rodź aj’e 

badań Opis badań Metody badań

i 2 3 4

3 S p ra w d z e n ie  
m ate r  tału

sp ra w d z ić  zgod
ność  wykonania  z 
wymaganiami wg 
3 2, b ad an ia  100%

p rz e p ro w a d z ić  na 
p ods taw ie  św ia 
dec twa o k r e ś l a j ą 
cego  ro d z a j e  ma
t e r i a łu  użytego 
do produkcji  ba 
danej p a r t u  ko ł 
n ie r z y

4
S p r  aw dzen ie  
form owania

sp ra w d z ić  zgod
ność  wykonania  z 
wymaganiami wg 
3 3 3, b ad an ia  100%

p rz e p ro w a d z ić  
szablonem  o ra z  
dokumentację 
tech n iczn ę

5
S p ra w d z e n ie
z szy w an ia

sp ra w d z ić  zgod
ność  wykonania  z 
wymaganiami wg 
3 3 4 ,  badan ia  
p rz e p r o w a d z ić  
na p ró b c e

p rz e p ro w a d z ić  
ni euzbrojonym 
okiem p r z e z  roz
p r u c i e  wg PN-59/ 
P-84501  i P N - 6 9 /  
P -8 4 5 0 2

6
S p ra w d z e n i  e 
n i tow ania

sp ra w d z ić  zgod
ność  wykonania  z 
wymaganiami wg 
3 3 6, badan ia  
p rz e p r o w a d z ić  na 
p ró b c e

u r z ę d z e m e  do 
p rz e p ro w a d z e n ia  
badań może być 
dowolnej’ kon
s t ru k c j i  pod wa
runkiem , ż e  s p e ł 
ni p raw id łow ość  
p rz ep ro w ad zo n y ch  
badań ,  kon iec  n i 
towany um ieśc ić  w 
sz c z ę k a c h  i poddać 
ob c ięże n iu  p r z e z  
1 min

7
S p ra w d z e n ie  
powłok ochron
nych

sp ra w d z ić  zgod
ność  wykonania  z 
wymaganiami wg 
3 5 1 badan ia  
p rz e p r o w a d z ić  na 
p ró b c e

wykonać wg 
P N - 7 0 /H -9 7 0 6 0

5, 3. P o b ie r a n i e  p róbek  -  wg tabl 4 Z p a r tu  p rzed s ta 

wionej do odbioru  i sp ra w d z e n ia  wg tabl 3 Ip 1, 2, 3 i 4 

na leży  p o b rać  p róbkę  w sposób  losowy na ś le p o  o l ic zn o ś -  

ci podanej w tabl 4

T a b l ic a  4

L ic zn o ść  p a r tu  
w dostaw ie

L ic zn o ść
próbki

L ic z b a  kw al i 
f ikacy jna

L ic zb a  dyskwa- 
1 if ikacyjna

sz tuk

do 25 5 0 i

26 + 50 10 0 i

51 -  90 15 0 1

91 t  150 20 1 2

5. 4. O cena  wyników badań. P a r t i a  k o łn ie rzy  odpowiada 

wymaganiom normy, jeże l i  l iczba k o łn ie rz y  n iedobrych  

s p o ś r ó d  pobranych  do badań wg tabl 3 Ip 1, 2, 3 i 4 nie 

p r z e k r o c z y ła  odpowiedniej’ l iczby podanej’ w tabl 4 kol 3

P a r t i a  n ie  odpowiada wymaganiom normy, jeże l i  l iczba 

k o łn ie rz y  n ied o b ry ch  wg tabl 3 Ip 5, 6 i 7 p r z e k r o c z y ła  

l iczbę podanę w tabl 4 kol 4 lub je s t  je j  rów na

5 ,5 ,  Z a św ia d c z e n ie  o zgodności wyrobu z norma. P r o 

ducent j e s t  obowięzany  do każdej  p a r t u  k o łn i e r z y  dołęczyć 

z a ś w ia d c z e n ie  s tw ie rd z a j ę c e  zgodność w yrobu z wymaga

niami normy

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1. In s ty tu c ja  o p ra c o w u ją c a  norm ę -  Z je d n o czen ie  P r z e -  P N - 6 9 /P - 8 4 5 0 1  W yroby s z y te  Szw y  Nazwy i o z n a c z e -

mysłu O r to p ed y czn eg o  nia

P N - 6 9 /P - 8 4 5 0 2  W yroby s z y te  Ś c ieg i  Nazwy i o z n a c z e -
2. Normy zw iąza n e

ma
P N - 70/ H - 92741 Aluminium i s topy  aluminium B lachy  wal 

cow ane  na zimno

P N - 7 0 /H -9 7 0 6 0  Powłoki o ch ro n n e  Metody badań powłok 3. A u to rzy  p ro jek tu  normy -  Zenon K ulus ,  Antoni P y p -

z tw o rzy w a  sz tu czn eg o łącz


