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1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y ]est 
kołnierz odciążający odcinek szyjny kręgosłupa 
z regulow aną wysokością podparcia żuchwy i po
tylicy

1 2 Zakres stosowania przedmiotu normy Koł
nierze m ają zastosowanie w przypadkach w ym a
gających odciążenia i unieruchom ienia gornego 
odcinka piersiowego oraz szyjnego kręgosłupa

J?

2 OZNACZENIE

KOŁNIERZ ODCIĄŻAJĄCY BN-74/5995-36

3 WYMAGANIA

31 Zakres regulacji K ołnierze powinny mieć 
następujący zakres regulacji

podparcie żuchwy — 138—210 mm, 
podparcie potylicy — 160—240 m m  

3 2 Główne wymiary podano na rysunku

s 3

Zgłoszona przez Zjednoczenie Przemysłu Ortopedycznego 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Ortopedycznego dnia 1 października 1974 r 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i odbioru od dnia 1 lipca 1975 r  
(Dz Norm i Miar nr 4/1975 poz 11)

W YDAW NICTW A N O R M A LIZA C Y JN E 1975 W pływ  do W N 8 1 75 O ddano  do sk ład u  20 2 75 C ena zł 2 40
D ru k  u k o ń czo n o  w  czerw cu  1975 r  O bj 0 50 a w  N ak ład  600+50 egz B ie lsk ie  Z a k ła d y  G raficzn e  zam  346/75
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3 3 Wyszczególnienie części i wymagania do- m am i dokum entacji technicznej producenta oraz 
tyczące części — wg tab l 1 z PN-70/M-02013

Tablica 1

Numer 
części na 
rysunku

Nazwa części
Wyróżnik

części
Liczba
sztuk Materiał Wykonanie

1 Pelota piersi — 1
blacha ze stopow alu
miniowych PA6N wg 
PN-70/H-92741

obrobione, całośc pokryta 
powłoką fluidyzacyjną

2 Szyna barkowa — 2

3 Pelota potylicy — 1

4 Pelota żuchwy — 1

5 Wspornik peloty potylicy 0 8 1 pręt okrągły ze stopu alu
minium PA6N-T wg 
PN-70/H-93667

obrobiony, profilowany, 
pokryty powłoką anodową

6 Wspornik peloty żuchwy 15x3 1

pręt płaski ze stopu alu
minium PA6N-T wg 
PN-70/H-93667

obrobione, profilowane, 
całośc pokryta powłoką 
fluidyzacyjną

7 Prowadzenie wspornika 
potylicy

15x5 4

8 Prowadzenie wspornika 
żuchwy

10x3 2

9 Zapadka # 1 3 blacha stalowa 45 wg 
PN-66/H-84019

obrobione, wyginane w 
przyrządzie, calosc pokry
ta powłoką fluidyzacyjną

10 Mimośród 0 11 2 pręt okrągły PA6N-T wg 
PN-70/H-93667

obrobione, gwintowane

11 Zaczep szelki * 1,5 1 blacha stalowa 45 wg 
PN-66/H-84019

obrobione, całośc pokryta 
powloką fluidyzacyjną

12 Wkręty M5 x 12 8
wg PN-60/M-82206 niklowane

M4 x 6 2

13 Wyłożenie peloty potylicy — 1

tworzywo, nie normali
zuje się kleić z pelotami

14 Wyłożenie peloty żuchwy — 1

15 Wyłożenie piersi — 2

16 Wyłożenie szyn barko
wych

— 2

17 Szelki
“

2 taśma wiskozowa, me 
normalizuje się

nitowane

Pozostałe materiały powinny byc zgodne z dokumentacją techniczną producenta

3 4 Wygląd zewnętrzny Kołnierze nie pow in
ny  wykazywać fałd, plam , zabrudzeń lub m nych 
usterek m echanicznych obniżających jakość w y
robu

3 5 Wykonanie
3 5 1 Wykonanie elementów metalowych Pelo-

ty  piersi, żuchwy, szyny barkowe, zapadki — w y
cinane i form ow ane na zimno w przyrządzie 
K ształty  elem entów  pow inny byc zgodne z w y
m aganiam i dokum entacji technicznej producenta

3 5 2 Otwory w  zapadkach, wspornikach, szy
nach bocznych, pow inny byc wykonane przeloto- 
wo, odchyłka wspołosiowosci m e powinna prze
kraczać ±0,1 mm

3 5 3 Gwinty Elem enty kołnierza podlegające 
gw m tow aniu pow inny mieć gw inty m etryczne, 
sredm odokładne, w ykonane zgodnie z wym aga-

3 5 4 Wyłożenie pelot żuchwy i potylicy oraz 
szyn barkowych, należy wykonać z pianki z tw o
rzywa sztucznego i łączyc je klejem  syntetycz
nym  Rodzaj zastosowanego tw orzyw a do wyłoże
nia oraz k leju  powinna określać dokum entacja 
techniczna

Powierzchnie elem entów w miejscach połączeń 
powinny do siebie ściśle przylegać

3 6 Montaż Kołnierze przylegające powinny 
byc dostarczane w stanie zm ontowanym  zgodnie 
z dokum entacją techniczną producenta Regulacja 
kołnierza po zmontowaniu powinna działać spraw 
nie bez żadnych zacięc, a połączenia nitowe me 
powinny wykazywać żadnych luzów i kołysania 
się elem entów nitow anych 

3 7 Wykończenie
3 7 1 Wykonanie powłok anodowych Tulejka 

łącznika wykonana ze stopu alum inium  powinna
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mieć powłokę tlenkow ą rodzaju  AlAn N w g ru 
pie L wg PN-65/H-97023

Pow łoka powinna byc ciągła, o jednolitym  w y
glądzie i nie powinna mieć obcych w trąceń, pro- 
szkowatosci i m iejsc m e pokrytych

3 7 2 Wykonanie powłok niklowych W kręty 
pow inny mieć powłokę m iedziowo-m klową w gru 
pie L odm iany p, wg PN-72/H-97006 W kręty 
po obrobce galwanicznej me pow inny wykazywać 
widocznych wad, takich jak  odpryski, chropow a
tość, przypalenia, zm iany barw y i naloty  Powłoka 
pow inna byc jednolita

3 7 3 Wykonanie powłok fluidyzacyjnych Ele
m enty  podlegające pokryciu fluidyzacyjnem u po
w inny mieć powłokę o grubości co najm niej 
0,25 mm Pow ierzchnie poszczególnych elem entów 
m e pow inny wykazywać typowych wad w ykona
nia podłoża, jak  nierówności, siady m atrycow e, 
w ady w ykroju, siady niewłaściwej obrobki m e
chanicznej i pęknięcia Powłoka me powinna w y
kazyw ać typow ych w ad i usterek spowodowanych 
użyciem niew łaściw ych tworzyw powłokowych 
lub niew łaściw ie prow adzonych procesów techno
logicznych, a m ianowicie przypalen powłok, pasm, 
smug, ziarnistości, zgrubień, chropowatości, pęk
nięć powłoki, pęcherzy, odwarstw ien, łuszczenia 
się i m iejsc m e pokrytych

Barwa pokrycia fluidyzacyjnego elem entów 
kołnierza pow inna byc podana w dokum entacji 
technicznej producenta

3 8 Cechowanie Na każdym  kołnierzu, w m iej
scu w skazanym  na rysunku, powinna byc um ie
szczona w sposob trw a ły  i w yraźny cecha zawie
rająca co najm niej następujące dane

a) znak lub nazwę producenta,
b) oznaczenie wg rozdz 2 (bez części słownej),
c) miesiąc i rok produkcji (ostatnie cyfry  roku)

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

41 Opakowanie jednostkowe Kołnierze kom 
pletne należy wkładać do toreb z tw orzyw  sztucz
nych i zamykać

4 2 Opakowanie transportowe Kołnierze opa
kowane wg 4 1 powm y byc układane w pudłach 
tekturow ych wykonanych z tek tu ry  falistej w licz
bie 20 sztuk W olną przestrzeń w pudłach należy 
wypełniać wełną drzew ną lub innym  m ateriałem  
w ypełniającym  w taki sposob, aby zabezpieczyć 
kołnierze przed przesuwaniem  się w ew nątrz pu 
dła w czasie transportu  Masa pudła z zaw arto
ścią me powinna przekraczać 30 kg

Dopuszcza się m ny rodzaj opakowania uprzed
nio uzgodniony pomiędzy zam awiającym  i produ
centem

4 3 Przechowywanie Kołnierze należy przecho
wywać w opakowaniu wg 4 1 w pomieszczeniach 
zam kniętych, suchych, wolnych od oparow kw a
sowych i bezpośredniego działania prom ieni sło
necznych

4 4 Transport Kołnierze należy przewozie k ry 
tym i środkam i transportu , zabezpieczone w taki 
sposob, aby było uniemożliwione przesuwanie się 
ich podczas transportu  oraz uszkodzenie m echa
niczne opakowania

5 BADANIA

5 1 Rodzaje badań, opis i ocena wyników ba
dań — wg tabl 2

5 2 Partia P artię  stanowią kołnierze wykonane 
z jednolitego m ateriału , jednakow ych wym iarów 
oraz przedstaw ione jednorazowo do odbioru

P artia  kołnierzy jest ograniczona

Tablica 2

Lp Rodzaj badan Opis badan Sposób przeprowadzania badan

1 Sprawdzenie materiału sprawdzić na podstawie zaświadczenia 
materiałowego określającego rodzaje ma
teriału użytego do produkcji

sprawdzić na podstawie wymagań po
danych w 3 3

2 Sprawdzenie wymiarów przeprowadzić nieuzbrojonym okiem, 
sprawdzając każdą sztukę

wykonać pomiar na zgodność z 3 2 oraz 
dokumentacją techniczną uniwersalnymi 
przyrządami pomiarowymi

3 Sprawdzenie wyglądu przeprowadzić nieuzbrojonym okiem, 
sprawdzając każdą sztukę

wykonać zgodnie z wymaganiami wg 3 4, 
3 5, 3 6 i 3 8

4 Sprawdzenie powłok ochronnych sprawdzić zgodność wykonania z wyma-

a) powłok anodowych
badania przeprowadzić na próbce wg 
tabl 3

gamami wg 3 7 1 wg PN-63/H-04606

b) powłok niklowych Na zgodność z 3 7 2 i PN-74/H-04605

c) powłok fluidyzacyjnych sprawdzić zgodność wykonania z wymaga
niami wg 3 7 3 i PN-70/H-97060
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5 3 Pobieranie próbek — wg tab l 3 
Z p a rtu  przedstaw ione] do odbioru i spraw dze

nia wg tabl 2 lp 1, 2 i 3 należy pobrać w spo
sób losowy na ślepo próbkę o licznosci wg tabl 3

Tablica 3

Licznośc Licznośc Liczba sztuk Liczba sztuk
partu w dosta- próbki kwahfika- dyskwalifika-

wie, sztuk sztuk cyjna cyjna

1 2 3 4

do 25 5 0 1
26-50 10 0 1
51-90 15 0 1
91-150 20 1 2

5 4 Ocena wyników badań P a rtia  kołnierzy 
odpowiada wym aganiom  norm y, jeżeli liczba koł
nierzy niedobrych sposrod pobranych do badan

wg tabl 2 lp 1, 2 i 3 me przekroczyła odpowied
niej liczby podanej w tabl 3 kol 3

P artia  me odpowiada wym aganiom  normy, je 
żeli liczba kołnierzy niedobrych sposrod pobra
nych do badan wg tab l 2 kol 3 przekroczyła od
powiednią liczbę podaną w tabl 3, kol 4

5 5 Zaświadczenie o zgodności wyrobu z w y
maganiami normy Producent jest obowiązany do 
każdej p a rtu  kołnierzy dołączyć zaświadczenie 
stw ierdzające zgodność w yrobu z wym aganiam i 
norm y

6 POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ ZA 
NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY

P artię  kołnierzy odciążających uznaną za nie
zgodną z wym aganiam i norm y producent powi
nien przesortow ać i przedstaw ić do badan pow
tórnych W yniki badan pow tórnych są ostateczne

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — Zjednoczenie Prze
mysłu Ortopedycznego

2 Normy związane
PN-74/H-04605 Ochrona przed korozją Pomiar grubości 

powłok metalowych metodami mszczącymi 
PN-6.3/H-04606 Badania grubości powłok tlenkowych na 

aluminium i jego stopach Metoda całkowitego roz
puszczania

PN-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyzszej ja 
kości ogólnego przeznaczenia Gatunki 

PN-70/H-92741 Aluminium i stopy aluminium Blachy 
walcowane na zimno

PN-70/H-93667 Aluminium i stopy aluminium Pręty

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozją Elektrolityczne po
włoki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr Wymagania i badania 

PN-65/H-97023 Elektrolityczne powłoki tlenkowe na alu
minium i stopach aluminium 

PN-70/H-97060 Powłoki ochronne Metody badań powłok 
z tworzyw sztucznych

PN-70/M-02013 Gwinty metryczne o średnicach 1 do 
600 mm Wymiary

PN-60/M-82206 Wkręty sredmodokładne ze łbem kuli
stym z gwintem na całej długości
4 Autorzy projektu normy — Ernest Placek i Olga 

Ficek, Katowickie Zakłady Sprzętu Ortopedycznego


