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NORMA BRANZOWA

Wyroby ortopedyczne

ORTOPEDIA

BN-71
5995-32

Kule metalowe uniwersalne
(pachowo-tokciowe)

Orthopaedic goods
Metal umversal crutches with changeable
cayillary and elbow support

1. WSTEP
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa kule
uniwersalne metalowe z rurek ze stopu aluminium,

nastawne, z regulowang dtugoscig 1 mozliwosSciag za-

stosowania kul jako pachowych lub #okciowych.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Kule u-
niwersalne uzywane sg przy porazeniach konczyn dol-
nych, po amputacjach oraz innych schorzeniach wed-
+ug indywidualnych wskazan lekarskich.

1.3. Normy zwigzane
PN-64/C-94142 Wyroby gumowe. P4yty piankowe
PN-67/H-04605 Badania metalowych powdok
nych Oznaczanie grubosci powltok metodami nisz-

ochron-

czacymi

PN-63/H-04606 Badania grubosci powkok tlenkowych
na aluminium i jego stopach. Metoda catkowitego
rozpuszczania

PN-70/H-74592 Aluminium i stopy aluminium.
ciagnione

PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej
jakosci ogélnego przeznaczenia. Gatunki

PN-68/H-88026 Stopy aluminium do przerébki
tycznej Gatunki

PN-64/H-97006 Powdoki ochronne metalowe na wyro-
bach stalowych. Elektrolityczne powdoki niklowe

Rury

plas-

jednowarstwowe i wielowarstwowe

"0 Symbol wg SWA: 2885-520+3.

Protheses et appareils orthopediques
Beguilles umverselles métalligues

Grupa katalogowa XV 261

OpToneAMMecKHe H3nejiMn
yHHBepcajibHbie MeTajiiiHHecK tte
nOfIMbILUeHHO-JIOKTeBbie KOCTbIIH

PN-60/M-02113 Gwinty metryczne 1SO. Tolerancje

PN-61/M-02130 Gwinty metryczne 1SO. Tolemacje
sprawdzianéw gwintowych

PN-70/M-82054 Sruby, wkrety i nakretki stalowe o-
gélnego przeznaczenia. 0g6lne wymagania 1 bada-
nia

PN-59/M-82061
tem metrycznym

PN-61/M-82063 Gwinty. Wymiary wyjs¢, podcie¢ oraz
nadmiary, ddugosci gwintéw 1 gtebokosci otwordw

PN-60/M-82206 Wkrety Srednlodoktadne ze 4bem ku-

gwintem na catej dtugosci

Zakonczenia $Srub 1 wkretéw z gwin-

listym z
PN-68/P-22218 Skoéry podszewkowe. Wymagania
BN-67/5995-21 Nasadki gumowe do kul i lasek
BN-68/6336-01 Tworzywa poliamidowe Ternamld T-27

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. Rozréznia sie dwa rodzaje kul*
- kule pachowe - P,
- kule +tokciowe - L.

2.2, Przyktad oznaczenia
a) kuli metalowej pachowej (P)

KULA METALOWA P BN-71/5995-32
b) kuli metalowej +okciowej (L)e
KULA METALOWA t BN-71/5995-32

Ziednoczente Przemystu Ortopedycznego
Ustanowiona przez Dyrektora ZPO dnia 27 grudnia 1971 r
jako norma obowigzulgca w zakresie produkcii i odbioru od dnia 1 lipca 1972 r
(Dz Norm i Miar nr 1/1972 poz 1)
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3. WYMAGANIA

5.1« G¥owne wymiary w mm - wg rys. 112.

1430max

Rys. 1. Kula pachowa

Pozostate wymiary nie podane na rys. 112 po-
winny by¢ zgodne z dokumentacjg techniczng.

Dopuszczalne odchytki dla kazdego 2z elementéw
konstrukcyjnych nie powinny przekracza¢ dla dtu-
gosci 2 mm.

3.2. Zakres regulacji

- kule pachowe co najmniej 1020 mm
1430 mm,

- kule 4dokciowe co najmniej 980 mm
1390 mm.

1/ sBeeeD

najwyzej

najwyzej



3.5.

Nr czesci
na rys. 1

1

2

10

11

12

13

Nr czesci
na rys. 2

10

11

12

Materiaty nie podane w tabl.

Materiat 1 wyszczegdlnienie

Nazwa czesci

Wkret kulisty

Wk¥adka

Wydozenia podpaszki

Podpaszka

Czdon goérny

Nakretka cz4onu

Czton dolny

Sruba

Rozpychacz stozkowy

Rura dociskowa

Rekojesé

Nasadka

Wkret

Nazwa czesci

Opaska

Wkret dociskowy

Wktadka

Wkret

Czton gorny

Nakretka cztona

Cz4on dolny

Sruba

Rozpychacz stozkowy

Rura dociskowa

Rekojesc¢

Nasadka

czesci - wg

tabl.

112

Tablica 1. Kula pachowa

Wyréznik
oznaczenia

M5

PAGN
20X2

pabn
15* 3

PA4N
14X 1

Tablica 2.

Wyréznik
oznaczenia

PAGN
2Cw2

PAGN
15X3

PA4H
14X2

14

112 powinny by¢

zgodne z wymaganiami podanymi w dokumentacji tech-

nicznej.

5.4. Wykonanie

3.4.1.

Obrébka elementéw.
tworzywa powinny byé obrobione.

Elementy z metalu

Obroébka elementéw

Kula

Numer normy

PN-60/M-82206

PN-70/H-74592

PN-70/H-74592

PN-70/H-74592

BN-67/5995-21

+okciowa

Numer normy

PN-70/H-74592

PN-70/H-74592

PN-70/H-74592

BN-67/5995-21

Liczba
sztuk

2

1

Liczba
sztuk

Materiat
wg

PA4 PN-68/H-8
guma K-S PN-6

Tamamid T-27
BN-68/6336-01

Tarnamid T-27
BN-68/6336-01

stal

Tarnamid T-27
BN-68/6336-01

8026

4/C-94142

15 PN-66/H-84019

PA4N PN-68/H-88026

Materiat

wg
Tarnamid T-27
BN-68/6336-01
stal

PA4N PN-68/H-

Tarnamid T-27
BN-68/6336-01

stal

Tarnamid T-27
BN-68/6336-01

powinna zapewnia¢ uzyskanie gtadkiej po

wg dokumentacji

3.4.2.

Gwinty.

technicznej.

Elementy

metalowe

15 PN-66/H-84019

88026

15 PN-66/H-84019

wierzchni

podlegajace

gwintowaniu - gwint 6redniodokdadny wg PN-60/M-02H3.
WyjScie zewnetrzne gwintu PN-61/M-82063.
nie gwintu wg PN-59/M-82061,

koniec ptas

Zakoncze-
ki Sciety
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lub soczewkowy - do uznania wytwércy. Pozostate
wymagania wg PN-70/M-82054.

3.5. Montaz. Kule powinny by¢ dostarczane w sta-
nie zmontowanym zgodnie z dokumentacja techniczng.
Podpaszke nalezy wytozy¢ skoéra podszewkowa wg
PN-68/P-22218. Kule
funkcjonalne i nie wykazywac
lub kotysania sie czesSci. Wkret dociskowy
przy kulach tokciowych zabezpieczy¢ przed odkreca-
niem sie. Na koniec cztona dolnego kuli naktadac

nasadke gumowg wg PN-67/5995-21.

po zmontowaniu powinny by¢
Tuzoéw

opaski

wyczuwalnych

3.6. Wykonczenie - ostre krawedzie zatepione.

3.6.1. Wyglad powierzchni. Powierzchnie poszcze-
goélnych elementéw kul powinny by¢ gtadkie, bez
wgtebien, peknieé¢, rys, $sladoéw uderzen, zadzioroéw,
wzeréw, zgorzelin, rozwarstwien materiatu 1 wykru-
szen.

3.6.2. Wykonanie powkok anodowych. Czdon gorny
i dolny kuli powinien mie¢ powkoke anodowg o gru-
bosci 15 p,. Dopuszcza sie anodowanie kul w roéz-
nych kolorach pastelowych po uprzednim uzgodnieniu

miedzy zamawiajgacym 1 wytwdrca.

3.6.3. Wykonanie powdtok mledzlowo-nlklowych.
Wkrety powinny mie¢ powkoke mledzlowo-niklowg dla
lekkich warunkéw pracy (L) wg PN-64/H-97006.
Wkrety po obrébce galwanicznej nie powinny miecé
zasadniczych usterek, Jak rozwarstwien, braku po-
kry¢, peknie¢, pokry¢, porowatosci oraz niewkasci-

wych koloréw i odcieni oraz rys.

3.7. Wytrzymatos¢. Kule powinny wytrzymywaé¢ bez
odksztatcen trwatych dziatania sity i momentu sidy,
Jakie moga wystepowa¢ podczas normalnego ich uzyt-
kowania.

3.8. Cechowanie. Na kuli, w miejscu wskazanym na
rysunku, powinny by¢ umieszczone w sposéb trwaty 1
wyrazny co najmniej nastepujace dane

a) znak lub nazwa wytwércy,

b) rodzaj,

c) wielkos¢,

d) oznaczenie wg 2.2 (bez czesSci stownej).

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT
4.1. Pakowanie

4.1.1. Opakowanie podstawowe. Kazda kule nalezy
owing¢ w papier (pojedynczo), a nastepnie wigzac
po dwie sztuki (w pary) Dopuszcza sie inny sposoéb
pakowania podstawowego, uzgodniony miedzy zamawia-
jacym i producentem, podany w zaméwieniu.

4.1.2. opakowane
wg 4.1.1
w liczbie 20 par. Wolng przestrzen w pudle
wypedni¢ wedng drzewng lub innym materiaktem opakun-
kowym w spos6b zabezpieczajacy przed przesuwaniem
sie kul wewngtrz pudta.

Masa pudta z zawartoscig nie powinna przekraczacé
50 kg. 7 przypadku wysytania mniejszej liczby kul
dopuszcza sie

Opakowanie transportowe. Kule
powinny by¢ ukt#adane do pudet tekturowych
nalezy

o masie nie przekraczajacej 15 kg,

pakowanie w paczki z papieru pakowego, wigzane

sznurkiem.

4.2. Przechowywanie. Kule nalezy przechowywa¢ w
opakowaniu wg 4.1.1 w pomieszczeniach zamknietych,
suchych, wolnych od oparéw kwasowych i bezposred-
niego dziatania promieni stonecznych oraz w sposéb
zabezpieczajacy przed wilgocia.

4.3. Transport. Kule nalezy przewozi¢ Kkrytymi
Srodkami transportowymi i zabezpieczy¢ w taki spo-
s6b, aby bydo uniemozliwione przesuwanie sie¢ kul

podczas transportu.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. W celu stwierdzenia zgodno$-
ci wykonania partii kul z wymaganiami normy nalezy
sprawdzi¢ na zgodnos¢ z wymaganiami podanymi w 3.3
zaswiadczenie materiatowe okreslajace rodzaje ma-
teriatéw uzytych do produkcji badanej partii oraz
przeprowadzié¢ nastepujace badania:

a) ogledziny zewnetrzne (3.4.1, 3.6, 3.6.1, 3.8 1
4.1),

b) sprawdzenie wymiaréw (3.1 1 3.2),

c) sprawdzenie gwintéw (3.4.2),

d) sprawdzenie montazu (3.5),

e) sprawdzenie powdok (3.6.2 i 3.6.3),

) sprawdzenie wytrzymatosci (3.7).

Badania wymienione w a) - d) przeprowadzi¢ spraw-
dzajac kazdg sztuke. Badania wymienione we) t ¥)
przeprowadzi¢ wyrywkowo na probce. Kule uznane za
niedobre chociazby w jednym z badan wg a) - d) na-
lezy wytaczy¢ z dalszych badan.

5.2. Przygotowanie partii do badan. Do badah po-
winny by¢ przedstawione wszystkie kule 2z partii,
ktére zostaty przygotowane jednorazowo. Przed przy-
stapieniem do badah nalezy posegregowa¢ partie kul

na rodzaje.

5.3. Pobieranie proébek. uznanej za
zgodng ze wzgledu na badania wymienione w 5.1 a) -
d) nalezy pobra¢ probke w sposéb losowy na $lepo,

o licznosci podanej w tabl. 3 kol. 2.

Z partii

Tablica 3
ticznosé ticznos¢ Naiwiek d I
artii probki ajwieksza dopuszczalna
p liczba sztuk nladobrych
sztuk w prébce
1 2 3
do 400 15 1
401 - 1000 25 1
1001 - 25 000 40 2

5.4. Opis badan

5.4.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic
nieuzbrojonym okiem, sprawdzajac zgodno$¢ z wymaga-
niami.
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5.4.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowa-
dzi¢ za pomocag przyrzadoéw pomiarowych zapewniaja-
cych dokdtadnos$¢ zgodnag z wymaganiami normy oraz z
dokumentacja techniczng.

5.4.5. Sprawdzenie gwintu nalezy przeprowadzic
za pomocg sprawdzianéw wg FN-61/M-02130.

5.4_4. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzié¢
na zgodnos¢ z wymaganiami oraz dokumentacjag tech-
niczna.

5.4.5. Sprawdzenie powdok ochronnych

5.4.5.1. Sprawdzenie powkok anodowych polega na
stwierdzeniu zgodnosSci wykonania z wymaganiami
normy.

Badania powdok nalezy przeprowadzic zgodnie z
FN-63/H-04606.

5.4.5.2, Sprawdzenie powkoki niklowej polega na
stwierdzeniu zgodnosci z wymaganiami. Badanie na-
lezy przeprowadzi¢ metoda kroplowa wg FN-67/B-04605.

5.4.6. Sprawdzenie wytrzymatosci. Urzadzenie do
sprawdzenia wytrzymatosci moze hy¢ dowolnej kons-
trukcji pod warunkiem zapewnienia pionowego usta-
wienia kuli i unieruchomienia dolnej czesci pod-
czas badan. Kule nalezy bada¢ bez nasadki gumowej .

Kule nastawione na najwieksza ddugosé (Laax) ob-
ciazy¢ sitg

P = 125 kG przy ! = 75 mm,

PL= 70 kG przy | = 90 mm. 5.5. Ocena wynikéw badan

Odcinek h nie powinien by¢ mniejszy niz 120 mm. 5.5.1. Ocena kul. Badane kule nalezy uzna¢ za

Rekojes¢ obciazyé sitg P, ustawiajac ja na poto- niezgodne z wymaganiami normy, jezeli chociazby
wie najwiekszej d¥ugosci kuli jedno z obowigzujacych badan dato wynik ujemny.

5.5.2. Ocena partii. Badanag partie nalezy uznac
za zgodna z wymaganiami normy, jezeli wchodzace w
jej skdad kule przeszty z wynikiem dodatnim przez
badania wymienione w 5.1 a) - d) oraz jezeli bada-
nia wg 5.1 e) t ) daty wynik dodatni, a liczba
kul niedobrych nie przekroczyta liczby wymienionej
w tabl. 3 kol. 3.

Czynno$¢ obcigzania i odcigzania rekojesci sita
P nalezy powtdérzy¢ 10 razy w ciggu co najmniej
2 min. Sposo6b przeprowadzenia badan podano na rys 3
Po wykonaniu badan kule nie powinny wykazywa¢ zad-
nych wyczuwalnych luzéw lub kotysania sie czesci w
miejscach potaczen, jak rowniez nie mogg wystepo-
wa¢ pekniecia ani odksztalcenia trwate. Kule powin-

ny sktada¢ sie i rozktada¢ tatwo, wymiary katowe 5.6. Zaswiadczenie o jakosci. Do kazdej odebra-
i dbtugosci (Z.) nie powinny ulec zmianie. nej partii kul przeznaczonej do wysydtki wytwérca

W przypadku stwierdzenia niezgodnosci z wymaga- jest obowigzany wystawi¢ Swiadectwo kontroli Jja-
niami normy kule nalezy uzna¢ za niedostatecznie kosci, zawierajace stwierdzenie zgodnosci wykona-
wytrzymate. nia kul z wymaganiami wg 5.1.

KONITEC
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BN-71/5995-32 Wyroby ortopedyczne Kule metalowe uniwersalne (p. inuw«-i»nv.»»w
XIV 2b 10 10 77

1 W punkcie 13 Normy zwigzane, zmienia sie numery norm nastepujgco

zamiast PN-67/H-04605 Badania metalowych powtok ochronnych Oznaczanie gru-
bosci powtok metodami niszczagcymi, powinno byé PN-74/H-04605 Ochrona
przed korozjg Pomiar grubosci powtok metalowych metodami niszczacymi,

zamiast PN-66/H-84019, powinno byé PN-75/H-84019,

zamiast PN-64/H-97006 Powotki ochronne metalowe na wyrobach stalowych Elek-
trolityczne powtoki niklowe jednowarstwowe i wielowarstwowe, oowinno
by¢ PN-72/H-97006 Ochrona orzed korozja Elektrolityczne powtoki Ni,
Ni-Cr Cu-Ni-Cr Wymagania i badania,

zamiast PN-b0/M-02113 Gwinty metryczne 1SO Tolerancje, powinno by¢é PN-70/
M-02113 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do bOO mm Tolerancje,

z,miast PN-bl/M-02130 Gwinty metryczne ISO Tolerancje sprawdzianéw gwinto-
wych, powinno by¢ PN-70/M-02130 Gwinty metryczne ISO Tolerancje
sprawdzianow,

zamiast PN-59/M-820bl, powinno byé PN-73/M-820bl — pozostata tre$¢ bez zmian,

zamiast PN-bl/M-820b3 Gwinty Wymiary wyjsc, podcie¢ oraz nadmiary, dtugosci
gwintéw i gtebokosci otworow, powinno by¢ PN-74/M-82063 Gwinty me-
tryczne Wymiary wyj$¢ i podciec oraz nadmiary diugosci gwintéw i gte-
bokosci otworéw,

zamiast PN-b0/M-82206 Wkrety sredniodokladne ze tbem kulistym z gwintem na
catej dtugosci, powinno byé PN-74/M-82205 Wkrety ze tbhem kulistym
z gwintem na catej dtugosci,

zamiast PN-68/P-22218 Skoéry podszewkowe Wymagania, powinno byé PN-72;
P-22218 Skéry podszewkowe,

zamiast BN-b8/G336-01 Twoizywa poliamidowe Tarnamid T-27 powinno byé BN-71/
6336-01 Tworzywa poliamidowe Tarnamid T
2 W punkcie 31 Gitéwne wymiary, na Rvs 1
zamiast 1430 max, powinno by¢ 13b0 ma\
zamiast 1020 min, powinno by¢ 998 min,
— na rys 2,
zamiast 1390 max, powinno by¢é 1320 max
zamiast 980 min, powinno byé 958 mm

3 W punkcie 32 Zakres regulacji,

zamiast — kule pachowe co najmniej 1020 mm, najwyzej 1430 mm — kule tokcio-
we co najmniej 980 mm najwyzej 1390 mm,
powinno by¢ — kule pachowe co najmniej 998 mm najwyzej 1160 mm — kule

tokciowe co najmniej 958 mm najwyzej 1320 mm

4 W punkcie 33 Materiat i wyszczeg6lnienie ezesei,
Tabl 1,

— poz 4, rubr 6, zmienia sie numer normy na BN-71/6336-01,
— poz 6, rubr 2, zamiast Nakretka cztonu oowinno by¢ tulejka uszczelniajgca,
— rubr 6, zmienia sie numer, normy na BN-71/6336-01,

— poz 8 i 9, rubr 6, zamiast stal 15 PN-66/H-84019, powinno by¢ Stal 35
PN-75/H-84019,

— iPOZ 11, rubr b, zmienia sie¢ numei normy na BN-71/6336-01

Tabl 2

— poz 1 rubr 6, zmienia sie numer normy na BN-71/6336-01,

— poz 2, rubr 6 zamiast stal 15 PN-60/H-84019 powinno by¢ Stal 35 BN-75/
H-84019,

— poz 6, rubr 2, zamiast Nakretka czlona, powinno by¢ Tulejka Uszczelniajgca

rubr 6, zmienia sie¢ numer normy na BN-71/6336-01,

— poz 8 i 9, rubr 6, zamiast stal 15 PN-66/H-84019 powinno by¢ Stal 35
PN-75/H-84019,

— poz 11, rubr 6, zmienia sie numer normy na BN-71/6336-01

5 W punkcie 342 Gwinty, zmienia sie nastepujagce numery norm
z PN-60/M-02113, na PN-70/M-02113
z PN-61/M-82063, na PN-74/M-82063
z PN-59/M-82061, na PN-73/M-82061
6 W punkcie 35 Montaz, zmienia si¢ numer normy na PN-72/P-22218
7 W punkcie 363 Wykonanie powtok miedziowo-mklowych, zmienia sie numer
normy na PN-72/H-97006

8 W punkcie 543 Sprawdzenie gwintu, zmienia sie¢ numer normy na PN-70/
M-02130

9 W punkcie 54 52 Sprawdzenie powitoki niklowej, zmienia sie numer normy
na PN-74/H-04605

(Biuletyn PKNiM nr 4/78 poz 3Q



