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Grupa katalogowa XIV 21

1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y są 
noże do adenotom n, typ Beckmann, używane przy 
zabiegach laryngologicznych

1 2 Normy związane

PN-57/H-04355 Próba twardości m etali sposobem 
Rockwella

PN-60/H-04357 Tablice porównawcze twardości 
stali i staliw a w edług Vickersa, B rinella i 
Rockwella

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozję (n ie­
rdzew na i kwasoodporna) Gatunki

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości Lo­
sowy w ybór sztuk do próbek

BN-63/5904-01 Narzędzia lekarskie i w eteryna­
ry jne  Opakowanie, przechowyw anie i tran s­
port W ymagania i badania

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Wielkości Rozrozma się szesc wielkości no­
ży do adenotom n typu Beckmann oznaczonych 
num eram i od 1 do 6

2 2 Przykład oznaczenia noża wielkości 4

NÓŻ DO ADENOTOMII TYP BECKMANN 4 
BN-71/5911-07

3 WYMAGANIA

3 I Główne wymiary w mm
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Centralne Biuro Konstrukcyjne Sprzętu Medycznego
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jako norma obowiązująca w zakresie produkcji od dnia 1 kwietnia 1972 r 
(Mon Pol nr 48/1971, poz 314)
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4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

Wielkości L a b h s

1 220 9,5 12 5 12 1,3
2 221 12 5 15,5 13,5 1,3
3 223 15 18 5 16 1,3
4 223 17 20 5 17 1,5
5 224 18 22 18 1,5
6 225 19 23 19 1,5

Odchyłki głównych w ym iarów  powinny byc 
zgodne z odchyłkam i podanym i w dokum entacji 
technicznej w ytw órcy

3 2 Materiał Częsc pracująca noży — stal nie­
rdzew na 4H13 wg PN-71/H-86020 Rękojeść — 
stal kwasoodporna OH18N9 wg PN-71/86020

Dopuszcza się stosowanie innych gatunków stali
0 me gorszych właściwościach, spełniających wy­
m agania norm y

3 3 Wykonanie Częsc pracująca noży — ku­
ta, obrobiona Rękojeść — tłoczona, spawana, ob­
robiona

Połączenie części pracującej z rękojeścią oraz 
samej rękojeści powinno byc trw ałe  i szczelne 
W ew nątrz rękojeści me dopuszcza się pozostawie­
nia luźnych części spoiwa, k tó re  powodują •grze­
chotanie N adm iar spoiwa powinien byc usunięty
1 w yrów nany

Po obrobce niedopuszczalne są w miejscach łą­
czenia pory i wgłębienia

3 4 Twardość części pracującej po obrobce 
cieplnej powinna wynosić HRC =  48—53

3 5 Wykończenie

3 5 1 Zatępienie krawędzi W szystkie kraw ę­
dzie z w yjątk iem  kraw ędzi tnącej powinny byc 
zatępione

3 5 2 Wygląd zewnętrzny Pow ierzchnie noży 
powinny byc gładkie, bez rys, pęknięć i in­
nych w ad widocznych nieuzbrojonym  okiem 
Pow ierzchnie noży z w yjątkiem  rękojeści, do­
stępne do polerowania, powinny byc doprowa­
dzone do połysku lustrzanego Rękojeści — m a­
towe

3 6 Ostrość Krawędź tnąca noży powinna byc 
naostrzona na całej długości

3 7 Odporność na korozję Noże pow inny byc 
odporne na korozję w  w arunkach składow ania i 
użytkow ania

3 8 Cechowanie Na nożu w m iejscu oznaczo­
nym  na rysunku  pow inny byc umieszczone w 
sposob trw ały , w yraźny i estetyczny co najm niej 
następujące znaki

a) wytwórcy,
b) napis „m erdz” (dopuszcza się napis w  języ­

ku  obcym),
c) numer wielkości

Pakowanie, przechowywanie i transport powin­
ny byc zgodne z BN-63/5904-01 z w yjątkiem  
p 2 1 2 3 z tym, ze opakowanie podstawowe po­
winno zawierać po 10 sztuk jednakow ych noży

5 BADANIA

5 1 Program badań W celu stw ierdzenia zgod­
ności wykonania badanej partii noży z wym aga­
niam i norm y należy sprawdzić na zgodność z w y­
m aganiam i podanymi w 3 2 zaświadczenie m a­
teriałow e wytwórcy, określające gatunek m ate ­
riałów  użytych do produkcji badanej p a rtu  noży 
oraz przeprowadzić następujące badania

a) spraw dzenie opakowania (rozdz 4),
b) oględziny zewnętrzne (p 3 3, 3 5 i 3 8),
c) spraw dzenie wym iarów  (p 3 1),
d) spraw dzenie połysku (p 3 5 2),
e) sprawdzenie ostrości kraw ędzi tnącej (p 3 6),
f) spraw dzenie twardości (p 3 4),
g) spraw dzenie odporności na korozję (p 3 7),
h) spraw dzenie połączenia części pracującej z 

rękojeścią (p 3 3),
j) spraw dzenie szczelności rękojeści i szczel­

ności połączenia rękojeści z częścią pracującą 
(P 3 3)

5 2 Pobieranie próbek

5 2 1 Pobieranie opakowań Do badan wg 5 1 a) 
należy pobierać opakowania zgodnie z wym aga­
niam i podanymi w BN-63/5904-01 rozdz 3

5 2 2 Pobieranie noży Do badan wg 5 1 b)—j) 
należy pobrać próbkę o licznosci zależnej od licz- 
nosci przedstaw ionej do badan partii noży zgod­
nie z tabl 2

T ab lica  2

Licznosc partu 
sztuk

Licznosć
próbki
sztuk

Największa dopu­
szczalna łączna 

liczba sztuk nie­
dobrych w próbce

1 2 3

od 160 15 2
161— 400 25 3
401 — 1000 40 5

1001 — 2500 60 8
powyżej 2500 100 10

5 2 3 Sposób pobierania próbek Próbki nale­
ży pobierać w sposob losowy na ślepo zgodnie 
z PN/N-03010 

5 3 Opis badań

5 3 1 Sprawdzenie opakowania należy prze­
prowadzić zgodnie z BN-63/5904-01 rozdz 3
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5 3 2 Oględziny zewnętrzne należy przepro­
wadzać nieuzbrojonym  okiem

5 3 3 Sprawdzenie wymiarów należy przepro­
wadzić przy  pomocy przyrządów  pom iarowych i 
szablonów zapew niających wym aganą dokładność

5 3 4 Sprawdzenie połysku należy przeprow a­
dzić przy użyciu kontrastow o wykonanej szachow­
nicy czarno-białej o w ym iarach bokow kw adra­
tów od 2 do 5 mm Jasny  i ostry obraz szachow­
nicy odbity w  badanej powierzchni noża oznacza 
połysk lustrzany

5 3 5 Sprawdzenie ostrości krawędzi tnącej
należy przeprowadzić przez k ilkakrotne nacięcie 
kraw ędzi kalki technicznej lub naprężonej ta ­
siemki jedw abnej całą długością ostrza, przy czym 
kraw ędzie przecięcia powinny byc równe, bez 
poszarpan i rozerw an

5 3 6 Sprawdzenie twardości polega na sp raw ­
dzeniu zgodności danych zaw artych w zaświad­
czeniu w ytw órcy z wym aganiam i norm y W przy ­
padkach spornych pom iar twardości należy prze­
prowadzić sposobem Rockwella zgodnie z PN-57/ 
H-04355 Pom iaru twardości należy dokonać w 
dwóch punktach  na ram ionach okienka w m iej­
scu przejścia w  szyjkę Ślady po przeprow adzo­
nym  pom iarze twardości me dyskw alifikują ba ­
danych noży

W przypadku dokonania pom iaru innym  sposo­
bem otrzym any w ynik należy przeliczyć na tw ar­
dość Rockwella HRC  za pomocą tablic porów naw ­
czych zgodnie z PN-60/H-04357

5 3 7 Sprawdzenie odporności na korozję pole­
ga na spraw dzeniu w yników badan zaw artych w 
zaświadczeniu w ytw órcy W przypadkach spor­
nych spraw dzenie odporności na korozję należy 
przeprow adzić w  następujący sposob Roztwor o 
składzie

1616 g wody destylowanej,
57 g kw asu siarkowego (1,83),

142 g pięciowodnego siarczanu miedziowego — 
nam esc kroplam i na odtłuszczoną powierzchnię 
badanych noży i pozostawić na około 10 mm 
Jeśli po tym  czasie w m iejscu kropli roztw oru

me pow stanie czerwony osad, noże są odporne 
na korozję

Badania należy przeprowadzić co najm niej w 
trzech dowolnie obranych punktach powierzchni

5 3 8 Sprawdzenie połączenia części pracują­
cej z rękojeścią należy przeprowadzić przez usiło­
wanie oderw ania rękojeści od części pracującej 
za pomocą siły około 15 kG (150 N) Siła powin­
na działać wzdłuz osi rękojeści

5 3 9 Sprawdzenie szczelności rękojeści i szczel­
ności połączenia, rękojeści z częścią pracującą na­
leży przeprowadzić przez zanurzenie w wodzie 
o tem peraturze 80—90°C, przy czym wydobyw a­
nie się pęcherzyków pow ietrza jest oznaką nie­
szczelności

5 4 Ocena wyników badań
5 4 1 Nóz dobry Badany noz należy uznać za 

dobry, jeżeli w zaświadczeniu w ytw órcy stw ier­
dzono zgodność zastosowanego m ateriału  na noże 
z wym aganiam i podanym i w 3 2 oraz przejdzie 
przez badania wg 5 1 b)—j) zf wynikiem  dodat­
nim

5 4 2 Nóz niedobry Badany noz należy uznać 
za niedobry, jeżeli me przejdzie chocby przez jed ­
no z badan wym ienionych w 5 1 b)—j) z w yn i­
kiem  dodatnim  lub w zaświadczeniu wytwórcy 
stw ierdzono niezgodność zastosowanego m ateria ­
łu  z wym aganiam i podanym i w 3 2 Noz niedobry 
na jedną z cech me powinien byc badany na po­
zostałe

5 4 3 Partia zgodna z wymaganiami normy
Badaną partię  noży należy uznać za zgodną z 
w ym aganiam i norm y, jeżeli

— opakowanie badane wg 5 3 1 jest zgodne z 
wym aganiam i norm y,

— liczba sztuk noży niedobrych w próbce me 
przekracza dopuszczalnej liczby sztuk niedobrych 
podanej w tabl 2 kol 3

5 5 Zaświadczenie o wynikach badań Wy­
tw órca jest obowiązany przedstaw ić na żądanie 
zamawiającego zaświadczenie stw ierdzające zgod­
ność wykonania p a rtu  noży z w ym aganiam i nor­
m y
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Informacje dodatkowe
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Istotne zmiany w  stosunku do PN-53/Z-57040 i ZN-68/ 
M Z-A 7-F5-127

Niniejsza norma została opracowana na podstawie 
PN-53/Z-57040 i ZN-68/MZ-A7-F5-127, w stosunku do 
których wprowadzono następujące zmiany

a) wprowadzono wymaganie nierdzewnosci,
b) wprowadzono wymaganie szczelności rękojeści,

c) wprowadzono wymaganie trwałości połączenia rę­
kojeści z częścią pracującą,

d) wprowadzono nowy model noży,
e) uaktualniono pozostałe wymagania,
f) zmniejszono wielkość próbki dla danej partu z 

zachowaniem tej samej wadliwości
Normy PN-53/Z-57040 i ZN-68/MZ-A7-F5-127 zostają 

unieważnione z dniem 31 marca 1972 r


