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1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y są 
wspólne w ym agania i badania dotyczące łyżeczek 
zębodołowych i narzędzi do zdejm owania kam ie
nia nazębnego stosowane przy zabiegach stom ato
logicznych

1 2 Zakres tematyczny normy Norma obejm u
je  następujące arkusze

A rkusz 01 Narzędzia stomatologiczne Łyżeczki 
zębodołowe i narzędzia do zdejm owa
nia kam ienia nazębnego W spólne w y
m agania i badania

A rkusz 02 Narzędzia stomatologiczne Łyżeczki 
zębodołowe

A rkusz 03 Narzędzia stomatologiczne Narzędzia 
do zdejm owania kam ienia nazębnego 
Sierpy

A rkusz 04 Narzędzia stomatologiczne Narzędzia 
do zdejm owania kam ienia nazębnego 
Lemiesze

A rkusz 05 Narzędzia stomatologiczne Narzędzia 
do zdejm owania kam ienia nazębnego 
Haki

2 WYMAGANIA

2 1 Główne w ym iary — wg ark  0,2— 05

2 2 Odchyłki głównych wymiarów me podane 
w poszczególnych arkuszach norm y pow inny od
powiadać to lerancji IT 14 wg PN-66/M-02139 
Dopuszczalne odchyłki kształtu  części pracującej, 
z w yjątk iem  kraw ędzi ostrza, powinny byc takie, 
aby prześw it między narzędziem  i przyłożonym 
do niego szablonem  profilu części pracującej nie 
przekraczał 1 mm

2 3 Materiał Stal 3H13 — wg PN-71/H-86020 
Dopuszcza się stosowanie innych gatunków  m ate 
riałów , jeżeli m ają one własności równe lub lep
sze od własności podanego m ateriału

2 4 W ykonanie Części pracujące — w yginane 
i szlifowane Pow ierzchnie boczne rękojeści po
w inny mieć nacięcia, a powierzchnia przeznaczo
na do cechowania powinna byc gładka

2 5 Wykończenie
2 5 1 Zatępienie krawędzi W szystkie k raw ę

dzie powinny byc zatępione, z w yjątkiem  kraw ę
dzi ostrza

2 5 2 Wygląd zewnętrzny Na powierzchniach 
części pracujących narzędzi nie powinny w ystę 
pować rysy lub inne wady widoczne nieuzbrojo
nym  okiem, w pływ ające na obniżenie estetyki na 
rzędzi

Nacięcia na rękojeściach pow inny byc bez za
dziorów i ubytków

2 5 3 Połysk Części pracujące oraz zakończe
nie rękojeści powinny byc doprowadzone do po
łysku Pow ierzchnie z nacięciami i powierzchnie 
przeznaczone do cechowania — polerowane, z w y
jątk iem  powierzchni tworzących kraw ędź tnącą

2 6 Twardość m ierzona na powierzchniach częś
ci pracujących na odcinku od jej zakończenia do 
płaszczyzny przekroju poprzecznego oddalonego 
co najm niej 10 mm od rękojeści powinna w yno
sić HV =  495 — 558 y/g PN-74/H-04360

2 7 Ostrość Krawędzie skraw ające powinny 
byc ostre

2 8 Odporność na korozję Narzędzia powinny 
byc odporne na korozję w w arunkach składowa
nia i użytkow ania

2 9 Cechowanie Na narzędziu, w  m iejscu 
wskazanym  na rysunku, powinny byc umieszczo
ne w sposob trw ały  i w yraźny i estetyczny co 
najm niej następujące dane

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

zyku obcym)

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowyw anie i transport po
winno byc zgodne z BN-74/5909-02
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Dopuszcza się pakowanie podstawowe wg m e
tody „skm -packm g” Opakowanie podstawowe 
powinno zawierać 10 sztuk jednakow ych narzę
dzi

4 BADANIA

4 1 Rodzaje badań W celu stw ierdzenia zgod
ności w ykonania badanej p a rtu  narzędzi z w y
m aganiam i norm y należy spraw dzić zaświadcze
nie m ateriałow e w ytw órcy, stw ierdzające zgod
ność m ateria łu  użytego do produkcji z wym aga
niam i podanym i w 2 3 oraz przeprowadzić na
stępujące badania

a) spraw dzenie opakowania (rozdz 3),
b) oględziny zew nętrzne (2 4, 2 5 i 2 9),
c) spraw dzenie w ym iarów  (2 1 i 2 2),
d) spraw dzenie połysku (2 5 3),
e) spraw dzenie tw ardości (2 6),
f) spraw dzenie ostrości (2 7),
g) spraw dzenie odporności na korozję (2 8)

4 2 Pobieranie próbek

4 2 1 Pobieranie opakowań Do badan wg 4 la)
należy pobrać w szystkie opakowania transporto 
we oraz każde opakowanie zbiorcze i podstawowe 
w ytypow ane do pobrania próbki do badan

4 2 2 Pobieranie narzędzi Do badan wg 4 1 
b) — g) należy pobrać w  sposob losowy na ślepo 
zgodnie z PN/N-03010 próbkę z jednego opako
wania transportow ego oraz, z jak  najm niejszej 
ilości opakowań zbiorczych i podstawowych, 
o licznosci zależnej od licznosci przedstaw ionej do 
badan p a rtu  narzędzi zgodnie z tabl 1 dotyczącą 
planów badan dla kontroli norm alnej Dopusz
czalną wadliwość p a rtu  oraz poziom kontroli 
określono w tabl 2 zgodnie z PN-73/N-03021

Tablica 1

Licznosc 
p a r tu  sztuk 

N

G rupa w y m a g a ń

1 2

zn a k
li t e 

ro w y
lic z -
n o śc i

p rób k i

lic z -
n osć

p rób k i
n

do
p u sz 

cza ln a
łączn a
liczb a
sztu k

n ie d o 
b rych

trij

zn a k
l i t e 

ro w y
lic z -
n o śc i

p rób k i

lic z -
nosć

p rób k i
n

d o 
p u sz 

cza ln a
łączn a
liczb a
sztu k

n ie d o 
b ry ch

m t

2 6 — 50 E 13 i c 5 0

51 — 90 E 13 i F 20 1
9 1 — 150 F 20 2 F 20 1

151— 280 G 32 3 G 32 2
281 — 500 H 50 5 H 50 3
501 —  1200 J 80 7 J 80 5

1 201 — 3 200 K 125 10 K 125 7

Tablica 2

' Ĝ rupa
w ym a

gań
Rcazaj w y m ag an a

W adliwość 
m ax {w.,)

Poziom
kontroli

1

— oględziny 
zew nętizne

— w ym iary
— połysk

4% II
♦

2

— tw ardość
— Ostrosc
— coporrosc na 

korozję

2 5°/o

/

II

!
Jeżeli w czasie stosowania kontroli norm alnej 

dwie z kolejnych pięciu p a rtu  zostaną uznane za 
. niezgodne z wym aganiam i norm y, należy przejść 

na kontrolę obostrzoną zgodnie z tab l 3

Tablica 3

Licznosc 
p artii sztuk 

N

G rupa w y m a g a ń

1 2

zn a k
li t e 

ro w y
lic z -
n o sc i

p io b k i

lic z -
n osć

próbk i
n

do
p u sz 

cza ln a
łączn a
liczb a
sztu k

n ie d o 
b rych

m l

zn a k
l i t e 

ro w y
lic z -
n o sc i

p rób k i

h c z -
n osć

próbk i
n

d o -
p u sz- j 

cza ln a  1 
łą czn a  | 
lic zb a  i 
s z tJ k  j 

n ied o 
b rych  

m ,

26 — 50 F 20 i D 8 0

51— 90 F 20 i G 32 1

91 — 150 F 20 i G 32 1

151 — 280 G 32 2 G 32 1

281 — 500 H 50 3 H 50 2

501 — 1 200 J 80 5 J 80 3
1 201 — 3 200 K 125 8 K 125 5

Przejście z kontroli obostrzonej na kontrolę 
norm alną następuje  wówczas, gdy w czasie sto
sowania kontroli obostrzonej pięć kolejnych par
tu  zostanie uznanych za zgodne z wym aganiam i 
norm y

4 3 Opis badań
4 3 1 Sprawdzenie opakowania należy przepro

wadzić zgodnie z BN-74/5909-02 
4 3 2 Oględziny zewnętrzne należy przeprow a

dzić nieuzbrojonym  okiem
4 3 3 Sprawdzenie wymiarów należy przepro

wadzić za pomocą przyrządów pom iarowych i sza
blonów zapew niających wym aganą dokładność 

4 3 4 Sprawdzenie połysku polega na zbadaniu 
zdolności odbłyskowych powierzchni badanej za 
pomocą kontrastow o wykonanej szachownicy o 
w ym iarach boku kw adratu  1 — 2 mm

Połysk uważa się za w ystarczający, jeżeli obraz 
szachownicy odbitej od powierzchni badanej jest 
jasny  i kontrastow y 1

4 3 5 Sprawdzenie twardości polega na spraw 
dzeniu wyników badan zaw artych w zaświadczę-
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m u w ytw órcy W przypadkach spornych badanie 
tw ardości należy przeprowadzić sposobem Vic- 
kersa zgodnie z PN-74/H-04360 

4 3 6 Sprawdzenie ostrości należy przeprow a
dzić na płytce wykonane] z polim etakrylanu me
ty lu  Podczas skrobania z powierzchni skraw ane] 
pow inny odrywać się cienkie wióry, przy czym 
m iejsce skrobania powinno byc gładkie Po k ilka
krotnej próbie kraw ędź skraw ająca m e powinna 
wykazywać stępienia ani żadnych zmian widocz
nych nieuzbrojonym  okiem 

4 3 7 Sprawdzenie odporności na korozję pole
ga na spraw dzeniu w yników badan zaw artych 
w zaświadczeniu w ytw órcy

W przypadkach spornych należy przeprowadzić 
badanie przez naniesienie, na odtłuszczoną po
w ierzchnię badanego narzędzia, kropel roztw oru 
o następującym  składzie 

1616 g wody destylow anej,
142 g siarczanu miedzi,
57 g kwasu siarkowego

Jeżeli po 10 m m  me powstanie w m iejscu na
niesienia roztw oru czerwony osad, narzędzie na
leży uznać za odporne na korozję

Badanie to należy przeprowadzić w trzech do
wolnie w ybranych punktach  narzędzia 

4 4 Ocena wyników badań

4 4 1 Narzędzie dobre Badane narzędzie nalezv 
uznać za dobre, jeżeli

— zaświadczenie w ytw órcy stw ierdza zgodność 
zastosowanego m ateriału  na narzędzia z wym aga
niam i podanym i w 2 3,

— przejdzie przez badania wg 4 lb) — g) z w y
nikiem  dobrym

4 4 2 Narzędzie niedobre Badane narzędzie na
leży uznać za niedobre, jeżeli chociaż jedno z ba
dan wg 4 lb) — g) me da w yniku dodatniego lub 
m ateriał, z ktorego jest narzędzie wykonane, jest 
niezgodny z w ym aganiam i norm y

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

— spraw dzenie opakowania dało w ynik do
datni,

— zaświadczenie materiałowe wytwórcy stwier
dza użycie do wyrobu badanej partii narzędzi ma
teriału zgodnego z wymaganiami podanymi w 2 3,

— liczba sztuk narzędzi niedobrych w poszcze
gólnych grupach badan me przekroczy dopusz
czalnej liczby sztuk niedobrych podanych w tabl 
1 lub 3

4 5 Zaświadczenie o wynikach badań W ytw ór
ca jest obowiązany przedstaw ić na żądanie zam a
wiającego zaświadczenie, stw ierdzające zgodność 
wykonania p a rtu  narzędzi z wym aganiam i norm y

K O N I E C

IN F O R M A C JE  D O D A T K O W E

1 Instytucja opracowująca normę — Ośrodek B adaw 
czo-Rozwojowy Techniki M edycznej, W arszawa

2 Istotne zmiany w  stosunku do BN-72/5923-11

a) w prow adzono w ym aganie dotyczące odchyłek,
b) w prow adzono w ym aganie dotyczące S K J wg 

PN-73/N-03021

3 Normy związane
PN-77/H-04360 P róba tw ardości m etali sposobem Vic- 

kersa  przy obciążeniu 9,8 N (1 kG) i powyżej

PN-71/H-86020 S tal odporna na korozję (nierdzew na 
i kw asoodporna) G atunki

PN-66/M-02139 O dchyłki w arsztatow e w ym iarów  sw o
bodnych

PN/N-03010 S tatystyczna kon tro la  jakości Losowy w y
bór sztuk do próbek

PN-73/N-03021 S tatystyczna kontro la jakości K ontrola 
odbiorcza w edług oceny alterna tyw nej P lany badania

BN-74/5909-02 Narzędzia medyczne i w eterynary jne P a 
kowanie, przechow yw anie i tran spo rt W spólne w y
m agania i badania


