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SPRZĘT 

1 N A R Z Ę D Z IA S z k la n y  s p rzę t la b o ra to ry in y
M E D Y C Z N E

O R A Z  O R T O P E D Y C Z N E P ipe ta  W e s te rg re e n a

* Grupa katalogowa XIV 25

1. W S T Ę P
— ---------- i—

P rzedm io tem  normy je s t  użytkowa p ipe ta  W e s te r g r e e n a  

s to so w an a  w leczn ic tw ie  do o k r e ś l a n i a  p ręd k o śc i  opadania  

cze rw o n y ch  krw inek

2. OZNACZENIE

O zn ac zen ie  p ipe ty  W e s te r g r e e n a  ze s z k ła  so dow o-w ap-  

nioweqo / S W /

P I P E T A  W E S T E R G R E E N A  SW B N - 76/5951-02

3. WYMAGANIA

3. 1. K s z ta ł t  i wym iary  -  wg ry su n k u

3 2 Szk ło .  P ip e ta  W e s te rg r e e n a  powinna być wykonana 

ze  s z k ła  borokrzem ow ego  / B K /  o  w łaśc iw o śc iac h  o k r e ś ­

lonych w P N - 6 4 / C - 1 301 5 p 2 4 lub ze  s z k ła  sodowo-wap- 

ni owego / S W /

3 3 Wady szk ła

3. 3. 1. Wady n ied o p u szcza ln e  -  wg P N - 6 4 / C - 1 301 5 p 2 6

3. 3. 2. Wady d opuszcza lne .  D opuszcza  s i ę  n a s tęp u jące  

wady, jeże l i  n ie  u t ru d n ia ję  odczy tan ia  po łożen ia  menisku 

a /  pęch erzy k i  o ś r e d n ic y  do 0 , 5  mm, n ie  tw o rz ę c e  sku ­

pień,

b /  pęch erzy k i  n iep ęk a jęc e  r o z c ię g n ię te ,  r z a d k o  r o z r z u ­

cone o na jw iększym  w ym iarze  2 mm, 

c /  n iep ęk a jęc e  po jedyncze  k a p i la ry ,  

d /  r z a d k o  r o z rz u c o n e  n ic i ,  n iewyczuw alne  dotykiem, 

e /  n iezn aczn e  z a ry so w a n ia  wzdłużne i p o p rzeczn e

3. 4 Wykonanie

3 4 1 Spo só b  wykonania. P ip e t a  powinna być wykonana 

z ru rk i  szk lane j  Z a le c a  s i ę  wykonanie pipety z n iebieskim 

paskiem na białym t le  Wylot końcówki powinien być o s z l i ­

fowany stożkowo wg rysu n k u  G órne  o b r z e ż e  powinno być 

p ro s to p a d łe  do osi p ipety ,  gładko osz l ifow ane  lub obtopio-  

ne
P o w ie r z c h n ie  pipety  nie powinny mieć wyszczerbień , r y s  

i innych wad u tru d n ia jęcy ch  o b se rw a c ję  podziałki i krwi 

zna jdu jęce j  s i ę  w p ipec ie

Na zew n ę trzn e j  powierzchni  walcowej pipety  powinna być 

wykonana podzia łka  o z a k r e s i e  pomiarowym od 0 -  200 mm 

i d z ia łce  e lem en ta rn e j  1 mm

P r z e ś w i t  między p ipe tę  a pły tę  pomiarowę n ie  powinien 

p r z e k r a c z a ć  0, 5 mm p r z y  poziomym ułożeniu  pipety  na pły­

c ie

P ip e ty  powinny być od p rężo n e  

3 . 4 . 2 .  K resk i  i podzia łka

3. 4. 2. 1. Wykonanie k r e s e k  -  wg P N - 6 4 / C - 13015

P 2 5 5 1

Z g łoszona  przez K ra jo w y  Z w iq ze k  S pó łdz ie ln i S przę tu  M edycznego i Labo ra to ry jn ego  w W arszaw ie  

U stanow iona przez Prezesa Z a rzadu  C en tra lne go  Z w ią zku  S pó łdz ie lczości Pracy dnia 2 2  grudn ia  1 9 7 6  r 
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2 B N -76 /5 9 5 1 -0 2

3. 4. 2. 2. S z e r o k o ś ć  k r e s e k  powinna być jednakowa w 

g r a n ic a c h  0 , 1 5 -  0 ,2 5  mm R ó ż n ic e  sz e ro k o ś c i  k resek  tej 

sam ej  podziałk i  m e  powinny p r z e k r a c z a ć  0 ,0 5  mm

3 4. 2. 3. D ługość k r e s e k .  P o d z ia łk a  powinna z a w ie ra ć  

t r z y  długośc i  k r e s e k

dług ie  -  d la  k re sk i  ze ro w ej  i każde j  d z ie s ią te j ,  

ś r e d n i e  -  dla k r e s e k  odpowiadających  wskazaniom 5 mm 

i n iep arzy s ty m  wielok ro tnośc iom  5 mm, 

k r ó tk ie  -  dla k r e s e k  p o zo s ta ły ch

Z a le c a  s i ę  s to so w an ie  n a s tęp u jący ch  długośc i  k r e s e k  

długie -  6 mm, 

ś r e d n ie  -  4 mm, 

k ró tk ie  - 2 , 5  mm
3. 4. 2. 4. O zn ac zen ia  l iczbowe k r e s e k  powinny być poda­

ne w m il im etrach  i um ieszczone  p r z y  k r e s k a c h  d ługich, od­

powiadających  wskazan iom  co 20 mm

3. 4. 3. D o p u szcza ln e  błędy w skazań

± 2 , 5  mm -  p rz y  p rz e su w a n iu  s łu p a  c ie c z y  o k ażde  2 0 mm 

w p ipec ie  ko n tro ln e j ,

±20 mm -  p r z y  p r z e su n ię c iu  s łu p a  c ie c z y  w całym z a ­

k r e s i e  pomiarowym pipety  k o n tro lne j  

3 5 Cechowanie .  Na p ip ec ie ,  w m ie jscu  oznaczonym na 

rysu n k u ,  powinny być n an ie s io n e  t r w a łe  znaki 

a /  wytwórni ,  

b /  znak "mm"

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

P ak o w an ie ,  p rzechow yw anie  i t r a n s p o r t  -  wg P N - 7 2 /  

B - 13003 D opuszcza  s i ę  inny ro d za j  pakowania  po uzgod­

nieniu  pomiędzy producentem  i odb iorcę

5 BADANIA

Eadaniom podlega każda  wyprodukowana p ipe ta ,  przy czym:

a /  oględziny zew n ę tr zn e  na leży  p r z e p ro w a d z a ć  zgodnie 

z wymaganiami podanymi w 3 1, 3 3, 3, 4 1 ,  3 4 2 1 ,

3 4 2 4, 3 5 o r a z  w ro zd z  4,

b /  sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać na zgod­

ność z wymaganiami podanymi w 3 1 , 3  3, 3 4  1 , 3 4 2  2, 

3 4 2 3,

c /  sp ra w d z e n ie  błędów w skazań  na leży  p rzep ro w ad zać  

na zgodność z wymaganiami podanymi w 3 4 3

d /  sp ra w d z e n ie  o d p rę ż e n ia  na zgodność w 3 4 1 na leży  

p r z e p ro w a d z a ć  wg P N - 6 7 / S - 1 3065,

e /  sp ra w d z e n ie  w ie lkośc i  p rz e św i tu  między p ipe tę  a pły­

tę  na  zgodność z 3 4 1 na leży  wykonać k ładęc  p ipe tę  po­

w ie rz c h n ię  w alcowę z e w n ę tr z n ę  na p łycie  pomiarowej od- 

pow iadajęce j  wymaganiom wg P N -5 7 /M -5 3 0 9 9  dla płyt k la ­

sy  d rug ie j

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 In s ty tu c ja  op raco w u jąca  normę -  K ra jow y  Zwięzek  

Spó łdz ie ln i  S p rz ę tu  Medycznego i L a b o ra to ry jn e g o ,  W a r ­

sz aw a ,  Z ak ład  Badaw czy  K o n s t ru k cy jn o -T ec h n o lo g ic zn y  

B ran żo w y  O ś ro d e k  Norm alizacy jny  w P oznan iu

2 Norm y i dokumenty zw iązane

P N - 7 2 / B - 1 3003 S zk lan y  s p r z ę t  lab o ra to ry jn y  Wspólne wy­

m agan ia  i badania

P N - 6 4 /C - 1  301 5 S zk lan y  s p r z ę t  lab o ra to ry jn y  N aczynia

pom iarow e  Ogólne wymagania i badan ia  

P N -5 7 /M -5 3 0 9 9  P ły ty  do tu szow an ia

P N - 6 7 / S - 13065 S zk ło  i w yroby sz k lan e  P om iar  naprężeń 

P r z e p i s y  o użytkowych p ipe tach  W e s te rg r e e n a  Dz U rz  

CUJiM nr  26 z 16 g ru d n ia  1968 r  o r a z  n r  31 ż 15 g ru d ­

n ia  1969 r

3. Normy z a g ra n ic z n e

C S R S  CSN 705225 S zk ło  p ro  hematologickć ucely P ip e ta  

k rev n ised im en tac n i , pr ima

R FN  DIN 12845 L a b o r g e r a t e  aus G las  W e s te r g r e n - R b h r e  

flir d ie  E r y th r o z y te n - S e n k u n g s - R e a k t io n

Rumunia S T A S  6076-74 S t i c l a r i e  de lab o ra to r  P ip e ta  pen- 

t ru  d e te rm in a re a  v i teze i  de s e d im e n ta re  a hematl i lor



Zmiana ustanowiona
przez Prezesa Zarządu Centralnego Związku Spółdzielczości Pracy

zmiana 1
86 09 30

Punkt 3 4 2 2 zmienia się następująco
Szerokość kresek powinna byc jednakowa w granicach 0,23—0,40 mm Różnice 

szerokości kresek tej samej podziałki nie powinny przekraczać 0,05 mm

BN-76/5951-02 Szklany sprzęt laboratoryjny Pipeta Westergreena
1427

(Biuletyn PKNMiJ nr 2/87 poz 13)



zmiana 2
87 09 7

W punkcie 3 4 3 Dopuszczalne błędy wskazań tresc zmienia się następująco 
± 5 mm — przy przesuwaniu słupa cieczy o każde 50 mm w pipecie kontrolnej,
±20 mm — przy przesunięciu słupa cieczy w całym zakresie pomiarowym pipety 

kontrolnej

BN-76/5951-02 Szklany sprzęt laboratoryjny Pipeta Westergreena
1427

zm iana 1 — B iuletyn PKNMiJ nr 2/87 poz 13 (Biuletyn PKNM iJ nr 1/88 poz 12)


