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Oswiadczenie

Poswiadczamy jako producent Aesculap AG Ze produkowane przez nas narzedzia chirurgiczne spetniaja
nastepujace parametry i normy:

i

™~

Narzedzia wykonane s3 ze stali wysokogatunkowej obrabianej, utwardzanej i hartowanej ze wstepna
pasywacjg wykonang przez producenta.

Proces pasywacji odbywa sie po przez zanurzenie narzedzi w kapieli w roztworze kwasu
cytrynowego po procesie narzgdzia s ptukane wod3a destylowana.

Na proces obrobki sktadajg sie czynnosci: obrébka plastyczna kiucie, obrobka wiérowa, montaz |
obrobka szlifierska. Wykorzystywane maszyny do procesu to: mioty, prasy, maszyny CNC, szlifierki
Na proces utwardzania sktada sie obrdbka cieplna czyli hartowania i odpuszczanie

Proces hartowania i odpuszczania odbywa sie w piecach hartowniczych w atmosferze ochronnej w
prézni.

Ramiona nozyczek f3czone s3 za pomoca srubki lub wkretem odpowiednio zabezpieczonym przed
przypadkowym odkreceniem.

Wszystkie produkowane narzedzia spetniajg norme DIN EN [SO 13402 dotyczacg odpornosci na
korozje.

Wszystkie produkowane narzedzia posiadajg mozliwosé:

- mycia ( ultradzwieki, srodki myjace i neutralizacja dopuszczone przez PZH)

- dezynfekcja (temperaturowa i chemiczna) srodkami dopuszczonymi przez PZH

- sterylizacja: parowa w autoklawach w temperaturze 134 stopnie Celcjiusza , niskotemperaturowa
dla materiatow wrazliwych oraz nadtlenek wodoru i plazma.

Wszystkie produkowane narzedzia spetniaja norme EN 1SO 7153-1.

Narzedzia sg oznaczone kodem Data matrix czyli matrycowym dwuwymiarowym kodem kreskowy
(kod kreskowy 2D), skiadajacy sie z czarnych i biatych pol (modutow) zamieszczonych w granicach
tzw. wzoru wyszukiwania. Oznakowanie takie pozwala na peing identyfikacje narzedzi w zestawie i
mozliwos¢ skanowania kazdego instrumentu znajdujacego sie w zestawie. Kod Data Matrix zawiera
zakodowang informacje o unikalnym numerze narzedzia. Kod moze by¢ wykorzystany do
synchronizacji z systemami informatycznymi i organizacja pracy w obrebie Bloku Operacyjnego i
Centralnej Sterylizatorni ( sktad zestawow narzedzi chirurgicznych , obieg w obrebie BO/CS ,
planowanie regeneracji i wymiany narzedzi w zestawach )

Wszystkie narzedzia oznakowane s3 : logo producenta i numerem katalogowym




8. Parametry stali z ktorych wykonane s3

poszczegllne grupy narzedzi:

Rodzaj Mozliwe do uzycia Stosowane Twardos¢
narzedzia stale zgodne z DIN rodzaje stali
58298
Haki operacyjne X20Cr13 X20Cr13 42-47 HRC
Retraktory X15Cr13
X8CRNiS18-9
X5CrNi18-10
X5CrNiMo17-12-2
Nozyczki X20Cr13 X20Cr13 z 42-47 HRC/60-64 HRC
twarda wkiadka
X46Cr13
X50CrMoV15 X50CrMoV15 bez 50-57HRC
twardej wkiadki
X38CrMoV15
X5CrNiMo17-12-2
Dtuta X20Cr13
X46Cr13 X46Cr13 52-57 HRC
X50CrMoV15 X50CrMoV15 52-58 HRC
X38CrMoV15
Podwazki X20Cr13 X20Cr13 42-48 HRC
X46Cr13
X50CrMoV15
X38CrMoV15
Ronguery X20Cr13 X20Cr13 42-48 HRC
Sztance
X46Cr13
X50CrMoV15
X38CrMoV15
Pincety X20Cr13 X20Cr13 42-47 HRC
X46Cr13 X46Cr13 42-47 HRC
X5CrNi18-10
X5CrNiMo17-12-2
Kleszcze X20Cr13 X20Cr13 42-47 HRC
X46Cr13 X46Cr13 42-47HRC
Klemy X20Cr13 X20Cr13 42-47HRC
X46Cr13
X5CrNiMo17-12-2
Imadta X20Cr13 X20Cr13 42-47 HRC
X30Cr13
Imadta z X20Cr13 X20Cr13 42-47 HRC (twarda
twarda wkiadka wktadka 1600-1800 HV
X30Cr13
Mikro -
X30Cr13 X30Cr13 42-47 HRC
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