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Materials, finish and testing of medical instruments; scissors

Ersatz fiir Ausgabe 09.68

Matériaux, finitions et essais pour les instruments médicaux; ciseaux

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm legt den Werkstoff, die Ausfiihrung und
Priifung fertiger Scheren fest. Sie trifft keine Festlegungen
fiir Scheren, die aufgrund ihrer Konstruktion in den Bereich
der Zangen iibernommen worden sind (z. B. Gipsverband-
Hebelscheren).

1.2 Einzelheiten Gber die Ausgangswerkstoffe fiir die
Herstellung medizinischer Instrumente und deren Liefer-
zustdnde und Erzeugnisformen enthélt DIN 17 442 Walz-
werks-, Schmiede- oder GieBerei-Fertigerzeugnisse aus
nichtrostenden Stdhlen fiir medizinische Instrumente.

2 Werkstoffe

2.1 Scheren

Nichtrostender Stahl nach Tabelle 1 nach Wahl des Her-
stellers.

Wird ein bestimmter nichtirostender Stahl aus Tabelle 1
gewiinscht, dann ist dies durch Erweiterung der Norm-
Bezeichnung mit der entsprechenden Kennzah! anzu-
geben (siehe Abschnitt 4).

2.2 Niete, Schrauben, Stifte
Nichtrostender Stahl nach Wahl des Herstellers.

3 Ausfiihrung

Die Scheren miissen korrosionsbestandig unter den Bedin-
gungen nach Abschnitt 5.2 sein.

Die Scherenhilften diirfen bei einer dem Verwendungs-
zweck entsprechenden Beanspruchung weder brechen
noch ihre Form bleibend verandern. Die gleichartigen Teile
mussen nach GroBe und Symmetrie gleichférmig sein.
Die Scheren miissen einen guten Gang haben.

Die Scheren dirfen beim Schneiden nicht haken.

Die Schneiden miissen schartenfrei sein.

Die Scheren missen unter den Bedingungen nach Ab-
schnitt 5.3 schneidfahig sein.

3.1 Oberflachen

Die Oberflichen miissen frei von Poren, Rissen, Riefen,
Zunderresten, saurehaltigen Fetten und Resten von
Schleif- und Poliermitteln sein.

Tabelle 1. Mit Ausnahme der Funktionsflachen sind alle Oberflachen
W poliert; Glanzgrad nach Wahl des Herstellers.
Werkstoffkurzname nirr:'(\?rt\(:f- Kennzahl Wird ein bestimmter Glanzgrad der polierten Flachen ge-
wiinscht, dann ist dies bei Bestellung durch Erweiterung
der Norm-Bezeichnung mit dem entsprechenden Kenn-
X40Cr13 1.4034 buchstaben nach Tabelle 2 anzugeben (siehe Abschnitt 4).
X 45 CrMoV 15 1.4116 4 Tabelle 2.
X 38 CrMoV 15 1.4117 Glanzgrad Kennbuchstabe
X20Cr131) 1.402171) 5 hochglanz H
X 5 CrNiMo 18 102) 1.44012) 3 matt M
1) D'Ieser Werkstoff darf nur fir Scheren mit Hartmetall- 3.2 Harte
Einlagen verwendet werden. . )
2) Scheren aus diesem Werkstoff kénnen nur durch 3.2.1 Harte der Scheren aus Werkstoff mit der Kenn-
Kaltverfestigung gehirtet werden. zahl 4: 50 bis 58 HRC. Zulassige Differenz der Hérte beider
Blatter max. 4 HRC.
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3.2.2 Hirte der Scheren (mit Hartmetall-Einlage) aus
Werkstoff mit der Kennzahl 5: 40 bis 48 HRC. Zulédssige
Differenz der Harte beider Blatter max. 4 HRC.

3.2.3 Hirte der Scheren aus Werkstoff mit der Kenn-
zahl 3: mindestens 250 HV 10. Zuldssige Differenz der
Harte beider Blatter max. 30 HV 10.

3.2.4 Harte der Hartmetall-Einlagen bei Scheren: minde-

stens 710 HV 10. Zuldssige Differenz der Einlagenhérte bei-
der Blatter max. 50 HV 10.

3.3 Hartmetall-Einlagen bei Scheren

Die Hartmetall-Einlagen sind induktiv oder durch ein
Vakuum- oder Schutzgas-Verfahren hart eingelbtet.

4 Norm-Bezeichnung

Die Norm-Bezeichnung wird durch Anhéngen der Kenn-
buchstaben entsprechend dem vom Besteller gewiinsch-
ten Umfang in der Reihenfolge nach dem folgenden Bei-
spiel erweitert.

Schere DIN 00 000 —000 H 4

Benennung
Norm-Nummer

Kennbuchstabe fiir Form
und/oder Kennzahl fiir Gré8e

Kennbuchstabe fiir Glanzgrad
Kennzahl fir Werkstoff

5 Priifungen

5.1 Priifung des Werkstoffes

Die Priifung des Werkstoffes wird vom Herstellwerk des
Werkstoffes durchgefiihrt und bei der Lieferung des Werk-
stoffes mit Werkszeugnis nach DIN 50049 bestétigt.

Wird vom Besteller der Schere ein bestimmter Werkstoff
gefordert, dann ist eine Bestatigung vom Hersteller der
Schere, daB die Schere aus dem vorgeschriebenen Werk-
stoff hergestellt ist, ausreichend. Auch wenn der Werk-
stoff nach Wahl des Herstellers freigestellt ist, kann der
Besteller der Schere die Angabe des zur Herstellung ver-
wendeten Werkstoffes fordern.

5.2 Priifung der Korrosionsbestandigkeit

Die Korrosionsbestindigkeit der Schere ist durch einen
Kochversuch zu priifen.

Durchfiihrung des Kochversuches:

Die Schere ist in geeigneter Weise (z. B. Biirsten in heiBem
Seifen- oder Sodawasser oder mittels Per- oder Trichlor-
ethylen) von Fetten zu befreien, in destilliertem Wasser
griindlich zu reinigen und dann zu trocknen. Nach dem
Reinigen ist die Schere in einem mit destilliertem Wasser
gefiillten Glas- oder rostbestandigen Behdlter 30 Minuten
zu kochen. Die Schere ist anschlieBend in dem zum Kochen
verwendeten destillierten Wasser auf Raumtemperatur ab-
zukihlen.

Nach Abkiihlung auf Raumtemperatur ist die Schere aus
dem destillierten Wasser zu entnehmen und 2 Stunden in
der Luft innerhalb eines geschlossenen Raumes zu lagern.
An der gepriiften Schere dirfen keine Rostbildungen sicht-
bar sein.

5.3 Priifung der Schneidfahigkeit

Die Schneidfahigkeit der Schere wird durch Schneid-
versuch gepriift.

Durchfiihrung des Schneidversuches:

Es ist Versuchsmaterial nach Tabelle 3 zu verwenden.
Die Schere ist vor der Priifung zu reinigen. Zur Priifung
der Schneidfdhigkeit sind 3 ununterbrochene Schnitte
iiber 25 der Schneidenlange der Schere durch das Ver-
suchsmaterial, ohne daB seitlicher Druck ausgeiibt wird,
vorzunehmen.

Das Versuchsmaterial muB dabei glatt und ohne auszu-
reiBen getrennt werden.

Das Versuchsmaterial ist nach Tabelle 3 entsprechend
der jeweiligen Scherentypen in Lagen aufeinander zu
legen.

5.4 Priifung der Hérte

Die Harte der Schere wird nach DIN 50103 Teil 1 ,Hérte-
priifung nach Rockwell“ bzw. nach DIN 50133 Teil 1 ,Hérte-
priifung nach Vickers* gepriift. Eine Umrechnung der
Harteangaben ist nach DIN 50150 ,Hértevergleichstabel-
len“ vorzunehmen.

6 - Stichprobenpriifung

6.1 Priiflos und PriiflosgroBe

Ein Priflos ist die Gesamtmenge von Instrumenten gleicher
Werkstoff- und Fertigungschargen, die geschlossen zur
Priifung vorgelegt wird. Die Anzahl der Teile im Priiflos
ist die PruflosgroBe (N).

6.2 Stichprobe und Stichprobengroée

Die Stichprobe ist die aus dem Priiflos zur Priifung ent-
nommene Menge. Die StichprobengroBe (r) ist die Anzahl
der in der Stichprobe enthaltenen Einzelstiicke.

6.3 Annahmezahl

Die Annahmezahl (c¢) ist die groBte Anzahl fehlerhafter
Stiicke in den einzelnen Stichproben, bei der das Priiflos
als Ganzes noch nicht zurlickgewiesen wird.

6.4 Stichprobenplan

Aus dem Priiflos ist nach dem Stichprobenplan (siehe
Tabelle 4) die Anzahl Einzelstiicke entsprechend der zu-
gehérigen StichprobengréBe n zu entnehmen. Die An-
nahme bzw. Zuriickweisung richtet sich nach der in
Tabelle 4 festgelegten Annahmezahl c.

Der Besteller kann bei bekanntem Qualitdtsniveau des
Lieferers auch eine Priifung mit reduziertem Prifumfang
durchfiihren. Voraussetzung fiir den reduzierten Priif-
umfang kann eine den Fertigungsbedingungen angepaBte
laufende Werkskontrolle sein, deren schriftlich festgelegte
Ergebnisse dem Besteller zugéanglich sein miissen.
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