DK 615.472 : 669.14.018.8 DEUTSCHE NORMEN _ Januar 1972

Instrumentarium fiir Marknagelung D I N

Flexible Bohrer 58 809

Instruments for intramedullary nailing; intermedullary canal reamer
Instruments pour Penclouage médullaire; alesoirs pour le canal médulaire

Mafle in mm

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wihlen.

1. Male, Bezeichnung
Form A Form B
Bohrer ~ Bohrer
mit Uberwurfmutter ohne Uberwurfmutter

Bohrkopf Platz fur Uberwurfmutter
Kennzeichnung  (nur bei Form A}

{

8+a5

Bezeichnung eines flexiblen Bohrers fiir Marknagelung mit Uberwurfmutter (A) vond; =7 mm und ! = 350 mm:
Bohrer A 7 X 350 DIN 58 809:

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.

:111 5 |55| 6 |65 7 |75 | 8| 9 |10 |11]12]13{14 {15 |16|17] 18| 19|20 21
350 350 350
Its 480 480 480
430 430 430
‘dy max. 2,8 2,8 2,8 4,5 45 45
: +0,2 ’
d3’o 2,1 2.1 2,1 3,5 3,5 3,5
dgymax.| 4,8 | 5,3 5,8 65 |[7,5]8,5 9 9
Gewicht 70 70 70 160 160 170
g =2
2. Werkstoff

Bohrkopf: Nichtrostender Stahl X 40 Cr 13 (Werkstoffnummer 1.4034)
Ubrige Teile: Nichtrostender Stahl nach Wahl des Herstellers
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3. Ausfiihrung

Kopfform, Schneidenform und flexibler Schaft nach Wah! des Herstellers
Korrosionsbestindig unter den Bedingungen einer Dampfsterilisation

Kopf geschliffen oder fein gefrist (nach Wahl des Herstellers) und passiviert
Schaft poliert und passiviert

Frei von Rissen und Zunderresten

Frei von siurehaltigen Fetten und Resten von Schleif- und Poliermitteln (diese Riickstdnde sind vorzugsweise durch
Ultraschallreinigen zu entfernen) '

Bohrkopf gehirtet, Hirte = 50 HRC

4. Priifung des Werkstoffes

Die Priifung der Werkstoffe wird vom Herstellerwerk des Werkstoffes durchgefiihrt und bei der Lieferung des Werk-
stoffes mit Werkzeugnis nach DIN 50 049, Ausgabe April 1960, Abschnitt 2, bestatigt.

5. Verpackung

Um eine Beschiidigung des Bohrkopfes — inshesondere der Schneiden —- auszuschlieBen, sind die Bohrer einzeln zu
verpacken.

6. Kennzeichnung

Bohrer, die dieser Norm entsprechen, sind mit dem Kurzzeichen, z. B. A 7 x 350, dem Verbandszeichen DIN
(nach DIN 31) und dem Herstellerzeichen zu kennzeichnen.
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