Załącznik 2 d

Parametry techniczne narzędzi  chirurgicznych

1. Zamawiający wymaga, aby narzędzia wykonane były ze stali wysokogatunkowej obrabianej, utwardzanej i hartowanej ze wstępną pasywacją wykonaną przez producenta.

2. Zamawiający wymaga, aby ramiona nożyczek łączone były za pomocą śrubki lub wkrętem odpowiednio zabezpieczonym przed przypadkowym odkręceniem.
3. Zamawiający wymaga, aby wszystkie produkowane narzędzia spełniały normę DIN EN ISO 13402 dotyczącą odporności na korozję.

4. Zamawiający wymaga, aby wszystkie produkowane narzędzia posiadały możliwość:

- mycia ( ultradźwięki, środki myjące i neutralizacja dopuszczone przez PZH)
- dezynfekcji (temperaturowa i chemiczna) środkami dopuszczonymi przez PZH

- sterylizacji: parowa w autoklawach w temperaturze 134 stopnie Celcjusza , dla materiałów wrażliwych :niskotemperaturowa na tlenek etylenu oraz nadtlenek wodoru.
5. Zamawiający wymaga, aby wszystkie produkowane narzędzia spełniały normę EN ISO 7153-1.

6. Zamawiający wymaga, aby narzędzia były oznaczone kodem  Data matrix, czyli matrycowym dwuwymiarowym  kodem kreskowym  (kod kreskowy 2D), składającym się z czarnych i białych pól (modułów) zamieszczonych w granicach tzw. wzoru wyszukiwania. Oznakowanie takie pozwala na pełną identyfikację narzędzi w zestawie i możliwość skanowania każdego instrumentu znajdującego się w zestawie. Kod Data Matrix ma zawierać zakodowaną informację o unikalnym numerze narzędzia. Kod może być wykorzystany do synchronizacji z systemami informatycznymi i organizacją pracy w obrębie np. Bloku Operacyjnego i Centralnej Sterylizatorni ( skład zestawów narzędzi chirurgicznych , obieg w obrębie BO/CS , planowanie regeneracji i wymiany narzędzi w zestawach )

7.  Zamawiający wymaga, aby wszystkie narzędzia oznakowane były : logo producenta i numerem katalogowym

8. Zamawiający wymaga, aby dostawca zapewnił serwis na terenie kraju, gwarancyjny oraz pogwarancyjny w formie kompleksowej przeglądu, naprawy instrumentów wraz z wymianą twardych wkładek, ponownego złocenia uchwytów oraz niezbędnych części i pełną obróbką powierzchni. Serwis certyfikowany normami : ISO9001 i ISO13485
9. Zamawiający wymaga parametrów stali, z których wykonane są poszczególne grupy narzędzi:
	Rodzaj narzędzia
	Pozycja w załączniku nr 2 do SIWZ
	Możliwe do użycia stale zgodne z DIN 58298
	Stosowane rodzaje stali
	Twardość

	Haki operacyjne
	112-118, 120-122,

124-134, 
154, 269, 254
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-48 HRC 

	Nożyczki

 

 

 

 
	8 -9,
	X20Cr13
	X20Cr13 z twardą wkładką
	42-48 HRC/60-64 HRC

	
	
	X46Cr13
	 
	 

	
	3 -7, 10- 27,

248-249,
	X50CrMoV15
	X50CrMoV15 bez twardej wkładki
	52-58 HRC

	
	
	X38CrMoV15
	 
	 

	
	
	X5CrNiMo17-12-2
	 
	 

	Dłuta

 

 

 
	135, 175-181, 

184, 262-263, 
	X20Cr13
	 
	 

	
	
	X46Cr13
	X46Cr13
	52-57 HRC

	
	
	X50CrMoV15
	X50CrMoV15
	52-58 HRC

	
	
	X38CrMoV15
	 
	 

	Podważki

 

 

 
	154-155, 255-260,

264, 266,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-48 HRC 

	
	
	X46Cr13
	 
	 

	
	
	X50CrMoV15
	 
	 

	
	
	X38CrMoV15
	 
	 

	Ronguery Sztance

 

 

 
	194, 246,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-48 HRC 

	
	
	X46Cr13
	 
	 

	
	
	X50CrMoV15
	 
	 

	
	
	X38CrMoV15
	 
	 

	Pincety

 

 

 
	28-40, 

42-48, 

150, 

245, 
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-48 HRC 

	
	
	X46Cr13
	X46Cr13
	42-46 HRC 

	
	
	X5CrNi18-10
	 
	 

	
	
	X5CrNiMo17-12-2
	 
	 

	Kleszcze

 
	49-53, 54, 

55-94, 95-96, 147-148,
171, 191-193, 201,

220-230,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-48 HRC 

	
	
	X46Cr13
	X46Cr13
	42-48 HRC 

	Kleszcze do cięcia drutu 
	41,
	X46Cr13
	X46Cr13
	52-54 HRC

	Kleszcze do cięcia drutu twardego
	244
	X20Cr13

 X105CrMo17
	X20Cr13


	42-50 HRC min 

58 HRC

	Kleszcze do cięcia drutu Kirschnera
	250
	X20Cr13

 X105CrMo17
	X20Cr13


	42-50 HRC min 

58 HRC

	Kleszcze z przekładnią czołowe
	251
	X20Cr13

 X105CrMo17
	X20Cr13


	42-50 HRC min 

58 HRC

	Kleszcze do trzymania drutu
	54
	X20Cr13


	X20Cr13


	44-50 HRC

	Szczypce kostne
	195-197
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50HRC

	Kleszcze kramponowe
	231
	X46Cr13
	X46Cr13
	42-50HRC

	Kleszcze do cięcia kości
	198-200
	X20Cr13

X38CR13
	X20Cr13


	42-47HRC 
50-53 HRC

	Kleszcze INGE
	261
	X20Cr13
	
	42-50HRC

	Klemy

 

 
	136- 143
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-48 HRC 

	
	
	X46Cr13
	 
	 

	
	
	X5CrNiMo17-12-2
	 
	 

	Imadła

 
	105-109, 205-209
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-47 HRC 

	
	
	X30Cr13
	 
	 

	Imadła z twardą wkładką

 
	97-104,

 210-211, 
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-47 HRC (twarda wkładka 1600-1800 HV

	
	
	X30Cr13
	X20Cr13
	 

	Uchwyt skalpela
	1-2,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Prowadnica sondy Payr
	110
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Rozwieracz do ran
	111
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Brzeszczot do piły
	252-253,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Piłka druciana
	119, 123,
	OH18N9
	
	

	Kulociąg
	144-146,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Pobijak
	151-153
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Raspator
	156-157
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Skrobaczka kostna
	156-158
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Łyżeczka kostna
	160-170, 232-241,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Młotek
	172-174
	X12CrNiS188
	
	

	Osteotom
	182-183,

185-190
	X46Cr13
	
	52-57 HRC

	Spinak do serwet
	202-204,
	X20Cr13
	X20Cr13
	42-50 HRC

	Miernik do śrub
	242-243,
	X20Cr13
	X20Cr13
	44-50 HRC


10. Zamawiający dopuszcza równoważność w zakresie podanych norm.
………………………………………………………………………………..

                                                

 (miejscowość, data, podpis osoby uprawnionej)

