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ABGUJAS PARA SUTURAS

CLAVAS : VARIAS

Esta norma cancela a la norma Agujas para Suturas de
fecha Jjulio/1988.

VIGENTE A PARTIR DEL 7 DE SEPTIEMEFE DE 1988.

\\)’7, INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL

1 SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccion General de Abastecimiento
Jafatura de Control di Calidad
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Subdireccion’ General de Abastecimiento

AGUUAS PARA SUTURAS

Jefatura de Con;nolde Calidad
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33'01 L] ﬁl .

JMM

OBETIVO Y CAMPD DE APLICACION

La‘presente norma establece las especificaciones m{nlmes de calidad que
ceben cumplir las agujas para suturas y sefiala los métckos de prusba pa
ra la verificacidn de las mismas. Esta norma debe ser aplicada en el
proceso de la adguisicién, inclusidén, inspeccidn de recepcién, muestreo
y suministro del producto.

DESCRIPCION

Aguja para sutura, es el dispositivo metdlicao { ver figura 1 ) que se
utiliza para suturar heridas en cirugfa general y de alta especialidad,
CLASIFICACION Y DESIGNACION DEL PRCDUCTO

OESIGNACION DEL PRODUCTO

NOMENCLATURA IMSS PARA LA DESIGNACION DE MATERIALES METALICOS

En la tabla 1 se indica la nomenclatura IMSS de los materiales y su equi-

valencia can normas intarnaciocnales DINT, IS0y a lo establecido por AISI

(0s.01, 08.02, 08.03 y 08.07)

SEPTIEMBFE /68
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

AGUJAS PARA SUTURAS

Subdireccién General de Abastecimiento
Jefatura de Control de Calidad

TABLA 1
NOMENCLATURA NOMENCLATURA DE NORMAS NOMENCLATURA DEL INSTITUTO
IMSS INTERNACIONALES AMERICANGO DEL HIERRO Y EL
' ACERO -
DIN ' I s-b R AISI
IMSS M - 10 X3Cr13 ' 5 /420 B
IMSS A - 1 X5CrNi189 (1810) 1i' 304
C105W1 C105w1 —— ————
o 1. IMSS : Instituto Mexicano del Seguro chiai
2+« DBIN + - Deutsches Institut Flr Nurmung
3. IS0 : Intérnational Organization For Standardization
4. AISI American‘lron and Steel Institute
A Austenitico
Moo Martensitico -

03.02. CLASIFICACION

JhM
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Subdireccion General de Abastecimiento
Jefatura de Control de Calidad

03.02.1,

VER TABLA 2¢, FIG. 1.

TABLA 2

DE ACUERDO A SU FORMA Y AREA DE APLICACION { 08.03. )

ABUUJAS PARA SUTURAS

TARE T OE F 0 R M A DESIGNACION FIGURA
ARPL1GACION CORTE TRANSVERSAL DE CURVATURA Y/0 LETRA : 1
LA PUNTA FORMA
3/8 circulo B 1a
1/2 circulo G 1b
1/2 circulo Ba 1b
CUTANEA TRIANGULAR -
v 5/8 circulo He 1c
MUSCULAR Gancho Ko 1d
Recta KEITH 1e
1/2 circulo E 1b
REDONDA
_ 1/2 circulo G b
INTESTINAL RECONDA 1/2 circulo Pb 1b
Recta Pc 1e
VAS0S REDONDA 3/8 cfrculo Ka 1a
3/8 cfrcula ob ia
008 TRTANGULAR -
1/2 circulo Og 1b

SEPTIEMBRE /88
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SECURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL p

Subdireccién General de Abastecimiento

A@?gA5 PARA SUTURAS - . |
Jefatura de Contro! de Calidad i D

£

03.02. 2. DE ACUERDO A SU FORMA ( 08.03 )

FIGURA 1
3/8 CIRCULO 1/2 CIRCULO
(a) . (Lo)
5/8 CIARCULO SRR : FORMA DE GANCHO

SEPTIEMBRE /68
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién General de Abastecimiento : AGUJAS PARA SUTURAS
Jefatura de Contro! de Calidad

03.02.3, DE ACUERDC AL TIPO OE PUNTA
FIGURA 2

PUNTA AHUSADA ( REDONDA ) MICROPUNTO ASENTADRO A
' MANG' TRINGULAR

03.02. 4, DE ACUERDO AL TIPO DE FILO
FIGURA 3

FILO FEDONDO FILO CORTANTE

03.02. 5. BCE ACUERDO AL TIPO DE 0OJO
FIGURA 4 ‘
040 DRDINARIO CJO AUTONMATICO

SEPTIEMBRE /88
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién General de Abastecimiento

AGUJAS PARA SUTURAS
Jefatura de Control de Calidad . »

03.02.6, DE ACUERDO A LA CLAVE Y MODELO ( 08.08 )

CLAVE DESCAIPCION : | MODELD

. RECTAS, 0J0 AUTOMATICO, COATANTES
CALIBRE : LONGITUD . —

<
060.040.2655 2 (67 a 70 mm ) KETITH
060.040.,7134 4 . (58 a60mm ) o
060.040.7159 -6 ( 49 a 51 mm ) u

. MEDIO CIACULO, 000 AUTOMATICO, CORTANTES

CALIBRE : LONGITUD
050.040.7407 3 ( 62 a 68 mm ) s/M (G-212)
060.,040.7423 7 (42 a 50 mm ) "
060.040.7449 1 ( 28 a 34 nm ) "
060.,040.7456 13 (22 a26mm ) "
060.040.7464 15 (19 & 21 mm ) "
. MEDIO CIRCULO, 0J0 AUTDMATICO, PUNTA R~
DONDA, TIPO INTESTINAL 7
CALIBRE :  LONGITUD , ,, \
060.040.0949 7 a (26aamm ) . - wAvo (Pb-332)
060,040.0964 5 (22 a2 mm ) Bl »
. MEDIO CIRCULO, OJ0 AUTOMATICO, PUNTA
REDONDA
CALIBRE :  LONGITUD
060.040.7175 000 (62 a72mm ) s/ (E-320)
060.040.7209 (. ( 38 a a0 mm ) !
060,040 .7225 a (21 a 24 nm ) )

NOTA : LAS };,DNGITUDES DE LAS AGUJAS SON PEPCRTPDP\S EN FORMA RECTA,

£
/

A

um:ﬁ
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién General de Abastecimiento

AGUJAS PARA SUTURAS

Jefatura de Control de Calidad

o4, ESPECIFICACIONES
04.01. MATERIALES (08,02, 08,03 y 08.09)
Acero inoxidable martensftico tipo; IMSS M-10
Acero inoxidable austenftico tipo; IMSS A-1
Acero al alto carbona tipo: C105§1
04,02, COMPOSICION QUIMICA EN PORCIENTO DE LOS MATERIALES (08.02,08,03 y 05.09)
Ver Tabla 3.
TABLA 3 ' COMPOSICION GUIMICA EN SORCIENTO { % )
1P0 DB CARBON] CROMO NIQUEL FOSFCRO AZUFRE SIL£ MANG& HIERRD
CERO Cr Ni P S CI0 NESO Fe
Maximo Mé&ximo 5i M
MSS M-10 0.24 -~ 0,37 11.85-14.151 1.03 Maxi- . 0.050 0.035 dé?? JJE? Balancs
1188 A= 0.08 Méx. 16.80-19.201 7,85~ 11.18 0.050 0.035 1,05 { 2.04 Balance
MéXo Méxc
0.10¢1 0.10 '
10541 1,00 - 1,10 _—— - 0.020 0.020 0.oe 1 0uos Bala.be\
1,03, DUREZA :
Y ' " + i i s S 0y C105w1
De B4 - 87 Rockwell"15N" (50 ~ 3 Rc) para materiales tipo: IMSS M-10 'y C
De 80 X 4 Rockwell-8 (Ab)(152-176 Knoop) para el material tdipp: IMSS A1
04.04, ACABADDS (08,.04)
Todos los bordes y superficies de las agujas deben ser uniformes, libres de
rebabas, fisuras, fracturas, marcas de esmerilado, rayaduras, éreas rugosas,
muescas, corrosidngporos, puntas romas o deformadas que afecten la funciocna-
lidad de la aguja.’
Adends de las caracteristicas indicadas, se requ1ere el siguiente tipo de aca
bado final,
04.04, 1. ESPEJO

Las superficies de las agujas deberdn presentar una superficie pulida de alta
reflexidn,

SEPTIEMBRE /68
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdir ﬁengral de Abastecimiento , - ABUJAS PARA SUTURAS
Jefatusa ; %ﬂtrd dy Calidad L B g
04,05, PAstmo

proceso indispensable que se debe gfectuar a las eggu,jas manufacturadas
Eséro inoxidable después del acabado y marcado: c0n51gte en oxidar la su-
perf1c1e de las agujas con una soluclén &cida para hacerlas mé&s resistentes

a la corrasién,

04.06. RECUBRIMIENTOS . A

£1 material tlp’ﬁC105W1 debe contar con un recubrimiento de nigquel de
5 — 10 micras.

04,07, MARCADO Y EMBALAJE

04,07.1. MARCADO

Debido a la fineza de este artfculo y por lo reducido de sus dreas, se omiten
caracterfsticas de marcado.

04.07.2. EMBALAJE

Debe estar en concordancia con lo estipulado en el Titulo Vigésimo Cuarto
(Envasado de los Productos) - Capftulo Unico, de la Ley General de Saludy i
blicado en el Diario Oficial del 18 de Enero de 15988 ( 07. o&)

04.07.2.1, EMPAQUE PRIMARIO

Colective en bolsa de pilietilenohsellada (para 12 agujas).

Debe llevar una etigueta con los siguientes datog impreéos en forma legi-~
ble e indeleble:

Nombre del producto

Razén soccial del fabricante o distribuidor
Marca

6GB * SEPTTEMBRE /88
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién General de Abastecimiento o ABUJAS PARA BUTURAS
Jefatura de Control de Calidad

Tipo de material

Tipo de filo

Tipo de ojo

Tipo de punta

Dimensiones nominales (calibre)
Ndmero de catdlogo del fabricante
Ndmero de lote

Pals de procedencia

% En concordancia con lo estipulado en sl Tltulio Décimo Segundo, Capliulo
I, Artfculo 210 de la Ley General de  Salud (07.07).
¢

04.07.2.2, EMPAQUE SECUNDARIO

Caja de polipropilenc o similar (transparante), con una resistoncia adecuads
para proteger a las agujas durante el transports y almacenamiento; debe con-
tener de 6 a 12 sobres de un mismo tipo,

Debe llevar una etigueta conteniendo los datos sefialados en el subinciso
0460762.1. A

05, INSPECCION DE RECEPCION (07.05)

Es el procedimiento de inspeccin por atributos o inspeccitn visual de las
agujas gue permite identificar defecins Fisicos gue son visibles a aimple
vista y que se debe efectuar en el moments en que sl provesdor entregs Sus
productos en los almacenes del Instituto,

05.01. SELECCION DE LA MUESTRA

La inspeccién consiste en seleccionar una muestra al azar por lote, enten.
diéndose por éste, adquel que esté constituide por unidades de producto de

un solo tipo y tamafio. Debe llevarse a cabo de acuerdso con log métodos de
muestreo establecidos en la Norma NOMuZ e 121960 ((3'7“05)3 con un nival Gerneral
de Inspeccidn II, Subnivel Normal y ds asuerd&%a la siguiente clasificacidng

GGB!
SEFTIEMBRE /66
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SEGURIDAD Y SOUDARIDAD SOCIAL

Subdireccion G‘Wa{.}dg'-A,baste-cimiento

AGUJAS PARA SUTURAS

Jefatura de Control de*Calidad

05.02

059020 10

05.02.2.

05,02.3s

JMM

CLASIFICACION DE DEFECTOS

DEFECTOS CRITICOS

Son ahuellos que producen condiciones peligrosas o inséguras para el o
personal usuario ( y/o paciente ) v que impiden el funcionamiento pri
mordial del producto, tales como

~ Corrosién

- Muescas

— Rebabas

- Fisuras y/o fracturas

- Dobleces

- Puntas romas y/o deformadas
-~ Superposicidn de material

DEFECTOS MAYORES

gon aquellos que tieren grandes probabilidades de provocar fallas y re-
ducir en forma dréstica la duracifn y utilidad del producto para el fin  _
gue se le destina,como :

-~ Superficies con impurezas, rayaduras, &reas rugosas y poros

~ Acabados mal ejecutados
~ tarcas de esmerilado

DEFECTDS MENORES

Son aguellas desviaciones can respecto a los requisitos establecidos que
no tienen influencia decisiva en el uso o en la duracién del producto, como:

- FEmpague inadecuado, deteriorado, roto y/o abierto

- Etigquetas de los empagues con informacidn incompleta, ilegible y/o
borrosa.

SEPTIEMBRE /68
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SEGURIDAD Y SOUDARIDAD SOCIAL

Subdireccion General de Abastecimiento

AGUJAS PARA SUTURAS

Jefatura de Control de Calidad

05.03

0s.

U6.01

U6.02

061029" ®

S

CRITERIOS DE ACEPTACION

La aceptacifn o rechazo de un producto especifico, se lleva a cabo de
acuerdo a la siguiente clasificaciédn :

Defectos Criticos NCA * 1.0

Defectos Mayores NCA = 245
Defectos Menores NCA = 6.5
* NCA = Nivel de Calidad de Aceptdcisin

ANALISIS DE LABORATORIO

SELECCION DE LA MUESTRA

Para pruebas y/o andlisis de laboratorio, seleccionar al azar 20 agujas
da la miama famlilias « lote y marea comerelel, Sstas debordr ser diferantes
entre sf y corresponder a cualquiera de los tipos a modelos.

Si las agujas son de un solo ndmero o tamafic, las 20 piezas que integren

la muestra deberdn ser iguales e invariablemente ceben corresponder al
mismo tipo o modelo.

METCDOS DE PRUEZBA
INSPECCION DEL ACABADO

Las agujes deben ser inspeccionadas a simple vista pare verificar su
gcabado.

SEPTIEMBRE /88
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) SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL :
Subdireccion General de Abastecimiento B : A%}_JAS PARA SUTURAS
Jefatura de Control de Calidad > ;-

S ad

06.02.2. ANALISIS QUIMICO CEL MATERIAL

Debe efectuarse de acuerdo & 1os m&todos estapblecidos en la Norma
ASTM — E353 - 84 (07.03 )

06.02.3. DUREZA

Debe verificarse de acuerdo a lo establecido en las Normas IMSS ( 07.01. ),

( 07.02 )

06.02.4. FESISTENCIA A LA CORROSION

06.02.4.1 SOLUCION DE SULFATO OE COBRE, PARA EL MATERIAL TIPO: IMSS =10 (08.04%.

PROCEDIMIENTO

Las agujas deben ser previamente lavadas con jabdn neutro y agua & tempe
ratura de 308 K a 373 K ( 350C a 40°C ), enjuagadas con agua destilada a
temperatura de 323 K a 333 K ( s0°C a 60°C ), sumergiglas répidamente en
~1sohol isopropflico y secadas. Posteriormente deben _sdmergirﬁacmblsta
merte durante 6 minutos en una solucibn de sulfato de cobre a una tempe-
ratura de 291 K ¥ 2.0 k( 18°C 12.0 °C).

La composicién quimica de la solucién debe seri

culfato de cobre. ( CusOg.5H0 ) - 4.0 g

Acido sulfdrico ( HoSO, de densidad = 1.84 ) 5.7 ml

M
SEPTIENMBRE /88
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Subdireccién General de Abastecimiento E AGUJAS PARA BUTURAS
Jefatura de Control de Calidad -
Agua destilada ( HsD ) 20.0 ml

06.02.4.2.

A continuacién se sacan las piezas de la sqglucidn de sulfato de cobre
y se limpian suavemente con un trapo humedecido con agua a temperatura
ambiente para su inspeccidn.

CAMARA DE NIEBLA SALINA, PARA EL MATERIAL : C105w1 ( 08,05 )

APARATOS

Cémara con depbsito de solucidn salina y abastecimiento adecuado de aire
comprimido, con una O varias boguillas atomizadoras, soporte para mues-—
tras, colectores y controles ( 2 mandmetros y 2 termostatos Yo

PREPARACTON DE LA MUESTRA

Las agujas se lavan con jabln neutro y agua,se enjuagan con abundante agua
destilada y posteriormente se secan. '

SOLUCION SALINA

Preparar una solucidn que contenga 5 partes ( + 1 ) de cloruro de sodio
libre de nigquel y cobre, en 95 partes ( + 1 ) de agua destilada ( con
una pureza de no mas de 200 ppm e s§lidos totales }, el pH de la solu-
cifn debe estar comprendido entre 8.5 y 7.2 &

Determinar el pH de la solucidn de acuerdo-a lo establecido en la Norma
IMS3, 01/M5,526 - agosto - 82 (07.04 ]

La solucidn debe encontrarse libre de sdlidos suspendidos para poder ser
atomizada.

* ppm : partes por millén,

SEPTIEMBRE /88
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SECURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién General de Abastecimiento : AGUJAS PARA SUTURAS
Jefatura de Control de Calidad : S

PROCEDIMIENTO

Colocar la pieza de prueba dentro de la cémare salina en una posicidén
que cumpla con lasssiguientes condiciones ;-

Debe estar suspendida con una inclinacién entre 15° y 30° en relacidn

a la vertical y paralela a la direccifn principal de fluencia de 1la nig
bla, La muestra no debe estar en contacto con otros materiales meté~
licos,

El suministro de aire comprimido a través de la boguilla para atomizar -
la solucidn salina deberd mantenerse entre 10 y 25 Psi ( 703.77 = 1759,
42 gr/em® ). '

La solucidn que se desprenda de la muestra, no debe caer sobre otra mues
tria,

La temperatura de la cdmara se debe mantener entre 306.,3 K y 39.1K

[ 33e3°C y 36.1°C ) y se debe ragistrar esta temperatura por lo menos

2 vecees cada 4 horas,

Al final del perfodo de exposicidn de 4 horas, los especimenzs deben ser
lavados suavemente bajo el chorro de agua corriente a una temperatura no
mayor de 311 K ( 38°C ), con el fin de renover los depésitos de sal de la
superficiey e inmediatamente secados para su inspeccién. E1 secado debe
ser efectuado con un flujo limpio de aire comprimido,

06.02.4.3., <SOLUCION DE ACIDO CITRICO(0B.06), APLICABLE AL MATERIAL IMSS A — 1

PROCEDIMIENTO

Se lavan previanente las agujas con jabdn nesutro y agua a temperatura de
308 K a 313 K ( 35°C a 40°C ), se enjuagan psrfectamente y se secan.
Posteriormente se sumergen en una solucidn al 10 % de 4cido cftrico a -

SEPTIEMBRE /88
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SEGURIDAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién Gengral de Abastecimiento L AGUJAS PARA SUTURAS
Jefatura de Contrelsde Calidad

056.02.5.

06002.60

06.02.7

06.03.

06.33.1.

JMM

temperatura ambiente durante 5 horas, en un recipiente de vidrio, des-

- pués se sacan del dcido citrico y se hierven con agua destilada, duran

te 30 minutos. Deben permanscer sumergidas en el agua durante 48 ho
ras, posteriormente se sacan de la solucidn'y se secan a temperatura
ambienrte para su inspeccidn. ‘

PRUEBA MAGNETICA, APLICABLE A LOS MATERIALES TIPOS : C105W1 E IMSS M - 10

Aproximar un imdn a las agujas del material sefialado.

PRUEBA DE FLEXION

Flexionar la aguja hasta un &ngulo de 45° a 853° .

ADHERENCTA AL NIQUEL

Romper la aguja y observar si se desprenden partfculas de niquel.
CRITERICS DE ACEPTACION

INSPECCION DEL ACABADO

Cebe cumplir con todo lo z2stablecido en el capftulo 05, ademés de lo se
falado en el subinciso 04.04

ANALTSIS QUIMICO DZll MATERTAL

£l contenido porcentual obtenido segdn el Swbinciso 06.02,2., debe estar
dentro de los valores especificados en la Tabla No. 3 .

SEPTIEMBRE /88
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SECURIDAD ¥ SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccién General de Abastecimiento - UABUUAS ’PAEA SUTURAS
Jefatura de Control de Calidad

06.03.3.

06.03.4

06.03.4.1,

06.03.4.2.

06.03.4,3,

UMM

DURE ZA

El resultado obtenido segdn el subinciso 06.02.3., debe estar dentro
de los intervalos establecidos en el incisg 04.03.

- EVALUACION DE LA RESISTENCIA A LA CORROSION

SOLUCION DE SULFATO DE COBRE

De acuerda al método establecido en el subinciso 06.02.4.1., las super-
ficles de las agugas no deben presentar depdsitos de cobre.

Los depdsitos ligeros de cobre formados por la periferia de las gotas

de la solucidn de sulfato de cobre, as{ como los localizadas en uniones
soldadas o bronceadas y zonas mate de superficies pulidas,. causados por
la solucidn de sulfato de cobre, deben pasarse por alto. Esta prueba

es5 aplicable a las agujas manufacturadas en acero inoxidable martensiti
co.

CAMARA DE NIEBLA SALINA

De acuerdo al método establecido en el subinciso 06.02.4,2, las agujas
no deben presentar puntos de corrosidn a simple vista,después de un -
tiempo de exposicidn de 4 horas.

SOLUCION DE ACIDO CITRICOD
De acuerdo al método establecido en el subinciso 06.02.4.3. las agu jas

no deben presentar a simple vista, indicios de corrosidn, despuds de un
tiempo deexp051clﬁn de 48 horas,

SEPTIEMBRE /88
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SEGURIBAD Y SOLIDARIDAD SOCIAL

Subdireccidp Gaallbe? g Abastecimiento : AGUJAS PARA CUTURAS
Jefatura de idad '

06.03.5.

0600306.

06.03.7.

07

07.01.

07.02.

07.03.

JMM

EVALUACION DEL MAGNETISMO

De acuerdo a lo serfialado en gl subinciso 06.02.5. las agujas deben ser
atraidas por un imén;

EVALUACTION DE LA FLEXION
De acuerdo a lo sefialado en el subinciso 06.02.6. lagﬂagujas no deben

romperse al flexionar hasta 45°, pero si antes de alqgnzar un éngulo
de 85° ., :

%

EVALUACION DE LA ADHERENCIA AL NIQUEL

De acuerdo a lo sefalado en el subincisc 06.02.7. no debe haber despren
dimiento de particulas de niquel al romper las agujas.

&

NORMAS DE REFERENCIA

Norma IMSS Julio 87 Método Gaeneral para Prueba de Dureza Rockwell
( Escalas Ny T ).

Norma IMES Octubre 87 Método de Prueba de Microdureza.

ASTM - E353 -~ 1984 Chemical Analysis of Stainless Heat Resisting,
Maraging and Other Similar Chromium -~ Nickel Iron Alloys,
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Subdireccién General de Abastecimiento ' ‘ : AGUJAS PARA SUTURAS
Jefatura de Control de Calidad ' Su i f

07.04 Norma INSS'01/M5.526 — agosto-1982 Determinacién del pH.

07,05  Norma NOM--Z~12--1980, M&todos de Muestreo para la Inspaccion por Atributos

07.06  Diario Oficial de la Federacidéng Tamo CDXII, No. 11 del Lunes 18 de Enero/88
07.07 Ley General de Salud, Segunda Edicién, Méxica, 1987.

c8 BIBLIOGRAFTA

08.01 IS0 -683/XIII «1974(E) Heat Treated Stesls, Alloy Steels and Free,
Cutting Steels Pait 13: Wrought Stainless

08.02. DIN -~ 17440 - 1985 Nichtrestender Sthile,

08.033 DIN - 13170 ~ 1989 Chirurgische Madeln

08.04, ©G - I - 526 b —~ 1965 Instruments,Dental and Surgical; General Specifi-
cations.

08.05, AST™M - 'B117 - 78 Salt Spray (fog) Testing.

08.06. NOM - BB - 46 - 1976 Determinacidn de la Resistencia a la Corrosidn de
Agujas Hipodérmicas.

%

08.07. ASTM « FB99 -~ 84 Standard Specification for Stainless Steel Billet,
Bar, and wire for Surgical Instruments.
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08.08, Cuadro Bésico de Material de Curacifn y Prétesis del Sector Salud
1984,

08,09, Reporte Técnico, Nadel Fabrick-Ernst Kratz', del 07 de Noviembre de 19€5. |
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