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Cutting tools for electric osseous tissue surgical equipment—Part4: Milling cutter
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	刃部强度
	永久变形量
	耐腐蚀性
	试验器具
	试验用水
	试件准备
	试验步骤

	消毒或灭菌的耐受性
	无菌要求
	环氧乙烷残留
	生物相容性
	适配性

	说明书和标签
	说明书
	标签
	每个产品上应至少有以下标识：




