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СТОМАТОЛОГИЧЕСКИЕ ВРАЩАЮЩИЕСЯ
ИНСТРУМЕНТЫ. ФРЕЗЫ.

Ч а с т ь  2. ГО С Т  P

Твердосплавные фрезы 5 0 3 4 8 .2 -9 2

Denial rotary instruments. 
Cutters. (И С О  7 7 8 7 /2 - 8 4 )

Part 2; Carabidc laboratory cutters
ОКП 91 3370 _

Дата введения 01,01.94

Настоящий стандарт входит в серию стандартов на стоматоло­
гические вращающиеся инструменты, состоящую из двух час­
тей.

Часть I; Стальные фрезы.
Часть 2. Твердосплзвные фрезы.
Требования, установленные к твердосплавным фрезам, важны 

для обеспечения взаимозаменяемости этих инструментов.
15-цифровой код для идентификации стоматологических вра­

щающихся инструментов всех типов — по ГОСТ Р 50350.1 и 
ГОСТ Р 50350.2. '

I. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт устанавливает размеры и другие требова­
ния для одиннадцати наиболее широко применяемых твердосплав­
ных лабораторных фрез, которые используются в зуботехнической 
практике.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.

2. ССЫЛКИ

ГОСТ 26634 (ИСО 1797) «Инструменты стоматологические 
вращающиеся. Хвостовики*.

PQCT Р 50349 (ИСО 2157) «Стоматологические вращающиеся 
инструменты. Номинальные размеры и обозначение*.

ГОСТ 18242 (ИСО 2859) «Статистический приемочный конт­
роль по альтернативному признаку. Планы контроля*.

Издание официальное -««•'I
©  Издательство стандартов, 1993 

Настоящий стандарт нс может быть полностью ндн частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен Лет разрешения Госстандарта России



С. 2 ГОСТ Р 50348.2—82

ГОСТ Р 50350.1 (ИСО 6360/1) «Стоматологические вращаю­
щиеся инструменты. Система цифрового обозначения. Часть 1. Об­
щие характеристики».

ГОСТ Р 50350.2 (ИСО 6360/2) «Стоматологические вращаю­
щиеся инструменты. Система цифрового обозначения. Часть 2. 
Форма и виды исполнения».

ГОСТ Р 50352 (ИСО 8325) «Инструменты стоматологические 
вращающиеся. Методы испытаний*.

3. ОБОЗНАЧЕНИЯ

d — диаметр рабочей части, диаметр головки.
/ — длина рабочей части, длина головки.

4. МАТЕРИАЛ

Стержень (хвостовик) должен быть изготовлен из стали или 
другого пригодного материала. Рабочая часть должна быть изго­
товлена из вольфрамового твердого сплава. Право выбора типа 
материала и способа его обработки представляется изготовителю.

5. РАЗМЕРЫ И ЧИСЛО РЕЖУЩИХ КРОМОК

Размеры в миллиметрах согласно ГОСТ Р 50352 и число ре­
жущих кромок должны соответствовать указанным на черт. 1—11 
и а табл. 1—11.

Стержень (хвостовик) должен быть типа 2 по ГОСТ 26634.
5.1. Ш а р о в и д н а я  ( с ф е р и ч е с к а я )  ф о р м а  р а б о ­

ч е й  ч а с т и

I 3 8 1 2

Черт. 1
Т а б л и ц а  1

УСЛОМ|С«
оЗэж|чеи«в

фре*и
i±0,3

X
МмйИ.ЧГ’ЬНП* число 
р«жушя.< кр-'ЫОАиомен. доп. лгал.

040 4 3,3 ±0.25 14
050 5 45 ±0,25 16
060 6 5.1 ±0.3 17
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5.2. Ц и л и н д р и ч е с к а я ,  з а к р у г л е н н а я  ( п о л у с ф с -  
р и ч е с к р —ц н л . и н д р и ч е с к а  я) ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с ­
ти

Черт. 2
Т а б л и ц а  2

Условное otottutcM'ic d l Мчшммыюе чясло±0.J ifl.S Г«*уащх кнопок

060 6 13 17
070 7 13 17

5.3. Я й ц е в и д н а я  ( э л л и п с о и д н а я  п р о д о л ь н а я )  
ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с т и

Т а б л и ц а  3

У слоаиос оГожачсякс d < Мшима аьнов чисю
4Р«»и 110,3 Л 9 Л г-сжуших ЩОМО*

060 6 10 17

5.4. Р а б о ч а я  ч а с т ь  в в и д е  п о л у с ф е р ы  к у с е- 
ч е н н о г о  к о н у с а

а =  14—!8'
Черт. 4
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Т а б л и ц а  4

У сл о в н о е  о б о зн а ч е н и е л i М м м ш а л ы ю : число
Ф рс»ы ± 0.3 ± 0.5 э е ж у щ г х  к р э м и к

060 6 I I 17
070 7 13 1

5.5. Г р у ш е в и д н а я  (в в и д е  п о л у с ф е р ы  и о б ­
р а т н о г о  у с е ч е н н о г о  к о н у с а )  ф о р м а  р а б о ч е й  
ч а с т и

«*—14—18-
Черт. 5

Т а б л и ц а  5

У«о*»ос о б о зн а ч е н и е  
« р е % ы

d
± 0 . 3

1
± 0 . 5

Миячмалмос чисел 
режущих кромок

060 5 10 17
060 6 II 17
070 7 12 17

5.6. П л а м е в н д н а я  ( о г и в а л ь н о  — э л л и п с о и д н а я ,
д л и н н а я )  ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с т и

Черт. 6

Т а б л и ц а  о

У с л о в н о е  о б о * * ч в и н е а  , i М иним ально*  ч и с л о
•1>р*»ы M J.3 ^ o . s р е ж у щ и х  к р е м ™

0 6 0 5 10 17
0 6 0 в 1 2 17
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5.7. Ц и л и н д р и ч е с к а я  ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с т и

Черт. 7
Т а б л и ц а  7

Условное оОозмачеимв 4 1 .Чкикмальмо* число
♦реям 10.3 -0 .6 р а ж уи кх  кромок

060 6 13 го

5.8. К о н и ч е с к а я  з а к р у г л е н н а я  ф о р м а  р а б о ­
чей ч а с т и

а=10—U“
Для фрезы 023  а  “ 4— 8 °

Усплмоаойокмачемяе лi.e.3 A s Ь
Ним км ал >ао« число ражушкх кромок

огз 2,3 13.0 31,5 12
040 4.0 13.0 38 12
Обо 5.0 13,0 38 16
070

м
14.0 38 20

5.9. П а р а б о л о и д н а я  ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с т и

Черт. 9
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Т а б л и ц а  9

> 'с л о а и  ос о б о а к м е я м г 1 A V o i /x л •  u i  j c  с п е л о

♦ Р » > “ ±0.3 ±0.5 р е ж у щ и х  к р о м о ч

0 6 0 6 14 20
070 7 14 20

5.10. К о н и ч е с к а я  ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с т и

" I
f -  Т  - ■ = " = = ------------ G

* _____________ h ___

Для ф|>езы 02.3 я — 
Для фрезы 060 я  *—

6 -1 0 °
16-22*

Черт. 10
Т а б л и ц а  10

Условно;обозначение фрезы л
±0.3

иto.s 'г
МиимсМыю* число режущих крсыОх

023 2,3 13 31.5 12
060 6.0 и 38 1 20

5-.Н. О б р  а тн о к о н  у с н а я ф о р м а  р а б о ч е й  ч а с т и

Для фрезы 031 об= 12—16°
Для фрезы 0Ь0о=8—12°

Черт. 11
Таблиц» II

Уыоанов А 1,
±0.5 Ji

Минимальное имею
обозначение фрезы ±0.» режущих кромок

P3I 3.1 3 41.5 24
060 6 5.5 38 24
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е. РАДИАЛЬНОЕ БИЕНИЕ

Общее указанное радиальное биение, определенное согласно 
ГОСТ Р 50352, не должно превышать 0,08 мм.

Место измерения — наибольший диаметр рабочей части, для 
цилиндрических инструментов — ее середина.

7. ОТБОР ОБРАЗЦОВ И ДОПУСТИМЫЙ УРОВЕНЬ КАЧЕСТВА

Допустимый уровень качества (AQL) согласно ГОСТ 18242 
должен быть 6,5.



C. f  ГОСТ ?  5И34А-?—92

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. ПОДГОТОВЛЕН Технически* комитетом по стллце^тзацни 
ТК 279 «Зубоврачсбвое дело»

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ П»сталовлеием Гос­
стандарта России от 14.10.92 № 1375

НастояшиА стандарт подготовлен методом прямого применения 
международного стандарта И СО 7797/2—84 «Стоматологичес­
кие вращающиеся инструменты. Фрезы. Ч асть  2. Твердосплав­
ные фрезы» и полностью ему соответствует

3. Срок проверки — 1998 г., периодичность проверки — 5 лет

4. ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

5.-ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

ОЮзиачвиие отечествен- 
■ ого НТД, на который 

давя ссылка
Обозначение соответствую­

щего международного 
с та в да рта

Номер раздела

ГОСТ 18242—72 ИСО 2559—55 2:7
ГОСТ 26634—91 ИСО 1797-85 2; 5
ГОСТ Р 50349-92 ИСО 2157-84 2
ГОСТ Р 50350.1—92 ИСО 6360/1—85 2
ГОСТ Р 503502-92 ИСО 6300/2—85 2
Г ОСТ Р 50352—92 ИСО 8325-85 2; 5; 6
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