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ГОСТ Р 50569—93 
(ИСО 7711—84)

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

Инструменты стоматологические вращающиеся

ИНСТРУМЕНТЫ АЛМАЗНЫЕ. ГОЛОВКИ

Dental rotary instruments.
Diamond instruments. Head.

Дата введения 1995—01—01

0 ВВЕДЕНИЕ

Настоящий стандарт входит в серию стандартов на инструмен­
ты стоматологические вращающиеся.

Различные размерные и другие требования, установленные для 
алмазных инструментов, — это требования, которые считаются 
важными для обеспечения взаимозаменяемости указанных инст­
рументов.

В стандарте использованы ГОСТ Р 50350.1 и ГОСТ Р 50350.2, 
устанавливающие 15-цифровый номер для идентификации всех 
типов стоматологических вращающихся инструментов.

1 НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ *

Настоящий стандарт устанавливает размеры и другие требо­
вания к наиболее часто используемым формам алмазных головок.

Дополнительные требования к инструментам, учитывающие 
специфику народного хозяйства страны, приведены в приложе­
нии А.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
* См. приложение А.

Издание официальное

2 Зак. 1278 1



ГОСТ Р 50569—93

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ*

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие 
стандарты:

ГОСТ 26634—91 Инструменты стоматологические вращающие­
ся. Хвостовики

ГОСТ Р 50349—92 Стоматологические вращающиеся инстру­
менты. Номинальные размеры и обозначения

ГОСТ Р 50350.1.—92 Стоматологические вращающиеся инстру­
менты. Система цифрового обозначения. Часть 1. Общие характе­
ристики

ГОСТ Р 50350.2—92 Стоматологические вращающиеся инстру­
менты. Система цифрового обозначения. Форма и виды исполне­
ния

ГОСТ Р 50352—92 Инструменты стоматологические вращаю­
щиеся. Методы испытаний

3 УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ РАЗМЕРОВ

d\ — диаметр рабочей части, диаметр головки;
d2 — диаметр шейки, измеряемый непосредственно за алмаз­

ным покрытием;
йъ — диаметр шейки с покрытием, измеряемый по наименьше­

му диаметру;
1\ — длина рабочей части, длина головки;
12 — общая длина.

4 МАТЕРИАЛ *

Стержень должен быть изготовлен из стали или другого под­
ходящего материала. Марку стали и способ ее обработки выби­
рает изготовитель. Рабочая часть должна состоять из алмазного 
зерна, связанного с металлом, пластмассой или другими материа­
лами по усмотрению изготовителя.

5 РАЗМЕРЫ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ*

Все размеры даны в миллиметрах.
Размеры, проверяемые по ГОСТ Р 50352, должны соответство­

вать значениям, указанным на рисунках 1—29 и в таблицах 1—29.
Хвостовики должны соответствовать ГОСТ 26634.
По общей длине — см. раздел 6, таблицы 30—33.
* См. приложение А.
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5.1 Г о л о в к а  с ф е р и ч е с к а я

Рисунок 1

Т а б л и ц а  1
В миллиметрах

Номинальный размер d i
±0,1 It min dt ni ax

010 1,0 0,65 0,63

012 1.2 0,85 0,73

о н 1,4 1,05 0,83

016 1.6 1,30 0,89

018 1.8 1,50 0,97

021 2,1 1,80 1,05

023 2.3 2,00 1,13

025 2,5 2,15 1,25

027 2,7 2,35 1,33

029 2.9 2,55 1 45

033 3,3 2,90 1,63

036 3,6 3,10 1,67

042 4,2 3,80 2,01

П р и м е ч а н и е  — Общая длина 1% — см, таблицу 30.

2* 3



ГОСТ Р 50569—93

5.2 Г о л о в к а  к о м б и н и р о в а н н а я  с к о н у с н о й  
р а б о ч е й  ш е й к о й

В миллиметрах

Номинальный dt /i min dt шах йл
размер ±0,1 ±0,

010

-------- 1

1,0 2,2 0,96 0,78

012 1,2 2,2 1,00 0,89

014 1,4 2,2 1,04 0,98

016 1,6 2,2 1,10 1,04

018 1.8 2,2 1,18 1,12

021 2,1 2,2 1 26 1,20

023 2,3 2,5 1,32 1,28

025 2,5 2,5 1,44 1,40

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см. таблицу 30. 

5.3 Г о л о в к а  о б р а т но к о н у с н а я

Рисунок 3
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Т а б л и ц а  3
Размеры в миллиметрах

Номнна1ЬМыА
размер

dt
±0,1 min * d% max

010 1,0 0,65 6 -i6 ° 0,63

012 1,2 0.85 6 - i6 ° 0,73

0Е4 1,4 1,05 6 - t6 ° 0,83

016 1,6 1,30 б—1бф 0,89

018 1,8 1,50 6-16° 0,97

021 2,1 1,80 10—22' 1,05

023 2,3 2,00 О 1 KJ к» о 1,13

025 2,5 2,15 10-22° 1,25

027 2,7 2,35 10-22° 1,33

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см. таблицу 30.

5.4 Г о л о в к а  к о м б и н и р о в а н н а я  о б р а т н о к о н у с ­
н а я  с к о н у с н о й  р а б о ч е й  ше йк о й

Рисунок 4
5
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Т а б л и ц  а 4
Размеры в миллиметрах

Номинальный di dj ds
размер ±0,1 min а max ±0,1

010 1.0 2,2 6— 16° 0,96 0,78

012 1,2 2,2 6— 16° 1,00 0,88

014 1 4 2,2 6— 16° 1,04 0.98

016 1,6 2,2 6— 16° 1,10 1.04

018 1,8 2,2 6— 16° 1,18 1,12

021 2.1 2,2 10— 22° 1,26 1,20

023 2.3 2,5 10—22° 1,32 1,28
025 2,5 2,5 10—22° 1,44 1,40

П р и м е ч а н и е  — Общая длина k  — см. таблицу 30.

5.5 Г о л о в к а  к о л е с о в и д н а я

В миллиметрах

Номинальный размер di
±0,1 / 1 min d% max

012 1,2 0,3 0,73

014 1,4 0,3 0,83

016 1 6 0,4 0,89

018 1.8 0,4 0,97

021 2,1 0,5 1,05

023 2,3 0.6 1,13

6
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Окончание табл. 5 В миллиметрах

Номинальный размер dt
±0 А 1г min dt так

025 2,5 0.6 1,25

027 2.7 0.6 1,33

029 2,9 0 6 1,45

031 3,1 0.6 1,53

033 3,3 .0.6 1,63

035 3,5 0.6 1,67

037 3,7 0 6 1,77

040 4,0 0 6 1,91

042 4,2 0 6 2,01

045 4,5 0.6 2,01

047 4,7 0.6 2,09

050 5,0 0 6 2,17

П р и  м е ч а н и е  — Общая длина h  — см. таблицу 30.

5.6 Г о л о в к а  к о м б и н и р о в а н н а я  к о л е с о в и д н а я  
с к о н у с н о й  р а б о ч е й  ш е й к о й

7
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Т а б л и ц а  6
В миллиметрах

Номинальный
размер dr+0,1 lx min d% max dа

±од

012 1,2 2,2 1,00 0,88

016 1,6 2,2 1,10 1,04

018 18 2,2 1,18 1,12

023 2,3 2,2 1,32 1,23
П р и м е ч а н и е  — Общая длина !3 — см, таблицу 30, 

5.7 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я

Т а б л и ц а  7
В миллиметрах

Номинальный размер dr
±0,1 h  min dt max

010 1,0 3,0 1,00

012 1,2 3,5 1,20

014 1.4 3,5 1,35

016 1,6 3,5 1,50

018 1,8 4,0 1,60

021 2,1 4,0 1,70

025 2,5 4,0 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h  — см, таблицу 30,

б
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5.8 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я ,  д л и н а  г о л о в к и  
5,5 мм< /!< 7 ,5  мм

Т а б л и ц а 8
В миллиметрах

Номинальный размер d 1
±0.1 h  min dt max

012 1,2 5,5 1,20
014 1,4 5,5 1,35
016 1,6 5,5 1,50
018 1,8 5,5 1,60
023 2,3 5,5 1,80
025

П р и м е ч а н и е -
2.5

-  Общая длина 1% -
5,5

- см, таблицу 31.
1,85

5.9 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я ,  д л и н а  г о л о в к и  
7,5 м м </,< 9 ,5  мм

9
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Т а б л и ц а  9
В миллиметрах

Номинальный размер d 1
+0,1 и dt max

012 1,2 1,20

014 1,4 1,35

016 1.6 1,50

018 1,8 > 7 ,5
< 9 ,5

1 60

021 2,1 1,70

023 2,3 1,80

025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина k  — см, таблицу 32»

5.10 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я ,  д л и н а  г о л о в к и  
9,5 мм</!<11,5 мм

Т а б л и ц а  10
В миллиметрах

Номинальный размер dt
±0,1 h dt та*

014 1,4
> 9 ,5

< 1 1 ,5

1,35

018 1.8 1,60

025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина 1% — см, таблицу 33.

10
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5.11 Г о л о в к а  в в иде  у с е ч е н н о г о  к о н у с а

а=2-М 1°

Т а б л и ц а  If
Рисунок 11

В миллиметрах

Номинальный размер d\
±0,1 lx min dt

010 1,0 3 0 1,00

012 1,2 3,5 1,20
014 1,4 3,5 1,35

016 1,6 3,5 1,50

018 1,8 4,0 1,60

025 2,5 4,0 1,85

031 3,1 4,0 2,00

035 3,5 4,0 2,00

П р и м е ч а н и е — Общая длина k  --  см. таблицу 30.
5.12 Г о л о в к а  в виде  у с е ч е н н о г о  к о н у с а ,  д л и н а  

г о л о в к и  5,5 мм</1<7,5 мм

а  —2ч~11°
Рисунок 12

11
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Т а б л и ц а  12
В миллиметрах

Номинальный размер rfl
±0.1 h d% шах

010 1,0 1,00

012 1,2 1,20

014 1,4 >5,5 1.35

016 1,6
< 7 ,5

1,50

018 1,8 1,60

'025 2,5 1,85
П р и м е ч а н и е  — Общая длина /2 — см, таблицу 31,

5.13 Г о л о в к а  в в и д е  у с е ч е н н о г о  к о н у с а ,  д л и н а  
головки 7,5 mm</i< 9,5 мм

а= 2 ч -1  Г
Рисунок 13

Т а б л и ц а  13
В миллиметрах

Номинальный размер di
±0Д *i d% шах

010 1,0 1,00
012 1,2 1,20
014 1,4 1,35
016 1,6 >7,5

< 9 ,5 1,50
018 1,8 1,60
023 2,3 1,80
025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина /3 — см. таблицу 32.

12
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5.14 Г о л о в к а  в в и д е  у с е ч е н н о г о  к о н у с а ,  д л и н а  
г о л о в к и  9,5 m m c / i C  11,5 мм

а =  2-М1°
Рисунок 14

Т а б л и ц а  14
В миллиметрах

Номинальный размер ±0,1 f 1 dз max

012 1.2 1,20
014 1,4 1,35
016 1.6 1,50
018 1,8 >9,5

<11,5
1,60

021 2,1 1,70
023 2,3 1,80
025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см, таблицу 33.
5.15 Г о л о в к а  ц и л и н д р  и ч е с к а  я с п о л у с ф е р о й  

н а  т о р ц е

13
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Т а б л и ц а  15
В миллиметрах

Номинальный размер d,
±0.1 h min d% max

010 1.0 3 0 1,00

012 1.2 3,5 1,20

014 1,4 3,5 1,35

016 1,6 3,5 1,50

018 1,8 4,0 1,60
025

П р и м е ч а н и е  -
2,5

-  Общая длина /2 —
4,0

■ си, таблицу 30.
1 ,-85

5.16 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я  с п о л у с ф е р о й  
на торце,  д л и н а  г о л о в к и  5,5 м м с /i<7,5 мм

Т а б л и ц а  16
В миллиметрах

Номинальный размер н- ва
.

h d% шах

012 1,2 1,20

014 1.4 1,35

018 1,8 >5,5 1,60
025 2,5

<7,5
1,85

027 2,7 1.90

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см, таблицу 31.

14
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5.17 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я  с п о л у с ф е р о й  
и а т о р ц е ,  д л и н а  головки 7,5 mm< / i<9, 5  м м

Т а б л и ц а  17
В миллиметрах

Номинальный размер di
±0,1 4» max

012 1,2 1,20

014 1,4 >7,5 1,35

018 1,8 <9 ,5 1,60

025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см, таблицу 32.

5.18 Г о л о в к а  ц и л и н д р и ч е с к а я  с п о л у с ф е р о й  
на т о р ц е ,  д л и н а  г о л о в к и  9,5 м м с /^ П .б  мм

15
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Т а б л и ц а  18
В миллиметрах

Номинальный размер d\
±<М и dt max

012 1.2 1,20

014 1.4 >9,5 1,35

018 1.8 < 1 1 ,5 1,60

025 2,5 1 85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина /2 — см, таблицу 33.

5.19 Г о л о в к а  в в и д е  у с е ч е н н о г о  к о н у с а  с п о ­
л у с ф е р о й  н а  т о р ц е

а  =*2-М Г
Рисунок 19

Т a б л и ц a 19
В миллиметрах

Номинальный размер di
±0,1 l x min dt max

010 1,00 3,00 1,00

012 1,20 3,50 1,20

014 1,40 3,50 1,35

016 1,60 3,50 1,50

031 3,10 4,00 1,85

035 3,50 4,00 2,00
П р и м е ч а н и е  — Общая длина k  — см. таблицу 30.

16
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5.20 Г о л о в к а  в в и д е  у с е ч е н н о г о  к о н у с а  с по ­
л у с ф е р о й  на т о р ц е ,  д л и н а  г о л о в к и  5,5 mm< / i < 7 ,5  мт

а=2™ 1Г
Рисунок 20

Т а б л и ц а  20
В миллиметрах:

Номинальный размер
-о

■*-н и d* max

010 1,0

>5,5
< 7 ,5

1,00

012 1,2 1,20

014 1,4 1,35

016 1,6 1,50

018 1.8 1,60

025 2,5 1,85
П р и м е ч а н и е  — Общая длина 1% — см. таблицу 31.

5.21 Г о л о в к а  в в и д е  у с е ч е н н о г о  к о н у с а  с п о ­
л у с ф е р о й  на т о р ц е ,  д л  и н а г о л о в к и  7,5 мм<:/1< 9 ,5 м м

Рисунок 21
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Т а б л и ц а  21
В миллиметрах

Номинальный размер di
±0.1 h d% шах

010 1,0 1,00
012 1,2 1,20
014 1,4 >7.5 1.35
016 1,6

<9,5
1,50

018 . 1,8. 1,60
025

П р и м е ч а н и е  -
2.5

-  Общая длина 1% —■ см. таблицу 32.
1,85

5.22 Г о л о в к а  в в и д е  у с е ч е н н о г о  к о н у с а  с полу-  
с ф е р о й  на  т о р ц е ,  д л и н а  г о л о в к и  9,5 mm« J i < 1  1,5 мм

а = 2 - И Г
Рисунок 22

Т а б л и ц а  22
В миллиметрах

Номинальный размер d\
±0,1 It d i max

012 1,2 1,20
014 1,4 1,35
016 1,6 > 9 ,5

< 1 1 ,5
1,50

018 1,8 1,60
021 2,1 1,70
025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина k — см. таблицу 33.

18
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5.23 Г о л о в к а  о ж и в а л ь н о - ц и л и н д р и ч е с к а я

Т а б л и ц а  23
В миллиметрах:

Номинальный размер dx
±0,1 h  min d% max

ОЮ 1,0 3,0 1,00

012 1,2 3,5 1,20

ОН 14 3,5 1,35
016 1,6 3,5 1,50

021 2,1 4,0 1,70
023 2,3 4,0 1,80

025 2,5 4,0 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина k  — см. таблицу 30.

5.24 Г о л о в к а  о ж и  в а л ьно- ци л и н д р и ч е с к а я, д л и ­
н а  г о л о в к и  7,5 м м < /!< 9 ,5  мм

Рисунок 24

19
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Т а б л и ц а  24
В миллиметрах

Номинальный размер ±0,1 Л dt max

010 1,0

>7,5
< 9 ,5

1,00

012 1,2 1,20

014 1,4 1,35

016 1.6 1,50

018 1,8 1,60

021 2.1 1,70

025 2,5 1,85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина 1% — см. таблицу 32.

5.25 Г о л о в к а  о ж и в а л ь н о-ц и л и н д р и ч е с к а я, д л и н а  
г о л о в к и 9,5 м м < /2< 1 1,5 мм

Т а б л и ц а  25
В миллиметрах

Номинальный размер н-
5

о *—*

!

и й» max

012 1,2 1,20

014 1,4 > 9 ,5 1,35

016 1,6 < 1 1 ,5 1,50

025 2,5 1 85

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см. таблицу 33.

20
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5.26 Г о л о в к а  о б р а т н о к о н у с н а я

а —2--80
Рисунок 26

Т a б л и ц a 26
В миллиметрах

Номинальный размер di±0,1 it min d% max

012 1.2 2,5 LQ
014 1.4 1 2,5 1,1
016 1.6 2,5 1,3
018 1.8 3,0 1,4

021 2,1 3,0 1,6
023 2,3 3,0 1,7

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см, таблицу 30,

5.27 Го л о в к а  о б р а т н о к о н у с н а я ,  д л и н а  г о л о в к и  
5,5 m m cZi< 6,5 мм

а =2-7-8°
Рисунок 27
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Т а б л и ц а  27
В миллиметрах

Номинальный размер dx
±0,1 lx d% шах

021 2,1 1.6

023 2,3
>5,5
< 6 ,5 1,7

025 2,5 1.8

П р и м е ч а н и е  — Общая длина U — см, таблицу 31,

5.28 Г о л о в к а  о б р а т н о к о н у с н а я  с п о л у с ф е р о й  н а  
т о р ц е

а —2-н8°
Рисунок 28

Т а б л и ц а  28
В миллиметрах

Номинальный размер dt
±0.1 l x min d* max

012 1,2 2,5 1,0

014 1,4 2,5 1,2

016 1,6 2,5 гз

П р и м е ч а н и е  — Общая длина k  — см, таблицу 30.
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5.29 Г о л о в к а  о б р а т н о к о н у с н а я  с п о л у с ф е р о й  
« а  т о р це ,  д л и н а  г о л о в к и  5,5 м м с /^ б '® мм

«= 24-8°
Рисунок 29

Т а б л и ц а  29
В миллиметрах

Номинальный размер di
±0,1 h min d% max

021 2,1 5*5 i,6

025 2,5 6,5 1,8

П р и м е ч а н и е  — Общая длина h — см. таблицу 31.

в. ОБЩАЯ ДЛИНА

Общая длина /г, определяемая по ГОСТ Р '50352, должна со­
ответствовать значениям дл^ны, указанным в таблицах 30—33, 
в зависимости от типа наконечника, для которого предназначен 
инструмент.

Типы хвостовиков 1, 2 и 3 в таблицах 30—33 даны по ГОСТ 
26634.
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Т а б л и ц а  30 — Общие длины /2 для инструментов со стандартной рабочей 
частью

Р а з м е р ы  в миллиметрах
1г для инструментов с хвостовиками

Длина инструмента Т И П  1 Тип 2 Тип 3
±0.5 ±0.5

Короткая 18,5 _ 16,5

Стандартная 22,0 44.5±0,5 19,0

Длинная 26,0 64,5 ±1 21,0

Сверхдлинная 34,0 70,0±0,1 25,0

Т а б л и ц а  31 — Общие длины /2 для инструментов с длиной рабочей част» 
(5,5 м м < /|< 7 ,5  мм)

Р а з м е р ы  в миллиметрах

Длина инструмента

Ь для инструментов с хвостовиками

Тип 1 
±0.5 Тип 2 Тип 3 

±0.5

Короткая 18,5 _ 18,5
Стандартная 22,0 44,5 ±0 ,5 21,0
Длинная 26,0 64,5 ±  1 23,0

Сверхдлинная 34,0 70,0 ±  1 25,0

Т а б л и ц а  32 — Общие длины 1% для инструментов с длиной рабочей части:
(7,5 м м ^/!< 9 ,5  мм)

Р а з м е р ы  в миллиметрах

Длина инструмента%
U для инструментов с хвостовиками

Тип 1 
±0,5 Тип 2 Тип 3 

±.0,5

Короткая 19.5 г .. 19,5
Стандартная 24,0 44,5±0,5 22,0
Длинная 28,0 64,5 ±1 24,0

Сверхдлинная 34,0 70 ±1 25,0
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Т а б л и ц а  33 — Общие длины /2 для инструментов с длиной рабочей части
(9,5 mm< / i< 11,5 мм)

Р а з м е р ы  в миллиметрах
h  Для инструментов с хвостовиками

Длина инструмента Тип I Тип 2 Тип 3
40,5 ±0,5

Короткая 23,5 _ 21,5
Стандартная 27,0 46,0±0,5 24 0

Длинная 31,0 64,5 ±1 26,0

Сверхдлинная 34,0 70,0 ±1 30,0

7 РАДИАЛЬНОЕ БИЕНИЕ

Указанное радиальное биение, определяемое по ГОСТ Р 50352, 
должно соответствовать таблице 34.
Т а б л и ц а  34 — Радиальное биение

Зерно Максимальный размер 
зерна, мкм Максимальное радиальное 

биение, мм

Сверхтонкое 46 0,07
Тонкое 76 0,08
Нормальное 126 0,10
Крупное 181 0,12
Сверхкрупное 251 0,14

Место измерения должно соответствовать таблице 35.
Т а б л и ц а  35 — Место измерения

Форма Рисунок Место измерения

Головка сферическая 1

Головка комбинированная сферическая 
с конусной рабочей шейкой 2

Головка обратноконусная 3 Наибольший диаметр

Головка комбинированная обратно­
конусная с конусной рабочей шейкой 4

Головка колесовидная 5
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Окончание таблицы 35

Форма Рисунок Мес то измерения

Головка комбинированная колесовид- 
ная с конусной рабочей шейкой________

Головка обратноконусная с полусфе- 
рой на торце__________________________

Головка цилиндрическая _________

Головка в виде усеченного конуса

Г оловка t обратноконусная____________

6

28 и 29 

7— 10 

11 — 14 

26 и 27

Головка цилиндрическая с полусфе- 
рой на торце_________________________  15—18

Головка в виде усеченного конуса с 
полусферой на торце___________________ 19—22

Головка оживально-цилиндрическая 23— 25

8 ПРОЧНОСТЬ ШЕЙКИ

Наибольший диаметр

1 мм от кончика

2 мм от кончика

При испытании по ГОСТ Р 50352 инструмент не должен ло­
маться или иметь остаточную деформацию, превышающую 0,05 мм.

В таблицах 36—45 приведены рассчитанные значения испыта­
тельных нагрузок F  в ньютонах (Н) в соответствии с ГОСТ Р 
50352.
Т а б л и ц а  36 — Головка сферическая

F, W

Номинальный размер
стандартная с конусной рабочей 

шейкой

010 10,75 11,69

012 13,72 15,61

014 17,08 20,14

016 18,23 22,78

019 29,96 26,90

021 22,93 30,81

023 26,06 33,83

025 32,47 42,05
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Окончание табл. 36

Номинальный размер

F W

стандартная с конусной рабочей 
шейкой

027 36,16 _

029 43.34 —

033 54,24 —

035 55,24 —

042 79,57 —

Т а б л и ц а  37 — Головка обратнойонусная

Номинальный размер
стандартная

с конусной рабочей 
шейкой

010 10,75 11,69

012 13,72 15,61

014 17,08 20,14

016 18,23 22,78

018 20,96 26,90

021 22,93 30,81

023 26,06 33,83

025 32,47 42,05

027 36 49 —

Т а б л и ц а  38 — Головка колесовидная
F t (Н)

Номинальный размер
стандартная с конусной рабочей 

шейкой

012 17,10 15,61

014 22,16 —

016 23,92 22.78

018 28,23 26,90
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Окончание таблицы 38

Номинальный размер

F. (Я)

стандартная с конусной рабочей 
шейкой

021 31,10 _

023 35,11 35,59

025 44,03 —

027 49,84 —

029 60,40 —

031 67,16 —

033 76,82 —

035 79,17 —

037 89,61 —

040 104,99 —

042 116,97 —

045 112.04 —

047 121,18 —

ОБО 129,05 —

Т а б л и ц а  39 ■— Головка цилиндрическая

Н оминальный р азм ер

F, (И)

длина головка 1х

3—4 мм 5 г 5 мм 
min

7,5 ММ 
min

9,5 ММ 
mlri

010 19,62 „_ _ _

012 20,72 21,45 17,11 —

014 38,61 29,24 23.54 19,69

016 50,15 38,49 31,22 —

018 54,29 45,14 36,85 31,14

021 61,78 — 42,64 —

023 — 59,59 49,31 —

025 74,37 63,05 52,41 44,84

28



ГОСТ Р 50569—9$

Т а б лиц а 40 — Головка в виде усеченного конуса

Номинальный размер

Р. (Я)
длина головки 1х

3—4 мм 5,5 мм
min

7,5 мм 
min

9,5 мм 
min

010 19,62 13,04 10,30

012 28,74 21,48 17,46 14,22

014 38,65, 29 23 23,54 19,71

016 50,12 38,45 31,19 26,29

018 54,34 45,12 36,88 31,19

021 _ _ 36,19

023 _ 49,24 42,08

025 74,35 63,07 52,38 44,83

031 86,22 _ _ _

035 82,60 _^

Т а б л и ц а  4 1 — Головка цилиндрическая с полусферой на торце

Номинальный размер

F, (И)
длина головни lt

3—4 мм 5,5 мм 
min

7,5 ММ 
min

9,5 мм 
min

010 19,62 _ _ _

012 28 74 21,48 17,16 14,22

014 38,65 29,23 23,54 19,71

016 50,12 — — —

018 54,34 45,12 36,88 31,19

025 74,35 63,07 52,38 44,83

027 — 66,60 — —
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Т а б л и ц а  42 — Головка в виде усеченного конуса с полусферой на торце

Номинальный размер

F ,  ( И)

дайна голов .и 1 х

3—4 мм 5.5. мм 
min

7,5 ММ 
min

9.5 мм
min

010 19.62 13,04 10,5 ____

012 28 74 21,48 17,5 14,5

014 . 38,65 29,23 24,0 20.1

016 50,12 38,45 31,8 26,8

018 — 45,12 37,6 31,8

021 -  . — — 36.9

025 74,35 63,07 53,4 45,7

031 86,22 — - —

035 82,60 — — —

Т а б л и ц а  43 — Головка оживально-цилиндрическая

Н оминальный разм ер

F, W
длина г отовки 1х

3,4 ММ 7*5 мм 
min

9,5 Мм 
min

010 20,0 10,5 —

012 29,3 17,5 14,5

014 39,4 24,0 20,1

016 51,1 31,8 26,8

018 _ 37,6 _

021 63,0 43.5 _

023 72,0 _ _

025 75,8 53,4 45,7
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Т а б л и ц а  44 — Головка обратнтжонусная

Номинальный размер

F, W
длина головка 1х

2,5—3 мм 5,5 ММ 
min

012 21,3 —

014 26,6 —

016 40,7 —

018 44,3 —

021 61,1 44,5

023 70,2 51,7

025 — 59,5

Т а б л и ц а  45 — Головка полусферическая

Номинальный размер

F* (И)

дпина головки 11

3—4 мм 5,5 мм 
min

012 21,3 —

014 33,9 —

016 40,7 —

021 — 44,5

025 — 59,6
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9 КОНТРОЛЬ к а ч е с т в а *

9.1 О т б о р  о б р а з ц о в
9.1.1 Испытания проводят только на одном размере каждой 

конструкции. Для испытания используют выборки, состоящие из 
20 инструментов одного размера.

9.2 С о о т в е т с т в и е
9.2.1 Размеры
Как минимум 16 и 20 инструментов каждой испытываемой 

формы должны соответствовать требованиям таблиц 1—33.
9.2.2 Радиальное биение
Как минимум 3 и 5 инструментов каждой испытываемой фор­

мы должны соответствовать требованиям раздела 7.

См. приложение А.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
(обязательное)

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ, ОТРАЖАЮЩИЕ СПЕЦИФИКУ 
НАРОДНОГО ХОЗЯЙСТВА

Приведенные в приложении разделы 1, 2, 4, 5 и 9.2.3 действуют совместна 
с основным текстом стандарта.

1 НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Настоящий стандарт распространяется на стоматологические алмазные го­

товки, предназначенные для обработки твердых тканей, применяемые с зубовра­
чебными наконечниками в клинических условиях.

Стандарт не распространяется на алмазные головки для ортопедической 
стоматологии.

Головки должны соответствовать требованиям ГОСТ 19126.

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ
ГОСТ 9206—80 Порошки алмазные. Технические условия
ГОСТ 18242—72 Статистический приемочный контроль по альтернативному 

признаку. Планы контроля
ГОСТ 19126—79 Инструменты медицинские металлические. Общие техниче­

ские условия
РТМ 25Л—001 Инструменты медицинские. Правила выбора и применения, 

планов статистического приемочного контроля

4 МАТЕРИАЛ
Покрытия из алмазного порошка, наносимого на рабочую часть головки*, 

должны соответствовать ГОСТ 9206.

5 РАЗМЕРЫ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ

Допускается для потребностей отечественного здравоохранения использо­
вать другие формы алмазных стоматологических головок, которые должны вы­
пускаться по техническим условиям, утвержденным в установленном порядке.

А КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА
9.2.3 Допускается для контроля качества головок использовать статистиче­

ский контроль качества по ГОСТ 18242 и РТМ 25.1—001, тип плана контроля 
одноступенчатый, вид нормальный, код объема выборки Г, приемочный уровень 
дефектности по показателям, нормируемым в настоящем стандарте, AQL — 
1,5%. AQL по другим показателям нормируется в ТУ на данные изделия.
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