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ГОСТ 22090.2—93

Предисловие

1 РАЗРАБОТАН Госстандартом России

ВНЕСЕН Техническим секретариатом Межгосударственного Со­
вета по стандартизации, метрологии и сертификации

2 ПРИНЯТ «Межгосударственным Советом по стандартизации, 
метрологии и сертификации 21 октября 1993 г.

За принятие проголосовали:

Нзимсяовлше го: удя,зет* Hdhmchomihhv издноиазьиого органа 
стандартизации

Республика Беларусь Белстаидарт
Кыргызская Республика Кыргызстандарт
Республика Молдова I ослепартамеит Молдовасгандарт
Российская Федерация Госстандарт России
Республика Таджикистан Таджик! осст аидарт
Туркменистан Туркмсиглавгосииспекция

3 Постановлением Комитета Российской Федерации по стандарти­
зации, метрологии и сертификации от 02.06.94 Л  160 межгосу­
дарственный стандарт ГОСТ 22090.2—93 введен в действие не­
посредственно в качестве государственного стандарта Россий­
ской Федерации с 01.01 95

4 ВЗАМЕН ГОСТ 22090—89

<g> Издательство стандартов. 1995

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведем, 
тиражирован и распространен на территории Российской Федерации а качестве 

официального издания без разрешения Госстандарта России
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ИНСТРУМЕНТЫ СТОМАТОЛОГИЧЕСКИЕ 
ВРАЩАЮЩИЕСЯ

Ч а с т ь 2. Боры стальные н твердосплавные 
для окончательной обработки 

(Ф иииры)

Dental rotary Instruments 
Part Д Steel and carbide finishing burs 

ОКП 94 3370

ГОСТ
22090.2—93

( ИCO 3823/2—86)

Дата введения 01.01.95

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

Часть 1. Стальные и твердосплавные боры.
Часть 2. Стальные и твердосплавные боры для окончательной 

обработки (фикиры).
Размеры и другие требования, устанавливаемые для стальных 

и твердосплавных боров для окончательной обработки, обеспе­
чивают взаимозаменяемость инструментов.

Обозначение для идентификации стоматологических вращаю­
щихся инструментов всех типов — по ГОСТ Р 50350.1; ГОСТ Р
50350.2.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.

1. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ*

Настоящий стандарт устанавливает размеры и требования к 
двенадцати наиболее широко используемым формам стальных и 
твердосплавных боров для окончательной обработки.

Другие характеристики головок боров, как например спираль­
ные лезвия, поперечное сечение, не рассматриваются в настоящем 
стандарте.

Дополнительные требования к инструментам, учитывающие 
специфику народного хозяйства страны, приведены в приложе­
нии 1.

Термины, применяемые в настоящем стандарте, и их пояснения 
приведены в приложении 2.

* См. приложение I.

Издание официальное

2 Зак. 1208



С. 2 ГОСТ 22090.2-93

2. ССЫЛКИ

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

ГОСТ Р 50349 (ИСО 2157) «Стоматологические вращающиеся 
инструменты. Номинальные размеры и обозначения».

ГОСТ Р 50350.1 (ИСО 6360—1) «Стоматологические вращаю­
щиеся инструменты. Система цифрового обозначения. Часть 1. Об­
щи» ктеристикн».

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*.

Стоматологические боры в зависимости от материала рабочей 
части подразделяют на два типа:

1 — стальные боры для окончательной обработки;
2 — твердосплавные боры для окончательной обработки.

Стержень (хвостовик) должен изготавливаться из стали или 
другого подходящего материала. Рабочая часть стальных боров 
для окончательной обработки должна изготавливаться из стали, 
а у твердосплавных боров — из вольфрамового твердого сплава. 
Право выбора типа материала и способа его обработки представ­
ляется изготовителю.

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

вать значениям, указанным на черт. 1—10 и в табл. 1— 10.
Хвостовики типов 1, 2 и 3 должны соответствовать ГОСТ 26634. 
Общую длину см. разд. 7.
* См. приложение I.

3. КЛАССИФИКАЦИЯ

4. УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

d | — диаметр рабочей части, диаметр головки; 
d i  —  диаметр шейки;
/ i—длина рабочей части, длина головки; 
h  — общая длина.

5. МАТЕРИАЛ*

б. РАЗМЕРЫ И ЧИСЛО ЛЕЗВИИ



ГОСТ 22090.2-М С. S

6.1. Г о л о в к а  ш а р о в и д н а я  ( с ф е р и ч е с к а я )

Т а б л и ц а  1
Размеры и число хсэямй

Ово j ялче г  И* 
«оыиввдъносо

размера
а ,

(| Ш1в
d ,  

«  ах

Число .чао»11 min

Тмо 1 Тип 2 Тип 1 Тип 3

CW8 0.82:0.08 0.58 _ 6.64 10 _
010 1.0±0.08 0.73 1*65 0.78 12 12
012 1.2 ±0.08 0.90 0.79 <188 14 12
014 1.4*0.10 1.08 0,82 0.98 1G 12
016 1.6*0.10 1,26 — 1.04 16 —
018 1.8 ±0.10 1.46 1.26 1,12 16 12
021 2.1 ±0,10 1.71 — 1.20 20 —
023 2.3±0,10 1.89 1.60 1,29 20 12
025 ЗД £0.10 2,05 — 1.46 20 •---
027 2.7*0,10 2.23 1.95 1.48 22 12
029 2,9±0.Ю 2.39 — 1,60 22 —
031 3.1*0.10 2.53 2.44 1,68 24 22
033 3,3*0.10 2.72 — 1.78 26 —
035 3.5±0,10 2,92 — 1,82 28 —
037 3.7*0.10 3.09 — 1.92 30 —
040 4 .0 ± 0 .10 3,40 — 2.06 32 —
042 4.2±0.10 3.51 — 2,16 32 —
045 4.5*0.10 3.80 — 2,16 32 —
047 4.7*0.10 3.97 — 2,24 36 “--

650 4,5±0,10 4.25 — 2.32 36 —



С. 4 ГОСТ 22090.2—9S

6.2. Г о л о в к а  п о ч к о в и д н а я

Т а б л и ц а  2

Размеры и число лезаий

Обоаалченае
иомимааыют

W W «i
•4.

±о.ов

1, min
а,

та*

Число лезвий пип

Тип 1 Тиа г Тип 1 Тип 8

010 1.0 1.10 _ 0,78 12 _

QI2 1.2 1.40 — 0.88 14 —

014 1.+ 1.70 3.0 0,98 14 10
016 1.6 2.00 — 1.04 16 —

018 1.8 2.35 3.3 1.12 16 10
021 2.1 2.75 — 1.20 20 —
023 2.3 3.05 3.9 1.29 20 10



ГОСТ 22080 2 - м  С. *

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

Угол скоса головки <2* 
Черт. 3

Т а б л и ц а  3
Размеры и число лезвий

Обозначен»?
ИОМИМ'ЗЛЬиОГО

размера
rfi*0.08

l, min
dlmat

Число « и м A min

Тип 1 Tan 2 Тип | Тип 2

008 0.8 3.3 0.88 10
010 1.0 3.8 3.7 1.08 12 10
012 1.2 3.8 3.7 1.28 14 10
ОМ 1.4 4.3 4.1 1.35 М 10
016 1.6 4,3 — 1.50 16 __
018 1.8 4.8 —- 1.60 16 —
021 2.1 4.8 — 1.70 20 —
023 2.3 5,3 5,0 ш 20 18



С. в ГОСТ 22(№0,2—93

6.4. Г о л о в к а  п л а м е в и д н а я

Т а б л и ц а  4

Размеры и число лмиий

ОбоэнАясиае 
номинал иного 

рг»м«*р»
А

i0 .«

/i min
Ашах

Число ЛШМ* m!n

Тип 1 Тип 2 Тип | Тиа 2

010 1.00 3.8 3.2 0.86 12 10
012 1.20 3.8 3.7 0,96 14 10
ОН 1.40 4.3 3.7 100 14 14
016 1.60 4,3 4.1 1,05 16 16
018 1.80 4,8 — 1.15 16 —
021 2.10 4.8 — 1.20 20 —

023 2.30 5.3 1,30 20



ГОСТ 22000.2—93 С. 7

6.5. Г о л о в к а  к о н у с н а я  с з а к р у г л е н н ы м  к о н у ­
с о м  н о р м а л ь н а я

Т а б л и ц а  5

Обозначение А, /| minноминальною
размер* ±0 А Тип 2 шах Число лезамд min

010 1,00 3,7 0,86 10

6.6. Г о л о в к а  я й ц е в и д н а я

Размеры и число лезвий
Т а б л и ц а  б

O ta iiw M
иомннальяого

размера
rf,

±о.м

h min
dt

max

Число лаяний min

Ten 1 Тип 2 Тип 1 Тип 2

ОН 1.4 2.2 2.6 1.10 16 10
018 1.8 2,8 3.0 1.35 16 10
023 23 — 3.3 1.45 — 10
027 2.7 3.7 — — 22
031 3,1 3.7 — — 24 —



С. 8 ГОСТ 22090.2—

6.7. Г о л о в к г» к о н у с н а я  н о р м а л ь н а я

а - 4 —8"-
Чсрт. 7

Т a б л и и г 7

Размеры и число лезвий

ОФвзЧаччим»
иои/нелкиого

рикерп
di*o.oe

h  min Число ловил min

Тна l Тип t
лmax Т.п 1 Тип 2

010 1.0 3.0 2.9 1.08 8 10
012 1.2 3.0 2.9 1.28 10 10
014 1.4 3.5 — 1.35 10 —
016 1,6 3,5 3.3 1.50 12 10
018 1.8 3.5 — 1.60 12 —
021 2,1 •1.0 1.70 14 —
m г ъ ЧЙй Ч«.



ГОСТ 22090.2—93 С. 9

6.8. Г о л о в к а  к о н у с н а я ,  д л и н а  г о л о в к и  с в ы ш е  
8,5 мм

Т а б л и ц а  в
PaiMtpu и число лени*

Обозл+tnx*
аомимлыюго

pesMtpe
d\i0.0e

/, min 
Тип 2

d:
max Число лс»»ма min

0,14 1.4 8.5 1.35 10
016 1,6 8.5 1.50 10
018 1.8 8.5 1.00 10

Т а б л и ц а  8а
Общая дайна, h

Для кпст|1< ментов с хиосювккймн
Длани «HcipyMcwra Тип 1

no ГОСТ 2№34 *0.5 Тип 2 Тип i±0.6

Короткий 23.5 _ 21.5
Стандартный 27,0 46.0 ±0.5 24,0
Длинный 31,0 64.5±1 26.0
Сяер.Д ДЛИННЫЙ 30,0 70Д£1 30,0



С. 10 ГОСТ 22000.2-93

6 9. Г о л о в к а  г р у ш е в и д н а я ,  д л и н н а я

Т а б л и ц а  9
Размеры и число лезаий

Обоваачекис
еомянвльиогораэиерй

d.*О,0в
1, min 
Тип 2 max Число деыхй min

012 1.2 3.7 0 96 10
014 1,4 4.1 0,98 10
016 1.6 4.1 1.04 10

6.10. Г о л о в к а  н н т е р п р о к с н м а л  ь н а  я ( г и п е р б о ­
л о й  д н а  я)

Черт. 10



ГОСТ 22090.2—93 С. 11

Таблица 10
Размеры и число лсзаиА

Обоим venae 
и о* шильного 

размера
di±0.08

1, min
<*1

ТП 4 Х

Число лемм! min

Тип 1 Тнв 2 Тип | Тип 2

010 1.0 4.5 0.5 __ 10
016 1.5 5.5 — 0.5 14 —
018 1.8 5.5 5.0 0.5 16 10
023 2.3 5.5 0.5 18

6.11. Г о л о в к а  к о н у с н а я  с з а к р у г л е н н ы м  к о н у ­
с о м  ( д л и н а  г о л о в к и  с в ы ш е  8,25мм)

Размеры и число лезаий Т а б л и ц а  11

Обозначение
иомвиальяосо А  .

±0.0»
1 , min 
Тип 3

d ,
max Число лаявна min

размера

014 1.5 8.25 1.35 10
021 2.0 8 ,25 1.70 10

Т а б л и ц а  11а
Общая длина. (,

Длина инструмента 
го  ГОСТ 16634

Тип 1
±0,5

Для ипструменп 

Тип 2

я с хвостовиками

Тма 3
±0.3

Короткий 22.5 20.5
Стандартный 26,0 46 ±0.5 23.0
Длинный 30.0 « ,5 ± 1 25,0
Сверхдлииный 34.0 70Ю±1 29.0



С. 12 ГОСТ 22090.2—93

6.12. Г о л о в к а  п у л е в и д п а я

Размеры и число лезвий
Т а б л и ц а  1?

Обозначение
номинального

ричмери
d,

i0.ce
Л mm 

Тип Э
dt

max Число л«эвий min

010 1,0 2.6 0.86 10
012 \ 2 2.8 0.96 10

7. ОБЩАЯ ДЛИНА

Общая длина /2, определяемая по ГОСТ Р 50352, должна соот­
ветствовать указанной в табл. 13 в зависимости от типа наконеч­
ника. для которого инструмент предназначен. Хвостовики типов 1, 
2 и 3, приведенные в табл. 13, соответствуют ГОСТ 26634.

Подробные требования приводятся для сверхдлинных инстру­
ментов: «конусная, длина головки свыше 8,5 мм» и «конусная с 
закругленным концом (длина головки свыше 8,25 мм)» в пп. 6.8 н 
6.11.

8. РАДИАЛЬНОЕ БИЕНИЕ

Общее указанное радиальное биение, определяемое согласно 
ГОСТ Р 50352, не должно превышать:

0,08 мм — для типа I;
0,05 мм — для типа 2;
Место измерения диаметра расположено непосредственно за 

рабочей частью; исключением является боры по пп. 6.8 и 6.11 
(черт. 8, 11), когда место измерения находится на расстоянии 2 мм 
от рабочей части.



ГОСТ 22090.2-93 С. 13

9. ПРОЧНОСТЬ ШЕЯКИ

При испытании по ГОСТ Р 50352 бор не должен ломаться или 
иметь остаточную деформацию свыше:

0,08 мм — для типа 1;
0,05 мм — для типа 2.

10. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА

10.1. О т б о р  о б р а з ц о в
Из боров каждого типа следует отобрать комплект образцов в 

100—150 urr, содержащий не менее 20 боров каждого из пяти типо­
размеров. Для боров типа I следует отбирать два типа хвостови­
ков, для типа 2 — нс менее трех.

Из комплекта выборочно отобрать 20 боров и произвести ос­
мотр на возможные дефекты. Группа образцов считается годной, 
если из 20 боров изымается не более трех. Если четыре или более 
боров не отвечают предъявленным требованиям, партию, из кото­
рой образцы были взяты, бракуют.

10.2. Д о п у с т и  мый  у р о в е н ь  ка  ч е с т в а  (AQL)
Допустимый уровень качества для боров каждого типа, выра­

женный как максимально допустимое число дефектов на 100 шт., 
должен быть 6,5 макс.

Не допускаются дефекты:
а) общее указанное радиальное биение превышает заданные 

значения;
б) диаметр головки не соответствует указанному;
в) диаметр шейки превышает максимальное указанное значе­

ние;
г) любая комбинация поломки шейки, поломки соединения или 

наличие остаточной деформации шейки под нагрузкой ниже задан­
ной;

д) длина головки ниже минимального указанного значения;
е) общая длина не соответствует заданной.

Т а б л и ц а  13
Обшая длина It

Длина инструментов 
во ГОСТ 2663»

Д ля инструментов с хвостовиками

Тип 1
*0.5 Гия 2 Тип 3 

*0.5

Короткий 18.5 _ 16.5
Стандартный 22,0 44.5т:0,5 19,0
Длинный 26.0 64,5*1 21,0
Сверхдлниный 34Д 70.0± 1 25.0



С. 14 ГОСТ 22090.2—93

ПРИЛОЖЕНИЕ /  
Обязательное

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ, ОТРАЖАЮЩИЕ 
СПЕЦИФИКУ НАРОДНОГО ХОЗЯЙСТВА СТРАНЫ

Приведенный в приложении разд. I действует совместно с основным текстом 
стандарта, пп. 5.1—5.9 введены в стандарт дополнительно.

I. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Боры должны изготоалитъеи о соответствии с требованиями настоящего 
стандарта. ГОСТ 19126. технических условий на зубные боры, по рабочим чер­
тежам. утвержденным в установленном порядке.

5. МАТЕРИАЛ

В раздел вводятся дополнительные требования пп. 5 J —5.9.
5.1. Стальные боры повышенной стойкости должны иметь гальваническое 

покрытие — *ром по ГОСТ 9.ЭД6
5.2. Стальные особостойкне боры должны иметь композиционное покрытие 

хром и нитрид титана. Допускается отсутствие покрытия на хвостовике в мес­
тах контакта бора с удерживающим приспособлением.

5.3. Стольные упрочненные боры должны иметь композиционное покрытие 
с ультрадисперсными алмазами

5.4. Твердосплавные боры необходимо изготовлять:
из твердого сплава — рабочая часть.
из нержавеющей стали — хяостовик.
5.5. Твердосплавные особостойкис боры должны иметь на рабочей части 

композиционное покрытие нитридом титана.
5.6. Твердосплавные боры с повышенным сроком службы должны иметь ра­

бочую часть из твердого сплава с улучшенными характеристиками.
5.7. Твердость стальных боров повышенной стойкости, стальных особостой- 

хях и стальных упрочненных боров должна быть 61—60 HRC, по ГОСТ 8.064.
Твердость хвостовика из стали у твердосплавных, особостойккх. твердо­

сплавных боров с повышенным сроком службы должна быть 30—34 HRC,.
Твердость хвостовиков и зоне соединении с твердым сплавом должна быть 

41,5-53 HRC*.
5.8. Параметры шероховатости по ГОСТ 2789 основных поверхностей боров 

должны быть:
/?а< 1.25 мкм — рабочей части и шейки:

/?а€Д 63 мкм — цилиндрической поверхности хвостовика;
/?г<40 мкм — торча хвостовика;

/?а<2,5 мкм — остальных поверхностей хвостовика.
5.9. Боры должны быть устойчивыми к циклу обработки, состоящему из де­

зинфекции. предегерилиэаиноикой очистки и стерилизации.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ТЕРМИНЫ. ПРИМЕНЯЕМЫЕ В НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ.
ИХ ПОЯСНЕНИЯ

Термин Пояснение

Бор Многолезвийный медицинский машинный инстру­
мент в виде стержня, применяемый при помощи сто­
матологического наконечника

Рабочая часть бора Часть бора, предназначенная для непосредствен­
ной обработки зуба

Режущая кромка бора Остроконечная часть зуба бора, ограниченная пе­
редней н задней поверхностями зуба бора

Хвостовик бора Часть бора, предназначенная для крепления его 
в наконечнике

Шейка бора Конусообразная часть между рабочей частью в 
ХВОСТОВИКОМ

Бор-финир Бор. предназначенный для шлифования стенок 
полости зуба, краев знали и поверхностей пломб

Рифленый бор-полир 
Гладкий бор-полир 
Стальной бор повы­

шенной стойкости 
Стальной бор оесбо-

СТОЙКИЙ
Стальной упрочнен­

ный бор
Твердосплавный бор

Бор. предназначенный для полирования пломб 
Бор. предназначенный для полирования пломб 
Бор. изготовленный из стали и имеющий гальва­

ническое покрытие — хром 
Бор, изготовленный из стали н имеющий гальва­

ническое покрытие хромом и нитридом титана 
Бор. изготовленный из стали и имеющий компо­

зиционное покрытие с ультрадиспсрсиыми алмазами 
Бор. рабочая часть которого изготовлена из твер-

Твердосплавный осо­
бостойкий бор

дого сплава
Бор. рабочая часть которого изготовлена ю  твер­

дого сплава и имеет коноплазменнос покрытие —

Твердосплавный бор 
с повышенным сроком 
службы

нитрид титана
Бор. рабочая часть которого изготовлена из твер­

дого сплава улучшенного качества
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

Обозначеикс отечественного 
НТД ни Который Л*Н4 

ссылка

Обозначение соответствую­
щего международного 

стандарта
Номер л>мдт«. 

рл цела, Приложена!

гост « (хи-та
ГОСТ 9.Э06-85 
ГОСТ 27#>~73 
ГОСТ 19126-79 
ГОСТ 26634-91 ИСО 1797-85

5.7 приложения 
6.1 приложении
5.8 приложения 
1 приложения
2; 6 .  6 8. 6.11; Ю 2

ГОСТ Р 50349—92 ИСО 2157-84 2
ГОСТ Р 50350.1-92 ИСО 6360 1 - 85 Васдекие; 2
ГОСТ Р 503502 -9 2 ИСО 63G0—2—85 Введение; 2
ГОСТ Р 50352-92 ИСО 8325 85 2; 6; 7; 8; 9



Редактор М. И. Максимова 
Технический редактор В. Н. fJpi/сакова 

Корректор В. И. Воронцова

Слано » набор 2 2 06.9$. Подл, в печать 28 05.9У Уел. ясч а . 1.16. Уса. кр.-огт 1.16. 
Уч.-иэж. .1 |.07. Тир. 253 *к*. С 2564.

Ордена «Звак Почета» Издательство стандартов. 107076. Москва. Кололеэни* сер.. U. 
Калужская типография стандартов. ул. Московская, 256. Зак. 1208 

П Л Р f*  04013#

ГОСТ 22090.2-93

http://files.stroyinf.ru/Index/97/9757.htm

