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DIN EN ISO 3823-2:2008-11

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 3823-2:2003 + A1:2008) wurde vom CEN/TC 55 ,Zahnheilkunde® (Sekretariat:

DIN, Deutschland) aus der Arbeit des ISO/TC 106 ,Dentistry“ ibernommen.

Im DIN Deutsches Institut flir Normung e.V. ist im Normenausschuss Dental (NADENT) hierfir der

Arbeitsausschuss NA 014-00-04 AA ,Rotierende Instrumente® zustandig.

Die Anderung EN ISO 3823-2:2003/A1:2008 wurde eingearbeitet. Der Text der Anderung ist durch eine

senkrechte Linie am linken Seitenrand gekennzeichnet.

Fir die im Hauptteil angegebenen Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 1797-1 siehe
ISO 3696 siehe
ISO 6360-1 siehe
ISO 6360-2 siehe
ISO 8325 siehe
ISO 13402 siehe

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 3823-2:2003-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) in Tabelle 7 wurde der Wert d5 von 0,05 mm in 0,5 mm geéndert;

DIN EN ISO 1797-1
DIN ISO 3696

DIN EN ISO 6360-1
DIN EN ISO 6360-2
DIN EN ISO 8325
DIN EN ISO 13402

b) in Tabelle 8, Tabelle 11, Tabelle 12, Tabelle 13, Tabelle 16 und Tabelle 20 wurde die Spalte ,Farbe”

aufgenommen und die Anzahl der Schneiden geandert;

c) die Unterabschnitte 5.3.6.17 ,Konisch, Spitz“ und 5.7 ,Farbkennzeichnung der Hartmetallfinierer wurden

neu aufgenommen.

Friilhere Ausgaben

DIN 13953: 1989-07

DIN 13953-1: 1968-08
DIN 13953-2: 1968-08
DIN 13953-3: 1968-08
DIN 13953-4: 1968-08
DIN 13953-5: 1968-08
DIN EN 23823-2: 1991-09
DIN EN ISO 3823-2: 2003
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 3823-2:2003+A1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2008

ICS 11.060.20 Ersatz fur EN ISO 3823-2:2003

Deutsche Fassung

Zahnheilkunde —
Rotierende Bohrinstrumente —
Teil 2: Finierer
(ISO 3823-2:2003 + Amd 1:2008)

Dentistry — Art dentaire —
Rotary bur instruments — Instruments rotatifs de fraisage —
Part 2: Finishing burs Partie 2: Fraises a finir
(ISO 3823-2:2003+ Amd 1:2008) (ISO 3823-2:2003 + Amd 1:2008)

Diese Européaische Norm wurde vom CEN am 23. April 2003 angenommen. Die Anderung 1 wurde vom CEN am 28. Juni 2008
angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, E__stland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kdnigreich
und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B- 1050 Briissel

© 2008 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 3823-2:2003 + A1:2008 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 3823-2:2008-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11

DIN EN ISO 3823-2:2008-11
EN I1SO 3823-2:2003 + A1:2008

Inhalt
Seite
Y 0T TV o Y 5
VOrWOrt der ANAEIUNG AT ......ccouiuiciieiecceiressese st sssse st sssas e e s sss e e sssas st ess e e et ssssesessess e s et ssssesss st sssssassssssssnssns 6
T =T 1T o 7
1 ANWenduNgSDEIEICH ... e e nnn e 8
2 Normative VEerweiSUNQGEN .........oeeeeeememmeeeeeecemmrrnnnenennnenensmsmsmsnsssssnssssssssssssssssssssssnnnnnsnnnnnsnsnsssssssssnnnnnmnnnnnnn 8
3 T 1= ] [T ' 8
4 MaRbuchstaben flr ADMESSUNGEN.....c..cciiiiicciccirier e e e s ssse s e s e e s s s s ssnne e e s ees s s s s snnnnenesenssnnns 8
5 N ] 4o 1= T q e =Y o PSSR RUP 9
5.1 LA =Y 13 e i 9
L 00 1 T - X o Y= 1 5 = 1 9
E 0t I Y o 1 T | i 9
5.2 o) 1 0 9
53 MaBe und Anzahl der SChNEIAEN ... ... s e s e ss s s ran s s eana s s ranas s seennans 9
5.3.1  Einheiten fiir Lingen und WInKel ... s s ssnnes 9
LT T8 - o o Y=Y 1 €3 1 =Y 1 9
L T T Y o 3 - | i 9
L S € 1Y 411 -1 Vo = S P I TSPRRPP 9
5.3.5 Bilder und Tabellen flr Stahlfinierer..........cccciiiieeiiiiiiiiieercr e re s s s e e s s ssnssss e e e resersnnnnan 10
5.3.6 Bilder und Tabellen fiir Hartmetallfinierer.......ccccueiiiiiiieeie e e s e s s ss e s e e s e s snna s e e s e e e nnnsnnns 17
5.4 L00  Lo  F= T S 45
5.5 Reinigung, Desinfektion und Sterilisation ..........ccccciiiii e 45
5.5.1 Reinigung und DesSiNfeKtioN ........cccciiiiiiiiicicicriir s cccccerr e ssssr e e s s s ssne e e e e ee s s s s nnme e e e e enssnnnnnens 45
E T T2 3 =Y 4 1 T3 o o T 45
5.6 L B 1L =3 AT | | P 45
5.7 Farbkennzeichnung der Hartmetallfinierer ...........oo e 45
6 Lo VY= = 101 = o TR 46
6.1 o) 1 0 46
6.2 MaBRe und Anzahl der SChNEIAEN ......c.. i e e sa s e s as s s renss s ransssssennssserens 46
6.3 LU0 T Lo | = T N 46
6.4 Korrosionsbestidndigkeit (Nach ISO 13402) ......c.cooiiiiiciceemriie i ssccceerrre e sssssr s e s smnnn e e e e senas 46
L Y XU 1= 1 =3 o ' PSSRt 46
L 37 & == e 1= o 4 =Y o 46
6.4.3 Vorbereitung des Priflings........cccccciriiiiiiiicsseriiee s sssccssss s s s sssssssssmssse e s esssssssmss s e s e esssssssssmssesensssnnnnsees 46
L 10 o3 o 1] o ¥ Y PSSPt 46
6.4.5 BeUrteIlUNG .....coi i ——————————— 46
6.5 HalsfestigKeit...... oo ————————— a7
L0 T | o 1= o =T = 47
6.5.2 Priufkraft 7 flr StahlfiNIerer..... . rsarrrsaa s e s s s aa s s enas s s e sna s s s annss s sennsssranans 47
6.5.3  Prifkraft I flir Hartmetallfinierer... ... e rs s rs s e ssas s ss s s e nn s s s enn s e nnn s sennnn 49
7 QUAITEALSKONLIIOIIE ... ceeeeiiiee i ree e e re s s s s ress s rraass s rans s s sans s s eanssssennas s annssseeransssssansssnrenns 54
71 g (0] ¢ 1= 0 =1 0T 1 0 = 54
7.2 Annehmbare Qualitdtsgrenzlage (AQL) .......cccccirrmmmiiimmmnir s 54
8 KeNNZEICANUNG ...ttt a R e nn e s e nn e 54
9 Y= T T2 (U] ' N 54
LY = 10T 11 1YY ==Y 55
Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 3823-2:2008-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11

DIN EN ISO 3823-2:2008-11
EN I1SO 3823-2:2003 + A1:2008

Seite

Tabellen
Tabelle 1 — Kugelférmig, Stahlfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden ..........cccoociiiiiiiiiiiiiiiineeces 10
Tabelle 2 — Knospe, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden ........cccccevicccicemriie s 11
Tabelle 3 — Zylindrisch, Stahlfinierer: MaRBe und Anzahl der Schneiden ...........cccoocmririiiricccccrceeen s 12
Tabelle 4 — Flamme, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden..........coiieciiiiiiiiieccccnc s 13
Tabelle 5 — Ei, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden ... 14
Tabelle 6 — Konisch, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden ...........ccceeeciiiiiiiieecccrnir e 15
Tabelle 7 — Interproximal, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden..........ccccccerriiicccccernneneeccccnnee 16
Tabelle 8 — Kugelférmig, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden ..........cc.oooociiiiinnininnnnnee. 17
Tabelle 9 — Knospe, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden ...........cooooviimmmiiiieieeeeeeceeeennnnn. 18
Tabelle 10 — Zylindrisch, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden .......cccccceeecciiieeeinnniiccnees 19
Tabelle 11 — Flamme, kurz, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden.......cccccccceeevrirvreeennncenns 20
Tabelle 12 — Flamme, lang, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden..............cccoeonirrrinnnnees 21
Tabelle 13 — Ei, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden ..........coooieeciiiiiiieecccccir s 22
Tabelle 14 — Konisch, Kante spitz, normal, Hartmetallfinierer: MaBRe und Anzahl der Schneiden......... 23
Tabelle 15 — Konisch, Kante spitz, Kopflange iliber 6,5 mm, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl

L L= s Yo 1T T=Y o 1= o N 24
Tabelle 16 — Konisch, Kante rund, normal, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden ......... 25
Tabelle 17 — Konisch, Kante rund, Kopflange tiber 7,5 mm, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl

Lo L=Y ST o 4T 1= [o [ o TN 26
Tabelle 18 — Birne, kurz, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden..........cccceeeveiiiirieeeeeecenns 27
Tabelle 19 — Birne, lang, Hartmetallfinierer: Mae und Anzahl der Schneiden............ccococciiiiiiiiiiiiicnes 28
Tabelle 20 — Interproximal, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden..............cuerrrerereennneee 29
Tabelle 21 — Granate, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden ......cccccccevviiimeeecciiiiieeeeeecennes 30
Tabelle 22 — Torpedo, zylindrisch, Kopflainge 5 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

RT3 310 T=Y T 1= o N 31
Tabelle 23 — Torpedo, zylindrisch, Kopflainge 6 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

85T o 2 =1 o 1= o XS 32
Tabelle 24 — Torpedo, zylindrisch, Kopflainge 8 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

RT3 310 T=Y T 1= o S 33
Tabelle 25 — Torpedo, zylindrisch, Kopflange 10 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

RT3 310 T=Y Lo 1= o N 34
Tabelle 26 — Torpedo, konisch, Kopflinge 5 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

85T o T 2 =1 o 1= o XN 35
Tabelle 27 — Torpedo, konisch, Kopflinge 6 mm, Hartmetallfinierer: Mae und Anzahl der

85T o3 310 T=Y To 1= o S 36
Tabelle 28 — Torpedo, konisch, Kopflinge 8 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

85T o3 310 1= Lo 1= o S 37
Tabelle 29 — Torpedo, konisch, Kopflinge 10 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

85T o T 2 =1 o 1= o XS 38
Tabelle 30 — Zylindrisch, Kante rund, Kopflinge 6 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

85T o3 310 T=Y Lo 1= o N 39
Tabelle 31 — Zylindrisch, Kante rund, Kopflinge 8 mm, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der

85T o3 310 T=Y Lo 1= o N 40

Documents
Document Sharin93l-|ub

Full document details: DIN EN ISO 3823-2:2008-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11

DIN EN ISO 3823-2:2008-11
EN I1SO 3823-2:2003 + A1:2008

Seite
Tabelle 32 — Zylindrisch, Stirn rund, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden .................... 41
Tabelle 33 — Umgekehrter Kegel, Hartmetallfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden.........cccccceeeunneee 42
Tabelle 34 — Konisch, Kante rund, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden.........ccccccuuvuunnns 43
Tabelle 34 a) — Konisch, spitz, Hartmetallfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden ............cccccernnnn.ee 44
Tabelle 35 — Kugelférmig, Stahlfinierer: Prifkraft .........cccccovmiiiiiniii e 47
Tabelle 36 — Knospe, Stahlfinierer: Prifkraft ...........cccccoiiiiiicccccceeire s csscceerere s ssssmsn s e e s mme e s s 47
Tabelle 37 — Zylindrisch, Stahlfinierer: Priifkraft .........cccccoo oo 48
Tabelle 38 — Flamme, Stahlfinierer: Profkraft............ e 48
Tabelle 39 — Ei, Stahlfinierer: Profkraft ............oo e 48
Tabelle 40 — Konisch, Stahlfinierer: PrifKkraft .........ccccccciiiiiiiiieeciiiiiisressisis e ssssssssns s e s s ssssssss e e s sessnsssnsnes 48
Tabelle 41 — Interproximal, Stahlfinierer: Prafkraft.........cccccoccceeimmiiiii s sssscscr e e e 49
Tabelle 42 — Kugelformig: Prafkraft ... 49
Tabelle 43 — Knospe: Prufkraft ....... ..o mm e e 49
Tabelle 44 — Zylindrisch: PrifKraft ... e s smnn s e s mnnn e e e e e nan 49
Tabelle 45 — Flamme, KUrz: PrifKraft...........ccccciiiiiiiiieiiiiiiressssssse s s ssssssssss s s s s sssmssssssssssessnsnsssssssesssssnnnnnnsnnes 50
Tabelle 46 — Flamme, lang: Prifkraft...........coooiiiiiiiii 50
Tabelle 47 — Ei: Priufkraft ... e mm e s e mmmn e e e e e e s 50
Tabelle 48 — Konisch, Kante spitz, normal: Prifkraft............cccoooiimiiiiiccciccrris e sncccssseee s ssssee e s ennes 50
Tabelle 49 — Konisch, Kante spitz, Kopflange iiber 6,5 mm: Prifkraft.........c..ccccovemmimmmiriiccccceeninnnsssenns 50
Tabelle 50 — Konisch, Kante rund, normal: Prifkraft ... e 51
Tabelle 51 — Konisch, Kante rund, Kopflange tiber 7,5 mm: Priifkraft ..........c.ccooomiiiiiniiniiicieineeen 51
Tabelle 52 — Birne, KUurz: PriufKraft ..........cccee i iirssssseisss s ssssssssss s s s e s s sssssssssssesessnsssssssssssessssnnnnsnsnses 51
Tabelle 53 — Birne, lang: PrifKraft...........ccccociiiiiiiiicicciiir s ccrssrsr s ss e e s e s ssms e e s e s s mnnn e e e e s en s nnnn 51
Tabelle 54 — Interproximal: PrufKraft ... 51
Tabelle 55 — Granate: Prufkraft...........o e 52
Tabelle 56 — Torpedo, Zylindrisch, Kopflange 5 mm: Prifkraft............cccooomimmiiiiiccccceereee e 52
Tabelle 57 — Torpedo, Zylindrisch, Kopflange 6 mm: Prifkraft............ccccoocimiimiiiccccsccerere e 52
Tabelle 58 — Torpedo, Zylindrisch, Kopflange 8 mm: Prifkraft..............coooiiin e 52
Tabelle 59 — Torpedo, Zylindrisch, Kopflange 10 mm: Priifkraft............ccooiiiiie 52
Tabelle 60 — Torpedo, Konisch, Kopflange 5 mm: Prifkraft.........cccccoccccvommmniiis e ccssee e e e 52
Tabelle 61 — Torpedo, Konisch, Kopflange 6 mm: Prifkraft.........cccccccoooeimmmiiiii e ccccssee e e en s 52
Tabelle 62 — Torpedo, Konisch, Kopflange 8 mm: Prufkraft.............ooo e 53
Tabelle 63 — Torpedo, Konisch, Kopflange 10 mm: Prifkraft..............ooooo e 53
Tabelle 64 — Zylindrisch, Kante rund, Kopflange 6 mm: Prifkraft..........cccccciiiicccccmmemnn s ccccceeeeeeee s es s 53
Tabelle 65 — Zylindrisch, Kante rund, Kopflange 8 mm: Prifkraft..........ccccccmiiiiiccccmeeien s ccccceeeee e es s 53
Tabelle 66 — Zylindrisch, Stirn rund: Priofkraft ... s 53
Tabelle 67 — Umgekehrter Kegel: Prifkraft .........cccciiciiiiiciii e 53
Tabelle 68 — Konisch, Kante rund: PrifKraft .........cccccccceiiiiiiiiieeiiiiiissssssssssessssssssssssssesssssssssssssesssssnsnsnsnes 53
Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 3823-2:2008-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3823-2-2008-11

DIN EN ISO 3823-2:2008-11
EN I1SO 3823-2:2003 + A1:2008

Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 3823-2:2003) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 055 ,Zahnheilkunde®,
dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ISO/TC 106
,Dentistry” erarbeitet,

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung

eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2003, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis Oktober 2003 zurtickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 23823-2:1991.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, die Niederlande, Norwegen, Osterreich,
Portugal, Schweden, die Schweiz, die Slowakei, Spanien, die Tschechische Republik, Ungarn und das
Vereinigtes Konigreich.

Anerkennungsnotiz

Der Text der Internationalen Norm ISO 3823-2:2003 wurde vom CEN als Europaische Norm ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.

ANMERKUNG Die normativen Verweisungen auf Internationale Normen sind im Anhang ZA (normativ) aufgefihrt.

ISO 3823 besteht unter dem allgemeinen Titel Zahnheilkunde — Rotierende Bohrinstrumente aus folgenden
Teilen:

— Teil 1: Bohrer

— Teil 2: Finierer
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Vorwort der Anderung A1

Dieses Dokument (EN ISO 3823-2:2003/A1:2008) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 106 ,Dentistry” in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 055 ,Zahnheilkunde“ erarbeitet, dessen Sekretariat
vom DIN gehalten wird.

Diese Anderung zur Europaischen Norm EN I1SO 3823-2:2003 muss den Status einer nationalen Norm erhalten,
entweder durch Veroffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2009, und
etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen bis Januar 2009 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 3823-2:2003/Amd.1:2008 wurde vom CEN als EN ISO 3823-2:2003/A1:2008 ohne
irgendeine Abanderung genehmigt.
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Einleitung

Dieser Teil von ISO 3823 gehort zu einer Reihe von Normen Uber rotierende Dentalinstrumente.

Die zweite Ausgabe von IS0 3823-2 enthalt die aktuellen Festlegungen fiir Hartmetallfinierer. Die
Festlegungen fir Stahlfinierer bleiben unverandert.

Die verschiedenen malilichen und anderen Anforderungen flr Stahl- und Hartmetallfinierer sind wichtig, um
eine Austauschbarkeit und sichere Anwendung dieser Instrumente in der zahnarztlichen Praxis
herbeizufihren.

Die Nenndurchmesser der Arbeitsteile, die in den Tabellen 1 bis 68 aufgeflhrt sind, stimmen mit den Durch-
messern von ISO 2157 Uberein.

Es wird auf ISO 6360 hingewiesen, in der ein 15-stelliges Nummernsystem fir die Identifizierung von
rotierenden Dentalinstrumenten aller Art festgelegt ist.
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1 Anwendungsbereich
Dieser Teil von I1SO 3823 legt maRliche und andere relevante Anforderungen fiur die 17 am haufigsten

verwendeten Formen von Stahl- und Hartmetallfinierern fest und enthalt eine Qualitatskontrolle sowie
Festlegungen zur Kennzeichnung dieser Instrumente.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fUr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

ISO 1797-1, Dental rotary instruments — Shanks — Part 1: Shanks made of metals.

ISO 3696, Water fiir analytical laboratory use — Specification and test methods.

ISO 6360-1, Dentistry — Number coding system flir rotary instruments — Part 1: General characteristics.

ISO 6360-2, Dentistry — Number coding system fiir rotary instruments— Part 2: Shapes.

ISO 6360-3, Dentistry — Number coding system fiir rotary instruments— Part 3: Specific characteristics of
burs and cutters.

ISO 8325:1985, Dental rotary instruments — Test methods.

ISO 13402:1985, Surgical and dental hand instruments — Determination of resistance against autoclaving,
corrosion und thermal exposure.

3 Einteilung

Stahl- und Hartmetallfinierer werden nach dem fiir den Arbeitsteil verwendeten Werkstoff in folgende zwei
Typen eingeteilt:

— Typ 1: Stahlfinierer,

— Typ 2: Hartmetallfinierer

4 MaRBbuchstaben fuir Abmessungen
Fir die Anwendung dieses Teils von ISO 3823 gelten die folgenden MaRbezeichnungen:

dq; Durchmesser des Arbeitsteils, Kopfdurchmesser;
d, Halsdurchmesser,

d3 Durchmesser der Spitze;

l4  Lange des Arbeitsteils, Kopflange;

I,  Gesamtlange;

a  Winkel des Arbeitsteils.
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5 Anforderungen
5.1 Werkstoff

5.1.1 Arbeitsteil
Die Arbeitsteile von Stahlfinierern missen aus Stahl und die Arbeitsteile von Hartmetallfinierern aus

Hartmetall hergestellt werden. Die Auswahl des Werkstofftyps sowie dessen Behandlung bleiben dem
Hersteller Uberlassen.

5.1.2 Schaft

Der Werkstoff des Schaftes muss ISO 1797-1 entsprechen.

5.2 Form

Die Form des Arbeitsteiles muss mit der in den Bildern 1 bis 34 angegebenen Form ubereinstimmen.
Veranderungen der Form innerhalb der Grenzabmalle und der Beschreibungen in den Uberschriften der
jeweiligen Unterabschnitte sind erlaubt.

Prufung nach 6.1.
5.3 MaRe und Anzahl der Schneiden

5.3.1 Einheiten fiir Langen und Winkel

Male sind in Millimeter, Winkel in Grad angegeben.

5.3.2 Arbeitsteil
Die MalRe des Arbeitsteiles missen den in Tabellen 1 bis 34 angegebenen Malien entsprechen.

Die Anzahl der Schneiden muss den in Tabellen 1 bis 34 angegebenen entsprechen. Die Anzahl bezieht sich
auf Instrumente mit mittlerer (,standard®) Feinheit.

Die in den Bildern 1 bis 34 angegebene Verzahnung ist nur als Beispiel angegeben. Die Wahl der
Verzahnungsart bleibt dem Hersteller Uberlassen. Die Identifizierung der Verzahnungsart muss nach
ISO 6360-3 erfolgen.

Prufung nach 6.2.

5.3.3 Schaft

Der Schaft muss Typ 1, Typ 2 oder Typ 3 von ISO 1797-1 entsprechen.

5.3.4 Gesamtlinge

Die Gesamtlange der Instrumente, /5, hangt von der Einspannlange des verwendeten Schaftes ab.

In den Tabellen 1 bis 34 bezieht sich das Wort ,standard“ auf Instrumente mit einer Standardeinspannlange
des Schaftes. Bei Instrumenten mit langeren oder kirzeren Schaftlangen andert sich die Gesamtléange /5

dementsprechend. Siehe ISO 1797-1:1992, Tabelle 1 fur Einspannlangen der Schafte.

Prufungen nach 6.2.
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5.3.5 Bilder und Tabellen fiir Stahlfinierer

5.3.5.1 Kugelformig (rund)

8d,

Sed;

_________ _______J’_z_______

lh

Bild 1 — Kugelférmig, Stahlfinierer

Tabelle 1 — Kugelformig, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden

Bezeichnung Anzahl
des d d, Iy der _ lr
Nenndurch- Schnei- +05
messers den
Schaft Schaft Schaft Schaft
(NenngréRRe) | nom. tol. max. min. min. Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 3
Standard | Standard | Standard | Kurz
008 0,8 0,64 0,58 10
010 1,0 | £0,08| 0,78 0,73 12
012 1,2 0,88 0,90 14
014 1,4 0,98 1,08 16
016 1,6 1,04 1,26 16
018 1,8 1,12 1,46 16
021 2,1 1,20 1,71 20
023 2,3 1,29 1,89 20
025 2,5 1,40 2,05 20
027 2,7 1,48 2,23 22 - 445 19 165
029 2,9 1,60 2,39 22
031 3.1 +0,1 1,68 2,53 24
033 3,3 1,78 2,72 26
035 3,5 1,82 2,92 28
037 3,7 1,92 3,09 30
040 4,0 2,06 3,40 32
042 4,2 2,16 3,51 32
045 4,5 2,16 3,80 32
047 47 2,24 3,97 36
050 5,0 2,32 4,25 36
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5.3.5.2 Knospe

8d,

$d,

= e ——

i

Bild 2 — Knospe, Stahlfinierer

Tabelle 2 — Knospe, Stahlfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden

Bezeichnung Anzahl
des d d ! der I
Nenndurch- 1 2 1 Schnei- +05
messers den -
Schaft Schaft Schaft Schaft
(Nenngrof3e) | nom. tol. max. min. min. Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 3
Standard | Standard | Standard Kurz
010 1,0 0,78 1,10 12
012 1,2 0,88 1,40 14
014 1,4 0,98 1,70 14
016 1,6 + 0,08 1,04 2,00 16 22 445 19 16,5
018 1,8 1,12 2,35 16
021 2,1 1,20 2,75 20
023 2,3 1,29 3,05 20
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5.3.5.3  Zylindrisch

/
\ ¢d

$d,

...... f {r._._._

Konuswinkel des Kopfes < 2°

Bild 3 — Zylindrisch, Stahlfinierer

Tabelle 3 — Zylindrisch, Stahlfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden

Bezeichnung Anzahl
des d d / der I
Nenndurch- 1 2 1 Schnei- +05
messers den -
Schaft Schaft Schaft Schaft
(NenngréfRe) | nom. tol. max. min. min. Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 3
Standard | Standard | Standard Kurz
008 0,8 0,88 3,3 10
010 1,0 1,08 3,8 12
012 1,2 1,28 3,8 14
014 1,4 1,35 43 14 22 445 19 16,5
+0,08
016 1,6 1,50 43 16
018 1,8 1,60 4.8 16
021 2.1 1,70 4.8 20
023 2,3 1,80 53 20
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5.3.5.4 Flamme

84,

$d,

=1

g

Bild 4 — Flamme, Stahlfinierer

Tabelle 4 — Flamme, Stahlfinierer: MaRe und Anzahl der Schneiden

Bezeichnung Anzahl
des d d / der l
Nenndurch- ! 2 ! Schnei- +05
messers den -
Schaft Schaft Schaft Schaft
(NenngréfRe) | nom. tol. max. min. min. Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 3
Standard | Standard | Standard Kurz
010 1,0 0,86 3,8 12
012 1,2 0,96 3,8 14
014 1,4 1,00 43 14
016 1,6 +0,08 1,05 43 16 22 445 19 16,5
018 1,8 1,15 4.8 16
021 2,1 1,20 4.8 20
023 2,3 1,30 53 20
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5.3.5.5 Ei

$d,

8d,

Ly

Tabelle 5 — Ei, Stahlfinierer: MaBe und Anzahl der Schneiden

Bild 5 — Ei, Stahlfinierer

Bezeichnung Anzahl
des d d / der l
Nenndurch- 1 2 1 Schnei- +05
messers den -
Schaft Schaft Schaft Schaft
(NenngréfRe) | nom. tol. max. min. min. Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 3
Standard | Standard | Standard Kurz
014 1,4 1,10 2,2 16
018 1,8 1,35 2,8 16
+ 0,08 22 445 19 16,5
027 2,7 — 3,7 22
031 3,1 — 3,7 24
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