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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationaie de normalisation) est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation {(comités membres
de I'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'I1SO. Chaque comité membre inté-
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé
a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission éiectrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités.mempbres, pour vote. Leur. publication
comme Normes internationales requiert llapprobation.de ' 75% au mains
des comités membres votants.

La Norme internationale ISO 1797-1 a été élaborée par le comité tech-
nique 1SO/TC 106, Produits et matériel pour I’art dentaire, sous-comité
SC 4, Instruments dentaires.

Cette premiere édition de I'ISO 1797-1 ainsi ‘que VIS0 1797-2/ annulent
et remplacent la deuxiéme édition de I"ISO 1797 publiée en 1985, dont
elles constituent une révision technique.

L1SO 1797 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre gé-
néral Instruments rotatifs dentaires — Queues:

— Partie 1. Queues en matériaux métalliques
— Partie 2: Queues en matiéres plastiques

L’annexe A de la présente partie de I'ISO 1797 est donnée uniquement
a titre d’information.
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Introduction

La présente Norme internationale fait partie d’une série de normes de
base sur les instruments rotatifs dentaires et constitue un important trait
d’union entre toutes les normes concernant les instruments rotatifs
dentaires et celles concernant les piéces a main dentaires.
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Instruments rotatifs dentaires — Queues —

Partie 1:
Queues en matériaux métalliques

1 Domaine d’application

La présente partie de I'ISO 1797 prescrit des spéci-
fications pour les queues d’instruments rotatifs
dentaires ainsi que des méthodes de mesurage
pour la vérification des dimensions.-Dans, le~but
d’'assurer un haut niveau de qualité, elle’donne 4a
description d’un contrbéle de la qualite.

La partie 1 de I'ISO 1797 prescrit des spécifications
pour les queues en matériaux métalliques alors que
la partie 2 s’applique aux queues en matiéres plas-
tiques.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite,
constituent des dispositions valables pour la pré-
sente partie de I'ISO 1797. Au moment de la publi-
cation, les éditions indiquées étaient en vigueur.
Toute norme est sujette & révision et les parties
prenantes des accords fondés sur la présente partie
de I'ISO 1797 sont invitées a rechercher la possi-
bilité d’appliquer les éditions les plus récentes des
normes indiquées ci-aprés. Les membres de fa CEl
et de I"ISO possédent le registre des Normes inter-
nationales en vigueur & un moment donné.

1ISO 3274:1975, Instruments de mesurage de la rugo-
sité des surfaces par la méthode du profil — Instru-
ments &  palpeur-aiguille, a transformation
progressive du profil — Profilométres a contact du
systéeme M.

1ISO 4288:1985, Regles et procédures pour le mesu-
rage de la rugosité de surface avec des instruments
alpalpeéur.

1ISO 6507-1:1982, Matériaux métalliques — Essai de
dureté — Essai Vickers — Partie 1: HV 5 a HV 100.

3 Classification
Les queues des instruments rotatifs dentaires sont
classées en trois types, comme suit, selon leurs
diameétres et leur modeéle:

Type 1. diameétre 2,35 mm avec gorge et méplat;

Type 2: diameétre 2,35 mm cylindrique;

Type 3: diamétre 1,6 mm cylindrique avec extré-
mités conique ou arrondie;

Type 4: diametre 3 mm cylindrique.
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4 Symboles et termes /,  longueur de la queue (longueur de montage)

[, distance entre I’épaulement et I'extrémité non

Les symboles et les termes sont indiqués dans les .
active

figures 1 a 3 avec la légende suivante:

d, diametre de la queue L, distance entre I’épaulement et la gorge

d, diamétre au niveau de la gorge L largeur de la gorge

s dimension du méplat en D
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Figure 2 — Queue type 2 et type 4 Figure 3 — Queue type 3



5 Prescriptions

5.1 Matériau

Les queues doivent étre réalisées en matériaux
métalliques tels que, par exemple, I'acier, le car-
bure. Le type des matériaux et leur traitement sont
laissés a la discrétion du fabricant.
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5.2 Dimensions

Les dimensions et les tolérances doivent étre telies
qu’illustrées dans les figures 4 a 7 et telles qu’indi-
quées dans le tableau 1.

Les dimensions sont données en millimétres, {a ru-
gosité en micrométres.

L'extrémité de la queue des types 1, 2 et 4 doit étre
plate, conique ou arrondie. La forme de I'extrémité
doit étre laissée a la discrétion du fabricant.
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Figure 5 — Queue type 2
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Figure 6 — Queue type 3
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Figure 7 — Queue type 4

Tableau 1 — Longueur de la queue (longueur de montage)

[, min.
Queues types 1 et 3
Diametre .
Longueur de l'instrument Queue Queue
type 2 type 4
miniature, court standard, long extra-long
1,6 11 12 -
9 —
2,35 141 121 15,0u.30 -
3 - — - 15 ou 30

1) Un élargissement ne devrait pas survenir en /; = 13,5 mm.

5.3 Rugosité de surface

La rugosité de surface, telle que déterminée par les
méthodes prescrites dans 11S0 3274 et dans
'ISO 4288, doit étre telle que spécifiée dans les fi-
gures 43 7.

5.4 Dureté

La dureté des queues en acier ou en carbure de
tungsténe, telle que déterminée par la méthode
prescrite dans 1'1SO 6507-1, ne doit pas étre infé-
rieure a 250 HV 5.

6 Echantillonnage
La méthode de prélévement et le nombre requis

d’instruments pour les essais doivent faire 'objet
d’un accord entre les parties intéressées.

7 Meéthodes d’essali

71 Diamétres des queues

Les mesurages doivent étre effectués en utilisant
soit des jauges-bagues en carbure de tungsiéne,
vérifiées régulierement a I'aide de tampons de ré-

férence, soit des bagues de mesure pneumatique,
soit des micrometres avec comparateur, gradués en
divisions de 0,001 mm.

Le diamétre d, doit étre mesuré le fong de la lon-
gueur /.

7.2 Autres dimensions

Les mesurages doivent étre effectués en utilisant
soit des jauges appropriées a touches en carbure
de tungsténe, soit des micrometres d’outiifeurs, soit
des indicateurs a cadran.

8 Contréle de la qualité

8.1 Types de queues

Pour le controle de la qualité, les queues des ins-
truments doivent étre classées comme indiqué dans
I"article 3.

8.2 Défauts

Les défauts majeurs sont les écarts par rapport aux
spécifications reprises dans le tableau2. Les dé-
fauts mineurs sont tous les écarts dans les dimen-
sions de montage non reprises dans le tableau 2.
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NOTES 8.3 Niveau de qualité acceptable (NQA)

1 Les défauts majeurs ne comprennent que ceux qui

empéchent le fonctionnement d’'un instrument. . . S
Le niveau de gualite acceptable exprimé en termes

2 Les défauts mineurs comprennent tous les autres de nombre de défauts. par 100 piécgs, pour chaque
écarts par rapport a la spécification qui diminuent la type d’instrument, doit étre tel qu’indiqué dans le
qualité de l'instrument. tableau 3.

Tableau 2 — Défauts majeurs

Queue d d, by Iy 5
Type 1 > 2,35 > 1,45 < 1,80 < 0,85 > 1,80
Type 2 > 2,35 — - -
Type 3 > 1,60

< 1,59
Type 4 >3 -

Tableau 3 — Niveau de qualité acceptable

Défauts majeurs Défauts mineurs
Queue
NQA NQA
Type 1 2,5 6,5
Type 2 2.5 6,5
Type 3 15 4,0
Type 4 2,5 6,5
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