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前 言

    YY 0302分为两个部分。

    — 第1部分:钢质和硬质合金车针;

    — 第2部分:钢质和硬质合金抛光用车针。

    本部分为YY 0302的第1部分。

    本部分修改采用150 3823一1:1997《牙科旋转器械  车针 第1部分:钢质和硬质合金车针》(英文

版)。主要修改内容如下:

    — 对于本部分中引用的国际标准，若已转化为我国标准，本部分将引用的国际标准号替换为相应

        的国家或行业标准号，并在第2章中注明采用关系。

    — 若引用的其他国际标准已有更新版本，本部分用新版本代替旧版本，正文中引用的旧版本条款

        号亦相应修改为新版本对应条款号。

    本部分代替YY 0302一1998《高速牙科车针》。

    本部分由全国口腔材料和器械设备标准化技术委员会齿科设备与器械分技术委员会归口。

    本部分由国家食品药品监督管理局广州医疗器械质量监督检验中心起草.

    本部分主要起草人:彭灿光、雷秀峰、李丹荣。

    本部分于1989年首次发布，1998年第一次修订，本次为第二次修订.
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引 言

    本部分是关于牙科旋转器械标准中的一个。

    150 3823一1的第二版包括了对硬质合金车针要求的修改。关于钢质车针的要求则保持不变。

    本部分所规定的钢质车针和硬质合金车针在尺寸上和其他方面的各种要求被认为对确保这些车针

在牙科临床中的互换性和安全使用是非常重要的。

    表1~表22中列出的工作部分的公称直径与150 2157中规定的直径一致。第一列给出的直径

(首选直径)应优先使用。

    应注意，150 636。标准里面给出了一个15位的数字编码系统，用来划分所有类型的牙科旋转

器械。
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    牙科旋转器械  车针

第1部分:钢质和硬质合金车针

范围

    YY 0302的本部分规定了十种最常用形状的钢质及硬质合金车针的尺寸以及相关要求，包括对于

这些器械的质量控制要求。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过YY 0302的本部分的引用而成为本部分的条款.凡是注日期的引用文件，

其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB/T6682一2008 分析实验室用水规格和试验方法(1503696:1987，MOD)

    150 1797一1:1992牙科旋转器械  杆 第1部分:金属杆

    150 2157:1992牙科旋转器械  公称直径和设计代码编号

    150 6360一1:2004 牙科旋转器械  数字编码体系 第1部分:一般性能
    1506360一2:2004 牙科旋转器械  数字编码体系 第2部分:形状和特殊性能

    150 8325:2004 牙科  旋转器械测试方法

3 分类

    依据工作部分的材料，钢质和硬质合金车针分为下列两种类型:

    — 1型:钢质车针;

    — 2型:硬质合金车针.

4 尺寸符号

    本部分使用了下列符号:

    d，工作部分直径，头部直径;

    d: 颈部直径;

    1:工作部分长度，头部长度，

    1:总长度.

5 要求

5.1 材料

5.1.1工作部分

    工作部分应由钢或硬质合金制成。材料类型的选择及其处理方法由制造商决定。

5.1.2 杆

    杆材料应符合150 1797一1的要求。

5.2 形状

    工作部分的形状应为图1~图22规定的某种合适的形状。

    在尺寸规定范围内以及相应条目规定的范围内的形状变化和修改，都是允许的。
                                                                                1
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    测试应按6.1的要求进行.

5.3 工作部分尺寸以及切削刃数t

5.3.1 总则

    所有尺寸的单位为mm。工作部分的直径应符合相应的图、表中的规定.切削刃数量应符合相应

表中的规定。

    测试应按6.1的要求进行。

5.3.2 钢质车针

5.3.2.1 球形头                           一户口曰...，、‘

之

曳

公称直径

  标号

削刃

公称值份
  么

最大值

了菠5
标准杆 一3型标准 3型短杆

006

008

010

012

014

016

018

021

023

025

027

029

031

0。6

0。8

1。0

1。2

1。4

1.6

1.8

2.1

2。3

2。5

2，7

2。9

3.1

3。3

3。5

3。7

4.0

4 2

4。5

4 7

5 0

0。48

0.64

0。78

0.88

0.98

1.04

哪 9

2.05

2.23

块
2 53

22 0 19.0 16 5

6 

10 

10 

10

10
，
一
10

112
120改
鬓

340
351
380

033

035

037

040

042

045

047

050

1，78

1.82

1.92

2.06

2。16

2。16

2.24

2 32

  ，，，

2。92

3‘09

.

.

.

.

.
J
别

、
J
叼
日

‘
‘
、
，

-

).

﹄
占

户
、
日
U
I
飞

-

士

:‘::
注:“标准杆.系指具有标准配合长度的器械。对于杆长度较短或较长的器械，总长度也应相应变化.参见

    150 1797一1中的表 1。

al型、2型或3型杆系指150 1797一1中的相应杆.
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5.3.2.2 倒截锥形头

引写

1型:口一10一 16.

2型二。=6.~16.

            图 2

表 2 尺寸 以及切 削刃数且

公称直径

  标号
d;士0.08  碗

最大值 最东值
切削刃数量

  最小值
犷菠5

1型标准杆 2型标 准杆 3型标准杆 3型短杆

006

008

010

012

014

016

018

021

023

025

027

029

031

0。6

0.8

1。0

1.2

1。4

1。6

1。8

2。1

2。3

2。5

2 7

2。9

3。1

0。48

0。64

0。78

0。88

0 98

1.04

1.12

1.20

1。28

1.40

1。48

1.60

1。68

0.42

0.57

0.71

0。87

1。00

1。24

1。44

1。66

1。84

2.00

2。18

2.33

2.51

6

6

6

6

6

6

6

6

6

1O

1O

10

1O

22.0 44。5 19。0 16.5

胜参见表 1.

5.3.2.3 梨形头 ，常规型和加长型

泛

。1心

a=20~10.

图 3
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    止芬工主 _毖’。。  碗专乌 」J才百 。久括 切削刃

数量

召各小 俏

万;
1到标准杆 }2型标准杆 }3型标准杆 3型短杆竺

二
3.8
3.8
介

邻
-洲
洲
1.2]
悠

刊
064
0.78
0.88
份

00右

00赶

01己
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01月
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olE

02]

02艺

025

02下
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…1:

盯

况
尸
口

父

0.f
0.f
l.(
1.1
1.4
1.l
1.f
2]
纵
职
2.7
川
户

a 盛急 m 习」 1。

哎 1 ， 声 阁廿 到 祖

产盛
t门

怡隆角丈逞

一阿
汹
尾

公称直胜
    云石 J刁.

月小n礴 翼 甲 }切削刃窦
‘1卜洁 { 食j卜程

心
1刑袄 准抨 {三 是准杆 班 1型标准事 3型短护

普 涌对

夕?) d连1 lq l 16_

0口

0Q

01，

01

01

01

0l

02

02

02

02

02

月， ，

0.，

0.:

1.l

l.:

1。

1。

1.

2.

2

2，

2，

2。

0。6

0。8

1。0

1，2

1.3

1.5

1.6

1.7
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1，8

1.9

2.0

， n l

3声

3;

3;

月3
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4声
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表 4(续)

公称直径

  标号
dl士008  姚

最大值 最象值
切削刃数量

  最小值
二’5

1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

头部缩短型

008

010

012

014

016

018

021

023

0。8

1。0

1。2

1。4

1。6

1.8

2.1

2.3

0.88

1.08

1.28

1.35

1.50

1.60

1.70

1.80

3。0

3.0

3。0

3。5

3.5

3.5

4.0

4.0

6

6

6

6

6

6

6

6

22.0 44。5 19 0 16.5

a参见表 1。

5.3.2.5 圆柱半球裂沟形头

乏

头部锥度角( Za

            图 5

表 5 尺寸以及切削刃数量

公称直径

  标号
d，土0.08  ‘

最大值 最象值
切削刃数量

  最小值
犷菠5

1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

006

008

010

012

014

016

018

021

023

025

027

029

031

0。6

0 8

1。0

1.2

1，4

1。6

1。8

2。1

2。3

2。5

2。7

2。9

3。1

0。68

0 88

1。08

1 28

1。35

1。50

1。60

1。70

1。80

1。85

1。90

2。00

2.00

2。8

3。3

3。8

3。8

4。3

4。3

4。8

4。8

5。3

5.3

6。0

6.0

6.6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

10

10

10

1O

22.0 44。5 19。0 16。5

“参见表 1.
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5.3.2.6 截锥裂沟形头

a~连0一80

            图 6

表6 尺寸以及切削刃数t

公称直径

  标号
dl士0.08  姚

最 大值 最象值
切削刃数量

  最小值
几‘5

1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

普通型

006

008

010

012

014

016

018

021

023

025

027

029

031

0.6

0.8

1.0

1 2

1。4

1。6

1。8

2.1

2。3

2.5

2 7

2.9

3.1

0 68

088

1。08

1。28

1，35

1。50

1。60

1。70

1.80

1.85

1.90

2.00

2.00

28

3 3

3 8

3。8

4，3

4，3

4。8

4。8

5。3

5。3

6。0

6。0

6。6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

1O

10

10

10

22。0 44。5 19。0 16。5

头部缩短型

008

010

012

014

016

018

021

023

0 8

1.0

1.2

1.4

1.6

1.8

2。1

2.3

3。0

3。0

3。0

3。5

3。5

3。5

4。0

4 0

22。0 19.0 16。5

a参见表 1。
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5.3.2.7 圆锥半球裂沟形头，常规型和加长型

乏

。今4.~犷

            图 7

表7 尺寸以及切削刃数且

公称直径

  标号
d 士0.08  内

最大值 最象值
切削刃数量

  最小值
上5

1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

006

008

010

012

014

016

018

021

023

025

027

029

031

0.6

0.8

1。0

1。2

1。4

1.6

1.8

2.1

2.3

2 5

2 7

2.9

3.1

0。68

0.88

1。08

1.28

1。35

1.50

1.60

1.70

1.80

1。85

1。90

2。00

2。00

2.8

3.3

3.8

3.8

4.3

4.3

4.8

4。8

5 3

5。3

6。0

6。0

6。6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

10

10

1O

10

22.0 44。5 19。0 16.5

a参见表 1.

5.3.2.8 轮形头

遏

泛

图 8
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表8 尺寸以及切削刃数盈

公称直径

  标号
dl士0.08  ‘

最大值 最东值
切削刃数量

  最小值

犷菠5
1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

006

008

010

012

014

016

018

021

023

025

027

029

031

0.6

0。8

1.0

1.2

1。4

1。6

1。8

2。1

2。3

2。5

2。7

2。9

3.1

6

6

6

6

6

6

6

6

6

10

10

10

10

22。0 19.0 16.5

a参见表1。

5.3.3 硬质合金车针

5.3.3.1 球形头

泛

图 9
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表9 尺寸以及切削刃数t

公称直径标号 dl  d留

最 大值 最象值
切削刃

数量

最小值

犷菠5
首选 次选 公称值 允差 1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

005 0.5

士0.05

0。41 0。30

22。0 19.0 16.5

0。48 0。40006 0。6

0.55 0。45007 0。7

0.64 0。50008 0。8

0.70 0。60009 0。9

010 1。0 0。78 0.65

0。88 0.79012 1。2

0。98 0.82014 1。4

1。04 1。02016 1。6

018 1。8 1。20 1。26

1。35 1。43
8

021 2.1

023 2.3 1。45 1。60

1。50 1.78 10025 2.5

1。55 1.85 8027 2.7

1。68 2。44 l0031 3.1

‘参见表1.

5.3.3.2 倒截锥形头

巴{亏

图 10
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表 10 尺寸以及切削刃数量

公称直径标号  叭
最大值 最象值

首选

006

008

010

012

014

016

018

次选

021

023

切削刃

数量

最小值 1型标准杆

          1留.

        士0。5

2型标准杆{3型标准杆 }3型短杆

黑 黑
1.0 0 78 0 60

拭 篡 0 80 22_0 44_5 190 1 16_5

1.6 }士0.08 1.10

篆
1。30

2_3

a参见表 1。

斜
的
5

:’:
3 梨形头

3.1常规长

乐

5

最象值 耳
最小值}1型标准杆 }2蔺标准留 {3型标准杆一3型短杆

0.6
-网
-10
万
一曰
-15
-18
-21
一24

称 22 0 44_5 19_0 } 16。5

气
拼
一一辉

号

-
步

一

-
.
一

-
.
-
.
一
.
一
6

一
8

-
1

标

-
允

一
-
-
-
-
-
一
-
-
-
-
-
-
01

-
01

-
02

妞
工
丰
土
|
一土
|
丁
工
土
les

称

-
褪

-
06

一
08

-
09

-
10

-
片

一
14

-
二

-
一
-

a参见表1。
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5。3.3.3.2 头部加长 型

乏

。}乏

12 尺寸以及切削刃

公称 直径标 号 d1

产d:
最大

切削刃

首选 一次选 一公称健 L允 豁偏~赢
008 1 0 05 10_6

010

012 蒸 3.7

的
44.5 19_0

014
16.5

0.08!0.9

016

01日

a参见表 1

5.3.3.4

5.3.3.4.

圆柱到
  常规

之

馨

毛2

图 13



___一~.~ - 二 ‘习

洲巨 t， 口 ，千 卜夕耳 干们省11用 塑七.

切削刃

数量

最小值

犷菠5
首选 次选 公称值 允差 1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

008 0.8

士0.05
0。80

6 22。0 44。5 19。0

009 0。9 0。90

010 1.0 1。00

3。7

012 1。2 1。20

1。35

4。0
014 1 4

1。50016 1。6

018 1。8 1。60
4 5

1。80021 2。1

              . ，『盛

毛

            图 14

月匕 1月 口 ，卜卜夕获 干们合dm 洲沙1

  d2

最大值 最东值
切削刃

数量

最小值

犷菠5
1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

首选 次选 公称值 允差

008 08
士0.05

0。80

2。9

22.0 44。5 19.0 16。5

1。00010 1。0

012 1.2 1。20

1.35014 1。4

1。50016 1.6

1。60018 1，8

1。80

3.7
021 2。1

1.85023 2。3
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5.3.3.5 圆柱半球裂沟形头

芝

夏

头部锥度角簇2’

            图 15

表 15 尺寸以及切削刃数t

公称直径标号 d1
  盛

最大值 最象值
切削刃

数 量

最小值

二’5
首选 次选 公称值 允差 1型标准杆 2型标 准杆 3型标准杆 3型短杆

008 0.8

士0。05
0.80

3.2

6 22。0 44.5 19.0 16。5

009 0.9 0.90

010 1.0

士0。08

1.00

3。7

1。20012 1。2

1.35

4.0

014 1。4

1.50016 1.6

1.60

4.5

018 1.8

021 2.1 1.80

压参见表 1.

5.3.3.6 截锥裂沟形头

5.3.3.6.1 常规长度头型

馨

图 16
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表16 尺寸以及切削刃数且

  ‘
最大值

口 最象值
切削刃

数量

最小值

犷菠5
1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆首选 次选 公称值 允差

008 0。8

士0.05
0.80

4犷

3.2

6 22。0 44。5 19 0 16。5

0.90009 0。9

3 7
010 1。0

士0.08

1。00

1。20012 1。2

1。35014 1.4
4。0

1。50016 1。6

1.60018 1。8

4。5

021 2.1 1.80

.参见表1。

5.3.3.6.2 短头型

暮

            图 17

表 17 尺寸以及切削刃数且

  d苦
最 大值

a 最象值
切削刃

数 量

最小值

久5
1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆首选 次选 公称值 允差

008 0.8 土0。05 0.80

4犷

2.9

6 22。0 44。5 19。0 16。5

010 1。0

士0。08

1。00

1 20012 1。2

3.3

1，35014 1。4

1。50016 1.6

1。50018 1.8

3。7
1。80021 2。1

1。85023 2。3

.参见表 1.
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5.3.3.7 圆锥半球裂沟形头

5.3.3.7.1 常规长度头型

乏

习“

            图 18

表 18 尺寸以及切削刃数t

公称直径标号  丙
最大值

首选 次选 公称值 允差 1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

008 0 8

士005
0。80

4犷

3。2

6 220 44.5 19.D 16。5

009 0。9 0.90

010 1.0

士0。08

1 00

3。7

012 1.2 1.20

014 1。4 1.35

4 0
016 1.6 1.50

018 1.8

4。5

160

021 2。1 1.80

盆参见表1。

5.3.3.7.2 头部加长型

乏

亏}。

            图 19

表 19 尺寸以及切削刃数t

公称直径标号
dl

士0.08
  ‘
最 大值

a

首选 次选 1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆

010 1.0 1.00

4事 3.7 6 22.0 44.5 19 0 16。5
012 1。2 1。20

a参见表 1.
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5.3.3.8 轮形头

乏

泛

            图 20

表 20 尺寸以及切削刃数量

公称直径标号
dl

士 0.08
  ‘

最大值 最象值
切 削刃

数量

最小值

立5
1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆首选 次选

012 1.2 088 0。21 6 22。0 44。5 19。0 16。5

.参见表 1.

5.3.3.9 交叉锉纹圆柱形头

墓乏澎分仁
三
吕
。0
1

            图 21

表21 尺寸以及切削刃数且

公称直径标号
dl

士0。0吕
姚

最 大值 最象值
切削刃

数量“

最小值

犷菠5
1型标准杆 2型标准杆 3型标准杆 3型短杆首选 次选

010 1。0 1。00
3。7

19。0 16.5

012 1。2 1.20

014 1 4 1.35

4。0

016 1.6 1.50

018 1。8 1。60

4。5021 2.1 1。80

023 2.3 1。85

.参见表1.

b各有左右螺旋·



YY 0302.1一 2010

5.3.3.10 交叉锉 纹锥形头

弓
协 

 
右
心

身愧

22 尺寸以及切削刃

dl
士 0。08

塔
最东值

切削刃

数量“

最小值

立5
1型标准杆，叹弓型标用日干}3型标准杆 {3型短杆

黑
1 50 44.5

黑

号

-
选

一
。

-
-
-
4

一
6

一
8

-
注

标
 
 
一
次

-
江

-
一
-
江

-
0:

-
0:

-
创

径

-

-

一

-

-

-

一

直

1|

一一 
 
一

一

-|
到
|
|
一
|

称

-选

一
~
-
[2

-
一 
 一
一
-
-
-
-

0231山 1 1 1.85

5.4

5.5躁
按照6.2进行测试

  耐腐蚀性

或 3

  钢质以及硬质合金车针叫
硬质合金车针，允许在工作头部

    试验按6.3要求进行。

5.7 劲 部 弓吊庶

蚀 的，耐腐蚀 合应不)，性 腐蚀现象 或功能 降低 。对 于

部的结合 的电化

车针不得断裂，或永久变形量应不大于:

— 钢质车针:o08mm;

硬质合金车针:。.05 mm。

测试应在腐蚀测试后按6.4要求进行。

试 验方法

6.1 形状、尺寸以及切削刃数t

    形状和尺寸的测量和(或)检测应按150 8325:2004 5.1一5.7的规定进行.
    切削刃数量测量采用目测法。



YY 0302.1一2010

6.2 径向跳动

    按照150 8325:2。。4 5.8的规定检测径向跳动值。

    测量点应在紧邻工作部分之后的最大直径处。

6.3 耐腐蚀性

6.3.1 设备
    高压灭菌器，可在非真空模式下操作，并能提供134 ℃~138 ℃温度和。.22MPa(2.Zbar)压力的

试验条件.

6.3.2 试剂

    符合GB/T6682一2。。8的3级蒸馏水或去离子水。
6.3.3 试样准备

    用肥皂和温水把测试件擦洗千净。用6.3.2中的水完全漂洗干净并千燥。

6.3.4 步骤

    样品裸放人高压灭菌器中，使用6.3.2规定的水。升温到134 ℃~138 ℃，压力。.22 MPa，保持时

间为3给smin，一个周期后，打开高压灭菌器，取出样品，冷却至室温。

6.3.5 评估

    在正常目视条件下目测试样，检查有无腐蚀现象。

    在进行颈部强度试验(见6.4)后，检测是否有影响功能的变形。

6.4 颈部强度

6.4.1 总则

    在耐腐蚀性试验后按照150 8325:2004的5.9进行颈部强度测试。

    测试载荷F，选择使用表23一表40给出的数值。这些表格包括了最常用的车针尺寸。其他尺寸

车针的测试载荷F，可依据150 8325中的公式计算确定.

6.4.2 钢质车针测试载荷F

                                          表 23 球形头                                       单位为牛

公称直径标号

7。36

13。24

19。12

23.35

28.84

30.12

32.96

35.90

39。73

心
U 

O
U

八
U

n
‘

左

﹃b 

O
U

I

内
乃

0
 

C
U

，
土

，
1 

1 

1
1

，
去

，
﹄

，
﹄

n 

C 

0

0

八

八
U

六
U 

n

C

表24 倒截锥形头 单位为牛

公称直 径标号

7.65

13.64

19。52

24.03

29。04

29.53

32.67

35 02

﹃0

只

n

，
曰

d

﹃b

内
己

，
去

O

C

︸

1
 

1 

I
L

，土

1
立

，

户

0
 

n 

C 

C

C
︸

n
︺

八
U

C
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表 25 梨形 头 单位为牛

公称直径标号
常规型 头部加长型

37 
88 
08

71

丘

10 

16

19

006

008

010

012

014

016

018

021

24_81

9。02

8.43

11.47

14.22

16.28

18 54

29.72

表 26 裂沟圆柱形头 单位为牛

等
部缩短型

;;.::
粼

::‘::
的

娜叭
羔

57 97

裂沟词 柱半 单位为牛

径标号

灌
件
018

021
豁

然
35_刀

累:

表 28 裂沟截锥形 单位为牛

公称直径标号

008

010

012

014

016

018

021

023

常规 型

10.39

17.16

27 76

36 21

45.91

52.67

57.97

头 部缩 短型

    11.08

    20.01

    31。98

    39.82

    51。69

    62.19

    64.25

    73。28
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表29 裂沟圆球锥形头 单位为牛

公称直径标号

F

常规型 头部加长型

008

010

012

014

016

018

021

;:一::

表30 轮形头 单位为牛

6 4.3 硬质 合金车针测试载 荷 F

表31 球形头 单位为牛

公称直径标号 F

表32 倒截锥形头 单位为牛

公称直径标号

006

008

010

012

014

016

018

021

023

7.64

13。61

19。56

24.05

29。04

30.28

39.42

48.37

55 38
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表 33 梨形头 单位为牛

公称直径标号

常规型 头部加长型

006

008

009

010

012

014

016

018

021

6。46

10.99

12.94

16.16

19.78

23.80

24.85

27。45

29.74

9‘06

8.50

12.33

22.78

34。73

46.54

表 34 裂沟圆柱形头 单位 为牛

公称直径标号

F

常规型 头部缩短型

008

009

010

012

014

016

018

021

023

10。46

14.30

17 21

27.79

35.24

45。98

50。86

68。11

11.16

20，02

31.98

39。89

51。73

59。97

75。28

79。13

表 35 裂 沟圆柱半球 形头 单位为牛

公称直径标号 F
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表 36 裂沟截锥形头 单位为牛

公称直径标号

F

常规型 头部缩短型

008

009

010

012

014

016

018

021

023

11。16

20。02

31。98

39。89

51。73

59。97

75。28

79。13

表37 裂沟圆球锥形头 单位为牛

公称直径标号

常规型 头部加长型

008

009

010

012

Q14

016

018

021

10.46

14.30

17.21

27.79

35.24

45.98

50.86

68.11

;:’::

表 38 轮形头 单 位为牛

公称 直径标号

012 29 19

表39 交叉锉纹圆柱形头 单位 为牛

公称直 径标号

010

012

014

016

018

021

023

17.21

27。79

35。24

45。98

50。86

68.11

71‘81
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表40 交叉锉纹锥形头 单位为牛

公称直径标号 F

010

012

014

016

018

021

023

17。21

27.79

35.24

45.98

50.86

68。11

71。81

7 质t控制

7.1 抽样检验

    抽取试样至少包括5种不同尺寸的车针，每种车针数量不少于20支，总抽样数为100~150支，抽
取的样品中必须包括三种类型的杆。检查20支样品有无缺陷，如果20支车针样品中不合格品的数量

不大于3支，则视该组样品为合格;如果有4支或以上的样品不合格，则视该组样品所对应的批次产品

为不合格。

7.2 接收质t限(AQL)

    接收质量限，每100件产品中不合格产品的可接受数，不能超过6.5.

    这些缺陷如下:

    a) 径向跳动值超过规定数值;

    b) 头部直径不符合规定直径要求;

    c) 颈部直径超过最大规定数值;

    d) 颈部强度试验中出现颈部断裂、结合部断裂或试验载荷少于规定值而颈部已有永久变形量;

    e) 头部长度小于最小规定数值;

    f) 总长度不符合规定要求。

标记

    车针包装上的标记至少应包括以下信息:

    a) 制造商(和分销商，如需要)的名称和(或)商标，

    b) 工作部分的材料;

    c) 符合150 1797的杆部类型;

    d) 形状编号;

    e) 有效期;

    f) 尺寸;

    9) 批号;

    h) 如果适用，应有“无菌”字样或符号。

    如果适用，应按150 636。的要求给出上述信息。

9 包装

    钢质以及硬质合金车针的包装形式由制造商决定。
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