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Настоящий стандарт распространяется на спиральные сверла 
с цилиндрическими хвостовиками диаметрами от 1 до 30 мм и ко­
ническими хвостовиками диаметрами от 6 до 30 мм для глубокого 
сверления, в том числе отверстий в алюминии, алюминиевых де­
формируемых и литейных сплавах, меди и ее сплавах, цинковых 
сплавах, магниевых сплавах на универсальном оборудовании, спе­
циальных станках, станках с ЧПУ и автоматических линиях. 

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

1.1. Спиральные сверла должны изготавливаться двух классов 
точности: 

А — повышенной точности; 
В — нормальной точности. 
1.2. Сверла должны изготавливаться из быстрорежущей ста­

ли по ГОСТ 19265—73, имеющей показатели надежности не ниже 
чем у стали марки Р6М5. 

1.3. Сверла должны иметь на рабочей части уменьшение диа­
метра по направлению к хвостовику (обратную конусность), ко­
торое не должно превышать на 100 мм длины сверла диамет­
ром, мм: 

До 10 0,03 . . . 0,08 мм 
Св. 10 0,04 . . . 0Д0 мм 

П р и м е ч а н и е . Допуск цилиндричности хвостовика не должен превы­
шать поля допуска на наружный диаметр f l l . Допускается изготовление хвосто­
вика диаметром, превышающим диаметр рабочей части сверла на 0 ,05 . . . 
0,07 мм. 
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1.4. Сердцевина рабочей части сверл короткой и средней се­
рий должна равномерно утолщаться по направлению к хвостови­
ку. Величина утолщения 0 , 3 . . . 0,5 мм на 100 мм длины рабочей 
части. 

Сверла длинной серии должны иметь постоянную толщину 
сердцевины от вершины сверла по направлению к хвостовику на 
половине длины рабочей части (пред. откл. ±3 ,5 мм) с последу­
ющим утолщением на 100 мм длины рабочей части сверла на 
0,7 . . . 0,9 мм. 

1.5. Остальные технические требования для сверл класса точ­
ности А — по ГОСТ 2034—80 класс точности А1, для сверл клас­
са точности В — по ГОСТ 2034—80 класса точности В1. 

Л.6. Средний и установленный периоды стойкости сверл при 
соблюдении условий испытаний, приведенных в разд. 3, должны 
быть не менее указанных в табл. 2. 

Критерием затупления сверл является износ по задней поверх­
ности, значение которого должно быть не более указанного в 
табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 
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1.7. На шейке, лапке или выточке на хвостовике сверл долж­
ны быть четко нанесены: 

обозначение сверла (последние четыре цифры) — для диа­
метра более 5 мм; 

класс точности. 

П р и м е ч а н и е . Для сверл диаметром до 12 мм допускается наносить го­
сударственный Знак качества на таре или упаковке. 

Остальные требования к маркировке — по ГОСТ 2034—80.' 
1.8. Упаковка сверл — по ГОСТ 2034—80. 

2. ПРИЕМКА 

Испытаниям должны подвергаться сверла класса А одного-
типоразмера из каждого диапазона диаметров, мм: от 1 до 3, 
св. 3 до 10, св. 10 до 20, св. 20. 

Остальные требования к приемке — по ГОСТ 2034—80. 


