
СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 

ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Технические требования 

Twist drills for hard to machine materials. 
Technical requirements 

гост 
20698—75 

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 27 марта 1975 г.' Мв 793 срок действия установлен 

с 01.01 1977 г. 
до 01.01 198» г. 

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

1.1. Сверла должны быть изготовлены из быстрорежущей ста­
ли по ГОСТ 19265—73 (за исключением марок Р9, Р12 и Р6М5). 

1.2. Сверла с коническим хвостовиком диаметром свыше 5,9 мм 
и с цилиндрическим хвостовиком диаметром свыше 7,9 мм долж­
ны быть изготовлены сварными. В зоне сварки раковины, непро­
вар, поджог, пережог металла, кольцевые трещины и свищи не до­
пускаются. 

Сверла с цилиндрическим хвостовиком из светлотянутой шли­
фованной или полированной стали допускается изготовлять цель­
ными. 

1.4. Хвостовики сварных сверл должны быть изготовлены из 
стали марки 45 по ГОСТ 1050—74 или марки 40Х по ГОСТ 
4543—71. 

1.5. Твердость рабочей части сверл должна быть: 

у сверл диаметром 5 мм и менее — HRC 62—64; 
» » » свыше 5 мм — HRC 62—65. 

Настоящий стандарт распространяется на спиральные сверла 
диаметром от 3 до 20 мм по ГОСТ 20694-75—ГОСТ 20697-75, пред­
назначенные для сверления отверстий в труднообрабатываемых 
материалах. 
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Твердость рабочей части сверл из быстрорежущей стали с 
содержанием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более должна 
быть выше на 1—2 единицы HRC. 

Указанная твердость должна быть: 
а) у цельных сверл — на длине винтовой канавки, уменьшен­

ной на величину не более 2 диаметров сверла; 
б) у сварных сверл — на длине всей рабочей части, уменьшен­

ной не более чем на 1,5 диаметра сверла от сварного шва или на 
длине, составляющей не менее 2/3 длины винтовой канавки. 

1.6. Твердость хвостовика сверл должна быть HRC 35—40. 
На длине, равной 1/3 диаметра сверла от сварного шва, допуска­
ется зона с пониженной твердостью. 

1.7. Шероховатость поверхностей сверл по ГОСТ 2789—73 не 
должна превышать: 

задних поверхностей, поверхностей направляющих ленточек — 
Ra=0,63 мкм; 

поверхность канавки: на участке подточки перемычки — 
Ra=0,63 мкм, дальше — Ra = l,25 мкм; 

поверхность хвостовика: 
для сверл точного исполнения — Ra = 0,63 мкм, 
для сверл общего исполнения — Ra=l,25 мкм. 
1.8. Сверла должны быть заточены; завалы, выкрашивания 

и прижоги на режущих кромках не допускаются. 
1.9. На поверхностях сверл не должно быть забоин, трещин, 

черновин и следов коррозии. 
1.10. Предельные отклонения диаметров сверл, измеренные в 

начале рабочей части, должны соответствовать указанным в 
табл. 1. 

Т а б л и ц а 1 

мм 

1.11. Предельные отклонения общей длины сверл должны со­
ответствовать удвоенному СМ9, предельные отклонения длины ра­
бочей части — утроенному СМ9, а длины до сварного шва (l1) — 
удвоенному А9. 
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1.12. Предельные отклонения диаметра спинки d1 и величины 
фаски f — по С 5 . 

1.13. Сверла должны иметь на рабочей части обратную конус­
ность (уменьшение диаметра по направлению к хвостовику), ука­
занную в табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 
ни 

П р и м е ч а н и е . ' На сверлах с цилиндрическим хвостовиком обратная ко­
нусность должна быть только на длине режущей части. 

1.14. Сердцевина рабочей части сверла должна равномерно 
утолщаться к хвостовику на 1,0—1,4 мм на 100 мм длины. 

П р и м е ч а н и е . На расстоянии 10% длины канавки сверла от ее начала 
допускается участок с постоянной толщиной сердцевины. 

1.15. Несимметричность сердцевины сверл точного исполнения 
относительно оси сверла не должна превышать значений, указан­
ных в табл. 3. 

Т а б л и ц а 3 
мм 
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1.17, Радиальное биение по ленточкам на всей длине рабочей 
части сверла относительно хвостовика не должно превышать; ука­
занного в табл. 5. 

Т а б л и ц а 5 

мм 

1.18. Режущие кромки сверл должны быть симметрично распо­
ложены относительно оси рабочей части сверла. 

Осевое биение, проверяемое у ленточек, не должно превышать 
указанного в табл. 6. 

Т а б л и ц а 6 

мм 

1.19. Размеры конусов Морзе — по ГОСТ 2847—67, допуски 
конусов Морзе — 4-й степени точности по ГОСТ 2848—74. 

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

2.1. Для проверки соответствия сверл требованиям настоящего 
стандарта предприятие-изготовитель должно проводить приемо­
сдаточные, периодические и типовые испытания. 

2.2. Приемо-сдаточные испытания должны проводиться при 
следующих объемах выборок: 

на соответствие требованиям пп. 1.9 и 1.10—100% сверл; 
на соответствие остальным требованиям —2% сверл от партии 

500 шт., но не менее 5 шт., 1% сверл от партии свыше 500 шт., 
но не более 20 шт.; 

на работоспособность — не менее чем на 3 сверлах. 
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Т а б л и ц а 7 
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3.4. Испытания должны проводиться при сверлении отверстий 
глубиной, равной трем диаметрам сверла. 

3.5. В качестве смазывающе-охлаждающей жидкости при ис­
пытаниях должен применяться 5—6%-ный раствор эмульсола по 
ГОСТ 1975—53 в воде. 

3.6. Шероховатость поверхности заготовок по ГОСТ 2789—73 
не должна превышать следующих значений: 

3.8. После испытаний на режущих кромках сверл не должно 
быть следов выкрашиваний и сверла должны быть пригодны для 
дальнейшей работы. 

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 

4.1. На шейках или хвостовиках или на нерабочей части за 
винтовой канавкой сверл должны быть четко нанесены: 

а) товарный знак предприятия-изготовителя; 
б) диаметр сверла; 
в) обозначение сверла по ГОСТ 20694-75—ГОСТ 20697-75; 
г) марка стали рабочей части; 
д) буква У, характеризующая конструкцию повышенной жест* 

кости с увеличенной толщиной сердцевины; 
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4.2. Упаковка, транспортирование и хранение — по ГОСТ 
18088—72. 

4.3. Срок действия консервации — один год при средних усло­
виях хранения. 

5.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие сверл 
требованиям настоящего стандарта при соблюдении потребителем 
условий эксплуатации и хранения, установленных стандартом. 

5.2. Гарантийная стойкость сверл из стали марки Р18 между 
переточками при сверлении отверстий в стали марки Х18Н9Т при 
соблюдении условий обработки, установленных в разделе 5, дол­
жна соответствовать указанной в табл. 10. 

5. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 








