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Настоящий стандарт распространяется на сверла из быстроре-
жущей стали диаметром от 0,25 до 80,0 мм, для сверления отвер-
СТИйв конструкционных сталях повышенной и высокой обрабаты-
ваемости твердостью 159 ... 229 НВ, углеродистых и легирован-
ных конструкционных сталях твердостью 179 .. 321 НВ, углероди-
стых и легированных инструментальных сталях твердостью
179 .. 269 НВ, серых и ковких чугунах твердостью 170 .. 210 НВ,
изготовляемые для нужд народного хозяйства и на экспорт.

Требования настоящего стандарта в части разд. 1,3,4,5, пп. 2.2
И 2.3 являются обязательными, другие требования - рекомендуе-
мыми.

(Иэмененная редакция, Иэм. ом 2, З).

1. твхничвскив ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Сверла должны изготовляться трех классов точности:
Аl - повышенной точности;
Вl, В - нормальной точности.
Сверла класса точности Аl предназначены для сверления от-

верстий 10-13 квалитетов точности, класса точности Вl - для
сверления отверстий до 14 квалитета точности, класса точности
В - для сверления отверстий до 15 квалитета точности.
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(Измененная редакция" ИЗМ. ". ,2.)', , '
1,2. Сверла ДОЛЖНЫ быть изготовлены из быстрорежущей стали '

ПО ГОСТ 19265-73. Допускается изготовление сверл из быстроре-
жущей стали других марок, обесцечивазощвх' стойкость сверл, не
уступающую стойкости сверл, изготовленных из быстрорежущей
стали по ГОСТ 19265-73., : , ; ,

По заказу потребителя допускается изготовление сверл ИЗ ле-
гированной стали марки 9ХС по ГОСТ 5950-73.

(Измененная редакция, ИЗМ. ом 1).
1.3. В зоне сварки не допускаются: непровар, кольцевые трещи-

ны и поверхноетные раковины .
.(Иамененвая редакция, ИЭМ. .м 3).

, 1.4. Хвостовики сварных сверл должны быть изготовлены из ста-
ли марки 45 по ГОСТ 1050-88 или марки 40Х по ГОСТ 4543-71.

1.5. Твердость рабочей части сверл должна быть: '
у сверл И3 быстрорежущей стаJlИ: , _
63 .. '. 65 НRСз . . . . • . диаметрО.t 11<t\5йl

63 ... 66- HR,C9', • • • • ."':' 'C8;i5<liliM.
у сверл ив стали мвркн 9ХС: ,',; ("; ;" /1'':, i ,

62 64 HR,C 9 • • • • • ДИЦМ~ТРО~,,AQj&)"М
62 65 НRСэ . . • . . » ' са. ,& )tм.

Твердость рабочей части сверл из быСтроре~УЩе~i~~.ци с со-
держанием ванадия не менее 3% и кобальта не II(~~,P/~)'i долж-
на быть выше на 1-2 единицы HRC!/ . "1;'" "

у цельных сверл твердость должна быть обеспечена на длине
канавки, уменьшенной на в,е~ич~tlfУ.:не б~е,е.,'l.Р)А~Аwм,:~~рла,
у сварных сверл - на длине не менее 2/з длины винтовой канавки.

При м е ч а н и е. Сверла дивметров до 3 ММ дсщу.скается подвергать термо-
обработке на всей длине сверла. " '.

(Иамененная редакция, ИЭМ• .м 1, 3).

;'

1.6. Твердость лапок сверл с коническим хвостовиком .должна
быть 32 , .. 47 HRC!/ .

1.7. Твердость поводков сверл с цилиндрическим хвостовиком
должна быть не менее 27 HRC9•

, , '

1.6-1.7. (Измененная редакция, Изм . .м 1).
1.8. На поверхностях сверл не должно быть трещин. На рабочих

и базовых поверхностях не должно быть следов коррозии и черно-
вин. На режущей части сверл не должно быть ПРIf:W1;Пmщ~н вык-
решенных мест. ". '

(Измененная редакция, ИЭМ. ом З).
1.9, 1.:1'0. (искJlюlfе1'lы' ИЭМ. JI 3).

! , 1.1'1. Параметры шероховатости поверхностей сверл По гост
,2789'-73 не должны быть более указанных в табл, 1.
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мкм Таблица 1
Нормы пара метров шероховатости

_Ra I Rz I R-a I Rz I Ra I Rz
Наименование ПОвep,llllOСТII CBepJl8 ~ласс точиости сверла

АI I ВI I В

Задние ПОS~Р~Щ>сТирежущей части - 3,2 - 6,3 - 6,3
Поверхности направляющих ленточек - 3,2 - 3,2 - 6,3
Поверхности канавок сверл дивмет-

ром:
до 1,0 мм - 3,2 - 10 - 10
св. 1,0 мм - 6,3 - 10 - 10

Гlоверхности хвостовика 0,8 - 1,25 - 1,6 -
При м е ч а н и е, У сверл класса точиости В с фрезерованными канавками

'Допускается шероховатость канавок Rz~ 20 мкм.
1.12. Поля допусков диаметров режущей части сверл, измерен-

ные в начале рабочей части, должны быть:
h8 - для сверл кл ассов точности А1 и В1;
h9 - для сверл классов точности В.
1.11,1.12. (Иэменеиная редакция, Иэм . .Ni 2).
1.13. Предельные отклонения длин, сверд .не должны, быть брлее:
2j 816 ~ для общей длины; ,
3jsl6 ~ для длины рабочей части,
1.14. Сверла должны иметь на рабочей части уменьшение дна-

метра по направлению к хвостовику (обратную конусность) в пре-
делах 0,02-0,08 мм на 100 мм длины. '

ГI Р н м е ч а н и я:
1. Сверла диаметром до 1 мм допускается изготовлять без уменьшения

диаметра (увеличение диаметра по направлению к хвостовику не допускается).
2, для сверл диаметром до 3 мм допускается уменьшение диаметра по

направлению к хвостовику до 0,1 мм,
3. для сверл с цилиндрическим хвостовиком диаметром до 12 мм допуска-

ется уменьшение диаметра на ,всей длине сверла.
1.15. Для сверл класса точности А 1, допуск симметричности

сердцевины в радиусном выражении относительно оси рабочей ча-
сти сверла должен соответствовать указанному в табл. 3.

мм т а бл и 11. а 3·

Диаметр сверла Допуск симметричности

до 1
Св. 1 до 3
:. 3:. 6
» б :.10
:1 10 ,» 20
» 20 :1 30

• Таблица 2. (ИСКJlючена, "ЭМ• .м 2),

, 0,03
ОМ
0,05
0,08
0,10
0,15
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1.14. 1.15. (Иэмененная редакция, Иэм.16 2).
1.16. Допуск симметричности поводка сверл с цилиндрическим

хвостовиком в радиусном выражении относительно оси хвостовика
должен соответствовать для сверл диаметром, мм:

От 3,00 до 4,15 . . . . . . .
Св. 4,15 до 9,50 . . . . . . .
Св. 9,50 до 15,00 . . . . . •
Св. 15,00 до 40,00 . . . . . .

(Иамененная редакция, Иэм.16 3).

0,050
0,060
0,015
0,090.

1.17. Допуск прямолинейности главных режущих кромок для
сверл класса точности Аl должен соответствовать указанному в
табл.4.

'Габлица4
мм

Диаметр сверла I Са, 1 Гсв, 3 I Св. 6 I Св. 10 I СВ, 20
ДО 3 до 6 до 10 . ДО 20 ДО ЗО

допуск врямоли- I 0.06 J' 0,08 j 0,10 ~. 0,15 I 0,20
нейности

(Измененная редакция, Иэм. J't 2). ,
1.18. допуск радиального биения по ленточкам на всей длине

рабочей части сверла относительно оси хвостовика не должен
быть более указанного в табл. 5.

Таблнца5
Размеры, мм

от
С

Допуск РАдиальиого биекни саер.1I

Ди_метр Класс с цилиидрическим хвостовиком с всавческим хвостовиком
сверяв точаости

сверла КОРОТКЗfl средняя I даинная нормальноЙ длинные н
серии серия серия длины удnиненные

3 до 6 АI 0,10 0,14 0,20 0,19 0,24
6 » 10 Аl 0,08 0,12 0,16 0,15 0,22

10 » 20 Аl ОМ 0,10 0,12 0,10 0,15
20 АI 0,05 - 0,11 0,09 ,0,11
3 » 6' Вl, В 0,13 0,18 0,26 0,24 0,30
6 :. 10 вт, В 0,10 0,14 0,19 0,18 0,26

10 » 20 вт, В 0,09 0,11 0,14 0,-1-8 0,18
20 BI, В 0,06 - 0,13 0,11 0,13

, (Измененная редакция, Иэм. 16 2, 3).
- 1.19. У сверл с номинальным диаметром' до 3 ММ короткой и
средней серий и до 4 мм длинной серии вместо допуска радиаль-
ного биения проверяется допуск прямолинейности, который не
должен быть более, мм:
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0,03 . . . . . . . . . дли сверл короткой серии
0,04. • • • . • • • • . для сверл средней серии
0,06 . . . . • . . . . для сверл длинной серни

Режущие KPO"(It~: должны быть симметрично расположены ОТ-
носительно ОСИ р.~чеЙ части сверла. Допуск биения, проверяеиый
посередине режущих кромок сверла, относительно оси рабочей час-
ти сверла в Ц~Jlр,влении, перпендикулярном режущей кромке, не
должен быть более указанного в табл. 6.

Таблица6
мм

допуск биенИII Jl.IIII cвeplI KII8CC08 ТОЧНОСТИ

дИ814етр с.. plI,

I I I вАI 81

ДО 3 0,03 0,05 0,10
Св. 3 до 6 0,05 0,10 0,13
:. 6:. 10 0,07 0,13 0,18
:. 10:. 20 0,11 0,20 0,30
:. 20:. 30 0,15 0,30 0;40
:. 30:. 40 - 0,40 0,50
:. 40:. 50 - 0,50 0,60
:.50 - 0,90 1,00

у сверл диаметром до 6 мм допускается контролировать допуск
биения в заданном направлении у наружного диаметра сверла.

Для сверл диаметром до 6 мм, взамен допуска биения в задан-
ном направлении допускается проверять:

разность половин угла при вершине, которая должна быть не
более 1030';

допуск симметричности поперечной кромки относительно оси
рабочей части сверл должен соответствовать следующим значе-
ниям, мм:

для сверл класса точности А 1 .
для сверл класса точности В 1:
с цилиндрическим хвостовиком
с .,Коническим хвостовиком . .
для сверл класса точности, В .

(Иэмеиеиная редакция, ИЭм.16 1,2,3).
1.21. Предельные отклонения угла при вершине н заднего угла

не должны быть более ±3".
Для сверл диаметром до 3 мм допускаются предельные откло-

нения:

0,04

0,10
• 0,12

0,12.

±4· . . . . . . . . . . . для задиего угла
±6? . . . . . . . . . . . для угла при вершине

1.22. допуски конусов Морзе по ГОСТ 2848-75 должны быть:
АТ7 • • . • • для сверл классов точности Аl
Атв , . . . . ДJlЯ сверл !tnaCC08 точности 81 н В
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(Измененная редакция, И'ЭМ. оМ,2).
1.23. Средний и 95 .% -ный периоды стойкости сверл, изготовлен-

ных из стали марки Р6М5, при условиях испытаний, приведенных
в .разделе 3, должны-ёытъ не менее укаЗ8IfНЫХ'В табл. 7.

Критерием эатупления сверл диаметром '):(0 ],8 мм является по-
ломка, сверя диаметром св. 1,8 мм _.....досгвженне износа по задней
поверхности, значение которого должно быть не более указанного
в табл. 7.

-.

Таблица7
Период стоЙкости, мии

Диаметр
средний для класса установленный

точности для класса точ~ости Износ ПО задней
сверла, мм

I
поверхности, мм

А1 вг. В А1 I !Н, В

.,
От 0,25 7 2,0','· ' -до 0,5 ' ,

св. 0,5 8 2,5 -до 0,7 - -
св..0,7 10 3,0 -до 0,9 .;,

св. O~9 14 10 \,4,0 . '2,5 -
до 1,1 :

. "
св, 1,1 17 12 5,0 з.о -.
до 1,4

св. 1,4 20 14 6,0 3,5 -до 1,8

св. 1,8 22 16 6,5 4,0 0,22
до 2,2

св. 2,2 25 18 7,5 4,5 0,25
до 2,8

r .' .' > • • • ~

св. 2,8 " 5,0
! ,-' t

28 20 9,0 0,28
до 3,0 \

!

св. 3,0 29 21 13,0 7,5 0,80 '
до 5,0 . ,\ .
св. 5,0 31 22 ,14.,0 8,0, 0,40до 7,0 '

; г : ," ' ,
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Продолжение табл. 7

Период стойкости, янн

г : ','среА •• Й Jtnя 'масса уегвновяенный
Диаметр точиости для класса точности Изиос по задией

сверяв, мм поверхности. мм

А\ I В\, В А\ I В1, В

св. 1,0 35 25 15,0 9,0 0,50
до 9,0

, ':. " аоcB.9.Q 42 19,0 11,0 0,55
до 11,0

I

св. 11,0 50 35 23,0 12,0 0,60
до 14,0

св. 14,0 55 40 25 14 0,80
до 18,0

св. 18,0 65 45 30 16 0,90
до 23,0

св. 23,0 70 50 , 32 18 1,00
до 30,0

св. 30;0 55 19 1,10
До'35,0

.св.35,0 60 21 1,40
до 45,0

- -
св. 45,0 65 23 1,80
до 60,0

св. 60,0 75 26 2,30
до 80,0

1.24. На сверлах должно быть четко нанесено:
товарный знак предприятия-изготовителя;
диаметр сверла;
марка стали;
класс точности (кроме В.).
Пр JII М е ч 8 н Н я:
1. На сверлах диаметром до 2 мм маркировка H~ наносится.
2. На сверлах диаметром свыше 2 до 3 мм маркируют диаметр сверла и

марку стали.
3, Допускается марку стали Р6М5 не маркировать.
4. Допускается маркировать вместо обозначення марки быстрорежущей стали

- буквы HSS, дЛЯ марок сталей, содержащих кобальт, - буквы HSS Со, при
этом марку стали указывают на этикетках.
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1.25. Маркировка траН~ПQРТНОЙи потр~.би'J'ельскоЙ тары и упаковка - по
ГОСТ J 8088-83.

1.24; 1.25. (Введены доnoлнителЫfC), И~IIе ,.м З).

2•.ПРАВИЛА 'ПРИЕ_КИ

2.1. Правила приемки - по гост 23126-79 .
. 2.2. Испытания сверл на средний период стойкости проводят

один' раз в три года, на 95 %-НЫЙ период стойкости один раз в год,
не менее чем на 5 свеРЛ41Х.

2.3. Испытаниям должны, подвергаться сверла классов точ-
ности А1 и В (или 'в 1) 'одного типоразмера из каждого диапазона
диаметров, мм: от 0,2&до 3,0; св. 3,0 до Н;&; св. 11,0 до 18,0; св 18,0
до 23,0 св. 23,0 до 80,0. : ., " : :,: ,

2.2; 2.3. (ИзменеН1fа~ редакции, ИЗ.III• .м 3).

3. ,МЕТОДЫ "СПЫ'АНИR

3.1. Испытания сверл на, работоспособность, средний и 95 % -ный
периоды стойкости проводятся на свервнльннх, фрезерных, токар-
ных станках с механизированной, подачей с првиенением вспомога-
тельного инструмента, которые должны соответствовать установ-
ленным для них нормам точности и жесткости.

3.2. Сверла должны испытываться на образцах из стали марки
45 по ГОСТ 1050-88, твердостью 187 ... 207 НВ путем сверле-
ния глухих ОТВерСТИйглубиной равнойтрем диаметрам, но не-бо-
лее 85 мм. '

Параметр шероховатости поверхности образца не должен быть
более, мкм; .

дли сверл диаметром до 2.95 мм . . .. . Ra Q,8
М,Я сверл диаметром св. 2,95 мм ',' . . . . Rz 40 .

3.3. В качестве смааочно-охааждаюшей жидкости должен. "при-
меняться 5% -ный по массе раствор эмульсола в воде с расходом
не менее 5 л/мин или масляные СОЖ.

3.4. При сверлении отверстий диаметром до 1 мм поверхность
заготовки допускается nредварительно,з.акернить., ,

3.5. Испытания сверл должны проводиться на .режннах, ука-
занных в табл, 8.

3.6. После испытаний на работоспособностъ Йа режущих кром-
ках сверл не должно быть выкрашиваний, сколов и сверла должны
быть при годны к дальнейшей работе. ,

3.7. Приемочные значения среднего и 95% -ного периодов стой-
кости должны быть не менее указанных 'в табл, 9.
. 3.~. ТI'I.ерд~т~ СВ,ерл контролируют на Q,риборах по ГОСТ

2,3677-79.
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Таблица8

'Скорость резания для Подача для сверл. мм/об
, ' сверл серии. м/мин Колнчество

отверc:rий
дИ8111'Т!) при нспыгв-
саер ..... 11111 короткой ииях на ра-

длиниой и КОРОТКИХ и ДЛИННЫХ и ёогоспособ-н нор- удлниеНlIOЙ нормальных удлиненных несть
" маJlЬНОЙ

от 0.25 до .0,5 12 0,.0.04
Св. 0,5 до 0,7 14 - 0,006 - 30
Св. 0,1 .II.~· 019 ' 15 0,008

Св. 0,9 до 1,1 20
16

0,010 0,008
Св .. 1,1 до 1,4 0,015 0,012

Св. 1,4 до 1,8 21 0,020 .0,015 25
18

Св'. 1,8 до 2,2 0,.025 .ом.о
Св. 2,2 до 2,8 23

2.0
0,.030 ОМ5

22
Св. 2,8 до 3,0 25 0,040 0,03.0

Св. 3,0 до 5,0 01100 0,070 20
Св. 5,0 до 7,0 29 23 0,140 о,!оо-- 18
Св. 7,0 до 9,0 0,170 _Q,~4_O_
СВ. 9,0 до 11,0 0,2.0.0 .0,17.0

J5
Св. 11,0 до 14,0 0,220 0,170

Св. 14,0 до 18,0 28 22 .0,250 0,200 12
Св. 18,0 до 23,0 0,280 0,220 10
Св. 23,0 до 30,0 0,320 .0,25.0 6
Св. 30,0 до 35,0 21 0,400 0,280 4
Св. 35,0 до 45,0 27 0,430 4,

0,560Св. 45,0 до 60,0 3- -
Св. 6.0,0 до 80,0 25 ' .0,80.0 3

,

,П Р и М е ч а н И я:
'1, для сверл, ваготовленных нз сгади маркн 9ХС, поправочный коэффи-

циент на скеростъ резания и подачу равен 0,5.
2. при отсутствии на станке необходимых подач S (мм/об), вращения

п (мнн- ) допускается подбирать ближайшие S и n при условии, что минут-
ная пода'l4 8мин '*'n'Sоб отличалась не более 10'% 0'1' подсчитанной по дан-
ным, указанным в табlJ, 8.



Таблица9
П\»lеЫОЧllые перводы стойкости, явн

сptAIИЙ УСТIИОlI.nеиныl!

Дll8t1етр свеР'n8. ММ

J IАl 8\. В А\ вт. В

- От 0,25 11.0 0..5 8 -_.!~
Св. 0,5 до 0,7 9 - .2,8 -

;,

Св. 0,7 до 0,9 зя ],5 i 1.'

Св. 0,9 до 1,1 16 11 '4,5 "2,8-
:. 1,1 :. 1,4 20 14 6,0 3,5
:. 1,4 :. ;1,8 23 16 7,0 4,0
» 1,8 :. 2,2 26 18 8,0 4,5
:. 2,2 :. 2,8 29 21 9 5,0
:. 2,8 :. 3,0 33 23 10 6.0
» 3;0 » 5,0 34 24 15 8
:. '5,0 » 7.0 36' 25 16 9
» 7,0 :. 9,0 41 28 1'8 10'
:. 9,0 » 11,0 ' 49 34 t2 12
», 11,0 :. 14,0 58 40 26 14
» 14,0 » 18,0 64 45 29 16
:. 18,0 » 23,0 " 76 51 35 18
:. 23,0 » 30,0 82 56 37 20

Св. 30,0 до 35,0 62 22
:. 3р,О »45,0 -, .68 - 24
» 45,0 »60.0 74 25

, » 60,0 »80,0 85 30

3.9. Контроль внешнего вида сверл осуществляют визуально.
3JO. Параметры шероховатости поверхностей сверл проверяют

сравнениен с образцами Шероховатости по FOCT 9378-75 или
с образцовыми инструментами, имеющими значения пара метров
шероховатости поверхностей не более указанных в п. 1.11 с при.
менением лупы ЛП-I-2Х по ГОСТ 25706-83.

3.11. При контроле пара метров сверл должны применяться ме-
тоды и средства контроля, погрешность которых не Должна быть
более: при измерении линейных размеров - значений, указанных
в.ГОСТ 8.OQl-81; при измерении углов -,35 % значения допуска
на проверяемый угол; при контроле фОРМlIl'И .расвоаоження поверх-
носгей - 25 % значения допуска на проверяемый яараметр.

3.12. для сi,\еРл .диаметром от 3 M~ Щ)пускается проводить у<;.
коренные испытания на средний период стойкости. '



При проведенвв Y~KopeHHЫXиспытаний пяти сверл на режимах,
указанных в п. 3.t't;· износ по задней поверхности измеряется после
времени ~PIЦio.1'fIfft,: ; "

Значения времени t и допустимый средний износ h должны быть
не более указанных в табл. 10.

Таблица 10
Т'-· ---~-- 7'

Iвремя ИСПL!таIlИЙ сверл ваассов TO'lKOCТk,
,.!II.Р

Диаметр сверла, 11М 1. I СредниА износ, 1111
"Аl .... ' 81, В

От 3 до 5 17 12 0,18
Св. 5 » 7 18 12,5 0,24
» 7 » 9 '20,5 14 0,30
» 9 » 11 24,5 17 0,33
» 11 » 14 29 20 0,36
:. 14:. 18 32 22,5 0,48
:. 18 »' 23 38 25,5 0,54
:. 23» 30 41 28 0,60
» 30» 35 - 25 0,40
» 35 :. 45 - 27 0,50
» 45 » 60 - 30 0,60
» 60 » 80 - 34 0,80

(Введен довеавятельно, ИЭМ • .м З).
4. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение сверл - по гост 18088-83.
(Измененная редакция, Иэм.16 3).
Разд.5 и приаожевие, (Исключены, ИЗМ. ом 2).



с.·12 гост 2034-80
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