
УДК 611.951••55(083.74) rpynna r13

rOCYAAPCT8EHHblA СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

СВЕРЛА СПНlАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ДЛ. TPYAHOOIPAIATbl8AEMWX

МАТЕРИАЛОВ
СР.АН•• С.р ..... КоНструКц....... разм.р"

Twist drilIs with taper shanks for hard to machine
materials. Mi,ddle series.

Constructron апё dimensions

ГОСТ
20697-'75

nостаНо.n.и ....м rосударст•• ииоrо КОммт.т. СТ.НА8РТОIСо•• т. Министро. СССР
от 17 марта 1975 r. м! 783 СРОКд.ACT.~ YCTaHO.n.H

.Н.сО&nlОД.Н.... стаИАарт~ np.Cn.AY.TC. по 3.КОНУ

С 01.01 1т r.
ДО 01.01 1981 r,

1. Настоящий стандарт распространяется на спиральные свер-
.ла из быстрорежущей стали диаметром от 6 до 20 мм для сверле-
ния отверстий в труднообрабатываемых материалах.

2. Сверла должны изготовляться двух типов:
1 ~ с двумя направляющими ленточками;
2 - с четырьмя направляющими ленточками.
Каждый тип сверл должен изготовлятъся точного и общего

исполнений.
,3. Конструкция и размеры сверл должны соответствовать ука-

занным на чертеже и в таблице.

И3,11,8НИ.04'ициаn~ио.
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rOCT 20697-75 Стр. 2

Тип 1
Конус l10pJe

• ~ля рбработки отверстий 4·го класса точности.
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Разке
Тип 1 Тип 2

ТОЧНОГО исполиеНИR обпtего исполнеНИR ТОЧНОГО нсполнения общего вспояненвя

Обозна чение
При-

Обозначение
При- I При- IПри-яеняе- меняв- Обозначение иеняе- Обозначение меняв-

МОСТЬ МОСТЬ МаСТЬ МаСТЬ

2302-О73} • 2302-0801 2302-0871 2302-0941....--
2302-0732 .. 2302-0802 2302-0872 2302-0942
2заМ733 _ 2302-0803 2302-0873 2302-0943 --2302-0734 - 2302-0804 23О2..ов14 2302-0944-- --2302-0735 . 2302-0805 2302-0875 2302-0945--2302-0736 _ 2302-0806 2302~16. 2302-0946-- -2302-0731 - 2302-0807 2302-0877 2302-0941--2302-0738 . 2302-0808 2302-0878 2302-0948-- --2302-0739 - 2302-0809 2302-0879 2302-0949--2302-0741 • 2002-0811 2302-0881 2302-0951-2302-0742 • 2302-0812 2302-0882 2302-0952-- -- --2302-0743 - 2302-0813 2302-0883 2302-0953--2302-0744' • 2302-0814 2302-0884 2302-0954 --2302-0745 . 2302-0815 2302-0885 2302-0955--
2302-0746 . -- 2302-0816 2302-0886 2302-0956-- --
2302-0747 2302-0817 2302-0887 2302-0957-- --2302-0748 . 2302-0818 2302-0888 2302-0958-- 2302-08892302-0749 2302-0819 2302-0959-- ---
2302-0751 • 2302-0821 2302-0891 2302-0961-- --2302-0752 ' 2302-0822 2302-0892 2302-0962-- 2302-0893 2302-09632302-0753 . 2302-0823-- -- -- --
2302-0754 . 2302-0824 2302-0894 2302-0964-- --
2302-0755 • 2302-0825 2302-0895 2302-0965--
2302-0756 • 2302-0826 2302-0896 2302-0966-- --
2302-0157 - 2302-0827 2302-0897 2302-0967--
2302-0758 • 2302-0828 2302-0898 2302-0968-- --
2302-0759 • 2302·0829 2302-0899 2302-0969--2302-0761 • 2302-0831 2302-0901 2302-0971-- --2302-0762 2302-0&32 2302-0902 2302-0972-- --
2;302-0763 • 2302-0833 2302-0903 2302-0973
2302-0764 • 2302-0834 2302-0904 2302-0974- --
2302-0765 2302-0835 2302-0905 2302-0976
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ры в мм- I\/ '\1'1 v

d Конус I L I 1 I 1, I г, 1 fМорзе

6,00-
I 6,20 ,

6,50 _'-
6,80
700 '--'-

~
1,50

, 1,80
8,00
8,20
8,50
8,80
9,OQ "
9,20
9,50 '

I~
10,00
10,20
10,50 '
10,80

1

11,00
11,20
11,,50
11,80
12,00

I 12,20
12,50
--1
12,80
13,00
13,20
13,50

I 13,80 I
I

(ОСТ 2D697-75 Стр. 4

150 1о

155

--- ---
160 80

170

1 1

90

---

95175 100

I

к т
.Q

1НОИИlI.\ ~f::"1 Ноиин.I·Пред•I I I откл.

I~I

4,8 1+0,201 0,55
-0,10

2,5

140 I 60 5,64

145 " 65' '10" 5~83'
_---' 6,11--

1_ 6,40
15 :1_ 6,58

6,71-'_
--1-1--,1 1,00'

1,33

80 l' _~ ~o,15 ~.
( 3,4

_.-....-.~

3,б --
+0,18
-0,10

-" 0,45

951 .~
9,90
10,20
10,30
10,50
10,80

_-I_-I_-I__!!_J,Q
11,30 I 1 45
11,50 1,00 '

,,180 1100 110~ 11,80
" , 12,00

, 12,30

-1-1' ,_l2 50-1
190 110 ~1_12:80

13,00

---
2,7

3,0
---

,"

4,1

---

---

I 1

---

---

-0,25---
0,30 ,-0,05

0,35

-0,06

0,50
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Стр. 5 rocт 20697-75

Разке
Тип 1 Тяп 2

точного исполнения общего ясповнения ТОЧIIОГОИСПО.Dllения оёшего вспо ... еяяяI При- I При· I При- I При-Обозначение .иевяе- Обозначение яеняе- Обозначение яеняе- Обозначение яеняе-
МОСТЬ масть МОСТЬ МОСТЬ

2302·0166 2302-0836 2302-0906 2302-0916- --
2302-0.167 2302-0837 2302-0907 2302-0971~
2302.0768 2302-0838 2302-0008 2302-0978
2302-0169 ' 2302-0839 2302-0909 2302·0919- 2302-0911 --2302·0771 _ 2ЗО2.Q841 " 2302-0981--2302-0772 2302-0842 2302-09J2 2ЗО2-0982- 2302-09132302-0773 - 2302-0843 2302-0983- --2302-0774 - 2302-0844 2302-0914 2302-0984-2302-0775 • 2302-0845 2302-0915 2302-0985- --2302-0776 - 2302-0846 2302-0916 2302-0986--2302·0177 ' 2302-0847 2302-0917 2302-0987
2302-0778 . 2302-0848 2302-0918 2302-0988--2302-0779 _ 2302-0849 2302..(1919 2302·0989---2302-0781 - 2302-0851 2302-0921 2302-0991-2302-0782 • 2302-0852 2302-0922 2302-0992-- --2302·0783 . 2302-0853 2302·0923 2302-0993--
2302-0784 ' 2302-0854 ;2302-0924 2302-0994-- -- --2302-0785 _ 2302-0855 2302-0925 2302-0995-- --2302-0786 2302-0856

....;........_ 2302-0926 2302-0996
2302·0787 , 2302-0857 2302-0927 2302-0997--2302-0788 • 2302-0858 2302-0928 2302-0998-- ----2302-0789 . 2302-0859 2302-0929 2302-0999-- - --

, -ь,2302-0791 - 2302-0861 2302-0931 2302-1001
2302-0792 , 2302-0862 2302-0932 2302-1002--2302-0793 2302-0863 2302-0933 2302-1003:.---
2302-0794 ' 2302-0864 2302-0934 2302-1004---2302-0795 ' 2302-0865 2302-0935 2302·1СО5
2302-0796 . --2302-0866 2302·0936 2302-1006

При м е ч а н и е. Размеры, указанные в скобках, применять не рекомен

Пр и м ер' у с л о в н о г о об ,О а н а ч е н и я сверла днаметром
Сверло 2302-0731
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rocт 20697-75 Стр. 6

продОАЖенue
р ы в мм

к а
Конус d,d Морзе L 1 1, ! I ПреJl.. I Пред,Номин. отка, Номин. ОТКЛ.

14,00 190 110 115 13,30--14,25 13,55
14,50

215 115 120
13,80 1,00 5,1 0,55

14,75 14,05
15,00 -- -- 14,20 -- -- --15,25 14,45

I (15,40) 14,60 +0,25
15,50 220 120 125 14,70 5,3 -0,10

15,75 14,95
16,00 15,20

: -- --- --16,25 15,50
! 16,50 15,70
I 225 125 130 5,8 0,60I 16,75 15,95

17,00 2 16,10 --0,06-- -- -- -- --! 17,25 16,30
, (17,40) 16,40

1,2517,50 230 '130 135 16,50 6,2 +0,30

17,75 16,75
-0,10

. 18,00 -- -- 17,00-- -- -- --18,25 17,20
18,50

235 135 140
17,50

6,5 .
18,75 11,70
19,00 -- -- 18,00 -- +9,3019,25 18,20 -0,15 0,65
(19,40) 18,40
19,50 240 140 145 18,50 6,8
19,75 18,70
20,00 18,80 1,50

дуется.

d=6 мм, типа 1, точного исполнения:
ГОСТ 20697-75
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Стр. 7 rOCT20697-7J

4. Центровые отверстия - по ГОСТ 14034-74.
5. Технические требования - '110 ГОСТ 20698-75.
6. Формы заточки и профиль инструментов для стружечных

канавок - по ГОСТ 20694-75.
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Изменение .м 1 ГОСТ 20897-75 Сверяв спирuьн .. е с КОИН'Iес:кнмхвостови-
ком ..... ТРУАиообрабатыввемых матеРИUО8. Сре.-няя серия. Конструкции ..

.• размеры '
Постаноuеиием focYAapcTBeHHoro комитета СССР АО стандартам от

\. J6 3418 срок в.... еиня УСТ8Ноuеи
27.08.82

с: 01.01.83
, Пункт 2. Последвяй абзац изложить в новоА редакцин: «Каждый ТИП свеpn

доя жен изготовляться следующнх классов точности:
А - повышенной точности; В - нормальной точности».
Пуикт 3. Чертеж. Тип 1. Заменнть обозначение контактной сварки: ГОСТ

15878-70Кс на Q сечение А-:А. Заменнть размер: 0,1, ... 0,15 ' на

(ПродоАЖ'НIU сн: стр. 72)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 20697-71)
(),1 ... 0,5; тип 2. Сноска. Заменить слова: «4-го класса точности> на «11 ква-
.янтетаэ:

таблица и пример условного обозначения. Заменить слова: «точного нспол-
ненняв на «повышенной точности», «общего нспояненняэ на «нормальной точ-
ностиэ.

, Пункт 6 дополнить абзацем; «Допускается заточка сверл без фаски под
углом 10° вдоль режущей ~ромки>. '

(ИУС .N'9 1'2 1'982 г.)
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