
ly!l!J~ - 7j'-
U?J'tД {, f(_ .3

~

ГОСУДАРСТВЕННЫЯ СТАНДАРТ
СОЮЗА ССР

СВЕРЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ
КОМБИНИРОВАННЫЕ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ГОСТ 14952-75

Иэдание официальное

ГОСУДЛРСТВВННЫА КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ
МОСК8а
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г о С у Д А Р С Т В Е Н Н Ы я с Т.А Н Д А Р Т С О Ю 3 А С С Р

СВ~РЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ КОМБИНИРОВАННЫЕ

Технические условия

Comblned centre dril!s.
Specifications

ГОСТ
14952-75* '

Взамен
гост 14952-69

ОКП 39 1242

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР
от 25 сентября 1975 г. 16 2483 срок введения устаНОlIJJеи

с 01.01.77
Проверен в 1986 г. Постановлением госстандарта ссср от 19.12.86
16 4285 срок АеАствия продлен

Несоблюдение стандарта преследуется по закону
до OJ.OI.V2

Настоящий стандарт распространяется на комбинированные
центровочные сверла для обработки цеНТРОВых отверстий по
ГОСТ 14034-74.

В стандарте учтены требования международных стандартов
ИСО 2541-72 и ИСО 866-75.

(Измененная редакция, Изм . .Ni 1).

J. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Комбинированные центровочные сверла должны изготов-
ляться четырех типов:

А - сверла для центровочных отверстий 600 без предохрани-
тельного конуса;

В - сверла для центровых отверстий 600 с предохранительным
конусом 1200;

С - сверла для центровых отверстий 750 без предохранитель-
ного конуса;

R - сверла для центровых отверстий с дугообразной образую-
щей. Каждый тип сверл должен изготовляться в 2 исполнениях,
определяемых параметрами шероховатости поверхностей. '

1.2. Размеры сверл должны соответствовать указанным на
черт. 1-4 и в табл. 1-4.

Издание официа.льное Перепечатка воспрещена* , . ,* Переиздание (сентябрь 1987 г.) с Изменениями М 1, 2,
утвержденнымu в ноябре 1981 е; 8 декабре 1986 е. (ИУС 1-'82, 3-8'1)

@ Издательство стандартов, 1987
2-1194 r~~"~_'1'f':НI4ЧР'J;'-;1~~f:Jjf~~ .,t. ... '.,~, .•. , _., ~ ...~ ...rl"

j



С. ,2 гост 14952-75

Тип А
Для d до 0,8 мм Для d св. 0,8 мм

60·

Черт. 1

мм Таблиц'; ')
Исполнение I Исполнение ~ 1 I L

- .

Прные- I При- d D IПред. , ;~Оёозначение няе- Обозначение меняе- нояян. откл. IНамни. ) .'.
масть масть

2317-0164 2317·0038 (0,50) 1,0 -0,2.--
2.317-0165 12317·0039 (0.63) 1.2 -0,3 21.0 -2,0--
2317·0166 ез 17·004,1 (0.80) 3,15 1,5 -0,4 ...--
2317-0101 2317 -О()Qi1 1.00 1.9

-0.6~ 33.5
2317·0102 2317·(J()Ш (1,25) 2,2-- -- -- -- --
23117·01013 2317·000\3 1.60 4,00 2,8

-0.8
37.5

'-- -4,0'
2317·0104 2317-0004 2.00 5,00 3,3 42,0-- -- --
2317·010,'} 2317 -ОООб 2,50 6.30 4.1 ~-- -1.0
2317-0106 23<17-0006 3,15 8.00 4,9 52,0--
23,}7-о JOI7 2317·00017 4,00 10,00 6,2 59;0--
2317-0106 2317 -ОО(JfI 5,00 12,50 7,5 -1,2 66,0-- --
23117·01{)19 23117-00()Q 6,30 16,00 9,2 74,0 -б,О--- --
2317·0111 2317 .{)(1'\ () 8.00 20,00 11 ,5 83,0--' -- -1.4
2317-0Н2 23'17-0011 10,00 25,00 14,2 103,0

Примечание.
1. Размеры, заключенные в скобки, применять не рекомендуется.
2. (Исключено, Изм. ом 2).

Пример условного обозначения сверла типа А, ди-
аметром d= 1,0 мм, исполнения 1:

Сверло 2317-0101 ГОСТ 14952-75
То же, исполнения 2:

Сверло 2317-0001 ГОСТ 14952-75
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Черт. 2

Таб.лица 2

Иcn",неиие .i ИCilО.llиеине 2 I L

.. ..i>g ..~ а . D" 1>. :о . Поед., .: nое,ц.
Обозначенне =~ ОБОЭllачеиие ~~ iII .... ОТКЛ. • O'I"~~.~= "' .. е о.. 1::= :r: :r:

2317-0167 2317~004i2 (0,80) 4,0 1,70 1,5 -0,4 33,5 -3,0-
2G1J7-011З 2317-001'2 1,00 4,0 2,12 1.9 37,5' .' .

- - -0,6
2317-01114 2317-00113 (1,25) 5,0 2,65 2,2 42,0 4;0

2317·0115 2317-OQI4 1,60 6,3 3,35 2,8
-0,8

47,0 --
2317-0116 2317-0015 , 2,00 8,0 4,25 3,3 52,5 -4,5

2317·0117 2317-0016 2,50 10,0 5,30 4,1 59,0
-1,0

2317-0118 2317·0017 3,15 11,2 6,70 4,9 вз,о- --
23.17·0119 2317·()ОI8 4,00 14,0 8,50 6,2 70,0

2317-0Ш1 2317-0019 (5,00) 18.0 10,60 7,5 -1,2 78,0 -6,0
2317-0,.122 23117-01)20 ~, 6,30 20,0 13,20 9,2 83,0--- --
2317-(И68 2317-0043 8,00 25,0 17,00 11,5 103,0- -1,4
2317·0169 2317·~4 10,00 31,5121,20 14,2 128,0

flримечание.
1. Размеры, заключенные в скобки, применять не рекомендуется.
2. (Исключено,' Нэм • .м 2),

Пример условного обозначения сверла типа В, ди-
аметром d= 1,0 мм, испелнення 1:

, Сверло 2317-0113 гост 14952-75
То же, исполнения 2:

Сверло 2317-0М2 гост 14952-75
2"



С. 4 ТОСТ 14952-75

Для d=0,8 мм

Тип С

Для d св, 0,8 мм

7S·

Черт. 3

мм

Исполненне I Исполнение 2 1 L..

: Iпрнме- IПриме- d D I Пред. Пре)l..Обозначение няе- Обозначение няе- номнн., откл, Нo"'~ откл.иость иостъ ,
2317-0100 2317-0021 0,8 3,15 1,5 -0,4 2f;Q., ,-2.0

-----r"
2317 -01124 2317·0022 1,0 1,9 -0,6 33'9' '1;,; .--
2317-0125 23117·0023 1,6 4,00 2,8

-0,8
37,5"

""':'4,8-- -2317·{)126 2317·10024 2,0 5,00 3,3 42,0 ,--
2317-0127 2317-0025 2,5 6,30 4,1 -1,0, 47,0

При м е ч а н и я: (Исключены, Изм . .Ni 2).

При м е р у с л о в н О г о о б о з н а ч е н и я сверла типа С, ди-
аметром d= 1,0 мм, исполнения 1:

Сверло 2317-0124 ГОСТ 14952-75
ТО же, исполнения 2:

Сверло 2317-0022 ГОСТ 14952-75

Для d до 0,8 мм
Тип R

Для d св. Q,8 мм

Черт. 4



ГОСТ ]4952-75 С. 5

Таблица 4
мм

Исполненне I Исполнение 2 L ,
-----

Q, Q, d D Пре;J.. 1 Пред,
Обозна чение ~ Обозначение :< Намни. Номин." откл. O<ГКJJ .а а

t:: t::

2317.-0171 2317-0045 (0,50) 2,00 1,6 -0,3

2317·01712" 2317-00146 (0,63) 21,0 -2,0 2,40 2,0 -0,4-
2317,() J2'8 2317-0026 (0,80) 3,15 2,5 -0,5-- -- 3,00
213117·0.1,29 ~317-0027 1,00 3,15 -0,65

33,5 --
2317 -о 131() 23117-0008 (1,25) 3,35 4,0 -0,85-- --
2317-0131 2317-0029 1,60 4,00 37,б

-4,0
4,25 5,0 -1,'0-

2317-0.132 2317-0000 2,00 5,00 42,0 5,30 6,3 -1,3

~317-011Э3 2317-0031 2,50 6,30 47,0 6,70 8,0 -1,7

2317-01'34 2311'7-0.03'2 3,15 8,00 52,0 8,50 10,0 -2,0.- -- -
2317-0.135 2317-0.003 4,00. 10.,00 59,0 10,60 12,5 -2,5

2317·0.136 Q317-0034 (5,0.0.) 12,50. 66,0. 13,20. 16,0 -3,5- -6,0.2317-0.137 2317-0035 6,30. 16,00 74,0. 17,0.0. 20,0 -4,0.

2317-013'8 23>17-0006 (8,00) 20,00 83,0 21,20 25.0. -5,0

2'317-0Ш9 2317-0037 10.,00 25,00 103,0 26,50 31,5 -б,5

При м е ч а н !I е. Размеры, заключенные в скобки, применять не рекоменду-
ется.

Пример условного обозначения сверла типа R, ди-
аметром d=I,O ММ, исполнения 1:

Сверло 2317-0129 ГОСТ 14952-75
То же, исполнения 2:

Сверло 2317-0027 ГОСТ 14952-75
1.1, 1.2. (Измененная редакция, Изм. нl 2).
1.3. Конструктивные размеры и геометрические параметры

сверл указаны в рекомендуемом приложении.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Сверла должны быть изготовлены из быстрорежущей ста-
ли - по ГОСТ 19265-73.

2.2. Твердость рабочей части центровочных сверл должна быть:
у сверл диаметром до 3,'15 мм - 63...65 НRСз;
у сверл диаметром свыше 3,15 мм - 63...66 HRCs.



'С. 6 ГОСТ 14952-75

Твердость рабочей части сверл из быстрорежущей стали с со-
держанием ванадия 3 % и более и кобальта 5 % и более должна
быть выше на 1-2 единицы НRСэ.

2.3. Параметры шероховатости поверхностей сверл по ГОСТ
2789-73 не должны превышать значений, указанных в табл. 5.

Таб~.lI.а 5
мкм

Параметры шеРОХ08.ТОСТ8 110 l'OCf
2789-78

Наименования поверхностей Исполнеиие 1 И~8""

lta Bz ЯII "
,..

Передняя поверхность сверловоя-
ной части и поверхность стружечных _.
канавок - 6,3 - ,1Q,J

-,.- .."
Задняя поверхность сверловочной и

3,2 1,3'зенковочной части - -
Поверхность аажнмной цилиндриче-

,

ской части Q,6.3 - 1,25 [;' ~.... - ..

2.2,2.3. (Иэмеиениая редакция, Иэм. .Ni 2).
2.4. На поверхностях центровочных сверл не допускаlOТ~ ....ре·

щины, забоины, черновивы и цвета побежалости (за ИСКJI~иilем
канавок, где допускаются цвета побежалости в месте &нхо'Аа
круга).

2.5. Предельные отклонения размеров комбинированных сверл
не ДОЛЖНЫ превышать:

диаметра сверловочной части:

»
»

от 0,5 до 0,8 мм
св. 0,8 » 2,5 мм
» 2,5» 5,а мм
» 5,Омм

+0,05 мм
+0,10 мм
+0,12 мм
+0,15 мм

Для сверл диаметром
» » »

диаметр зажимной цилиндрической части ... h9; углов конуса 600
и 750 ." минус 30';

угла конуса 1200 ... ±10.
Пр 11 М е ч а н и е. Размеры номинальных диаметров сверловочной части дол-

жны измеряться в начале режущей части.

2.6. Сверла типов А, В и С должны иметь на сверловочной час-
ти уменьшение диаметра по направлению к хвостовику (обратную
конусность) в пределах 0,05-0,10 мм на 10 мм длины.

(Измененная редакция, Изм . .Ni 2).
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2.7. Утолщение сердцевины комбинированных сверл в направ-
лении к хвостовику на 5 M~ длины должно быть:

для сверл диаметром ДО 3,15 мм •• . • . . • 0,40 мм
»» » св. 3,15 ММ. • ••• 1),25 мм

2.8. Допуск радиального биения вспомогательных кромок свер-
ловочной части относительно оси зажимной части не должен быть
более:

для сверл диаметром до 3,15 ММ ••• 0,03 мм
» » » св. 3;15 мм ... 0,04 мм

2.9. Допуск: торцового биения, проверяемый посередине режу-
щих кромок, не ДОЛЖенбыть более:

для сверл диаметром до 6,0 ММ ..• 0,10 мм
» J> J>' св. 6,0 мм до 10,0 ММ ... 0,13 мм
,. ,. '" св. 10,0 мм ... 0,15 мм

Для сверл диаметром до 6 мм вместо допуска торцового биения
<сверловочной пети допускается проверять.

разность половины угла при вершине (:веРЛ8, которая не делж-
на быть бодееJ~30';

допуск с~мметричности в радиусном выражении поперечной
кромки относительно оси зажимной части сверла:

для сl!lерл Аиаметром до 3,15 мм . •
»» »СВ. 3;15 мм . .

( Измененная редакция, ИЗМ • .м 2).
2.10. Разность ширин перьев на одном

более:
для сверл диаметром до 3,15 мм . 0,07 мм
»» »СВ. 3,15 ММ • 0,10 мм

2.11. Значения средней наработки ДО отказа и установленной
безоткааной наработки сверл из стали Р6М5 исполненияЗ при ус-
ловиях испытаний, указанных в разд. 4, не должны быть менее
приведенных в табл. 6.

• 0,05 мм
0,10 мм

сверле не должна быть

Таблица 6

Наработка (количество обработанных
отверстнА) сверлом тнпа

Диаметр сверловочной
А. Jt. с вчасти сверла, )1М

средияя установлен. средняя I установлен·
ная ная

0,5, 0,63, 0,,8, 1,0 13{) 39 90 27
1,25, 1,6 160 48 120 36
2,0 2i2'O 66 145. 43
02,5, 13;,15 250 75 160 48
4,0,5,0 150 45', 100 30
6,3, 8,0, 10,0 130 39 80 24

При М е ч а н и е. Для сверл исполнения 1 Поправочный коэффициент на
средний и установленный периоды стойкости равен 1,3.
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2.12. Критерием отказа центровочных сверл диаметром до
3,15 мм является поломка, а от 4 мм и выше - достижение износа
hз по задней поверхности в соответствии с табл. 7.

Таблица7
мм

Диаметр сверловочной части сверла hз

4,0,5,0
6,3, 8,01, ,10,0

0,4
&,5

2.11,2.12. (Введены дополнительно, Из~ . .м 2).

3. ПРАВИЛА ПРИ ЕМКИ

3.1. Правила приемки сверл - по ГОСТ 23726-79.
(Измененная редакция, ИзМ. .Ni 1).
3.2. Периодические испытания в том числе на среднюю нара-

ботку до отказа следует проводить один раз в три года не менее
чем на 5 сверлах.

Испытания-на установленную безотказную наработку следует
проводить два раза в год не менее чем на 5 сверлах.

(Измененная редакция, Изм. .N'1 1,2).
3.3-3.7. (Исключены, Изм• .м 1).

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

4.1. Испытания сверл следует проводить на сверлильных, цент-
ровочных и токарных станках с применением вспомогательного ин-
струмента, которые должны соответствовать установленным для
них нормам точности и жесткости.

4.2. Сверла следует испытывать на образцах из стали марки 45
по ГОСТ 1050-74 твердостью 187-207 НВ.

4.3. Стойкостным испытаниям подвергаются сверла типа В, а
также типа А, .R или С диаметрами 0,5; 1,6; 2,0; 2,5; 4,0; 10,0 мм на
режимах, указанных в табл. 8.,

4.3.1. Приемочные значения средней наработки до отказа и ус-
тановленной безотказной наработки не должны быть менее указан-
ных в табл. 9.

4.4~ После испытаний на работоспособность на режущих кром-
ках сверл не должно быть выкрашиваний, свераа должны быть
пригодны для дальнейшей работы.

4.5; В качестве смазочно-охлаждаюшей жидкости применяют
5 %-иый {по массе) раствор эмульсола в воде с расходом не менее
5 л/мин.
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.:' J Таб.лица в

Подача, мм/об. Глубииа сверления, мм. Количество
Д•• Метр АJlЯ гвпов аJlЯ типов Скорость оёрвёотвяных

свеР'nО80'lНОЙ - огверстий ПРИ-
чiмй

А,В,С I резания. испытаниях
свеРII., мм R

. м/мин на работо-
А, С. R В способность .

0,50 _1!_3 __ -
',(,_~,~з_..\_·_ 0,01' 0,02 1,5 - 13

_0",80__ 1,9 ~.1

1,00 2,3 _.2,6 8 ... 10

_1}5I:' ~(.. "
..

2,8 3,2
0,00

_1,~O 3;5 4,0- 25,

2.00 О,М 4,4 5,0-------
- 2,501

0,07
5,5 6,3 30 '

з.lSi 7,0 8,0 1'1 ... 13
- .:rr-

4,00 0,08 _~_,9___ 10,1
24- ~.'j~

5,00. 0,10 11.2 12,7
- 'Т;-- :14
~g_O_ 14,0 '15,4

8~"'" 0,12 17,9 '\9,5 18, .
15

10,00" 22,5 124,5

Таблица 9'
,'" Приемочные внвчения наработки сверnом типа

Диаметр сверловочной части А. R. С В
сверла. ММ

средняя установ· средняя установ-
ленная .ленная

;

0,5, 0,63, 0;,8, 1,0 15() 45 10;5 32
1;25, 1,6 190 56 140 42
12,0 1270 77 17{) 50
2',5, 3,15 290 88 190 56
4,0, 5,0 175 53 120 35
6,3, 8,0, 10,0 150 45 95 28

4.6. Твердость сверл измеряют по (ГОСТ 9013-59.
4.7. Контроль внешнего вида осуществляют визуально.
4.8. Параметры шероховатости поверхностей сверл следует про-

верять сравнением с образцами шероховатости по ГОСТ 9378-75
или с образцовыми инструментами, значения параметров шерохо-
ватости поверхностей которых не более указанных в п. 2,3..



с. 10 ГОСТ 14952-75

Сравнение осуществляют визуально с помощью лупы ЛП~2-4Х
(10 ГОСТ 25706-83. ' .' .

4.9. При контроле параметров сверл должны применяться мето-
ды и средства контроля, погрешность которых не должна б~ бо-
лее: при измеренин линейных размеров - значений, указаи.их в
.ГОСТ 8.051-81;

при измерении углов - 35 % значения допуска на провериемый
угол' .'.

при контроле формы и расположения поверхностей - 25 % вна-
чения допуска на проверяемый параметр.

Разд. 4. (Измененная редакция, Иэм. ом 2).

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На каждом сверле должны БЫfD'четко нанесены:
а) диаметр сверловочной части;
б) товарный знак предвриятия-наготовитеяяг
в) обозначение сверла;
г) марка стали.
При м' е ч а н и я: .
1. Для сверл диаметром D свыше ,10 мм допускается марквреи,ть nOCllЦHHe

четыре цифры оёоаначеввя свераа; для сверл диаметром D менее 10 1111 _ус-
каезся обозначение не маркировать.

r.IJ. Марку стали Р6М5, Р6АМб допускается не маркировать.
3. Допускается маркировать вместо марки стали буквы cHS. для стаJlМС~О-

держанием вольфрама до 3 % включительно, буквы «HSS. - для стали с СОАер-
жанием вольфрама 6 % н более. буквы cHSCo. для стали с содержанием.о-
ёальта, с указанием марки стали на этикетках.

(Измененная редакция, Изм. М2).
5.2. Внутренняя упаковка сверл ВУ-l - по гост 9.014-78.
5.3. Остальные требования к упаковке. маркировке, транспорти-

рованию и хранению - по ГОСТ 18088-83.
5.2, 5.3. (Измененная редакция, Изм . .м 2).
Разд. 6. (Исключен, ИЭМ • .м 2).

,1'
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ПРНЛОЖЕНИЕ 1 к ГОСТ 14952-75
PeKOIЦHдyeMoe

Конструкции, размеры и reoметрические параметры сверл указаны ка черт.
1-4 и в та6n. 1-4.

Тип ,Л

, ..,... 1. c.epollO с' косоА канавкоА
Для диаметров d 11.0 а,8 им

Для диаметров d св. '{I,8 мм

5-5

Форма 2. С.ерла с 8интовоА канавкоА

Черт. 1

Пр и М е ч а н и е. Угол 1000 и радиус' даны в сечении, перпенднкулярнок
наклону канавки.



С. 1:1

Таблица 1
Раз мер ы 8 мм

d " I /с I ~I , U

(0,50) 1) ом 0,03 0,10

(О;6Э) 6 0,10 0,04 -
, 0,24

(0,80) п 0.15 ' ();()5
.'

1,00 8 O,~O 0,06,

0,20) 9 0/25 f)J07 150
0.,30

1,60 11 0,30
0,10

2,00 1,2 0,-+0

'2,50 115 0.45
\0,16 0,50

Ц5 17 0,55

4,00 20 оло . "

0,25 12" i5,00' 24 1).85 0.80 ,
!

6,30 27 1,10 /

0,40
8iOQ 34 1,40

1,00
10,00 38 1,701 0,60

:ij".;, .
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Тип В

Форма. I.'Сверла с косой как•• коl,

Форма 2. Сверла с винтовой канавкой

Черт. 2

При м е ч а н и е. Угол 100· и радиус r даны в сечении, перпендикулярном
наклону канавки.
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Таблица 2
Раз мер ы в мм

111 '. " '" I , I IЮ

(0,80) 9 0,15 0:,08 . 0,2 ' -J., l(}, 0,20 " 0,06 ' '280
"

0,25) II 0,25 0,(11 --.-'

2ба

0,3
1,,60 13 0,30

0,10
2,00 ,16 0,40 240

2,50 19 0,45
0,16 0,5 "

3,15 21 0,55 21°

4,00 24 0,70
0,25

5,00 27 0,85 п.а
6,30 31 1,10 19°

0,40
8,00 35 1,25

1,0
10,00 39 1,40 0,60 .
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Тип С

Для диаметра (1... 0;8 мм

Для диаметра d св. 0,8 МII

Черт. 3

Таблица 3
мм

d '1 I " I 11:1 I r

'0,8 8 0,15 0,05 0,2

1,0 0,20 0,06

1,6 11 0,30 0,08 0,3

2,0 14 0,40 0,10

2,,5 16 0,45 0,14 Q,5
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.тп,п R
Форма 1. Сверла с косой канавкой

NОЛРОt/llеНIIС .щm61/10tJОНIII1

С )ч:::::::::
100

Для d до 0,8 мм

Форма 2. Сверла с винтовой канавкой

, . Черт. 4
Пр п м е ч а н 11 е. Угdл' 1000, н радиус r даны в сечении, перпендикуяярном

'ifаклону канавки.
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Таб.nица 4
Размеры в мм

1, т
Ad
-2-

(0,50) 5 1.00 0.1 0,15 0,03

'(0,63) '6 2,00 0,18 0,04 -0,2
(0,80) 2,Ю 0,22 0,05 0,005,7
1,00 3.15 0,:28

0,07
(1',25) 8 4,00 0,:32

0,3
1,60 9 5,00 0,37

0,01
2,00 --Xt"""_ 6,ЗО 0,47

2.50 8,00 0,56
0,01

12
0.160.5

3,15 14 .1'0.00 0,63 -0;03 150
4,00 17 12.•50 0,80 ово 0,06

(5,00) 210 16,00 0,8 1,00 0,25 0.07
6,ЗО- 25 20,00 1020 0,30 0,09

(8,00) 29 '25jOO 1,00 0,40 I
1,0 О,12

ЩОО 34 31,510 11,80 0,50

ПРИЛОЖЕННЕ 2
Ре1Со.кендllе.кое (Исключено, Нам• .м 2).



И~мененне ... 3 ГОСТ 14952-75 Сверла центровочные КОМБИННР08.НКwe. Тех-
нические уcnовн.
Утверждено' и JiведеНо 8 деАствне ПостаНО8.lеНllell Государстаениоro комитета
СССР по УIJраuенню качеСТ80М ПРОДУIЩJlИ н стаНА.ртам от 28.06.90 .м 1324

J '

Вводная часть. Второй абзац иекаючнтъ.
(Продолжение см. с. 134)

tзз



(Продолжение изменения к ГОСТ 14952-75}
Пункт 1.1. Пятый абзац. Исключить слова: «определяемых параметрами ше-

роюватости поверквостейэ.
Пункт 2.5 изложить в новой редакции: «2.5. Предельные отклонения разме-

ров комбкнировавныx сверл не должны превышать:
диаметра сверловочной части .
диаметра зажнмной цилиндрической части

. kl2
Ь9

(ПродОАЖеНue C.II. С. 185)

134



(Продолжение изменения к ГОСТ 14952-75)
углов конуса БОо и 75 о . •••• . -30'
угла конуса 120 о . • • . ± 1 о.

При N е ч а 11и е. Раамеры номинальных дна метров сверловочной части
"олжны измеряться в начале режущей частнэ.

Пункты 2.11, 4.3.1. Заменить слово: «установленной:. на «95 %,ной:.;
таблицы 6. 9. Заменнть слово: еустановяенваяь на «1}5%,ная:. (4 раза).
Раздел 2 допоnв:ить пунктами - 2.13, 2.14: «2I.lЗ. На каждом сверле долж·

вы быть четко нанесены:
диаметр сверловочной части; .
товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение сверла (последние четыре цифры);
марка стали.
При N е ч а н и я:
1. На свер.лах диаметром D менее 10 мм допускается обозначение сверла не

маркировать.
{Продолжение СМ. с. 136)



(Продод:ltCение изменения к ГОСТ 14952-75)
2. допускаете" маркн стали P6Мl5, Р6АМ5 не маркировать.
3. Допускается маркировать вместо обозначения марки быстрорежущей ста-

ли буквы 115S, для марок сталей, содержащих кобалы - буквы HSSCo, при
этом марку стали указывать только на этикетках. , '

2.14. Упаковка, маркнровка транспортной и' потребительской тары - п.
ГООТ 1808В-83».

Пункт 3.2. Второй абзац валожить в новоА редакции: «Испытани., ка 95 %-
кую беаотказную наработку СЛе.Ауетпроводить один раз в год не менее чем на
5 сверлах».

Пункт 4.2. Заменить ссылку: ГОСТ 1050-74 на ГОСТ 1050-88.
Раздел 5 изложить в новой ре..аkЦИИ:

«5. Транспортирование и хранение
Транспортирование и хранение сверл - по ГОСТ 18088-83».

(ИУС М 8 1990 г.)
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