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Настоящий стандарт распространяется на конические разверт-

кн с коническим хвостовиком, изготовляемые для нужд народного
хозяйства и для поставок на экспорт. '

, '1. ТЕХНИЧЕСIQotЕJPЕ&ОВАНИSI

1.1. Развертки должны иаготавливатъся в соответствии с тре ..
-бованиямн настоящего стандарта по рабочим чертежам, утверж ..
.денным в установленном порядке.

1.2. Развертки должны быть изготовлены из быстрорежущей
стали по ГОСТ 19265-73.

Допускается изготовление разверток 113 других марок быстро ..
режущей стали, обеспечивающих работоспособность и стойкость
разверток, не уступающую изготовленным из быстрорежущей ста ..
ли по ГОСТ 19265-73.

По согласованию с потребителем допускается изготовление
разверток из легированной стали марки 9ХС по ГОСТ 5950-73.

1.3. Развертки из быстрорежущей стали диаметром 10 мм ибо ..
.лее должны быть наготовлены сварными.

В зоне сварки не допускаются: непровар, кольцевые трещины,
поверхностные раКОВИНJ>I.

Кроме сварки допускаются другие методы соединения рабочей
части с ХВОСТОВИКОМ,обеспечивающие качество соединения не ни-
же сварного.
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Стр. 2 гост 10083-81

Хвостовики сварных разверток должны быть изготовлены из
стали 45 по ГОСТ 1050-74 или из стали 40Х по ГОСТ 4543-71.

Допускается хвостовики сварных разверток изготавливать из
стали 50ХФА по ГОСТ 14959-79.

1.4. Твердость HRC рабочей части разверток должна быть:
разверток из быстрорежущей стали:
диаметром до 6 мм

св. 6 мм
• 61 ••• 6З

62 ••• 65
разверток из стали 9ХС:
диаметром до 8 мм • • • • • • . • • • 61 ••• 63

св. 8 м.. " " " " " " " " " "61.,,. 64
Твердость рабочей части разверток, изготовленных из быстро-

режущей стали с содержанием ванадия 3% и более и кобальта
5% и более, должна быть выше на 1-2 единицы HRC.
, 1.5. Твердость лапок хвостовиков - HRC 30 •.• 45.
1.6. На рабочей поверхности разверток не должно быть обез-

углероженного слоя.
1.7. На поверхности разверток не должно быть трещин, выкро-

шенных мест, заусенцев, поджогов, следов коррозии.
1.8. Параметры шероховатости поверхностей разверток по

ГОСТ 2789-73 должны быть, мкм, не более:
а) передних и задних поверхностей шлифованных раз-

верток . . . . . . . . . . . . . . Rz 3,2
б) передних и задних поверхностей, доведенных раз-

верток. . • . • • • • • • • • • • Rz 1,6
в) поверхностей хвостовиков. . . . . . . . . Ra 0,8

1.9. Центровые отверстия должны быть тщательно обработаны.
зачищены и не должны иметь забоин или разработанных мест.

1.10. Предельные отклонения номинального диаметра рабочей
части чистовой развертки по h9.

1.11. Предельные отклонения разности диаметров в мм раз ..
вертки на длине 100 мм (конусности) должны быть при длине
рабочей части:

до 100 мм, . • •• 0,05
св. 100 до 200 мм • • 0,04
св. 200 мм. . . . .. ..• 0,03.

1.12. Допуск радиального биения в мм рабочей части относи-
тельно поверхностей центровых отверстий, не должен превышать
у разверток диаметром:

до 20 мм • .•• • 0,02
св. 20 мм .• •• • О,ОЗ.

1.13. Допуск биения в мм хвостовика развертки относительно
поверхностей центровых отверстий не должен превышать у раз-
верток диаметром:

до 30 мм. • • • • • • • • • • 0,010
св. ЗА мм • . • . • . . • . • • 0,015.

1.14. Предельные отклонения общей длины и длины рабочей
части разверток по h16.
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1.15. Предельные отклонения размеров конусов Морзе хвосто-
виков - АТ7 - для чистовых разверток; АТ8 - для предваритель-
ных разверток по ГОСТ 2848-75.

1. ПРАВИЛА ПРИ ЕМКИ

2.1. Правила приемки разверток-по ГОСТ 23726-79.
2.2. Периодические испытания разверток должны проводиться

не реже одного раза в три года не менее чем на трех раэвертках.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. Испытание разверток на работоспособность должно прово-
диться на сверлильных или токарных станках. Станки и вспомо-
гательный инструмент должны соответствовать установленным
для них нормам точности.

3.2. Испытание проводится на заготовках из стали марки 45
ГОСТ 1050-74, или из Ст6 по ГОСТ 380-71 твердостью НВ
160 ... 190.

3.3. В качестве смаэочно-охлажпающей жидкости должен при ..
меняться 5%-ный (по массе) раствор эмульсола поГОСТ 1975-75
в воде с расходом не менее 5 л/мин.

3.4. Отверстие под развертку должно быть предварительно
просверлено сверлом:

а) диаметром равным номинальному диаметру штифта или раз-
вертки (D) при развертывании отверстий под конические штифты
(конусность 1 :50);

б) диаметром больше на 0,1 мм наименьшего диаметра раз-
вертки при развертывании отверстий с конусностью 1: 30 диамет-
ром до 22 мм и больше на 0,2 мм при диаметре отверстий свыше
22 мм;

в) диаметром равным диаметру сверления отверстий (d5) в
гнездах при развертывании последних под конусы Морзе или мет-
рические конусы по СТ СЭВ 147-75;

г) диаметром на 0,2 ... 0,5 мм больше меньшего диаметра
развертки при развертывании отверстий под резьбу коническую
развертками с конусностью 1 : 16.

При испытании чистовых разверток с конусностью 1: зо, под
конусы Морзе и метрические конусы, отверстия должны быть раз-
вернуты предварительной разверткой.

Диаметр отверстия под чистовое развертывание должен быть
на 0,1 мм меньше номинального диаметра развертки.

3.5. Режимы резания при испытании чистовых и предваритель ..
ных конических разверток из быстрорежущей стали на работо-
способность должны соответствовать указанным в таблице.



Стр. 4 гост f0083-81

6-8

Диаиетр развертки,
мм

СКОРОСТЬ резании разверток,
, М/МИН Подача разверток, ии/об

ЧИСТОВЫХ \пре.llварите.llЬНЫХ I ЧИСТОВЫХ /пре.llварите.llЬНЫХ

До 10
Св. 10. 20
• 20. 35
• 35

3-5
0,07-0,10
0,13-0,16
0,20-0,23
0,25-0,28

0,12-0,15
0,20-0,23
0,40-0,43
0,50-0,53

Для разверток с конусностью 1: 50 значение подачи уменьша-
€тся в 1,4 раза.

3.6. Количество развернутых отверстий при испытании развер-
ток-20.

3.7. Параметр шероховатости Rz поверхности отверстий по
ГОСТ 2789-73, обработанных развертками должны быть, мкм,
не более:

доведенными • • • • • • • • • • 6,3
шлифованными • •• ••.•• 12,5.

3.8. После испытаний на режущих кромках разверток не дол-
жно быть следов выкрашивания, заметного износа и развертки
должны быть пригодны для дальнейшей работы.

3.9. Дефекты поверхности разверток (п. 1.7) контролируют ви-
зуально или с помощью лупы с увеличением 2Х-2,5Х по ГОСТ
7594-75.

3.10. Шероховатость поверхности разверток (п. 1.8) проверяют
сравнением с образцами шероховатости по ГОСТ 9378-75 или с
образцовыми инструментами, имеющими предельные значения
шероховатости поверхностей.

3.11. Погрешность измерения геометрических параметров раз.
верток не должна быть более:

а) для линейных размеров - величин, указанных в ГОСТ
8.051-73;

б) для угловых размеров-35% величины допуска на прове-
ряемый угол.

3.12. Контроль твердости разверток (пп. 1.4, 1.5) - по ГОСТ
9013-59 .

•. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. На шейке или хвостовике разверток должны быть четко
нанесены:

а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) номинальный диаметр развертки;
в) конусность;
г) обозначение (последние четыре цифрн):
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д) марка стали рабочей части (на развертках из быстрорежу ..
щей стали);

е) буква D - для доведенных разверток.
П D и М е ч а н и я:
1. ·Для разверток под конус Морзе и под коническую резьбу (конусность

1 : 16) вместо маркировки номинального диаметра и конусности наносить соот-
ветственно номер конуса Морзе, для которого развертка предназначена и обозна-
чение размера резьбы в дюймах.

2. На развертках диаметром от 4 до 6 мм допускается нанесение номиналь-
ного диаметра развертки н товарного знака предприятня-изготовителя.

3, Маркировка разверток, предназначенных на экспорт - по заказу-наряду
внешнеторговой организации,

4. Допускается наносить маркировку на хвостовике разверток (электрохи-
мическим или другими 'методами) при условии сохранеиия его геометрических
форм или по выточке на хвостовике для маркировки.

4.2. Упаковка, транспортирование и хранение разверток - по
ГОСТ 18088-79.

Срок действия консервации - один год при средних условиях
хранения по ГОСТ 9.014-78.

Для экспорта - в соответствии с требованиями закааа-наряда
внешнеторговой организации.

S• .ГАРАНТИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

5.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие всех
выпускаемых разверток требованиям настоящего стандарта при
соблюдении условий транспортирования и хранения.

5.2. Предприятие-изготовитель гарантирует работоспособность
и стойкость разверток при условии правильной их эксплуатации,
в соответствии с условиями, указанными в обязательном прило ..
жении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ КОНИЧЕСКИХ РАЗВЕРТОК
С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

1. Развертки машинные должны эксплуатироваться на сверлильных и токар-
ных станках, отвечающих установленным для них нормам точности и жесткости.

2. Патроны и втулки, применяемые при работе, должны отвечать установ-
ленным для них нормам точности.

3, Обрабатываемый материал: конструкционная сталь О'в=75 кг/мм2, серый
чугун твердостью НВ 160 ... 190.

4. Режимы резания машинных разверток указаны в п. 3.5 и таблице настоя-
щего стандарта.

5. В качестве смааочно-охлаждаюшей жидкости должен применяться
в%·ный раствор эмульсола по ГОСТ 1975-75 с расходом не менее 5 л/мин,

6. Режимы резания рассчитаны из условий периодов стойкости, приве-
денных 8 таблице.

Диаметр развертки, КМ ПеРИОА стойкости, кии

Св.
•

До 5
5 • 10

10 • 15
15 • 20
20.25
25 • 35
35

•
•

20зо
35
-w
45
50
60
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Изменение Nt 1 ГОСТ 10083-81 Развертки конические с коническим 'хвосто-
ником, Технические условия
Постановяением Государственного комитета СССР по стандартам от 04.06,85
.N2 1575 срок введения установлен

с 01,01,86

На обложке и первой странице под обозначением стандарта указать обоз-
начение: (СТ СЭВ 4631-84).

Вводную часть дополнить абзацем: 4:Стандарт полностью соответствует
СТ СЭВ 4631-84 в части машинных разверток».

Раздел 1 дополнить пунктом - 1.16: «1.16, Режимы резания и средний
период стойкости разверток должны соответствовать указанным в обязатель-
нам лрнложении».

Пункт 3,3 изложить в новой ~едакции: «3,3. в качестве смаэываюше-охлаж-
дающей жидкости применяют 5 Уо-ный (по массе) раствор эмульсола в воде
с расходом не менее 5 л/мин».

Пункт 3.4, Заменить ссылку: СТ СЭВ 147-75 на ГОСТ 25557-82.
Пункт 3,9, Заменить ссылку: ГОСТ 7594-75 на ГОСТ 25706-83.
Пункт 3,11. Заменить ссылку: ГОСТ 8,051-73 на ГОСТ 8,051-81.
Пункт 4,2 изложить в новой редакции: «4,2, Внутренняя упаковка развер-

ток - BY·l по ГОСТ 9,014-78»,
(Продолжение см. с. 78)

77



(Продолжение изменения к ГОСТ 10083-81)
Раздел 4 дополнить ПУНКТОМ - 4,3: «4,3. Остальные требования к мар-

кировке, упаковке, траиспортироаанию и хравению разверток - по ГОСТ
18088-83».

Раздел 5 исключить,
Приложение. Пункт 5 изложить в новой редакции: «5, В качестве смазы-

вающе-охлаждающей жидкости применяют 5 %-ны.Й (по массе) раствор эмуль-
сола с расходом не менее 5 л/мин».

(ИУС N2 8 1985 г.)

18



Изменение .Ni 2 ГОСТ 10083-81 Развертки конвчеекие с коническим хвостевв-
ком. Технические условия
УтвеРЖJ.ено и введено в АеЙСТ8ие Постановлением Государственного 'комитета
СССР. по стандартам от 22.04.87 :На 1348

Дата введения 01.10.87

Пункт 1,3. 'Третий абзац исключить,
Пункт 1.4. Заменить обозначение твердости и значения: HRC на HRC э ;

61 . < ,63 на 62 ... 64, 62 ... 65 на 63 ... 66, 6Ш ... 64 на 62 ... 65,
Пункт 1,5; Заменить обозначение твердости: HRC 30,.'.45 на 32 ... 47

НRСэ •
Пункт 1,7. Заменить слово: «поджоги> на «прнжоги».
Пункт 1.11. Заменить слово: «конусносгиэ на «в сторону уменьшения ко-

нусности».
Пункты 1.12, 11\,13,Заменить слово: «поверхностей» на «оси».
Пункт 1.16 исключить.
Раздел 1 дополнить пунктами ~ 1.1.7, 1mз: «1.17. Средний и установлен-

ный периоды стойкости разверток, изготовленных из стали марки Р6М5, при
условиях испытаний, указанных в раэд, 3, не должны быть менее приведеиных
в табл, 1.

Таблица

Номинальный диаметр
раввертки, мм

периоды стойкости. мнн

ус, ановленный

До 5
Св. 5 до 10
» 10» 15
> 15» 2Q
» 20» 25
» 25» 35
» 35

средний

20
30
35
40
45
50
60

9
13
16
18
2-0
22
27

Поправочный коэффициент на средний и установленный периоды стойкости
для разверток, изготовленных из стали марки 9ХС, равен 0,5.

1.18. Критерием затупления для предварительных разверток является износ
по задней поверхности, который не должен быть более ,0,6 мм, для чистовых
разверток - выход параметров ' точности и шероховатости обработанной по-
верхности отверстий,

Б Зак. 1809

(Продолжение САС. с. 13(})

129



(Продолжение изменения к гост 10083-81)
Параметр шероховатости Rz поверхности отверстий по ГОСТ 27'89-73, об-

работанных доведенными развертками, не должен быть более 6,3 мкм, шли-
фованнымн 12~ мкм»,

Разделы 2, 3 нзложнть В новой редакцни:
«2. Правива приемки

2,1, Правила приемки - по ГОСТ 23726-79.
2,2, Испытания на средний и установленный периоды стойкости должны

проводиться не менее чем на 5 развертках, на средний период один раз в три
года, на установленный период стойкости один раз в год,

2,3. Испытания чистовых разверток должны проводиться в каждом диа-
пазоне для одного типоразмера, ближайшего к нижней границе диаметров, ука-
занных в табл. il'.

3. Методы контроля
3.1. Испытания разверток на работоспособность, средний и установленный

периоды стойкости проводятся на сверлильных или 'токарных станках.
С;rанки и вспомогательный инструмент должны соответствовать установлен-

ным для них нормам точности, -
3.2, Испытания проводятся на заготовках . из стали марки 45 по ГОСТ

1050--74, твердостью 190 , , . . . .• 205 НВ.
3.3, В качестве смазываюше-охлаждаюшей жидкости применяют 5 %-ный

(по массе) раствор эмульсола в воде с расходом не менее 5 л/мин, '
304 • .Для всех чистовых разверток отверстия должны быть предварительно

обработаны на конус с припуском 0,1 мм на диаметр - для разверток диа-
метром до 22 мм, 0,2 мм - для разверток диаметром более 22 мм, "

3,5. Скорость резания чистовых разверток из быстрорежущей стали дол-
жна быть 3-5 м/мин.

Подачи при испытании чистовых разверток из' быстрорежущей стали дол-
жны быть, мм/об

для номинального диаметра, мм:
до Ю. ,
св. 10 до 20
» 20» 35
» 35 .

При м е ч а н и е. Для разверток конусностью
шается в 1,4 раза.

3,6. При испытании на работоспособность развертки должны обработать
5 отверстий при условин участия в работе всей .длины рабочей части (10 или
12). .

3.7. После испытаний на работоспособность на режущих кромках не дм-
жно быть следов выкрашивания и развертки должны быть пригодны для даль-
нейшей работы, Допускается износ по задней поверхности не более 0,]5 мм.

3.8, Приемочные значения среднего и установленного периодов стойкости
должны быть не менее указанных в табл. 2. .,

0;07-0,10 -
0,13-<>,16
0,20...:...0,23

. • . '0,25-10,28
1:50 значение подачи ум ень-

(Продолжение СМ. с.131)
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(Продолжение изменения 1с ГОСТ 10083-81)
Табл.ца 2

Номинальиый диаметр
развертки, ·ММ средний установленный

Приемочны.е анвчевия периодов стойкости, мин

- До 5
Св. 5 до 10
,.. I<J.:. lб
:. 15:. 210
:. 210:. 2'5
:. 25» .315
» 35

,22
32
38
44
48
58
67

10
14
17
19
22
24
29

3.9. Внешний вид разверток провернется с • помощью лупы ЛП-l-4Х по
ГОСТ 25706-83.

(Продолжение СМ. с. 132J



(Продолжение изменения" гост 10088-81)
3.10" Контроль' параметров шероховатоста поверхностей разверток должен

проводиться путем сравнения с образцама шероховатости по ГОСТ 937&--J'6.
HJIВ о контрольныив образцами раавергок, имеющими вначения паранетров
шероховатости поверхностей не более укааа иных 11 п, il.8 с приыенением лупы
nП·I-4 Хпо ГОСТ 25706-83.

3.11, Линейные и угловые размеры, радиальное биение рабочей части,
биение хвостовика должны контролироватъся универсальными н спецнальныма
, измерительными средствами, погрешность которых должна быть не более:

при измерении линейных размеров-значений, указанных в ГОСТ 8.051-181;
при контроле формы и расположения поверхностей - 2J5 % вначений до-

пуска на проверяемый параиетр;
при намеренив углов - 35 % значеннй допуска на проверяемый угол.

3,12. Твердость разверток контролируется по гост !)Ol'~59:t.
Пункт 4.1 дополнить абзацем - ж: «ж) изображевне государственного

Знака качества при его присвоении в порядке, установленном Госстандартом
сссг-.

Пункт 4,3 изложить в новой редакции: «4,3. Транспортная маркировка 11
нарювровка потребительской тары, упаковка, транопортирование и хранение
по ТОСТ 1\81088-83»,

(ИУО .Nt J8 1987 г.)



НВllеииие JIi 3 ГОСТ 10083-81 Развертки конические с коническам хвостовв-
~Oll. Теяническне условия
)'тaepJl1ACHo И введено' в действие Постановлением Госуварственнего комитетасссг по стандартам от 07.09,88 .NiI 3113

Дата введения 01.03.89

Наименование стандарта. Исключить слова: «с коническим хвостовиком",
cwlth t.per впапкев».

Под наименованием стандарта проставить коды: окп 39 1721, 39 1722.
Вводная часть. Исключить слова: «с коническим хвостовиком».
Пункты 1.2, 1,5 изложить в новой редакции: «1.2. Развертки должны наго-

товяятъся:
ручные - ИЗ легированной стали марки 9ХС по гост 5950-73.
По согласованию с потребителем допускается изготовление ручных развер-

'l'ОIt из быстрорежущей стали по гост 19265-73;
машинные - из быстрорежущей стали по гост 19265-73.
По согласованию с потребителем допускается изготовление машинных раз-

"ерток нз легированной стали по гост 5950-73.
Допускается изготовление разверток из других марок быстрорежущей ста-

JlИ, обеспечивающих стойкость' разверток в соответствии с требованиями настоя-
iЦeгo станварта.

1.5. Твердость лапок хвостовиков и квадратов хвостовиков сварных раз вер-
~olt должна быть 32, .. 47 НRСэ .

(П "одолжение см. с. 118)



(Продолжение изменения 1с гост 10083-81)
Твердость квадратов хвостовиков цельных разверток - 37 ... 57 нRсэ ~.
Пункты 1.6, 1.9 исключить.
Пункты 1,13, 1.17. Заменить слово: еразверткаэ на «машинная разверткаэ.
Пункт 1.14 изложить в новой редакции: «1.14. Поле допуска общей длины,

длины рабочей части и длины квадрата - Ы6.
Поле допуска диаметра хвостовика ручной развертки - hll.
Предельные отклонения размера «аэ квадрата хвостовика - по гост

9523-84»,
Пункт 1.15. Заменнть слово: «хвостовиков> на «хвостовиков машинных раз-

верток».
Пункт 1.18 дополнить абзацем: «Шероховатость поверхности отверстий, Q6-

работаиных ручной предварительной разверткой, не проверяетсяэ. ~
Пункт 4.1, Подпункт ж изложнть В новой редакции: «ж) изображение го-

сударственного Знака качества при его присвоении в порядке, установленном
Госстандартом ссср, Допускается изображение государственного Знака ка-
чества наносить на этикетке»;

примечание 2, Исключить слова: еет 4:..
Пункт 4.2 изложить в новой редакции: «4.2. Остальные требования к марки-

ровке, упаковка, транспортирование и хранение - по ,Гост 18088-83.
Вариант внутренней упаковки ВУ-l - по ГОСТ 9,014-78»,
Пункт 4.3 исключить.

(ИУС N2 12 1988 г.)


