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ОТРАСЛЕВОЙ СТАНР.А"’■ИИГ̂ *- ПШГ . .ТЕ* G.’
Св' ./л .д» .,с - ; яшего ' - гая - ' ан- 
нт- :-'лъ'^ы ’ I два:. ' В.. / j, 
оснащенные лта: тинам. * ого силам» 
для обр%" т :,: лубок:" эстий 

EoHi. :ih и ра-r. рь

ОСТ I .52C.
На 17 страна 

Взамен

ОСТ 1.52025-75

Распоряжением Министепства срок введения установлен

о т ______ is. - L _____  г. К» ost-te г ot. Q1 ___ ,9* г ___г.

1„ Настоящий стандарт распространяется на сверла односторонне
го резаная с внутренним подводом СОЖ диаметром 8...30 мм, оснащен
ные пластинами твердого сплава» для обработки глубоких отверстий с 
отношением глубины к диаметру ( до 100 в легированных, нерка- ; 
веющих* жаропрочных сталях, титановых и алюминиевых сплавах. Сверла I 
должны обеспечить шероховатость обработанной поверхностиХа£Е,25мкм ! 
при обработке отверстий 7...13 квалнтетов» j

2. Сверла должны изготавливаться двух исполнений:
I - с направляющими пластинами формы 26

по ГОСТ 2209-69 для диаметров 8...14 мм.
П «. с направляющими пластинами формы 39 по j

ГОСТ 2209-69 для диаметров 15.. .30 мм. |
Предельные отклонения размеров диаметров сверл в начале раб о™ j 

чей части не должны превышать значений, указанных в обязательном |

Перепечатка воспрещена
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Издание официальное

сертификат арматура

https://www.stroyinf.ru/russian-certificate/certification-armature.html
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Рекомендуемое

РАЗМЕРЫ ХВОСТОВИКОВ СВЕРХ
1. Насадные хвостовики сверл следует изготавливать’ согласно 

чертеж и таблице.
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с

«Н И  ЗАТОЧКИ СВЕРЛ

• едго*- '11:4■ 1 ,, л-д, ь \ т :

а) >.■*?•*«* , - ; .
б) !£ НО В1Д1 L.'.Hv ■ '• * Г -.2





Таблица 2

Механическиесвойства Геометрические парш^етрЛ
зс ,чки света !

мгт5 га,

% э; :: эз iK г
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Т  ̂ » ,г* '-L J  ■ ̂  ^
с т

-  ( ! з г 
- :;С 1 г

i 1 :
ip* \ LP - f* * t « ii .. i
T . : ! ? . •

4* | j.5

ii
Л  i 

. 1

1 3] Я. BI- ■ ДИ
( Pf JD jo<4“ i  422! 250-440

15
10

35
15

35
15

10
10

18
•18

20
20

Еаропрсчные
ст аж

539-1177 150-350 10 11 15 7 15 20

Титановые сплавы 735-П 77 260-420 15 15 20 10 18 20

Алюминиевыесплавы I9 S -5 3 9 1 45-150 35 15 30 15 18 20

3. Заточку сверл для обработки глухих отверстий следует произ
водить согласно черТоЗ, табл«,1,2.

ОСТ 1 52025-81

https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293851/4293851448.htm

