
Группа Г23

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н  Н Ы Й С Т А Н Д А Р Т

СВЕРЛА СПИ РАЛ ЬН Ы ЕЛЕВЫЕ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ х в о с т о в и к о м  

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ
ГОСТ

Конструкция 1 9 5 4 5 — 7 4
Left twist drills with cylindrical shank for working o f light alloys.

Design

MKC 25.100.30
ОКГ1 39 1231_______________________________________________________________________________________________

Дата введения 01.01.76

1. Настоящий стандарт распространяется палевые спиральные сверла с цилиндрическим хвосто­
виком диаметром or I до 20 мм класса точности В. предназначенные для сверления отверстий в легких 
сплавах на автоматах.

(Измененная редакция, Изм. .V? 2).
2. Конструкция и размеры сверл должны соответствовать указанным на чертеже и в таблице.

* Размер для справок.
** Сварка контактная стыковая оплавлением.

Р а з м е р ы  в мм

Обошачение
сверла

Приме
И Я С М О С ! Ь

j L и 1 4 , в к /
Угол наклона 

винтовой 
канавки <о

2300-1731 1.00
3 4 1 2

-

0.90 0,5 0,35

0.30 34‘

2300-2901 1.05 0,95

0.6 0.40
2300-1732 1,10

3 6 14
2300-2902 1.1$ 1.00
2300-1733 1,20

за 16
1.05

2300-1734 1.25 1.10
0,72300-173"$ 1 .3о 1.1$

Издание официальное 
★

Перепечатка воскрешена
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кружевные блузки

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-kardigany-kruzhevnye-bluzki.html


С. 2 ГОСТ 19545-74

Р а з м е р ы  в мм
П рехкиж ение

Обозначение
сперла

Приме
няемость / а , В к /

Угол наклона 
вин юной 
канавки а>

2300-2903 1.35

40 18

-

1.20

0.7

0,40

34'
2300-1736 1.40 1,25

0.45

0,30

2300-1737 1,45 1.30
2300-I73X 1.56 1,35

0.50
2300-2904 1.55

43 202300-1739 1.60 1.40
0.8

Ж

2300-2905 1,65 1.45
2300-2906 1.70 Т Ш ~
2300-1741 1,75

46 22

1.55

0.9 0.55
2300-1742 1.80 1.60
2300-2907 1.85 Т б 5 “
2300-1743 1.90 1.70
2300-1744 1.95

49 24

1.75
2300-1745 2.00 1.80

0.60

0,35

2300-1746 2.05 1.85

1.0
2300-1747 2,10 1.90
2300-1748 2.15

53 27

1,95
2300-1749 2,20 T o o -
2300-2908 2.25 2.05
2300-2909 2.30 2.10

1.1

2300-2911 2,35 2.15
2300-1751 2.40

57 30

2.20
2300-2912 2.45
2300-1752 2,50 2.25
2300-2913 2,55 2.30
2300-175} 2.60 2,35

1,2 0.65

Ж

2300-1754 2,65 2.40
2300-1755 2,70

61 33

2.45
234X1-2914 2,75 2.50
2300-1756 2.S0 2.55

0.702300-2915 2.85 2,60
2300-1757 2.90 2.65

1.32300-2916 2,95 2.70
2300-1758 3,00 2.75

0.80
234X1-1759 3,10

65 36

Т Ш ~
1.42300-2917 (3,15) 2.85

2300-1761 3.20 T W “
234X1-17б2 З.Зо

3.00
1.5 0.852300-2918 3,35

2300-1763 3,40

70 39

3.10
2300-1764 3,50 3.20

1.6
2300-1765 3.60 3.30

0.90
2300-1766 3,70 1.72300-1767 3.80

75 43

Т 4 0 “
2300-1768 3,90 Т З о - 1.8
2300-1769 4.00 3.64)
Ш Г Ш 1 4,10 3,76

1.9 0.95 0.40 44)'2300-1771 4.20 3.80
2300-2919 4,25 3,85
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ГОСТ 19545-74 С. 3

Р а з м е р ы  в мм

Обониичсм ИС 
сверли

Приме
мяемаегь L / а, В Л

2300-2921 4.30 3.90
234X -̂2922 4.40 4.00
2300-1772 4,50 80 47 4.10 2.1
2300-2923 4,60 4.20 1.00
2300-2924 4,70 4,30
2300-1773 4.80 4.40
2300-2925 4.90 4.50 2.2
2300-1774 5.00

86 52 1.05
2300-1775 5,10 4.60 2.3
2300-1776 5,20 4.70
2300-2926 5,30 4.80
2300-2927 5.40 4.90 2,4
2300-1777 5.50 5.00
2300-2928 5.60 5,10
2300-1778 5.70 93 57 5.20
2300-1779 5.80 5,30 2.5
2300-2929 5.90 ~5Ж
2300-2931 6.00 — 5.50 2.6
2300-1?81 6.10 5.60 2.7 1.10
2300-1782 6.20
2300-1783 6,30 5,70 2,8
2300-2932 6.40 101 63 5.80
2300-1784 6.50 5,90

2,9
2300-2933 6.60 6.00
2300-1785 6.70 6,10
2300-2934 6.80 6.20 3.0
2300-2935 6,90 6.30
2300-1786 7.00 6.40 3.1 1.20
2300-1787 7,10 6.50

3,2
2300-1788 7.20 109 69 6.60
2300-1789 7.30 6.70
2300-2936 7.40 6.80 3.3
2300-2937 7.50 6.90 1.2
2300-1791 7.60
2300-1792 7.7о “ 7лкГ 3.4
2300-2938 7.80 7.10
2300-2939 7.90 ~ 1 Ж
2300-1793 8.00 117 75 7,Зо 3,5
2300-1794 8.10 7,40
2300-1795 8.20 7,50 3.6 1.3
2300-17% 8,30 80 7.60
2300-1797 8.40 7,70
2300-1798 8,50 7,80 3,7
23oo-294i 8.60 7,90
2300-1799 8,70 8.00
2300-2942 8.80 8.10 3.9 1.4
23Ш 943 8.90 115 81 85 8.20
2300-2944 9.00 8,30 4.0
2300-2945 9,10
2300-1801 9.20 8.40 4,1 1.5

Продолжение

У гол наклони
И И И Т О И О Н

канавки <о

0,40

0.50

4<Г

0,55
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С. 4 ГОСТ 195 4 5 -7 4

Р а з м е р ы  в мм

О б означен ие
сперла

П р и м е
ня ем о сть / а , в к

2300-2946 9.30 8.50 4.1
2300-2947 9.40 125 81 85 8.60 1.5
2300-1802 9.50 8.70 4,2
2300-2948 9.60 8.80
2300-1803 9.70 8.90
2300-2949 9.80 9.00 4.3 1.6
2300-2951 9,90 9.10
2300-1804 10.00 “ О Т 4.4
2300-1805 10,10 133 87 95 9.30
2300-1806 10.20 9.40 4.5 1,7
2300-2952 10.30 9.50
2300-1807 10.40 9.60 4.6
2300-1808 10.50 9.70
2300-2953 10.60 О Wt 4.7
2300-1809 10.70

7.0U

2300-2954 10.80 9.90
2300-2955 10.90 10.00 4.8 1.8
2300-2956 11.00 10.10
2300-2957 11.10 10.20 4.9
2300-1811 11.20 142 94 100 “ Г О Г
2300-2958 11.30 10.40
2300-2959 11.40 10.50

5.02300-1812 11.50 10.60
2300-2961 11,60 10.70
2300-1813 11.70 10.80
2 3 0 0 -2 9 6 2 11.80 10.90 5.1
2300-2963 11,90 11.00
2300-1814 12.00 11.10
23Ш-2964 12.10 11.20 1.9
2300-2965 12.20 11.30 5.3
2300-2966 12.30 11.40
2300-2967 12.40 “ Г Т Ж
2300-1815 12.50 11.60
2300-2968 12.60 151 101 105 11.70
2300-1816 12.70 11.80 5.5
2300-2969 12.80 11.902300-1971 12.90
2300-1817 13.00 ~ n w 5.8
2300-2972 13.10 12.10
2300-1818 13.20 Ю Г
2300-2973 13.30 12.30 5.9
2300-2974 13.40 12.40
2300-1819 13.50 12.50 6.0 2.0
2300-2975 13.60 12.60
2300-2976 13.70 160 108 115 “ П 7о
2300-2977 13.75 12.75 6.1
Ш Г Ш 13.80 12.80
2300-2979 13.90 “ П 90
2300-1821 14.00 13.00 6,2 2.12300-1822 14.25 169 114 120 13.30 6.3

ПроФх/жение

Угол наклона
Н И 1П О П О Й

каиамкн о>

0.60

0.70

0.90

1.05

40‘

4S



ГОСТ 1 9 5 4 5 -7 4  С. 5

Продолжение
1 м е р ы  в мм

О б о зн ачен  не 
свер ла

П риме
н я е м о ст ь

j L 1 а, в А /

2300-1823 14.50 13250 6.4 2.1
Ш Г Ж 1 14.75 169 114 120 Т 3 7 Г 6.6
2300-1824 15.00 Т О О "
2300-1825 15.25 14.10
2300-1826 (15.40)

178
14.20

7,0
2.3 1.05

>300-1827 Г5.50 120 125 14.30
2300-29X2 15.75 Ю Т
2300-1828 16.00 14.80 7.2
2300-1829 16.25 15.00 7.3
2300-ЖЗ 16,50"

185
т з ж 7.4 2,5 1.202300-29X4 16.75 125 130 15.50

2300-2985 17.00 15.80 7.6
2300-1832 17.25 16.00 8.02300-1833 (17.40)

195 130
16,10 2.6 1.2

2300-1834 17.50 135 16.20
7.923ЧХТ29Х6 17,75 16.40

2300-1835 18.00 16.60 8.1
2300-1836 18.25 ' 16.80 8.2
2300-1837 18.50 200 135 140 17.10 8.3 2,7
2300-1838 18,75 Т 7 Ж 8.4
2300-1839 19.00 ю т 8.5 1.4
2300-2987 19.25 17.70 8.62300-2988 19.40 17.80 2.82300-1841 19.50 205 140 145 Т 7 Ж 8,72300-29X9 19.75' 18.20
2300-1842 20.00 \ 1 Ш ] 8 .8 2.9

У гол наклони
Н И М Т О И О Й

кан авки  <о

40*

П р и м е ч а н и е .  Размеры, указанные в скобках, применять нс рекомендуется.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  сверла диаметром d = 6 мм:
С перло 2 3 0 0 -2 9 3 1  Г О С Т  1 9 5 4 5 -  74 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
3. Центровые отверстия -  по ГОСТ 14034.
4. Технические требования -  поГО СТ 19548.
5. Геометрические параметры режущей части сверл, формы заточки и профиль инструмента для 

обработки стружечных канавок сверл — по ГОСТ 19543.
(Измененная редакция. Изм. № 1).
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1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной промышлен­
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