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Ряды днамсгров хвостовиков
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Дата введения 01.01.91

Настоящий стандарт распространяется на режущий инструмент для обработки металлов и 
устанавливает ряды диаметров цилиндрических хвостовиков этого инструмента.

Стандарт не распространяется на инструмент, у которого диаметр хвостовика равняется диа­
метру рабочей части.

1. Ряд диаметров цилиндрических хвостовиков зенкеров, зенковок, метчиков, разверток, спи­
ральных и центровочных сверл и других инструментов с вращательным движением должен соответ­
ствовать указанному в табл. I.

- 1.12 11,20 - 3,55 35.50

— 1,25 12.50 - 4.00 40.00

— 1.40 14,00 — 4.50 45.00

- 1.60 16,00 - 5,00 50.00

— 1.80 18,00 — 5,60 56.00

- 2,00 20.00 - 6,30 63.00

- 2,24 22.40 — 7.10 71,00

- 2,50 25.00 - 8,00 80.00

- 2.80 28.00 - 9,00 90.00

- 3,15 31,50 1.00 10.00 100.00

2. Ряд диаметров цилиндрических хвостовиков протяжек, резцов и других инструментов с 
поступательным движением должен соответствовать указанному в табл. 2.
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ГОСТ 28521-90  С. 2

- 11.0 - 25.0 5,5 56.0

— 12,0 — 28,0 6.0 63,0

- 14.0 — 32,0 7,0 70,0

- 16.0 - 36.0 8,0 80.0

- 18.0 4,0 40,0 9.0 90.0

- 20.0 4,5 45.0 10.0 100.0

- 22,0 5,0 50,0

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается применять хвостовики с диаметрами:
1,2 мм вместо 1,25 мм для спиральных сверл:
1,5 мм вместо 1,4 мм для малоразмерных сверл с утолщенным хвостовиком; 
60 мм вместо 63 мм для расточных сборных резцов.
2. Допускается применять хвостовики с диаметрами:
3 мм вместо 3.15 мм:
6 мм вместо 6.3 мм;
12 мм вместо 12,5 мм:
32 мм вместо 31,5 мм.
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