
312 Том V. Отдел sj. Станкостроение и инструментальное дело

Сверла спиральные ОСТ

с коническим хвостом 
Длины сверл и детали хвоста

нктп
Взамен ОСТ 445

2503

Тип А

Тип Б

мм мм

Тип L к
Детали
хвоста к W

dx а Тип L к
Детали
хвоста к W

Б 160 80 Конус 12 9,3 Б 175 95 12
ГС 160 80 Морзе 12 — 9,4 В 175 95 12 _
ГС 16; 80 № 1 12 — 95 175 95 12 _
ГС 160 80 D  =  12,239 12 — 9,6 175 96 12 _
ГС 160 80 =  8,973 12 — 9,7 175 95 12 .
Ч 16j 80 4 =  65,5 12 — 9,8 175 95 12
» 160 80 V  =  70 12 — 9,9 ГС 175 95 12 __
ГС 160 80 12 — 10 180 100 12 _
« 160 80 12 — 10,1 180 100 12 __
ГС 160 80 12 — 10,2 ГС 180 100 12
ГС 165 85 12 10,4 180 100 12 __
ГС 165 85 12 — 10,5 180 100 12 __
ГС 165 85 12 — 10,6 н 180 100 12 __
ГС 165 85 12 — 10,8 гс 180 100 12
ГС 165 85 12 — Ю 10,9 гс 183 100 12 __
91 165 85 12 — О 11 гс 185 105 12 __
ГС 165 85 12 — [ 11,2 гс 185 105 12 __
ГС 163 85 12 — 11,3 гс 185 105 12 __
ГС 165 85 12 — 11,5 185 105 12 __
ГС 165 85 12 — 11,7 185 105 12 __
ГС 170 90 12 — 11,8 185 1С5 12 _
ГС 170 90 12 — 11,9 185 105 12 _
19 170 so 12 — 12 390 ПО 12 _
ГС 170 90 12 — 12,3 190 по 12 _
ГС 170 90 12 — 12,5 190 по 12 _
ГС 170 90 ! 12 — 12,8 Б—А 190 ПО 12 7,5
ГС 170 90 12 — 12,9 гс гс 190 по 127,5
ГС 170 90 12 — 13 Гс ГС 19о 115 12 7,5
19 170 90 12 — 13,2 гс гс 195 115 12 7,5
ГС 170 90 12 — 13,3 99 ГС 195 115 12 7,5
гс 175 95 12 — 13,5 ГС гс 195 115 12 7,5
V» 175 95 12 — 1 13,7 гс ГС 195 115 12 7,5
ГС 175 95 12 13,8 ft 99 195 115 12 7,5

6
6,1
6,2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6,9
7
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8
8,1
8,2
8.3
8.4
8.5 
86
8.7
8.8
8.9 
9
9.1
9.2

ю
o '
I ,

Q-S 
ua <
с с 
к к 
н ь
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5
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Сверяя 313

Продолжение ОСТ/НКТП 250S

мм мм

d Тип L k
Детали
хвоста к V Г-'

13,9 Б -А 195 115 12 7,5
14 А 200 120 — 7,5
14,3 и 20J 120 — 7,5 Ц5.1Й
14,5 200 120 — 7,5 о*сГ
14,8 200 120 — 7,5 | |
14,9 200 120 — 7,5 Q43
15 205 125 — 7,5
15,1 205 125 — 7,5 щ<С
15,2 205 125 — Л5
15,3 205 125 7,5

я w 
S-H

15,5 205 125 — 7,5

15,8 Б 225 130 Конус 121
16 225 130 Морзе 12 _
16,2 225 130 № 2 12 _
16,3 225 130 D =  17,981 12 _
16,4 Я 225 130 d.г=  ] 4,060 121_
16,5 Я 225 130 к — 78,5 12' — ю
16,8 225 130 к9=  83 12[ ___ сГ
16,9 Я 225 130 121 |
17 и 230 135 12!
17,1 4) 230 135 12
17,2 я 230 135 12 _

17,3 Я 230 135 12 —:
17,5 230 135 12 ___

17,7 230 135 12 —

18 Я 235 140 12 — — —

18,3 Я 235 140 12 ___

о  о
I 1

18,5 Я 235 140 12 —

18,7 Б -А 235 140 12 7,5
18,9 Я Я 235 140 12 7,5 1 1 

Ci*«19 я М 240 145 12 7,5
19,1 я  и 240 145 12 7,5 щ <!
19,2 Я Я 240 145 12 7,5 в Е
19,3 IP Н 240 145 12 7,5 s s 

f- f-19,5 15 55 240 145 12 7,5
19,7 А 240 145 _ 7,5 —

20 55 245 150 — , 7,5
20,3 15 245 150 7,5
20,5 245 150 — 75
20,7 15 245 150 — 7,5 ю
20,9 5» 245 150 — 7,5 о*
21 Я 250 155 — 7,5 i
21,2 я 250 155 — 7,5
21,5 55 250 155 — 7,5
21,7 5» 250 155 — 7,5
21,9 55 250 155 7,5

d Тип 1 h
Де гали 
хвосга к V

d,

22 А 255 160 7,5
22,1 Я 255 160 — 7,5 lO
22,3 » 255 160 — 7,5 О
22,7 П 255 160 — 7,5 |
22,9 Я 255 160 — 7,5
23 я 260 165 — 7,5
23,5 я 260 165 — 7,5

23,7 Б 290 170 Конус 15
23,8 « 290 170 Морзе 15 — '
24 2°0 170 № 3 15, — 00 ю

24,3 Я 290 170 D =  24,052 15 — осГ
24,5 Б ~А 290 170 19,133 15 8 ! 1
24,/ '1 Я 2 0 170 *1 =  98 15 8 Q-a
24,8 11 Я ' 290 170 W =  Ю5 15 8 LA **4
25 1' О 295 175 15 8 С
25,3 11 11 295 175 15 8 S »
25,7 11 Я 2Э5 175 15 8 н н
25,9 91 Я 295 175 15 8
26 11 Я 300 180 15 8 *“
26,2 А 300 180 8
26,7 т» 300 180 _ 8
27 я 205 185 _ 8
27,7 я 305 185 __ 8
27,9 Я 305 185 _ 8
28 я 310 .90 __ 8
28,3 я 310 190 __ 8
28,9 310 190 __ 8
29 я 315 195 — 8

I/O
о

29,6 я 315 195 8 [
30 я 320 200 __ 8 1
30,5 я 320 200 — 8
31 я 325 205 — 8
31 3 и 325 205 __ 8
31,6 я 325 205 _ 8
31,9 я 325 205 — 8
32 330 210 — 8
32,5 я 330 210 — 8

32,6 Б —А 365 215 Конус 15 8 о  о
33 я я 365 215 Морзе 15 8
33,4 365 215 № 4 15 8 1 1
33,6 265 215 D =  31,544 15 8 ; 1 1
33,7 я я 365 215 —  25,156 15 8
34 я я 365 215 к =  123 15 8 LA
34,3 я я 36& 215 W  =  132 15 8 S к
34,6 я я 365 215 15 8 я *

£-н С"*
35 Я » 37Г 220 158

1



Toat V. От,дел 2 . Станкостроение л  инструментальное дело

Продолжение ОСТ!ИНТИ 2503

мм мм

П р и м е ч а н и я .  1. Конструктивные размеры конусов по ОСТ/НКТП 2521,
2. Допуски по диаметрам см. ОСТ 7868.
3. Технические условия на сверла по ОСТ/НКТП 2809.
4. Сверла диаметром от 6 до 10 мм могут изгото­

вляться оез шейки.
5. Назначение спиральных сверл по диаметрам см. при­

ложение к ОСТ/НКТП 2с01, 2502,2503, „Таблица назна­
чения спиральных сверл*4.

Пример обозначения сверла спирального с ковическим хвостом диаметром 
25 мм\

ОСТ
СВЕРЛО СПИРАЛЬНОЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОМ 25 2503.

Внесен Гла$станкоинс тру ментом. У  те. 9/V III 1936 г. Срок введения IjX l 1936 г.



315

Таблица назначения 
спиральных сверл

П РИ ЛО Ж ЕН И Е
ОСТ

25011 2502, 2503
Н К ТП

с3
- к  4‘5 а-О О 
Я ю л и
я ЛЯ 5-1

§1
к Е

Сверление на проход

Точная
сборка

3НX

- и
2 £ F- Д
4 *
О 5
ш 3

яя
а

3я
со

Средняя
сборка

3&н
я
я
я Я
► ЬЙ 

3 £ 
s |
щ I

Грубая
сборка

я
Яй Я

 ̂if
3 Л
^ S4 S
°  5 ш 9

sя
нО)чм«1
со

Сверление под резьбу

Основы.
метр.

я
>>
;>>
Я
«ч
t=t

ячfSнУ
№ч
П

Резьба
дюй­

мовая

й
Я
;>>1-1
;>>я
№Ч
t=t

Я4 «1 ьУ
я
5

мя
яю>,
о-н
чVOд
гоу

P i

чо
а
О)
я
яич
о.0Jй

0,25
0,30 — —. — — — — _ _ __ __ __ ■ „ __ _
0,35 — — — — — _ __
0,40 _ — ■— —
0,45 — — — „ _
0,50 — — — — —
0,55 — — — — — — — _ _ _ _ __ _ _ _ _ __ _
0,60 —. — . — — — — _ __ __ _ _ _ _
0,65 — — — : — — ._. _ 1 _ _ . _ _ _ _ _.
0,70 — — -- — — — — — — _ __ __ __ _ . _ _
0,75 — — — — — — — — — _ 1,9 1,0 __ „ . _ _ _
0,8и
0,85
0,90

— 1 _
— — — — — — — —

\ - — — — —

0,95 — — — — — — — — _ м 1,2 __1 _ _ _ _
1,0 1*0 — — 0,8 — — 0,8 — - — 1,2 _ - _ _ _
1,1 — — — — — — _ — _ . 1,4 1,4 1 _ _
1,2 — 1,0 — — — — — — — 1,41 „ — — _ _
1,3 — — —— — — — — — _ _ _ _ _ _ _■
1,35 — — ---- — — — — — _ 1,7 1,7 .. - _ _
1,4 — 1,2 — — — _ — ... _ __ _ _ _
1,5 1,5 — — 1,3 1,0 .— 1,3 _ __ _ 1,7 _ „
1.6 — 1,4 — — — — — — 2,0 2,0 _ —1 _ _
1,7 — — — — 1,2 — — — — — __ —■ _ _ __ __
1,75 — —. — — — — __ _ _ _. , , , 2Д _ ... _
1,8 —

1,7
— — .— — — — _ _ _ _ ._ _ _

1,9 — — — — — — — — 2,3 2,3 __' _ _ _
20 2,0 — — 1,8 1*4 — 1,8 -- — — — _ ■ - _ _ __ __
2,05 — — — — — — — — — _ __ 2,3 _ — _ _ _ __
2,1 — — — ■— — — — — -- — _„ __ — _ — _ _ .
2,15
2,2 _ 2,0 I —

1,7
— — — “ — 2,6 2,6 1— — — — — — --

2,25 — — —
2 3 — — 2,0 — _ 2,0 — ■ — __ _ _ _
2,4 —* — — — — _ — — __ __ __ . ,
2,5 2,5 — 2,2 2,0 — 2.2 — -- — __ 3,0 3,0 __ __ .. _* „ _
2,6 — 2,3 2,3 — -_ 2,3 — __ ... _ _ _
2,65 — — ■ — — — — — — _ __ 3,0 _ __ __ _ __
2.7
2.8 _ 27б

— — — — — — — — — — — — —* — —

2,85 — — — — — — — — — 3,5 3,5 _ ■ _ : — _ -— .
2,9 — — — — — — _ — — _ _ _ _ _ _ 3,0
3,0 3,0 — 2,6 2,7 2,3 2,6 2,7 —
3,1 . — — — —• — — — — . — ■ 1— — 1— : ” —

ра
зв
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316 Том V. Отдел 3, Станкостроение и инструментальное дело

Продолжение ОСТ1НКТП 2501, 2502, 2503

*2 о*3 V
X мА О
М Л  X н
I  Е
о
X  ч

Сверление на проход

Точная
сборка

3Е-
X
Кв S

-  м 
а £н 5
4 *  о Я
из 3

кх
с
чи<4
СО

Средняя
сборка

X
X
и К ̂W
3 Л3 ч
4 g о Я 
ев 3

к
м
сси
чи«а
со

3 ь X 
X
4 
с
а

Грубая
сборка

3нXкBQ s 
• X

а йн 3 
|ч £t О Я
из 3

Xк
с
сичXa
со

Сверление под резьбу

Оснобн.
метр.

жх
>>и
>>V
Wч

XчXf*V
«Ч

Резьба
дюй­

мовая

лX
Сч
>*V
Wч
*

5ччни
кч
п

кrt
Xо
>>aн

оX(О X
U

3,15
3.2 
3,25
3.3
м
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9 
6,0 
6,1
6,2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5

I
— 3,0

— 4,0 4,0 t
— — 3,0 — — 3,0 — — — — — — ; — — — — __ — —

3,5
3,5
— — — — 3,0 — — — — — — — — — •Ы" — — —

3,5 3,5 V '

4,0
4,0 — -— 3,6 3,6 4.5 1

5,0 5,0
—
— 4,0 4,0 4,0

4,5
4,5 !

4,5 4,0
t

5,0
5,0 — 4,5 4,6 — 4,5 4,6 — — — — 6,0 5,5 — — V / — — —
- V*"

1I

— 5,0 5,0 5,0 6,0
j

6,0
7,0

6,0 — — 5,6 5,0 — 5,6 — — — — 7,0 — — — — — — —

7ie"
— 6,0 6,0 — — 6,0 — — .— — — — — 7,0 — 5/V' — —

—
7,0

— - — 8,0
7,0 7 / — 6,0 1

1

— — — — — — —t -- 1 “ — ---

7,0 7,0 -  7,0 —.8, о;

р
аз

ве
рт

ку
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Продолжение ОСТ/НКТП 250!, 2502, 2503



318 Том V. Отдел; 2. Станкостроение и инструментальное дело

П родолжение ОСТ/НКТП 2501, 2502% 2505

•я
Л

!5 cvЛ О)as as л и
Sft.я н ,
я £
S S
О м

а#-*О)
Sл
К
ч
*я
3
Кл4
Л56 
о 
Е

Сверление на проход

Точная
сборка

3ня
яю я 
- м 

S £

ям
с(УчWЛ
со

Средняя
сборка

3 н Я Яя Я - К
5Й
4 «  о ® 
Ш В

Грубая
сборка

я
я
я я - я
3 -с £ ч
4 К 
о ^

(й  а

Сверление под резьбу

Эсновн.
метр.

яч«1но
кчч

Резьба
дюй­

мовая

л
я>>и>>я
Wч
Ч

ячлЕнО
лч
Ч

ял
яо>>ан
лVOлм

чо
с
а> ^ 
я b  я «  а* £ и &
«5
® 3 и  а

12,8
12,9
13.0
13.2
13.3
13.5
13.7
13.8
13.9
14.0
14.3
14.5
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.5
15.8 
16 
16,2
16.3
16.4

16.5

16.8
16.9

17.0

17.1
17.2
17.3
17.5
17.7

18,0

18.3
18.5
18.7
18.9 
19
19.1
19.2
39.3

13

V,"

14

14

15

16

16

17

18

19 18

13 5

16,5

12

14

16

13,5

16,5

12

o.>"

14

16

V/

13,5

16,5

13

18

20

22

16

16

18

14

14

16| — 

-  16

18 —

18

20
18

V

29

20

22
20

?/ 8"

13

и

15

16

17

18

V/



Сверла. 319

Продолжение O CTfH KTft 2501, 2502, 256),?

«1
« г .л  а» 
к да да и
«  си tc ня да

J 
Н

ор
м

ал
ьн

ы
й

 д
и

ам
ет

р

Сверление на проход Сверление под резьбу

tfо

да
я Ь да £ 
~ а 3 да -да ш 
"  п 
«  W (J а

Точная
сборка

Средняя
сборка

Грубая
соорка

Основн.
метр.

1-
я 

м
ел

ка
я №<я

чс
2
к
CN

кяы
ч
£
-л
х>

Резьба
дюй­

мовая

Р
ез

ьб
а 

тр
уб

н
ая

Б
ол

ты
, 

ви
нт

ы
, 

ш
пи

ль
ки

в5а
ВCJ
Чк«
СО Ш

п
ли

н
ты

1 
Б

ол
ты

,в
и

н
ты

, 
j 

ш
п

и
ль

ки

З
ак

ле
п

ки

Ш
п

ли
н

ты

Б
ол

ты
, 

ви
нт

ы
, 

ш
пи

ль
ки

З
ак

ле
п

ки

Ш
п

ли
н

ты

Д
ля

 
чу

гу
н

а

Д
ля

 с
та

ли

Д
ля

 ч
уг

ун
а

Д
ля

 с
та

ли

20 7 / 19 18 19 19
20

—

-- — — — — — — — — — — 24 — — — — — — 21— — — --- — — — ___ ____ ___ ___ 22 _ _
21 20 — “— •и* — — 18

2
—

—
. 24 22

1" _
22 — — — 20 — — 7*" — — — — - ___ ___ _
— — — -— — — — — — .— — — — ___ — _ 1" —_
— — — — — . — — — — — — — — 24 — — — ___ „

■ -. — — — — — — — — — — — — — 23
22

— —
23

Vs"
22 — --- 22 — 20 22 — — — — — — — — —

— — —■ — “ —• — — — — 27 — — — — — ; — — — .

“ — — . — — — — — — — •— — — 24
— ___ ___ 27 ___ _

24 — — —
22

Vs"
— — — — — — — — — — — — —

7/' ____

тшт —' — -------  ■ — — — — — — 2/ — — _ _ 25

26 24 22 “

— — — IVe" —

7V '
— 27 — — — ____ ___

— — — — — — .— _ _ 26
25 — 25 — 24 25 . 25

— 30 — —•— 27 — — — —
— —• •— — — — — — — — 30 — — — — _ __

27 1" —. — — — _ 24 . — I
— — — — — 27

— — — “ — — — — — — — — 30 — — I V _ 28
28 27 — — 1" 1

р—. 4— — — — — — IV / — —
—

' — ■— — — — — — — _ — ___ __ ЗС
— — 28 — 27 28 — 1" 28 — 33 — — _ _ — _ _

30 I V — — — — — 27 — —
—

—

—

—
—

— ___
30

19.5
19.7 
20
20.3
20.5
20.7
20.6
21
21,2
21.5
21>
21.9 
22 
2 2 Д
22.3
22.7
22.9

23

23.5
23.7
23.8

24

24.3
24.5
24.7
24.8

25

25.3
25.7
25.9
26 
25,2
25.7
27
27.7
27.9
28 
28
28.9
29
29.6
30



320 '-̂ ом V. Отдел 2, Станкостроение и Инструментальное Дело

Продолжение О С Т(Н К ТII 2501, 2502, 250S

% ал  <и 
Ж со л и
3 &
я |
*  5о Я
к  §

а
йО)
S
ев
ЯЧ
*я
я
ялЧ
ев
я
ао
к

Сверление на проход Сверление под резьбу

Точная Средняя Грубая О сновы .
Р езьба
дю й­

моваясбо р ка сбор ка сб о р к а м етр.

В я ЯЙ
Ж
Ксо Ж ~ж 
Я А 
Н и

жX
сО)
ч

Я
й
ж
жч

н
ЖЖСО ж
- и

г а
5 §

яЖ
ж4>ч

Яй
ЯЖц

н ж 
: ж со ж

Ц

жж
жиЧ

Янж
жч

«в
м*
>>й
V

ячевйо

жевЖчси
г

ЖевЖ
ЧО)
Й

ееевЖ
Ч<L
я

ев
Ж>>й
>.в*

ячевИО
ч 5 ж ж ж ц Ч S Ж с Ж Ж и жо в 
1Д В

ев
СО а

О в
ш В

rt
СО а

о В 
ш В

ев
СО а

ч
t=t

ч
(=t

№ ее
<N

ее
сс

ч
Ct

ч
et

30 — — IV *" — — —. — — — — _ _ _
36

— — — — ~ — --- __ — — — — аз _ _
— 31 — 30 31 — — 31 — — —

36
— — - -

IV/' Z z
—

гт
—

W
— — — —

Z
— — — - -

- - — — — — — — — — —
V V '

30
— — — — — — 39

39
— — 36 — —

— 34 — W 34 — — 34 : “

1 
1

39
— — — - -

— 15/в" —

__* _ _ — — _ _ .. -1 42 __ _ 39 _ _ _

— — — — — W / ' — — 42 — — — — —

36 37 _ 37 _ _ 37 , _ _ _

— — : -- -— — — — *_ __ — — - - — — i v _
— — — 36 — — — — — — — — - — l3//'
.__ гт __ _ __ _ _ - _ ,.

11//' — — — — — — — — — 45 — —

42
— —

— — — — — 36 — — —
I

45

i — —

1‘/»"
—

42 IV/'
— — — — — — — — — -- — 48 — — 2" —

— 2"

— — ~
_ Е —

— ” Е 48
— E

ж
евжVO>>
ан
ев
vOЛ

го
си
а

ЧО
С
<и
ЖЖ
vч
CLа>Ж
(J

30-5
31
31.3 
31,6 
31,9
32
32.5
32.6
33
33.4
33.6
33.7
34 
34,3
34.6
35
35.5
35.6
36
36.7
37
37.6
38
38.5
38.8
39
39.2
39.6
39.7
40
40.3
41
41.5
41.6
42
42.1
42.5
43
43.6
44
44.5
44.6
44.8
45
45.1
45.6
45.7

32

33

1"

32

33

34

34

35

36 

(37)

38

40

42

44

45

IV/'

W '

35

36

38

40

42

44

45

43
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Сверла 321

Сверление на проход I Сверление под резьбу
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£л
В

Точная
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Средняя
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Грубая
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П р и м е ч а н и я .  1. В графе „Сверление на проход* указаны диаметры:
1> для болтов, вингов и шпилек — наружный диаметр резьбы;
а) метрической — по ОСТ 94 и 32, б) дюймовой — по ОСТ 1260;,
2) для заклепок — диаметр d не поставленной заклепки по ОСТ 184—187, 

301—305;
3) для шплинтов — диаметр d по ОСТ 150.
2. В графе „Сверление под резьбу*4 указаны номинальные диаметры 

резьбы:
а) для основной метрической резьбы по ОСТ 94 и 32, б) для 1-й мелкой — 

по ОСТ 271, в) для 2-й мелкой—по ОСТ 272, г) для 3-й мелкой-по ОСТ 4120, 
д) для дюймовой—по ОСТ 1260, е) для трубной—по ОСТ 266.

3. Для сверления под основную метрическую и дюймовую резьбы:
а) графа „Для чугуна* предназначена для выбора диаметров сверл при 

сверлении под резьбу в материалах, дающих стружку скалывания (чугун, мунц- 
латунь); б) графа „Для стали** предназначена для выбора диаметра сверл при 
сверлении под резьбу в материалах, дающих сливную стружку (мягкаа- 
Сталь, медь).

4. Графа «Сверление под развертку*1 предназначена для выбора ди­
аметров сверл, рекомендуемых при технологическом процессе, в котором опе­
рация развертывания производится непосредственно после сверления.ОСТ НКТП 2503
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