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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

РАЗВЕРТКИ СБОРНЫ Е Н А СА Д Н Ы Е  
С  ПРИВЕРНУТЫМИ НОЖ АМ И, О СН А Щ ЕН Н Ы М И  

ПЛАСТИНАМ И ИЗ ТВЕРД О ГО  СП Л А В А

ГОСТ
1 1 1 7 6 - 7 1 *

Конструкция и размеры

Blade carbide tipped machine shell reamers. 
Design and dimensions

Взамен
ГО СТ 11176— 65; 

MH 1850— 61; 
MH 1851— 61

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров С С С Р  
от 17 марта 1971 г. № 478 срок введения установлен

с 01.07.72

Проверен в 1983 г.

Несоблю дение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на сборные насад­
ные развертки с привернутыми ножами, оснащенными пластинами 
из твердого сплава чистовые — для обработки отверстий с полями 
допусков G6, Н6, Js6, Кб, G7, Н7, Js7, К7, М7, N7, Р7, Е8? F8, Н8, 
D9, Е9, F9, Н9, Н10!, Н11; с припуском под доводку N° 1, 2, 3, 
4, 5, 6; черновые — для обработки отверстий с полем допуска U8.

2. Основные размеры разверток должны соответствовать ука­
занным на черт. 1 и в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещ ена

* Переиздание (июнь 1984 г.) с- Изменением № 7, 
утеероюденным в декабре 1983 г. (ИУС 3—84).



Р а з м е р ы  в мм Т а б л и ц а  I
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Р а з м е р ы  в мм Продолжение табл. 1
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Р а з м е р ы  в мм Продолжение табл. 1

Обозначения разверток : углом ф
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2364-2121 — —
— 2364-2122 — 170 — 23G4-2121/001
— — 2364-2035

2364-2123 — —
— 2364-2124 — — — 175 2364-2123/001
— — 2364-2036

14 142354-2125 — —
— 2364-2126 — 180 — — 2364-2125/001
— — 2364-2037

2364-2127 — —
— 2364-2128 — — 190 — 2364-2127/001
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2364-2129 — —
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2364-2131 — — 58 1 2025-0114 В.М 6-
— 2364-2132 — — 210 — 2364-2131/001 6gXl2.4S.055
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— — 2364-2011
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— — 2364-2042
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" ~
2364-2044
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1. Развертки по 1-му ряду диаметров являются предпочтительными для применения.
2. Развертки по 3-му ряду диаметров предназначены для обработки посадочных отверстии под шарнко- и роли­

коподшипники, изготовляемые по ГОСТ 3478—79.
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  развертки диаметром D —100 мм, ф =  5р, с ножа­

ми,, оснащенными пластинами из твердого сплава марки В Кб, для обработки отверстия с пре­
дельными отклонениями по Н8:

Развертка 2364-2093 ВК6 Н8 ГОСТ 11176-71 
То же, развертки № 2 с припуском под доводку:

Развертка 2364-2093 ВК6 М 2 ГОСТ 1117М—71

ГО
С

Т 11176—
71 С

тр. 6



Стр. 7 ГОСТ 11176—71

3. Конструкция и основные размеры корпусов (дет. 1) должны 
соответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 2.

Развертки диаметром от 52 до Ш м м

Размеры для справок.
Черт. 2
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Стр. 9 ГОСТ f 1t76—71

Продолжение табл. 2

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  корпуса разверт­
ки J9j =  90 мм:

Корпус 2364-20911001 ГОСТ 11176—71
1—3, (Измененная редакция, Изм. № 1).
4. Окончательная заточка зубьев производится на собранной 

развертке.
5. Стыки пластин у смежных зубьев разверток диаметрами от 

J50 до 300 мм должны иметь перекрытия один относительно Дру­
гого.

6. Шпоночные пазы — по ГОСТ 9472—83.



Г О С Т  11176— 71 С тр . 10

7. Предельные отклонения диаметра D  чистовых и черновых 
разверток — по ГОСТ 13779—77, с припуском под доводку — по 
ГОСТ 11173—76.

8. Развертки диаметром свыше 120 мм изготовляются с откло- 
.нениямд, согласованными с потребителями.

9. Для разверток, изготовляемых в централизованном порядке, 
устанавливается:

<р=5° — для хрупких материалов;
<р=15° — для вязких материалов.
Изготовление разверток с ер=45° допускается по соглашению с 

потребителем.
10. Неравномерная разбивка шагов зубьев разверток — по ре­

комендуемому приложению к ГОСТ 7722—77.
7— 10. (Измененная редакция, Изм. № 1).
3 3. Геометрические параметры и элементы конструции развер­

ток указаны в приложении (рекомендуемом).

П р и м е ч а н и е .  Величины радиусов скруглення и фасок, не указанные в 
■настоящем стандарте, принимаются по технологическим соображениям.

32. Шероховатость поверхностей, не указанная в технических 
требованиях на развертки по ГОСТ 5735—81, должна соответство­
вать приведенной в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Наименования поверхностей Параметры шероховатости 
по ГОСТ 2789—79, не более

Передний торец развертки Ra 0,8
Посадочные поверхности пазов под

ножи и ш ейка развертки Ra 1,6
Выточка в отверстии Ra 6,3
Остальные поверхности Rz 12,5

(Измененная редакция, Изм. № 1).
13. Остальные технические требования по ГОСТ 5735—81.



С т р . 11

ПРИЛОЖ ЕНИЕ к ГОСТ 1 1 1 7 6 -7 1  
Рекомендуемое

Г Е О М Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М ЕТ Р Ы  И Э Л ЕМ ЕН Т Ы  К О Н С ТР У К Ц И И  Р А З В Е Р Т О К

1- Геометрические параметры и элементы конструкции режущей части раз­
верток указаны на черт. 1 и в табл. 1.



С тр . 12

Для глухих откр тт

Заточка канадки на стыке 
пластин для дот  159до500мм

Т а б л и ц а  1

Р а з м е р ы  в мм

D помни. / для ф
иразвертки 5° 15° 45s

От 52 до 145 8 5 2 28

От ] 50 до 300 7 53

2. Элементы конструкции корпусов разверток (дет. 1) указаны на черт. 2 и 
в табл. 2.



Стр. 13

Раздертки диаметром от 52 до Ш5мм

Разбертки диаметром от 150 до~ 300мм

Черт. 2



Стр. 14

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  2



Стр. 15

Продолжение табл. 2
Р а з м е р ы  в мм

D
развертки Di d 2 D3 d г н

Количество 
отв. d

165

90

125 107 15

10 12

12
170 130 110 18

175 135 112 20
10180 140 115 22

190 150 120 28

200 160 125 30

12

14 8

210 170 130 30

215 175 132 35

220

115

180 135 35

225 185 137 40

230 190 152 35

240 200 157
40

250 210 162

260 220 167 50

16 6

270 230 172 55

280 240 177 60

290 250 182 65

300 260 187 70

П р и м е ч а н и е .  У разверток диаметром до 80 мм включительно резьбовые 
отверстия в пазах сквозные.

3. При алмазной заточке допускается провисание пластин твердого сплава 
на 0,12-—-0,2 мм и порожек по передней поверхности глубиной 0,05—0,1 мм по 
длине пластины.
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