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Предисловив

.БОТАН Госетандартом России

ВНЕСЕН Техническим секретариатом 1\'!ежrocударcrneIllIOГО цовета по сгзнввртизацяи, мет-
рологии и сертифнкации

2 приня-r Межгос}'дарсrnеl-1!:tЫМСоветои по стаплартизацни, метрологии I-t се-ртификации
2] октября 1993 г.

а припягие прогаяосовави:
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Республ пка Кыргыжтвн Кыргьвзсганцарт
Республика МО.1ДОШt Моядовасгвидарт
Росси йс кая Фелеривия Госетвнцврт Росс М 1.

Республика Тважикиетвн Таджи кствидарт
Туркмениствн Турк~[еfll:;FlIВГОСIIНt'JIСКllJ.1Я

3 Постаповяепием Госуварствеиного комитета Российской Федерации по ставлартизапив.
етрояогии и сеетификацни cT02.06.94.NJ ]60 межгосударствеиный стандарт ГОСТ 599-93 веевен

в действие непосревствеипо в качестве госуларственпого стаядарта Российской Фелерапви с
] января 1995 г.

4 В3АМ ЕН ГОСТ 599- 76_ гост 1211- П

" ПЕРЕИЗДДНИЕ. Сентябрь 1002 r.

;J Изцательство стандартов, 1993е и n К Ищательетво стандартов, 2002

Настояший стандарт не может быть полпоетью ИЛИчастично воспроизведен, тиражирован и
распреетранен 'В ка честве- официальното НЗ.ЩШ ия на территории Российской Федерации без разре-
шеиия Госетанварта России
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,1 ЕЖГОС'У РСТВЕННЫИ с т Н А Р т

1'A}I КИ 3АJ'ОЧНЫ я спигшьных СВЕРЛ

OCn0811!ble размерЫ.
Норм:м течзюетя гост

599-93
i~l.drill gПndjng macl1ines. Ba~k di гпепвюп

mncuпds о' вссшасу

Наетояший спыщарг раепросграняетсв на заточные станки классов точности Н и П ДЛЯ" заточки
спиральиых сверл по заппям поверхпостям алмазпыми и абрвзивпыии швифовальпыми

Требования настовщеге стандарта являются обязательныии, за исключением 2.3.

Основные размеры

1.1 Основные размеры стаиков (кроме стаиков для массового произвовства) вопжиы соответ-
сгвовать указанным в таблице 1.

в б п н ц а л
Разиеры 1] ыилли Мe1"J11Ю

диаметр )'СШНIIW1 Ыявеного СВС::Р.'Ш наибольший Ь 12 31 80

нанменьшин 0.1 2 5 12

Наибольший диаметр устанавлпвеемого круп! fШ rOCT 80 ]2.5 200 300
16112, I-tС менее

Дl1iWетр конца швифовав ьногп Шпивцели по ГОСТ 16· ю 2S 4{)
2323, не менее

наи ~tС.IЬШИЙ. 90' 70'
Угол при вершине сверла, загоченного НС: оолее

на станке
нанбольш ий • ]00'
не менее

.. Конев швифоввяьаого шлинделя вовускается выполиять цилиндрическим.

Пр и а е ч в н в н
I Углы П.р~~вершине сверл ДШlм~о~t от 50 до IЮ ым допускветен выполнять методом ,11I1()ЙIШНзаточ ки.
2 Для сверл диаметром 60 M~ И выше до.П)'С"!lСТСЯнаименьший YI"W1 при вершине сверла 10' - 90' ..

2 лочвоеть станка

2..1 Общие требования к иепьпанияи стаяков иа точность - по rOL.
1.2 Схемы 11 способы измерений геометрических параметров - по ГО(..12267 It настоящем,

стаидарту.
2.3 По ООГ.1аС-С11ЗНи.1О с изготовителем потребитель может выбрать талька те проверни из

указанных 1} пастояшеи стандарте, которые характеризуют интересующие потребителя свойства. но
::'П1 проверхи волжиы быть оп ревевеэва пои заказе стаяка.

ifЗД:lвне ОфlЩна.."ьное
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2.4 Рапвалыюе башне бшшрую.щеА II08еpXIIOСТИ под Kp)'r шлифов

РИС)'НОК]

1101'0 Ш(IНIIlIМЯ

Тв б л и ц в 2

l;JoиБD.'.UJшl ,I1t.tNlCYp

~CТil"alS11llвae.\IL)I"() tI

стшвке СИР.П", МИ n)-.-
До 12

н. I
6
8 "*5

IЯ станков, p!L6DT~1
только l"0PUObl круга, допуски
УlJrли'IИВЗЮТ 13 ] .25 ОО:Зi1t

измерепие - по гост 22267, раздел 15. мегод I (рисунок 1).

1:.5 (юевЕ)С бвепие ш;.m:ФО.8aJJЫIОro шпипведя

~и..... rt) I JlUI1

}·LOY"II.l8JI'II,OO~.\IOro JtLl

етв ILI<~ сне р..Т3, IВI n

6
а

1:1

До ]..
Св. 12

ля станков, рвботающих только перн-
ней КI)VПJ:, попуски ~'ВСJШ'iltIШЮ"Т В j ,25 tlвз.iI

по ГОСТ 21.267. раздел 17, метод 1 (рисунок 2).

креnлеШIOR в свеРJ:н:щержатenе2.,.6 РaдlШЛI •.яое OJtellНe оора

.. б п н ц в 4

Рисунок

N ШI 000 bl:llltti .s;11~01етр )'C"DHOI<IIJIII·
ДОИI }'с1(. ~I ~II .. З,kI Н С1 LlIIECt. K.tiJC'C'1 t"O'IIJfDL:TtI

.. ас "'1ОГО 1ва L:r•.LlIXe' C8iep.'-i1, \1 ••
( .. 11,)•

Н []

до 6 10 16 }О
CIJ.6 .• 12 .50 зо 20

.. ]2 .. 32 11.0 50 зс
~ 32 • 8.0 120 60 40

в сверлодержателе J закрепляют коитрольиуюопрввку З. Измерительный прибор 2укрепляют
так, чтобы ею измерителышй наконечник касался цилигщрической поверхности оправки на д."ШН~.

2
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от горца сверлолержагеля пли люиетпой IП'УЛКИ 1{ бы.'] направлен к е
образуюше А.

иаметр закрепвеиной оправки целжен быть равен среднему диаметру диапазона сверл
устанашиваемых а сверводержагеяе: диаметр люнетной вгувки равен диаметру оправки. Провернют
каждый сверлоцержатевь,

Биение равно наибольшея алгебраической разиости показапяй измерительного при-бора в

и перпенвикулярио

каждом его положении.

Пр 11 1\1 е '1 а Н 11 е - В станках цпя плоскостнон заточки ДОПУСЮJC1С11 биение проверять при повороте
свериодержнтеля нв ISif.

'1..'.'1 Осевое бнецве шпвщеля ев.ер.1.QдеРiЖате.,я

а б 1J Il ц а 5

Рисунок 4

1I",,,6<J"ъшшl 1111",.,.,." УСТ;U"lIlП".
IIоа}'СII:, N ".1 .. ДШI етаикоп "".аСС"" ТClЧIIl>С111

DU.~MOro 1111CТ1Illl<e сверла, мм

Н []

До Ь 10 6
Cu. Ь .. 12 12 8

,. 12 .. 32 16 JO
*,32 .. !Ю 25 ]6

в сверлодержагеле закрепляют контрольную оправку 1 с ценгровыи отверстием под шарик Z
Измерение - по ГОСТ 22267, раздел 17, метод 1 (рисунок 4).

П р 11 М С '1 а Н J,1 С - В станках для плоскостной заточхн ;JOIIYCIUlCТCfl биение вроверятъ при повороге
шпвнцеля сверлодержвтевя на 180".

3 Точность оОр·аЗЦЗ-ИlдеЛ&1Я

3.1 д.l1Я проверни точиости яа С'Га яке затачи ваюг с верла (допускается выбор ка из сверл ПО

ГОСТ 2034), отвечшошне требовакиям:
требования к материалу и термообработке заготовок - 110 ГОСГ 2034;
,lI!ОПУС"КИ симметричности расположения еердпевины о радиуспом выражении отпосителыю

рабочей части сверла [образца-изцелвя) на всей длине должны быть не более приведенных в
таблице 6~

лиаметр образцов-изделий должен быть пе более 05D, где D - наибольший диаиетр уставав-
пиваемого на станке сверла:

угол при вершине должен соответстеовать 120·'
образцы-изделия вопжиы быть с цилиндрическим хвостовиком.

в б л н ц а 6

ЛОII)"СIL ... MXJ.1 ~ .011. CTIIt KOII .к..;ш 1.:1: .. rn'II:~locni

NtLIIDD.ItI:tШIII' "'~'U!.'I!"f1J "L:ТoIIt'J~UJНlrgеМОI-О JII;J станке ~ир.IOI .. "'1

н n

До 6. ШI) 5{J
C!J.6 .. 12 16(} !Ю

• 12 .. З2 250 120
• 32 .. 80 4()О -
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.3..2 Равенстве yr JЮВ IlаКЛООII.ре:lt.'УI.II,ИХкромок заточешннп сверла к оен C"Bf'OOil

Га б л и в а 7

I?~tсун(ж 5

ДОIIУС" п.а. C'11llt KOU :кJ1;J.tL:.3

tjИllБШI~WLlh 011a,,~тp )·CDH;L11-.!1I1UUMCII·O точности
It 11 станке L.u~F.m:lt.i:11I

Н п

До 6 - 1,5'
Св. 6 • 12 - 1,2~

• J 2 ~ 32 2- 1-
.32 . 8.0 2- -

Проверку яроводят па инетрумеитаяыюм микроекепе.
Огкаонение равпо раЗНОСП1 между двумя измеренными углами.
3..3 Рlll8еш~тnоУГ.1В.при вершине затечеинего сверла Yl'JJ,)" уnаIIОlUlffШОМi}' по шкале поворот

,СIIЩ)JlOдеРЖril1"С.1J:JI. (пр:и звачеввв задаего YTila сперла .. па КО1"орыАрассчвтвяа шкала ставка)

Рисунок 6

юпуск аля станков классов точиости Н И Л при паибольшеи диаметре усганавпиваемого JШ

станке сверла ;10 12 ММ - 2·, свыше 12 мм до S:O ),tM - 1,2",
Проверку проводят на инструмеигвльном микроскопе Ш'IИ угломером.
Огклонение равно разности между углом, установлепным по шкале, (1 измеренным ~rглом при

вершине.
3.4 me-J1]RЧIШсп. попept'ЧIJOИ кромки о ягелыш ОСИ XnC!JiCТOOHKa Сli.eР;

Тзб:llllUJi

НС:УНОК 1

] 1"llБСI.l:t.1II1.ii 1111..M~1 р уст.ш 3 n.tt1
Да'п)'С'к~ .IKM1 .I.1Ж L:ПII~I(()JI s::.пOJСL:О1 -ГI.)ЧJtоС''п_,

I.hleMOrn JHI ста ItK~ с:u~рш.L .. мм

11 n

До 6 50 25
Сд.6 .. 12 8-1) 40

-. 12 » 32 J20 60
,. 32 ~ 80 ]60 -

Проверку проводят IЩ ииезрумеигаяъпом МИКРОСКОП~_

01'.1<..101lениеравно полуразяости двух отсчетов по микрометрическому винту.

Пр 11 МI е '1 а н 11 е -A1il сверл дивметром свыше 6:мм проверку симметричности проводят 110 требеваниш
ЗЗка).'шt::a.
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J.S ТОРЦе'Аое БП:е'fENeсередНШd реЖ}'ЩИХ кромок заточешlOro сверла

а б л и ц в 9

Рисунок 8

11.11 &OJII,UIL'f' .u II'~I"ТP )·П;:ШOl.II.• II-
"""О1()IО.lt~ станке сверла, мм

L1П}'С1:. j,1IrLNi" L\ЛJI Cf>JJtED8 кп ilCCl1 ТОЧJtDL:rн

он

30
м)
5

50
60
8()
121.1

Проверку проводят в призме с горцевыи упором при помоши измеритевыюге прибора.
Отклонеиве равно паибольшей алгебраической разности показаиий измер..пельного прибора

на обеих режущих кромках,
3.,6 Шеро:т<о83ТОСТЬ оораОО'ШllllОЙ ПО:В~Р'Jl:ИОМИ еаерля

а б л н ЦВ 10

W ер"'>:о"", ",<n. 11.0. "ЕМ, 111)ГО СТ ПS"l ..ля с ...... 1"0" IL'~C<"
rn .. JI'I.>1.::111

В 'Ц DБр~fo(lТК 1111 >1 ~T"P"i1!1 06р.аБlln.o."шншго сверл ,\

11 n

Шлифование сперла из быстрорежушеи стали
абразивным кругом 1,25 О,63

Ш.111 фован 111:: сверла, ос нащенно 11) ТIЩIJ.дЫЫ
сплввом, алмазныи крутом 0.63 0,12

Проверку провопят при помошн универсалыпах средств когпроля шероховатости поверхности.
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