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Нас тоящий стандарт распространяется на ручные слесарно-монтажные отвертки для винтов и 
шурупов с п р ямыми и крестообразными шлицами и круглых гаек со шлицами на торце, изготов
ляемые для нужд народного хозяйства и на экспорт . 

Стандарт не распространяется на отвертки для электротехнических работ. 

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

1.1. Отвертки должны изготавливаться следующих типов : 

- тип 1 исполнений : 1 — для винтов без головки с п р ямым шлицем (черт. 1, табл. 1); 2 — для 
круглых гаек со шлицем на торце (черт. 2, табл. 2); 

- тип 2 исполнений : 1 — для винтов и шурупов с п р ямым шлицем (черт. 3, табл. 3); 2 — для 
винтов и шурупов с крестообразным шлицем (черт. 3, табл. 3); 3 — двусторонние изогнутые для 
винтов с п р ямым шлицем (черт. 4, табл. 4); 4 — двусторонние изогнутые для винтов с крестообраз
н ы м шлицем (черт. 5, табл. 5); 5 — для винтов и шурупов с п р ямым шлицем со стержнем круглого 
сечения с шести гранным поводком под ключ (черт. 6, табл. 6); 6 — для винтов и шурупов с кресто
обра зным шлицем со стержнем круглого сечения с шес ти гранным поводком под ключ (черт. 6, 
табл. 6); 7 — со стержнем квадратного сечения для винтов и шурупов с п р ямым шлицем (черт. 7, 
табл. 7); 8 — для винтов и шурупов с п р ямым шлицем с д еревянной ручкой (черт. 8, табл. 8); 9 — 
для винтов и шурупов с п р ямым шлицем с накладками (черт. 9, табл. 9). 

П р и м е ч а н и е . Черт. 1—8 не определяют конструкцию отверток. 
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Тип 1 
Исполнение 1 

Черт. 1 

Т а б л и ц а 1 
мм 
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Тип 1 
Исполнение 2 

Черт. 2 

Т а б л и ц а 2 
мм 
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Т а б л и ц а 3 
мм 
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Продолжение табл. 3 
мм 
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Тип 2 
Исполнение 3 

Черт. 4 

Т а б л и ц а 4 
мм 

Черт. 5 

Т а б л и ц а 5 
мм 
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Т а б л и ц а 6 

мм 



ГОСТ 17199-88 С. 9 

П р и м е ч а н и е . Допускается изготовлять стержень шестигранного сечения. 

Тип 2 
Исполнение 7 

*b — ширина рабочей части должна быть равна диагонали квадрата для отверток с квадратным стержнем 
или диаметру описанной окружности для отверток с шестигранным стержнем. 

Черт. 7 
Т а б л и ц а 7 

мм 

П р и м е ч а н и е . Допускается изготовлять стержень шестигранного сечения. 

мм 

Продолжение табл. 6 
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Тип 2 
Исполнение 8 

Черт. 8 

Т а б л и ц а 8 

мм 

П р и м е ч а н и е . Допускается изготовлять отвертки с диаметром стержня ds, равным ширине лезвия 
лопатки. 
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Тип 2 
Исполнение 9 

Черт. 9 

Т а б л и ц а 9 
мм 

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 отвертки типа 2 , и сполнения 1 , длиной l = 

= 180 мм с лопаткой типа 3, и сполнения В, размерами ахb = 0,6 х 4,0 мм по ГОСТ 24437, группы 

применения 1, с хромовым покрытием т олщиной 1 м км с подслоем никеля т олщиной 12 мкм : 

Отвертка 7810-0915 3В 1 Н12Х ГОСТ17199-88 

То же , типа 2, и сполнения 2, д линой l = 250 мм с крестообразной рабочей частью номер 2, 

и сполнения А по ГОСТ 10754, группы применения 2, с хромовым покрытием т олщиной 1 м км с 

подслоем никеля т олщиной 12 мкм : 

Отвертка 7810-0985А 2 Н12ХГОСТ17199-88 

(Поправка). 
1.2. Основные конструктивные размеры рукояток отверток указаны в приложении . 

1.3. Отвертки должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта, 

ГОСТ 24437 и ГОСТ 10754 по чертежам, утвержденным в установленном порядке . 

1.4. Стержни отверток должны изготовляться из сталей марок : У7 по ГОСТ 1435, 50ХФА по 

ГОСТ 14959 или других марок, обеспечивающих выполнение требований твердости, прочности и 

надежности, установленных н а с тоящим стандартом. 
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1.5. Рукоятки отверток д олжны изготовляться из материалов, указанных в табл. 10. 

Изготовляются по технической документации, утвержденной в установленном порядке. 

П р и м е ч а н и е . Допускается применение пластмасс других марок, обеспечивающих выполнение 
требований прочности, установленных настоящим стандартом. 

1.6. Рукоятки отверток типа 2, и сполнения 8 и накладки отверток типа 2, и сполнения 9 долж
ны изготавливаться из древесины твердых пород (бук, граб, ясень , береза) 1-го сорта по ГОСТ 2695, 
влажностью не более 12 %. 

П р и м е ч а н и е . Допускается изготовление накладок из ударопрочных пластмасс. 

1.7. Твердость рабочего конца отверток на длине не меньшей , чем тройная ширина лопатки b 
по ГОСТ 24437, а для отверток для винтов с крестообразным шлицем — не меньшей , чем тройной 
диаметр стержня G по ГОСТ 10754, должна иметь 47,0...52,0 HRCэ . 

1.8. Отвертки должны иметь прочность , определяемую испытательным крутящим моментом, 
приведенным в табл. 11. 

Т а б л и ц а 11 

П р и м е ч а н и е . По согласованию с потребителем допускается изготовлять отвертки с испытательным 
крутящим моментом, указанным в скобках. 

1.9. Допуск перпендикулярности торца лопатки по ее ширине относительно оси стержня 
отвертки не должен превышать 0,5 мм н а 1 0 мм ширины . 

1.10. Допу ск симме тричнос ти вы емки л оп а т ки о тносит ел ьно оси отверток типа 1 , испол
н е н и я 2 не д о лжен пр е вышат ь 0,15 мм для отверток к г айкам до М3 и 0,3 мм — для осталь
ных гаек . 


