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'ОСУДАРСТIЕННЫА СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ ДЛ. ОIРАIОТКИ
ТРУДНООIРАIАТЬ8АЕМWХ МАТЕРИАЛОВ

Т.хнич.ски. JpefoII.ни.
Twist дтillэ for hard, to т.сЫпе materials.

Technical requireruents

ГОСТ
20698-75

ЛостаН08яеНИ8М rOCY_CТМHНOro ком_т. ст.ндарто. Со•• т. МИННСТРОIСССР
от 27 марта 1975 r..,_ 183 СРО...... ~. уст.но.я.н

,111001.01 ,911 r.
С 01.01 1977 r.

Нес08Я10Д.НИ8 СТ.НД.РТ. np.cneIIIY.Tc. по _кону

Настоящий стандарт распространяетея на' спиральные сверла
диаметром от 3 до 20 мм по ГОСТ 20694-1п-ГОСТ 20697-75, пред-
назначенные для сверления отверстий в труднообрабатываемых
материалах.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ&ОВАНИЯ

1.1. Сверла должны быть изготовлены из быстрорежущей ста-
ли по ГОСТ 19265-73 (за исключением марок Р9, Р12 и Р6М5).

1.2. Сверла с коническим хвостовиком диаметром свыше 5,9 мм
и с цилиндрическим хвостовиком диаметром свыше 7,9 мм долж-
ны быть изготовлены сварными, В зоне сварки раковины, непро-
пар, поджог, пережог металла, кольцевые трещины и свищи не до-
пускаются.

Сверла с цилиндрическим хвостовиком из светлотянутой шли-
фованной или полированной стали допускается изготовлять цель-
ными.

1.4. Хвостовики сварных сверл должны быть наготовлены из
стали марки 45 по ГОСТ 1050-74 или марки 40Х по ГОСТ
4543-71.

1.5. Твердость рабочей части сверл должна быть:
у сверл диаметром 5 мм и менее - HRC 62-64;
»» » свыше 5 мм - HRC 62-65.

"'3,II.H"8 офнцная.ное
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Стр. 2 (ОСТ 20698-75

Твердость рабочей части сверл из быстрорежущей стали с
содержанием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более должна
быть выше на 1-2 единицы HRC.

Указанная твердость должна быть:
а) у цельных сверл - на длине винтовой канавки, уменьшен-

ной на 'величину не более 2 диаметров сверла;
б) у сварных сверл - на длине всей рабочей части, уменьшен-

ной не более чем на 1,5 диаметра сверла от сварного шва или на
длине, составляющей не менее 2/з длины винтовой канавки.

1.6. Твердость хвостовика сверл должна быть HRC 35-40.
На длине, равной 1/з диаметра сверла от сварного шва, допуска-
ется зона с пониженной твердостью.

1.7. Шероховатость поверхностей сверл по ГОСТ 2789-73 не
должна превышать:

задних поверхностей, поверхностей направляющих ленточек-
Ra=0,63 мкм;

поверхность канавки: на участке подточки перемычки -
Ra = 0,63 мкм, дальше - Ra = 1,25 мкм;

поверхность хвостовика:
для сверл точного исполнения - Ra = 0,63 мкм,
для сверл общего исполнения - Ra = 1,25 мкм.
1.8. Сверла должны быть заточены; завалы, выкрашивания

и прнжоги на режущих кромках не допускаются.
1.9. На поверхностях сверл не должно быть забоин, трещин,

черновин и следов коррозии.
1.10. Предельные отклонения диаметров сверл, измеренные в

начале рабочей части, должны соответствовать указанным в
табл, 1.

Таблица 1
мм

Предельные отклонении диаметров сверл

точного исполиеиии общего исполнения
Диаметры сверл I IВерхнее Нижиее Верхнее Нижнее

От 3 до б О -0,018 О -0,030
Св. б · 10 О -0,022 О -0,036. 10 · 18 О -0,021 О -0,043. 18 • 2а О -0,033 О -0,052

1.11. Предельные отклонения общей длины сверл должны со-
ответствовать удвоенному CMg, предельные отклонения длины ра-
бочей части-утроенному CM9,~a ДЛЦI!~ до сварного шва (11)-
удвоенному Ag• ,;<,;,(/ , ":~P~":f.,..... ;",
з8 ,.~..c~..~~\'.. :~\v



(ОСТ206'1-75 Стр. 3

1.12. Предельные отклонения диаметра спинки d1 и величины
фаски f - по С5•

1.13. Сверла должны иметь на рабочей части .обратную конус-
ность (уменьшение диаметра по направлению к хвостовику), ука-
занную в табл. 2.

Таблица 2

диаметры свврд

до б "
Св. б до 12;'

12. » 20;

Обратнаll конусность на 100 мм длины

0.08-0,10
0,10-0,12
0,12-0,15,

п" и м е ч а H·1I е: На .свераах с ЦilлиllJф1lческим хвостовиком обратная ко-
нусностъ должна бъrrъ только ка длине режУЩеА части .

.1.14. Сер~1Хевина рабочей части: cBetm.a·~' должна равномерно
утолщаться к хвостовику на 1,0-1,'4', мм на 1М мм длины.

При м е ч 'Ii и и е: На расстоянии 10,% длины iкаИ8.вки сверла от ее начала
допускается участок с постоянной толшиной сердцевииJ!li.

1.15. Несимметричность сердцевины сверл точного исполненив
относительно оси сверла не должна превышать значений, указан-
ных в табл. 3.

Таблица 3
мм

Диаметры сверл несимметричность сердцевявы

От 3 до б
Св. 6» 10

10 » 20

0,10
0,15
0,20

1.16. Величина смещения передней поверхности пера относи-
тельно оси сверла не должна превышать значений, указанных в
табл, 4.

Таблица 4
мм

Диаметры сверл Величииа смеlЦеНИII

Св•. 3 до б
» б» 10
» 10 • 20

0,06
0,08
0,10

39,
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I 1~17. Радиальное биение по левгочкая на всеА длвве рабочей
части сверла относительно хвостовика не должно превышать YKa~
занного в .табл.· 5.: ,_

ТаБJlкца 5
мм

Радиальное биение сверл
,; ~

с цилиндрическим с коиическим
Диамет~ы сверл хвостовиком ХВОСТО811КОМ

точного 1" общего точного общего
,., исаоянвнвя исповневвя исполнении исполнении

~. ~ ....... ~ t

Св. 3 до, ,,6" .. ; <''' 0,03 0,05" ,0,t>4 0,07
• б • 10 0,04 0,06 0,05 0,08
• '10 • 20 0,05 0,07 0,00 O•.lq

1.18; Режущие кромки сверл должны быть симметрично распо-
ложены относительно оси рабочей части сверла.

Осевое биение, проверяемое у ленточек, не должно превышать
указанного в табл. 6.

Таблица б
мм

Св. 3 до 6
б • 10

• '10 • 20

ТОЧНОГ9 исполнения общего испоанения

Осевое биение режуших кромок сверл

Диаметры сверл

0,02
0,03
,0,04

0,03
0,04
0,05

1.19. Размеры конусов Морзе-по ГОСТ 2847_;_67,допуски
конусов Морзе - 4-и степени точности по ГОСТ 2848-74.

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1. Для проверки соответствия сверл требованиям настоящего
стандарта предприятие-изготовитель должно проводить приеио-
сдаточные, периодические и типовые испытания.

2.2. Приемо-сдаточные испытания должны проводиться при-
следующих объемах выборок:

на соответствие требованиям пп. 1.9 и 1.10-100% сверл;
на соответствие остальным требованиям- 2% сверл от партии

.500 шт., но не менее 5 шт., 1% сверл от партии свыше 500 шт.,
~~~~W~; . '

на работоспособность - не менее чем на 3 сверлах:
40



rOCT20698-75 Стр. 5

Партия должна состоять из сверл одного типоразмера, изготов-
ленных из одной марки стаJIИ и одновременно предъявленных
к приемке.

2:3. При иеудовлетворительных результатах приемо-сдаточных
испытаний хотя бы по одному из покааатеаей проводят повтор-
ные испытания на удвоенном количестве сверл из той же партии.

Результаты повторных испытаний. являются' окончательными
и распространяются на всю партию.

2.4. Периодические испытания должны проводиться не реже
двух раз в год не менее чем на 3· сверлах каждого типоразмера.

2.5. Типовые исµ~тания должны проводиться не менее чем на
5 сверлах каждого типоразмера.

2.6. При типовых и периодических испыrания~ сверла должны
подвергаться.жонтролю на соответствие пп, 1:2_:_;.lJ9, 5.2 и про-
верке на работоепособность. , С,: .

2.7. Результаты типовых и периодических испытаний должны
быть оформлены в виде протокола. :ПО требованию потребителя
лредприятне-яаготовнтеаь обязано предъявить протоколы испыта-
ний. , ",

2.8. допускается проводить испытания сверл; на, стойкость У
потребитеJIЯ в производственных условиях.

'; r l'

3.1. Испытания сверл на стойкость и работоспособностъ долж-
ны, проводиться на сверлильных станках. СтаltкИ и OCHaCTK8J'при-
меняемые при испытании, ДQЛ:жН~ ,Я)О,твеtcтвdват,Ь YC1'aHO,BJIel!~
ным для них нормам точности и жесткости. :: [.

3.2. Испытания сверл должны проводиться на заготовках из
стали марки X18H9T по ГОСТ 5632-72 с временным сопротивле-
нием о"в -55...;.;..60 кг/мм2• ' '; , " •

. : " 3.3., Режимы резания при испытаниях .должны соозветсзвовать
указанным в табл. 7. , .:' .; :';

Т';аблица 7

'Диаметрl!' сверл СХОР<!СТЬ,Р;еэац"S!, Ы/ми.н

От 3 до .5 16 . , 006 ';." .
', - Св. 5 до 8 16 0.10 ,

Св. 8 до 12 19 0,10

Св.12 до 20 19 0,12 .

'"41
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3.4. Испытания ДОЛЖНЫ проводиться при сверлении отверстий
ГJIубиной,равной Тр.емдиаметрам сверла,

3.5. В качестве смавывающе-охваждающей жидкости при ис-
пытаниях лолжен применяться 5-6%-ный раствор амульсояе по
ГОСТ 1975-53 в воде.

3.6. Шероховатость поверхности заготовок по ГОСТ 2789-73
не должна превышать следующих значений:

Таблица 8

Диаметры еверв Пар.метр Rz 11 liKM

От 3 ДО 6 От 10 ДО 20
Св. 6 ДО 20

3.7. Каждым испытуемым сверлом при испытании на работо-
способность должно быть просверлено количество отверстий, ука-
занное в таб.ч. 9.

Таблица 9

От 3до. 5

КQJlичеСТ80 ОТ8ерстиАДиаметры евер... мм

10
Св. 6 до 10 8

Св. 10 до 20

3.8. После испытаний на режущих кромках сверл ие должно
быть следов выкрашиваний и сверла должны быть пригодны для
дальнейшей работы .

... МАРНИРOlн.А, УПАНOIICA. ТРАНСПОРТИРО.АНИЕ и ХРАНЕНИЕ

4.1. На шейках или хвостовиках или на нерабочей части за
винтовой канавкой сверл должны быть четко нанесены:

а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) диаметр сверла; .
В) обозначение сверла по гост 20694-75-ГОСТ 20697-15;
г) марка стали рабочей части;
д) буква У, характеризующая конструкцию повышенной жест-

кости с увелнченной толщиной сердцевины;
42



rOCT 21698-75 Стр. 7'

е) буква Т для сверл точного исполнения.
При м е ч а н и я:
1. На сверлах диаметром до 5,9 мм включительно допускается наносить.

только обозначения, указанные в подпунктах а, б, г, д.
2. На сверлах диаметром 6 мм и более допускается маркировать четыре-

последние цифры обозначения.

4.2. Упаковка, транспортирование и хранение - по ГОСТ
18088-72.

4.3. Срок действия консервации - один год при средних усло-
виях хранения.

5. rАРАНТИИ изrОТОВИТЕnЯ

5.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие сверл,
требованиям настоящего стандарта при соблюдении потребителем
условий эксплуатации и хранения, установленных стандартом.

5.2. Гарантийная стойкость сверл из стали марки Р18 между
переточками при сверлении отверстий в стали марки Х18Н9Т при
соблюдении условий обработки, установленных в разделе 5, дол-
жна соответствовать указанной в табл. 10.

т а бл и ц а 10

Диаметры сверл, мм I Стойкость В мнн

От 3 до 5 5

Св. 5 до 8 10
Св. 8 до 12 15
Св. 12 до 20 25



Изменение .м 1 ГОСТ 20698-75 Сверла' с:пilрмьные ДЛЯ обработки TPYДHOO~
рабаТЫ,ваемыхматеРИaJIо,'В.Технические требования
Постаиовлением Гесударственного комитета CCCP,no стандартам от 27.08.82'
ом 3416 срок введения установлен

с 01.01.83

Наименование стандарта. Заменить .слова: «тре50ваиия» на суслов"я»;
«TecЫnical requirements» на «Specifications».

Пункт 1.1. Заменить слова: смарок Р9, Pl2 и Р6М5» на «марок Р9 в PI2 ...
Пункт 1.2. Первый абзац дополнить словами: «Сварка контактная стыковая

оплавлением)'. .
Пункты 1.5, 1.6. Заменить обозначение твердости: HRC 62-64 на

НRСз- 63 ..• 65j HR.G-62-65 на НRСэ б3 ... 65, HRC 35-40 на НRСэ 37 ... 42;
HRC на НRСэ. . . .

Пункты 1.7, IILIO(таблица 1),1.17 (таблица 5), 1.1'8 (табица 6). Заменить
слова: «точного -испоаненияэ на «повышенной точности», «общего исполнения.
на енормальной точности».
. Пункт 1.11. Заменить слова: удвоенному CMg> на ± IТ16, «утроенному.

CMg» на ±ITI7, «удвоенному Ag> на 2Н16. l'

Пункт 1.12 изложить в новой редакции: «1.12. Предельные отклонения диа-
метра спиики d. -:- по Ы2, ширин,Ыфаски f должны быть: '

для сверл диаметром от 3 до 4 мм .+0,17
--0,08

то же свыше 4 до 6,2 мм .+0,22
-0,10

. » » 6,2 до 10 мм .. ' .+0,27
-0,15

» » 10 до 16 ми .+0,35
-0,15

» » 16 до 20 мм .+0,43
-0,20 »"

(Продолжение см. сТр. 74)



(ЛрОдОМiCенue изменения 1( ГОСТ 20698--75)
Пункт 1.15. Заменить слово: «Несимметричность:. на «Отклоиение от свв-

метричиости •.
Пункт 1'.16 исключить.
Пункт 1.19. Заменнть слова: «4-й степени точности по ГОСТ 2848-75» на

,сАТ7 ПО ГОСТ 2848-75:..
Раздел 1 дополнить - пунктом - 1.20: 4iu.20. ОТКJIОlfение ОТ аРЯМОЛикеАности

I'ла8выJt режущих кромок ДО ПОДТОЧКИ сердцевины рабочей части свеРollа не
должко превышать ука_занноro в табл. ба:

Таблица 6а
мм

Диаметр с.ерла
Отклоиени& ОТ ПРIIIIОJlииеllностн

режущиа кромок

повышенноlI ТОЧНОСТИ норК ..... Ноl ТОЧRОСТИ

. От 3 ДО 6
Св. 6 :. 18
,. 10... 20

0,08
0,10
0,15

0,15
0,18
0,20

Раздел 2 нзложить в новой редакции:
«2. ПраВНJlа прнемки

2.1. Правила приемки - по ГОСТ 2372'6-79.
2.2. Периодические испытания проводят не реже одного раза в три ГО"'.,

ие менее чек на трех сверлах каждого типоразмера».
Пункт .4.1. Подпункт е. Заменить слова: «точного исполнения» на «повышен-

ноА точностиэ.
Пункт 4.2. Заменить ссылку: ГОСТ 18088-72 на ГОСТ 18088-79.
Пункт 5.1. Исключить слово: «потребителем».
Пункт 5.2. Исключить слова: «установленных В разделе 5».

mlvr, No 1'2 1М? r \



, Иsмеиение·,м. 2 ГОСТ 20698-75 Сверла спиральные АЛSl обработки 'lpуднообра-
~nl8~ell~ lIатернаJЮf. !exH~ecКJIe ycIIOBH.

)'тверждено н введеио в действве Постановлением
СССР по ставдартам от 17.12.8716 4612 '

ГосудаРСТ8енногокомитета

Дата в.е.в.ённSI81.06.88

Под наименованием стандарта проставить код: ОКП 39 1232, 39 1233.'
Вводную часть и пункт 1.1 изложить в новой редахцни: ~астоящий стан-

дарт распространяется на спиральвые сверла. из быстрорежущей' стали диа-
метром от 2 до 30 м'м, предназначенные для сверления отверсгяй в титановых
епяавах, корроавонно-стойкнх сталях, жаропрочных, жвростоёквх сталях 11
сплавах, легярованных конструкцяонных сталях.'

1.1. Сверла должны бытъ изготовлены из быстрорежущей стали· марок
Р6М5К5, Р9К5, Р9М4КВ, Р6М5 ПО ГОСТ 19265-73.

Лопускается по согласованию с потребителем применять для ваготовлеввя
сверл стали других иарок по ГОСТ 19,265-73, 'обеспечивающие покааателн ИВ-
дежноСт,ине ниже, чем у перечисленных марою. '

(Продолжение СМ. С. 14ij

141



(Продолжение изменения к гост 20698-75].
Пункты 1,2-1.5 исключить,
Пункт 1,7 изложнть в 'новой редакции: «1.7. Параметр шероховатости по-

верхности канавки на участке подточки не должен быть более - Rz 3,2 мкм,
далее. по канавке - Rz 6,3 мкм.

Допускается поверхности канавок полировать.
Требования к шероховатости остальных поверхностей сверл _;. по ГОСТ

2034-80:..
Пункты 1.8-1.12 исключить.
Пункт 1.1'3 изложить в новой редакции: «1.13. Сверла должив иметь на-

рабочей части уменьшение диаметра по направлению к хвостовнку (обратную
конусность) на 100 мм ,Длины сверла значения, укааанные в табд, 2.

(Продолжение см. с. 149)
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,(Продолжение изменения « ГОСТ 20698-75)
Т зб лиц а 2

мм

Диаметр сверла Обратная конусность
;

До 6

Св. 6 до 12

:. 12»:Ю

0,05-0,10'

0,08-0,14

О,1Q-O",16
. П·р и м е ч а н и е. , На сверлах с цилиндрвческим хвостовиком обратная
вонуевость должна быть только на .длине' режущей части»"

Пункт 1.14. Заменить значение: 1,4 на 1,8.
Пункты 1.15, 1.17' исключить" -
Пункт 1.18 наложить. в новой редакции: «1.18. Допуск торцового биения,

'преверяемой по середине режущих кромок сверла, относительно оси рабочей
части сверла класса точности А и В - по ГОСТ 20'34-80', класс Аl:..· ,

Пункт 1'.19. Заменить ссылку: СТ СЭ;В 147-75 на ГОСТ 25557-82.
Раздел 1 дополнить пункта ми - 1,21-1.24: .
«1.21. Остальные технические требования ~ по ГОСТ 20'34-80'.

. 1.22. Средний и установленный периоды. стейкости сверл при условии -яс-
пытаний, прнведенных в раад. 3, должны быть не менее 'указанных в табл. 6б.

Критерием затупления' сверл является износ по задней поверхности, - ана-
чение которого должно быть не более указанного в табл. 66. -

Т а б л и ц а 6б

Период стойкости, МИН

Диаметр 'сверла, средний для класса точ- установленный ДЛА класса ИЗНОС'Н.
мм ности точности задиеА по-- верхности, AOI

А I в А I в

01' 2 до 4 15 10 -7 3,5 0',3
Св. 4 до 6 20

15
9 -

5е",. 6 до. 8 25 _ 11
0:,4

ев.' 8 до 10' 35 .J 16
20' 7

€B. Юдо 12 45 20' .0',5-
€B. 12 до 16 55

25
25 0',6- 9

ев. 16 до 20' ео 27 0,7

18. 20' до 25
-

БI5 29 0',8
- -

€B. 25 до 3() 70' 32 . 1,0'
,

. 1.23. На шейке, лапке или.выточке 'на хвостовике сверл должны 6ЫТЬ чет-
ко нанесены:' ,
. ,обозначение сверла (последние четыре цифры) - для диаметра' более

5 мм;
каасс точности,

(Продолжение см. с. 150)
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(Продолжение изяенения.к ГОСТ 20698-75)

При ,ме ч а н и е. Для' сверл диаметром до 12 им допускается наносить го-
суда.рственныА 'Знак качества на таре или упаковке .:

'Осталь~ые требования к маркировке -'по гост 20з4-80.
. 1.24, Упаковка сверл - по ГОСТ 2034-80:11,
Раздеды 2-'4 изложить в новой редакции:

с2. Приемка
Испытавиям ДОЛЖНЫ подвергаться сверла одноге t'lШораsмера из ,каждом

диапазона диаметров, мм: от 2 до 6; св. 6 до 10;' св. 10 до 16; св. 15.
. Остальные требования к п,риемке - по гoar 2054-80. '

3. Методы испытаниА
3.1. Параметры шероховатоста поверхностей сверл проверяют сравневвев

е образцами шероховатости по ,roo1' 9378-75 или. с образцовыми .иctрумеи-
тами, имеющими аначенив параметров шероховатости поверхностей ие более,
&,казаиньrx в п. 1.7' с прнмененнем лупы ЛП-2-4Х по ГОСТ 25706-83.

3.2>Сверла должны испытываться на образцах из стали марки 12Х18Н9Т
по ГОСТ 5632-72 с временным сопротнвленвем (1в ='=550-600 МПа.

3.3. Испытания. должны прсводнться сверлами иа стали марок Р6М5К5 или·
Р9К5 на режимах" указанных в табл, 7.

'tабnица 7

Ди.метр еверлв, -, Скорость реза.'
МЫ ння v. м/мин ПоД8'118 з, I' Кqличе~тво orверстиII ,П~ ИСПЫ~

мм/об т.нивх в. рабorocRlCOбвость

От 2 до 4
Св. 4 до 6
:t 6» 8
:t '8 :t 10
:t 1О» 12
:t ii2:·:t 16
:t '16 :t ЗIO

12
12
16
16
20
20
20

0.06
0,0'8
0.12
0,16
0,16
0,16
0,20

з
з
3
3
3
5
5

При Ъ\,еч а н 'И е. При испытании сверл Дml.иноА и свеРХДJlИВиоА серий, а
также сверл из стали марок .Р9М4К8, РБМ5 доnжиы быть введены с:леДУlDщие
поправочные коэффициенты на скорость резаиия (1('0) и подаqy ,(1(.1 ) ~

длинная серия: ,
тип 2 - 1(fI=O,80; К s -0,80
ТИn3-1('О=О,80;Кs =0,85

сверхдлиииая серия: .
тип 3 - К'О=0,65; K.1 =0,80

. марка стали: . ,
P9M4Il(8-1('O =Ц5
Р6М.5 - К 'о = 0;8. .

При корректировке допускается изменение "'мJI'IIииы минутКой подачи '8
иределах ±Ю %. ','

3.4. Испытания должны проводиться сверлением 'глухих отверстий тnуби-
иой, равной трем диаметрам сверла. .

3.5: Параметр шероховатости Rz поверхноств образца ие доnжеи быть бо-
вее 20 'мкм для сверл диамет,ро.М от·2 до 6 мм 11 40 "IIIМ дм cвep./f AJlaMeт.poM'
~~ . ,

'3.6. Приевочные значении среднего JI установленного периодов croAкOCTB
АОnЖИЫбыт~ не менее укаванннв в табл, 9.

(ПродОA3lCгнue см. с. 151)
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(ПродОМICенuе изменения IC гост 20698-76)
Таблица 9

Првевечные периоды стoIкос:ти, IIВH

_Диаметр С8_еРЛ8, -среди •• YCTaнOB.leJIIIIII
.. 1011

I
./ --1л в л '" в

от 2 до .. 17 12 8 .. .
Св. 4: до 6 23 1-8 '10 6
• 6 ~ 8' 28 1'8 12 6
• 8 • 10 40 24 18 8
• 10 • 12 61 :м 23 8
• 112• 16 62 29 -28 11
• 1&. 20 68 29 31 п
.20.25 74 - 00 -
.25.30 19 - 36 -

.'

(Прод_оМtCенue см. с. 152)



(Продолжение изменения к, ГОСТ 20698-75)
3.7. Остальные требования к методам испытания - по ГОСТ 2034-80.

4. Транспортирование 11хранение
Транспортирование и хранение сверл - по ГОСТ 18088-83».
Раздел 5 исключить.

(ИУС N9 3 1988 г.)
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