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Woodcutting twist dril!s.
Technical conditions

ГОСТ
22057-76

ПоетаИО8пеинем rОСУДllрст.еиноrо комитета стаllllар'l'O. Совета Мннистро. СССР
ОТ 20 l.rYCТII 1976 r. мt 1988 срок AeIiCТ••• уетIМОlпеи"

С 01.01.1978 r.
. и уе 6-!J "1- ДО Oi.01.1983 r.

Несобn10денне стандарта np.cn.Aye,cII по laKOHY lJO o,~0/. g/J 1...

Настоящий стандарт распространя'ется на спиральные сверла
с конической заточкой, предназначенные для сверления отверстий
Б древесине вдоль волокон. '

1. КОНСТРУКЦИЯ Н РА3МЕРЫ

1.1. Сверла должны изготовляться короткой и длинной серий.
1.2. Основные размеры сверя должны соответствовать указан-:

ным на чертеже и в табл, 1 и 2.

Й~-J~Ф
Д!lЯ а> 12МI1

вариант iJля d~f2l1M

HlДaHllte офНЦНlflloМое ,П.р.neчаТК8 .0cnреЩена
СИздатеnЬСТ80 ~TaHдapTOB; 1976
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Короткая се~ия
мм Таблица 1

'" '"," ,"Обозна чение ",и Qбозначеиие . ~,~:1'" '4 d, L 1 4 4, L 1сверл ,,:11 сверл =:1
со.'" со.'"
t:~ 'С::;

3300-0051 ЬQ_ 2,0 45 25 3300-0059 7,0 Q 105-- -
3300-0052 ~ ~ 50 ' 30 ЗзОО-()()61 8,0 ~ 75

110
3300-0053 3,0 3,0 55 35 3300-0062 8,5 8,5

1- -- "'.,.,. ."'" - ------
3300-00j4 ~ ~ 65 45 3300-0063 ~ ~ 120

85- ---3300-0051> -. '4,0 4,0' , 70 3300-0054 10,0 10,0. 130-- 50 ,....-.J ~ --
,~З()()-ОQ.56.. .._Ц,Q 75 3300-0065 ~ !..!.д.. 140 90--'
3300-0057 ..:

1.!.Q_ ~ 80, 55 3300-0066 12,0 12,0 145 95--
3300~OOj8 6,0 6,0 90 60

Пр и м е р у с л о в н о г о о б 03 На ч е н и Я сверла диаметром
d= 10 ММ короткой серии: .

Сверло 33()f)·0064ГОСТ 22057-76
Д ли нн а я с е р и я

мм Таблица 2

Обозначение .. Обозначение ,;,
сверл ::1 d d, L 1 :I! d г, L 1=: сверл =:

со. со.
t: , с:

3300-0067 ~ ~ 130 60
3300-0075 11,0 !..!.д..-

3300-0068 QQ 3300-0076 12,0 190 125---- -
3300-0069 7,0 ...?д__ 3300-0077 14,0- ----
3300·0071 8,0 8,0 150 80 3300-0078 16,0---- -е--т-ее- - 12,0
3300-0072 8,5 .ЬЕ... 3300-0079 18,0 210 140

__....,. ........._ -
3300~0073 9,0 ' 9,0

170 100
3300-0081 20,0

3300-0074 10,0 10,0

При м е р у с л о в н о r о а б о 3 Н а ч е н и я сверла диаметром:
d=10 мм длинной серии:

Сверло 3300-0074 ГОСТ 22057-76
1.3. Центровые отверстия формы А - по ГОСТ 14034-74.
1.4."rеометрические параметры и размеры сверл указаны в ре-

коиендуемем приложенни.
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2. ТЕХНИЧЕClОfЕ ТРЕ&ОВ4,ННЯ

2.1. Сверла должны изготовляться из стали марки Х6ВФ по
ТОСТ 5950~7;З. . .'. ",,,' . '

Допускается в технически обоснованных случаях изготовление
-сверл из стали марки Р6М5 по ffDCT 19265-73.,

По зак~зу' потрёбителя сверла диаметром до 12 мм Допуска-
-ется изготовлять из стали марки 9ХС по ГОСТ 5950-73: .

Сверла диамет'ром свыше 12 мм ~Э быстрорежущей стали
должны быть изготовлены сварными.
, ;Хвостовик .сварного сверла должен быть иэготовлен из стали
марки 45 по ГОСТ 1()50.....,74или марки 4РХ пр гост 4543.....:.71.

2.2. Твердость рабочей части сверла на длине винтовой канав-
ки, уменьшенной на размер не более двух диаметров сверла от
.хвостовика, должна быть:

у сверл из быстрорежущей стали
диаметром до 5' мм HRC 60...62

» св. 5 ми HRC 6J.;.63
у сверл из сталей марок Х6ВФ и 9ХС
диаметром до 5 мм ..... HRC 55 57

:. св. 5 мм .. , .. HRC 57 60
2.3. Лараметры шероховатости поверхностей еверл по rOCT

'2789-73 должны быть, мкм:
задних поверхностей режущей части IRz~6,3 на базовой длине

',0,8 мм:
поверхностей направляющих ленточек Rz~6,3 на-базовой дли-

не 0,8 мм;
поверхностей стружечных канавок ~z:s:;;10 на базовой длине

D,8 мм; .. ,
поверхности хвостовика ,Ra~ 1,25;
остальных поверхностей Rz~20.
2.4. Нешлифованные поверхности сверл (с Rz~6,3 мкм;

Ra~ 1,25 мкм) после термической обработки должны быть гид-
рополированы или очищены химическим путем.

После химической очистки канавки сверл диаметром свыше
10 мм ДОЛЖНЫ быть полированы.

Пр н м е ч а.н и е.' Допускается защитное noкpblTlie поверхностей сверл-
Хнм.Окс.врее по ГОСТ 9791-;-68,

2.5. Предельные отклонения размеров сверл: . .
диаметров сверл, ..измеренных в начале рабочей части, - по С4;

диаметров хвостовиков сверл диаметром свыше 12 мм на дли-
не не менее 35 мм от торца ___...по Сва;

общих длин -"7 ПО удвоенному CMg;.
длин рабочей части - по утроенному CMg;
осгальных - по СМт.
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2.6. Сердцевина рабочей части сверла должна утолщаться в.
направлении к хвостовику на 1,4... 1,8 мм на каждые 100 мм
длины.

При м е ч а н и е, На расстоянии 10.%! длины от начала сверла допускается
участок с постоянной толщиной сердцевины,

2.7. Сверла должны иметь на рабочей части обратную ко-
нусность. Обратная конусность на 100 мм длины должна быть в.
пределах 0,1...0,2 мм.

При м е ч а н и е, На сверлах диаметром до 12 мм обратная конусность рас-
пространяется на всю длину сверла,

2.8. Радиальное биение ленточек на всей длине рабочей части
сверла относительно оси хвостовика не должно быть более зна-
чений, указанных в табл, 3.

Таблица 3
мм

Номинальный диаметр
сверла Радиальное биение

До 10,"
Св. 10. I " 0.,08

0.,12

'2.Э. Осевое биение режущих кромок .еверл, проверяемое по се-
редине, не должно быть более значений, указанных в габл. 4.

'Таблица 4
мм",. , J '"

Номинальный диаметр
сверла " Осевое биение

До 6
Св. 6 до 10.
Св. 10. до 20.

0.,12
0.,15
0.,20.

','1 (

"

,3. nflАВИЛА ПРНЕМКИ

3.1. Для проверки соответствия изготовленных сверл' требова-
ниям .настояшего стандарта предприятие-изготовитель должно
проводить приемочный контроль, периодические и типовые испы-
тания (определение видов испытаний - по ГОСТ 16504-74).

3.2. Приемочный контроль 'должен проводиться при следую-
щем, объеме выборок:

на соответствие требованиям 'пп: 1,2; 1.3; 2.2; 2.5 - 2.1О; 2,3--'
2% сверл от партии до 500 ШТ., но не менее Б ШТ., 1% от партин
свыше 500 ШТ., но не более 20 ШТ.;

на соответствие требованиям пп. 2.4 - 100% сверл.
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" Партия должна состоять из сверл одного типоразмера, наго-
товленных из стали QДКQЙ марки и одновременно, предъявленных
к приемке по одному документу.

3;3. При. неудсвдетеорательных результатах контроля хотя бы
ПО одному из покааателей, предприятие-изготовитель должно
проводить повторный контроль на удвоенном количестве сверл из
той же: п,.рrц. ; ';:н· .,

Результаты повторного контроля распространяются на всю
партаю. .

3.4. Периодические испытания должны проводиться не реже
двух раз в год. ' -, '

3.5. При периодических испытаниях ДОЛЖны' проводиться 'ис-
пытания сверл на соответствие требованиям-пп. 1.2; 1.3; 2.2-2.10
и на работоспособность. :' : '

.Прв этом должно непытыватьея не менее 5 сверл.
Допускается Ilrt~одИrь Jf~trЫ,.ания :сперл .на раБОТОСП(jсоБ~~сtь

у ПО1'ре6итеmi. ,,';\' (:1···- ::', ":"',' .. ::! ';,,;,;,;I .. ,,: ,:

3.6.iТИПОВЫ~, вспытания! Доjfжнъr'~ПJ)i(1ВOДИ'l'I)СЯ;на 10 еверяах.
3.7. Результаты периодических и типовых испытаний- './tЭЛЖНЫ

быть оформлены в виде протокола. По требованию потребителя
предприятие-изготовитель обязано предъявить протоколы испы-
таний. .._.,..- -_ '_'

4. МЕТОАЫ ИСПЫТАНиА

4.1. Периодические испытавия сверл на работоспособность
должны проводиться на сверлильных станках с механической по-
дачей, нормы точности которых соответствуют требованиям
ГОСТ 7'353-70, при условиях, указанных в табл. 5.

Таблица 5
диаметр сверя, 11М

Обрабатываемый материал
Частота до 4 I Св. 4вращения,
об/IIИН Подача, мм/об

Заготовки из древе- 3000 1,0-1,4
снны хвойных пород 6000 0,1-0,4 0,6-0,8
по ГОСТ 9685-61

4.2. При испытании сверл на работоспособность каждым
сверлом должно быть просверлено не менее 25 отверстий глуби-
ной, равной трем диаметрам сверла.

4.3. Поверхности просверлениых отверстий не должны иметь
прижогов.
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4.4. После испытаний на режущих, кромках сверл не должно
быть следов выкрашиваний и сверла должны быть пригодны для
дальнейшей работы.

4.5. Твердость сверл .должна проверяться по ГОСТ 9013-59
или ГОСТ 2999-75.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

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

а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) номинальный диаметр сверла;
о) обо~начение сверла; .
г) марка стали рабочей части.
При м е ч а н и е, На сверлах диаметром ДJO 6 мм допускается маркировать

'только диаметр сверла и товарный анак вредпрнятия-ааготевнтеля,
5.2. Упаковка и транспортирование - по ГОСТ 18088-72.
5.3. Срок действия консервации - 1 год при средних услови-

ях хранения.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

Геометрические параметры сверл прнведены на черт. 1 и 2 и в таблице ..

А
--- "<::!

I

~

..Вид А

500:!: 70'

Черт. 1

Для '.циаметров а:» 12 ми

Черт. 2



Раз м ер ы в мм
к· в ! q

'"
d Но- I Пре.ll. Но- Пред, Но- Но- !пре.ll. е (пред.

Пре.ll. откл.
МИН. откя. МИН. откл. МИН. откя, МИН. ОТКJI. ±20)

2,0 0,35 +0,065 1,21 +0,11 0,51 +0,13 1,80 230

- -0,035 -0,08 -- -0,07 ---- -- -0,12
2,5 0,40 1,53 0,54 2,25---- +0,085 -- +0,22 - +0,17 -- 240

~ 0,50 -0,040 ~ -0,10 0,56 -0,08 2,75 ---
~ 0,55 2,16 -- 0,59 -- 3,20

4,0 0,64 2,47 0,62 3,60 250- --.-

~ 0,70 +0,]10 2,78 +0,27 0,64 +0,22 ~ -0,16

~ 0,75 -0,050 3,00 -0,13 0,66 -0,]0 4,50
26О

_ЬQ_ 0,90 3,50 -- 0,72 -- 5,50 -- -
.и: ~ ~ 0,75 6,40 270
~ J2Q.. +0,]30 4,70 +0,35 0,80 +0,27 7,30

8,5 ~
-0,070 5,00 -0,15 0,85 -0,13 7,80 -0,20 290

!J,O ~ 5,30 0,90 8,30 300-- --
~ ~ 5,90 ] ,00 ' 9,20 -- 290
~ ~, +0,170 6,50 +0,55 ~ +0,35 10,20

~ J2!. -0,080
~

-0,25
~

---0,'1511,20 280

~ 2,02 8,30 ~ 13,00 -0,24 290-- --
~ 2,30 9,40 ~ 14,80 300

+0,220 +0,65 +0,43 0,8
]8,0 2,60 -0,100 10,60 -0,35 ~ -0,20 16,60 310--- --
20,0 2,85 11,80 1,85 18,50 -0,28 0,9 300

При м е ч а н и я:
1. Ширина пера В и ленточки f измеряются перпендикулярно направлению

винтовой линии канавюи.
2. Размеры d; В; '; к даны для начала сверла.
3. В направлении к хвостовику допускается увеличение ширины пера на

0,8 мм и ширины лен1'ОЧКИна 0,4 мм на каждые 100 мм ДЛИНЫ рабочей части
сверла.

4. При ивготоаленаи сверл методом проката допускается уменьшение шири-
ны пера на размер, не превышающий 0,12В.

('



Изменение .Ni 1 ГОСТ 22057-76 Свераа спиральные дереворежущие. Техвиче«
сине условия
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 19.07.82
.м 2726 срок введения установлен

с 01.12.82

Пункт 1,2. Таблицу 1 изложить в новой редакции:

(Продолжение см. стр. 71}

69



(Продолжение изменения к ГООТ 22057-76)
-_ , ,.. '"" ~.~Обозначение '" Обозначение::I! d d. L 1 "'и d d. L 1, сверд " сверл "оо; "'::I!t:: t:: ..

3300~OO51 2.,0 2,0 49 24 3З:00-QО59 7,0 7,0 109 69-.-'-
'3ЭОО-(}О52 2,5 2,5 57 30 3300-0061 8,0 8,0

15- - 117
З,З{)(),,-<()053, э.о 3,0 61 33 '3300--.0052 I~ ~- - --
13300-0054 3,5 ~ 70 39 3300,-0063 - 9,0 9,0 125 81-
'е300--:-0055 - 4,0 4,0 75 43 3300-0064 . 10,0 10,0

I~
87~

'330~56 4,5 4,5 80 47 ,33'0.01-0,065 11,0 !1,О 142 94-- -- - ~
В:ЮО-ОО57 5,0 5,0 86 52 3000'-00:66' . 12,0 12,0 ' 151 101

з300-0058 6,0 .6,0 93 57

(:

Пункт 2,2, Заменить значения: HRC 60 ' .. 62 на НRСэ 61 ..,63; HRC
61 ,., 63 на НRСэ. 62 ... 64; HRC 55 '" 57 на. НRСэ 5б ... 58; HR~ 57 .., 60
на НRСэ 58 ... 61.

'Пункт 2.4, Примечанне. Заменить ссылку: ГОСТ 9791~68 на ГОСТ
9,073-77. ., "

Пункт 2.5 изложить в НОВОЙ редакции:
«2,5. Пределвные отклонения размеров сверл не должны 'быть более, мм:
днаметров сверл, измеренных в начале рабочей части .
диаметров хвостовиков сверл свыше 12 мм на длине не

менее 35 мм от _торца
ббщих длин .
длин рабочей части
остальных . . . '. •
Раздел 3 иаложигь в новой редакции:

«3. Правила. приемки
3,1, ')J,ля контроля соответствия изготовленных' сверл требованиям настоя-

щего стандарта предприятие-изготовитель должно проводить приемочный конт-
роль R периодические испытания: .' . .

Порядок проведения периодических испытаний' - п<? ГОСТ 15,001..:...73,
3,2. Приемочный контроль следует проводить при следующем объеме вы-

борок: " "
на соответствие требованиям п. 2.4 - сплошной контроль: ....
на соответствие требованиям пп: 1,2, 1,3, 2'з-2,9 - 2 % о! партии до

500 шт. но не менее 5 сверл, 1 % от партин свыше 500 шт. НО не более
20 сверл; .

на соответствие требованиям пп. 2.2, 4,1-4.4' - 1 % от партии, но не
менее 5 сверл. .

Партия.' должна состоять из сверл одного типоразмера, изготовленных из
одно-о материала и предъявленных к приемне одновременно по одному дону-:
менту.' , . .

3'.3, При неудовлетворительных резулыат~ выборочной проверки хотя бы
по одному нз параиегров, следует проводить повторный контроль на удвоен-
ном количестве сверл из той же партии,
;' Результат повторнего контроля ,распространяется на всю партию.

(Продолжение САС. С1'р. 72)

h11,

hl~
~~~
3js16;
jsl4»,

7t



(Продолжение изменения" ГОСТ 22057-76)
3.4. Периодические испытания на стойкость сверл должны проводить не

реже одного раза в 3 года не менее, чем на 5 сверлах.
З.5. Периодическим испытаниям подвергаются сверла, прошедшие приемоч-

ный контроль. . . '
З.6. Периодические испытания и исцытання на работоспособность допуска-

ется проводить у потребителя в производственных условиях~.
Раздел 4, Наименование изложить в новой редакции:

'«4. Методы коитроля и нспыганий»:
дополнить пунктами - 4.6-4.8: .
«4.6. Внешний вид поверхностей сверл (п, 2.4) контролируется визуально

или при помощи лупы с увеличением не 'меilее·5Х по ГОСТ 7594-75.
4.7. Шероховатости поверхностей сверл (п. 2.3) проверяют путем- сравнения

о образцами шероховатости по ГО(;Т 9378-75 или с образцовыми инструмен-
тами, имеющими, предельные значения шероховатости поверхностей.

4.8. Погрешность измерений размерных и геометрических параметров сверл
не должна быть' более: ,

значений, указанных в ,ГОСТ -8.051-73 - для линейных размеров,
35 % допуска на проверяемый угол - для угловых размеров,
25 % допуска на проверяемый параметр - отклонения формы и располо-

жения поверхностей».
Пункт 5,2.' Заменить ссылку: ГОСТ 18088-72 на ГОСТ 18088-79.
Стандарт дополнить разделом ....... 6:

«6. Гарантии изготовителя ,
6.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие сверл требованиям

настоящего стандарта при соблюдении условий транспортирования и хранения.
!Устаиовленных~TaHдapTOM. ,

6.2. Изготовитель гарантирует работоспособность' и стойкость сверл при
правильной их эксплуатаци,И, соответствующей условиям, -указанным в прило-
жении 2:.. .

Прнложенне рекомендуемое. Заменить слово: «Приложение:. на «Прняо-
жение 1:..·

Стандарт дополнить приложением - 2:
«ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Обязательное

Условия по эксплуатации СJерл

1. Эксплуатация сверл производится на сверлильных станках с механиче-
ской подачей, нормы точности которых соответствуют ГОСТ 7353-70.

2. Обрабатываемый материал - заготовки .хвойных и лиственных пород
по ГОСТ 9685-61 и ГОСТ 7897-71 влажностью не' БOJlее15,..
, З. Рекомендуемые режимы резания приведсны в таблице:

10000

.1105 С8.5
Частота вращения шпинвевя

не более КИН ~ 1

. Ди.метр сверл. мм

Подача. мм/об.

0,1-0,4
0,4-,1,41

0,4-0,6

4. Средний период стойкости сверл для указанных режимов при обработке
яревееины хвойных пород не менее 110 м, при обработке древесины твердых
лиственных пород не менее 90 м».

(ИУС Ng 10 1982 г.)
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Измененме .МI 2 ГОСТ 22057-76 Сверла спиральные Аереворежущие. Техничес-
кие УCJIовия
Утверждено и введено в вейставе Постановлением Государственного комитета
СССР по стандартам от 20.03,87 М819

Дата введения 01.09.87

Под наименованием стандарта проставить код: ОКП 39 542.2.
Пункт 2.1. Первый абзац дополнить словами: «или из других марок инст-

рументальных легированных сталей, обеспечивающих стойкость сверл в соот-
ветствии с требованиями настоящего сгандартаэ.

Пункт 2,2. Заменить обозначения: НRСэ 61 6з на 61 ... 6з НRСэ; HRC э
.2.,. 64 на 62 .., 64 НRСэ; НRСэ 56 ". 58 на 56 58 HRC э; НRСэ 58 ... 61 на
58 ... 61 НRСэ.

Пункт 2.4, Заменить ссылку: ГОСТ 9.073-77 на ГОСТ 9,306-85,
Пункт 2,7. Первый абзац изложить в новой редакции: «Сверла должны иметь

на рабочей части уменьшение диаметра по иаправлению к хвостовику (обрат-
ную конусность), которое на 100 мм длины должно быть 0,1-0,2 мм>,

Пункт 2.8. Заменить слсва: «Радиальное биение> на «Допуск радиального
'иепая>.

Пункт 2,9. Заменить слова: «Осевое биение» на «допуск торцового биения>.
Раэ.-.ел 2 дополнит ь пунктаМR - 2.10, 2.11: «2.1'0. Средний и установленный

(Продолжение СМ. 114)
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(Продомеение изменения 1с ГОСТ 22057-76)
периоды стойкости сверл из стали марки Х6ВФ при условиях исп~таиий, ука-
ванных в раад, 4, должны быть не меиее указанных в табл, 4а. '

т а б л и ц а 4а

Период стойкости. мин
Обрабатываемый Диаметр сверла,

Iматериал ми средний установленный

Древесииа хвоАных От 2 до 5,0 ИО 55
ПОРОД по ГОСТ Св. 5,0 80 40
~l

Древеснна авствен- От 2 до 5,0 90 4:5
ИЫХ ПОРОД ПО ГОСТ Св. i5',0 50 25
7897-83

Поерваочвый коэффициент на стойкость сверл из стала марки P6M5-1,5.
{Продолжение сАС. С. 115)
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(Продолжение изменения" ГОСТ 22057-76)
2.11~Критерием затупления сверл является появление прнжогов на поверх.

ности обработанных отверстий».
Пуякт 3.2. Третий абзац. Исключить ссылки: пп.4.1-4.4.
Пункт 304 изложить в новой редакции: «3.4. Периодические испытанвя, 8

том числе на средний период стойкости, должны проводиться раз в три года,
на установленный период стойкости раз в год не менее чем на 5 сверлах.

Испытаниям должны подвергаться сверла диаметрами 4 и 10 ММ. Указав.
ные сверла испытываются на древесине хвойных пород по ГОСТ 9685-61:..

Пункт 3,6. Исключить слова: «и испытаиия на работоспособность».
Раздел 4. Наименование. Исключить слова: «и испытаний».
Пункт 4,1 изложить в новой редакции: «4.1. Периодические испытания сверл

должны проводиться на сверлильных станках с механической подачей, нормы
точности которых соответствуют ГОСТ 73~70.

Обрабатываются заготовки хвойных и лиственных пород древесины по гост
7897-83, влажностью не более 12 % при режимах резания, укааанвых в
табл. 5.

Таблица 5

'Диаметр сверл. мм Подача. мм/об
Частота вращении шnинАМ.

-1ие более. мин

4
8

0,2
0,8

10000
8000

Пункты 4.2-4.4 исключить,
Пункт 4.5 дополнить словами: «при помощи твердомера типа ТР по ГОСТ

23677-79». .
Пункт 4.6. Заменить ссылку: «с увеличением ие менее 5 х по ГОСТ 7594-75»

на «ЛП-l - 5Х по ГОСТ 25706-83».
(Продолжение см: с. 116)



(Продолжвние изменения 1( ГОСТ 22057-76)
Пункт 4.7. Заменить слова: «или С образцовыми инструментами, имеющими

предельные значения шероховатости поверхностиэ на «допускается проверять
шероховатость поверхностей путем сравнения с образцами-эталонами, имеющими.
.предельные значения параметров шероховатости и соответственно аттестован-
ным н. Сравнение осуществляется визуально с примененнем лупы ЛП.1-5 х по
ТОСТ 25706-83».

ПУНКТА,8. Заменнть ссылку: ГОСТ 8.051-73 на ГОСТ 8.051-81.
Раздел 4 дополнить пунктом ~ 4,9: «4,9. Приемочные значения среднего н,

установленного периодов стойкости не должны быть менее указанных в
табл. 6.

Таблица 6

Диаметр
сверла. мм

Приемочные эи.чени!! пери-
одов СТОЙКОСТИ, МИИ

Обр абатывае-
яый мвтериал

среднего устаиовлен-
иого

4
8 IДревесина лиственных пород

ГОСТ 7897-83 '
100
56

50
28

Пункт 5.1. Подпункт в дополнить словами: «по настоящему стаидарту
{последние четыре цифры)».

Пункты 5,2, 5,3 изложить в новой редакции: «5.2. Транспортная маркиров-
ка, маркировка потребительской тары, упаковка, транспортирование и хранение
- по ГОСТ 18088-83.

5,3. Вариант внутренней упаковки - ВУ·l по ГОСТ 9,014-78:..
Раздел 6 исключить,
Приложение 2 исключить,

(ИУС Н9 6 1987 г.)
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Изменение ~ ,3 ГОСТ 22057-76 Сверла спиральные дереворежущие. Техничес-
кие УCJIовия
Утверждено и_./.введено в деАствие Постановлением Государственного комитета
СССР по етандартам от 29.11.88 .м 3870

Дата введения ~

Раздел 2 дополнить пунктами - 2.12, 2.13: «2.12. Упаковка, трвнспортная
маркировка и маркировка потребительской тары - по ГОСТ 18088-83.

2,13. Вариант внутренней упаковки ВУ-l - по ГОСТ 9.014-78:..
Раздел 3 изложить в новой редакции:

~3. Приемка
3.1. Приемка -' по ГОСТ 23726-79.
3.2. Периодические испытания, в том числе нспытанвя на средний период

стойкости, следует проводить раз в 3 года ие менее чем на 5 сверлах.
Испытания на установленный период стойкости следует проводить раз в год

не менее чем на 5 сверлах.
Испытаниям следует подвергать сверла любого типсразмераэ.
Пункт 4.r. Второй абзац. Исключить слова: «в яиствеиныхэ: заменить

ссылку: ГОСТ 7897-83 на ТОСТ 9685-61.
Таблицы 5,6. Графа «Диаметр сверлв. Заменить зиачение: 8 на 10.

(Продолжение сж. с. 108)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 22057-76)
Таблица 6, Заменить слово, ссылку и значения: «лиственных. на ехвой,

ных», ГОСТ 7.897-83 на ГОСТ 9685-61; 100 на 125, 56 на 90, 28 на 45, 50 на
60, . .

Раздел 5 изложить в новой редакции:
«5, Транспортирование и хранение

Транспортирование и хранение ~ по ГОСТ 18088-83».
(ИУС N'9 2 1989 г.]
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