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ПИЛЫ ДИСКОВЫЕ С ТВЕРДОСПЛАВНЫМИ 
ПЛАСТИНАМИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСНЫХ 

МАТЕРИАЛОВ

Технические условия

ОКП 39 2222

Wood-working carbide-tipped circular saws. 
Specifications

ГОСТ
9769-79

Дата введения 01.01.81

Настоящий стандарт распространяется на дисковые пилы с твердосплавными пластинами, 
предназначенные для распиловки листовых и плитных древесных материатов, облицованных плит 
и щитов, фанеры, клееной и цельной древесины на автоматических линиях и позиционных станках, 
изготовляемые для нужд народного хозяйства и экспорта.

Требования стандарта являются обязательными, кроме примечания к табл. 1, пп. 1.4, 2.4. 2.5, 
2.25, 2.26. 4.5. 4.6 (примечания).

Стандарт пригоден для целей сертификации по безопасности по п. 4.4.
(Измененная редакция, Нзм. №  3, 4. 5).

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Пилы должны изготовляться типов:
1 — с разносторонними и односторонними углами наклона передних и задних главных поверх­

ностей зубьев:
2 — без углов наклона передних и задних главных поверхностей зубьев.
1.2. Основные параметры и размеры пил должны соответствовать указанным на черт. 1, 2 и в 

табл. 1, 2.
1.3. Наименования поверхностей и кромок зубьев пил указаны в приложении I.
1.4. Расчет параметров зубьев пил у'казан в приложении 2.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

Е © Издательство стандартов, 1979 
© ИIIК Издательство стандартов. 1998 

Переиздание с Изменениями
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Обозначение Приме*
Н ДС  V I о с п .

0 d в J л 1 V
Число 

туб м? II г Ч|
3421-0551 160

32
2 .8 2,0 0.4 15 15* - 2 0 * 24

2*30'

3421-0552

200

3.4 2.4 0.5

20

0 *

1 0 *

483421-0553
2 .8 2 .0 0.4

3421-0554
803421-0555 3,4 2,4 0.5

3421-0597 56
3421-0586

250

50

2 .8 2 .0 0.4

25

24
3421-0557 3.4 2.4 0.5
3421-0558 2.8 2 .0 0.4 36
3421-0559 3.4 2.4 0.5
3421-0561 2 .8 2.0 0.4 56
3421-0562 3,4 2,4 0.5
3421-0563

315

2 .8 2 .0 0.4

30

36
3421-0564 3.4 2.4 0.5
3421-0565 2.8 2,0 0.4 56
3421-0566 3.4 2.4 0.5
3421-0567 2 .8 2 .0 0.4 72
3421-0568 3.4 2.4 0.5
3421-0569

355

3,2 2,4 0.4 О1
363421-0571 1 0 *

3421-0572 4.0 2 ,8 0 .6
0 * 3*

3421-0573 1 0 *

3421-0574 3,2 2.4 0.4 0 * 56 2 *30'
3421-0575 1 0 *

3421-0576 4.0 2 ,8 0.60 0 * 56 3*
3421-0577 1 0 *

3421-0578 3,2 2.4 0.40 0 *

72
2*30'

3421-0579 1 0 *

3421-0580 4,0 2 ,8 0.60 0 *

3*3421-0581

1 0 *

3421-0582 4.1 2 .8 0.65
3421-0583

400

3.6 2.6 0.50

35

36 2*30'
3421-0584 4.1 2.8 0.65 56 3*
3421-0585 3.6 2.6 0.50 2*30'
3421-0586 4.1 2.8 0.65 72 3*
3421-0587 3,6 2 .6 0.50 2*30'
3421-0588

450

4.3 2,8

0.75

56

3*

3421-0589 72
3421-0591 4.5 3,0 56
3421-0592 72
3421-0593

80
4.3 2 ,8

56
3421-0594 72
3421-0595 4.5 3,0 56
3421-0596 72

П р и  м с ч а н и с. Допускается изготовлять пилы диаметром/>=355 и 400 мм с углом наклона передней 
поверхности А=15 *, пилы диаметром ZN160. 200. 250 и 400 мм — с односторонней заточкой задней главной 
поверхности.

Допускается изготовлять пилы диаметром до 200 мм без компенсаторов.
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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  пилы типа I, без компенсато­
ров, размерами />=400 мм. //=3,6 мм, число зубьев г=72 с пластинами из сплава ВК6:

Пила 3421-0587 ГОСТ 9769- 79 ВК6

1' и it 2

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы  в мм

О бозн ачен и е П р и м ен и -
СМОЛЬ

D d в S и 1 V Ч исло  
m n .cn  .-

3 4 2 0 -0 4 7 1 100

32

2 ,8 2 .0 0 .4 0
15

1 0 °

24
3 4 2 0 -0 3 0 3 160

3 4 2 0 -0 4 7 2
180 4 8

3 4 2 0 -0 4 7 3 3 .4 2 .4 0 .5 0

3 4 2 0 -0 3 0 9

2 0 0

2 .8 2 .0 0 .4 0

20

36

3 4 2 0 -0 4 7 4

4 83 4 2 0 -0 4 7 5 3 ,4 2 .4 0 .5 0
3 4 2 0 -0 4 7 6

803 4 2 0 -0 4 7 7 2 .8 2 .0 0 .4 0

3 4 2 0 -0 5 3 1 3 ,4 2 .4 0 .5 0 56

3 4 2 0 -0 4 7 8

250 32

2 ,8 2 .0 0 .4 0

25

243 4 2 0 -0 4 7 9 2 0 *

3 4 2 0 -0 4 8 1
3 ,4 2 .4 0 .5 0

\0°
3 4 2 0 -0 4 8 2 2 0 4

3 4 2 0 -0 4 8 3
2 ,8 2 ,0 0 .4 0

10 *

363 4 2 0 -0 4 8 4 2 0 4

3 4 2 0 -0 4 8 5
3 ,4 2 ,4 0 .5 0

10*

3 4 2 0 -0 4 8 6 2 0 °
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Продолж ение m o d i. 2
Р а з м е р ы  в мм

О бозн ачен и е П римени*
см осгь D d в 5 л 1 V Ч пело 

JVChenс «1

3 4 2 0 -0 4 8 7
250

50 2 .8 2 .0 0 .4 0
25

10®
56

2 * 3 0 '
3 4 2 0 -0 4 8 8

3 ,4 2 .4 0 .5 0
3 4 2 0 -0 4 8 9 130

3 4 2 0 -0 3 2 5

315

50

2 .8 2 .0 0 .4 0

30

243 4 2 0 -0 3 2 6 20®

3 4 2 0 -0 3 2 7
3 ,5 2 .4 0 .5 5

10®
3 ‘

3 4 2 0 -0 3 2 8 20®

3 4 2 0 -0 3 2 9
2 ,8 2 ,0 0 ,4 0

10®
36 2*30®

3 4 2 0 -0 3 3 0 20®

3 4 2 0 -0 3 3 1

3 ,5 2 ,4 0 .5 5

10®
36

3 ‘3 4 2 0 -0 3 3 2 20®

3 4 2 0 -0 4 9 1 10®

563 4 2 0 -0 4 9 2 20®

3 4 2 0 -0 3 3 3
2 .8 2 .0 0 .4 0

10®
2*30®

3 4 2 0 -0 3 3 4 20®

3 4 2 0 -0 3 3 7
80 3 ,5 2 .4 0 .5 5 20®

24
3*3 4 2 0 -0 3 3 8 36

3 4 2 0 -0 3 3 9 56

3 4 2 0 -0 4 9 3

355

50

3 ,2 2 .4 0 ,4 0 10®

24
2*30*

3 4 2 0 -0 4 9 4 20®

3 4 2 0 -0 4 9 5
4 ,0 2 ,8 0 ,6 0

10®
3 ‘

3 4 2 0 -0 4 9 6 20®

3 4 2 0 -0 4 9 7
3 ,2 2 ,4 0 ,4 0

10®

36
2 * 3 0 '

3 4 2 0 -0 4 9 8 20®

3 4 2 0 -0 4 9 9 4 ,0 2 ,8 0 ,6 0 10® 3 ‘
3 4 2 0 -0 5 0 1 20®

3 4 2 0 -0 5 0 2
3 ,2 2 .4 0 .4 0

10®

56
2*30®

3 4 2 0 -0 5 0 3 20®

3 4 2 0 -0 5 0 4
4 .0 2 .8 0 .6 0

10®
3 *

3 4 2 0 -0 5 0 5

20®3420-05*16
80 3 ,2 2 .4 0 .4 0

24

2 * 3 0 '
3 4 2 0 -0 5 0 7 36

3 4 2 0 -0 5 0 8 56

3 4 2 0 -0 5 4 1

4 0 0

50

3 ,6 2 ,6 0 .5 0

35

10®

243 4 2 0 -0 5 4 2 20®

3 4 2 0 -0 5 0 9
4 .0 2 .8 0 .6 0

10®
3 ‘

3 4 2 0 -0 5 1 1 20®

3 4 2 0 -0 5 4 3
3 ,6 2 .6 0 .5 0

10®

36
2*30*

3 4 2 0 -0 3 6 0 20®

3 4 2 0 -0 5 4 4
4 ,1 2 .8 0 .6 5

10®
3 ’

3 4 2 0 -0 5 4 5 20®

3 4 2 0 -0 5 4 6
3 ,6 2 .6 0 .5 0

10®

56
2*30*

3 4 2 0 -0 3 6 4 2 0 *

3 4 2 0 -0 3 6 5

4 ,1 2 .8 0 ,6 5

10®

3®
3 4 2 0 -0 5 4 7

20®3 4 2 0 -0 5 4 8
80

24

3 4 2 0 -0 5 4 9 36

3 4 2 0 -0 3 6 9 56
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Продолж ение m o d i. 2
Р а з м е р ы  в мм

О б о з н а ч е н и е
П римени* 

см ость D d в 5 л 1 V
Ч нсяо 

зуб ьеп с «1

3 4 2 0 -0 5 1 2

4 5 0

50

4.1 2 .8 0 ,6 5 35

1 0 "
36

3 ‘

3 4 2 0 -0 5 1 3 2 0 °

3 4 2 0 -0 5 1 4 1 0 "
56

3 4 2 0 -0 5 1 5 2 0 "

3 4 2 0 -0 5 1 6
80 2 0 "

36

3 4 2 0 -0 5 1 7 56

3 4 2 0 -0 5 1 8 72

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  пилы типа 2, без компенса­
торов. размерами Z)=4W мм. //=4.1 мм. </=50 мм, числом зубьев г=56 с пластинами из сплава ВК6:

Пила 3420-0365 ГОСТ 9769- 79 ВК6

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3, 4, 5).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Пилы должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по 
чертежам, утвержденным в установленном порядке.

2.2. Режущие пластины зубьев пил должны быть из твердого сплава марок ВК6. ВК6-ОМ. ВК15 
по ГОСТ 3882.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
2.3. Формы и размеры твердосплавных пластин — по ГОСТ 13833.
2.4. Корпуса пил изготовляют из стали марок 50ХФЛ по ГОСТ 14959. 9ХФ по ГОСТ 5950. 
(Измененная редакция, Изм. №  5).
2.4а. Корпуса пил, изготошенные из материалов, не указанных в п. 2.4, должны не уступать 

нм по физико-механическим свойствам.
(Введен дополнительно, Изм. №  5).
2.5. Пластины из твердого сплава паять припоем марки ПСр-40 по Г ОСТ 19738.
(Измененная редакция, Изм. №  5).
2.5а. Пластины из твердого сплава, припаянные припоем, не указанным в п. 2.5, должны 

обеспечивать эксплуатационную прочность и надежность.
(Введен доподнителыю, Изм. №  5).
2.6. Разрыв паяного шва не должен быть более 10 % от обшей длины шва.
2.7. (Исключен. Изм. №  I).
2.8. Твердость корпусов пил должна быть 40...45 HRC,.
В зоне термического влияния от нагрева при пайке допускается твердость:

21.. .45 ИКС»... при пайке припоем ПСр-40
30.. .54 HRC, » * другими припоями.

Зона термического влияния от нагрева при пайке расположена между вершиной зуба и его 
основанием.

Зоны термического влияния соседних зубьев пилы не должны перекрывать друг друга. 
(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
2.9. (Исключен, Изм. №  2).
2.10. На поверхностях корпусов пил не должно быть трешин, следов коррозии; на режущих 

кромках зубьев не должно быть сколов и трещин.
2.11. На торцевых поверхностях корпусов пил не должно быть следов цветов побежалости от 

нагрева пластин при пайке.
На пиле допускается наличие зоны удаления цветов побежалости.
(Измененная редакция. H im . №  3).
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2.12. Параметры шероховатости поверхностей пил по ГОСТ 2789 должны быть, мкм:

- передних и задних главных п вспомогательных поверхностей, прилежащих к вспомо­
гательным режущим кромкам зубьев.................................................................................. &  £ 1.6

- задних вспомогательных поверхностей зубьев, прилежащих к вспомогательным корот­
ким кромкам........................................................................................................................... Rz £ 6.3

- торцевых поверхностей корпусов пил в зоне удаления цветов побежалости.................  Ra £ 3.2
- торцевых поверхностей корпусов пил и посадочного отверстия......................................  Лг £ 6.3
- остальных поверхностей........................................................................................................  Rz £ 25

2.13. Пилы должны быть выправлены. При правке молотком на торнах корпусов не допуска­
ются следы от ударов глубиной более 0.05 мм.

2.14. Предельные отклонения углов зубьев не должны быть более:

- переднего угла у ...................................................................................................................... 11 *30*
- главного заднего угла а. углов наклона передней и главной задней поверхности), и

X, по отношению к торцевой поверхности корпуса......................................................... 12 4
- вспомогательных углов в плане «р и задних углов вспомогательных поверхностей а, . +30'

2.15. Предельные отклонения диаметров пил не должны быть более:

до 160 м м ...................................................................................................................................  11 мм
св. 160 м м ...................................................................................................................................  12 мм

2.16. Предельные отклонения диаметра посадочного отверстия — по Н8.
2.17. Предельные отклонения толщин корпусов — по h i2.

П р и м е ч а н и е .  Предельные отклонения толщин корпусов пил. изготовленных из холоднокатаной 
тонколистовой стали по ГОСТ 19904. не должны быть более, мм:

при толщине 2 мм .................................................................................................................... 10,07
• » 2.4 м м ................................................................................................................... 10,09
• » 2,6; 2,8; 3,0 мм ...................................................................................................  ±0,10

(Измененная редакция. Изм. №  3).
2.18. Разность двух любых шагов зубьев пил не должна быть более, мм:

при шаге от 10 до 18 м м ........................................................................................................... 0.6
• * св. 18 » 30 м м ...........................................................................................................  0,7
• * * 30 мм .................................................................................................................... 0.8

2.19. Допуск прямолинейности торцевых поверхностей пилы, расположенной в вертикальной 
плоскости, не должен быть более 0.1 мм для пил диаметром до 400 мм и 0,15 мм — для пил диаметром 
св. 400 мм без учета следов правки.

2.20. Неравномерность толщины корпуса одной и той же пилы без учета следов правки не 
должна быть более, мм. для пил диаметром:

до 400 м м ...................................................................................................................................  0.04
св. 400 м м ...................................................................................................................................  0.06

2.19, 2.20. (Измененная редакция, Изм. №  3).
2.21. Предельные отклонения выступа твердосплавных пластин относительно торца корпуса 

пилы не должны превышать, мм:

при .т, до 0 ,5 ...............................................................................................................................  +0,15
• з, св. 0.5 ............................................................................................................................. *0,15,-0.10

2.22. Допуск торцевого биения вершин зубьев не должен быть более для пил диаметром:

до 400 м м ...................................................................................................................................  0.2 мм
св. 400 м м ...................................................................................................................................  0.25 мм.
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2.23. Допуск радиального биения вершин зубьев не должен быть более 0.15 мм.
2.24. Пилы должны быть статически уравновешены. Дисбаланс пил не должен быть более, г мм, 

для пил диаметром:

до 250 мм ......................................................................................................... 200
315 и 355 м м ....................................................................................................  300
400 м м ...............................................................................................................  400
450 м м ...............................................................................................................  450

(Измененная редакция, Изм. №  3). _
2.25. Надежность пил определяют по среднему и 95 %-ному периодам стойкости. Средний (7) 

и 95 %-ный (Ги ) периоды стойкости при условии испытаний, указанных в разд. 4, должны быть не 
менее указанных в табл. 2а.

Т а б л и ц а  2а

ОбраС>31ывасмый м атериал Д и ам е тр  п и л ы , мм С ред н и й  п ер и о д  стойкости
Т. м

95 % -н ы й  п ер и о д  стой кости  
7*5. м

Древесностружечная 
плита (ДСтП) 315-450

2300 1150

ДСтП. облицованная
610 300

200-250 2160 1080натуральным или синте-
тичсским шпоном

160-200 1450 730

П р и м с ч а н и я:
1. Показатели надежности указаны для пил С пластинами из твердого сплава марки ВК6. Ц>и оснащении 

пил пластинами из твердого сплава марки В Кб-ОМ показатели надежности умножают на коффшшент 1,1. а 
из сплава BKI5 — на 0,7.

2. Пилы диаметром 315—450 мм применяют при операции раскроя, диаметром 200—250 мм — при 
форматной обрезке, диаметром 160—200 мм — при подрезке ил дети.

3. Показатели надежности пил приведены для обработки древесностружечных плит, нс одержащих 
лигносульфоната (сульфитный щелок на аммониевом основании).

(Измененная редакция, Изм. №  3, 4).
2.26. Критерием затупления пил является невыполнение требований к качеству распиловки:
- при форматной обрезке и подрезке пласти на облицованных плитах — появление сколов 

облицовочного слоя глубиной более 0,3 мм;
- при раскрое облицованных и необлицованных плитных материалов — глубина сколов, пре­

вышающая 5 мм.
2.27. На боковой поверхности пилы должны быть четко нанесены:
- товарный знак предприятия-изготовителя;
- обозначение пилы:
- марка твердого сплава.
2.28. Транспортная маркировка, маркировка потребительской тары и упаковка — по 

ГОСТ 18088.
2.25—2.28. (Введены дополнительно, Изм. №  2, 4).

3. ПРИЕМКА

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 23726.
3.2. Периодические испытания, в т. ч. испытания на средний период стойкости, проводят раз 

в три года, на 95 %-ный период стойкости — раз в год.
Испытаниям подвергают пять пил каждого типа любого размера.
3.3. Допускается испытания на средний и 95 %-ный периоды стойкости проводить у потреби­

теля.
Разд. 3. (Измененная редакция. Изм. №  3, 4).
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4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Погрешность измерений геометрических параметров пил не должна быть более:
а) для линейных размеров — указанных в ГОСТ 8.051;
б) для отклонения формы и расположения поверхностей — 25 % допуска на проверяемый 

параметр;
в) для угловых размеров — 35 % допуска на проверяемый угол.
4.2. Отклонение от прямолинейности торцевых поверхностей пил проверяют контрольной 

линейкой и щупами.
Контроль проводят по диаметрам, радиусам и хордам по обеим сторонам пилы, расположенной 

в вертикальной плоскости.
Допускается отклонение пилы от вертикальной плоскости в пределах т5 мм.
(Измененная редакция, Мзм. №  3).
4.3. Торцевое и радиальное биения зубьев пил и дисков проверяют на пилах, установленных 

на оправку и закрепленных шайбами и гайками. Диаметр шайб должен быть равным 50 мм для пил 
диаметром />=100 мм; 100 мм — для пил диаметром D до 315 мм и 125 мм — для пил диаметром D 
св. 315 мм. Торцевое биение шайб не должно превышать 0,02 мм для шайб диаметром до 100 мм и
0.03 мм — для шайб диаметром св. 100 мм.

4.4. Прочность пил контролируют при частоте вращения, превышающей указанную в табл. 3 в 1.5 раза.
Прочность контролируют на двух пилах в каждом диапазоне размеров.
(Измененная редакция, Изм. №  5).
4.4а. Статический дисбаланс пил проверяют на балансировочных станках в статическом 

режиме или на приспособлениях для статической балансировки.
(Введен дополнительно, Изм. №  3).
4.5. Испытания на средний и 95 %-ный периоды стойкости пил должны проводиться на 

станках, соответствующих установленным для них нормам точности.
Режимы испытаний пил на надежность указаны в табл. 26.
(Измененная редакция, Изм. №  2, 3, 4).
4.6. Приемочные значения среднего и 95 %-ного периодов стойкости для выборки из пяти пил, 

оснащенных пластинами из твердого сплава марки ВК6, должны быть не менее указанных в табл. 2в.
(Измененная редакция, Изм. №  3, 4).

Т а б л и ц а  26

О брабаты пае.м м й м атериал Д иам етр  п и л . мм
Р еж им ы  резан и я

Ч астота прош ения , 
м и н -1 П од ач а , и м /туб В ы сота п р о п и л а , v i m

Древесностружечная плита 
(ДСтП) и ДСтП, облицованная 
натуральным или синтети­
ческим шпоном

315-450 3000 0.12 50...85

ДСтП, облииованная нату- 
рольным или синтетическим 
шпоном

200-250 6000 0,06 I3...20

160-200 6000 0,07 3

Т а б л и ц а  2в

О брабаты п аем ы й м атериал Диаме|р п и л . мм
П р и ем о ч н ы е зн ачен и я

С  ре а и и и п ер и о д  стой кости
Т  я

95 % -н ы й  период
С Т О Й К О С Т И  T<lS .  м

Древесностружечная плита 
(ДСтП) 315-450 2550 1275

670 330
ДСтП, облицованная нату- 

рольным или синтетическим 
шпоном

200-250 2400 1200

160-200 1600 800

П р и м е ч а и и е. Показатели приемочных значений стойкости указаны для пил с пластиками из 
твердого сплава марки ВК6. При оснащении пил пластинами из твердого сплава марки В Кб-ОМ показатели 
приемочной стойкости умножают на коэффициент 1.1, а из сплава ВК15 — на 0.7.
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Т а б л и ц а  3

Д и ам е тр  п и л . мм М ак с и м ал ь н о  до п у сти м ая  частота  в р ащ е н и я . м и я г1

100. 160 12000
180. 200 8 0 0 0
2 5 0 6 5 0 0
3 1 5 5 0 0 0
355 4 5 0 0
4 0 0 3 8 0 0
4 5 0 3 5 0 0

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование н хранение пил — по ГОСТ 18088. 
(Измененная релакния, Мзм. №  4).

Разд. 6. (Исключен. Изм. №  3).

Разд. 7. (Исключен. Изм. №  2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

НАИМЕНОВАНИЕ ОСНОВНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ И КРОМОК ЗУБЬЕВ ПИЛ

/  — гл авн ая реж ущ ая к р о м к а :2 — всп ом огател ьн ая  реж ущ ая кр о м к а:
3 — в сп ом огател ьн ая  ко р о ткая  к р о м к а ;^  — п еред н яя  поверхность :

5 — задн яя  гл авн ая п о в е р х н о с т ь ^  — задним в сп ом огател ьн ая  поверхн ость , 
п р и л егаю щ ая  к вспом огател ьн ой  реж ущ ей к р о м к е ,

7  — чалн ия в сп ом огател ьн ая  п ов ерхн ость . прилетаю щ ая 
к вспом огател ьн ой  к о р о тк о й  кром к е
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ ЗУБЬЕВ ПИЛ

Параметры зубьев пил, приведенные на чертеже, определяют по следующим формулам:
- шаг пилы

r=D sin .Z
где D — диаметр пилы,

Z — число зубьев:
- высота зуба

А=<0,35 -  0,95)/:

- радиус закругления впадин

/?—(0.15 — 0,3)/, но нс менее 2 мм; 

- вспомогательный конструктивный размер

о~(0,4 — 0.65)/.

ПРИЛОЖЕНИЕ 3. (Исключено. Изм. № 5).
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