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Walcéwka 1 prety 2sbrowane klasy A-~III
ze stali 25G2S do zbrojenis betonu

Grupa katealogowe O

1, WSTEP

Przedmiotem normy jest walcéwka i prety zebrowane dwuskodénie klaay*A~IIIjﬁa1¢¢uta§ na go-
reco ze stali 25625, przeznaczone do zbrojenia betonu w elektrowniach jgdrowych.
Norma nie obejmuje walcéwki 4 pretdédw do zbrojenia betonu wg PN-82/H-9321S5,

2, PODZIAL I OZNACZENIE

2,1, Podzisl. W zaleznodci od postaci wyrobu rozréznia sie:
-« wnlcdwke Z2ebrowana dwuskodnie o drednicy nominalnej 6 <+ 10 mnm,
~ proty 2ebrowane dwuskodénie o érednicy nominalnej 10 ¢+ 40 mm.

s, Oznaczenie powinno zawierac:

- aazwe wyrabu,

- 8rednice nominalng,

- diugodéé pretéw /w przypadku dlugodci okresélonych w zeméwieniw/,
- znak gatunku stali, =

- numer normy,

2.3. Przykiad oznaczenia
o/ walcéwki zebrowanej érednicy 10 mm, ze stali 25G2S:

WALCOWKA ZEBROWANA 10-25G2S BN-87/0644~55
b/ preta tebrowanego érednicy 40 mm, dlugodéci fabrykacyjne], ze stali 25G2S:
PRET 2EBROWANY 40-25G2S5 BN-87/0644-55 -
. ¢/ preta 2ebrowanego srednicy 20 mm, dlugosci 10000 mm, ze stali 25G2S:
PRET ZEBROWANY 20-10000-25G2S BN-87/0644-55 i

3 ® u ¥ l'iAGANIﬁ

.1, Powierzchnia walcéwki 4 pretéw zebrowanych, Powierzchnis boczna powinna by¢ bex lusek,
paknigé pecherzy i naderwaft. Na powierxchni czolowej] niedopuszczelne sg pozostalod$ci jamy
skurczowej, rozwarstwienis i pekniecie widoczne okiem nieuzbrojonym, Dopuszcze si¢ wady po-
wierzchniowe jak rysy, drobne fuski, zawslcowanla, wtrecenia niemetaliczne, wiery, wypuk-

todci i wgniecenie zgorzeliny oraz chropowatodci, je2eli mieszczg si¢ w granicech dopuszczale-
nych odchytek drednicy rdzenia.

3.2, Wymiary i masa

3.2.1, Wymiary i dopusxzczslne odchyiki wymiarowe przekroju poprzeczneqo oraz zeber walclédw-~

ki i pretéw 2ebrowanych - wg rys. 1 1 tabl, 1, Walcéwka 1 prety majg odwalcowane dodatkowe
trzy 2zebras poprzeczne po obu stronsch preta, wystgpujece w odlegtoéciach réwnych obwodowi wal-~
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cs. Wymierdw,dla ktérych nie okreélono odchylek wymisrowych, nie sprawdze sie ne gotowys wy-

robie: podano je w celu wykonenias kalibrowanie walcdw. Wislkodl wzajemnego przesunigcis ze-
ber po obu stronach walcdwki i pretéw Zsbrowanych nie podlegs sprawdzeniu.
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3.2.2. Powierzchnia
masy - wg tebl. 2.

Powierzchnie przekroju poprzecznego walcédwki 1 pretdw 2ebrowanych oblicze gie z masy 1 diu-
goéci odcinka walcéwki lub preta /prébki/ wg wzoru:

oprzeczneqgo przekroiu walcéwki 4

retéw, masa teoretyczna 1 odchyitki

S = 1,274
P

w ktérym:

8 - przekréj] poprzeczny, cnz

& ~ masa odcinka welcdwki lub prete, g

1l - calkowita diugoéc odcinka /prébki/, mm

p

3,2,3, Diugosé pretéw. Prety wykonuje sie o diugodciach:

q/ fabrykacyjnych 6000 + 12000 mam,

b/ okreslonych w zamdwieniu, w granicach diugoéci fabrykacyjnej z dopuszczelng odchylka
+70 mm, a za zgodg zamawiajgcego z dopuszczelng odchylke +100 mm; po uzgodnieniu przy zembéwie-
niu dostercze ei¢ prety z dopuszczelne odchytke diugodci + 35 am,

W doestewie pretéw o dtﬁgaéciach okredélonych dopuszcze eig prety niewymisrowe w 1lodci do 15 §
zaméwionej masy dostawy, lecz nie krétsze ni: 2000 anm,

W dostewie pretéw o dlugoéciach fabrykacyjnych dopuszcza si¢ do 7 ¥ pretdéw o diugosci
3000 + 6000 mm.

Prety o dlugodciach powyiej 12000 =2 lub ponizej 6000 mm, mogs byé dostarczane tylko po
uzgodnieniu pomiedzy zamawiajgcyms a dostawcs.
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4 BN-87/0644-55

Tablica 2

" Masa 1 = ualaﬁﬂki iﬁb-éfgtaw

Powierzchnie
Srednice it pink . s W R
n@méﬂalaa przekroju teoretyczna, dapuazﬁgalﬁi%adahykki
¢ , "3?1
mm ! ﬁﬁprE:EZRﬁga, kg - : e ——
ujemne dodatnis ;

12 ;57

| i/ Mase 1 a tecretyczna cbliczono ze drednicy nominelnej d przy gestosci steli 7,85 gfﬁm5*f

Na zadanie zamewlajpcego moge by¢ uzgodnions zaostrzone dopuszczalne odchyiki masy 1 =
walcéwki 4 pretéw wyisze] kategorii jekodci, jak i sposéb sprawdzenia orsz oceny wynikdw.

3.2.4. WielkoécC krg. Walcdwke dostarczae sie w kregach o érednicy wewnetrznej kregu 550+

+ 1000 mm 1 o masie do 1000 kg wg PN-75/H-93200.00. Inne wymiary 1 masy kregdéw nalety uzgod-
ni¢ przy zeméwieniu. |

géw.

3.2.5 ?f@%tﬁééNﬁfﬁﬁéwf Prety dostarcza sie niaprﬁttanaﬁcz odchylka od prostosci pretéw
nie powinna przekraczac 0,6 % wymiaru dlugosdci,

3.2,6, Owalnodéé wyrazone réznice nejwigkszej i nejmniejszej érednicy rdzenia zmierzonsj
w tym samym przekroju, nie powinna przekraczal pols tolerencji wymierowej.

3,3, Materisl

3,3,1, Skiad chemiczny stali 25G2S stwierdzony na podstawie analizy wytopowej - wg tabl.3

Tablica 3
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3:3:.2, Dopuszczalne ¢
wg tabl, 4,

1ki skladu chemicznego dla enalizy kontrolnej gotowego wyrobu -

Tablics 4

Dopuszczalne odchytki skiadu chemicznego, %
AR TNNR P e

3.4, Wiasnosci trzymatodciowe 1 technologiczne walcéwki i pretéw ze stali 25G2S -~ wg
tabl. S,

Tablica 5

Zginanie o << na trzpieniu
0 8rednicy D; érednicae preta d,
Emm

Dopuszcza 8i@ obnitenie wytrzymalodci R, do 560 MPa przy granicy plastycznoéci Raw/Ra,a/
nie mniejszej niz 405 MPa i przy wydluzeniu Ag nie mniejszym niz 20 %.

3,5, Spawalnod¢ 1 zgrzewalnodé, Spawanie i zgrzewanie nalezy wykona¢ zgodnie z technologis
ustalona dla stali 25G2S. Zlgcz nie nalezy zgineC w obszarze wplywu ciepla zgrzewania lub

ppawanta.

3.6. Stan. Walcdwke 1 prety Zebrowane ze stali 25G2S dostarcze si¢ w stanie surowym po wal-
cowaniu na goraco.

3.7. Cechowanie. Walcéwki 1 pretéw bexzpodrednio nie cechuje sig. Do kaidej wigzki pretéw,
wiszki kregéw lub kregu nalezy dolsczy¢ co najmniej dwie przywieszki metalowe, na ktérych
nalezy podal co najmniej w sposéb trwaly:

a/ znak wytwércy,

b/ 8rednice nominalng,

¢/ znak gatunku stali,

d/ numer wytopu lub numer partii.

4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4,1. Pakowanie. Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcdéwkg odpa-
dowa o0 érednicy do 8 mm lub tadmg 0o odpowiedniej wytrzymaiodci. CO najmniej w trzech miejscach
réwnomiernie rozlozonych, & walcédwke w kregach zwigzanych co najmniej w dwéch miejecech, rowno-
miernie roztozonych. Wigzahn nie nelezy uiywaetc jeko zewiesi w czasie transportu,

Po uzgodnieniu pomiedzy zamawiajacym i wytwdrce kregi welcédwki mogg byc dﬁdatkawa zwigzane
w wigzki. Masa wigzki nie powinna przekraczsC 5 t, jezeli przy zaméwieniu nie uzgodniono ina-
¢zaj. Inny rodzaj pakowania nalezy uzgodnié przy zeméwieniu,

4.2, Przechowywanie., Wigzki pretéw i kregéw walcéwki orez kregi powinny by¢ skiadowane wg
ogbélnie przyjetych i stosowanych w budownictwie warunkéw w magazynach, zbrojarniach 1 ne pla-
cu budowy. |

4,3. Transport. Walcéwka i prety moge byC przewozones dowolnymi édrodkemi trasnsportu, przysto-
sowanymi do tego celu. W przypsdku laedowania do jednego wagonu wigcej niz jednej pertii pre-
téw, nale2y je zabezpieczyC przed pomieszaniem,



$.1. Progrsm badan

sprawdzenie powierzchni /3.3i/,
sprawdzenie wymiardw /3.2./,
sprawdzenie skiadu chemicznego wg analizy wytopoweil /3.3./.
sprawdzenie skiadu chemicznego wg analizy kontrolnej - na zgdenie zemewiajscego uzgod=-
nione przy zaméwieniu /3.3./.
o/ okreslenie masy odcinkdéw walcdwki 1 pretéw /3.2./.
f/ préba rozcisganis /3.4./,
g/ prébe zginanie /3.5./.
Na podetawie porozumienie stron moge byC przeprowedzane badania dodatkows, np. badenia sta-
tystyczne, nieniszczace metody kontroli wiasncéci mechanicznych oraz masy wyrobdw i inne, dla
ktérych wymagania i sposdb przeprowadzanis nalezy uzgodnié przy zeméwieniu.

R L8

BN-87/0644-55 ‘ |

5.2, Pertia, Walcdéwke i prety dostarcza eig partiami, Partig stenowl walcdéwka w kregach
i prety w wiazkach o jednakowej érednicy nominalnej, pochodzace z jesdnego wytopu.

5:5. Bodzeje badad, Tpobienarits

Sprawdzenie po- |
wierzchni /3,1 f;

Sprawdzania WY =

miaréw /3.2./:

-~ &rednicy rdze-
| nia d i wy- }
sokosdci Ze-
berak hﬁiﬁ

- diugodci pre- |
tow

- owalnodci

Sprawdzenie

isktadu chemicz-
'naga wg anali-
zy wytopowe]
/3:.3./

tadu chemicz-

nego w? analizy |

kontro
£3.3:/
- na 2pdanis Za-
mawiajgcego "
uzgodnione
przy zamdwie-
niu

Rodzaj baded ;

Pobiaeranie préb@k%

ne bie2sco w czae-~
sie walcowania
min 10 ¥ kregéw
walcdwki lub
pretéw

| wg PN-79/H-04004

Sgrawdzani@

'ﬁrmagr@waéxa @i@ z8 9@%

moca uniwersaelnych przy+

rzaddw pomiarowych

o doktadnotici 0,1 mas

w jednym przekroju

w odlegiosci co naj-
eniej 1500 mm od koh-
ca walcbébwki przy masie
kregu do 250 kg 1 co
najmsniej 3000 mm przy
masie kregu powylej

250 kg lub 150 mm od
kohca pregta;

dlugosc pretéw zmierzyc
tadmg stalowa z doklad-
noécia do 10 mm; -
owalnodéc nalezy okreé-

Enym przekroju maksy-
malnej 1 minimelnej
éf@éﬁiay ?dz@ﬁiﬁ

PN-78/H-04012,

PN-74/H-04013,
PN-79/H~04014,
PN~78/H-04015,
PN-79/H-04016,
PN-78/H-04018,
PN=B81/H-04024

0@13 %ad&ﬁ

’prz@ﬁrawaaza @i@ ﬁi@m
ua@rﬁgﬁﬂym &ki%ﬁ

e

11¢ przez pomisr w jed-|

nikdow badaft - wg tabl. 6.

Ocena wynikéw badat

wyniki powinny by¢ zgodne
z wymaganiami 3,1. 1 3.2;
wytwdrcy przysiuguije pra-
wo przesortowania partii
i ponownego przedstawie-~
nia do badah

é zgodnodc sktadu chemiczne~
| go wg enalizy wytopowe]

| daje w

wg PN-78/H-04010, |

z wymageniami 3.3,1. ﬁtwiar
dza dostawcas w atedcie; :
j@ﬁ@ﬁ& wyniki nie cdpowia-
@agaﬁi&wf partie

| nelezy uzna¢ za niezgodneg
{ L *?@ag&ﬁﬁawi ﬁﬁ?@y

| wgaiki powinny ﬁyé zgﬁéna &

z wymageniami 3.3.2: jeze-
11 wyniki nie odpowiadais

wymaganiom, partig nalezy

uznaC za niszgodng z wyma-~
ganisesi normy

¢d. tabl. 6
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cd, tabl.6

Opis badan

Rodzaj badad Pobiersnie prébek | Ocena wynikéw badath
5 {Okredlenie masy |  przeprowadza sie¢ przexz
odcinkéw préb- | zwezenie odcinka préb-
{nych pobranych jpo jednym odcinku |nego walcéwki lub preta
do préby roz- iprébnym o diugo~ |z dokiadnoécig 1,0 g
ciggania {6ci 1 m z dwich  przy 8rednicy nominal- wyniki powinny byé zgodne
/3.2.2. tabl.2/ [pretdéw rdéznych naj poniz2ej 10 mm, dla | =z 3.2.2, tabl. 2
| iwigzek lub dwéch |pretéw o érednicy no-
|kregdéw walcédwki minalnej od 10 do 20 mm |
1 lwyhranych loso- | 2z dokladnoécig 2,0 g,
iwo z partii la pretédw o érednicy
| | nominalnej powyze]}
1 20 mm z dokiadnodcig

i | | |1 % masy odcinka préb-

| nego

6 |Sprawdzenie j : | przeprowadza sie wg
lwiasnodci wy- ; | PN=-80/H~04310 przy za-
trzymatosécio- | stosowaniu prébek nie
i wych i cbrobionych machanicz-
-~ préba roz- inie /o pelinym przekro-

cigganis jw/;: rzeczywisty po-
/3.4./ | przeczny przekré] pré-

bek walcdéwki 1 pretéw
2ebrowanych oblicza

. |8i¢ wg wzoru podanego
w 3.2.2.;: przekroje

jwg PN-B4/H-04308 |walcdéwki i pretéw Ze- jezeli wyniki préby roz-
z kazdego odcin- browanych oblicza sie¢ | ciggenia i zginania e9

‘ ka pobranego do |z masy ﬁkraélanaa wg zgodne z wymaganiemsi 3.4.
iwmyznaczania masy |[Lp. 5. W przypadku | partie wyrobdw nalezy
wg Lp.5 naleiy braku maszyn o odpo- uzna¢ za zgodng z wymags-
pobrac po jednej |[wiedniej sile rozcig~ | niami, W przypadku nie-

g prébce do préby gania, dopuszcza sie | zgodnodci wynikdw nalezy
rozciggania 1 po |[stosowanie prébek przeprowadzic¢ préby po-
jedne] prébeces do |okrggiych nie mniej= wtédrne na podwéjnej licz-
préby zginania ezych od § 10 mm z gitéw- bie prébek w stosunku do

chanicznie; obrdbce me~ | jezell wyniki powtdérnych
chanicznej mog9 byc pod+< préb sa zgadno z 3.4,,
dene tylko prety o dred< partie nalezy uznacC za
nicy nominalnej powyzej | zgodng z wymaganiami nor-

l ,  kami, obrobionych me- pobranych po raz pierwszy:

|20 mm, dla ktérych my, Jezeli chociaz jedna

;  przekréj poprzeczny ob- | z prébek powtdrnych da wy-
licza sle z pomiardw ' nik ujemny, partig nalely
idrednicy w trzech uzna¢ ze niezgodng z wy-
miejscach na diugosci maganiami normy
posiarowe] prdébki

Sprawdzenie wias-
nosci technolo- -
igicznych ' wg PN-78/H-04408
- préba zginania i

i /‘3'%*’;

5,4, Atest, Do kazde] partii walcédwki lub pretéw dostewca obowigzany jest dostarczyl atest,
w ktérym nalezy podac co najmniej:

a8/ nazwe wytwlrcy,

b/ nazwe zemawiajgcego,

¢/ numer zaméwienie,

d/ numer wytopu lub partit,

e/ oznaczenie wg 2.2.,

f/ klase stali,
skiad chemiczny wg analizy wytopowe},
wynikl wezystkich przeprowadzonych badan,
mas® partii,
znak kontroli jakoédot,

QLLIY
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6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

BN-87/0644-55

Partie uznena za niezgodng z wymaganiami normy wytwdrca moZe przesortoﬁaé lub naprewié
i przedsteawi¢ do bada®h jako nows partie. Welcéwke lub prety o negatywnych wynikach badah na-
lezy uznal za niezgodne z wymaganiemi normy, przy czym badania te s@ ostateczne.

KONTIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca projekt normy: Instytut Metalurglii Zelsza, ul. K, Mierki 12,

44-101 Gliwice

2, Normy zwiazane:
PN-75/H-93200.00

PN-79/H-04004
PN-81/H~04006

PN-78/H-04010
PN-78/H-04012
PN-74/H-04013
PN-79/H-04014
PN-78/H-04015
PN~79/H-04016
PN-79/H-04018
PN-81/H-04024
PN-84/H-04308
PN-80/H-04310
PN-78/H=04408
PN-83/N-03010

PN-79/N-03021

PN-84/M-69005

S ZwieconeidosssdconaniainarnkIioe sy e B Lymi yeEn vz asnaBcl oW

gdzie:

; tow zebrowanych kles

Walcéwka 4 prety okrggte walcowane na goraco. Wymiary.

Sprawdzanie skiadu chemicznego stali 1 staliwa.

Pobieranis i przygotowanis prébek do analizy wytopowe].

Angliza chemiczna stall 1 staliwa. Pobieranise i przygotowanie probek

z wyrobdw.

Analiza chemiczns surdwki, 2sliwa 1 stsli. Oznaczanie csitkowite] za-
wartodéci wegla.

Analize chemiczna surdwki, 2eliwa i1 stali. Oznaczanie zawartosci
manganu.

Analiza chemiczna surdwki, 2eliws 1 steli. Oznaczenie zawartosci
krzemu.

Analiza chemiczna surdwki, Zeliws 1 stali, Oznaczanie zawartodci
fosforu.

Analize chemiczna surédwki, 2eliwa 1 stali. Oznaczanie zawartodci
siarki.

Analiza chemiczna surdwki, teliwe 1 etali. Oznaczanie zawartodci
chromu,

Analiza chemiczna surdwki, 2eliwe i stali. Oznaczanies zawartoédci
niklu,

Analiza chemiczna surdwki, 2eliwa 1 stali. Oznaczanie zawartoédci
miedzi,

Stal. Pobieranie prébek do badah wilasnoédei mechanicznych.

Préba statyczna rozcigganis metali,

Technologiczna prébas zginenie,

Statystyczna kontroles jakodci. Losowy wvbér jednostek produktu do
prébki.

Statystyczna kontrola jakosSci, Kontrola odbiorczs wediug oceny alter-
natywnej. Plany badania,

Spawalnictwo. Spajelnoéé metali. Terminologias.

ytrzymatoéciowych walcéwki

3.1. W przypadku prowadzenis oceny statystycznej i speinienie poniz2ej podanych warunkdw,
walcéwke 1 prety Zebrowane zalicza sig¢ do wyZzeze] kategorii jakosci.

3,2. Ocena etatystyczna wiasnofci wytrzyma2odciowych polege ne okresleniu nastgpujgcych
zaleznoéci:

a/ Yipg>x1w+ t8 /i/

- @érednia wartoé wytrzymaelodcl na rozcisganis R, lub grenicy plastycznosci /Rg =~
wyrainej, Rp 2 - umownei/ w populacji generalnej wyrobu,
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X4 v - wartosc dyakwalifikujgca wielkosci wiesnosci wytrzymakXodciowych, tj. wielkosci
Ra min 1ub R, /Ry o/ g4 wg punktu 3.4, tabl. 5 noramy,
t - wielkoéC¢ zelezna od prawdopodobiefistwa spelinienia wymagath, przyjmowans dla wal-
céwki i pretéw przy prawdopodobiefistwie 97,5 ¥ jako réwna 2,
S - 8rednie odchylenie standardowe w populacji generalnej.
* ,
b/ Xjp>0,9 X4, + 35, /2/
gdzie:
Egp -~ minimalns érednie wartoé¢ wielkoéci R 1lub Re /Rg o/ w kazdej partii lub wytoptie,
So - érednie odchylenie stendardows w partii lub wytopie.
</ Zip w:?”xiw /3/

3.3. WskaZniki statystyczne wissnodci wytrzymalodciowych powinny odpowiadeé¢ - dla n;lcénki
i pretéw zebreﬁanyﬁh wyzsze] katagarii jakodéci - wymagsniom tebl, I-1.

Tablica I-1

Srednica
nominalna d,
mm

n/ w przypadku walcéwki o érednicy naninalnaj 6 i B m® doﬂuazcxa tiq podwyzazaniu § 1§,
4,9 MPa

3.4. Kontrola jakodci wskaZnikdéw wiasnodci wytrzymeloéciowych przeprowsdzana u wytwércy
W!"Gbﬁ.

3.4.1. Wymagane wskaZniki jakodci walcéwki 1 pretéw 2ebrowanych powinno zabezpieczyé prze~

strzeganie technologii wytwarzania 1 nalezy je sprewdzel przez badanis zgodne z punktem 5.3,
tabl. 6 normy.

3.4.2, Wielkodci ?}pg, Rﬁp* S 1 8Q okredla ei¢ na podetawie analizy statystycznej wynikéw
biezgcej produkcji, jedli nie zoetely one ustalone w dokumentacji technicznej., Dla walcéwki

i pretéw 2ebrowanych wy2szej kategorii jakodci wekazniki te powinny odpowiadaé¢ warunkom po-
danym powyzej w punktach 3.2, 1 3.3, |

3.5. Kontrola jakoéci wskainikéw wytrzymesloéciowych przeprowadzana u zemawiajgcego wyrdb,

3.5.1. Jezeli dostawa walcdwki i pretéw wyzezej kategorii jekoéeci, dle ktérych spelniono
warunki oceny statystycznej, potwierdzona zostala zadwiadczeniem jakoéci, wéwczes zamawiajg-
cy moze nie przeprowadza¢ sprawdzajacych badah wlasnodci wytrzymsloéciowych.

3.5.2. W przypadku koniecznosci eprawdzenie wiasnodci wytrzymalodciowych przex zamawiajg-

cego, badanie przeprowadzs si¢ ns 6-ciu prébkach z kazdej partii, pobranych losowo 2 pretéw
réznych wigzek lub walcéwki réznych kregdw.

Otrzymane w prébach wyniki powinny speinié nastepujgce warunkis
&/ Xggns Xip - 1.64 8, /Y



10 | Informacje dodatkowe do BN-87/0644-55

gdziet »

t = 1,64 - stanowi wielkosé odpaaixdajgcg 95 ¥ prawdopodobiefistwa speinienia wymagat,
X - gstanowi wynik R lub Ralfﬂo_zf.o najnizezej wartodci 2z badet 6-ciu prébek

min
z partii,
X, - stanowi Srednig wartoéé R, lub RS /Rq 2/ wynikdéw badathh 6-ciu prébak z partii,

3.5.3. Najnizszy wynik wydiuzenia uzyskany w prébie rozciggania nie powinien byc nizezy
od wymaganego As min wg 3.4, tabl. 5§ normy.

4. Normy zagraniczne
GOST 5781-82 Crans ropsayeKaTanad ANA apMUPOBaHWA Xene300eTOHHHX KOHCTPYKiuh

GOST 7564-73  Cramp. OCmme npasuza OTGOpa NpPoG, BaroTOBOK B OCPASHOB A MEXaHM-
YeCKRMX ¥ TEXHOJOIMYECKMX MCHHTaHRMR

GOST 7566-81 [lpokar ¥ U3Aeausa AancHehmero nepepena. IllpaBulma NPHEMKH, MApKHPOBRH,
yNaKOBKW, TPAHCNOPTHPOBAHWA M XDPAHEHHA

GOST 12004-81 Crans apuMaTypHasa. MeTozu McinHTaHM# Ha pacTAXOHHE

5. Symbol KTM 3510
6. Autorzy prelaktu normys prace zbiorowa



