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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на автоматы холодно- 
шгамповочные четырехпозиционные для крепежных изделий стер­
жневого типа, предназначенные для изготовления болтов, винтов 
и других крепежных изделий стержневого типа из калиброванного 
металла с временным сопротивлением а в < 750 МПа, подготовлен­
ного для холодной штамповки, изготавливаемые для нужд народ- 
ног хозяйства и экспорта.

параметры и размеры автоматов должны соответствовать 
у\ ‘ < шг-шм в табл. 1.

1. ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

Ном ше официальное

Е
Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1988



С 2 ГОСТ 9861—88

Т а б л и ц а  1

г  О 1 ы мм

аI \ *> ера не рйpar £Tpos гсэ е? 75 Нормы

Диаметр с~ерАья из
„ „ jа *оо^ьшии j 6 8 10 | 12

делия*
я^иче* чьи 7 f 5 6 8 10

Номинальное усилие, **№Н '-с )  1 0 32 
(32)

0 50 
(50)

0,80
(80)

1 25 
П25)

Наибольший диаметр за о овки 8 10 12 ! 15
|

{наименьшая 1 12 16 20 25

1
Н И О О г ы ц а я  f 6 0  j 80  ; 100 120

НаиСопсшая длина за

}
ши сдньар- i 

i ом ред> 
дирсванни | 80 100 130 ,50

ГСУТОВлИ )
при две и ^

М |
лиров^нии * 70 90 п о ПО

И ОМ И 4 3  ~ Ы  ЛЯ Г р  о  
извс AireibHCCTb шт/мин j

•а и большая 
ji а мешч [ 280 240 210 н о

К_______ _
1|чйиме| ьшая, j 
не бог*. с ПО 100 90

}

75

Удельный расход злеы рсз ергии j 
К ' * \  кВт мин/МН, не более i

1
0 270 0 250

---------- —

0 270 0 240

Удельная масса A***,  i  \ / *
более

W  ,  НС 1

37о 350 345 4 4
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Продолжение табл. I
Р а з м е р ы ,  мм

Наименование параметров и размеров Нормы

Диаметр стержня из­
делия*

наибольший 16 20 24

наименьший 12 16 20

Номинальное усилие, **МН (тс) 2,00
(200)

3,20
(320)

5,00
(500)

Наибольший диаметр заготовки 20 24 32

Длина стержня изде­
лия

наименьшая 30 40 50

наибольшая 150 180 220

Наибольшая длина за­
готовки

при одинар­
ном реду­
цировании Г80 220 270

при двой­
ном реду­
цировании 160 220 250

Номинальная про­
изводительность, шт/мин

наибольшая, 
нс менее 125 110 75

наименьшая, 
не более 60 50 30

Удельный расход электроэнергии 
Кэ , кВт*мин/МН, не более 0,296 0,345 0 345

Sf*n 4* 1 оо
Удельная масса К м , k i / mm ’ , не 

более 443 568 620

* Для изделий класса прочности 10.9 по ГОСТ 1759 4— 87. 
**  Для справки.
***  Определяют по формулам:

N
Р о м«  ’ * „ =

м

d M 6

где К — установленная мощность главного привода, кВт;
Яном — номинальное усилие автомата, МН;

п — наибольшая номинальная производительность, mi./мин;
М — масса автомата (без технологического инструмента, механизма вы­

талкивания из пуансонов, приставного электрооборудования, площа­
док обслуживания, устройства удаления аэрозолей, ш> мопоглащаю- 
щих ограждений), кг;

2 Зак. 1623
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d — наибольший диаметр стержня изделия, мм;
t — наибольшая длина стержня изделия, мм.

П р и м е ч а н и я :
1. Наибольший диаметр заготовки указан из условия получения изделий с 

внутренним шестигранником методом истечения из металла с временным со­
противлением Ов =  750 МПа (75 кгс/мм2).

2. Нормы номинальной производительности рассчитаны из условия изготов­
ления болтов по ГОСТ 7805— 70 и ГОСТ 7808—70 (см. приложение 1).

1.2. Автоматы должны изготавливаться со встроенными устрой* 
ствами:

фасочно-подрезным;
резьбонакатным: с роликом и сегментом — для изделий с наи­

большим диаметром стержня от 6 до 12 мм или плоскими плаш­
ками — для изделий с наибольшим диаметром стержня от 6 до 
24 мм.

1.3. Резьбонакатное устройство должно обеспечивать получе­
ние резьбы с полем допуска 6 q по ГОСТ 16093— 81.

1.4. По заказу потребителя автоматы должны быть укомплек­
тованы механизмом выталкивания из пуансонов, для изделий с 
наибольшим диаметром стержня 12 мм и более — правильно-за- 
дающим устройством, для изделий с наибольшим диаметром стер­
жня 10 мм и менее — разматывающим устройством.

1.5. Наибольшая длина стержня изделия не должна превышать 
его 10 диаметров.

1.6. Размеры посадочных мест высадочного инструмента авто* 
матов должны соответствовать указанным в табл. 2.

Наибольший диаметр 
стержня изделия 6 8 10 12 16 20 24

Диаметр посадочного
от резно- 
1 о 40 50 55 60 70 80 90

места инструмента в мат­
ричном блоке высадоч­

ною 55 65 70 90 120 120 150

Длина посадочною места инст­
румента в матричном блоке 120 140 200 240 250 300 350

Диаметр посадочного места 
инструмент в пуансонодержатс- 
ле 50 60 70 80 100 ПО 125

Длина посадочного места инст­
румента в пуансонодержателе 60 70 80 90 НО 130 150

П р и м е ч а н и е .  Поле допуска посадочных диаметров — Н7, поле допуска 
посадочных длин — h9.
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2. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

2 1 Общие требования при проведении проверок — по ГОСТ 
15961— 80.

2 2. Если конструктивные особенности автомата не позволяют 
провести проверку точности на длине, к которой отнесен допуск, 
то последний должен быть пересчитан на наибольшую возмож­
ную длину измерения. Полученный при пересчете допуск менее 
0,01 мм принимают равным 0,01 мм.

2 3 Для проведения проверок рекомендуется применять сред­
ства измерения в соответствии с приложением 2.

2,4 При изготовлении и сборке автоматов должна быть обеспе­
чена геометрическая точность мест крепления инструмента:

1) допуск перпендикулярности оси отверстия для крепления 
пуансона в пуансонодержателе к задней опорной поверхности пу- 
ансонодержагеля — 0,01 мм на длине 100 мм;

2) допуск перпендикулярности оси отверстия для крепления 
матрицы в матричном блоке к задней опорной поверхности мат­
ричного блока — 0,01 мм на длине 100 мм.

2,5. Базовая поверхность для проверок 2 7 2 и 2 7.3 — верти­
кальная поверхность станины в месте прилегания матричного бло­
ка

Доп>ск плоскостности поверхности — 0,06 на длине 1000 мм.
2 6 Проверки 2 7 4— 2.7.8 предназначены для проверки точно­

сти резьбонакатных устройств автоматов с роликом и сегментом, 
2 7 9— 2 7 12 — с плоскими плашками.

2 7 Устанавливаются следующие проверки и нормы точности 
автоматов

П р о в е р к а  2 7.1. Зазоры между вертикальными и горизон­
тальными направляющими ползуна и ста­
нины (для автоматов с нерегулируемыми 
направляющими)

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт 1.
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1

2

Значения зазоров должны соответствовать указанным в табл. 3.
Т а б л и ц а  3

Р а з м е р ы ,  мм

Наибольший диаметр 
стержня изделия 6 8 10 12 16 2J 21

Суммарное значе­
ние зазоров 2 Я  в 
вертикальных на­
правляющих

наимень­
шее 0,06 0,10 0,14

наиболь­
шее 0,09 0,18 0,27

Значение зазора в 
горизонтальных на­
правляющих

наимень­
шее 0,03 0,04 0,05

наиболь­
шее 0,05 0,07 0,10

М етод проверки

Зазоры между направляющими ползуна 2 и С1анины 3 измеря­
ют щупом 1 в крайних положениях ползуна*

Измерения проводят одновременно спереди и сзади, справа и 
слева.

В автома1ах с хоботообразным ползуном зазоры измеряют 
между основными и дополнительными направляющими.

Суммарное значение зазора между вертикальными направляю­
щими определяют сложением зазоров между правыми и левыми 
направляющими.
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П р о в е р к а  2 .7 .2 . Параллельность осей отверстий в пуансо- 
нодержателе ходу ползуна

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 2.

Черт 2
Допуск параллельности — 0,02 мм на длине 100 мм 

Метод проверки

В отверстие пуансонодержателя 1 для крепления пуансона 
вставляют цилиндрическую оправку 2. Индикатор 3  укрепляют на 
неподвижной части автомата так, чтобы ею  измерительный нако­
нечник касался поверхности оправки.

Измерения проводят в переднем и заднем крайних положениях 
ползуна в двух взаимно перпендикулярных плоскостях последова­
тельно для всех отверстий в пуансонодержателях.

Отклонение oi параллельности определяют разностью показа­
нии индикатора в крайних точках проверки.

П р о в е р к а  2 7 3  Перпендикулярность хода ползуна к вер­
тикальной поверхности станины в месте 
прилегания матричного блока

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 3.

Допуск перпендикулярности -  0,02 па длине 100 мм.
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Метод проверки

К вертикальной поверхности станины 3 в месте прилегания 
матричного блока прикладывают угольник 2. Индикатор 1 укреп­
ляют в ползуне так, чтобы его измерительный наконечник касал­
ся измерительной поверхности угольника.

Измерения проводят в переднем и заднем крайних положениях 
ползуна в двух взаимно перпендикулярных плоскостях.

Отклонение от перпендикулярности определяют разностью по­
казаний индикатора в крайних точках проверки.

П р о в е р к а  2.7.4. Радиальное биение шпинделя в месте 
посадки резьбонакатного ролика

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 4.

Черт. 4

Допуск радиального биения шпинделя в месте посадки резь­
бонакатного ролика должен соответствовать значениям, указанным 
в табл. 4.

Т а б л и ц а  4
мм

Наибольп нй диамемр 
ст-'ф/кня изделия ь Ь- 12

Допуск радиальною биа ня 0,033 0,050

Метод проверки

Измерения проводя! индикатором I, который устанавливают 
на поверхности верхней плиты корпуса шпинделя 2  так, чтобы его 
измерительный наконечник касался поверхности 3 шпинделя в ме­
сте посадки резьбопаклгпого ролика D.

Шпиндель приводяl во вращение. Радиальное биение опреде­
ляют наиботьшей разностью показаний нпдиьаюра за один оборот 
шпинделя
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П р о в е р к а  2 7.5. Торцевое биение опорной поверхности 
шпинделя под резьбонакатный ролик

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 5

Черт 5

Допуск торцевого биения опорной поверхности шпинделя под 
резьбонакатный ролик должен соответствовать значениям, ука­
занным в табл. 5.

Н аи больш и й  д и ам етр 8 10 12стерж н и  и эд ети я

Допуск юрцсвого биения 0,025 0,035 0,040

Метод проверки

Индикатор 1 устанавливают на поверхности верхней плиты 
■корпуса шпинделя 2 1ак, чтобы его измерительный наконечник ка­
сался опорной иоиерхност 3 иод резьбонакатный ролик. Шпин­
дель приводят во вращение. 1орцевое биение определяют наи­
большей разностью показаний индикатора за один оборот шпин­
деля.
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П р о в е р к а  2.7.6. П ерпендикулярность оси ш пинделя к по­
верхности корпуса ш пинделя под опору 
резьбонакатного сегм ента

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 6.

/
3

Черт 6

Допуск перпендикулярности оси шпинделя к поверхносш кор­
пуса шпинделя под опору резьбонака i hoi о сегмента должен со­
ответствовать значениям, указанным в табл. 6.

Т а б л и ц а  б
м м

Н а и б о л ь ш и й  д и а м е т р  
с тс  р ж и я  и т д е  1 и i

о ,
7

Д  1П > t к  п е р п е н д и  
к \ л я р и о с т и Д п н н а  и з м е р е н и я

6 2 8 0 0 , 0 3 3 2 5 0

8 ,  1 0 3 0 0 0 , 0 3 5 2 6 5

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

М етод проверки

Измерения проводят индикатором 1, гоюрый жеегко закрепля­
ют на поверхности D шпинделя 2 так, чюбы ею измерительный 
нат оиечпик касался поверхности 3 под опору резьбонакатного сег-

D х т
мента на расстоянии ог оси Ш пиндель приводят во вращ ение.

Отклонение ш перпендикулярности определяют наибольшей раз­
носило показаний индикатора.
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П р о в е р к а  2.7.7. Перпендикулярность оси шпинделя к го­
ризонтальной опорной поверхности под 
резьбонакатный сегмент

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 7.

2

Черт. 7

Допуск перпендикулярности оси шпинделя к горизонтальной 
опорной поверхности под резьбонакатный сегмент должен соответ­
ствовать значениям, указанным в габл. 7.

Т а б л и ц а  7
мм

Наибольший диаметр 
стержня изделия

Допуск перпендикуляр* 
нпеги Длина измерения

6 0,033 140

8, 10 0,035 150

12 0,035 190

Метод проверки

Измерения проводят индикатором 1, который жестко закреп­
ляют на поверхности D шпинделя 2 так, чтобы его измерительный 
наконечник касался горизонтальной поверхности 3 опоры под резь- 
бонакатный сегмент. Шпиндель приводят во вращение.

Отклонение от перпендикулярности определяют наибольшей 
разностью  показаний индикатора.
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П р о в е р к а  2 7 8  Параллельность поверхности шпинделя
под резьбонакатный ролик относительно 
вертикальной опорной поверхности опоры 
под резьбонакатный сегмент

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на
черт 8

Доп\ск параллельности поверхности шпинделя под резьбона- 
катнын ролик относительно вертикальной опорной поверхности 
опоры под резьбонакатныи сегмент должен соответс1вовать зна­
чениям \ казанным в табл. 8.

Т а б л и ц а  8
мм

Нни( j iiifi диаметр ! 
стержня изделия

\
1 ь Ь 10 12

Д о т е к  п чра I юльно
сти 0 033 0 035 0,035

Б а з  mlрения а 55 70 88

Метод проверки

Индикаторным нуромером 2 измеряю! расстояние между по- 
верм ю ны о D шпшуеля 1 и вертикальной опорной поверхностью 
3 опор,,] но i резьбоначлныи сегмент в крайних, возможных для 
измерения, положениях А и Б Измерения проводят по краям и се 
ре они вертикальной опорной повсрхносш опоры под рсзьбона- 
капши с с I м е т

( ) 1кюнение от параллельное 1и о!феделяют наибольшей раз­
ностью показании ипдикаюрного нмромера в положениях А и Б .
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П р о в е р к а  2 7 9  Параллельность горизонтальной опорной
поверхности ползуна в месте прилегания 
плашки направлению движения ползуна

Проверку проводят в соответствии со схемой, \казанной на
чер

£

Черт 9

Дои\ск параллельности горизонтальной опорной поверхности 
лол уна в месте прилегания плашки направлению движения пол­
я н а  должен соответствовать  значениям, указанным в габл. 9.

Т а б л и ц а  9
ч м

Наиболь иий диаметр 
стержня изде ши Lohvlk ^ m e n  пост

6 0,01
8, 12 OOlb

lb, 20, 24 0 02<>

Метод проверки

1 Ь м е р ш е л ь и }  ю ю л о в к у  2  уетанлвтиваюг на станине 1 з а щ  
ч к Г  I ее измерительный наконечник касался  серетины горизон­
тальной опорной поверхности ползуна 3 в месте при ipi ания п гаш- 
кп и Г и I перпендикулярен ь ней.

П араллельность  проверяют в крайних, возможных для изме­
рен 1 я, точках по длине гор ш ош ал ьн ой  опорной поверхности пол­

нот плашку при его перемещении.
Отклонение от параллельности определяют как наибольшею 

э а з л и и ь  показаний индикатора.
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П р о в е р к а  27.10. Параллельность вертикальной опорной 
поверхности ползуна в месте прилегания 
плашки направлению движения ползуна

( Й о
и

Черт. 10

Допуск параллельности вертикальной опорной поверхности 
п ол зу н а  в  месте п р и л ега н и я  п лат к и  н а п р а вл ен и ю  д ви ж ен и я  п о л ­
зу н а  должен соответствовать значениям, указанным в табл. 10.

Т а б л и ц а  10
мм

Наибольшим диаметр
LTPp/KM И 1ДСЛИЯ Допуск Параллельности

6 0,016
8; 12 0,025

16; 20; 24 0,030

Метод проверки

Измерительную юловку 2 устанавливают на С1анине 3 так, 
чтобы ее измерительный наконечник касался середины верти­
кальной опорной поверхности ползуна 1 в месте прилегании плаш­
ки и быт перпендикулярен к ней.

Параллельность проверяют в крайних, возможных для изме­
рения, точках по длине вертикальной опорной поверхности ползу­
на под плашку при его перемещении.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
разность показаний индикатора.
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П р о в е р к а  2 1 Л L Параллельность горизонтальной опорной 
поверхности плашкодержателя в месте 
прилегания плашки направлению движе* 
ния ползуна

Проверку проводят в соответствии со схемой указанной на 
черт.. 11.

/ г

Черт 11

Д туск параллельности горизонтальной опорной поверхности 
плашкодержателя в месте прилегания плашки направлению дви­
жения ползуна должен соответствовать значениям, указанным в
табл 9

Метод проверки

Измерительную юловку — устанавливают на полз\пе 1 так, 
чтобы ее измерительный наконечник касался середины юризон- 
тальной опорной поверхности плашкодержателя 3 в месте приле­
гания плашки и был перпендикулярен к пей.

Перед установкой измерительной головки вертикальные опор­
ные поверхности под плашки в ползуне и плашкодсржателс уста­
навливают параллельно. Точность установки — согласно провер­
ке 2 7.12.

Параллельность проверяют в крайних, возможных для измере­
ния, точках по длине горизонтальной опорной поверхности плаш- 
кодержагеля под плашку при перемещении ползуна.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
разность показаний индикатора.
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П р о в е р к а  2 7.12. Параллельность вертикальных опорных 
поверхностей под плашки в ползуне и 
плашкодержателе в вертикальной плос­
кости (для автс^^^ов с вертикальной 
осью вращения ш1ашк°ДеРжателя Ре* 
гулировании непо£ВЙЖНОЙ плашки)

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на  
черт. 12.

Черт 12

Допуск параллельности вертикальных опорных поверх 
под плашки в ползуне и плашкодержателе в вертикальной 
кости должен сошветствовать значениям, указанным в табл

Н а и бо ль ш и й  т а ч е т р  
с те р ж ня  изд<. ти Д о п у с к  параллельно ти

6 0 ,0 2

8, 12 0 ,0 3

l b ,  2 0 ,  24 0 ,0 4

Метод проверки

Индикаторным нутромером 2 измеряют расстояние между вер­
тикальными опорными поверхностями под плашки в ползуче I и 
плашкодержателе 3 в крайних, возможны* лля измерении сл о ­
жениях А и Б. Параллельность проверяю7 по кРаям и середине 
проверяемой поверхности при прижатом ползуне к вертикальной 
направляющей станины.

Отклонение от параллельности опредеЛяют наибольшей раз­
ностью показаний индикаторного нутромер3 в положениях 
Разность допускается только положительна*1*
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П р о в е р к а  2.7.13. Радиальное и торцевое биение маховика

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 13.

1

Черт 13

Допуск биения должен соответствовать 
в табл. 12.

значениям, указанным 

Т а б л и ц а  12
мм

Диаметр млхенжка
Допуск биения

радиального торцеього

До 1000 0,10 0.20
Св. 1000 0,16 0,30

Метод проверки

Индикатор 1 укрепляют так, чтобы ею измерительный нако­
нечник касался поверхности обода маховика 2 при измерении ра­
диального биения и его торцевой поверхпосш па расстоянии 10 мм 
от образующей поверхнос1и при измерении торцевого биения.

Биение определяют наибольшей разносило показаний индика­
тора за один оборот маховика.

П р и м е ч а н и е  Проверку не проводят, если маховик динамически сбалан­
сирован

3. ПРОВЕРКА АВТОМАТА В РАБОТЕ

3.1. Проверка автомата в работе проводится из1 отовлением из­
делия с наибольшим диаметром и длиною стержня по табл 1 на­
стоящего стандарта.

Допуски размеров крепежных изделий, отклонений формы и 
расположения поверхностей и методы контроля — по ГОСТ 
1759.1—82.

Допустимые дефекты поверхности и методы контроля — по 
ГОСТ 1759.2—82.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

ТИПОРАЗМЕРЫ БОЛТОВ, ИЗГОТАВЛИВАЕМЫХ НА АВТОМАТАХ ПРИ 
НАИМЕНЬШИХ И НАИБОЛЬШИХ ЗНАЧЕНИЯХ НОМИНАЛЬНОЙ 

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ

Т а б л ица  13

Наибож лии диа­
метр сгерлня из­

делия, чм

Номинальная производитель- 
НОС 1 ь. шт/мин Типоразмеры болтов

наиченьп ая наибольшая по ГОСТ 7805-70 ПО ГОСТ 780S-70

б
110 —

М6Х12

—М 6Х60

— 280 М6Х30

8
100 —

М 8Х16
—

М8Х80

— 240 — М8Х40

10
90 —

All 0X20
—

м ю х ю о

— 210 — М10Х50

12
75 —

М12Х25
—

М12Х120

_ 180 — Ml 2X 60

Ы
60 -

М16Х30
—

м ю х ю о

___ 125 — М16 X 80

20
50 —

М20Х40
—

М20ХЮ0

__ ПО — М20Х90

24
30 —

М24Х50
—

М24Х220

_ 75 — М24Х1Ю
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СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЯ, ПРИМ ЕНЯЕМ ЫЕ ПРИ П РО ВЕРКЕ  
ТОЧНОСТИ АВТОМАТОВ

1 Щупы по ГОСТ 882—75
2 Индикаторы часового Типа с ценой деления 0 01 мм по ГОСТ 577—18
3 Индикаторы многооборотные с ценой деления 0,001 мм по ГОСТ 9696—8
4 Угольники поверочные 90 ° по ГОСТ 3749—77
5 Меры длины концевь е плоскопараллельные по ГОСТ 9038— 3
6 Нутромеры с ценой деления 0,01 мм по ГОСТ 868—82
7 Нутромеры с ценой деления 0,002 мм с пределами измсрег я 50— J60 

100— 160 мм по I ОСТ 9244—75
8 Головки измерительные рычажно-зубчать^ с Ценой деления 0,002 мм таг 

2ИГ по ГОСТ 1883 3—73, установленные в штативах ШМ 1 по ГОСТ 10197—80
9 Оправка цилиндрическая {допуск цилиндринвостп 0 002 мм па дц> 

100 мм с радиальным биением 0,003 мм и шероховатостью цилинаришсо w 
верхности не ниже R a= ^ 0  32 mi м чо ГОСТ 2789—73)
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3. Срок проверки — 1994 г., 
периодичность проверки — 5 лет.

4. Стандарт содержит все требования СТ СЭВ 1830— 79 и СТ СЭВ  
1827— 79. В стандарт дополнительно включены показатели на­
значения, экономного использования материалов и энергии, про­
верки точности опорных мест под установку резьбонакатного 
инструмента

5. ВЗАМ ЕН ГОСТ 9861— 83; ГОСТ 12408— 77 и ГОСТ 19847— 74 
в части многопозиционных автоматов для крепежных изделий 
стержневого типа

6. С С Ы Л О Ч Н Ы Е Н О РМ А ТИ В Н О -Т ЕХН И Ч ЕС К И Е Д О К У М ЕН ­
ТЫ

гл ie ТГГД, па когорпн дана ci мка I Помер пункт'1 ipino [ еппн

ГО С Т 577— 68
|
| При.юление 1

ГОСТ 868—82 S П р и л о ж ен и е  3
ГОСТ 882—75 :! П р и л о ж ен и е  1
Г О С Т  1759 1— 82 1| 3 1
ГО С Т 1759.2— 82 3 1
ГО С Т 1759 4— 87 1 1 1
Г О С Т  2789— 73 Приложение ]
Г О С Т  37 4 9 — 77 П р и л о ж ен и е  1
ГО С Т 7805— 70 1 1
Г О С Т  7808— 70 i 1
ГО С Т 9038— 83 При 10А1НИС 1
Г О С Т  92 4 4 —75 п р и л о ж е н и е  1
Г О С Т  9696— 82 П р и л о ж ен и е  1
Г О С Т  10197— 70 I inH/Ю КОШИ ]
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Г О С Т  16093— 8! 1 )
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