
гост 370-9,3

ЕЖГОСУДАРСТВЕПНЫЙ СТАНДАРТ

СТАНКИ ВЕРТИКАЛЬНО-'СВЕР ЛИЛЪНЫЕ,
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Предисловие

I .РАЗРАБОТАН Госстандартом россии

ИН ЕСЕН Техническим секретариате .... Межгоеуварствеиного совета по стацвзртизации, мет-
рологи и ~tсертификааи I,t

2 ЛРИНЯТ Межгосу.оорствеrlrlы:\t советом по ставпаргизапин, метровогни и сертификации
21 октября 1993 г,

За припятне проголосовали:

Ресиублнка Еi::.Jшруr:ь
Р~публнка Kьrprbl.JI:ТiiH
Рос;п\'БЛНХI:I МолдоВ!1
PCI(t:.i,1 ikКitя Феяерапия
РI:CН\,WIШШ ТlIДЖикиcril Н
Туркмен встан

, IIнна

1-1 illl •• е ШJn.;J.l ше шш 110 Ir;I:J!.Jt.oru DPГ~II" ПО L:ТiJ.I'~iII1T":J;HI ",11

сгвнцарт
ыртыэстанларт

Мсяловвстанварг
осстанвврт России

ТlIДЖltКcraндн.рт
Турк ...ен глввгосинсвекция

Укоаины

j Lтаипарт соответствует междуиародпыи стандарта
части нор>... точности. Пршюжеаие к станпарту разработано методом прямого примепения между-

стапаартов нео 2772-2-73; исо 1773-2-73 и полностыо им соответствует

4 .ВЗАМЕН ГОСТ [22.7-79 и гост 370-~ L

5 ПЕРЕИЗЛАНИЕ . Август 2005 Т_

И.зд,3.теЛЪСТ130 стаилартов. 1993е Стандартвнформ, 200.-

Настоящий стапяарт 11f' может быть полностыо или частично воспроизведен, тиражирован .И
распрострвпен в качестве официа ..льиоге И::ЩаШН! на территории Российскон Федерации без разре
шеиия Федераяьного агентства по техническому регуяированию .•1 метрологии
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МЕЖГОСУ А r Т8Е.f{НЫИ т н

гхнки вветикшьно-сввг ПИЛЬНЫЕ

Оевевяие pa1_"epы~HODМM ТОЧIIОСТИIИЖ~СТКОСТИ гост
370-93

er1ical dлllilЩ mJichiJ1C~.
B.rsir: dimcru.ions, Sl2lndards of ассшасе I1l1d rig;idity

ДаП! IIIWДI!IIHII 199,S_"I-О1

Настоя Щfllit стандарт распростраз IЯется 113 У" Ивереальн ые опношпиндел 611 ые и м ногош 1:1и I~-
целыпае (рядные) вертикальпо-сверлвлыше стаяки классов точности Н "'Е П, в ТОМ числе на.станки
программвыи управлением, изготовляемые для пужп народиого хозяйства и экспорта.

Требования иасгояшего стандарта являются обязательными, за искяючепивм 2.7.

1 Основные рвзиеры

1.1 Основные размеры устанавливаются цпя стаяков следующих испояненвй;
1 - на круглой колонне:
а) с плитой;
б) с крестовым столои;
2 - на круглой колонне с пешемпим поворотным (ooKpyr ОД'IOАили двух осей) откидпым столом;
3 - на призмагической колонне:
а) 'с лоаьемиыи стсяом-пяиюй:
б) с подъемным крестовым
- на n ризмагической

а) с плитой (тумбой):
б) С крестовым етолои.
1.2 Основные размеры станков 1I0.'1:»::IШI еоответствоватъ аяи [,1М •Ш DИСVI~ ке 1.• ! 1} таблице [.

Пr::IIШlНl!вие 1.

1 11I ' I
! 11

1I
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ГОСТ310-93

ИСltwDlЕВ]f1!

а
На рисунке обозначены:
В - ширина раБО"lсеi поверхности креСТОВОГОстцча:
В1 - ширина рвбочеи поверхности сзтшв-илиты;
В, - ширина рабочей яоверхнссти плиты:
Й - нанбольшее раестояние от торцв шпинпеля ДО Рl:lбоч~ii поверхности крестового етела;
liJ- наибольшее р<LССП)Jlt-шеот торца шиинаеля до рабо-геii поверхности сюлв-пльпы;
}J1 - наибольшее раестояние от торца шпинаел» до рабоагей поверхности вшиты:
[1 - выпет от колонны ДО ОС!!. шпинвеля;
Jj - наибольшее перемещение ·ШolДlзиж.нm·о шпинценн,

Рисеиск I

Та б п иц а I
в иилпиметрах

Y[1I0"HUIt ,1111"""'1' "".рло",," " CТ'L'" ..5 3 6 12 J(j, 11) 25 32 411 50 63 .!Ю
по ГОСТ 11I5D

8. не ыенсе ]25 ]60 200 250 зао (2S0) 400 50!}

В!. не ыенее - 3W 400 500 630 800
91. не менее 161) 200 2SO 400 500 630 8{)0

Длина крестового СТО..'З, не менее 200 250 320 400 500 630 1Ю0
1/. не ие нее 125 ]IЮ 250 320 400 :500 560 630
1/1, не менее - mo 630 750 80(} 900

1/2' не менее 16О 25t) 400 630 8UO 1000 1250 1400

Нввбсл ьшее перемещение Х 160 200 2:50 320 400 500 63(}
крестового птопв по ОСИ коор-

r 100 ] 25 160 200 250 320 400цинвт, не менее

L1• не менее J60 180 200 250 32i) (300) 4{)0 500
'1_ не менее 5с. 70 1.00 I 125 160 I 200 250 ~20 4tю
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Окончакне maa:IUJ<r.r I
В милпиметрах

~rL:.'D8iII.u" ,D11~IMtrrpсверве ни» " L:D..IIo' 4S ПО з 6 12 111 10 I !5 32 I <lО 51) I 1>3 !ШГОСТ IО.Ш

НifрV'.кныii 110 ГОСТ 9953 810 012 Blg -
Конец янутрен I'ШЙ [\., орэе ПО

шнинлелн ГОСТ 24644 - I 2 3 4 5 ()

с KOH)''t: ностькз 7:24 1'10 I IГОСТ 24644 - зо 4О 50
ширина 10; 12 12; 14 14; 18 18; 22

Размеры Т-об- крестового
розных пазов расстояние стола 4.0; 50 50: 63 63; 81) 8(}: 100 100; 125
IЮ ГОСГ 1514 между пазвмн стопв-пзи-

ты, плиты 50; 63 63;fЮ 8(1; 100 100; 125 ]25; 160
При ~' е ч а н 11.е - Значеннн в скобках не являются предпочнгтепьныыи,

1.3 Ширина рабочей гювершоети крестового стола 8, стояа-плиты 81 ~tплиты ~, увеличенная по
ш Lel.lию с укаааш юn в таблице 1. ДOJГ.IO Iы шабиратъся из ряда ({а ] () rOLI ЫiЗ6, при этом Тэобразные

пазы в раССТОЯШ1Ямежду ними принимаются 13еоозветствии с устааевлешюй ш приной стола.
1.4 Станки исполнения 2 могут изгеговпяться с' круглым столом диаметром D, равным ширине

стола-плиты 81'
1.5 Длина рабочей поверхности стола-плиты. плиты ,.!ЮЛЖ!13 быт ь пе менее ширины 8,1'1 В, It

выбираться из ряда '{а 40 гост 66з6. -
1.6 Числовые значеиия параметров. приведеиные в таблице 1 с указанием «пе мепееь, припи-

~ЫЮТ'СЯ из ряда Ra 40 госг 6636.

2 Гееметрячвская точвесть станка
2. 1 Общие требования 1{ испытаниям станков IШ точиость - ПО ГОСТ К
2.2 СхеМЫ.1 способы ИЗl\,(ереIIИn геометрических параметров - по ГОСТ 22167 ~1Iшсгоя шему

С·ШII.дарry •
2.3 Для мпогошпипдевьиых (рядных) станков пролерки выполняют для каждого шпицделя.
2.4 Поцвижпые рабочие органы, не перемешаемые при проведении измерений, УСТШIa]l.![И:оают в

реднее положение и пр., Iшвичии зажимов закрепляют, если отсутствуют лолслнителъные указания.
2.5 Для паклавпых столов просерки по 2.8-2.]4 прополяг вяе ставка. Проверки по 2.]51{ 2.16

проводятся ДЛЯ столов, осиашеппых мекапизмами поворота.
2.6 ДОIiI)'СКИ при вроверках точности стаиков не ДОЛЖНЫ превышап .. значений, у

2.8-2..20.
2.7 ПО согвасовани Ю

указанных в .1астояшем стаиларте. котор
П{ проверки должны быть определены при

1.8; ПllОСХОСТlIОСТЬ :раБОIJt

иных в

'·'1 потребитель может выбрать только те проварки из
аракгеризуют интересуюшве потребителя свойства, н
каэе С'ТаВЮ1.

Рисунок Рисуно
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ДOJI~С", МI:М, .a,'~'СВНКOII Itn~cco" rO'lllOCТlI
_J).t1lllbll 11"IW~pc ItIlJI, \.11

11 n

До 200 :10 12
Св. 200 до 12{) 25 16
~ 320 • 500 30 ю., 5(1) • 800 40 25

" 800 .. 1250 50 ю
----------- -

Вы1L~'клОСТЬ 1-11:: .11,011'1"(;квегся
--

Измерения - по roclГ 22167, раза. 4, метод 3 (рисунки .2 М 3). Крайние сечения волжны быть
расположены от края рабочей поверхности на расстоянии не 'боле-е О.2 проверяемой ДЛИIIЫ.

n р ~I :!.! е '1 11'Н И е - Вмноюш нинцельн ых сгвнхвх С оБШ)Нi столом ,[1.1111ИН измерения распояагается сим-
метрично относительно КD.Ж,.'Jоruшнинцеля и не должна превышагь длины 1L"Зl'rIl:'р1:'НИЯанаиогвчного сщношпнн-
ельного станка

2.9' П:РЯМW1ИllfйRОСТа. ipaeКТO:I
r"'РВ101п:аЛLlIOII ПЛОСКОCТII .

продол~oro н па

..

в б п и ц а 3

Д(IJI)1С~ ...МЕМ, Д.'511 CT.1IiIi:OII I:!ШСL:Оn гочносги
.!IIllllHl 1]f!JИ'МС'IIJ~IIIIiЯ .. '-1М

11 n

До 200 12 8
Св. 200 до 320 Ib 10
" 320 • 500 20 12
t 500 • ~OO 25 16.. 800 • !250 30 20

Измерения - по гост 22267, ращ. 3, метоа Iб (рисунки 4 и
Стоп веремешают на вею длииу хода.
2.10 Пара.плел],IIОCTh рабачеD 1l0Ве'РШOC'Пt кресто:80ro пола wpa.ектории его црод,

R

Тв б п и н а 4

110110 Н

Рисунок 6

OJI'w'CK .. "'&:.\1, Д.IJ5l a.::тaIIKOIJ x.aaCL:o,n точиостн

11 n

16
20
2
30
О

1
12
1
20
2s
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Изиерепия
топ вереи

2.11 Пар
щевня етепа

i1311,6. MeтQll [а (рисунок 6).
шают на вею длину хода.
елышеть боковых CТOPOlt lIаПРUJUlющеm n:.aзQ яреетевеео стола траси,'rОРJlН neve

• •
/1. 1 .111

Рисунок 1

Измерения - по ГОСТ 22267, разц. 6

дшtllJl пе реме шеи ШII.

М>I

ли ttEO'n K.lilCCD.

гочноети

н I n

I{)
12
1',
М
25

опа-

2.12 Псрпсu.цю::yЛЯРIIОС1'Ь IшпраВЛflllU1 попс,речuo.ro перемещеJIИЯ крестовою стола х еге пр ....
ОЛМlОМУ перем:ещепию

Рисунок 8

к..Mt:M I ~.'3X L':r.LII.ti:OII t:JlilCL:Cl'n

ТDЧlitкПI

11 п

16
20

10
12
16

'ЛЯрIIOC'I1.
лее 500 ММ.

епшя-п ПI1И'IЫ ОСН в;раЩС1IНЯ
ШПИllДеля:

а) а 8е;Р'fИJmJlЬJfоА nIlOCКOCWHCHMМCT,pмlHетаака;
б) • BepntкaJJI.Ilo:A nЛОc:i:ОС-Т,н, перПСllJIIНКУЛЯРIlОМ к влоекпетн енМ1tетр:ин CТnIlIШ

6



а
Рисунок 9

DIIYL':X I .\IIrLII ... 1,!Ш CTiJJLKO.

кл ассов точ ностиШИI"·'1"
4DШШ('Т)11 рuБD'I~fi

ГОСТ 310-93

30
:50

n

150
300

20
30

Пр .11М е ч в Н и е - 1111"';'IOH КQНLШ шпинделя по

неподьеыным крестовым (;ТО ..10М ДOJ I}"(;.КJ1 уьееньшвют
в 1,25 раза; ДJLA ствн ков на крушоii колонне и ставков
'1.: револ ьверной головкой ДОПУС.J(Н уI!tЛИ·LШШIl.1Т I!

1.25 раза,

.олус КЗЮТ ТОЛ ЬКО К колонне, 11 стан КОВ С

Измерения
]з, станках с переиещающимся ПО, высоте стодом-плитон измерения прововят в нижнем ~t

верхнем положениях подъемного стола. Перед кажлым измерением стол и шпиидеяьиая бабка
lIОЛЖНLI бы", зажаты. Шпаьщельная бабка находится !о среднем положегвяи.

ДЛЯ стаяков с КРУГ.l1ымвращающимся СТО,10Мпроверку проводив 13двух ксходных положения
через 180". За отквеиепие ООТперпенаикуляриости Пр.!Ш1МШОТ наибольший результат измерений.

ДШl станков на круглой колоппе при проверке перлевдикупярностм рабочей
плиты к оси вращения шпицделя измерения проводят при повернутом относительно
столе, при котором освсбожлается ДI1Яиэмерепия рабочая ПОООРХ.иостьплиты.

2 . .14 ПерпеllДИt.'УЛЯР"OCTh wpaектории перемещеп:иа ШП:Иllделя (:РИС)'IIОК 10.1) или шп
бабки (РИС]'IIОК 10.2.) рабочей ПОlер).11:001:И епша, C1r'ОЛ3-ПЛИ'fId. П1IНThI:

а} в :ае,Р'I1ИКШIЬUОЙ ПIIОCJ[ОСТИ. симметрии етанкв;
б) :1 оертикa.m.по.Й П1IОСХ:ОСТИ, перпеДlljИК}'ЛЯРfЮ" и: паоекеезн сиllOtетр:ии етанва

11

Рисунок 10.1

IJ а

Рисенок 10.2

Ilt
,...

[~;III

1
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.IИ:tLU II-CP~ ~I t!;ше ннн Ilfllllll.u~,,'JI

4ш 1111I~te.'''II[]1I 6361(111. UM

6
Св. 60 ДО 10
... 100 • 160
... 160 • 310
.. 320 ,. .50

(до 3:IO)
(Св. 320,IJ0 SОЩ

п р и ~I е '1 j\ Н 1'1 С - Нвкпон

11

_5
зо
40
6

п

IfI
'()

2.5

раза,

Измерения - по ГОСТ 12267, разв, 9, метов 16 (рисунки ]0.1, 10.2).
В станкак с перемешаюшиися столом измерения проводят в его среднем положении.
Перел измерением ,СТОЛ и шпнгыельиая бабка ДОЛЖНЫ бы
Шпиндельную бабку и шпиндель перемешают на всю д.ЛJШ\' хода. но не более 500 ММ.
2. [5 РОДИ3ЛМlOf биtшие пов.ср.\шоc'пI цшrтрир}'Ющеоо опер

Рисунок ] I Рисунок

Та б л и u 11 9

tlЛSI ста'1 КОП

к:..'~IССDIIi fO'IIIOOl..1

Измееепия - ПО ГОСТ 22267, ращ, 15. метов ] (рисуцок 1]) яяи ращ, ]6, мегоп 1 (РИСУIIОК 12,.
2.16 Торцовое 'биение !раБОlJей пов.ер..UIOСТН 1l0BOpoтOO.ro етпла

Рисунок 13

а fi 11 J1 Ц 11 It.I

11 n

Ib 10
20 20 12

.. 500 25
00 30

.. 1250 40

1C..'I~ICCLl. гочпостиш I<pllll" (<\1яа " • ''j.) р;обаЧ.li
ПОI.I~РЖIIОСТI1 сгцви, \•••

20
.. .500

.00
.. 1250

н n

2-0
2.5
О
40
.50

1
I
2О
2
30

Измерение - ПО гост 11267, разд. ]Н. метод 1 (рисупо« 13).
Измернтельпый наконечник должен отстоять от оси вращения на радиусе не менее 0,4 ширины

диаметра) рабочей поверхпости стола.
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Изиерепия провелят в циаметраяьио противоположных положениях измерителеяого прибора.
Доп~'скается провоцигь измерения с помощью коитровьиого кольца.
2 • .17 РадИnЛМlое БНellие xOllyca ШПИIЩeJIЯ:

Рисунок 14

ИIIЫ образytlOЩf'.А KOIIVC

Рисунок 1

Гв б п и в а 1К

AOrJ)·CI.. ~llCkl"

У~ДDIIII1А/r н"..< l'
l1Л. па., KUU КJB'L:COII

,D 11 i:lmoe-rр с.пер.!ll.!- L.• 1 .. гочпоеги
IIIIЯ • .,1 ..

11)'НХта

1-1 n

до l2
2.1611. в - 12 8

2.166 100 20 12

СВ. 12 ДО 20
2. 1ба, 11 - 16 10

Н66 200 25 16

Си. 20 ДО 8tJ
1.100,11 - 20 12

2.166 300 30 зе

Измерения - по ГОСТ 22:267,разд, 15, иетоды 1. (рисунок 14) ИШ1 2 (рисунок 15"
2.18 Осевее онеl(ие ШIlЮl,llелJt (вля стаиков с программным управлением)

Гв б л ILua 12

}"с.tUlИILlII .llliSllnp
lIOJI :;ск: .. "IC~I. ,0,1" СПI. KOI) .K глассо n 11]'111Ot: 11I

сu.eРЛifl!llllИ: .. UM
11 n

до 12 8 5
Св. 12,11020 10 б

" 2{) ,. 40 ]2 8,. 40 • 1ю 16 10

Измерения - по ГОСТ 2.2:26
2.19 Тоqш)(~п.ЛИllсАl1 1: и ШIlИIIДeЛЫIOА б:аб.ПI (для стан коп

.,
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Рисунок 17

РIi~'НОК 1<)

IIc~'fIOK 1

raJIIEOa кл ш:соas точносзи

н

А I RII .., I-12
16
20
25
30

R~; R...-J2 6
Н.

I
16 8

12 20 10
16 25 12

30 16

11 :J,lIБU.t~ ш а•• ,ttша

IIif!PI!L\Iif!!UI ени ... lI~i

i>

n

П Р и ~I е Ч а Н 1.1Я

) ДЛЯ станков С огношеннеы ПpФJ,ОЛЬНОI·О 11. поперечиото перемсщении не более 1 .е ,IIопуr:ки линейного
11озивиони РОВНИЮ' усгвнввливвюг по НIIИбол ЬШС-М'), из уквзан ных перенешеи ий.

2 ДЛя рябочих орявное, леремещаюшихся влоль оси шпннвелн, ,IIШI)I('КI'I. )'к.iUilHJII>lC В табл. 13. увелн-
'1111'"1101', но НС' более чем в 2 раза,

10

Измерение - яо ГОСТ 17М3, разд. 3, методы 1, 2, 3 или 4 (РИСУШШ 17-21п.
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Проверх

.юсть

в соотвегетвви с

2.20 Точвесзъ IIЮIШllldХ КООРДИIШ'[IIЫХ п:еремещеlllпi стопа, IШIИIIДМЯ н ШПНUJJ.елwо:Й О.il.бпt [япя
станков с цифровой ивликацией кооряииаг без авгоматического позиционирования

исунок 11 Рисунок 22 Рисунок 23

в б в и ц в I

ДОТ1}1С'К .. МIEМ. "~ISIl 1.: • .1.11.":011 E.'iJCCOO TD'-IIIOCТII

11.а~jёiо.IJ.ШOl.J.I 'n~(III'" пе JМ'Uf! ше IIJI н , ., М

11 n

До 2:00 25 16
Св, 200 до j2Q 30 20

,. 320 :. .soo 40 25.. 500 :. 800 50 30
~ &00 .. 1250 60 4()

Пр н ~I е ч а н I.! С - Д."]~] рабочик оргвнов, перемещаюшихся 13,110..,1> ОС.I шпинделя. ДОПУСЮ1, укаЗIIНЮilе в
твбл, 14, увеличивают, но не более Lle.)" в :2 риза,

Измерение - 1111.1 го(... 21267, разя. 19, методы ], 2 или 3 (рисунки 21-23).

11
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3 Точность образца-изделия
3.1 Общие требования к образцам-издеяиям - по гост 25443.
3.2 ТОЧIСОСТI. ,отверСТИЙ Н межоее-шх раСС.1ЮАIIИЙ 06раоща.·ИЗДfI1М1 (ДЛЯ станков с программшах •

.~пр.амеl1ием)

t

Ai. '-t ~I
$=(f.,JJd

в б л и ЦН I

Ш"РJIIШ. I.l""U.TJ» paoo".ii L L, L] t!
'IDIИ!РХ.'Ll>tТII CТOJ'3

ДО 320 ]15 во 56.569 12-20
Св. 32(})1O 1250 160 100 70,;11 10-30

ДЛn проверки используют предварительно обработанный образец в виде квавратноя пластииы
(рисунок 24, таблица 15).

Осповаяие и грани образца-изделия обработаны окончягелыю.

а б л и ЦВ l

.пОII)"С", MXJrI. ,0.11. ста.1 К 011 КЛOJ.-L:L:UII 10"llJLOL:1"11

1·1 iall Mll ~ш~яt П11'1111" II([реМif'шt'IJ 11101.. WM

tl n

ДО 3М 30 W
Сн.. 320,lЮ 1250 40 25

Пр н ~II:'Ч З Н 11с' - Для етвнков с: отношением НРОДuльного н поееречного
перемешенн il не более 1.6 допуск» межосевых рвостонн ий уствяввливвкн по ННИ-
бо..lьше~IУ пз указанных l1е]Х'мсщС'ниЙ.

Образец устанавливают n средней части еюпа симметрично его орелпей линии .1 производят
обi)аботку каждого отверстия.

Попе допуска диаметра просвервеыиого отверстня не вояжно превышать Н] 2 - вля стаиков
пасса точности Н: н11.- д.1Я станков класса точности П, При иеобхолимоетн аля выполнения
~tзмерешtЙпосле сверлепил на станке преиэводяг рвзвергывание отверетий.
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Измерение отверезий яроизводят 'с помощью упиверсалыпах при60РОВ.
Измерение межосевых расстояний производят в верхией или близко" К lIей плоскостиобразца

помощью;
а) оправок, вставляемых в обработанпые отверстия а. и плоскопараляеш ..яых концевых мер

ДIII~llbl (пвИТ'ОК);
б) коорди иап 10- изиеритеяы 10Н машии Ы, Iагегруме италъиОГО или упиве реального микроскопа;
В) специапыюго приспособлеиия, вредиазпачепнсге для измерения межосевых расстояний.
Погрешностъ межосевых расстояний равна разности задаиного И фактического расстояний

,tеж;w осями любых двух отверстий,

13
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пгнлохгнне
(06ЯЗllllff!1Jыtof!)

JКecт:i:OCTI. етаика
гисо 2772:-2; исо 2773-2)

1.1 Общие требования IIСIIЫПlНIIIiI станков на жесткость - по госг ~.
1.2 Проверку HII жесткость проводить lill сгвнквх с иеханичееков поцачей шпинцепя.
.3 ИЗМА!JlI!IUI:С' [IШЮИ:1!IlIIИ оси IшrpУЖ>СJIIЮПI ШIUlIIДI!1UI к РI(IO'lСН 1t41.l!pXНDC"1iII сговв, C'ITh111-ILIIIIТЫI "'1И 1Il.~IfТW

IЮД дl!iili~-rUl:''М OCI!..oH (,'"ПIr1i1l'Ч«иоii 11111JY31Ut:

1.3.1 D 81!р11tlUШwоiillLlОСКОСТН СИIЮIIПpИИ (рисуиок 25:з)
1.3.2 .0.шшекеств, IlеllD~I.'II,IUI.,"УЛllptluii и blPТIIICIIIJI .. IIOH МОСХОС11t СИlЮIl!'rpни. ПР~QlUlIII.1!ii: Чl!РI!3 ос..WlIIUlJЩ.lIII

(pllr.::)'HOK 256 •.

РШ:":,'НОК 25
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