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1. общие положения
Настоящая методика поверки распространяется на контурографы М.220 (ла.,rее по

тексту * контурографы), изготавливаемые АО <Завод ПРОТОНD, г. Москва, г. Зеленоград,

и устанавливает методы и средства их перви.пrой и периодпческой поверок.

1.1 Контурографы не относятся к многоканальным измерительным системzlм,

многопредельЕым и многодиапalзонным средстваN{ измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельньrх измерительньD( K:rHaJroB и (иrпл) отдельньrх aBToHoMHbD(

блоков из состава средства измерений д'rя меньшего rшсла измеряемьD( веJIичин или на

меньшем числе поддиalпазонов измерений не предусмотрена.

i.2 Контlрографы до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в

процессе эксплуатации, в том числе, после ремонта - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпJuIр контlрографов.

1.4 Периодической поверке подвергается каждьй экземпJuIр концрографов,
находящийся в эксплуатации, через межповероIшые интервшIы, а также контурографы,

повторно вводимые в эксплуатацию после Ех длительного хранения (более одного
межповерочного интерва.ча).

1.5 Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки конryрографов
используемьIх в качестве средств измерений в соответствии с Государственной
поверочной схемой дlя средств измерений геометри.Iескrх параметров поверхностей
сложной формы, в том числе эвольвентньIх поверхностей и угла наклона lпании зуба,

угвержденной приказом Федермьного агеЕтства по техническому регулированию и

метрологии от б апреля 2021 года N 472,ив соответствии с Государственной поверочной

схемой для средств измерений параметров шероховатости Rmax, Rz в диапазоне от 0,001

до 12000 мкм и Ra в ди.ша:}оне от 0,001 до 3000 мкм, }"твержденной приказом

Федера,тьного zгеЕтства по техническому реryлированию и метрологии б ноября 2019

года N 2657.

В результате поверки должны бьrгь подгверждены след}тощие метрологические
требования, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 - Метрологические требования к контурографам

Пределы допускаемой абсолютной погреrпности
при применении в качестве

средства измерений
при применении

в качестве рабочего этilлона
П. l 0.1 от 0 до 200 мм 2 мкм (на 100 мм)

4 мкм (на 200 мм)
П. 10.2 от 0,005 до 220 мм +(1+0,05.L/100),

где L - измеренное
значение по оси Х, мкм

П. l0.3 от 5 до 15 мм +(0,2+0,l.R/100), мкм
где R - измеренное

значеЕие радиуса, мкм
П.l0.4 от 0" до З60' +0,06"

П.l0.5 от 0,005 до 220 мм
+(1+0,05,Н/100), мкм
где Н - измеренное

значение по оси Z, мкм

Щиапазон измерений

z



,Щиапазон измерений
Пределы допускаемой абсоrпотной погреrшlости

при применении в качестве
средства измерений

при применении
в качестве рабочего эталона

П.10.6 от 0,025 до 10 мкм

+(0,002+0,03 Ra), мкм
где Ra - измеренное
значение параметра

шероховатости Ra, мкм

Проdо:tэюенuе mаб.luцы Ne l

1.6 При поверке должна бьпь обеспечена прослеживаемость поверяемьж

контурографов к Государственным первиIшым специальным этrlлонаJ\.{:

- единицы длины в области измерений геометрических парамsIров поверхностей сложной

формы, в том числе эвольвентньD( поверхностей и угла H.rKJIoHa линии зуба ГЭТ 192-2019

осуществляемм при поверке методом прямьгх измерений рабочих эталонов

Государственной поверочной схемы для средст8 измерений геометрических параметов

поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентньн поверхностей и угла наклона

линии зуба, утвержденноЙ приказом Федершlьного tгентства по техническому

регулированию и метрологии от б апреля 2021 года N 472;

- единицы длины в области измерений парrш,{етров шероховатости Rmax, Rz и Ra

ГЭТ 113-2014 осуществляемм при поверке методом прямьD( измерений рабочих этilлонов

Государственной поверочной схемы для средств измерений пара}rетров шероховатости

Rmax, Rz в диап.воне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоЕе от 0,001 до 3000 мкм,

утвержденной приказом Федерального агентства по техническому регулированию и

метрологии от б ноября 2019 года N 2657.

1.6 Реализация методики поверки обеспечена п}тем передачи единиц величин

методом прямых измерений.

Таблица 2 - Оп ии по ки
Проведение операции при

периодической
поверке

первичной
поверке

Номер пункга
методики
поверки

Наименование операции

дада
,7.1

Внешний осмотр
да8 даОпробование
дадаПроверка прогрitммного обеспечения

Проверка метрологических характеристик и подтверждение соответствия средства
ологическим требованиямизмерений метр

дадаl0.1Определение отклонения от прямоли-
нейности перемещений по оси Х

да10.2
Определение абсолютной погреш-
ности измерений линейньrх размеров
по оси Х

да да10.3
Определение абсолютной погрешнос-
ти измерений радиусов

да да10.4Определение абсо.lпотной погрешнос-
ти измерений цлов

2. Перечень операций поверки средства измереншй
2.1 При проведении поверки контlрографов должны быть выполнены операции и

применены средства поверки, )тазанные в таблице 2.

з
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Наименование операции
Номер пlтrкта

методики
поверки

Проведение операции при
первичной

поверке
периодической

поверке
Определение абсолютной погрешнос-
ти измерений линейньrх размеров по
оси Z

10,5 да да

Определение абсолютной погрешнос-
ти измерений параметра шерохова-
тости Ra

10.6 да

Подтверждение соответствия средства
измерений метроломческим требова-
ниям

10.7 да да

Проdолэlсенuе mаб.пuцьt Nэ 2

2.2 В слуlае отрицательного результата при проведении одной из операчий, поверку

контурографов прецращают и контlрографы признilют Ее прошедшими поверку.

3. Требоваяия к условиям проведения поверки
3.1 Поверку следует проводить в нормальньrх условиях окружающей среды:

- температура окружающего воздlха, ОС от 18 до 22;

- относительная влажность воздуха,7о, не более от 10 до 80.

3,2 Контурограф и дрцие средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 ч

при постоянной температ}?е, соответствующей нормальным условиям.

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускаютсЯ лица, имеющие ква:lификацию поверителя, изr{ившие порядок работы с

контурографом, а также знающие требования настоящей методики и работающие в

организации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

4.2 Щля провеления поверки контlрографа лостаточно одного поверителя.

5. Метрологические и техяические требования к средствам поверки

5.1 При проведении поверки должЕы применJIться средства поверки, указанные в

таблице 3.

4
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Таблица 3 - С по Kll
Перечень рекомендуемых

средств поверки
Операции поверки,

требуrощие
применение

средств поверки

Метрологические и
технические требования к

средствzlм поверки,
необходимые для поверки

Прибор комбинированный Testo
608-Н1, (Рег.Nч53505-13)

среды: диапа}он измерний от
плюс 18 до пJIюс 22 'С,
пределы допускаемой
абсолютной погрешности
+ 0,5 'с;
Средство измерений
относительной вл:Dкности

воздуха: ди:lпaвон измерений
от 15 до 80 %, пределы

допускаемой абсолютной
погпешности * 3 7о

окружающей l

измеренииСрелство
температ}ры

8.1

плос_1 0 l Мера откJIонения от
плоскостности диalмеIром не
менее 200 мм, предел

допускаемого отк]lонения от
плоскостности 0,1 мкм

Мера для поверки приборов для
измерений контура поверхности
KN1 00, (Рег.N52266-12)

Рабочий эта,тон 2-го разряда
(мера контура), согласно
Государственной поверо,+rой

схеме для средств измерений
геомеФических параметов
поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентных
поверхностей и угла наклона
линии зуба, угвержденной
прикдlом Федерального
агентства по TexHиtIecKoMy

реryлированию и метрологии
отбап 202l года N 472

10.2

Мера для поверки приборов для
измерений конт}?а поверхности
KN 1 00, (Рег.}Ф5 2266 - |2)

Рабочий эталон 2-го разряда
(мера конryра), согласно
Государственной поверочной
схеме для средств измерний
геомеlрических параметров
поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентньD{

поверхностей и угла накJIона

линии зуба, утвержленной
приказом Федерального
агентства по техническому

реryлированию и метрологии
от б апреля 2021 года N 472

l0.3

Мера отклонения от
костности, (Рег.Nя48279- 1 l )
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Перечень рекомендуемьгх
средств поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для поверки

Мера для поверки приборов для
измерений конт}ра поверхности
KN 1 00, (Рег.]ф52266-12)

10.4 Рабочий эталон 2-го разряда (мера
конryра), согласно Государственной
поверочной схеме дJuI средств
измерений геометрических
параь,tетров поверхностей сложной

формы, в том числе эвольвентньIх
поверхностей и угла накJIона линии
зубц утверменной приказом Феде-

рмьного агентства по техническому

реryлированЕю и метрологии
от б апреля 202l года N 472

Меры длины концевые
плоскопарчrллельные, набор }Ф 1

(Рег. Nч 9291-9l), Меры длины
концевые плоскопараллельные
серий 5l6,611,613 и ZERO
CERA BLOCK, (номинатьное
значение длины меры 200 мм)
(Рег. JФ 32668-14).
Вспомогательное оборудование -

Мера откJIонениJI от
плоскостности, (Рег.N48279- 1 l ).

Рабочий эт.rлон З-го разряда (меры

длины концевые плоскопараллельные)
в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений длины в д,Izшазоне от 1,10-9

до 100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Росстандарта от 29 декабря 2018 года
N 2840

10.5

Меры профильные ПРО-l0,
(Рег.JФ46835- 1 1)

10.6 Меры шероховатости l-го разряда в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений параметров шероховатости
Rmax, Rz в диапазоне от 0,00l до
12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,00l
до 3000 мкм, }твержденной приказом
Росстан-дарта от б ноября 2019 года N

примечание: .щопускается использовать при поверке другие }твержденные и

аттестованные этalлоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и

поверенные. удовл етворяющие метрологическим требованиям, указан ным в таблице.

6. Требования (условия) по обеспечению безопасности проведенпя поверки

6.1 При проведении поверки контlрографа необходимо соблюдать требования

руководства по эксплуатации и других нормативньD( докуt{ентов на средства измерений и

поверочное оборуловмие.

6
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7. Внешнпй осмотр
7.1 Проверку вIlешнего вида следует производить пугем ввешнего осмота. При

вяешнем осмотре установить соответствие следующим тебовашлям:
- соответствие требованиям опис{lния типа контурографа в части комплекtности и
маркировки;
- соответствие внешнего вида изображениям, представленньD( в описаItии типа;
- целостность кабелей связи и электрического питания;
- отсугствие на наружньrх поверхностях коrrryрографа следов коррозии и механическ{х
повреждений, влияющих на эксплуатационные свойства конryрографа и ухудшающих его
внешний вид.

7.2 Контурограф с.*rтается прошедшим поверку в части внешнего осмотра, если
вьшолнены все требования пlнюа 7.1 .

8. Подготовка к поверке и опробоваппе
8.1 Конryрограф и средства поверки вьцержать яе меЕее 2 ч в помещении, где

проходит поверка, Перед проведением поверки и в процессе выполнения операций
поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки требованиям,
приведённым в п. З настоящей методики поверки.

8.2 Вкшочить контурограф.
8.3 Коптlрограф необходимо настоить, привести в рабочее состояние и

опробовать в соответствии с его эксплуатационной докупtентацией. При опробовании
необходимо проверить:
- отсутствие качания и смещений неподвижно-соединенньD< элементов;
- плавность и равномерность движения подвижньп частей;
- работоспособность всех фркчионмьньп< узлов и режимов.

8,4 Контурограф считается прошедшим поверку в части подготовки к поверке и
опробования, если они удовлетворяют всем вышеперечисленньь.r ,гребованиям.

9.1 Провести
последовательности:

9. Проверка программного обеспеченпя
проверк_ч программного обеспечения (да,rее - ПО) в следуюшrей

- включить контlрограф в соответствии с руководством по эксплуатации;

- проверить версию ПО: открыть ПО в контурографе, после чего с экрана
контурографа считать информацию о версии ПО.

9,2 Контурограф считается прошедшим поверку в части ПО, если данные ПО
соответств},ют указанным в таблице 4.

таблица 4 - Идентификационные данные По
Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное нмменование ПО Метрология
номер версии (идентификационньй номер) По 2.0.5 и выше
I_{ифровой идентификатор ПО (контрольная c},Itiмa исполняемого
кода)
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l0. Опрелеление метрологических характерисгпк и подтверrlцепие соответствия
средства пзмеренпй метрологическим требовапиям

10.1 Опрелеление откпонения от прямолинейности перемещенпя по оси Х
10.1.1 Отклонение от прямолинейности перемещения по оси Х определить с

помощью меры откJIонения от плоскостности с рабочим диаметром Ее менее 200 мм.

Измерения провести с использованием одностороннего щупа (угол 15', радиус 20 мкм),

входящего в стандартный комплекг контурограф.

10.1 .2 Меру установить на измерительньй столllк контрографа и провести

измерение меры.

10.1.3 Зафиксировать значение откJlонения от прямолинейности перемещений по

оси Х, считав результаты измерений с экрtlна монитора конryрографа.

l0.1.4 Контlрограф считается прошедшим поверку в части определения

отклонения от прямолинейности перемещений по оси Х, если измеренное откJIонение от

прямолинейности перемещения по оси Х не превышает значения, },кiхlaпEbD( в таблице 5.

Таблица 5 - ,Щопускаемое отклонение от прямолинейности перемещения по оси Х

10.2 Определение абсолютной погрешности пзмереппй лпнейных рдзмеров по

оси Х
10.2.1 Абсолютн},ю погрешность измерений линейньо< р }меров по оси Х

определить при помоци меры для поверки приборов для измерений контура поверхности

KNl00 (далее - мера KN100), Измерения с использовtlнием одностороннего rшупа (угол

l5o, ралиус 20 мкм), входящего в стандартный комплекг контурографа.

10.2.2 Меру KNl00 установить в приспособление для крепления и сориентировать

параллельно оси Х контурографа. Измерения произвести в центр:rльном сечении меры

KNl00.
10.2.3 Опрелелить абсошотную погрешность измерений линейньн размеров по оси

Х по формуле

АХ=Х"""-Хдейсгв, (1)

где Х"., - измеренное значение длины }л{астка меры KN100, мкм;

хдейсгв- действительное значение длины ytracтka меры kNl00, уке}анное в протоколе

поверки на неё, мкм.
10.2.4 Контурограф считается прошедшим поверку в части определения

абсолютной погрешности измерений линейньп< размеров по оси Х, если значения

абсолютной погрешЕости измерений линейньrх рaвмеров по оси Х находятся в пределах,

указанЕых в таблице б.

8

Наименование характеристики Значение

.Щопускаемое откJIонение от прямолинейности перемещений
по оси Х, мкм, не более*

2 (на 100 мм)
4 (на 200 мм)

*отсечка шага 2,5 мм, скорость не более 1,0 мм/с



наименование характеристики Значение
+(1+0,05 L/l00),

где L - измеренное значение
по оси Х, мкм

таблица б - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений линейньD(
ме впоосиХ

10.3 Определение абсолютной погрешности измеренпй радlrусов
10.3.1 Абсолютн},ю погрешность измерений радиусов определить при помощr

меры KNl00. Измерения провести с использовtlнием одностороннего щупа (угол 15',

радиус 25 мкм), входящего в стандартный комплект конт}рографа.

10.3.2 Меру KN100 установить на измерительном столике. Измерrггь радиус на

тассе, проходящей по диаметрarльному сечению. ,,Щуга трассы измерений должна
составлять не менее 120о.

10.3.3 Опрелелить абсолюп{ую погрешность измерений радиусов по формуле

(2)

таблица 7- Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений радиусов

l0.4 Определение абсолютной погрешности измерений углов
10.4.1 Абсолютную погрешность измерений плоских }тлов определить при помоцlи

меры KNl00. Измерения провести с использованием щупа (угол 15О, радиус 20 мкм),
входящего в стандартный комплект контурографа.

l0.4.2 Меру KN100 установить в приспособление для креплеЕия, сориентировав ее

рабочие поверхности параллельно оси Z контlрографа. Измерения произвести в

центральном сечении меры KNl00.
10.4,3 Вычислить абсолютн}то погрешность измерений углов по формуле

bF"=Bn" Дд"*..ч', (з)

где Pn."" - измеренное значение угла меры KNl00;
Дд"лсr"'- действительное значение }тла меры KN100, указанное в пртоколе поверки на

неё.

10.4.4 Контlрограф считается прошедшим поверку в части определевия

абсолютной погрешности измеревий углов, если абсоrпотная погрешность измерениЙ

углов находится в }казанньD( в таблице 8,

9

Наименование характеристики Значение
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений радиусов, мкм*

+(0,2+0,1 .R/l00),

где R - измеренное значение радиуса, мкм
*в диапазоне измерений радиусов 5 до 15 мм, при дуге окружности не менее l20o

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейньн puвMepoB по оси Х, мкм

Дr = rn." - Iдейсгв,

где ъзм - измеренное значение радиуса меры KN l00, мш;
rдейФg - действительное значение радиуса меры KNl00, yкar:}aнHoe в протоколе поверки на

неё, мкм.
10.3.4 Контурограф считается прошедшим поверку в части определения

абсоrпотной погрешности измерений радиусов, если значения погрешности измеренIй

радиусов н:lходятся в предел:rх, }казанньrх в таблице 7.



Наименование характеристики Значение
Пределы допускаемой абqолютной погрешности измерений утлов* +0,06о
*в диапазоне измерений углов от 0О до 360О

Таблица 8 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений Jтлов

10.5 Опредепение абсолютвой погрешности измеренпй лпнейньш размеров по
ocuZ

10.5.1 Абсолютнl.ю погрешность измерений линеfoъD( petмepoB конryрографа по
оси Z определить при помощи ступенек, составленных из концевьD( мер дIицы
(далее - КМ!) и притертьrх к плоскопар:lллельной пластине, значения KoTopbrx находятся
вн}три диilпазона измерений по оси Z конryрографа. Рекомендуемые номинальные
значения длины КМ.Щ: 3 мм, 50 мм, 100 мм и 200 мм. Измерения с использованием
одностороннего щупа (угол 15О, радиус 20 мкм), входящего в стандартный комплекг
контурографа.

10.5.2 Установить ступень из КМ.Щ вертик{rльно на измерительный столик
контурографа.

10.5.3 Провести измерение высоты сryпенек (Н1).

l0.5.4 Определить абсолютнlто погрешность измерений линейньн размеров по оси
Z по формуле

ДН= Ht - Ндейсгв, (4)

ГДе Ндg;стg- ЗН3ЧеНИе ВЫСОТЫ СТУПеНИ, МКМ.

10.5.5 Повторить опер tии по пп. 10.5.2 - 10.5.4 с использов.lЕием каждой ступени.
10.5.6 Контурограф считается прошедшим поверку в части определения

абсолютной погрешности измерений линейных размеров ло оси Z, если абсолютнiul
погрешность измерений линейньгх размеров по оси Z находится в пределaж, указанных в

таблице 9.

Таблица 9 - Пределы допускаемой абсолютной погрешЕости измерений JIинейньD(

рд}меров по оси Z

10.6 Определепие абсолютной погрешности пзмерений параметра
шероховатости Ra

10.6.1 Абсолютнlто погрешность измерений параметра шероховатости Ra
определить при помощи мер шероховатости. Измерения провести с использоваЕием
одностороннего щупа (1тол 60', радиус 7 мкм), входящего в ст.!ндартньй комплею
контlрографа.

10.6.2 Подобрать не менее трёх мер шероховатости, номинальные значения
параметра шероховатости Ra которьrх равномерпо распределены в пределах диапазона
измерений контурографа, Меры поочередно установить под щуп профилометра таким
образом, .rгобы профиль меры был ориентирован перпендикуJuIрно оси Х контурографа.
Установить фильтр в соответствии с 1кiванным в протоколе поверки на меру. Измерения

Наименование характеристики
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейньж размеров по оси Z, мкм

+(1+0,05 t1/100),
где Н - измеренное значение

по оси Z, мкм

l0

Значение



провести на 5 равномерно распределенньD( по поверхности меры участка)( (лля кажлой
меры).

10.6.3 Срелнее значение для пара}rетра шерховатости Ra определить, к.к среднее

арифметическое значение из измеренньж значений в соответствии с формулой

л-а = 
IiLдRоi, (5)

где Лс1 - i-oe измеренное значение пaplllt{eTpa шерховатости Ra меры, мкм;
и - количество измерений.

10.б.4 АбсолюпIую погрешность измерений парrметра шероховатости Ra
определить по формуле

ДRа = Rа - Rадс , (6)

где Rao. - действительное значение параметра шероховатости меры, указанное в

протоколе поверки на неё, мкм,
10.6.5 Конryрограф считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений параметра шероховатости Ra, если абсолютная погрешность
измерений параметра шероховатости Ra находится в пределtlх, указzшньD( в таблице l0.

10.7 Подтверждение соответствия средства измерений метрологпческим
требовапиям

10.7.1 Конryрограф считается прошедшим поверку, если по пунктам б - 9,

соответствуют перечисленным требованиям, а полученные результаты измерений по

пункry 10 находятся в пределalх допустимьD( значений.

10.7.2 В случае подтверждения соответствия конryрграфа мgгрологическим
требовани-ш,r, результаты поверки счит:lются положrтельными и средство измерений

призн:lют пригодIым к применению.

10.7.3 В сJryчае, если соответствие конryрографа меlрологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считtlются отицательными и средство измерений

признzlют непригодным к применению.

Наименование характеристики Значение
Прелелы допускаемой
погрешности измерений
шероховатости Ra мкм

абсолютной
парамета

+(0,002+0,03 Ra),
где Ra - измеренное значение параIlrетра

шероховатости Ra, Mlo,r

ll

Таблица l0 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений параметра

шероховатости Ra

1 1. Оформлеппе результатов поверки
l1.1 По результатaм поверки оформляется протокол поверки. Протокол поверки

оформляется в произвольной форме. Протокол поверки должен содержать результаты по

выполненным в соответствии с таблицей 2 операчиям поверки. Протокол поверки

оформляется в виде прилохения к свидетеJIьству о поверке или в виде са}lостоятельного

документа.



11.2 Сведения о результатах поверки (как положительпые, так и отрицательные)

передаются в Федеральный информачионньй фонл по обеспечепию единства измерений
(ФиФ).

11.3 При положительньtх результатirх поверки дополнительно по змвлению
владельца средства измерений или лицц предстaвившего его ца поверку, вьцается

свидетельство о поверке средства измерений на бумажяом носителе. Знак поверки в виде

оттиска клейма и (или) наклейки наносится на свидетельство о поверке.

11.4 При отрицательньD( результатах поверки дополнительно по змвлению
владельца средства измерений или лицц предстzlвившего его на поверку, вьцается

извещение о непригодности на бумажном носителе.

Начальник отдела 203

ФБУ кНИЩ ПМ-Ростест> М.Л. Бабаджанова

Заместитель нача,тьника отдела 203

ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест> .Щ.А. Карабанов

Начальник лаборатории 203_2

ФБУ кНИЦ ПМ-Ростест>

Инженер II категории отдела 203

ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест>

В.А. Костеев

,,Щ.Р. Хуснетдинова

|2


