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N O R M A  B R A N Ż O W A BN-82/0660-01

HUTNICTWO Zamiast

ŻELAZA I STALI Pręty, ko3tki 1 krężki swobodnie kute BN-64/0660-01

na matryce kuźnicze
Grupa kat. 0303

1. WSTĘP

1 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy aę pręty, kostki i krężki swobodnie kute ze steli 

węglowej konstrukcyjnej wyższej Jakości i stali narzędziowych stopowych do pracy na goręco, 

stosowane na wkładki matrycowe i matryce kuźnicze.

1,2, Zakres stosowania normy. Normę należy stosować przy produkcji i odbiorze technicznym 

prętów, kostek i krężków w zakresie wymagań, badań i oceny wyników.

2. PODZIAŁ 1 OZNACZENIE

2.1. Podział

2.1.1. Podział w zależności od przeznaczenia do obróbki skrawaniem. Rozróżnij* się trzy 

rodzaje prętów, kostek i krężkówi

A - podlegajęce obróbce skrawaniem na całej powierzchni,

B - podlegajęce obróbce skrawaniem na niektórych powierzchniach,

C - nie podlegajęce obróbce skrawaniem.

2.1.2. Podział w zależności od. stanu obróbki cieplnej. Rozróżnia się w dostawie prętów, 

kostek i knżków Stani

- normalizowany - N,

- zmiękczony - M,

- wyżarzony przeciwpłatkowo - MP,

- ulepszony cieplnie - T,

- ulepszony cieplnie z odpuszczaniem od
strony zeogonowanla - TO.

2.1.3 Podział w zależności od technologii wytapiania Btall

- stale wytapiane metodami konwencjonalnymi - bez wyróżniania w oznaczeniu

- stele przetapiane elektrożużlowo - z literę ”2" na końcu znaku steli

2 2. Oznaczenie

2.2.1. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie /w zamówieniach, specyfikacjach/ powinno za­

wierać :

a/ nazwę wyrobu,

b/ wymiary lub numer rysunku,

c/ znak stall,

d/ rodzaj prętów lub odkuwek, 

e/ stan obróbki cieplnej, 

f/ numer niniejszej normy.

y  ... . .. . .......
Huta Batory

Ustanowiona przez Oyrektora Instytutu Metalurgii Żelaza zarzędzeniem nr 14/82 

z dnia 30.12.1982 r,. Jako norma obowięzujęca od dnia 1.01.1984 r.

Cena 160,- zł.BRUK IMŻ.29S.88.U.200
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2 . 2 . 2  f r z y k ł a d  o z n a c z e n i a

o/ pr t,. tów kutych na wkładki matrycowe, rodzaju /A/, o wymiarach /A x H x L/ 350 X 300 x 

x 3000 mm zo atali ONI w atonia zmiękczonym /M/t

PiJijT KUTY NA 2KŁAUKI MAI RYCOWL A 350 X 300 X 3000 WNL-M BN-82/0660-01

b/ kostek kutych no matryce kuźnicze, rodzaju /B/ o wymiarach /A x H x L/ 400 x 400 x 

x 450 mm ze atoli 65 w stanie normalizowanym /N/

KOoTKA KUTA NA MATRYCĘ KUŹNICZĄ B 400 X 400 X 450 65-N, BN-82/0660-01

3. WYMAGANIA

3.1, otępień przekucia, określony Jako stosunek powierzchni przekroju poprzecznego przad 

kuciem do powierzchni przekroju poprzecznego po kuciu, powinien odpowiadać wartościom poda­

nym w tabl. 1.

Tablica 1

Nr
operacji

Rodzaj
odkuwkl

Operacje kuZnlczs

Minimalny
stopień przekucia '

Stele

wytapiane
metodami

konwencjo­
nalnymi

przetapiane
elektro-
ZuZlowo

1.1. pręty
kostki

Kucie odkuwkl z wlewka przez wydłu­
żanie *' kw 3 kw 2

2.1.

kostki
krążki

Kucie odkuwkl ze spęczanlem wlewka do 
min. 50 % wysokości 1 wydłużanie na 
wymiar odkuwkl*'

ks 2 
kw 3 -

2.2.
Kucie odkuwkl ze spęczanlem przedkuw- 
ki do min. 50 % wysokości 1 wydłuża­
nie na wymiar odkuwkl1'

ke 2 
kw 2

ks 2 
kw 2

2.3.
Kucie odkuwkl ze spęczanlem kęsiska 
/kęsa/ walcowanego lub kutego 1 wy­
dłużanie na wymiar odkuwkl

ks 2 
kw 2

3.1. pręty Kucie odkuwkl przez wydłużenie kęsiska 
/kęsa/ walcowanego lub kutego

kw 2 kw 2

1/ Oopuezoza elf kucie odkuwek bez spęczanla wlewka o masie do 6,5 t. 
2/ Oznaczeniet ks - etopień przekucia przy spaczeniu, 

kw - stopień przekucia przy wydłużaniu.

3,2. Przebieg włókien, Oeżell w zamówieniu nie zastrzeżono przebiegu włókien, to kierunek 

byłej oei wlewka powinien być zgodnyt w prętach 1 kostkach matrycowych z ich długościę /rys.l/, 

a w kręZkach z ich wysokością. Kierunek przebiegu włókien w kostkach matrycowych sześciennych 

/A ■ H ■ L/ oznacza alę za pomocą strzałki na bocznej powierzchni.

1
Ryo. l
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3.3. Powierzchnia wykroju wstępnie obrobiona mechanicznie powinna byc oznaczona na kostkach 

1 kręikach o masie powyżej 3 t po ulepszeniu cieplnym. Powierzchnię wykroju matrycy należy 

określić w zamówieniu, oposób oznaczenie wykroju podano w informacjach dodatkowych /pkt. 6/.

3.4, Powierzchnia

3.4.1. Powierzchnia prętów, kostek i krążków podlege/laca obróbce skrawaniem. Na powierzch­

ni podlegającej obróbce skrawaniem dopuszczalne sę miejscowe wady. Jeżeli głębokość ich zale­

gania sprawdzona dłutowaniem, piłowaniem lub szlifowaniem nie przekracza 3/4 wielkości jedno­

stronnego naddatku na obróbkę skrawaniem

3.4.2. Powierzchnia prętów, kostek i krążków nie podlegająca obróbce akrawanlem nie powinna 

wykazywać pęknięć, zakuć, naderwań, wtręceń szamotowych oraz wgnieceń 1 uszkodzeń mechanicz­

nych.

Dopuszcza elę usuwanie wad przez szlifowanie, dłutowanie, lub innym sposobem mechanicznym. 

Jeżeli głębokość śladów po ich usunięciu nie przekracza dolnej odchyłki wymiarowej. Siady po 

wydęciu wad nie powinny mieć ostrych krawędzi w miejscach zeczyszczeń wad.

3.4.3. Powierzchnie czołowe kostek i krężków powinny być wygładzone w czasie kucie, za wy- 

jętkiem wyrobów podlegejęcych cięciu na goręco o przekrojach prostokętnych, w których i

L >  800 mm lub L: —  j- H ^  2,5

3.4.4. Skosy cięcia. Przy cięciu na goręco narzędziami kowalskimi dopuszcza się na powierzch 

ni czołowej wyrobów skosy do 15°.

3.5. Wymiary

3.5.1. Wymiary prętów, kostek 1 krążków, naddatki na obróbkę skrawaniem oraz odchyłki wy­

miarowa powinny być zgodne z PN-79/H-94500 i PN-75/H-94101.

Wymiary prętów, kostek i krężków oskórowanych powinny być zgodne z wymaganiami 8N-66/O661-08

3.5.2. Promienie zaokrągleń nie powinny przekroczyć wartości!

- 5 % wymiaru wysokości dla krawędzi przekroju poprzecznego 1 podłużnego,

- 7 % wymiaru wysokości dla naroży.

Dopuszcza się powiększenie zsokręgleń krawędzi do 1,5 razy na odkuwkech, których powierzch­

nie czołowe nie sę wyrównywane.

3.5.3, Skośnośc. Dopuszcza alę w kostkach skośnośc na przekroju do 4 X, natomiast w prętach 

o przekroju kwadratowym lub proatokętnym wg normy PN-79/H-94500.

3.5.4, Prostośc prętów. Dopuszczalna odchyłka proetollnlowości nie powinna przekraczać 

15 mm na długości 1 m.

3.6. Materiał

3,6,1, Skład chemiczny. Pręty, kostki i krężkl wykonuje się ze stali wytapianej metodę kon­

wencjonalną lub przetapianej elektrożużlowo, której skład chemiczny stwierdzony na podstawie 

analizy wytopowej powinien odpowiadać wymaganiom odpowiednich norm na gatunki stall. Gatunki 

stali podano w tabl. 2.

Tablica 2

Normy na gatunki stall Gatunek steli Przeznaczenie

PN-75/H-84019 65 matryce Jednolite

PN-77/H-85021

WCNB, WNL, WNLV, WWS1 matryce Jednolite

WCL, WCLV, WLV, WLK, WWS1, 
WWV, WNL wkładki matrycowe

Po uzgodnieniu dopuszcza się zastosowanie innych gatunków stali.

3,6.2. Dopuszczalne odchyłki składu chemicznego w przypadku wykonywania analizy kontrolnej 

próbek pobranych z prętów, kostek 1 krężków powinny odpowiadać normom na gatunki stall.
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3.7. Twardość w stanie zmiękczonym lub wyżarzonym przeclwpłatkowo powinna odpowiadać wyma­

ganiom norm PN-7S/H-84019 lub PN-77/H-85021 dla odpowiednich gatunków stali. Twardość odkuwek 

ze stali 65 w stanie normalizowanym oraz pozostałych gatunków w stanie ulepszonym cieplnie po­

winna odpowiodac wymaganiom uzgodnionym przy zamówieniu. Dla gatunków WNL 1 WNLV należy kie­

rować się wytycznymi wg Informacji dodatkowych /tebl. 0-1/. Pomiar twardości koetek 1 krążków 

ulepszonych cieplnie należy wykonywać na powierzchni wykróju, w miejscu wg tsbl. 3.

Tablica 3

Lp.
Oługośc L lub średni- 
ca U powierzchni wy­

kroju, mm

Punkty pomiarowe HB

w środku 
osi

na oei symetrii 
w odległości 
1/6 od krawędzi

na osi symetrii 
w odległości 
1/3 od krawędzi

1 do 500 3 - -

2 powyżej 500 ł 1500 3 1 1 5 -

3 powyżej 1500 3 1 1 5 2 1 4
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krążek kostka

3.8, Hakroetruktura. Na żądanie zamawiającego pręty, kostki 1 krążki poddaje się sprawdza­

niu makroetruktury za pomocą defektoskopu ultradźwiękowego wg wymagać uzgodnionych przy za­

mówieniu. Wady wewnętrzne materiału w gabarytach obrobionej na gotowo matrycy Jaki pęknięcia, 

rozwarstwienia, zakucia, pozostałości Jamy skurczowej, płatki 1 duże wtrącenia niemetaliczna, 

eą niedopuszczalne.

3.9. 3tan dostawy

3.9.1. 3tan obróbki cieplnej. Pręty, kostki 1 krążki dostarcza alą w etanie zmiękczonym /M/, 

normalizowanym /N/, wyżarzonym przeclwpłatkowo /MP/, ulepszonym cieplnie /T/, ulepszonym ciepl­

nie z dodatkowym odpuszczaniem od atrony zaogonowania /TO/, Dostawy'iw atanle N, MP, T, TO na­

leży uzgodnić przy zamówieniu.

3.10. Wymagania dodatkowe. Po uzgodnieniu przy zamówieniu pręty, kostki 1 krążki poddaje alę 

badaniom dodatkowym /np. próbie hartownoścl 1 ln,/ wg uzgodnionych wymagać.

3.11, Cechowanie. Pręty, kostki 1 krążki cechuje się przez wybicie etemplero na powierzchni 

bocznej następujących znaków i

- znak wytwórcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- znak stali,

- kierunek przebiegu Włókien /dla sześcianów/,

- znak KO wytwórcy.
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Po uzgodnieniu dopuszcza alg dodatkowe cechowanie znakami i

- obróbki cieplnej,

- kolejności położenia odkuwki we wlewku znakami A,B,C ltd.liczęc od strony głowy wlewka.

4. OPAKOWANIE

Pręty, kostki i krezki dostarcza się luzem bez opakowania 1 zabezpieczenie przed korozje. 

Po uzgodnieniu przy zamówieniu pręty, kostki 1 kręZkl dostarcza się z powierzchniami 

zabezpieczonymi antykorozyjnie.

5. BADANIA

9.1. Partia. Partię stanowię pręty, kostki lub kręZkl pochodzęce z Jednego wytopu, o jedna­

kowej obróbce cieplnej 1 tych samych wymiarach.

5.2. Rodzaje badań. Pobieranie próbek, opis bedoó i ocena wyników badaó - wg tabl. 4. •"

5.3. Ocena partii. Cle Zoll wyniki wszystkich badaó odpowiedaję wymaganiom normy,to pręty, 

kręZkl 1 kostki należy uznać za zgodno z wymaganiami normy.

Tablico 4

Lp. Rodzaj badania Pobieranie próbeti Ople badania Ocena wyników

1. Sprawdzenie po- 
wlerzohnl /3.4./

- 100 % partii

/

- należy przeprowadzić nie­
uzbrojonym oklemi w przy­
padkach koniecznych do­
puszcza elę etoeowanle 
tarczy szlifierskiej lub 
dłuta

-pręty, kostki lub 
krężkl nie odpowia­
daj ę ca wymaganiom 
/3.4. l 3.9./ należy 
ueunęć z partii2. Sprawdzenie wy­

miarów 1 proato- 
óci /3.5./

- należy przeprowadzić przy- 
rzędaml pomiarowymi z do- 
kładnoóclę do 1 mm

3. Sprawdzenie 
okładu chemicz­
nego

- analizę wyto­
powa /3.6.I./

- analizo kon­
trolna /na 
Zędanie za- 
mawlajęcego/

wg
PN-79/H-04004

1

- z Jednego 
pręta, kost­
ki lub kręż- 
ke z partii 

wg
PN-81/H-04006 _

- należy przeprowadzić wg 
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-80/H-04017,PN-79/H-04018 
PN-79/H-04019,PN-79/H-04020 
PN-7l/H-04021,PN-74/H-04024 
PN-8l/H-04028

lub Innymi metodami o tej 
samej dokładności oznacza­
nia) dla stall przetapianej 
elektrożużlowo obonlęzuje 
analiza wytopowa - wytopu 
konwencjonalnego. 
Sprawdzanie zgodnośol ga­
tunków Btali należy prze­
prowadzić metodę lekrowę 
lub staloekopowę.

-Jeżeli wyniki nie od­
powiada ję wymaganiom 
/3.6.I. 1 3.6.2./. 
to pręty, kostki lub 
krężkl należy uznać 
za nieodpowledajęce 
wymaganiom normy

'l
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cd.tabl.4

Lp. Rodzaj badania Pobieranie próbek Opis badanie Ocena wyników

4 oprawdzenie twar­
dości /3.7 /

- badaniu pod­
daje Się 
pręty kost­
ki lub
krężkl w sta­
nie i

e/wyżerzonym - 
10 z par­
tii, ale nie 
mniej niż 
i sztuki 

b/ulepszonym 
cieplnie 
100 % 
wg tabl.3

- należy przeprowadzić wg 
normy PN-78/H-04350

- pręty, kostki 1 krąż­
ki których twardość 
nie odpowiada wymaga­
niom /3.7./ należy 
uznać za niezgodne 
z wymaganiami normy

5. Badanie makro- 
etruktury ultra­
dźwiękiem 
- na źędanie ze- 

mawlajęcego 
uzgodnione 
przy zamówie­
niu /3.8 /

- badaniu pod­
lega 100 % 
odkuwek

- należy przeprowadzić wg 
normy BN-75/0601-09

- dopuszczalna klasę wiel­
kości wad /wg tabl. 2 
BN-75/0601-09/ należy 
uzgodnić przy zamówieniu 
klasa 5 Jest niedopusz­
czalna

- jeżeli wyniki badaó 
defektoskopem ultra­
dźwiękowym nie odpo­
wiadają wymaganiom 
/3.8./ to pręty, 
kostki lub krężkl na­
leży uznać za nie­
zgodne z wymaganiami 
normy

5.4. Zaświadczenia jakości 1 atest

5.4.1. Zaświadczenia jakości. Wytwórco Jest obowięzany wystawić dla keżdej partii zaświad­

czenie o Jakości zewierajęce co najmniejt

- nazwę lub znak wytwórcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2.,

- stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy.

5.4.2. Atoat. Na Zędonie zamawlajęcogo wytwórca Jest obowlęzeny wystawić dla każdej partii 

atest w którym należy podać i

- nazwę lub znak zamawiajęcego,

- numer 1 datę zamówienia,

- nazwę lub znak wytwórcy,

- numer wytopu lub umowny znak,

- oznaczenie wyrobu wg 2 2.,

- masę partii,

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badaó,

- stwierdzanie o zgodności wyrobu z wymaganiami normy,

- znak 1 podpis KO wytwórcy.

W przypadku odbioru przez przedstawiciele zamawiajęcego, należy podać dodatkowo datę odbio­

ru, znak 1 podpis odbiorcy.

6. POSTĘPOWANIE 2 PARTIĄ UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY

Partię uznonę za niezgodna z wymaganiami normy wytwórca może przesortować lub powtórnie ob­

robić cieplnie, względnie ponownie przekuć na inne wymiary, obrobić cieplnie 1 przedstawić 

do badaó Jako nowę partię. Powtórnę obróbkę cieplnę można przeprowadzać tylko dwukrotnie, 

przy czym liczby zabiegów odpuszczania nie ogranicza się.

K O N I E C

Informacja dodatkowe
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INFORMACJh DODATKOWE do BN-82/0660-01

1. Instytucją opracowująca normo - Huta Batory

2. Istotne zmiany w atoounku do dotychczaa obowiązujące 1 normy BN-64/0660-01»

- wprowadzono do wyrobu matryc kuźniczych pręty swobodnie kute,

- uporzędkowano układ normy w zakresie podziału, wymagań, badań i oceny wyników badań,

- wprowadzono możliwość wykonania matryc z gatunków etall po przetopie elektrożużlowym,

- sprecyzowano wymagania dla stopnie przekucia w zależności od zastosowanych do wyrobu 

matryc stallt wytapianych konwencjonalnie lub przetapianych elektróżuIowo,

- sprecyzowano wymagania twardości dla stanów po obróbce cieplnej,

- wprowadzono możliwość badanie makroatruktury ultradźwiękiem.

3. Normy związanej 
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-0401S 

PN-79/H-04016 

PN-80/H-04017 

PN—79/H-04018 

PN-79/H-04019

PN-79/H-04020 

PN-71/H-04021 

PN-74/H-04024 

PN-81/H-04028 

PN-73/H-84019 

PN-77/H-85021 

PN-75/H-94101

PN-79/H-94500

BN-66/0661-08

BN-7S/0601-09

PN-7B/H-04350

Sprawdzenie składu chemicznego stall i 

nie próbek do analizy wytopowej.

Analiza chemiczna stall 1 staliwa. Pobieranie 

z wyrobów.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stall, 

wartości węgla.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 

ganu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa

staliwa. Pobieranie i przygotowa-

1 przygotowanie próbek 

Oznaczanie całkowitej za- 

1 stall. Oznaczanie zewartośol man-

Oznaezanio zewartośol krzemu* 

Oznaczanie zawartośol fosforu* 

Oznaczanie zawartośol Bierki* 

Oznaczanie zawartości chromu.

stall* 

stall, 

stall* 

stall.

Analiza chemiczna surówki żeliwa 1 etall* Oznaczanie zawartośol wolframu. 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stall* Oznaozanle zawartośol niklu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stall. Oznaozanle zawartośol molib­

denu.

Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stall. Oznaczanie zawartości wanadu. 

Analiza chemiczna surówki żeliwa 1 stall. Oznaczanie zawartości kobaltu. 

Analiza ohemlczna surówki* żeliwa i etall. Oznaczanie zawartośol miedzi. 

Analiza chemiczna surówki, żeliwa 1 stall. Oznaczanie zawartośol boru.'

Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakośal ogólnego przeznaczenia.Gatunki, 

Stal narzędziowa stopowa do pracy na goręco. Gatunki.

Odkuwkl stalowe swobodnie kute. Naddatki na obróbkę mechaniczno 1 dopusz­

czalne odchyłki wymiarowe.

Pręty stalowe kute. Wymiary,

Odkuwkl atalowe swobodnie kute obrobione wstępnie mechanicznie /oskórowane/* 

Badania nlenlszczęce. Badania odkuwsk stalowych metodę ultradźwiękowo*

Próba twardości metali sposobem Brlnslla.

4. Normy zagraniczne

G0ST-7B31-71 Zagotowkl atalnyje dla sztampow objomnoj sztampowkl.

5. Wytyczne doboru twardości kostek i krążków.

Zakresy twardości kostek l krężków ulepszonych cieplnie w zależności od gatunku stali 

1 masy odkuwkl podano w tabl. 3-1.



8 Informacja dodatkowo do BN-82/0660-01

Tablica 3-1

Gatunek
stall

Maaa odkuwkl
kg

Twardość wg Brinella

' Powierzchnie wykroju

HB órednica odcisku 
mm

WNL

301 ł 500 363 % 415 3.2 4 3,0

501 * 1000 341 4 388 3f3 « 3,1

1001 i 2000 321 4 363 3,4 t 3,2

pow. 2001
293 4 331 3,55 4 3,35

WNLV 341 4 388 3,3 4 3,1

6. Oznaczenie powierzchni wykroi u należy dokonać przez namalowania farbo olejno znaku i* epo-

7. Symbol wg SWW * 0481

8. Instytucie rozprowadzające normę - Inatytut Metalurgii Żelazo, ul. K.Miarki 12/14 

44-100 Gliwice

9. Autorzy normy - mgr lnż. M.Abramekl - IM2, mgr lni. K.Pogoda - H. Batory



tiU-0<.V06b(>-01 "Prętyf kostki i krążki swobodnie kute na matryce 

kuźnicze" Zmianą 1 67.05.14

p»3.6*1., tablica 2 w kolumnie 18 rubryce 3 zamiast: 

"PH-77/H-85021" powinno być: "PN~8b/H-83021" 

w kolumnie 2 zaniast: powinno być "WLB"

- p»3.7- zamiast: "PN-77/H-85024" powinno by«L* "PN-86/H-85021"

- p»5»2«, tablica 4, poz. 3, kolumna 4, zamiast: "PN-71/H-04021" 

powinno być: "FN«8Q/łI~04O21" i zamiast: "PN-74/H-04024" powinno 

być: " PN ~ 81 / H—04024*'}

poz.5, kolumna 4 zamiast: "BN-75/0601-09" powinno być dwukrot- 

nie: "BN-86/0601-09", ponadto należy zmienić treść: dopusz­

czaną klasę wielkości wad /wg tabl.2/ . na następującą: 

dopuszczalną wielkość wad wg tabl. 1,2,3 BN-86/0601-09

należy uzgodnić przy zamówieniu"•

- w informacji dodatkowej, p.3 poprawić roczniki w numerach 

n o m  na następujące: PN-80/H-04021» PN-81/H-04024, PN-86/H- 

85021,
Skreślić ostatnią pozycję w p. 3 "BN-75/0601-09 Badania nienise 

caąoo. Badanie odkuwek stalowych metodą ultradźwiękową", w to 

miejsoe wpisać: "BN-86/0601-09 Stal. Badania nieniszcząca wyro* 

bćw hutniczych* Badanie odkuwek metodą ultradźwiękom n

/Na podstawie zarządzenia 
Nr 8/87 Dyr. IMZ/


