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Настоящая отраслевая методика разработана Специальным 
конструкторско-технологическим бюро (.СКТЪ) объединения 
"Союзнефтемашремонт". Бри разработке методики бщш использо­
ваны: руководящие технические материалы, разработанные 
ШКБАА, инструкция и методики, разработанные КШПиН при 
Госплане СССР, и др. материалы.

В разработке методики принимали участие: заместитель 
директора по технологической работе Бухвостов Ю.Ьи, заведук*- 
щий технологическим отделом Js I  Смирнов К .А ,, главный конструк­
тор проекта Кубеев С .С ., ведущий инженер Колтунов И .Г ., 
старший инженер Коновалова Н.М.
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методика предназначена для нормирования расхода полиэтиле­

на, необходимого .для изготовление продукции основного и вспомо­

гательного производства.

.Методика устанавливает едпнн'Л пришет расчета ней»: расхода 
анализа расхода полиэтилена, еддпне требозянил и нравн а 

оф’грв’лекпл нормативной д̂гулепта:;::'.'.
Метелина рпспрос-'раплстсл на :м гдпр;:;:т;:г :: р̂ганнтялпи 

мап;и;сСтрес;;;:л Мпппе̂ тепрома .г рассчитана на сле!Г/а_т::стсвг 
заннмагГ'дхся зс ирг сами иодирования расхода и анализа потреб-
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I » ОБЩИЕ ПОЯСНЕНИЯ

1 .1 .  Методика распространяется на разработку норн по пере­

работке гранулированного (порошкообразного) полиэтилена методой 

литья под давлением л экструзии, а также механической обработке 

листов, полос и прутков.

1 .2 .  По назначению нормы расхода полиэтилена подразделяют­

ся на индивидуальные в специфицированной, сводной номенклатуре 

и хЗДтю&б

it%, Йбрй* | Ш Р  Ш М &Ш иЬ  устанавливают:

Ш зШЫШЬ маббы -з оШШ^прШЗйбДОТйенным способом;

на материалы, раскраиваемые по длйне и ширине (листы, поло­

вы), -  грефо-анадитлческим способом;

на материалы< раскраиваемые по длине, -  аналитическим спо­

собом.

1 .4 . Основные понятия, определения, нфрВДок разработки, 

согласования, утверждения норм рабхоДа материалов и оформления 

приведены в иОтраслевой методике норШрОШШ расхода основных 

и вспомогательных материалов в маашйббТрввйИЙ, Часть I .  Общие 

положения** ♦ РД 39-3 -31-77 .

1 .5 .  При разработке норм ра&£$£& ш&оТмасс используются 

следующие понятия:

отпрессовка (отливка) ♦* 08Щк несколько отпрессованных 

деталей (отлитых) в необработанном виде, снятых с прессформ 

за пгтвя цикл прессований (лйТЬя);

масса заготовка (черновой расход) -  количество материала 

в заготовке. Для прессованных и литых деталей масса заготовки
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включает массу детали и массу взвешиваемых отходов (литников, 

облоя и д р * )( образующихся в процессе прессования и литья.

В случае многоместной прессфорыы масса заготовки определяется 

делением массы отпрессовки на количество деталей в отпрессовке

или отливке
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2 .  КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА МАТЕРИАЛА

2 . 1 .  Полиэтилен относится к термопластическим (термоплас­

там) массам к группе полиолефинов.

2 . 2 .  Полиэтилен получают полимеризацией газа  этилена под 

давлением в  присутствии катализаторов, В зависимости от способов 

получения промышленность выпускает полиэтилен высокого давления 

(ГОСТ 16337 -77 ) и полиэтилен низкого давления (ГОСТ 1 6 3 3 8 -7 7 ) . 

Товарный полиэтилен выпускают окрашенным и неокрашенным в грану­

лах (порошкообразный).

2 . 3 .  Полиэтилена обладают достаточно высокой прочностью и 

гибкостью в широком интервале температур. По аесткссти полиэти­

лен занимает промежуточное положение между такими твердыми плас- 

тикатами как полистирол и эластомер.

Плотность полиэтиленов низкого давления изменяется в пре­

делах 0 ,9 3  -  0 ,9 6  г/см3 , высокого давления 0 ,9 3 5  -  0 ,9 4 0  г/см3 . 

Полиэтилены выдерживают температуры до 120°С . Прочность на 

растяжение полиэтиленов может достигать до 420 кгс/см^.

2 * 4 .  Полиэтилен отличается высокой химической инертностью, 

разлагается только под действием галогенов и концентрированной 

азотной кислоты. Полиэтилен обладает высокой стойкостью к 

действию серной, плавиковой* соляной и уксусной кислот при 

комнатной температуре и на него не действуют концентрированные 

едкие щелочи,

2 * 5 .  Дзюика полиэтиленовая (ГОСТ 10354-73) используется на 

заводах подотрасли машиностроения как упаковочный материал. 

Ш шсииленовая пленка отличается низкой плотностью, гибкостью 

и эластичностью, высоким сопротивлением к раздиранию,

Ь
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влагостойкостью и химической стойкостью, низкой склонностью 

к распространению порезов.

Пленки проницаемы для многих газов и ларов таких соеди­

нений, как простые эфиры, бензин, четыреххлористый углерод и 

сероводород, и легковосштменяемы.
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3 .  ШШНИШ ИЗМЕРЕНИЙ НОШИЕШОГО МШРИШ

В соответствии с разработанным Госкомитетам стандартов 

Совета Министров СССР общесоюзным классификатором "Система 

обозначений единиц величий и очета" (11. ,вад*стакцартов,1975), 

используемым в автоматизированных системах управления народного 

хозяйства для обработки технико-экономической информации, и при­

казом Миннефтепрома № 245 от 15 мая 1978 года и0 разработке норм 

расхода материалов и потребности в оборудовании на 1976-1980 го­

ды" устанавливаются единицы измерения для расчета норм расхода 

полиэтилена в соответствии с табл .1 .

Таблица I

Единица измерения норм

Наименование * . . . . . . расхода

! индивидуальные в 
г специфицированной 
* и сводной номен- 
! клатуре

?

! средневзвешенные
t

материала

Полиэтилен литьевой кг т . т
ты с . т . пред. изделие

т -
млн. руб.

Полиэтилен профильный то же то же

Пленка полиэтиленовая
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4 . ПОРЯДОК РАСЧЕТА ИНДИВИДУАЛЬНЫХ НОРМ 
РАСХОДА ПОЛИЭТИЛЕНА

4 .1 .  Расчет норм расхода материала на литьевые массы.

4 .1  Л .  Расчет разовых норм расхода на переработку полиэти­

лена литьем под давлением и экструзией, а такие при отсутствии 

необходимой оснастки (прессформ) производится аналитическим 

способом по формуле:

Кр -  коэффициент расхода (см .т а б л .1 ).

Коэффициент расхода учитывает все вида потерь, имею­

щих место при переработке полиэтилена.

Объем детали ( V ) определяют по рабочим чертенам, плот­

ность материала ( £  ) -  по соответствующим стандартам на ма­

териал.

4 .1 .3 .  3 дальнейшем нормы расхода, полученные расчетом 

аналитическим способом, долзны уточняться охштно-хтропзводствен- 

ныгл способом.

4 .1 .4 .  Индивидуальную Hopi.iy расхода полиэтилена на литьевые 

ш ссн спцтно-производствеивнм методом определяют по формуле:

где Нд -  норма расхода материала на деталь, к г ; 

б а , -  масса детали (чистый расход), к г ;

) определяют по формуле: 

(2 )

где У  -  объем детали, см3 ;

^  -  плотность материала, г/см3 .
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ад = — — 6а • (з)
ioo - JT П н

где Нд -  индивидуальная норма расхода полиэтилена, к г ;

6 s  -  масса заготовки, к г ;
*

^[Пт£ -  су ш а технически неизбежных отходов и потерь, % к 

массе заготовки*

4 . 1 . 5 .  Суша технически неизбежных отходов и потерь в 

процентах ( t П п  ) включает проценты:

отходов при наладке и отработке режимов (Пир), смене цвета 

и вида материала (Пц);

потерь на транспортирование и хранение, расфасовку СПт.х.) 

на угар и распыление (П у .р .) .

Отходы и потери определяются по табл .З  и номо грошам 

(см .р и с .I  и 2 ) .

Отходы от цикла (на литники, облой) учитываются при опре­

делении массы заготовки.

4 . 1 . 6 .  Массу детали определяют взвешиванием, при этом де­

тали должны быть приняты ОТК. Количество одновременно взвеши­

ваемых деталей приведено в таблице 2 .

Массу одной детали определяют делением общей массы на ко­

личество взвешиваемых деталей. Результаты взвешивания оформляют­

ся  актом.

4 . 1 . 7 .  Массу заготовки определяют взвешиванием отпрессовки 

(отливки). Отпрессовки взвешивают каждую в  отдельности и не 

менее 10 штук (при этом должна быть проверена годность деталей, 

наличие облоя, литников). Затем определяют среднюю массу 

отпрессовки -  как среднее арифметическое из показателей взве­

шивания опрессовок, и тлассу заготовки -  делением средней массы
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отпрессовкп на количество деталей в  отпрессовке. Результаты 

взвешивания оформляются актом.

4 . 1 . 8 .  Количество отходов на деталь определяется по 

формулам:

а )  отходы от цикла ' % = & - & *  • "  „
б) отходы от наладки оборудования ,к г  ( 5 ) ;

где Пн -  норматив отходов полиэтилена при наладке оборудования, 

% ( с м .р и с .1 ) ;
о

в )  отходы от смен цвета Q = ‘ICT^ Пц Нд, кг ( 6 ) ,  

где Пц -  норматив отходов полиэтилена при смене ц ве т а , %

(см . р и с .2 ) .

4 . 1 . 9 .  Количество потерь определяется по формуле:

Q * = 1СГ2 Нд H i  , к г  (7 )
J  i */

где П* -  с -тый впд потерь, % (см .таблицу 3 ) .

4 Л . 1 0 . При попользовал:-и отходов допускаемый процент 

затлели первичного материала вторичным устанавливает отдел глав­

ного тех:: о лога опытным путем и в  зависимости от наличия необ­

ходимого оборудования. Процент отхедоз при переработке во вто­

ричный материал приведен в  таблице 3 .

§
3

1 Г -

V-

4 . 2 .  Расчет норм расхода материала, раскраиваемого по 

длине и ширине.

4 . 2 . 1 .  йндпвц^сияьн:.то норму расхода определяю? в  следующей 

последовательности:

но 'Н'йигему чертеду определяют габаритные размеры детали ; 

в ссст зст ст зп и  с технологическим процессом определяют
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припуски на отрезку детали или размера перемычек я кромок, 

обрубаемых боковым (шаговым) яодом штампа;

Определяют расчетную длину и ширину детали (ширину полосы 

и шаг вырубки);

составляют эскиз раскроя;

определяют норму расхода и коэффициент использования ма­

териала;

определяют количество используемых и неиспользуемых отхо­

дов и м ассу, приходящуюся на каждую деталь раскроя.

4 . 2 . 2 .  Расчетную длину и ширину детали при отрезке опреде­

ляют суммированием длины ( ширины) детали и припуска на 

отрезку.

Расчетная длина и ширина детали при резке на гильотинных 

ножницах равна соответственно длине (ширине) детали.

4 . 2 . 3 .  Расчетная длина детали (ширина полосы), вырубаемая 

на штампах при расположении продольной оси детали перпендику­

лярно направлению подачи материала, определяется по формуле:

L = Д + 2а  + в , (8 )

где L  -  расчетная длина детали, нм;

Д -  диаметр детали (для прямоугольных деталей -  размер 

в  направлении, перпендикулярном направлению подачи 

материала), г*м;

а  -  величина перемычки между деталью и краем полосы, мм 

(см * т а б д *4 );

в , -  ширина кромки, обрубаемой боковым (шаговым) ножом, 

мм (см * табл-. 4 ) .
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Расчетная ширина детали (шаг вырубки) для круглее, сю с ы ­

гранных или прямоугольных деталей, продольная ось которых рас­

положена перпендикулярно направлению подачи материала, опреде­

ляется по формуле:

в = Д + а 1 , (9 )

где В -  расчетная ширина детали (шаг вырубки)* мм;

а1-  величина перемычки мезду деталями, ш  ( с м .т а б л . ') . 

4 * 2 .4 .  Эскиз раскроя материала составляют с учете:.: тг.счст- 

ной длины и ширины детали. При расчете выбирается опт: к.:алъ 

вариант раскроя.

4 . 2 . 5 .  Индивидуальная норма расхода материала, поставляем', 

го в листах, при раскрое одноименных деталей (ицдтиуадгыш й 

раскрой) определяют по формуле:

ад = кн, (ю)
/V

где ;;ц -  пндикдаальйая норма расхода материале, к г ;

Qjf -  масса листа, г .:;

/У -  количество деталей, шкраизаемых из листа, штук;

Кн -  коэффициент потерь на наладку и подналадку оборудова­

ния и оснасти:! (с :.:.т а б л .5 ) .

4 . 2 . 6 .  При комбинированном раскрое, когда из одного листа 

выкраивается набор деталей, индивидуальные нормы расхода являют­

ся условными, годныгли тсл!»ко для дачного варианта раскроя.

4 .2 .7 .  При комбинированном раскрое, расчет ипдивдпуальних 

норл расхода материала определяется в следующей последователь­

ности:

по карге раскроя определиетел количество детолей, выкраи­

ваемых из листа (по каждому наименованию);
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определяется шсса заготовок набора деталей с учетом при­
пусков по формуле:

м -  -  количество С -тих деталей, внкраиваешх кз листа, 

штук;

Определяется коэффициент раскроя но формуле:

Определяется индивидуальная nopr-ia расхода гатор:пала но 
формуле:

4.'?.У. Комбинировшшнй раскрой следует вести комплектно, 
т .е . ,  если в изделие входят 2 детали Л и 5 деталей Б, необходи­
мо стремиться впкроить из одного листа две детали А и пять де­
талей Б, или 4 -  Л и 10 -  Б.

Если это внподлить невозможно, применяют раскрой по двум 
и более вариантам.

4 ,2 .9 . При некомплектном комбинированном раскрое индпви- 
дуальную средневзвешенную нору определяют в следующем подходке: 

а) определяют количество комплектов, ижраиваомпх из 
одного листа по каждой детали, по феруле:

(II)

(12)

где Qj -  масса листа, кг;

Ши* = 6 j£  • Кр, кг (13)

одного листа;
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/1^* -  количество L -тих деталей, викралваешх из листа, 
шт.;

-  количество /-тих деталей в изделии, шт.;

С) определяют основную деталь, но которой получается 
наибольшее количество комплектов из одного листа, к принимают 
ее когдплектпссть за 100 %;

в) определяют процент комплектности по остальным деталям 
по формуле:

л / » ;
(15)/7** = — ioo

A f f t l o

где Hiu -  процент комплектности /-той детали, %;
N *i -  количество комплектов / -той детали, получаемое из 

листа;
А/к1б~ количество комплектов из лпста по основной детали;

г) определяют детальную норму расхода по формуле:

Ид = !1д1 Пкт + НЛ2 Пк2 + + Пдя^
1 0 0  ГОи 1 0 0

1 0  2  Т\л1 * Лк^ ( 1 6 ) ,

где Ндб -  и орла расхода на деталь по t  -тому варианту 
раскроя, кг;

Hict -  процент комплектности по t -тому варианту раскроя. 
-  1 ,2 . . . m  -  варианты раскроя.

4.0 . Расчет норм расхода материала, раскраиваемого по 
длине (::с прутка).

Расчет норм исхода пруткового материала производится в 
соответствии с "Отраслевой методикой нормирования расхода
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основных и вспомогательных материалов в машиностроении.
Часть 5 . Расчет норм расхода материалов при изготовлении де­
талей из проката черных и цветных металлов". РД 39-3-31-77,

4 .4 . Расчет норм расхода полиэтиленовой пленки.

4 .4 . Х. Полиэтиленовая пленка применяется для изготовления 
чехлов при упаковке изделий.

4 .4 .2 . Нсрла расхода полиэтиленовой пленки для изготовле­
ния чехлов определяется по формуле:

Н *  1СГа К -F-t  f  , (24),

где Н -  норма расхода пленки на 1,10 или 100 одинаковых 
чехлов, кг;

К -  коэффициент, учитывающий потери при раскрое прямых 
чехлов из пленки любой толщины (см.таб.6);

Р -  площадь заготовки пленки для конкретного типоразмера 
чехла, см2 ;

I  -  толщина пленки, см; 
у  -  удельный вес пленки, г/см3.
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5 . ПОРЯДОК РАСЧЕТА ЮЩОДЩЛЫ1ЫХ НОРЛ 
РАСХОДА ПОЛИЭТМШЛ В (ЖдаЭДРОВАНКСЙ, 
СВОДНОЙ ШШСШУРЕ и ш т ю ш л  сги и в- 
ВЗВЕШЕ1ШЫХ НОРЫ

Индивидуальные нормы расхода в специфицированной, сводпоЛ 

номенклатуре и групповые средневзвешенные нормы расхода рое- 

считываются в соответствии с "Отраслевой методикой норглровашт 

расхода основных и вспомогательных материалов в машиностроении. 

Часть I .  Общие положения". РД 39-3-31-77.
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6. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДЙКА ПРСВЕДШЛ 
АНАЛИЗА ПРАВИЛЬНОСТИ НОРМ РАСХОДА 
И ИСПОЛЬЗОШШ МАТЕРИАЛОВ

Роботы по анализу правильности норм расхода полиэтилена 

проводятся в соответствии с "Методикой расчета норм расхода и 

аьллкеа расхода проката черных и цветных металлов"

РД 39 -3 -I2G -78 .
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Таблица I

КОЭФФИЦИЕНТ РАСХОДА ПОЛИЭГСМНА

Метод пере­
работки 
полиэтилена

] Коэффициент расхода (Кр) при массе детали 
! (чистом расходе), г
I— „-- „"Т...... - - Г ---------у—"*----- 1 1 - г  * ~ ----------- I
!  ТТЛ I О Т» - * П П  * П Т А  1 т а  • ЛТЪ • «до
! 1,0

СВ*
!1 , 0

<!?5

СВ,
1 2,5 
! ДС>1 6,0

СВ.
! 6,0
« йt

СВ* 
! 16
! 40 I

св,
140
|Д0
!100т

I СВ, СВ.
! 100 ! 250 
! ДО t 

260 !
! !

Литье под
давлением 1 ,6 7  1 ,3 5  1 ,2 0  1 ,1 8  1 ,15  1 ,12  1 Д 0  С ,24

Экструзия 1 ,02  -  для всех деталей

Примечания: I,Расходный коэффициент приведен без учета исполь­
зования вторичного материала,

2 , Для деталей слоаной формы допускается применение 
коэффициента предыдущего интервала.

Таблица 2

КОИШЯВО ОДНОВРЕМЕННО ВЗЗИ^ВАЕШ 
ДЕШЕВ

Масса детали, г
— Г

f
|

Количество деталей, атук, 
не менее

до 0 ,1 0 200
с в .0 ,1 0  до 0 ,2 5 100
с в .0 ,2 5  до 0 ,8 0 50
с в .0 ,8 0  до 2 ,0 0 25
с в .2 ,0 0  до 5 ,0 0 10
с з .5 ,0 5

I-
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Пример определенен

1 . Партия прессуемых деталей 1300, количество швед а 
прессформе -  5 ; Пир -  1 ,07?.

2 , Партия прессуемых деталей 1500, количество гнезд в 
проосформе -  10; Пнр -  1 ,64? .

ЕиоЛ. Номограмма определения отходов полиэтилена при
наладке проссформ и отработке рс;:шов (в ?  к вели­
чине партии прессуемых деталей).

Ь
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Примеры определения

I .  Масса партии прессуемых деталей I5Q к г ; объем 
х>шрыска маишш 500 см3. Пц -  3 ,Q%m

2* Масса партии прессуемых деталей 730 к г ; объем 
впрыска машятш 125 см3. Пц -  0,2%.

«
( О

й ю *2 . Номограмма определения нормативов отходов полиоти- 
лена при смене цвета на литьевых машинах {% к ко­
личеству перерабатываемо:! массы, исходя аз макси­
мального объема впрыска маспны, см3 ) .



/?
•*!

.

РД 39- 3-300-79 Стр*22

Таблица 3

НОРМАТИВЫ ПОТЕРЬ ПОВИЭТИША 
{% к исходному количеству материала)

т  Потер:, %
Метод ! .................................... .|----------------------- ?------------------------  ------------

переработки , на транспортиро-* на угар и ‘ переработка отходов
* вание, хранение ! распыление, !во вторгчный материт
! и расфасовку, ! ( о  ) ! (к кол-ву ооразую-
t ( Р г ) | 7jf J  щихся отходов)

Литье 0 ,2  2 ,2  3 ,0

Экструзия 0 ,2  0 ,7  1 ,2

Таблица 4

перемычки при штамповке

Толщина
матерка-

ла iS f*  ! inene-

Ширина перемычек при однорядной 
штамповке

Круглых деталей при Д 1
1 Прямоугольных деталей 

пои Л  и $3*! I МЫ— :* 
с в . | до !чек | 

i 1 1
I 1 \

До | 
50 1

;

с в .
50
ДО
100

J fu5  ̂ f  §0
! до 1
1 200 !

1
1
1
|

§8 I §8*
\ ДО 
! 100

- г
1
1
i

-------- г

100 ! 

« 8 о 1

св .
2 U

38о
I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 I 7 t Ь ! 0 1 10 ! I I

0 , 5  а 2 , 2 2 , 5 2 , Б 3 ,3 2 , 7  3 , 0 3 ,7 4,5

а 1 1 ,8 2 . 1 2 , 4  2 , 7 ;> О '» с: -£- » -  "  * 3 3 , 3 4 , 0

0 , 5  I  а 1 ,8 2 ,1 2 , 4  2 , 7 2 ,2  2 , 5 3 , 3 4 , 0

а1 1 .2 1 ,5 1 , 8  2 ,1 1 ,5  1 ,0 2 , 5 5 , о

*
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Продолжение табл.4

I !! 2 ! 3 ! 4 ! 5 1 6 ! 7 ! 8 ! 9 ! 10 ! I I

I 1.5 а 2,2 2 , 5 2,8 3,1 2,8 з д 3 , 9 4 , 5

ч 1.6 1.9 2.2 2,5 2,1 2.4 3 . 1 3 , 9

1,5 2 , 0 а 2,8 з д 3,4 3,7 3,3 3,6 4 . 5 5 , 1

ах 2 , 2 2 , 5 2,8 ЗД 2,5 2 . 8 3 . 7 4 . 3

2 , 0 2 , 5 а 3,4 3 , 7 4,0 4,3 3 . 2 4.2 4 . 9 5 , 7

ai 2,7 3 , 0 3,3 3,6 3,3 3.6 4 . 3 5 ,1

2 , 5 3 , 0 а 3,Ь 4,2 4 . 5 4 , 8 4,5 4 . 8 5 , 5 6.3
а1 3,1 3 , 4 3,7 4,0 3.7 4,0 4 , 9 5 , 5

3 , 0 3 , 5 а 4 , 5 4,8 5,1 5,4 5Д 5.4 6 , 2 6 , 9

а 1 3 . 7 4,0 4,3 4,6 4,3 4,6 5 , 5 6 , 1

3 , 5 4 , 0 а 4 , 9 5 , 2 5 , 5 5 , 8 5,5 5,8 6 , 7 7 , 3

а 1 4 ,2 4 , 5 4 . 8 5Д 4.8 5Д 5 , 9 5 , 5

4 ,0 4 . 5 а 5 , 4 5 , 7 6 , 0 6,3 6 ,С 6,3 7 , 1 7 , 3

а 1 4.G *.3 5,2 5,5 5,4 5,7 Л Го.у 7 , 2

4,5 3 , 0 а 6.G 6 , 3 6 ,6 6,9 6,7 7,0 7 , 3 8 , 5

а 1 5 . 1 5 , 4 5,7 6 ,0 6 ,0 6 ,3 7 Д 7 , 8

Примечания: I .  j нрику полосы скруглять до 0,5 или целых
миллиметров.

2. При итгитпсвпс с повороте?.* полос:-,’ величины г и аГ
принимать с г.сэ̂ Чг1:ц::ентсм 1,5. 1

3, игояну кромки, обрезаемой саговом нег.см, прини­
мать равной величине перемычки ат, как для прн?.г> 
угедьнпх деталей.
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Таблица 5

К0ЭМИЦЩ1Т ПОТЕРЬ ПМИЭТИЛЕНА НА НАЛАДКУ 
И ПОДНАЛАДКУ ОБОРУДОВАНИЯ И ОСНАСТКИ

Вырубные штампы

Велич1ша 
партии д ета- ! СВ.

~1
j

------------1----------
j 250

" Г
i 630

■ у
t

----- r------
1600 j 4000

леи, шт. f 
i до

1
1 250 J 630

1
t 1600

i
i 4000 j

Коэффициент
потерь 1 ,0030  1,0020 1 ,0015  1 ,0010  1 ,0005

Токарно-револьверные станки

Количество режущих инстру- * 
ментов,используемых при ! 
обработке !

--------------- 1---------------- ----------1СВ* j ДО i

Величина
партии
деталей,

шт.

т КоэсЬйициент 
потерь

1
\

- 4 200 0,010

300 1,006

500 1,006

4 6 200 1,016

300 1,013

500 1,010

G - 200 1,020

300 1,0X6
5 СО 1,012

4
и

т г -

к
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Таблица 6

НОРМАТИВЫ РАСХОДА ПОЛЮТИВДОВОЙ 
ПШКИ

Припуск на одну половину чехла 
при раскрое, ш ,  не более

для сварочных !ШВОВ при ИЗГОТОВ- I
леиии чехла

!

для сваоки |
последнего шва * 
на чехле с !
изделием j

!

Коэфцхщкент, учиты­
ваю т^ потери плен- 
кя при раскосе пря­
мых чехлов

30 200 1,03
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