ЗАГОТОВКИ  ИЗ  ПРОКАТА

· Заготовки из круглого проката для валов в большинстве случаев более  целесообразны,   чем  кованые  или  штампованные  заготовки. Однако если масса заготовки из проката превышает массу штамповки более чем на 15%, лучше применять штампованные заготовки. 
· Изготовление заготовок из труб также является одним из рациональных  способов.   Несмотря на то,  что тонна горячего проката стоит в среднем в 1,5 раза меньше, чем тонна труб, тем не менее экономия металла при производстве деталей из труб по сравнению с изготовлением из круглого проката может покрыть разницу в стоимости. Исключение может быть сделано только для деталей, которые подвергают дальнейшей неоднократной обработке (сверлению, фрезерованию и др.), и если коэффициент использования материала ниже 0,5.
· Максимального подобия конструктивных форм и размеров заготовок готовым деталям можно достигнуть применением специальных профилей металла. Применение периодического проката, т. е. проката с максимальным подобием заготовки и детали, обеспечивает повышение коэффициента использования металла при штамповке в среднем на 10... 15% благодаря сокращению потерь на облой, содействуя одновременно повышению производительности труда как в заготовительных, так и в механообрабатывающих цехах.
 (
Рисунок 1
)[image: ]      На рис. 1 приведены схемы периодической прокатки различных заготовок: распределительного вала (а); шаров, изготовленных методом поперечной раскатки (б).  В приведенном примере масса заготовок из обычных профилей: распределительного вала — 7,95 кг  и шаров 0 300 мм — 0,164 кг, а при  использовании  периодического  проката — соответственно  6,32 и 0,125 кг, что составляет экономию металла 13 и 24%.
     Для механической обработки применяют сортовой металл следующих видов: прутки горячекатаные (круглого, квадратного, шестигранного сечений), прутки холоднотянутые (калиброванные), полосовой и профильный горячекатаный материал, трубы, проволока, листы. Основные прокатные профили приведены на рис 44. 
[image: ]      Прутковые заготовки часто применяют для изготовления деталей на револьверных станках и автоматах. При цанговом зажиме прутков и труб применяют холоднотянутые прутки, благодаря их большей точности по диаметру, или горячекатаный прокат, который предварительно подвергают обточке по наружному диаметру на специальных станках.
     Круглая горячекатаная сталь бывает обычной и повышенной точности.
     Круглый прокат обычной точности выпускается диаметром от 5 до 250 мм, круглая сталь повышенной точности диаметром от 5 до 150 мм имеет допуски на 10...30% меньше.
     Круглая калиброванная сталь выпускается диаметром от 3 до 100 мм. Производится также круглая сталь повышенной точности с улучшенной отделкой поверхности (серебрянка) диаметром от 0,2 до 30 мм. Так, серебрянку диаметром от 1 до 2,15 мм изготовляют с допуском 0,01 ...0,06 мм и шероховатостью поверхности в пределах Ra=2,5-0,32 мкм в зависимости от группы отделки.      
При выборе заготовок для валов часто конкурируют прокат и штамповки. По данным Экспериментального научно-исследовательского института металлорежущих станков (ЭНИМС), при массовом производстве валов штамповки экономичнее проката, если они дают экономию металла — не менее 5%, а при серийном не менее 10%.
     Из готового профильного проката заготовки изготовляют преимущественно в массовом производстве. Во многих случаях этот способ не требует применения механической обработки или ограничивает ее отделочными операциями.
      Прокат является также исходным материалом для поковок и штамповок. При достаточно большой программе могут быть использованы такие сложные виды проката, как периодический и поперечно-винтовой.











Виды и области применения сортового, специального проката и профилей приведено в таблице 3.11.  Варианты резки в таблице 3.12.
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КОНСТРУИРОВАНИЕ  ЗАГОТОВОК  ИЗ  СТАЛЬНОГО ГОРЯЧЕКАТАНОГО  ПРОКАТА
(образец выполнения расчетов)

   Пример 1.  Из стали 45 ГОСТ 1050-2013 изготавливают вал массой 19,4 кг (рис.2)  в условиях серийного производства (Годовой объем выпуска  N =2000шт.)
Требуется:
1.Сконструировать заготовку из горячекатаного проката.
2.Определить технические требования на заготовку.
3.Определить массу и стоимость заготовки.
4.Определить КИМ.
5.Выполнить эскиз заготовки.
 (
Рисунок 
2
 – Чертеж вала
)[image: ]



















Решение:

1.  Выбираем в качестве заготовки горячекатаный стальной прокат по ГОСТ 2590-2006 (таб.3.14 ).
Из проката будут нарезаны штучные заготовки диаметром d0  и длиной L0 .

[bookmark: _GoBack]2.  Для заданной детали целесообразно использовать прокат круглого сечения. По точности стальной круг подразделяют:
· А - высокой точности;
· Б - повышенной точности;
· В - обычной точности.
Из имеющихся трех категорий точности проката выбираем обычную точность (В).
3.  Для определения диаметра заготовки необходимо определить технологический маршрут обработки поверхности с наибольшим диаметром  (рис. 1 ) –   Ø 90 h10.
     Используя данные таблицы 5 Справочник технолога -машиностроителя. Том 1. Под ред. Косиловой А.Г. и Мещерякова Р.К. М.: Машиностроение, 2001. Страница 328, определяем маршрут обработки этой поверхности:
  Переход 1 – точение черновое,
  Переход 2 –  точение чистовое.

4.  Диаметр проката определяется по формуле:

  
где   d0 – диаметр проката, мм;
         2Z0  - общий припуск на обработку, мм.

  Общий припуск на обработку определяют по формуле:


  где 2Zi – межоперационные припуски на переходы по технологическому процессу обработки поверхности, мм.

  В данном случае :


где  2Z1  - припуск на черновое точение, мм;
       2Z2  - припуск на чистовое точение, мм.

   Припуски на черновое и чистовое точение определяются по таблице 3.73  Балабанов А.Н. Краткий справочник технолога- машиностроителя. – М.: Издательство стандартов, 1992.
     Z1 = 1,7мм, 
     Z2  = 0,3мм.




   Т.к. длина вала достаточно большая по отношению к диаметру, то ,учитывая значительную длину заготовки, примем диаметр проката большим, чем получилось при расчетах, оставляя достаточный припуск на кривизну проката. Примем Ø 100.

5.   Сравним полученное значение с сортаментом проката (таб. 3,14) и выбираем сталь горячекатаную круглую обычной точности (В)  Ø 100 мм.

6.     Определяем длину штучной заготовки L0 по формуле:

     
где   L0 – длина штучной заготовки, мм;
         2Z0  - общий припуск на обработку торцевых поверхностей, мм.

   Припуски на черновое и чистовое подрезание торцевых поверхностей определяются по таблицам 3.67 и 3.68  Балабанов А.Н. Краткий справочник технолога- машиностроителя. – М.: Издательство стандартов, 1992.
     Z1 = 2,0мм, 
     Z2  = 1,2мм.





7.     Определяем технические требования
·  на диаметр заготовки:  (таблица 3.14 ):
Ø100  +0,6-1,7 .  Допуск на диаметр проката – Т = 2,3мм.
               Шероховатость поверхности проката определяется по таблице 1 Справочник технолога -машиностроителя. Том 1. Под ред. Косиловой А.Г. и Мещерякова Р.К. М.: Машиностроение, 2001. Страница 327:
                          Rz = 200 мкм
                                       
· на торцевые поверхности. Для этого необходимо назначить метод разрезки проката (таблица 3 Справочник технолога -машиностроителя. Том 1. Под ред. Косиловой А.Г. и Мещерякова Р.К. М.: Машиностроение, 2001. Страница 327 или таблица 3.12  Балабанов А.Н. Краткий справочник технолога- машиностроителя. – М.: Издательство стандартов, 1992.)
                Выбираем приводные ножовки -  квалитет точности 14, шероховатость торцевых поверхностей  Rz = 200 мкм
                       L0 = 492 h14 (-1,55 )

8. Масса штучной заготовки определяется по формуле:



где Vзаг   - объем заготовки по максимальным размерам, см3;
        γ -  удельный вес (плотность) материала заготовки, г/см3. (Для углеродистых сталей  γ = 7,85 г/см3 , для легированных - γ = 7,83 г/см3 .)

    Объем цилиндра определяют по формуле:

    


  

  

9. Коэффициент использования материала (Ким  ) определяется по формуле:

       
          где   mдет – масса детали, кг;
              mзаг – масса заготовки, кг


    
     
      10.     Определим вес материала на одну деталь с учетом технологических потерь при получения заготовки из проката (отрезка ,зажим ,торцевая обрезка и т.д ), которые равны 15 % от массы заготовки.

     
где         G – вес материала на одну деталь с учетом технологических потерь, кг;
                П – процент технологических потерь.




11.       Определяем коэффициент использования материала (КИМ) с учетом технологических потерь:





12. Определяем стоимость штучной заготовки по формуле:


где   Сзаг   – стоимость штучной заготовки, руб;
        См –  цена 1 кг материала проката, руб. (сталь 45 прокат 1 кг = 34 руб.
                                                                             сталь 40Х  = 42 руб.);
       Сотх. – стоимость 1 тонны отходов, руб. (Сотх. = 1 т. отходов = 6500 руб.)




13.       Все полученные результаты занесем в таблицу 1

Таблица 1 – Параметры заготовки из проката
	mдет , кг
	mзаг, кг
	G, кг
	Ким
	КИМ
	Сзаг, руб.

	19,4
	31
	36
	0,62
	0,53
	1116



14.     Выполнить чертеж заготовки.  На чертеже заготовки показывается контур детали тонкими линиями, указываются допуски размеров и шероховатость поверхностей. 
 (
Рисунок 
3
 – Чертеж заготовки
)[image: ]









Таблицы  Справочник технолога-машиностроителя.Том 1. Под ред. Косиловой А.Г. и Мещерякова Р.К. М.: Машиностроение, 2001. Страницы 327-328. 
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Таблицы  Балабанов А.Н. Краткий справочник технолога- машиностроителя. – М.: Издательство стандартов, 1992.
 (
Таблица 3.69 – Обтачивание заготовок под квадрат и шестигранник (мм)
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 (
Таблица 3.68 – Припуски на чистовую подрезку и шлифование торцов (мм)
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Таблица 3.14 – Сортамент круглого горяч
екатаного проката ГОСТ 2590 – 2006
 
Диаметр
Предельные отклонения, мм при точности прокатки
А
Б
В
5;  5,5;  6,;  6,3;  6,5;  7;  8;  9
+0,1
-0,2
+0,1
-0,5
+0,3
-0,5
10;  11;  12;  13;  14;  15;  16;  17;  18;  19
+0,1
-0,3
20;  21;  22; 23;  24;  25
+0,1
-0,4
+0,2
-0,5
+0,4
-0,5
26;  27;  28
+0,2
-0,7
+0,3
-0,7
29;  30
+0,1
-0,5
31;  32;  33;  34;  35;  36;  37;  38;  39;  40;  41;  42;  43;  44;  45;  46;  47;  48 
+0,4
-0,7
50;  52;  53;  54;  55;  56;  58
+0,1
-0,7
+0,2
-1,0
+0,4
-1,0
60;  52;  63;  65;  67;  68;  70;  72;  73;  75; 78
+0,1
-0,9
+0,3
-1,1
+0,5
-1,1
80;  82;  85;  87;  90;  92;  95;  97
+0,3
-1,1
+0,3
-1,3
+0,5
-1,3
100;  105;  110;  115
-
+0,4
-1,7
+0,6
-1,7
120;  125;  130;  135;  140;  145;  150;  155
+0,6
-2,0
+0,8
-2,0
160;  165;  170;  175;  180;  185;  190;  195;  200
-
+0,9
-2,5
210;  220;  230;  240;  250
+1,2
-3,0
260;  270
+2,0
-4,0
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0,03—0,2 Ao TEPHATOB HENPEPHBHO JBHIKYILHM-
(uncroBas) Csl 9/EKTPOJOM-TIPOBOJOKOA Ama-
Merpox 0,05—0,3 wx
VabTpassykosbie 0,1—0,5 mm Peska TBepaBix H XPYUKUX MaTepit-
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pyOuH 1 1. 1.)
BDJIeKTPOHNO-TyyeBHe 0,01—0,05 Peska 1eGoJbUIIX 3arOTOBOK  H3
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Caeroayuesse (aasep) | 0.01—0,05 Peaxa 1eGOMBIIEX 3rOTOBOK H3 J10-
GHx MaTepua/os
TaGanua 3.13. Mpaska (puxroBka) mpokara

OGopyxosatme 1 cnoco6
npaBkn

TouiocTh MPABRH B MM
Ha | M pauusl

OGnacts npumenernn

Baasyer
JlucronpasuibHbe 1—2 Jlucrosoii_npokat ot 3000
X10 10 300040 v

YraonpasusbHbe 1 Vraosoit npokar go Ne 20

Hpeccot

TOpH3ONTAILHO-THG0Y- Baaxu 1 msenieps 1o Ne60
HbE

Bepruxauo-ruGouise

Ipasiibusie (3 npucno- | Mecrias kpuusna | [IpyTit i 3aroTOBKH AHa-
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npyrka xo 0,15

METpOM:
92530 sy (suuToBHe mpec-
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2. Kavecrso mnomepxmoctw  (MkM) nonepesHo-
BHHTOBOIO MPOKATA

Rz nipu TowHOCTH
poKa T

[mamerp mpokata, MM h

nowsmeit- | HOpyate-

noi noit

Jlo 10 63 100 | 100
Co. 10» 18 100 200 | 180
»  18» 30 160 320 | 300
» 305 50 320 500 | 500
»  50» 80 500 800 | 800
» 805 120 800 | 1250 |1200
120 » 180 leso 1600 2000

Npuseuanne Kaeerno nopepxsocrn mome-
DEUHO-BINTOBOTO NPOKATA YKATANO HOCTE TePMHIECKOl
OBpAGOTKH (HOPMATH3AI I YyYIENHS)
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3aroToBkn W3 mpoxara

1. Kavuecrso momepxmocTm (wkM) coproBoro

npowara
Townocts npoxaTkn

st | ecoran | "IN s
Rz | h |Rz| h |Rz| h

Jo 30 63| 50(*801100{125|150
Cp. 30 o 80 100 75125 (150 {160 {250
» 80 » 180 125 100 | 160 | 200 | 200 | 300
» 180 » 250 200 | 200 | 250 | 300 | 320 | 400
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4. Kpuswna npoduas copromoro mpokata, Mk
ua 1 mm

[ mma npoxara, s

Xapakrepucriza [
nporara 7o 120-{180—315 {400~
120 | 180 [ 315 | 400 [ 500

Bes npasku mpn Tos-
HoCTH_npoKaTKi:

obrarioii 05(10[15(20(25
TIOBRIIEHHOM 0204060810
BHICOKOH 01102030405
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Hpodasocenue maéi. 4

Juavierp npokata

Xapaxrepuciuxa
upokata o |30 |50 80— 120
30 | 50 | 80 | 120 | 180

Bes mpasku nocie 3a-
Kann:

B newax

TBY

Tocie npaski 1a 1pec-
cax.

Tipumeuanne, Y [ONCPEIHO-BUITOROIO 1PO-
KATA UPM 1OBHINCHHON TOMHOCTH HPOKATKH Ay
=2 MKkM Ba | MM umub, a npn  oBwwHOl
TouHoCTH Ay =4 MKM Ha | mm.
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3. ToWNOCTL W KEUECTBO NOREPXNOCTH mHOCAE
OTPEIKH COPTOBOIO MPOKATA

~ Kaa-

Citoco6 otpeskn aner | Re+he vxm
Ha noxumiax ! 17 300
TMpno/umivm woxosKa- | 14 200
MU, JWCKOBBIMH (pe:
M HA (pe3epHLIX Cran-
Kax
Orpesmbin pesnans ma | 13 200
TOKAPHLIX CTAIIKAX
Otpy6ka na npeccax! | 17

U Tlpn oTpeie ma moXwMuAX W OTpyOKe i
Npeceax MOAYACTCH BMATHIA B HANDARICHAH, HEP-
TCHUIKYAAPHOM K TOBEPRHOCTH CPEM., JOCTATAIOMAS
02D, u croc mO Topuy o 3. KoTopHE He-
OBXOIIMO VHITHBATE M TOCIEAYIONICH o0OpaGoTKe
30TOTOROK KaK MO TOPIly. TAK U N0 JMAMETY
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5. ToAMOCT W KAYECTBO TOBEPXHOCTH 3ATOTOBOK W3 MPOKATA NOCIE MEXAWNWECKOH 00PAGOTIM

Cnoco oGpaborkn Mepexon Kpaamrer! Rz, MM | B Mks
Odpatiomia napysenix nosepxuocmeis
OGrauuBanme pe3liaMyu NpoKaTa 1OBBICHNON | OGmmpka 14 125 120
# OGHIMHOA TOYHOCTH NPOKATKR
Yeprosoe 12 63 60
Yycropoe u on-| 1011 | 32-20 30
HOKpATHOE
Tonkoe 7-9  |63-32 -
Hlmuposanue B ueirrpax upokara oGwrnoit | Uepnooe 89 10 20
TOWHOCTH HPOKATKH
2 Unctosoe u or-| 7-8 63 12
HOKpaTHOE
Becuentponoe mdonanne npokara nosk- | Torxoe 5-6
IEHHOM ¥ BHICOKOJ TOHOCTH NPOKATKM
Opaiomica mopyossix nosepxuomeit
Tlofpesariie pesuoM Ha Tokapibix crankax | Yepiosoc 12 50 50
Uncronoe 1 32 30
mchor wa kpyro- W Topueumdo- | Omokparioe 6 510 &

BaJBHBIX CTAHKAX
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1| 414 | 1,15 | 18 | 2546
ol D e 19 | 26,87
3 | 4242 | 3465 | 20 | 28,28
4 | 5656 | 462 | 21 | 29,70
5" |"7i071. | ei7s | 22" sH
6 | 848 | 6oz | 237 32,58
7 | 990 | 8o | 24 | 33704
8 j

9

14 | 1980 | 1617 | 31 | 4384
15|29 |13 | 2| 525
16 | 22063 | 18048 | 33 | 46,66
17 2404 [1964 | 34 | 48,08

Mprsmenanne Ecan TpeOYCTCH OKPYTACHHE KPOMOK, NPHBEACHHSC BONHUHAM AOMKHb:
GhiTh HECKOAKO yMEHbIICHEL.
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TaGanua 367. Mpunyck wa uephonyio 06paGoTKy TOPHOB (B MM)

]
Auauerp opadamusacuot it M Buauerp ofpadatusacuon ToRtsen
|
Ilo 20 1,0 {Ce. 75 xo 125 2,0
Cb. 20 70 30 135 >'125 > 150 2,0
> 30> 45 1.5 » 150 2'5
> 455 75 1.5
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O6mas anmna o6paGatspaemolt Aeramn

T
8 . 18 . 12( 3 3
faery st B RS Fo 20 | 5o dm | =%
Tpanyex
Yucrosasn nodpeska

Jlo 30 0,4 0,5 0,7 0,8 1,0 1.2
Cb. 30 n0 50 0,5 0,6 0.7 08 1.0 1.2
> 50 5 120 0,6 07 0.8 1,0 L2 1,3
» 120 » 260 0,7 09 1,0 1.0 1.2 1.4
> 260 08 0,9 1,0 12 1,4 1,5
JHonyck ua

ARy -0,2 [-0,3 [—04 |-05 |—06 |—o08

Il augposanue

Ilo 30 0,2 0,3 0,3 0,4 0,5 0,6
Cg. 30 10 50 03 0.3 0.4 0.4 05 06
> 50 » jn0 120 0,3 0,3 0,4 0,5 0,6 0.6
> 120 » 260 0.4 04 0,5 05 0,6 07
> 260 0.4 05 0,5 0.6 0,7 0.7
JHonyck na

sy —0,12 | —0,17 | -0,23 | =03 [ —0,4 | 0,5

Mpnuenanns:
1. Tlpw o6paGorke nazon ¢ yerynaum mpumyck Gpats ma xamamft yorym omxembo, mcxoms
¥3 ero gmanerpa d 1 obmel aauni Bama L.

2. Jlomyeki ycranapanpath na usMepsewuil pasmep: I+a u L+2a.
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Ta6anua 3.73. Tpunyckn na mexanuyeckyio 00paboTky Bajaon
(HapyXHbi€ TIOBEPXHOCTH BPAUIEHH:)

Pasmepu B MM

TIpunyck ma Auaverp npu AAMEe Baia

Hoair- Cnoco6 o6paborku ~
R TOBEPXHOCTH cp. 120(ca. 260| cB. 500 | cB. 800 = cn. 1250
anayerp a0 ‘2‘0'}10 260 |10 500| Ao 800 | 10 1250 | a0 2000
i
Touente npoxaTa NOGLUUEHHON TOYHOCTU
Jlo30 Uepriosoe 1 o,mummuel o = < = =

Uncrosoe

Touxoe

TH (| R = = =
0,25 | 0,3 =
0,257 = =
0,12 | 0,15 -

0,12
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Hpodoasicenue Taba. 8.73

TIpHyck Ha Awawerp UpH /Il Bada
Haies Croco6 o6paGoTii
HaIBRER HOBEPXHOCTH cn. 120|cp. 260 co. 500 | cm. 800 | ca. 1250
muameTp 20 12036 260 [z0 500| mo 800 | a0 1230 | mo 2000
Cp. 30 |Yepnooe n ommoxparsoe | 1,3 | 1,6 | 2,2 — = =
a0 50 AT T B2 s = =
Toayuncrosoe 0,450,451 0,50 | — = o
0,45 (0,45 | — — — —
Yucrosoe 0,25 | 0,25 | 0,30 — — —_
0,20 10,25 | — — - —
Tonxoe 0,13]0,14]0,16 | — = =
0,12 | 0,13 — = i =
Cb. 50 |Ueprosoe n ommokparnoe | 1,5 | 1,7 | 2,3 | 3,1 = =
z0 80 LT 21 = = =
oayuncrosoe 0,45 | 0,50 | 0,50 | 0,55 - —
0,45 | 0,45 | 0,50 |  — = =
Yieronoe 0,250,301 0,30 | 0,35 | — -
0,20 [ 0,25 | 0,30 — -
Tomxoe 0,13 0,14 0,18| 0,20 | — —
0,1210,13]0,16 | — — -
Cs. 80 |Yepnosoe u ommoxpatnoe | 1,8 | 1,9 | 2,1 | 2,6 | 3,4 =
Z0.120 T R o D el T = e
Toayuncrosoe 0,50 | 0,50 | 0,50 | 0,50 | 0,55 -
0,45 | 0,45 | 0,50 | 0,50 | — ot
Uneronoe 0,25 0,25 (0,30 | 0,30 | 0,35 —
0,25 0,25 0,25 0,30 | — —
Torkoe 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,18 | 0,20 —
0,120,183 [ 0,14 | 0,17 = —
Ca. 120 |Yeprosoe n ommoxparmoe | 2,0 (2,1 (2,3 | 2,7 | 3,5 4,8
e 180 tailiel18 | 23 | 58 iz
Tlonyurcrosoe 0,50 { 0,50 [ 0,50 | 0,50 | 0,60 0,65
0,45 0,45 | 0,50 | 0,50 | 0,55 —
UncroBoe 0,30 | 0,30 (0,30} 0,30 [ 0,35 0,40
0,25 | 0,25 0,25 | 0,30 | 0,30 =
Toukoe 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,21 | 0,27
0,13]0,13|0,15| 0,17 | 0,20 =
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Mpodoracenue raba. 3.73

T TIpinycx na_uuaxetp upw Anane sana

XHowex. Croco6 opadorkn
Sawizp MoBEpXHOCTH o 120[C® 120[cn. 260 cn. 500 | cs. 800 | ca. 1250

0 260 10 500 xo 800 | zo 1250 | xo 2000

Cs. 30 | Uepnosoe u omiokparuoe | 1,2 | 1,5 |22 L e
#1080 e ! i =
Yucrosoe 0,3 10,3 [0,35 > = =

0,25 (0,25 | — ¥ £e =

Tonkoe 0,15 0,16 [ 0,20 | — v ch

0. 121[Fopaiis i 7 gt

Ce. 50 |Ueprosoe n ommoxparioe | 1,5 | 1,7 2,3 Fl —_ o
no 80 LT | 1,5 | 2,1 - o =
Uncrosoe 025103 [0,3 | 0,4 2 =

0,20 10,25 | 0,3 22 22 =

Tonkoe 0,144 0,15 [ 0,17 | 0,23 = =

0,12 [ 0,13 | 0,16 - - o

Co. 80 |Uepuosoe u ommoxparnoe | 1,6 | 1,7 2,0 | 2.5 | a3 =
a0 120 12 (13 |1,7 |23 E £

Ynicrosoe 0.254.0.3" 0,8 |} 0:3 || oias M

0,25 0,25 (0,3 | 0,3 = =

Tonkoe 0,14 0,15 (0,16 | 0,17 | 020 | —
0,13 0,13 0,15 | 0,17 | " =

Touenue npokara obsiutod TouroCTU

Tlo 30 |Ueprosoe # ommokpatnoe | 1,3 [ 1,7 | — = = =

T T = = 7
Tloayuncrosoe 0,45 | 0,50 | — o it L
(VT3] B 2 S o a:
ncrosoe 0,25 (0,25 | — 2 a =
0 2 e = = a
Toukoe 0,13 /0,15 | — iy = o

Rt} S e = — —
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Ipodoswenue rasa. 3.73

Ilpunyck Ha AHAMETP NPH JJAHHE Baja
u:;i‘(‘(::ﬁ Coco6 o6paGorkn ) o o B
ca.. 130]en. 5. 500 cn. )
nuaverp g 70 12050 280 |56 500| cp. 80| £01250| o 2000
Ca. 50 |Ueprosoe u omwokparioe | 2,2 | 2,9 3,4 | 42 | 5,0 =
20780 2,0 |26 |29 | 36 = =
Unerosoe 0,30 [ 0,30 (0,35 | 0,40 | 0,45 | —
0,30 | 0,30 | 0,80 | 0,35 |  — =
Tonxoe 0,16 [ 0,18 [ 0,20 | 0,22 | 026 | —
0,16 | 0,17 [ 0,18 | 0,20 | — =
Cs. 80 |Ueposoe u oamoxparmoe | 2,6 (3,3 (4,3 | 52 | 6,3 | 82
0120 2.3 |30 38 | 45 | 52 -
Uncronoe 0,30 [ 0,30 [ 0,40 | 0,45 | 0,50 | 0,60
0,30 | 0,30 [ 0,35 | 0,40 | 0,45 | —
Tonxoe 0,17 0,19 /0,23 | 0,2% | 0,30 | 0,38
0,17 [ 0,18 [ 0,21 | 0,24 | 0,26 | —
Ca. 120 [Uepronoe u oxwoxparmoe | 3,2 | 4,6 | 5,0 | 6,2 | 7,5 o
.15 98 4z |45 | 55 |81 -
Unerosoe 0,35 | 0,10 | 0,45 | 0,50 | 0,60 | —
0,30 | 0,30 (0,40 | 0,45 | 0,35 | —
Tomkoe 0,20(0,2¢10,25| 0,30 | 0,35 | —
0,20 0,22 [0,23| 0,27 | 0,82 [ —
Ll rugposanue 30201080%
0 80  |Mpeasapureasioe  mocie
TepMoo0patoTk 03060 — | - o =
Mpexsapureasioe  nocie
uHCTORORO. TONCHHS 1 s (Y o R B 2
Uncrosoe  mocae mpesa-
pureastoro  wamdosanus | 0,06 [ 0,06 | — | — 4 =
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Ipodoascenue 1aba. 3.78

Hom-

Cnoco6 o6paborkn

Ilpunyck na jmaserp npu amme saxa

i 251
gy PRI T o 120[5% 35015 B00| 55 800 | ke 1380 | e 3000
Cs. 180 |Yepnosoe n ommoxparmoe | 2,3 [ 2,4 | 2,6 | 2,9 3,6 5,0
AoL00 1% 11,5, ;8| 240 s aul 2

Toayancrosoe 0,50 [ 0,50 [ 0,50 | 0,55 | 0,60 | 0,65
0,45 | 0,45 | 0,50 | 0,50 | 0,55 | 0,65
Uncronoe 0,30 [ 0,30 | 0,30 | 0,30 | 0,35 | 0,40
0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,35 | 0,40
Tomroe 0,17 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,22 | 0,27
0,13 0,14 [ 0,15 | 0,17 | 0,20 | 0,26
ToueHue WIaNROBAHHbLX 3420TOBOK
Tlo 18 |Uepnonoe u opnoxparmoe | 1,5 | 1,9 | — =t = 5
TR PR DT =
UncroBoe 0,25 10,30 |_— = . ot
1Y) o e e 2 = =
Tonkoe 014 015 | — | — - -
(i} (A e e = = =
Cp. 18 [Uepnosoe u ommokparnoe | 1,6 | 2,0 | 2,8 | — = =
080 L5 (18| — | — = -
icronoe 0,25 0,30 [ 0,30 [ — = -
1258 R =z £3
Tonroe 0,14 (0,15 | 0,16 | — - -
0,14 | 0,14 | — = = =
Cp. 30 |Uepiosoe u omwoxparuoe | 1,8 | 2,3 |3,0 [ 3,5 £ =
10 50 :
Ti7e| @0 2T e = =
Hnerosoe 0,30 | 0,30 (0,30 [ 0,85 | — e
0,25 | 0,30 0,30 |  — T =
Tonroe 0,15 0,16 | 0,19 | 0,21 | — =
0,15 (0,15 | 0,17 | — = —
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Ipodoasene 1a6a. 8.78

Tipunyck na nuawerp mpn paume sasa

How- Cioco6_oGpatorn
naabisl noBepXHOCTH cb. 120f cp. 260 cm. 500| 0 800 | e, 1250
RHAMETP #0120 7o' 260] o 500| xo 800 xo 1250‘ 1o 2000
Ce. 30 |(IIpeasapureastoe  mocite
20 50  |repmooSpaborki 0,25 0,50 | 0,85 | — - -
IlpeaBaputeabnoe  nocae
WICTOBOFO TOUeHIs 0,10 0,10 [ 0,10 | — — —
Uncrosoe nocie npeisa-
puTeabiioro uwosamas | 0,06 | 0,06 | 0,06 | — - -
Cs. 50 |TIpexpapuremsioe  nocae
20 80 | TepmooSpatoTn 0,2510,40|075| 1,20 | — -
Tpesapurenbioe  nocie
UHCTOBOIO TOUEHHS 0,10 | 0,10 [ 0,10 | 0,10 - =
Unerosoe mocdie mpexsa-
puteabioro mangosams | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | — —
Cs. 80 |[pexsapurensuoe  nmocie
10 120 | repmooGpaGorki 0,20 | 0,35 | 0,65 | 1,00 -
Mpeasaputeasuoe  nocae
WHCTOBOTO TOMCHIS 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 %
Uncrosoe mocie mpexsa-
puTenboro wmposanss | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 —
Cs. 120 |TIpexsapureasnoe  mocie
Ro 180 |repmooGpaborkn 0,17 | 0,30 | 0,55 | 0,85 1,30 2,10
Mpeapaprrensioe  nocae
WIHCTOBOr0 TovemHs 0,10 [ 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,10
Uncrosoe mocae mpeisa-
puteasnoro waadosanns | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 [ 0,06

Npumenanns

1. TIpHIYCKN UPH TOUeUNN B WHCAHTGNe YKA3ANM NPH YCTAHODKE S4TOTOBKE B HeHTDAX, B
ananenarene — b marpoie.

2. EcAH peaMuniia npHNycKa npH WMQOBAHHE He MOXeET OHTb CHATA $a ONMH HPOXOX, TO
70% ero yaaasior ma nepso ¥ 30% Ha BTOPOM NMPOXOjiax.

3. Bemmumiist DPANYCKOB Ha 0GDAGOTKY KOWMTECKIX TOBEPXHOCTel NPHHEMAT Te Xe, 94TO
H Ha 0GAGOTKY IMAKIADHYECKNX, YCTAHABINBAR UX 110 HAHGONBIEMY IHANETDY.
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TaGaumna 3.12. Pe3ka npokara

OGopyxosasye an

hivcal pekir Tounocts peskn O6aacts mpuvesens
Tasosas *2—5 MM (py: Peska yraepopHCThIX H HH3KOJEri-
Anernaenco-kncao- | man posamnix crancit ¢ 0,4 % C; su-
ponsasn +0,5—1,0 wu DPeska 3aroTOBOK PASJMINON  KOH-
(manmmnas) (urypaunu #3 JHCTOBOTO NpOKaTa

ToamuEoll 1o 100 MM, MPAMOH-
weliasi 1 KpHBOMMHEAHAS PE3Ka 3a-
TOTOBOK DasJuyHOll (GOpMBI H3 JmC-
TOBOTO NpoKara TOMIHHOH 1O
200 MM m mupuuOf A0 2500 MM 1O
pasMerke mul KOMHPY

Kucnopeanasn To me Peska yrJepoaHCTHIX H HH3KOJErs-
posanmbix craset ¢ 0,4 % C; pac-
KpOii JHCTOB H NPODHABHOTO HPO-
Kara, BHPE3KA M3 JHCTOBOTO MPO-
Kata B4rOTOBOK CJOKHOA KouQu-
TYpanuW; pasieInTeIbHas  peska
| ameToB romumnol 1o 100 MM ¢ 01~
HOBDEMEHHOf TIOArOTOBKOK V- HAK
\ X-06pasusix KPOMOK; o0peaka Tpyd
¢ mapymumm gmaverpom 150—
300 MM H TOJMHON CTEHOK J10
16 mm

Kncaopoano-aiocosan 95 mM (pys- |Peska 3aroTOBOK 13 XPOMOHHKENE-
nas) BHX H HepKaBelomAx craJeil (To7-
20,51,0 MM (ma- | munoft 10 450 Mm), uyryna, uBer-
| mmunas) HBIX METAJJIOB H HX CINIaBOB
Tlaasmenno-ayropas Peska Maj0yIVepOAUCTHIX, JErHpo-

BaHHBIX CTajeHl H IBETHBX MeTaj-
JoB ToamuHOR A0 100 MM





