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Настоящий стандарт распространяется на технологические процессы, при проведении 

которых необходима подготовка поверхности заготовок и деталей, и устанавливает нор­

мативы расхода промывочных жидкостей и обтирочных материалов, применяемых для 

промывки и протирки деталей и сборочных единиц при заготовительно-штамповочных ра­

ботах, после механической и термической обработки и при сборке изделий.

Нормативы расхода промывочных жидкостей разработаны для промывки деталей, сбо­

рочных единиц и изделий методами протирки, погружения и струйным и для ультразву­

ковой очистки.

Нормативы составлены по результатам анализа и обобщения опыта работы серийных 

приборостроительных предприятий.

Стандарт не распространяется на расход спиртов этиловых.

И з д а н и е  о ф и и и а д ь н э в Перепечатка в о с п р е щ е н а

Проверено ь i 9S 7 г 

(4^Д) "”''~ЗамГ*



ост 180004-79 Стр. 2

1. НОРМАТИВЫ РАСХОДА ПРОМЫВОЧНЫХ ЖИДКОСТЕЙ

1. 1. Нормативы расхода органических растворителе!!, применяемых для промыв­

ки деталей и сборочных et^mu методами протирт и погружения, приведены в табл. 1.

1. 2. Нормативы расхода компонентов водных промывочных растворов, приме­

няемых для промывки деталей и сборочных единиц методами погружения а струйным.

приведены в табл, 2,
1. 3. Нормативы расхода промывочных жидкостей, применяемых при ультразву­

ковой очистке деталей и сборочных еппош, приведены в табл. 3.

1. 4. Нормативы расхода состаяй€*ны на одну промывку поверхности детали,

сборочной единицы,
1. 5. Нормативы расхода промывочных жидкостей для промывки погружением и 

для ультразвуковой очистки деталей и сборочных единиц разработаны с учетом не­

равномерности расхода промывочного материала, обусловленной различной конфигура­

цией деталей.

Классификация деталей и сборочных единиц по группам сложиостя промываемой 

поверхности приведена в приложении 1, обязательном.

1. 8, В нормативах расхода С см, табл. 1—3 ) учтены неизбежные технологиче­

ские потери промывочных жидкостей на унос «сталями я приспошбяевйямн» на ис­

парение с поверхности ванн и т. п. Потери на промывку инструмента, приспособле­

ний и оборудования в нормативах расхода не учтены,

1, ?« Нормативы расхода химикатов, входящих в состав промывочных жидко­

стей (см. табл. 2—3 ), рассчитаны на максимальные значения концентрации 

химикатов в растворах и являются предельными.

в применения предприятием промывочных жидкостей с другой к о н ц е н т р а ­

цией нормативы расхода составляющих следует пересчитать по формуле

где -  определяемый норматив расхода, г/м2?

fjpyj -  норматив расхода, установленный согласно табл. 2-3, г/м2;

А*» “  концентрация химиката, применяемого на предприятии, г/л;

/ff -  концентрация химиката, указанная в табл. 2-3, г/л.

1, 8. При расчете расхода промывочных жидкостей для промывки деталей я 

сборочных единиц высокоточных приборов с особыми требованиями к чистоте (преци­

зионных приборов и др. ) нормативы расхода материалов, приведенные в табл. 1-3, 

снаяуст применять с поправочным коэффициентом от 1, 2 до 1, 4.

1. б. Отработанные органические растворители после промывки погружением Я 

ультразвуковой очистки деталей и сборочных единиц подлежат регенерации и фильтре-1 

цйй от механических загрязнений для последующего использования на менее ответст­
венных операциях.
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Возврат промывочных жидкостей на регенерацию должен составлять не менее 60% 

от установленного норматива расхода.

Целесообразность и экономичность регенерации устанавливается руководством 

предприятия в пределах указанного ограничения.

1. 10. Бензины для промывки деталей» сборочных единиц, изделий следует 

применять строго согласно документации, обязательной для руководства в отрасли»
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Таблица 1

Нормативы расхода органических растворителей для промывки методами протирки и погружения, г/м^

Промывочная жидкость Область применения Протирка
Погружение по группам сложности

1 11 ш

Керосин осветительный Удаление смазочных материалов и механических загряз-90, 0 
нений с поверхности деталей при заготовительно-штам­
повочных работах и после механической обработки

100, 0 110, 0 130, 0

Удаление масел и полировочных паст с поверхности де- -  
талей после термической обработки и полирования

200, 0 230, 0 250, 0

Бензин-растворитель для лако- Удаление смазочных материалов, органических загряз- 85, 0 
красочной промышленности {уайт-неннй в остатков лакокрасочных покрытий с поверхно- 
спирит) ста деталей

95, 0 105, 0 130, 0

Удаление пропиточных составов с поверхности деталей 300, 0 
и сборочных единил

350, 0 - -

Бензив-растворитапь для рези­
новой промышленности БР-1, 
БР-2

Удаление смазочных материалов и механических загряз- 85, 0 
нений с поверхности деталей при заготовительно-штам­
повочных работах а после механической обработки

95, 0 105, 0 130, 0

Удаление масел в полировочных паст с поверхности де- 180, 0 
талей после термической обработки и полирования

190, 0 215, 0 230, 0

Удаление консервирующих составов, органических за- 100, 0 
грязвеняй, остатков лакокрасочных покрытий с поверх­
ности деталей и сборочных единиц при сборке

125, 0 145, 0 175, 0

Промывка подшипников с наружным диаметром до 10мм - — 150, 0 -
Сна 100 штук)

Промывка подшипников с наружным диаметром 
10 мм С»® ЮО штук)

250, О
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Продолжение табл. 1

Промывочная жидкость Область применения Протирка
Погружение по группам сложности

Ш

Смывка СД (СП) Удаление маркировочной краски и следов лакокрасочных 80, О 100, О
покрытий с поверхности деталей

Удаление пропиточных составов с поверхности деталей 270, О — 
и сборочных единиц

Растворители марок 645, 646 Удаление консервирующих составов, следов лакокра- 75, О 95, О
сочных покрытий, канифольных флюсов и органических 
загрязнений с металлических и неметаллических по­
верхностей

Удаление пропиточных составов с поверхности деталей 250, О 300, О 
и сборочных единиц

Растворители марок Р—4, Р—5 Удаление следов лакокрасочных покрытий, остатков 70, О 90, О
смазочных материалов с металлических поверхностей

Удаление пропиточных составов с поверхности деталей 240, О — 
и сборочных единиц

120, О 130, О

100, О 130, О

95, О 120, О
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Нормативы расхода компонентов водных промывочных растворов для промывки методами погружения и струйным, г/м1

Та  блица 2
2

Промывочная
жидкость Концентрация, г/л Область применения

Погружение по группам сложности QTDyg

ный

Препарат моющий сия- 15,0 
тетический МЛ~51

Средство моющее син- 1 0 ,0 -2 0 ,0  
1 етическое МС-8

Средство моющее тех- 80, 0-30 , О 
ническое ТМС-31

Тринатрийфосфат 2 5, 0-8 О, О

Удаление смазочных материалов, масел и 3 ,0  
механических загрязнений с металлических 
поверхностей

Удаление масел, остатков шлифовальных по- 5, О 
рошков и механических загрязнений с метал­
лических поверхностей

5 ,0  6 ,0

Удаление масел и органических загрязнений 8 ,5  
с металлических поверхностей

7, О 10, О

Удаление масел, остатков полировочных паст 1 5 ,0  20 ,0  30, О
и механических загрязнений с металлических
поверхностей

10,0  14 ,0

2,5

2 ,5

12,0

Раствор состава:
сода кальцинирован­
ная 1,5-2,5

бихромат натрия 0,5-1 ,0

Удаление различного рода загрязнений с 
мei аллических поверхностей

1,4

0,5

1,6

0,8

2,0

0,8
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Таблица 3

Нормативы расхода промывочных жидкостей при ультразвуковой очистке» г/м*

Промывочная жидкость Концентрация, 
г/л Область применения Группы сложности

1 11 111

Бензин-растворитель для резиновой Удаление масел, механических загрязнений, поли- 110,0 120,0 150,0
промышленности БР-1, БР-2 ровочных паст с поверхности деталей после ме­

ханической обработки

Удаление консервирующих составов» органических 
и других загрязнений с поверхности деталей и 
сборочных единиц при сборке

120,0 140,0 160,0

Хладон 113

"

Удаление консервирующих составов, органических 
загрязнений, остатков флюсов с металлических и 
неметаллических поверхностей

115,0 130,0 150,0

Средство моющее синтетическое 30 Удаление смазочных материалов, механических и 10,5 15,0 19,0
MG-8 органических загрязнений с металлических по­

верхностей

Средство моющее техническое 60-80 Удаление смазочных материалов, полировочных 21,0 30,0 38,0
ТМС-31 паст с металлических поверхностей

Раствор состава? Удаление консервирующих составов, органических
мыло туалетное жидкое 100 мл/л и других загрязнений с поверхности деталей из 30,0 35,0 45,0
спирт этиловый ректификованный 100 мл/л керамики, нержавеющей стали и медных сплавов 30,0 35.0 45,0
технически!
аммиак водный 25%-ный 50 мл/л 15,0 17,5 22,5
кислота щавелевая 2 0,6 0,7 0,9

Раствор состава; Удаление различного рода загрязнений с поверх-
тринатрийфосфат 10 ности деталей из магниевых сплавов 4,0 5,0 6,0
стекло натриевое жидкое 10 4,0 5,0 6,0

Раствор состава; Удаление органических загрязнений с поверхности
тринатрийфосфат 40-60 деталей из магниевых сплавов 17,5 20,0 25,0
натр едкий 10-25 5,0 6,0 7,5
стекло натриевое жидкое 20-30 8,5 10,0 12,5

Раствор состава: Удаление различного рода загрязнений с поверх-
сода кальцинированная 15 ности деталей из стали 6,0 7,5 10,0
стекло натриевое жидкое 20 8,0 10,0 14,0
тринатрийфосфат 5-10 3,0 3,5 5,5
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2, НОРМАТИВЫ РАСХОДА ОБТИРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

2.1. Нормативы расхода обтирочных материалов приведены в табл. 4.

2.2. Нормативы расхода обтирочных материалов составлены с учетом двукратного 

их использования на менее ответственных операциях. Расход обтирочных материалов на 

протирку инструмента, приспособлений и оборудования в нормативах расхода не учтен.

2.3. В нормативах расхода обтирочных материалов (см, табл. 4) ширина ткани 

принята равной 80 см.

2.4. Выбор обтирочного материала определяется технологическим процессом с 

учетом экономической целесообразности.

2.5. Нормы расхода промывочных и обтирочных материалов следует рассчитывать 

согласно методике, приведенной в приложении 1, обязательном.

2.6 Методика определения нормативов расхода промывочных жидкостей и обти­

рочных материалов, не предусмотренных настоящим стандартом, изложена в приложе­

нии 2, рекомендуемом.

2.7. Перечень стандартов и технических условий на применяемые материалы при­

веден в приложении 3, справочном.

2.8. Для упрощения расчетов по определению поверхностей промываемых и проти­

раемых деталей и сборочных единиц рекомендуется пользоваться методикой, приведен­

ной в приложении 4, справочном.

Батист, м Удаление следов полировочных паст с полированных 0,100
поверхностей

Протирка подшипников с наружным диаметром до 0,040 
3.0 мм (на 100 штук)

Протирка подшипников с наружным диаметром свыше 0,060 
10 мм (т  100  штук)

Удаление остатков пропиточных составов, компаундов 0,500 
с поверхности деталей и сборочных единиц

Протирка потенциометров при сборке и после полиро- 0,550
вания

Окончательная подготовка поверхности деталей, сбо- ОД50 
рочных единиц перед ответственными операциями

Т а бли ц а  4

Нормативы расхода обтирочных материалов

Обтирочный
материал

1 охода на мй про­
тираемой поверх­
ности

Область применения
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Продолжение табл. 4

Обтирочный
материал Область применения

Нормативы рас- I 
хода на м^ про- 1 
тираемой поверх- |
поста

Бяаь отбе- Удаление следов канифольных флюсов с металличе- 0,025
ленная, м ских и неметаллических поверхностей (на 100 паек)

Протирка подшипников с наружным диаметром до
10 мм (на 100 штук)

0,040

Протирка подшипников с наружным диаметром свыше 
10 мм (на 100 штук)

0,060

Удаление остатков пропиточных составов, компаундов 
с поверхности деталей и сборочных единиц

0,500

Протирка потенциометров при сборке и после полиро­
вания

0,550

Окончательная подготовка поверхности деталей, сбо­
рочных единиц перед ответственными операциями

0,150

Бязь суро­
вая, м

Удаление смазочных материалов, механических за­
грязнений, остатков смазочно-охлаждающих жидко­
стей с поверхности деталей после механической об­
работки

0,030

Удаление следов полировочных паст с полированных 
поверхностей

0,100

!Л
ит

.и
зм

.

е» Удаление остатков пропиточных составов, компаундов
с поверхности деталей и сборочных единиц

0,500

Окончательная подготовка поверхности деталей, сбо­
рочных единиц перед ответственными операциями

0,150

штшш
~ Мадаполам, м Удаление следов полировочных паст с полированных 

поверхностей
0,100

Окончательная подготовка поверхности деталей, сбо­
рочных единиц перед ответственными операциями

0,150

эввягади

Миткаль, м Удаление остатков смазочных материалов, промывоч­
ных жидкостей и других загрязнений с поверхности 
деталей, сборочных единиц и готовых изделий при 
сборке

0,150

Протирка потенциометров при сборке и после полиро­
вания

0,550

«S
§

ew>гяк«б
5

Марля, м Удаление следов канифольных флюсов с металлических 0,025 
и неметаллических поверхностей (на 100 паек)

йKt 1
i

Удаление остатков пропиточных составов, компаундов 
с поверхности деталей и сборочных единиц

0,500

Ж а
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Продолжение табл. 4

Обтирочный
материал

Нормативы рас-
Область применения хода на м^ про­

тираемой поверх­
ности

Салфетки хлоп­
чатобумажные 
(размер 45х 
х45 см), шт

Удаление остатков смазочных и лакокрасочных ма- 0,200 
териалов, промывочных жидкостей с поверхности за­
готовок, деталей, сборочных единиц и готовых из­
делий

Удаление механических загрязнений, смазочных ма- 1 
териалов, остатков смазочно-ожлаждающнж и промы­
вочных жидкостей с поверхности заготовок, деталей, 
сборочных единиц и готовых изделий

Фланель, м Удаление следов полировочных паст с полированных ОД 00 
поверхностей

Удаление остатков смазочных материалов, промывоч- 0,150 
ных жидкостей и других загрязнений с поверхности 
деталей, сборочных единиц и готовых изделий при 
сборке

Вата медицин­
ская, г

Удаление следов канифольных флюсов с металличе- 10,000 
ских и неметаллических поверхностей (на 100 паек)

Удаление остатков смазочных материалов, масел, 20,000 
промывочных жидкостей с поверхности заготовок, 
деталей, сборочных единиц и готовых изделий

Вата одежная, г  Удаление механических загрязнений, смазочных ма» 15,000

Ветошь обти**-

териалов, масел с поверхности деталей после меха­
нической обработки

Удаление остатков полировочных паст и подготовка 20,000 
поверхности металлических и неметаллических дета­
лей перед ответственными операциями

Удаление остатков пропиточных составов, компаундов 40,000 
с поверхности деталей и сборочных единиц

Удаление механических загрязнений, смаэочшх ма- 20,000
рочная, промыш- териалов, масел, остатков смазочно-охлаждаюших и
лен те  отходы,г промывочных жидкостей с поверхности заготовок, де­

талей, сборочных единиц после механической обра­
ботки и при сборке

20,000
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 

Обязательное

МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ НОРМ РАСХОДА ПРОМЫВОЧНЫХ ЖИДКОСТЕЙ 
И ОБТИРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

1. Исходным» данным» для определения норм расхода промывочных жидкостей и 

обтирочных материалов являются:

чертеж» заготовок, деталей, сборочных единиц и изделий, подлежащих промывке 

и протирке',

отраслевые стандарты, жарты технологических процессов промывки и протирки 

деталей и сборочных единиц;

государственные стандарты и технические условия на материалы;

нормативы расхода, приведенные в настоящем стандарте.

2. Нормы расхода органических растворителей, химикатов, входящих в состав про­

мывочных жидкостей, а также обтирочных материалов для промывки и протирки детали, 

сборочной единицы следует определять по формуле

*

где -  норма расхода органического растворителя, химиката, входящего в состав 

промывочной жидкости, г, или обтирочного материала, г  (м);

Нру -  норматив расхода органического растворителя, химиката, входящего в со-
2

став промывочной жидкости, г/м (см. табл. 1-3)^ или обтирочного ма- 
2 2

териала, г/м (м/м ) (см. табл. 4);

F  -  площадь промываемой или протираемой поверхности детали, сборочной еди- 
2шщы, м .

3. Нормы расхода органических растворителей и химикатов, входящих в состав 

промывочных жидкостей, определяются в зависимости от способа очистки поверхности, 

а также от конфигурации деталей при промывке погружением и ультразвуковой очистке.

4. В зависимости от конфигурации детали и сборочные единицы следует подразде­
лять на три группы сложности:

первая группа сложности -  детали с гладкими стенками (фланцы, кольца, крышки, 
втулки и т. п.);

вторая группа сложности -  детали с ребристой поверхностью, со значительным ко­

личеством резьбовых отверстий, углублений и выступов (форсунки, решетки, подшипники 
и г. п.);

третья группа сложности -  детали и сборочные единицы с глубокими, глухими от­

верстиями и фигурными пазами (корпусы, сильфоны, витые пружины и т. п.)



Продолжение табл. 1

Промывочная жидкость Область применения Протирка
Погружение по группам сложности 

1 11 III

Ацетон Удаление смазочных материалов, следов лакокрасочных 88, О 100, О
покрытий, органических загрязнений е металлических и 
неметаллических поверхностей

Удаление пропиточных составов с поверхности деталей 230, О — 
и сборочных единиц

Ксилол Удаление пропиточных я клеящих составов с поверхко- 410, О —
сти деталей и сборочных единиц

Толуол Удаление пропиточных я клеяшюс составов с поверхно- **10, О —
сти деталей и сборочных ев тм

Хлор- и борорганические раство- Удаление смазочных материалов, масел, полировочных 85, О 105, О
ригели (хладон 113, перхлората*-паст и органических загрязнений с металлических по­
лей и трихлорэтилен и др. ) верхностей деталей

Раствор состава, %
трихлорэтилен. » « » * 38,9 
трихлорэтаноламип . . 0,1 
стабилизатор трихлор­
этилена 1

Удаление смазочных материалов, механических и ор­
ганических загрязнений с поверхности деталей из ста­
ли, алюминия, меди е их сплавов

148, 3 
0 ,2  
1, 5

110, О 130, О

120, О 135, О

178, О 247, 2
0, 2 О, 3
1, 8 2, 5

ОСТ 1
8

0
0

0
4
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Р евомевдуемое

МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ НОРМАТИВОВ РАСХОДА ПРОШВОЧНЫХ ЖИДьтч-^ *  
И ОБТИРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ» НЕ ПРЕДУСМОТРЬИНЫХ СТАНДАРТОМ чис*ЕЙ

1. Нормативы расхода промывочных жидкостей в обтирочных материалоЕ

Дуется определять опытным методом, путем замера расхода их в кровав^

условиях непосредственно на рабочих местах и обработки полученных данных

2, Расход устанавливается на одну промывку, одну протирку деталей и

единиц.

3. При промывке деталей протиркой, погружением и при ультразвуковой 

поверхности расход промывочной жидкости определяется по уровню и алощадй 

сти жидкости в рабочей ванне. Опыты следует проводить в ваннах, имеющих 

сечение по всей высоте.

Для опыта следует отобрать детали, относящиеся к разным группам 

При промывке погружением и ультразвуковой очистке опыт следует

каждой группы деталей отдельно.

Наблюдения ведутся до достижения зеркалом жидкости минимального »Уровня,
котором невозможно производить промывку, иле  до загрязнения промывочной

не позволяющего получать требуемое качество промывки.

Расход промывочной жидкости определяется по формуле {1 )

Ы & - . ,

Рокомен-

где Нрп
F

'рп 1000$

расход промывочной жидкости, г/мй ;
2плошадь поверхности жидкости в ванне, м %

««венны х 

сборочных

очи «к е

>ВеРХйо- 

^Иаковов

одожности.

"^ Д И Т Ь  для

при 

ЖИДКОСТИ,

О )

& h  -  разность уровней промывочной жидкости в ваше в начале и в конце опыта, ы;

/  -  плотность промывочной жидкости, кг/м3 ;

общая площадь поверхности деталей, м

Должно быть выполнено не менее пяти опытов.

4. Для определения нормативов расхода обтирочных материалов необходимо ото­

брать детали различной конфигурации.

Протирку деталей следует выполнять согласно технологическому процессу. 

Наблюдения проводятся до потного загрязнения обтирочного материала.

Расход обтирочного материала определяется по формуле (2 )

и  О
>* -  S i r ' (2)

где Нр& -  расход обтирочного материала на квадратный метр протертой поверхности, м ( г ) ; 

Р  -  расход обтирочного материала но протирку партии деталей, м (г ) ;

5  -  общая площадь поверхности партии протертых деталей, м2 ;



ост 1 8 0 0 0 4 -7 9  С тр.14

Ж -  н" , учитывающий многократное использование обтирочного материала

{двукратное, трехкратное и др,).

Набпхщения и замеры следует провести не менее пяти раз.

5. 1 i.u'N г оз р-схода промывочных жидкостей заносятся а карту на-

бп! чю<> 1 ! " )/ •м алс < (черт, 1| обтирочных материалов -  в карту наблюде­

ний при протирке деталей |fepr. 2$,

6. Из полученного ряда замеров расхода промывочных жидкостей шин обтирочных
2материалов, приведенных к расходу та 1 м промываемой, протираемой поверхности,

следует исключить нехарактерные замеры.

Прим ечани е .  Нехарактерными считаются замеры, резко отличающиеся от 
основной массы замеров. В свободный от нехарактерных замеров ряд должно вхо­
дить не меярс 75% всех проведенных замеров.

7. Норматив расхода промывочной жидкости или обтирочного материала опреде­

ляется как среднеарифметическая улучшенная величина из устойчивого ряда замеров.
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Форма карты наблюдений при промывке деталей

Цех Промывочная жидкость Плотность, г/см1.

Дата проверки

Способ промывки 2.

Группа Количество
Промываемая поверхность, Расход, г Норматив рас-

Наименова- Обозначение , 2 хода промывоч-
ние детали детали Cii £ О MOCVM.

детали
промытых
деталей одной всех на замер

не 1. м про* 
мываемой по- ной жидкости, 

г/м2детали деталей верхности

Черт.1

ОСТ 
1

8
00

04
-79 

С
тр. 15
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Форма карты наблюдений при протирке деталей

Цех Обтирочный материал Дата проверки

Наименование
детали

Протираемая поверхность, и  Количество ма~ Расход материа— Норматив рас-
—  ----- ■— ——----«—териала, взя- ла на 1 м2 про- хода обтироч-Обозначение

детали
Количество про­
тертых деталей одной

детали
всех
деталей

того для про* тираемой по- ного материа- 
верки, г(м) верхности,г(м) па,г/м2 (м/м2)

Черт.2

ОСТ 
180004-78 

С
тр. 16
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 

Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ И ТЕХНИЧЕСКИХ УСЛОВИЙ 
НА ПРИМЕНЯЕМЫЕ МАТЕРИАЛЫ

Наименование Обозначение

Аммиак водный технический 

Ацетон технический 

Ацетон чистый 

Бензин авиационный Б-7 О

Бензин-растворитель для лакокрасочной промышленности 
(уайт-спирит)

Бензин-растворитель для резиновой промышленности 
Б Р-1 , БР-2

Бихромат натрия технический 

Вата медицинская гигроскопическая 

Вата хлопчатобумажная одежная 

Ветошь обтирочная (сортировочная)

Керосин осветительный 

Кислота щавелевая 

Ксилол каменноугольны й 

Ксилол нефтяной

Марля бытовая хлопчатобумажная 

Марля медицинская 

Мыло туалетное жидкое

Отходы промышленные из хлопчатобумажных и смешанных 
текстильных материалов сортированные

Перхлорэтилен технический

Препарат моющий синтетический МЛ-51

Растворители марок 645, 646

Растворители марок Р-4, Р-5

Смывка СД (СП)

Сода кальцинированная техническая 

Спирт этиловый ректификованный технический 

Средство мокяцее синтетическое МС-8 

Средство моющее техническое ТМС-31 

Стабилизатор трихлорэтилена (СТАТ-1)

Стекло натриевое жидкое

Ткани хлопчатобумажные бязевой группы

ГОСТ 9-77 

ГОСТ 2768-64 

ГОСТ 2603-7 9 

ГОСТ 1012-72 

ГОСТ 3134-78

ГОСТ 443-76

ГОСТ 2651-78 

ГОСТ 5556- 81 

ГОСТ 5679-85

ГОСТ 22180-76 

ГОСТ 9949-76 

ГОСТ 9410-78 

ГОСТ 11109-74 

ГОСТ 9412-77 

ОСТ 18-3 26-78 

ГОСТ 4644-75

ТУ 6-01-956-74

ТУ 84-228-76 

ГОСТ 18188-72 

ГОСТ 7827-74 

ТУ 6-10-1088-76  

ГОСТ 5100-85  

ГОСТ 18300-72 

ТУ 6-15-978-76 

ТУ  38-107113-78 

ТУ 6-01-927-76 

ГОСТ 13078-81 

ГОСТ 11680-76
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Продолжение

Наименование Обозначение

Ткани хлоцчэтоЬумлжнедо бязевой груши, суровые ОСТ 17464-75

Ткани хлопчатобумажные и смешанные платьевые. Батист ГОСТ 8474-80

Ткани хлопчатобумажные технические. Миткали суровые ГОСТ 9858-75

Ткани хлопчатобумажные миткалевой группы. Мадаполам гост 7138-83
Толуол каменноугольный гост 9880-76

Толуол нефтяной гост 14710-78

Т  ринатрийфосфат гост 201-76

Трихлорэтилен технический гост 9976-83

Триэтиламин технический гост 9966-73

Фланели хлопчатобумажные гост 7259-77

Хладон 113 гост 23844-79
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ОСТ 1

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

Справочное

МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПЛОЩАДИ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛЕЙ

1. Для расчета норм расхода промывочных жидкостей и обтирочных материалов не­

обходимо установить площадь промываемой или протираемой поверхности деталей и сбо­

рочных единиц,
2. Для облегчения расчетов площадей поверхностей деталей рекомендуется пользо­

ваться справочными таблицами, приведенными в настоящем приложении,

3. Площадь поверхности деталей простой конфигурации из полосовой или профильной 

стали, у которых известна масса или линейные размеры, определяется согласно табл. 1

и 2.

4. Площадь поверхности деталей, имеющих форму правильного геометрического те» 

ла, рассчитывается по формулам согласно табл. 3.



Ширина й , 
мы

Боковая поверх­
ность на 100 кг

Боковая поверх­
ность в 1 пог.м

Торцевая
поверхность

Боковая поверх­
ность на 100 кг

Боковая поверхность 
в 1 пог, м

Торцевая поверх­
ность

Толщина 3 *1 ,5  мм Толщина 3 “ 2 мм

12 19,10 0,027 0,000018 14,86 0,028 0,000024
14 18,80 0,031 0,000021 14,55 0,032 0,000028
16 18,57 0,035 0,000024 14,33 0,036 0,000032
18 18,40 0,039 0,000027 14,15 0,040 0,000036
20 18,22 0,043 0,000030 14,01 0,044 0,000040
22 18Д4 0,047 0,000033 13,91 0,048 0,000044
25 18,02 0,053 0,000038 13,74 0,054 0,000050
80 17,84 0,063 0,000045 13,59 0,064 0,000060
35 17,71 0,073 0,000052 13,46 0,074 0,000070
40 17,62 0,083 0,000060 13,37 0,084 0,000080
45 17,55 0,093 0,000068 13,29 0,094 0,000090
50 17,49 ОД 03 0,000075 13,25 ОД 04 0,000100
55 17,45 0,113 0,000083 13,20 0,114 0,000110

Татлина S «1 ,5  мм Толщина 3 т2 мм

60 17,40 0,123 0,000090 13,16 0,124 0,000120
65 17,37 ОДЗЗ 0,000098 13,13 0,134 0,000130
70 17,34 ОД 43 0,000105 13,10 0,144 0,000140
75 17,82 ОД 53 0,000112 13,07 0,154 0,000150
80 17,80 ОД 63 0,000120 13,05 0,164 0,000160
90 17,26 ОД 83 0,000135 13,02 0,184 0,000180

о
ст
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Нив. № подлинника

ЛяТ.ИЗМ.

I? И38.

Ширина й , 
мм

Боковая поверх- Боковая поверх­
ность на 100 кг ность в 1 пог. м

Торцевая поверх­
ность

Толщина /  =1,5 мм
100 17,23 0,203 0,000150
110 17,22 0,223 0,000165
120 17,19 0,243 0,000180
130 17,17 0,263 0,000195
140 17,16 0,283 0,000210
150 17,15 0,303 0,000223
160 17,14 0,323 0,000240
180 17,12 0,363 0,000270
200 17,11 0,403 0,0003 00

Толщина $ “ 2,5 мм

12 12,31 0,029 0,000030
14 12,01 0,033 0,000035
16 11,78 0,037 0,000040
18 11,60 0,041 0,000045
20 11,45 0,045 0,000050
22 11,34 0,049 0,0000 55
25 11,20 0,055 0,000062
30 11,03 0,065 0,000075
85 10,91 0,075 0,000087
40 10,83 0,085 0,000100
45 10,76 0,095 0,000112
50 10,70 ОД 05 0,000125
55 10,65 0,115 0,000137
60 10,61 0,125 0,000180
65 10,38 0,135 0,000162
70 10,53 0,145 0,000175
7S 10,53 0,153 0,000187

Продолжение табл. 1

Боковая поверх­
ность на 100 кг

12,99
12,97
12,95
12,93
12,92
12,90
12,89
12,88
12,86

10,61
10,31
10,08
9,90
9,77
9,65
9,51
9,34
9,22
9,13
9,03
8,99
8,95
8,92
8,88
8.83
8.83

Боковая поверх­
ность в 1 тог. м

Толщина S  ш2 мм
0,204
0,224
0,244
0,264
0,284
0,304
0,324
0,364
0,404

Толщина S «3  мм

0,030 
0,034 
0,038 
0,042 
0,046 
0,050 
0,056 
0,066 
0,076 
0,086 
0,096 
ОД 06 
0,116 
0,126 
0,136 
ОД 46 
0,156

Торцевая поверх­
ность

0 ,000200  
0 ,000220  
0,000240 
0,000260 
0,000280 
0,000300 
0,000320 
0,0003 6 0 
0,000400

0,000086
0,000042
0,000048
0,000054
0,000060
0,000066
0,000075
0,000090
0,000105
0 ,0 0 0 1 2 0
0,000133
0,000150
0,000166
0,000180
0,000195
0,000210
0,000225

ОСТ 
1 8
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Нив. I» дубликата Лит.изм.
Нив. Ms недяшш М® mi.

Продолжение табл. 1

Ширина й , Боковая поверх— Боковая поверх- Торцевая поверх- Боковая поверх- Боковая поверх- Торцевая поверх-
мм ность на 100 кг ность в I  ног. м ность ность на 100 кг ность в 1 пог.м ность

Толщина “2,5 мм Толщина $  =3 мм

80 10,51 0,165 0,000200 8,81 0,166 0,000240
90 10,47 0,185 0,000225 8,77 0,186 0,000270
100 10,44 ОД 05 0,000250 8,75 0,206 0,000300
110 10,42 0,225 0,000275 8,72 0,226 0,000330
120 10,40 0,245 0,000300 8,70 0,246 0,0008 60
130 10,88 0,265 0,000325 8,68 0,266 0,0003 9 0
140 10,87 0,285 0,000350 8,67 0,285 0,000420
ISO 10,36 0,305 0,000375 8,66 0,306 0,000450
160 10,35 0,325 0,000400 8,65 0,326 0,000480
180 10,33 0,365 0,000450 8,63 0,366 0,000540
200 10,31 0,405 0,000500 8,61 0,406 0,000600

Толщина S *3,5 мм Толщина § «*4 мм

12 9,40 0,031 0,000042 8,42 0,032 0,000048
14 9,00 0,033 0,000049 8,17 0,036 0,000056
16 8,87 0,039 0,000056 8,00 0,040 0,000064
18 8,69 0,043 0,000063 7,71 0,044 0,000072
20 8,54 0,047 0,000070 7,61 0,048 0,000080
22 8,44 0,051 0,000077 7,52 0,052 0,000088
25 8,30 0,057 0,000087 7,35 0,058 0,000100
80 8,13 0,067 0,000105 7,23 0,068 0,000120
85 8,00 0,077 0,000123 7,09 0,078 0,000140
40 7,98 0,087 0,000140 6,98 0,088 0,000160
45 7,85 0,097 0,000157 6,95 0,098 0,000180
50 7,79 ОД 07 0,000175 6,89 0,108 0,0002 00
55 7,74 0,117 0,000195 6,83 0,118 0,000220
60 7,70 0,127 0,000210 6,80 0,128 0,000240
65 7,67 0,137 0,000226 6,75 0,138 0,0002 60
70 7,64 0,147 0,000245 6,72 ОД 48 0,000280
75 7,62 0,157 0,000262 6,70 0,158 0,000800
80 7,59 0,16? 0,000280 6,68 0,168 0,000320
90 7,56 0,187 0,000315 6,65 0,188 0,000360

О
С

Т 
1

8
0

0
0

4
-7

9
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Им. №  дубликата Лят.изм.

Ни. Ns водяммна I® 138.

Продолжение табл» 1

Ширина О. 
мм

100
110
120
130
140
150
160
180
200

12
14
16
18
20
22
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
90

Боковая поверх­
ность на 100 кг

Боковая поверх­
ность в 1 пог.м

Торцевая поверх­
ность

Боковая поверх­
ность на 100 кг

Боковая поверх­
ность в 1 пой м

Торцевая п 
ность

Толщина В «3 ,5 мм Толщина В =4 мм
7,53 0,207 0,000350 6,63 0,208 0,000400
7,51 0,227 0,000385 6,60 0,228 0,000440
7,49 0,247 0,000420 6,58 0,248 0,000480
7,47 0,267 0,000455 6,56 0,268 0,00052 0
7,46 0,287 0,000490 6,55 0,288 0,000560
7,45 0,307 0,000525 6,54 0,308 0,000600
7,43 0,327 0,000560 6,53 0,328 0,000640
7,42 0,367 0,000630 6,52 0,368 0,000720
7,41 0,407 0,000700 6*50 0,408 0,000800
Толщина В мм Толщина В «6  мм
7,23 0,034 0,000060 6,32 0,036 0,000072
6,91 0,038 0,000070 6,06 0,040 0,000084
6,66 0,042 0,000080 5,87 0,044 0,000096
6,49 0,046 0,000090 5,65 0,048 0,000108
6,33 0,050 0,000100 5,53 0,052 0,000120
6,27 0,054 0,000110 5,38 0,056 0,000132
6Д1 0,060 0,000125 5,30 0,062 0,000150
3,92 0,070 0,000150 5,10 0,072 0,000180
5,82 0,080 0,000175 4,97 0,082 0,000210
5,72 0,080 0,000200 4,90 0,092 0,000240
5,65 ОД 00 0,000225 4,80 0,102 0,000270
5,60 0,110 0,000250 4,74 0,112 0,000300
5,55 ОД 20 0,000275 4,70 0,122 0,000330
5,52 0,130 0,000300 4,67 0,132 0,000360
5,48 0,140 0,000325 4,63 0,142 0,000390
5,45 0,150 0,000350 4,61 0,152 0,000420
5,44 0Д 60 0,000375 4,59 0,162 0,000450
5,41 0,170 0,000400 4,56 0,172 0,000480
5,38 ОД 90 0,000450 4,53 0,192 0,000540

поверх-

ОС
Т 1
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0
0
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Hie. Ms дубликата
in. f§ мамина N. *JK,

!’!»1«й*й< о } •< к i *f- ■ f • 4 ■. t 4-
>4"f i * " : ‘ 'l 1 i K «•« h." .( .1 T; • * •« ■ ’

Толщина i> “ 5 мм

100 5,34 0,210 0,000500
110 5,32 0,230 i •* ’
120 5,30 0,250 0 ' -Ot i . in
130 5,29 t ;  • » 1 V
140 5,28 0,290 < ■ OOt !? f  О
150 5,27 0,310 X 1,11- *П
160 5,26 0,330
180 5,23 0,370 O.oooooO
200 5,22 0,410 М,Г«. I--..,.

Толщина S ш8 им

12 5,34 0,040 0,000096
14 5,00 5 • > (4 4 •\«>o( U 2
16 4,80 ■4-' 2 У
18 4,60 > -7 'ic* t-.O 'i'.i 14
20 4,44 О 46-,
22 4,35 (4 4 • ■ o,o< ''4
25 4,20 < ■ ■, ■: O * M
30 4,04 0 07 6 s \M «>240
35 3,91 V • * >■ > О
40 3,83 ' И > * ■ 1 . ( 4  (.o.3£ О
45 3,74 U »m 0 ,0*0* , i •)
50 3,70 M l : o i? и
55 3,64 4 J 2 ' • «I : -Hit  4 у
60 3,60 . '.M - << кЧ;{,4НП
65 3,57 1 4. i >, ''*0052 О
70 3,54 О l (>,(!< Н .‘ -г,0
75 3,52 c !• » . 8 :Ч !»>••• m
80 3,50 « 1 7 - t «, *. Н <Mf > 4 П
90 3,46 0,196 п,оп*Г*£о

I

Продолжение табл, 1

, -I-. . 1, Щ ЬО|.*- 5v t > х— ’ - i т ьчй п>' л •; .ч -
ЛЧ 1 • •• г.< Не'- п. » 1 о.' а. ■ -

Мямля» S =6 мм
*021 2 о.

4 .л •« 232 О . -( ■( 44 О
4.08 и £82 О,
-1,4 4 0,2 72 1(00*
4,4? о,£ 02 О О. *044 О
4,42 •*.312 МО,-
4М1 ■0,832 <Ам‘. Д'ЭО̂ *
•1 1- 0,3 72 > f.C»Jl'i8-‘*
4,8 7 о 412 * ‘0*012 80

1*ч».,ип« а .ММ
4,(М 0,044 («о 480120
4.30 0,.„«4rt no -noj 40
V i 7 « ,0.52 О 0061 оО
3.9 7 | «0 i но.
3.82 0* * >»:О 0,- >' 0 /0 0
3,-0* '■•-,084 о Г о: ,22 О
". '• { о *7-о о iO ,2  5 i

5 0 0 .'id О 0, «М з.*ч>
Ъ;Г’ 0,090 * /■ г 860 | 0О
7, J S О. 1 1 *<и г<0 'О.-4 ОО “4
3,12 1 11 и 0 0-00450 г-*»
3,00 -М£П 00'(х »гоо(г ■ *
3.01 О -Он «95п >
2,о7 ОМО . w -(.гi,ifoo £
2 94 •■,15м 1 ' .О- !(Ч д | . jj
2 ,‘Л 0 .1 -0 •00 ” »•'■* О'!
2,о«
2,88

пЛ "9 о1 -- О. ОС и .-.5)0 j4
ЗоМ • 2оо иj

1
>•>



Продолжение табл, 1
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Т а б л и ц а  2

Плошадь поверхности дета 'ДО.®, ЖЕ- и 1 стигранной стали,

Боковая повер; поверх» - 1 м . - - >ерх]
J ность на 100  хс .....& , мм , 

для всех профи
лей

t i l  fl i ' 1 \ . = /  

1 ? « 1 *

2,0 25,47
2,5 2 0,. 38
3 ,0 16,88
3,5 14,55
4,0 12,73
4,5 11,82
5 ,0 10,20
5,5 9,26
6,0 8,49
6,5 7,85
7 ,0 7,28
8,0 6,37
9,0 5,66
8,5 5,36
10,0 5,09
11,0 4,63
12,0 4,25
13,0 3,92
14,0 3,64
15,0 3,39
16,0 3,18
17,0 3,00
18,0 2.88
19,0 2,63
20,0 2,55
21,0 2,43
22,0 2,32

€Э
сз»

о►I
I3
!ч>



111. Ms дубликат llT.IIM.

Икв. Ns вадииша Is HI.

Продолжение тебя, 2

L
Z

 ‘
d

“ 
- 

• 
• 

j,
 ‘

-Q



I n .  М* дубликата
- ' ~ j

I l F . M i .
----------------r  ■

i n ,  Ms м р и и и ....... ....................... .........  I — I s  M l . ..

/ - p c — p

: 2 \  ; г . 1 
i t i

1— |— |— j

> 2  *
L - j - J —

1 , 0 0 , > - i -

#4 Г | Г > ^  0 ^ 5

0 , B 4

U , i i  X i £

£ ,2
0  0 0 2 2 0 6

* о  * . -

0 , 0 0 2 4 3 3

i  t - • ;■ • ■ . .  • V  Л  ‘ ► 0 , 0 0 3 0 2 5

_ '  * * " - S • 4  1 « v. 1

0 , 1  1 3 0 , 2 2 8 0 , 1 9 7 * '  '  ^  '  Г < 5 0 , 0 0 3 2 4 9 0 , 0 0 2 8 1 4

0 , 0 0 2 6 4 2 0 , 0 0 3 3 6 4 0 , 0 0 2 9 1 3
, ~t •- о  f '■■■ , - 4  - F v i n 0 , 0 0 3 0 1 5

j - , ( ~ % ' !  ■ S ■; .  i  1 ,

, • ■„ - ,  ' * 4 ‘ 1 * r.  ■ !. - 0  . .* 1 ■ , >1 * 8  8  .

> 2 , 0 0 , 8 2 0 , 1 9 5 c  * - t  5 0 , 0 0 3 0 1 9 : • и . '  U ■ ••

■ ! . 4  ) , V ". / . ,■.....i; • ;* \ •- • • -  4  U  : , -< • '  • •,< 1 . ‘

; 0 , 2 0 1 i * ^ • 2  i . t .  ,•* 2 1 ' ■» ■ .

J R  Q • . . ! 0 , 2 6 0 • 2  , r. ■ , ■ J - ! • » .  : ; 4

'  1 4  8  S 1  1 8  1 0 , 0 0 4 3 5 6 • '  . « - 4  о

* ,  5 0 , 2 3 2 • , ! 1 -  . J .  - •• 8  ■ ‘

i 0 , 2 7 2 1  4  ' . .  r . - * 2 4 - 5  *, . 8  .  t  ■ : • 1

1 . « • ‘ 1 Г ; ' /■ 7 ;■ . • ; * 3 з ‘ - * . 44  ■ {■ * • -4 4 '  «■> • 1*5  *

- ~ 1 L » r . \  4 5 ! : > ; j r - • .

I ‘Л  ; 0 , 2 2 3 ' > ‘0 • • : . V  s * ~ ' * ; - i : * 1 - ■  Г 5  . .

; : ' i '  * ~  ■ ;  4 8 , ; - 4 >  ~  2 ■' • .. 0 , 0 0 4 4 8 9
....... ' 1 . ' *

= , -  '  , • ‘ " S j U ,  O u 4 b  1 5

1 . ► X и : ; ;  5 » 4 3 -  * 0  0 0 5 4 7 6 . n  t ;

. 0 , 2 3 6 ■ 1 /  — •" ,< ' 4 , 1 1 . - , ■ ,  % 1 * V  .  » 7 - '  . i

’ . ■ 4  ' ’ i • , 2  * i , • > ' 4 0 ! .

0 , 6 6 , o : • • 4 .  5 0 , 0 0 5 9 2 9 0 , 0 0 5 1 3 5

•• ‘ 5 . . 4  5 -*  Я / • . - 4  4 f ■ •» ч  . ^  л 0 , 0 0 5 2 6 9

0 , 0 i :■ ■■■ i 0 , 2 4 8 % t  r 0 , 0 0 4 9 0 2 0 , 0 0 5 4 0 5

V ,  i : ; . i "4 ♦ , 0 , 0 0 5 0 2 7 0 , 0 0 6 4 0 0 0 , 0 0 5 5 4 3

— — — — .— —— — —— . ................... ........  ... . .. ....................
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I l f  I *  d # w . 3 IlT.lli.
Кие. I s  подлинника Н- *}~

Продолжение табл, 2

.— — .... . 1 ...... ... ■11 ■"
0 ,6 3 ’ jJ •* 1 О ’ u.: — 5

ч £ , 1 ; * > J % > Зз. ■ « > _• •! 4
0,281 • ■ 9 >* ~

■ 1 ? f _ i 9,38. • ■ ,3-<l
.1 с- 1 0,60 i * ’ ■ ' i . ■ '
Н", ! t 0  59 4 ' T ' > 4 1 .
Ч * 0 ,5 9 ч  ̂ * 5 - ■ .4 45 -  3  Л
.~М,{ ■ ^ 7‘ . ; ч 5? *. t •'

0,35 to . 9 -
1 u . , ’ 9.35; * ' '.5 1 5

1 4. -« -  ̂* «\39-l 5- J I  5
. ‘L’ 0 ,2 8 9 ; 4» r> -21J -
(S5 | 0 ,5 5 .t ~ 2 : 3  5
з  t ■ 0 ,5 4 r  ̂ч ~ — 3 7 *. 9 42 9
и .n.<> 0 ,5 4 » . ~ 4 . J-4’> 11. 12 ••
— . . 0,53 'J : 5 3M 1 < 5 2 2

i з » г > , : ‘0 0 ,3 8 8 f . ’Of»-
t, 0,308 9.399 П j Ji; •

9 9 ,0 0,51 : « 's 1 * 3\:V-«. 1 г. 4 4 4
1 0,51 - k * 1 11 -1. ‘‘ ■' i. . 1.,
Ь>1,П •'.* - ■ • 8 t / П.4---4 .. I s»-
I-2 .0 0  5 0 *„■ ч 5  ̂ . " , i< 4 5 <
t  >3 :■ _• t - ; . ; _7 1 -  Я 2 = 9 * ,.
i 9 -1 .9 ’ * : * i . 1- <■
s 4, Г | •- \ 8 j 8 ■ * • ■ ik<- !•'<
1 00. о . • 1 - '« 4 % i z - i ,4 * ;
I*-.' * ■ .■ »■ • : 1 1 * ! . *2 •* 0,370
It Of- 9 • 4 ~ • , П ? s
f ■ 3 - J * ■ /> : J • • -i V - 4 ’ "
u  ■■ • 1 -

" f4 5  1 0,006561 >5>- ” 2
• '1
» < 9 Щ i> • . ; >f • -
' ; / r t 1 . : f ■

- \* •
- , i •- «5

■ 5-99- i- 6

J 2 1
0,008100 9.99-~i -jS

’ 9 1 0,008281 9 " ' - ' l  3
,4..i l. » 9,99 2 4 9.

0,008649 • '.-97 4 43
5 • -f 1 *- ’ r • • ” - ?, - • ’ -9 •••92

0 00708В > - 2
\< 4 ~ Г i • ' •* 31.» » -• t T **;1

• - . - . •- 0009409 0,008148
' - » »«- » 4 >- 4 '

...... IV. .1 ...»
> -..-J * >. • »: «... . 1 .»

* “ * : i < ■ 5 » I 3 • 1 « v ’ 5 !
‘ • = z- 9 -ь

; • 9  1 .• ■ - a  ;.4t ■ .• '.8 - : r
». t •• 9  > >11-3. « > 3 9- 1..!t

-t~ -.. « . " I l l  t*. • *. . :i * 4 1 :

1”
0 ,9 -  -X ... 11 9 0 ; •».,» Ml' j

■ ,  l i 1 ■ ' - V 'H l ' 5
' • 1 . . i i  - г •3 _ 1 . 9  -  . • t fl9i
0 09508 0 ,0 1 2 1 0 0 > > ! > - ! - • j ■
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Таблица 3

Формулы для вычисления площади поверхности 
некоторых геометрических тел и фигур

Треугольник

Трапеция
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Продолжение табл» 3

с  a h nF = „

Круг

Сектор

с ш к  
= jfifr*

Сегмент
г ,  l l j t  а(г-к) 

'  5| # Г  '

или

-  % 'tmsf  
Л= J l r  ~

Кольцо

% * )= № (& - (* * )
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Продолжение табл. 3

S$~2%xk**itdk

б - и * “

€$#■■= fi:z f 4, + кг)

■Si- - £% к (R+t)

S~ 2n (R +W :

11рямоугопь»шй параллелепипед

$ £ *M (a + e )

5 =*(ai+ac+Se)
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Продолжение таСщ, 3

Конус прямой усеченный

*  %

Основные буквенные обозначения, принятые в формулах: 

Р -  площадь;

боковая поверхность;

$ -  полная поверхность;

Л -  число сторон многоугольника.
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Приложение 3 (справочное). Перечень стандартов ь на
применяемые м а т е р и а л ы ...............................  , . , . , , 1 7

Приложение 4 (справочное). Методика <
лей 19
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