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Введение

"Сырьевые материалы для предприятий сферы обслуживания" – одна из дисциплин в блоке специальных дисциплин, изучаемых студентами, в рамках обучения по специальности 220501.65: Управление качеством.
Сырьевые материалы для предприятий сферы обслуживания являются обязательным элементом современных систем менеджмента качества, внедряемых на российских предприятиях, конкурентоспособность которых во многом зависит от умения персонала предприятия на практике применять изученный материал.
Темой данной курсовой работы является "Изучение приборов и методик определения пиллингуемости текстильных материалов на соответствие ГОСТ 14326-73". Данная тема является важной как для будущего специалиста по управлению качеством, так и человека, который не относится к данной сфере деятельности т.к. при производстве и эксплуатации текстильных материалов важно знать о таком свойстве как пиллингуемость.
Основными задачами изучения данной работы являются:
- изучение понятия пиллингуемость;
- изучение приборов определения пиллингуемости текстильных материалов на соответствие ГОСТ 14326-73;
- изучение методик определения пиллингуемости текстильных материалов на соответствие ГОСТ 14326-73;
Решению этих задач служит, в частности, выполнение студентами заочного факультета лабораторных работ по дисциплине "Сырьевые материалы для предприятий сферы обслуживания".



1. Основная часть. Пиллингуемость

Пиллингуемость характеризует способность тканей в процессе эксплуатации или при переработке образовывать на поверхности небольшие шарики (пилли) из закатанных кончиков и отдельных участков волокон.
У изделий из шерсти пиллинг может появиться в начальный период их носки, но затем шарики, достигнув определенного размера, исчезают с поверхности материала. У других изделий, например выработанных с использованием химических волокон (особенно синтетических), пиллинг приобретает устойчивый характер и может настолько ухудшить внешний вид изделий, что те становятся непригодными к эксплуатации. Поскольку химические волокна в настоящее время широко используются в смеси с натуральными, пиллингуемость является обязательным показателем, который должен нормироваться в стандартах на ткани различного волокнистого состава и назначения.



2. Процесс образования пиллинга

Процесс образования пиллинга на тканях можно разделить на три стадии:
1) образование вследствие легкого трения мшистости ткани (вытаскивание на поверхность и поднятие отдельных участков волокон, слабо закрепленных в структуре нитей и ткани);
2) запутывание торчащих верхних участков волокон в плотные комочки различной формы, которые удерживаются на поверхности ткани на "ножке", состоящей из нескольких волокон;
3) разрушение волокон, удерживающих пилли, вследствие их многократного деформирования, удаление пиллей с поверхности ткани.


Рис. 1. Этапы образования пиллей: а — появление мшистости поверхности; б — группировка и перепутывание волокон; в — образование рыхлых комочков; г — уплотнение пиллей; д — отрыв пиллей.

Если пилли образуются быстро, но затем легко удаляются с поверхности материала, то внешний вид изделий от пиллинга, можно считать, практически не ухудшается. Но когда в смеси используются синтетические волокна, обладающие высокой стойкостью к многократным деформациям, третья из перечисленных выше стадий становится длительной, а в отдельных случаях постоянной (удаление отдельных пиллей компенсируется образованием новых). В этом случае имеем устойчивый пиллинг.
Пиллингуемость тканей зависит от волокнистого состава материала, геометрических и механических свойств волокон, структуры нитей и ткани.
Наиболее устойчивой пиллингуемостью обладают ткани, при выработке которых в смеси используют полиамидные (капрон) или полиэфирные (лавсан) волокна. Эти волокна обычно имеют гладкую поверхность, большие удлинение и прочность, высокую стойкость к многократным деформациям. Благодаря указанным свойствам волокна быстро выходят на поверхность ткани, что ведет к формированию пиллей и очень длительному удержанию их на поверхности ткани. Напротив, волокна с незначительной прочностью и низкой стойкостью к многократным деформациям (например, акрилонитриловыс —нитрон) дают, как правило, слабый пиллинг.
Толщина и форма поперечного сечения волокон оказывают существенное влияние на пиллингуемость. Более тонкие и гладкие волокна имеют большую склонность к образованию пиллинга по сравнению с толстыми с неровной поверхностью. И здесь в конечном счете сказывается различная способность волокон к выходу на поверхность ткани и перепутыванию (более жесткие волокна имеют меньшую склонность к перепутыванию). Для снижения пиллингуемости выпускают профилированные синтетические волокна, которые имеют поперечное сечение в виде прямоугольника, треугольника, звездочки и т. п.
Пиллингуемость снижается при увеличении длины волокон, из которых изготовлена ткань.
Структура пряжи и ткани с целью уменьшения пиллингуемости должна обеспечивать прочное и надежное закрепление волокон. Поэтому при увеличении крутки, уменьшении длины перекрытий и увеличении показателей заполнения пиллингуемость тканей понижается.
Наконец, снижение пиллингуемости или полное ее исключение может быть достигнуто в результате специальных обработок тканей (к примеру", термофиксации тканей из синтетических волокон).


3. Проведение испытания

Настоящий стандарт распространяется на готовые ткани, вырабатываемые по основе из натурального шелка, химических нитей, шелковой пряжи и пряжи из синтетических волокон, в том числе смешанной, а по утку - из всех видов текстильных нитей и пряжи и устанавливает метод определения пиллингуемости. Стандарт не распространяется на ворсовые ткани и ткани технического назначения. Методы определения пиллингуемости основаны на имитации легких истирающих воздействий поверхности ткани, приводящих к образованию мшистости и формированию пиллей, а затем на подсчете максимального количества пиллей на определенной площади испытуемого образца. Пиллингуемость шелковых и полушелковых тканей из пряжи и химических нитей, а также смешанных хлопчатобумажных тканей (с синтетическими волокнами) определяют на приборе "Пиллингометр"(рис.1) по ГОСТ 14326 —73(ГОСТ прилагается). Из каждого образца ткани вырезают пять пробных кружков диаметром 10 см и один абразивный круг диаметром 24 см. Пробы перед испытанием выдерживают в развернутом виде в климатических условиях по ГОСТ 10681-75 в течение 24ч. В этих же условиях проводят испытание.


Рисунок 1


Пробные кружки заправляют лицевой стороной вверх в нижний держатель, а абразивный круг в верхний держатель. Нижний держатель укреплен на столике, который может быть переключен па один из двух видов движения: качательное и круговое. Верхний держатель находится под нагрузкой, что обеспечивает требуемое давление абразива на пробу. Нагрузку выбирают в зависимости от жесткости ткани, которая определяется на специальном приспособлении, используемом для заправки пробных кружков в нижний держатель.
Испытания проводят в два этапа: первый предполагает образование ворсистости, второй - формирование пиллей.

3.1 Образование ворсистости

Ворсистость образуется при следующих параметрах работы :
-радиус окружности движения нижнего держателя 50 мм;
-движение нижнего держателя - качательное;
-нагрузка верхнего держателя на нижний 500 гс;
-удельное давление на испытуемую часть ткани 50 гc/см2;
-число циклов 300.
После - 300 циклов качания нижнего держателя пробные кружки перезаправляют таким образом, чтобы каждая последующая проба подвергалась трению по новому месту абразива.

3.2 Образование пиллей

Пилли образуются при следующих параметрах работы прибора:
-радиус окружности движения нижнего держателя 3 мм;
-движение нижнего держателя — по окружности в одном направлении;
-нагрузка верхнего держателя на нижний 100 гс;
-удельное давление на испытуемую часть ткани 100 гс/см2.
После 100, 300, 600, 1000, 1500 и 2000 циклов и далее через каждые 500 циклов прибор останавливают, поднимают верхний держатель и на нижнем держателе на ткани (на площади 10 см2) с помощью лупы и препарировальной иглы подсчитывают число пиллей. При этом ткань освещают пучком света, косо направленным от осветителя. Испытания проводят до тех пор, пока число пиллей не начнет уменьшаться или не будет оставаться неизменным.
Если на одной элементарной пробе ткани после 1000 циклов пиллингования пили не образуются, испытание прекращают и элементарную пробу ткани считают непиллингующейся. Если пили не образуются подряд на трех элементарных пробах ткани, то последующие две элементарные пробы не испытывают и точечную пробу ткани считают непиллингующейся.



4. Обработка результатов

По каждому заданному числу циклов пиллингования находят среднее арифметическое число пиллей для элементарных проб с точностью до 0,1 и проставляют его в колонку средних результатов на строку заданного числа циклов (см. приложение).
Если испытание одной из элементарных проб будет закончено на большом количестве циклов, чем испытание остальных элементарных проб, то этот результат записывают в колонку средних результатов в строку заданного числа циклов.
За окончательный результат пиллингуемости ткани принемают максимальный показатель количества пиллей из средних результатов испытаний, округленной до единицы.



Выводы
пиллингуемость ткань волокно ворсистость
Тема изученного мной вопроса безусловна важна для меня, как для будущего специалиста по управлению качеством. Благодаря проделанной работе я изучила понятие пиллингуемость, методики её определения, освоила принцип действия пиллингметра.
Заканчивая курсовую работу, хотелось бы отметить, что в настоящее время большое внимание уделяется качеству продукции. Проектирование пиллингуемости и на стадии разработки полотна позволит технологу учитывать эксплуатационные характеристики при выборе вида переплетения и вида сырья, не требуя больших трудозатрат и времени, а также специальной приборной базы.
Текстильные материалы повсюду, поэтому очень важно следить за их качеством.
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Приложение

































Рецензия

на курсовую работу
по дисциплине "Сырьевые материалы для предприятий сферы обслуживания"
Обучающийся Ли Ксения____ ______группа___УКз-401____

	№
	Критерии оценки
	Степень соответствия
требованиям
	+ /-,
Да/нет
	Примечания

	1.
	Курсовая работа выполнена в соответствии с заданием и методическими указаниями
	1. Соответствует требованиям
	+
	

	
	
	2. Соответствует частично
	
	

	
	
	3. Не соответствует 
	
	

	2.
	Структура работы:
- общий объем и пропорциональность структурных частей работы
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Соответствует частично
	+
	

	
	
	3. Не соответствует 
	
	

	
	- логическая взаимосвязь структурных частей работы
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Соответствует частично
	+
	

	
	
	3. Не соответствует 
	
	

	3.
	Содержание работы раскрывает сущность выбранной темы
	1. Раскрывает
	+
	

	
	
	2. Частично раскрывает
	
	

	
	
	3. Не раскрывает
	
	

	4.
	Изучение автором необходимого объема литературы:
- количество наименований источников в списке литературы
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Частично соответствует
	+
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	
	- период издания источников литературы и нормативно-правовой базы
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Частично соответствует
	+
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	5
	Наличие и авторский анализ статистических данных, практического и теоретического материала 
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Частично соответствует
	+
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	
	
	4. Не представлены
	
	

	6
	Качество оформления работы:
- таблицы
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Частично соответствует
	+
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	
	- графики
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Частично соответствует
	
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	
	- расчеты
	1. Соответствует требованиям
	
	 Их нет

	
	
	2. Частично соответствует
	
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	7
	Наличие выводов и предложений, полученных на основе изучения исследуемой проблемы
	1. Соответствует требованиям
	
	

	
	
	2. Частично соответствует
	+
	

	
	
	3. Не соответствует
	
	

	
	
	4. Не представлены
	
	

	8
	Особые замечания по работе (проекту)
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noporacro TonuHOH (3,00, 1) wy, auaverpos: (Y6L1) i (40L1) ww.

(Mawenennan penaxaen, Hw. Ne 1, 4).

22 THHATAREMETP, TpENAIHasE b 1A OOPAZ0BRINS TAVIEA Ha MIOBEPXIIOCTH TKIHEH, COCTONT W3
By HepKETeACH TXHI — HUXHCTO 8 BEPXHEFD 7, B KA W3 KOTOPIX JNPARIAION COOTRETCTECHHO
ML 1 GOLLION KpYFH TKaH

Hickishit ICDRATEs YKDEUITEH Ha CTONIKe 9 IHIMNTNCTP H MOXET GUTh epeKTIOsels Ka OTH H3
YK BWI0B ABMXEHHA: KANATEASHOE i KPYFOBOC.

KauaTeas 06 ABIXEHHE HEIIOTAIOT 415 06pa30RaNIA BOPCUCTOCTIN — MXOAA CHOGOHLEX XOLIOR
BOOKON A TIOREPXHOETS TKAHH, KPYFOBOE — 1K ELACTCHIA MALACH.

KGHATE HOE ABHXEIIH OCYWECTIISETES 110 OKPYXHOCTH BOBLIOT patiyca. UonieHense patiyca ok~
PYXIHOCTH ABHKCHI NPOHSBOIIHT CHEUIEHHEM KDHBOWIMNA 10 OTHOCKTENLHO Bata 11, & 11K 1er0 BT
KPHBOLINNA BPALLAIOT KTIOYOM 10 YCTAHOBKH LUKATS! 2 Ha AETEHHe TIPOTHE YKASATESA, COOTHETCTYIONIEe.
‘pAIHYCy ABHOKCHIA. TTEpEKTIONEHHE ABKEHHI HIKHRD ACPXATEAR TIPOWSBOAT PYKORTKOS 12

KOMHUCCTRO LIKAOR ABHAEIULA HICKICFD ACPXETIN YKATAAET CUETIHK 13,
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BCpXIIiLAEPAATEN, TRAHI YKPETUICH Ha LapHHDHOH pasie 4. PAMA ¢ JEPKATEAEM YPASHOBEICH o~
THBOBECOM 3. PaNA IEPEMELLIET AEPXATEIls BECPY H BHI 0 2YTE OKPYAHOCTI, He HAPYLIAA €X0 FOPHION -
‘TansHOrO nOnOAEHS.

15 CO3MaMI TPEBYENORD AARIEMIS A JIENEHTADHYIO NPOY Ha T S HAIEAIOT (Py3Lt 6.

2.3, TIpHENIOCOBEIHE K TIULTMNTNCTPY GMYXWT LK SATDASKH STCMEHTAHOR OB 1 AGPATBA b
coomercTayoune epaTe.

2. KpyAKat 3 Tk, AYSTHPOBIIHOR C TIOPOIVAACTOM, CAYXKAT A1 MATKO TOIOAKH 1o 0Bpaseis
W aGpasun. KpyXKi Co CTOpOS THAH HAKASHSIIOT Ha PAGOYHE ROBCPXHOCTH HILKIEFO 7 W BEPXIIETO &
ACpKATEAEH TKANM (e YCPT. 1) KAHUETSPCKHN KaseHHOBLM Kneew apT. MT-105—290 i romummtinitt-
TETHON SMYTLCHER, 1T ADYTHM KIEEM, OBCCTEAHBIOLINS ATTESHIO 1 BOMOXHOCTH (1OCHCIYIOLLETO 7eTKOr
i orcamears,

(Bseen ponommrensuo, Haw. No 1).

3. TIO/IFOTOBKA K HCITHITAHHIO

3.1, Tlepen SaPABKOF MATOFO KpYTA HCMBITYEMOM TKAHI b HIKHIE AEpAATCAS 2 (0N, vepr. 2a) B ero
EHTPAIbHOE OTBEPCTI CHISY BBEPTMBAIOT IPOGKY §, Ha KOTOpYIO CAEPXY ONYCKAIOT PAHIIORYIO TOTYIIKY
T, “T0GHT BHCTYIIN 66 METAIIHECKORO OCHOBINHS BOLLIA b 3354 7AcpAaTen. TI0BepXHOCTS NOAYLIKI
JCTAHABTMBAIOT NP HOMOLLL MIPOCKI 12 YPOBHE BEPXHEH ILIOCKOCTH ACPAATE.

TlepaTenD CTaBsT Ha npHCROCOBREHHe [0TaK, YTOB WTHIPH 9 MPHCROCOBACHIA BOLLIN B CoOTACT-
CTRYIOILC OTHEPCTIS HEPATCTS. DIEHENTAPHYIO NPOY TKAI IONELIAIOT Ha PESHIORYI0 NOYLIKY HLe-
O TIOBEPAHOCTEIO BBEDX — YTOUHSE HITH JOTAHN OBTh HANPARICHH APAIAETSHO ADAMOM, COCHHAO-
e OTCPCTIA 115 SAKDCICHIS EPAATEIS  MANHHTMETDE ¢ UHTPON ACPAITEI 1A TKaII HAKIAIIOT
SHHNIOE KOTLLO 3  3AKPETIAIOT CE B AEPKATERE C TOMOUILIO TaIK 5.

3.2, JlepKATen NEPEBEpTHANOT TaK, WIOGH TKAHS OKASIACH CHIGY, H YCTAHARHBAION BTO B NpHCIIO-
ot (e, depr. 20).

LLIToK 15 Ge3 106aBONHOTO rpysa 0CBOBOIAIOT OT HAWMHOTD BHHTA 14 1 TAZBHO ORYCKAIOT Ha
IYLIKY HIEKHEFO TepKaTe:. OBLIA MACCA ROYLIKH HIDGHETO AEPAATEA It UIToKa cocTaeer 350, Tlo.
LKate 31TOKA HOMEPAIOT BEANAHY TPOTHGR.

TT0 JaMepEHHO BE e MPOTYGA TKAIH HAXDLAT 1O TSGTHL BEAHSHHY MACCH J0GABOIHOFD FPY3a
115 maxasero separens. JI0GABONM FPY3 TLAARHO HAKNAMBAOT Ha ILIOLLAAKY 12 ONYILEHHOTO UITOKG,

HATRXCHME TXaMHI 1a IEPXATETe COMAETCH MACCOH TIORYILIK, LITOKa 1 20GAEOHOTD DY,

‘DMERTAPHYIO NIPO6Y HABCPTLABAIOT KITIGOM 16,10 1A CHELICHHS TCAHH LIKATH

3.3. AMTIONHYHO TIpOMSBOIAT Sanpasky SGPASHBA B BEPXIHH AEPATEAb. TIDOTHS TKAIN A BEPXHERD.
epiaTe e onpencAOT. TOGABOMSIA TPY3 1 BEPXHETO ACPXATENS HAXOIAT 10 TAGAHLLE 10 ROAYCHIO-
My TIPOTVIBY TKANH HIHXINETO AEPAHTEIH, 470 OGECTICYHBAET OLUHAKOBOE PALIGMAEHOS HITTACHIE TANH Ha.
oBoux aepRaTeEX.

[ Miacea 3obam0more e, T, 3 zeparens
HANER o€ NORYANGH 1 v G55
oy, wners epero
o 9 o 00
o 9010 10 50 1000
2100 11 o 1200
Sl 20 1700
L 9 200

3.4, Hiokait TepAQTens, ¢ TKAH0-NPOGOTt YCTaHABIHBAIOT Ha CTOTK MIULINHEETPA.

3.5, BepNHIi AEPAATE ¢ TKaNL0-aOpAIHBON IPHKPEILISIOT K LIIPHIDHOI Pave.

3.6. TIOCACOBATEALHORTS SATpARKIE TKAMH-TPOG H TKGHH-26pASWBA KA MHLIHIMETDE Tt [IMB-4
OCYILECTRTAIOT B COOTETCTHMH ¢ MHETpYKILHCH Ha NpHGOP.

(Baeaen aonomurensio, Mz, Ne d).
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4. TIPOBE/EHHE HCIBITAHUS

4.1, VAT OB B 26A STAA: iepabi — OGPAORAINHC BOPCHCTOCTH, BTOpOli — OGpasomaHIe
e

42, BODGHCTOCT, OBPISYETCA i CHEAYIOUIAX TIAPAMETDaX pAGOTH THAIHHTNETPS:

PAIYC OKDYXHOCTH ADHKEHWA HIKHEFO REDAATEA — 50 MM;

ABIKEIHS HILXIETO AEKRTK — KASITCTLHOE:

HarpyaKa pepxrero aepXarens ya HiCRHI —500 fc;

SIGALHOS AQICHHE Ha HCITLTYEMYI0 HACTH TRII — S0 [/

~Komwccreo wrknon — 30,

DA AEp AT NepeKIOSaIOr PYKOATAOF Ha Kavaresioe Anokee. Bepini AepATEns niaviio
OMYCKIOT Ha HICKTI  BKTIONGIOT CKTDOABHTITEAD MHATITNETPA. Hepe 300 Wkn0b Karav HIGRTGro
e AT, OMPEAETACN X TI0 CHETHINKY, OCTAHAMTHEAIOT DIEKTPORBHEETENE, NOTHNAIOT RPN P~
TET H CHETIHK LHKAI0B YCTARABIBSIOT Ha Ry, KAXAY10 MOGACAYIONIYR0 JIENEHTIDHYIO TPOGY HCTHpaloT
175 0pac0BaNIR BOPCHETOCTH 70 HOBOMY MECTY aPAIHD, /T “ETD NEPEA HCTHPAHHEN, MOCAEAVIOICH
EMeITApHOH MPOGH MOIIBOIAT CHLIEHHE MECTA KAAHIHS HICKHETO AEPKETENH NOBOPOTON b OTHOM Hi-
‘mpawcHii waxomiiKa 1 (cu. SCDT. 1) Ha */, 060pOT M PACIEILICHHOf MYBTC B CPEATHCH OTORSHIK
PYKOATIH. 32TeM pYKORTRY TEPBORAT 1 paGONCE NOIOAEHHE AT KaYATETLHORD ABHXENIA ACP AT

(Hswenewnas pexaxiuns, Maw. No 1)

4.3, Thoun OGPaSYIOTCA TPH CREIYIOWHX MapANGETPaX PAGOTH MHTAIFNETES:

PAIAYC OXPYKHOCTI AHCKEHIAS HIKIHETO TEpAATETs — 3 M,

T ———

HATDY3K BEpXCHErD epXATEN Ha KRHWA — 100 rc;

VACTLHOS TABIEHHE HA HCTITYCMYYO WaCTS TN — 10 7¢/cN.

'Hipxanii aepRaTe, IepeKAIONaIOT YKORTKO/t a KpyTOB0e AmyACiHe. Bepxinii AepxaTeas, naasio
omycKaroT Ha WCKHIR W BKTIONGIOT SrckTponBirates. ocie 100, 300, 600, 1000, 1500, 2000 aarce
epes kaxise SO0 UAKIO OCTSIANIHAAOT THATHNTNETD, TOTHHNAIOT BEDRHIN ACDATENL i Ha HICKHEN
epxamene a Mnoia1 10 ch HCMHTYEMOR TRAH C MONOLISIO NPETIIpHPOBATLHOT T NOCHNTHRAOY
KomIECTBO M, TIpH STOM HCTWTYENYIO TIOBEPHOGTS TKHI OCHELLIT NYIKOM CECTA, KOCO Hanpaw-
e o7 oGeTHTEA. JIOMYCKAGTES TOWSDOIITS TOCHCT THLAACH NpH HOPHATEHON TaGOPATOPHON oCBeue -

PESYILTTS HONCHETA TALTEH Ha S S1EMEHTAPHUX PO SIHCHIBNIOT B TIACTIOPT HEnBITak, GOpNa
KoToporo npwacacta b npwnOASHIH

'Crormasne mpOROIST 20 Tex 10p, KOKa KOTHASCT0 MURICH HAUHET YMEIBIIATECS Tk GYACT OCTa-
Bascn Ge3 aweHeHHA.

TUp e a0 1 e, JIOmYGKaCTeH 213 NayiHX HCCIERODMS T NOBKX Pa3pa6OTKIN AT mOZCNET
Komiceraa runSEH IpHOCHAT Y.

(Hisweneunas pezaxs, Wsn. Ne 3).

4.4, Echi Ha OO S1MEHTADHOH pOGe T 10c7e 1000 LIKIOD THGLTHHTOBAHIS LA He O
PYXHIZIOTCH, HCTITANHE TIDSKDAILAIOT H S7ENENTIPHYIO NDOGY TRAMH CYHTAIOT HeKATHHTYIOUEACS. ECT
AT e OBPAIYIOTEA NOTPAL A TPEX MEMEHTAPHSX POGIX TKAHH, TO TOCTEAYOUH 15¢ NENEHTAPHIE
OB He HCMBITABAIT H TOUCAAYI0 NPODY TKALH CHHTAIOT HENWAATYOULCHCA..

4.5, CEra KpYKKOB 3 TRaMI, AYGTHPOBNO ¢ TIOPORTACTON, MPOBOAINTCR Hepe3 Kuxaste 1000
patiom piGopa.

(Boczen acnomurenwo, How. N 1).

5. OBPABOTKA PE3VIILTATOB

5.1, Tlo KaXaOMy JATAHHOMY WHCRY LUHKTOR MIULAHRTOBAIHS BEICASIOT CPEHCE ApHMETHIECKDE
KORWUECTBO MIITEM BCeX SHENEHTIPHAIX POD C TOSHOCTO 10 0,1 # (OCTAIAUOT €10 b KOTOHKY CPeui.
[DE3YITATOB Ha CTDOKY SIHHOTO HICAA LHKIIOB (CM. TDWIOKEHIE).

ECH 1CTIBTAHHC 101 113 EMEHTApHEX MPO GYAET 3KOHYEHO Ha GOTbLIEM KOAMHCCTSE WKIOB,
eM HCLITAHMS OCTANAHBIX AEMEHTIDHAIX 19O, TO 5TOT PESYAKTAT JAUCHBAIOT B KOTOHKY CPEAHIN PE-
SYILTATOB B CTPOKY SATAHHOTO “HCAS LHKIOB.

30 OKOHYATET I PEYISTAT THAMHYEMOCTH TRAI MHHMAIOT MAKCHMATBSI MOKASATEI KoM=
ECTHQ MUIEH M3 CPEIEX PESYLTATOR HCMFANW, OKPYTASHHMI 10 EXNHHLS.
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