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ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

Ш С Т Р Ш Ш Ш  О КИЕЕШМИ СОЕДИНЕНИЯМИ QCT I 41577-86 

Типовой технологический процесс
Взамен

подготовки поверхностей под ОСТ I 41577-76
свдеяваше

Распор жжением Министерстве срок введения установлен j

от___25J32____ ___ __ 19£6__г. № 087rl6- с ObPZs_______19#Z__r.
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Настоящий стгндарт распространяется на технологический 

процесс подготовки деталей режущих ж измерительных шструмен** 

тов под склеивание.

I
Ставдарт устанавливает типовой технологический процесс, 

методы и технологию подготовки поверхностей под склеивание 

деталей инструментов, требования безопасности по

ОСТ I 41570-86. !

ГР № 8576528 от 27.05.86г.

Издание официальное Пермеадтш воспрещена
гидроиспытания

http://www.mosexp.ru/stroitelstvo/montazh_oborudovaniya.html


ОСТ 1 4X577-86 Стр„2

X. ТИПОВОЙ ТЕШСЖОШЧШШЙ ПРОЦЕСС П0ДГОТ0ВК8 
Ш ЕШ Ш Ш Ш  ПОД СКШБАШ

I.I. Технологзгчгеский процесс подготовки поверхности деталей 
инструментов иод склеивание проводить в два этана;

- дробеструйная обработка склеиваемых поверхностей;
- обезжиривание склеиваемых поверхностей.

1.2* Поверхности деталей инструментов перед их подготовкой
должны отвечать требованиям ОСТ X 4X578-86,

1.3. ДробеотруЁно! обработке подлежат детали из всех 
инструментальных материалов, за исключением |щнералокерак!ческ:юс: 
сплавов ж синтетических сверхтвердых материалов.

1.4. Дробеструйную обработку деталей проводить не ранее, 

чем за сутки до склеивания.

1.5. Д^беструйную обработку шюяваж&х поверхностей деталей 

хфоизводить в беспшышх установках закрытого типа (ш.хфюшже- 
ш е  I настшщего стандарта )*

Давление в соплах должно быть не менее 4 * 6  кгс/ш*% 

расстояние до обрабатываемых поверхностей 100 - 150 мм.

1.6. Мелкие детали црж дробеструйной обработке ж шюладухн 
щем обезжириванет загружать в корзины из металлической сежй 
(жутт 2.2. тстоящего ставдарта }

1.7. Дробь ддя обдакж набирать по таблице I.Таблица 1
Обрабатываемый материал Материал дроби Размер основной 

фракции, ш

Углеродистые стали %рув 1 0,3...0,4

Бнстроренущие стали

to if •ч«
о

1 __
_
1

6,2...0,3

Металжокерашиесше
етташ

Сталь 0,8.» Л»0



ШТ I 41577-86 Отр.З

1*8* Поверхности деталей инструментов обезжиривать 

непосредственно перед склеиванием окунанием жш кистью, вначале 

бешкивш» а затш» го -̂ле открытой выдержки, в течение 5. .*10 мня*

эдетонш*

Примечание: мелкие детали инструментов рекомендуется

обезжиривать фреонш -  30 в ультразвуковой 

установке типа У371-0,6-0, согласно прилагае­

мой к ней инструкции.

1,9* Обезжиренные поверхности считать подготовленными

дш склеивания но ШТ I  41576-86 после полного испарения с них 

обезжириватеж*

ХДО* Качество подготовки поверхностей под сквенватае кон­

тролировать ш е ш н ш  осмотром, дая онределенш дефектов механи­

ческой обработки (ш* DOT 1 41578-86) ж шаття загрязнений.

На аодготовяенвнх даверхвоотях не дшшно быть жировых пятен.

2. оаотовшш,оомотм да подгагош тшшшш
ГОД СШЕШМШВ

2*1. Оборудование для подготовки поверхностей деталей 

шещршнтов под склеивание указано в приложении I настоящего
стандарт*

2.2* Оснастка дш яроведента технологического процесса 

подготовки поверхностей должна соответствовать табл* 2.



ОСТ I 41577-86 Crp. 4
Таблица 2

&
ц/п

Наименование Номер
стандарта

Нааначеше

I. Сетка проволочная ГОСТ 3826-82 Дробеструйная обра­
ботка ж промывка : 
метах деталей

2* Кисть РОСТ 10527-80 Обезжиривание
новерэшостей

3. Надфили ГОСТ 1513-77 Устранение дефектов 1 
механической обработки:]

4, ; Шкурка шлифоваль­
ная

ГОСТ 5009-82 Устранение дефектов
механической обрабс■;

2.3. Материалы для проведения технологического процесса 

подготовки поверхностей представлены в таблице 3,

Т а б а к а  3

§в/н Наименование
Номер ■' 
ГОСТа ЕЕазначеше

I. '(угунннй песок 
(дробь)

0,3...0,4 мм

ГОСТ 11964-81 'Свитке окионой 
пленки

2» Стальной песок
20$ Si
0,2...0,3 мм

3. Бензин
Б-70

ГОСТ 1012-72 Обезжиривание 

1 поверхностей
iaetoB j«шдагеский ГОСТ 2768-79 ,
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Приложение
Рекомендуемое

ою ш овш в д а  полшгош поверхностей дадай
ПОД СШНАШБ

№
я/п

Наименование
оборудования

Марка,
тан

—— ------- ™ -
1 Предприятие, 

организация»
1 поставщик

1. Ш т ш т Ш  шкаф ж -as Всесоюзное объединение 
*Изотон я 
г.Москва

2. Ультразвуковая
установка для 
очистки ж обез­
жиривания дета­
лей янструиен- :
Т О Ш

У£У-0,6~0

д К В
ультразвуковых ж  
высокочастотных
установок 
г Ленинград
яСошгаавэлектроя.

з.! Дробеструйная:
установка

Г-93А
Г-148
т  З2 м

Экавери е̂нтальннй 
завод В Q Т И 
тяжелого мшшно- 
строения 
г,Москва

!

г

\

I
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