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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

Ш С Я Ш Е Й Ш  С  К Ш Ш в  С О Щ Ш Н Е Н Ш Л И  О С Т  I  41578-86

Настоящий стандарт распространяется на реяудае и 

измерительные инструменты с клеевыми соединениями*

С т а н д а р т  у с т а н а в л и в а е т :

- последовательность проведения операций щ ш  

изготовлении инструментов о теттт соединениями;

- тежштоокш требования к онершдам тежвтотчес  ̂

тт ароцесса н з т е е ш е ш я  шстру»ятда*

Телшческие требования на 
изготовление

Взамен
ОСТ I 41578-76

Распоряжением Министерства

о ?  25 » 02 19786  г ,  у о  087-16

срок введения установлен

Ш  Ш  8576553 O f 2 ? .0 „V rC b

Ыщтпмт Щьыцмтытв Перепечатав воспрещен*
участие в долевом строительстве

http://paritet.stroyinf.ru/work.html


ОСТ I 41578-86 Стр.5

4, КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ЮШГОВЛЕНИЙ 1 КЛЕйШЯШ

мнстржетов с ш ш в  ссединенияня

4.1. Заточенные ж доведенные инструмента проверять на 
наличие трещин в ревущих элементах, и качество их приклеива­

ния Е Корпусу.

4.2. Наличие трещин в редудах элементах устанавливать 

следующими способами:

- проверкой с помощью д у ш  Бршалля { х 24 ) ;
- ммтвоиетт метод*;

- метод* цветной дефектоскопии.

4 .3 . Качество приклеивания режущих элементов к корпусу 

инструментов контролировать по ОСЯ 1 41576-86.

4.4. На оклеенные в принятые ОГК инструменты, п ш ш о  

шифра и марш материала режущей тсш, ставить клеймо
"Еж " .

4 .5 . Для отличия от других видов инструментов, торец 
хвостовой (нерабочей ) части клееных инструментов покрывать 

краской, принятой для этой цели т предприятии.



ОСТ 1 41578-86 Crp.2

I .  ПОСЙЩОВАТЕЛЬЙООТЬ ОПЕРАЦИЙ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
Ш СТЕШ ЗТОВ С Ш И Ш Ш  СОВДИНЕНЮШ

ХД* Изготовление шогрументов о кяеевшг соединениями 
проведать в следящей последовательности:

-  механическая обработка корпусов ж  изготовление реяудах 
ояементос (см, раздел 2 настоящего ^теидарта);

- термическая обработка корпусе а г реяудах элементов ео 

действующей ва предприятии технологии;
-  подготовка поверхностей деталей инструментов под склей* 

щ я е  По ОСТ 1 4X577—86 ;
-  сборка ж скжежваше деталей инструментов до ОСТ I  4X576-86;
- заточка ж довода  инструментов (раздел 3 настоящего 

стандарта);

- контроль 2 клеймение готовых инструментов (раздел 4
настоящего стандарта) .

Х*2* Режущие элементе инструментов, жзготовленные но 

т е и и в с к ш  требоваетш (ш* пункта 2.5, 2,6 ж 2.7 настоящего 

стандарте 5, дашии поступать непосредственно на участок подготовки 
поверхностей под оыеивание.

2* ТИШ Ш ХКИЗ ТРВВОВШМ К ОКЖЩВАШНМ ДЕТШ М 
МШХ'ЕШШХОБ

2Л* Материал корпусов инструментов назначать но ГТСТу 
аа соответствующий инструмент*

Матеркаж корпусов инструментов, жепользуемше повторно, 
назначать исхода из допустимых терминесжжж поводок, возникающих 
при разборке ж требуемо! твердости*

При щ ш усках на механическую обработку менее Х,0 m  

рекомендуется применять д а  корпусов цементуемые стали типа 
Х2Х2ША .



ОСТ I 41578-36 Стр.З
2.2. Поверхность гнезд под режущие элементы должая 

быть прямолинейной, без уступов ж завалов до краям*

Неплосткостность опорно! поверхности гнезд не более

0,05 ш *
2*3, Шероховатость поверхности гнезд под режуще элемен­

та в пределах Цъ » 40 10 м ш  но РОСТ 2789-73,

2.4. После механической обработки гнезд дополнительная 

слесарная обработка не допускается.

Разрешается снимать заусенцы личным нашльникш зшг 

абразивным кругом малой зернистости, не допуская при этом завалов*

2.5. Перед склеиванием инструментов проводить входной 

контрол* рвжуодх элементов на наличие трещин по пункту 4*2 

настоящего стандарта.

2.6. Нешгосткостность ояорннх поверхностей режущих 

элементов не более 0,05 щ .

Шероховатость опорных поверхностей режущих элементов от 

*20, * •  10 м ш  до R a s? 2,5 . . .  1,25 м ш  по ГОСТ 2789-73,

2.7. Заготовки режущих элементов из быстрорежущих сталей 

рекомендуется проковывать до байт тарбвдной неоднородности 2..*3.

2.8. Заготовки режущих элементов, из быстрорежущих 

сталей изготовлять црешущеотвенно методами горячего гадрода- 

нашческого выдавливания иди порошковой металнзгрзчш, сбесие~ 

чшвахщмм мишал&нне п ршусш та последующую механическую 

обработку ж высокое качество инструмента.

З.ТЕШЧВСКИВ Х Р Е Ш М В Щ  I ЗАТОЧКЕ I ДОВОДКЕ Ш С Т Ш Э Ш В  
С КЛЕЕВЫМИ С О Щ Ш М !

3.1* Заточку склеенных гаструментов производить на универа 
сальных и специальных заточных станках. Ее допускать затачивание

склеенных жнструментов на точяаьнонааифовгдьннх станках (точилах),



ОСТ 1 4X57S-86 Стр*4

3*2* Инструмента затачивать в тайкой Еоследоватольнос'Ш: 

Корпус жнструм ента:

-  т зада» поверхностям.

Реауще элемента:

- зерновая {кредварктельная) заточка;

- чистовая (окончательная) штока;

- довода.

Величины снимаемого щщцуоха и требования к шероховатости 
затачиваемых поверхностей указаны в таблице.

Операция
Шероховатость 
обработанной 
поверхности 
(по ГОСТ 2789-73)

Припуск
на
опзращю
ш

Материал
шлифовального

круга

Обработав
корпуса
инструмента

от £г я20...Ю 

до £а «2,5...1,25

не более 
1,0

Эязктрокэрунд

Чековая
заточка

£8*2,5...0,63 не более 
0,6

Карбид кремния, 
зеленый,

Алмаз,

Здъбор

Чистовая
заточка

£а=0,63...0,16 0,1...0,3

Доводка £а=0,32...0,08 0,05...0,1

3.3. Изношенные инструменты с клеевыми соединениями 
перетачивать в централизованном порядке.ОСТ 1 41578-86

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293852/4293852406.htm

