
министеРство оБоРонь! сссР

{:
,.

г
.
}

!
г

спРАв(}чник

Рвп1онтшикА
кн14{А пЁРвАя

ф,

ь*",



БоРо сссР

спРАвочник

РвмонтникА

кнпгА п пРвАя

хноло гия РвмонтА двтАлвй

Фрлена 1рул'ового |(ра9ного 3наметти
вовннов и3дАтвльство

министвРствА бБоРонь| сссР
москвА_1971



€правонник ремонт!{ика состоит и3 трех |(ниг.

8 первой кн]!ге пр11ведены в строгой пос.т1едовательности технологи'
ческие процессы ремонта тёхники. Рассм6треньт ш|етодь1 оцистки деталей |4

у3лов от корро3и}|, нагара, наки1]и и лакокрасочнь:х покрь:тий'
Большое внимание уделено !(онтролю деталей просвечиванием рентгенов'

ским|! и гамма-лучап|и, у''|ьтра3вуковой и птагг:итной дефектоскопии.
йзлоя<ень: справочпые све/1ения |!о основам взаип1о3ап|еняемости.

8о второй к"''" 
'',"-'ньг 

способьт реп1онта деталей, ме1о,!'ы-(о}!т!Фа1!
качестЁа их ремонта, осповь1 технического норштироЁания и техники безопасно_
сти. ||риведе1ль: сведения по оборуАованию, йнструптевту и приспособлениям,
пРименяер1ым пр'и производс'|'ве и реп,гог!те техп|'(ки.

8 третьей книге помещень! справочнь!е даннь1е о материалах' пр]!}1е_

няемь|х при н3готовлении и ремонте техн1!ки и их тер,!1'!чесг<ой обработ:;е' йзло-
}кень| сведения о горючих и сма3очнь1х материалах.

€правонник пре.!назпанен для работников ремонтньтх ' органи3аций и наун'
нь:х уфе>кдений, загтима:ощихся вопросами ремънта деталей, узлов и механи3'
мов 1грегатов технологического и промь!шленного оборуАоваъ1\1я| а также для
слушателей ьь|сш||х унебнь:х заведений.

пРвдисловив

Фпыт эксплуатации и ремонта различнь]х видов воору}кения

пока3ал' что техни{{еское о6слу)кивание 'и ремонт являются' по

существу' единственнь1ми средства]у|и' которь1е в сочетании € 8Б1€Ф1

ко* подготовкой дичного состава боевьтх расчетов и рёмонтнь|х

органов обеспечивают поддер)кание требуемого ур0вня надех(н0сти

агрегатов боевой техники и технических систем'

Ремонтс0временнойбоевойтехникипредставляетсобойсло)к.
нь!й прои3водственнь1й процесс' включающий в себя 6ольтт:ое коли'

честв; ра3нообра3нь|х орг4низационнь1х и технических 1!|ероприя_

тий. одним из Бажнейших условий, о6еопепивающих бьтстрое и ка'

чественноевосстановле1{иенеисправнь]х\481]]1{Ё:являетсяприме.
нение рациональной техн0л0гии их ремонта'

3
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оБщиЁ полох(вния по Рвм0нту мАшин
||ол ремогттом п1ашин понип1ается комплекс мероприятий, на-

правленньтй на восстан0вление их техь|ических характеристик 14

рабонего ресурса.
Ремонт соврештеЁ]ной техниктт представляет собой слох<ньтй про-

и3водственнътй прошесс.
Фрганизация ремонта'.оснащенность ремонтнь1х органов и тех-

нология ремонта базиру:отся на больгшом опь[те и }{аучнь1х дост]{-
}кениях в области восстановительной технологии' машиностроен]1я
и многих других областей техники.

Ё{аде>кность и продол)кительность работь: п'!ашин во мног0м за-
висят от принятой систештьт обслу>кивания 11 ремонта техники.

]{ак показала многолетняя практика' наиболее рационально:!
системой для обеспечен]1я максимального срока слух<бьт ма!шин 1{

органи3ации производства их восстановления является систе}1а
пл аново-предупредитель1]ого о6слу>кив а ния и р еп! о!{та.

1акая система предусматривает плановое проведение техниче-
ского обслу>{{ивания' вь1полнение регламентньтх работ и всех видов
реп1о1{та.

|{лановой эта с14стема назь]вается потому' чт0 техническоо
о6слу>кивание' вь!полнение регламентньтх работ и проведение ре-
монта планируются по ошределеннь]м срокам.

. Фсновагтием для планироваг1!]я вь1хода п{а1|]ин в ремонт являют_
ся нормьт их эксплуатацт414 и ме}кремонтнь1е сроки слу>кбьт. !'ля
военной техники в военг1ое время основанием для план|1рования
вь|хода в ремонт кроме норм эксплуатации и ме)кремонтнь1х сро-
ков является предполагаемьтй вьтход ма1шин из строя в ходе боя
или операции.

|1ре'лупредительной эта система назь|вается потому' что
она обеспечив.ае'г своевременное обнару)ке}]ие и устранение неис-
правностет}, благоларя чему они ]-1е могут перейти в такие дефек_
ть[' которь!е не по3вол ялп 6ьт даль1]'1е_ эксплуатировать ма||]иньт.

|1ланово-предупредительная система обслу>кивания |1 ремонта
обеспечивает:: увеличение общего срока работьт машин;

-. поддер)кание машин в постоянной технической исправ||ости;* увеличение межремонтнь1х сроков слу>кбь: ]цащин; 
б



*''_ гг0с1'0'|||!ту1о осведо]\1гленность о тех!{ическош| сост0ян||и п{а-
|!!1| п;

'- сни1кен]!е трудос\1кост]| Ре,\|онта, ('окраще]1ие вреш1е}|и на-хо}кдения п{а|1]ин в ремонте;* экономи|! 32[]3(Ё}:1х 'ластей и материалов при ремонте.!,ля проведения разгтообраз}:ого реш1о}1та п{ашин со3дается си_степ{а ремонт1']ь1х оргагтов' 1(оторая дол)к].1а о6еспечттвать техниче-ску1о исправг1ость и наде)кную эксплуа.га|{ию п,1ашигт путеш{ г|рове_
дени я ттл а ново-предупр едительт1ь]х рем о|{тов.

,^--!у!."*, ремонтнь1х органов по3воляет лтаиболее целесообразл.ло
1экономинески) эшелонировать ремонт машин от менее слож_ного вида ремонта до более сло)кного (от текушего до капиталь_ного ремонта), наиболее бь:стро обеспечивать вос'становление тех-
|1ики.

Б систему ремонтнь1х органов входят войсковь:е * подви}кнь1еи стационарнь]е ремонтнь1е органьт * и стационарнь!е реп,{онтнь]е3аводь].
Бойсковьте ремонтнь1е органь] дол)кнь1 обеспе.:ивать максип1аль_

ньте во3п1|о}кности для восстановления техники на местах ее экс-плуатации.
- |_|ланово_г!редупред]4тель}|ая систе\,1а предусматривает расчле-!{е}|ие ремонта на видь1' отличающиеся один от другого о6ъемоп: ихарактером работ, которьте д0л}кньт бьтть вьтпоЁй.",, л'" ,р'**_дения п{а1пин в технически исправноо состоянтте. 1(лассифи#ацття
ремонта по видап{ необходима для планир0вания его по срокам иобъему ра6от, специа.|1изации реп{онтнь1х орган'* , р'й''нальнойорганизации их п{атериально_технического ёнаб>кет.тия

Бильт ремонта дол)кньт устанавл!1ваться исходя из объема 11характера потребньтх работ и предусма1.ривать определенную пе-
риодичность их проведения.

}становлет:ь: три вида ремонта: текущий, сролгтий 14 кап|4таль-
ньтй.

?екуший р еп{онт 3аключается вустранении неисправностейзаменой ил-и ремонтом 0тдельньтх неисправ1*ьтх деталей, узлов, ме-ханизмов, блоков, прибсров и агрегатов, а также ,р''.лЁ*".*'йр''этом необходимьтх регулировоннь:х, крепе}кньтх, сваронны}, €.г1€€?!:но_меха1']ических и других ремонтньтх работ.1скушиг} ре*.1ог]т производится силам].1 расчета (экипажа)с привлечен}{ем специалистов реп1о}|тнь1х п'{астерских.(редни:! ремо}1т 3аключается , 
''..{']'ййенйи 'тл|1 

3а-п{ене т']зно]1|ег1ньтх и повре)кденнь1х детале:}, у3лов, п{ехат'1р!з1\,1ов,блоков, приборов тт агрег6тов. 11ри э"'* 'йа;;;_;;; Ё!',.р,.".,техническое состояние остальнь1х составгтьтх частей 
",д-Ё'", устра-няются обнару>кет'ньте неиспр авност1{' про}т3водят.й_}Б!у'"р''''-

нь1е' крепе)кг|ь1е' свароч1.1ь1е' слесарг]о-механически€ й д!'у'"* р-_монтнь]е р-аботьт, а так}(е необходйшть]е шроверки. 6релй# р.*6,1долх{е}1 о6еспечива ть устат!овленньтй м е>кр еьто1т"ьтт;' срБ:{ 9ксплуа-тации изделия А0 0чеРе;(1]с]|Ф !а'1&!1ФЁого рем0нта,

€релни:} ре\40н1. и3дел]'1я проводится пос]те вьтработки установ'
.||с]1|1ого ресурса или после повре)кдения (вь:хоАа из строя) у3лов'
1\1ехани3!|ов, блоков и агрегатов 143дел14я.

€реАг:ий ремо]']т вьтг|олняется подви'(}1ь|ми и стационарнь1м1'1

""?;;11ъъ ну""::#"}Ё #'"'*}:Ё1;лючается в полной разборке и

7дефектат{ии изделия' релтог:те всех агрегатов' блоков, приборов,

у3лов' механизмов' 3амене или восстановлении и311о1пенньтх и по_

вре)кденнь1х леталей, в проведег]ии сварочг1ь1х' слесарно_механиче'
ских и других ремо].!тнь|х работ, восстановлении 3ащитнь1х покрь1-
'гий, монЁйх<е, автонопсной 

_проверке 
блоков, приборов и агрегатов'

регулировке и исг1ь1тани11.' - ('Ё,'"''ьнь;й решто}|т. долх{ен о6еспечить установленнь:й срок'
эт|сг:луаташ|4!4 |1зделия до очередного планового ремонта'

(апитальньтй репсонт лроводится г1осле вь:работки и3делием

установленг]ого ресурс а 11ли после повреждения 
-(вьтхода 

из строя)
осн0внь1х агрегатов' блоков или систем изделия'

1(апитальттьтй ремонт вь|полняется ремонтнь]ми предприятия}\{}''

3аводами промь|11]ле}1ности или специальнь]ми войсковь]ми ремонт'
}!ь|ми органами.

|-|ри ремот-1те ш1ашин могут пр14меняться три метода ремонта:
ртнди йидуал ьгть:йт, агр егатгтьтт] и см етшанньтй.

||ри ].1 ндивидуал.ьном п'{етоде реш!онта неисправнь1е

у3ль1 и агрегать|' сни}1аемь1е с ма1пи}1ь]' после ремонта устанавли'
ваются на ту }ке 1!1а1пину. Б этом случае простой машинь| в ре-
монте определяется вреп'!ене}1 восстановлеп}1я и монта'{а неис'
правнь1х агрегатов.' Ё{едоста|ком этого метода является большой простой машин в

ремонте.- 
АндивутАуальньтй метод применяется в том случае' когда ремон-

тируется небольтт:ое количество п{ашин' а так)к: 
_ | ]9у случ1е'

когдавконструкции}'1а1шиг]ь!1.1евь1дерх{анпринципвзаимо3ап{е-
няемости агрегатов 14 у3лов'

|1ри агрегатном методе ремонта неисправнь|е у3ль1
и агрегать]' снять1е с машиньт' обезлич;тваются и вместо них на ма'
1пину устанавливаются заранее отремонтированнь]е или новьте аг-

регать[. Агрегатнь:й метод ремонта во3мо}кен при-условии взаимо'
}аменяемоёт|] агрегатов и у3л0в и лри 11алт1|{|1и фонла оборотнь]х
агрегатов *.

- 
[1ри этом методе реп'10нта 3на11ительно сокращается время пре_

6ьтвания машин в ремонте; повь11шается производитель1{оеть ре-
монтньтх органов за_счёт более узкой специали3ации ра6оних мест;
созда1отся условия для органи3ации поточной сборки ремонтируе'
мь1х ма1пин' умень1паются потребньте прои3водственнь]е площади.

|1 ри смешан]]оп1 :\|етоде ремонта частьагрегатов иузлов
- общ*нь1ми на3ь1ваются такие агрегать|, которь1е паходятся в процессе

производсЁва и обеепечива!от нопрерь]вность разборонно-сбофознь:х работ 6еа
простоя основн0Ёт 6азь: шзашинц (корпус4' раъты),
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о6сз'пп!|[|ваотся |4 3амс[!ястся от|)(]п'[0!1ти|)0в;1!!|!['1\1!{ 3а|)а||сс ил'1 

\\

||0вь|м||' а !|асть :лс обезл!:,т|!вас'!.(''! ш посло ремо!!.га ус.га|!авлива_стся ]!а ту х{е маш],11у-. 3т'от пте'год п|)!.{ме}{яется в том случае'когда отсутствует г]еобх0д].|мос ко,пгг,;сётво оооротйх агрегатов
и ли 1:!е полностью вь]дер х{ а }! пр/].| [ | |ц !,| |! [}3 а |-{ моза меняемости.

-_ 
€амьлм прогрессивт-:ьлпл, ос:-:ов1|ь|п[ мет,одом органи3ации ремон-та машин является агрегатг:ьлй.

^^^1т-!9{ее 
эффектиЁная ра6ота ремо];,г}1ого орга1{а мох<ет бьт'гьооеспечена в том случае' когда осг]овной у,'с'ок производства -общая сборка маший * работает непрерь]вно в течение всего пла-нируемого периода. 3то достигается сБоевременно:? йодачей всех

'.р'9]]9.|:-у3лов и деталей на пость! общей' сборки.
\оличество оборотньтх агрегатов для ремонтньтх органов' про.и3водящих ремонт машин с ремонтом аЁрегатов, ',|!}.'",, ,'формуле

/,: (!'_ !*') паЁ',
где &_количество пот'ребньтх оборотньтх агрегатов да}1ного на!{-менования;

,', -:Р:1] пребь:вания агрегата в ремонте в сутках;
,кр _- вре.мя пребьтва::ия. в ремонте корпуса илй рамы (основ.ной базьт машиньт) в сутках;
,' -- суточная прои3водственная программа;а-количество 0дн0именньтх агрегат,ов на машине;Ё, _ коэфф'ч:-т--1 ре_монта агрегатов данного наименования'

оценивающиЁт, какое количество агрегатов данпого на-именования' снять]х с ма|пиньт' тре6ует ремонта.
_' _ 

|1омимо оборотнь:х агрегатов рештон""ьт1| ор.а"'1'!*., ]'{метьвекоторое количество запас!1ь1х ащегатов' хранящихся на складе.Фни :тео6ходимь] для обеспе'*,",'о.с,ер|о,!а;;й;6; 
ремо{,т-}]ого производства в случае сп11сания агрегатов или других-непред-виденнь1х о6стоятельств. -_-___ ^г''']|

!(оличество за1таснь]х агрегатов определяется по формуле
*": |по&",

где /-коэффициент 3апаса' равньтй 1,Б_2,5;
,?_суточная производственная программа вь]пуска машин;а - кол\.1чество одг]оименнь!х агрегатов :.:а пташйне;,Ф._ коэффициепт заменьт агре|атов, оценивающий, какаячасть агрегатов данного наимен0ва|]].1я долх{на бьтть за-ме}{ена'

^_-599",-.тво оборотньтх и запас1|ь|х агрегатов для ремонтнь]хорганов' исполь3ующих при ремонте агрегатьт' цолучец}!ь'!е с0 ст0_р0ны' определяется по формуле

#'. ,: хпаА,,

,тде {'.'тколичество о6оротнь:х и 3апаснь]х агрегатов;
т * коэффициент' равяь:й !*3.

€

}добство и эко]]0мичность эксплуатаци|4 и реп{онта ма1шин на*
ходятся в прямой зависимости с|т их ремонтопригодн0сти.

||од ремонтопригодность}о ма1шин (техни.теских устройств) по-
нимают их приспособленность к устранению неисправностей и к
поддер)кани]о устаг]овле1]ного технического ресурса.

Реьтонтопригодность характери3уется временем пребьтвания
п'|ашин в неработоспособношт сост.оянии при ремонте и материаль-
}1ь|ми и трудовь|\,1и _?атратами на предупрех{дение' обнару>кение и

устрат{ение неисправностей с учетом квалификации ремонтников и

уровня технической оснащенности ремонтнь1х оргаг|ов.
|( ремог:топригодности предъявляются такие требования, :<аг<

п{аксимальное сокращение времени пребь:ваъ1\4я машин в нерабо-
тоспосо6ном состоянии при проведении различньтх видов техниче-
ского обслух{ивания в процессе эксплуатации и вь1полнении всех
видов ремонта; максимально во3мох{ное сни)кение трудовь1х и }1а-
териальнь1х затрат' необходимь:х на поддерх(ание и восстановле-
!1ие машин при эксплуатаци!1 и ремонте'

Ремонтопригодность рассматривается как ва>кнейгшая харак-
теристика наде)кности машин.

1ребования к реп,1онтог:ригодности долх{нь| 3адаваться 11ри 1{он-
струироваг1ии ма|ши1{'

[орогшая ремонтопригодность достигается 3а счет легкого до-
ступа к агрегатам и у3лам ма1|]ин' опт].1мального членения машин
на 6локи и у3ль1' пдаксимального исп0ль3ования в конструкции
стандарти3ованнь1х и нормали3ов.аннь1х деталей и у3л0в, возмо)к-
ности максимального получения работоспособности при исполь3о-
вании запасных настей, инструмента и приспособленит? (зип)'
придаваемь]х ка>кдой машине' во3мо}кности исполь3ования рабо-
чей сильт при ремонте невь]сокой квалификации' неслох<ной техно-
логической оснастки и других факторов.

}1
*
}1

1



|лава 1

подготовкА твхники к Рвмонту
|{еред ремонтом машин вь1п0лняются следующие работь::* хи[']ический 

'(лозиметринеский) контроль и сше:диальная об-
работка (при необх'ди''с"и) 

; 

---г--'- ^д 
чд:9ч!!ц

_ гтейтрали3ац|тя машин;
-* определение технического состояния и приемка ма11],1н в ре_]!! о1{т;

- оформление нсобходимой документации;* 1{ару}кная мойка и консервация машин.
Ремонтньт{! фонд техники в результате во3действия противникамо}кет бьтть зарах<ен радиоактйвными или отравляющими в€1!0ст-в'ами' гтоэтому перед пр,иемкой в ремонт майиньт подвергают д0-зиметрическому и химиче'с|(ому контролю. 3ара>кенБ,й 

"'",,,подвергаются специальн'ой обработке. Ёа стацион'рн,'1 ,у"*","машинь1 подвергают нейтрализации для удаления остатков )кид-кости.

''^}:у-':::: 
прошед1пие специальную обработку и нейтрали3ацию'направляют на п0ст техничоского осмотра и приемки в ремонт.|1орядок сдачи и прием|{и ма1пин в ремонт у'.{','Ё'., настав_лениеп! по эксплуаташт.1и.

Фсновньтми йокументами, определяющими необходимость от-правки ма11]иньт в средний или капитальньтй ремонт' "!л'етс" ,кттехнического состояния ма11]инь1 и вь}писк, йз у'".р*1"""'.' .'-довог0 плана сРеАнего и кап11тальн0го ремонта . ма1пин. Бь:пискаи3 утвер}кденного плана является для Ёойст<о"ь'* ,'-'*й 
'*,'Б..,-:ием для отправ|{и ту1а].ш|1н в плановьтй средтлий 

"'" 
йййи.'льньтй

ремонт' а для ремо]-]тнь]х органов _ основаниеп{ для пр0и3водства
ремо]]та. 1-|ри :теплановоп{ сРеАнепд или калиталь1]0м ремонте п.1а-!пин вь]пись]вается наряд на ремонт' которьтй в}1есте Ё ,кто' т.*_нического состояния вь|сь]лается в ремон{нь;й орган и 

"о';с{ойуйчасть. Бойсковая часть отправляет йагшину в ремонт по адресу ив сро]{' ука3аннь1е в наряде_. Фтправленная в ремонт ма1пина дол->кна бьтть полностью укомплектойна, вьтнищ-н', .,*'й.*р.'р0вана(в соответствии с требования'" Ё1й|''.0 регламента тех}|ическогоо6служивания), прг необходип';о..й'д''*,'ь, о,''ь йр',.лЁ"', 
'',''-10

цеский (лозиметритеский) к0нтроль, дега3ация' дезактивация'11
нейтра лиза шия.

Ёе разрешается с от11равляемь1х в ремонт ма1шин снимать де-
тали' у3ль1 и агрегать!' а так)ке заменять их неисправнь:ми. Фор-
1\{улярь1 (паспорта) маш}|н (агрегатов) 

' направляемь1х в ремонт,
дол)кнь1 бьтть полностью заполнень1 по сос1'оянию на последн:ай
день эксплуатации как на мат1]ину в целом' так }{ на входящие
в ее состав агрегать|' узль1' пультьт, пр'иборьт. ||ри отправке ма]пинь|
в ремонт составляется ведомость обязательной кош!плектации на
3]]'1|!; на недостающие пред}1еть1 3й|{ прилагается инспе1{торское
свидетельство об их сп]{сании. Б ремонтном органе при приеме
тт1ашинь! в ремонт проверяют правильность оформления документов
и техническое состояние машинь]. Б процессе осмотра о6ращается
внимание на укомплектованность машинь] и на соответствие ее
техническ0го состояния 3ал'1сям' про!1зведеннь1п| в а|(те техниче-
ского состояния.

Б ремонт не принимаются машиньт в разобранном виде' не очи_
ще1{нь|е от гря3и и незаконсервированньте, 6ез документов или с не-
правильно оформленнь1ми документаш1и' неукоштплектованньте. |1ри_
емка в ремонт т\,1а1пин, !1ш!еющих г1оврех{де]{ия }] }{еисшравности
в результате аварий, прои3водится только после расследования и
принятия решения о производстве ремо}1та.

Ёа принятую в ремонт ]\,{ашину составляется приемнь;г] акт. Акт
составляется в двух экземплярах' утвер}кдается начальником ре-монтного органа и скрепляется гербовой печатью. |[ервьтт! экзе}\,'-
пляр акта вь-|сь]лается отправителю' а второт? остается в ремонт_ном органе. Ёа ка>кдую машину в ремонтном органе 3аводится
дел9' в котором находится вся документация по ее реп{онту.

|1ринятую в ремонт ма1пину направ.цяют на участок ремонта
или в парк ремфонда. |1еред разборкой агрегат подвергато,г раскон-
серваци!1 и нару'{ной птот?т<е.



[ лава 2

твхничвскив условия и схвмь!
. твхнологичвских пРоцвссов Рвм0нтА

твхники

?ехни.леские условия на ремонт машин
?ехни.:ески. у::,^'-:'1-_(1}) на ре}71онт являются 0сновнь]м руко-водящим докумен'том_|1!и ремо"'* " содер}кат ко}4плекс техн]{_

;1ж;':"бован'ий' 
ттредъяЁляемь!х к отремонтированной п,{атпине

?ехнические услоБия включают:* оощие технические условия од}'отипнь1х образцов техники;* частньте технические условия конкретного образца техники.Фбщие 1} однотипнь]х"'ор'.йо! техники включают такие тех-
; щ'щ, ж"зт |??]ъ ## ?### 

' 
т*: 

* 
" 
|'} - *;; Ё ; ,"''",, ,. " * р,

1( фщим 1} относятся:* ту на п0ие]_ +у ;; ;;.;";''',у 
техники в ремонт и хранение ремфонла;

боркой;- 
::с уаьпт-')нсервашию' чистку и птойку ооразцБв_перед ра3-* общие 

', "1^|:::орку' промьтвку,.деф3ктацию, сборку, окра-ску и типовьте сшособьт рейон/а л*.'.'{Ё#-1*.;;;;],;-;;Ё, клепку,гальванические покрьттия' |4 дР.) ; 
-'_ _ _-_-" \!!цу^у' ]1а!111)

* общие 1} на укомплейтование 
_отремонтированньтх ма1пи]{;-* техниче.*'* 

:*.:-9-:ван1{я к пр].1емке машин ].13 ремонта' |тхконсерваци|| ]| хране]{!|!о;
_ ту на оформлен'1е про].3водственно_техничес1(от} 

докуптента-ц!т]{ и вь]цачу техники таз ремонта;'-_ требования по технйке безопаснта мер 
" ,''*рй!*'.",,* прибооов. 

ости' котлонадзора, комите_
ч а с т н ь: е 1} разраба1ь:вй'." на ка>кдь:й конкретньтй обра-

1ЁЁфжън;.5:}ъ13[;#тъ%и;:т"#;йъ;#Ё#;1одерйа1
Б частньте 1} входяг:
-_ г]ерече]{ь моддфцт1ащттй образщов;

19

!езах:повоцая

1остпупленое
6 ре/.}он/п '

0тппрсвно ао
ренонп''

|/ееос}нс'те 3еп417р
6 ц3оу.\[|1ор 6рс||/6

де/п0л!!, птре6уто-
щ0е репонпа

нору|/ноя

пос'е хоаоо6в
!/сп6!понц,

Рис' |. 1ехпологический прот{есс капитального Ремонта техт|икв &г!ег01с
нь|м метод0м
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процесс среднего Ремонта техники агрегатнь|м 'методом

- тре6ования на конструктивну1о доработку;

- перечень дета/|ей, у3лов и приборов' подле)кащих о6я3атель-
ног| 3амене при ремонте;

_ перечень деталей' узлов и приборов' которь1е не дол}(нь1
обезличиваться при ре1\,1онте;

_ технические условия и трефва}1ия на дефектацию и ремонт
деталей' у3лов' агрегатов и машинь1 в цело}1;

- 
технические условия на раз6ор]{у' сборку, регулировку 11 

'1с-пь1тания узл0в, агрегатов и ма1ш]{н в 1{е,п0м.

6хемь: технологических процессов ремон'га техники

Реп:онт машин прои3водится в соответствии с утверх{деннь1-
ми ту.

9крупненньте типовь1е схемь1 технологических г1роцессов капи_
тальног0 и среднего ре}1онта техники агрегатнь|м методом пока-
зань| на рис' 1,2.



[11прокое прр1менение паходят а грегат1|о_1\{ое{[нь1е установ|(и' тех.
нические характеристики которь]х приведеньт в таб"г:. 2'

||ри нару>к1той мойке 3асох1пую гря3ь надо предварительно ра3_
мочить и смь1ть струей водьт' €оска6ливать 3асох1пую грязь с окра_
шеннь]х поверхностей скребками 3апрещается, так как мо)кно г1о-
вредить окраску. Бо избе>кание порчи окраски нель3я при мойке
при]!1е}1ять соду, 6ензин и минеральнь]е }1асла. 8 зимнее время луч-
ше всего мь!ть тешлой водой (30_40'с).

1аблиг1 а 1

1ехпические характеристики моеч}|ь|х машин

/!аиньте характеристики

[лава 3

0чисткА и 0БЁ3жиРивАнив мАшин и двтАлви
мойка и расконсервация машин

Аля обеспечения необходимой ч

#};;'-',|#у*;',..',"#;;#;;;"Ё"!'Ё;#'*'т'###'"""#;::
.-- наружную моЁ:ку ма]1]ин;

: #:#н Ё:у;::#'-"*,,,'*_ у''', и_ крупнога6аритньтх деталей;

" "*\*;* ; 
##'| 

" 
}!#Ё}"#:{*у "$*Ё; 

" 
; ; ;;; ;-ью м о еч.п';й;;;;;;.'*#;#. т,н#*,ч::Ё#;.,*:*;';;;;_ на ручнь]е и с механическ'-.;{;!:{9"й. 
1"".типу привода);

"'.;,#'"###е.рнь[е' 
т1ентробе:кные и вихревь:е (по йипу приме_

'.#-1Ё#;.т*,1,'вод 
имею1' моечнь|е ма1ш_идь| типа }1А 7Б115 п

насо.с0м, . ,'"'.(1#*;т##'"'''' "п!-сй_'' Ё",.Ё,1р'о*;;;,;
]ехнические характер'-""^,, 

'",*,-, нъ}-жъ.- ; 
**;-', 

"" 
,.г м м о ечн ь: ; 

"'1{#н'ъ*;?"# # },Ё#, ].
нь1е-_установк}{. 

диш и л<рупногабаритнь!х узлов "']!й"., струй-
|-1рт:л:е:;яют струйньте установк?т в виде душа, с неподвижнь|м]1ли подвижнь]м]1 сог{лаштр! с ''."'й',' направле:*н"'1'__Ё"ру,*',с изм^е#я!чщ:"у:: направлени.* ъ;ъй:
ы#'#.};*т##1.Ё:{,фъ"#*}.".^к#:;3#т1Рй..,',"

или и3 отстойного бакя /".," --^-,]-^^']шеч1 воль| после 
'??,|1,:("'" 

повтор|]ом ||сггользова,"й- 
''.'',"-|1рименяемь]е установки для тларужной мойки машин и круп}|о-

щнж ж* ъ ;ь*[*ф;Ё #]Ё::::: :,: -, р 
' 
*,.Ё й!1и ки : пр о.

Ёчт11/:,,||'];5:й"';;,1'^",''Ё'!,!Ё##""т"";{:;у"#";;:::;
16

1ип пасоса

9исло оборотов ва-
ла насоса' об|мшн

,(иаметр плунжера'
мл

\од плутажера, млс

9исло рабоних ко'
лес (для :1ентробе>к-
!{ь|х и вихревь[х ма-
ш:ин), шт.

водь1'

ру-

ру'

Авух_
плуп_

жернь:й

60

,ю

100

75

Ао6

!,о 8

1рех-
плу1{_

жерньтй

250

42

50

',
Ао3

1{,ентро-
бежньтй

3000

6

Ао5

[ентро-
бежг:ьтй

3000

6.

[о5

[ентро-
бежнь:й
пн_1200

1350

1200

7,5

,]1,о 7

Бихре_
вой

1450

80

10-15

5*6

1 5

Расходьт
л| мнн:

_ чере3 один
кав

_ через дв^
кава

1

100

2ш36

1

132

264

Рабочее давление'
ке|см2

8ьтсота всась1ва-
\117я' м

17

[[лунжерньте ма1;1инь1 центробежные машинь1

нА 75715 ! !}'|''

2-236



.(анные характеристики

!арактериетика
электромотора (д'тя
машиц с электропри'
водом):

* мощность' ,(6г

_ }1апря)кение' 8

_ число оборотов,
об|маан

-диар|етр шкива'
мм

{арактеристики
двигателя внутренне-
него сгора!1ия (для
маши11 с приводоп'1 от
двигателя внутренне-
го сгорания):

-- тип двигателя

- число цилинд-
ров' 1шт.

- макеимальная
мощность, л/с

; диа1!1етр цилин-
дра, мм

* ход 11ор111ня' 1\4м

_ за>кигание

* топливо

4,8

1271220

935

1 ро0олэюенне

плунжерные ма-иньт |

;;:-Бл

3,4-4,3

\27|22о
|1/!и

2201380

1420

[ептробе:кнь:е мащины

!!
см-2 |м-ооо |м-::оо!!

двух-
та ктньтй

80

Фт
1}1агнето

18 частей
бензина
А-66+
+одна
часть

двух-
тактньхй

80

Фт ма_
г}{ето

1Ё

втола 1

автола

строеви

19

вихре_
вые

машины

220/380

.[апньте характеристики

- расход топли'
ва, л|н

|1ривод к насосу

.[|'иаметр шкива на'
соса' мм

|_абаритньте ра3ме-
рь] ма1пинь1' ,4л:

* дл\4н^

_ ширина

_ вь1сота

8ес пцашиньт,. ка

Рукава напорнь!е:

_'д|1аме"[р' !шм

* дл11\1а, м

._ количество' шт.

.[,иаметр сопла, мм

(оличество одно'
временно обслу>ки'
ваемь|х агрегатов' 1пт.

1(оличество лтодей
для о6служивания
маш1|в' чел.

3авод-изготовитель

Ремен-
ньтй,
сече-
нием
80х4

275

9етьтре
тактпьтй
гА3_мк

4

98,5

107,95

Фт ппа-
гнето

18 ча-
стей

6ензина
А_66+
+одна
часть

860

495

1015

560

19*22

10

о

6-8
2

3авод
гАРо

1 ро0олнсенше

плунжерные машинь|

Ремеп-
ньтй,

ремни
клино-

виднь!е

500

1400

680

1240

432

15

а

2

2-10
о

3авод
гАРо

см-2

4, 5-5,0

}{уфта

850

680

570

80

об

8-10

2

6

2

це}!тробежнь!ё матди}1ь|

м-1200

4"42

[/!уфта }!|уфта

м_600

680

566

600

71

2б90

1800

1 150

846

50

10

о

6

2-3

38

в-10

2

.6

2

.[|ивнен-
ст*ий
3авод

противо-
по)1(ар-
ного

маши

вихре-
в ь!е

машинь|

1550

640

1020

300

14

10

о

4-8
9

3авод
гАРо
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0чистка и о6езжиривание деталей

||осле разборки агрегатов. детал'1 подверга]отся обезх<иривани1о
]{ очистке.

}(ивотньте и растительг]ь1е }к|{оь| 0тносятся к омь!ляемь|м ж}{_

рам; при соединении со щелочью они образуют с0ли, раств0римь|е
в воде. }1инеральнь1е масла не омь]ляются, поэтому для|1х удале1{ия
в щелочь необходимо до6авлять мь1ло илР] х{идкое стекло' которь|е
обволакивают пле}|кой .тастицьт масла и способствуют его уда'
,!ению.

,[,ля мойки и о6ез>киривания деталей, и3готовленнь1х из ра3лич'
!|ь1х металлов и сплавов' |1рименяют растворьт' состав кот0рь1х при-
|]еден в табл. 3.

1'аблица 3

}Ф по
пор.

наименоваиие составляющих
ра створов

1{аустичеекая сода
){идкое мьтло

|(аустическая сода
Фосфорнокисльтй нат-

рий
1(альцинированная со'

да
[идкое мьтло

)1(идт<ое стекло
){гтдкое мьтло

){идкое мьтло
|(альцинированная со'

!'а
8дкий калий

0бдасть применения

Аля деталей из алю'
миниевь1х сплав0в и чеР'
1{ь|х металлов

Аля деталей и3 чернь1х
металлов

Аля алюминиевь'х де'
талей

!,ля алюминиевь1х де-
талей

10
13

75

'
15
2

4
7

о

Ф6езх<ирглват1у1е 11 мой:са деталей производятся в специальнь1х
[{0ечт]ьтх установках. 3ти уста]1овк1{ могут бьтть однокамерньте'
]{вухкап{ернь1е и трехка}1ер1]ь1е.

в стаци0нарнь1х реп{с)нтнь1х органах чаще всего пр!{меняют
трехкамернь]е моечнь]е установки. 1рехкаптерная п(оечная установ_
|(а состоит и3 каркаса' ленточного транспортера с приводом' систе_
мь: трубопроводов с брьтзгалапти, 6ат<0в-отстойников, бойлеров и
насосов. 1(амерьт отделень| одна от лругой тпторками и3 прорези-
ттенглой ткани. }становка кроме трех камер имеет предкамеру, в ко'
торой детали обогреваются, а затем поступают в первую камеру
для промь]вки горянеЁ.: водор]. Бо второЁ| камере" они п{оются щелоч-

2\

€остав раств0ров для мойки па о6езжиривания деталей'
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!!ь]м раств0ром' а в третье1\ ополаскшва|отся чистой горяиет} водо[т
!1 просушиваются. !,ля просушки в третьей камере (у вьтхола) уста-
1!авливают отопительнь[е радиаторьт. 1емпература моющего раство_
|)а и водь{ долх{на бь:ть 80-90'(.

]ехнические характеристики установок
ва|1\4я деталей приведень] в та6л. 4.

для мойки и о6езх<ири-

}(ропте воднь1х ще/_|0чнь]х раствбр0в для
!1'1ют так}ке растворители: трихл0рэт1{лен'
\,1ерь1 и т. д.

птойки деталей приме-
бензин, |{ер0син' поли-

0чистл*а деталей от нагара

Ёагар с поверхн0ст!1 дета/1ет? уАаляют механичес](им, химиче'
с1{им или абразивно-)кидкостнь1м способом.

9даление нагара механическим способом осуществляется с по'
;\1ощью металлическ}{х |цеток и скребков. Фднако этим способ'эп4
1'рудно удалять нагар и3 малодоступнь1х мест и возмо)кнь] повре-
)!(денР1я гплифованнь1х поверхностей.

!,имический способ удалени'1 нагара заключается в обработке
детали в течение 2-3 ч при температуре 90-95' € химическими
|]астворами' состав которь|х пр1иведен в табл. 5. |!осле удаления
!!агара химическим способом детали промь1вают горяней, а 3атем
холодной водой.

1аблица 5

Растворь: для удаления нагара химическиш способом

состав раствора в гра!1мах
на 1, во.!ь!

наимен0в ание составнь1х

частей
Режим ооработки

для сталь1|ых
леталей

б'о
1,5

для деталей
из алюминие-
вь[х сп][авов

Ёдкий натр
}глекисльтй натрий
[идкое стекло
.&1ь:ло
{,ромпик

3мульсол
1(альцинированная со'
|

{идкое стекло
)(идкое мьтло

25
35
1,5

24

10
10
10

1

Б

1емпература раствора
90_95" с. Бремя вь|-
держк:г 2_3 и

1е*п-ратура раствора
90-959 с. Бремя вь:_

дерх{ки 2-3 ц
9

10

Аля крупногабаритньтх деталеЁт наиболее целесоо6разнь1м яв_
ляется механический способ удалег1ия нагара путем обдувки ко-
сточковой крошкой (скорлупа фруктовь:х костоне:<) или .тугуттнот}

пробью.



(осточковая кр0шка |1л;.1 чугунт{ая дробь подается струет? воз_
духа под давлением 4-5 ке|слт.2 по шлангу на обрабатьтваештую
деталь. Ф':истка этим способопд ведется в с][ециальной установке.

Абразивно_х{Р]дкостной (ультразвуково;?, рис. 3, а) способ ула-
ления нагара рекомендуется использовать для очистки ответствен_
нь|х точн0 изг0товленнь|х деталвй (гшарит<овь|х и !0л}1кФвь1{ |1Ф.{:
шипников' точнь!х деталей топлг:вной аппаратурь} дизеля' гидрав-
лических систе['1 и др.)

!ж
гз|!
|ь*

Ф
Рис. 3. [ринципиальнь|е схе}1ь1 )|ль-

тразвуковой очисткш дета.пей:
д _ схема кавитации: 6 - схеш:а установ_
ки с магнитострикционнь!м преобразова-
телем; 6*схема установки с э']ектро-

е'оик!|ионнь1м поео6оазователем

8 качестве источников ультразвуковьтх колебаний иопользуют
магнитострикцио]{нь1е (рис. 3, б) л.: электрострикционнь:е (рис' 3, с)
преобразователи.

1(ачество и скорость очистки деталей 3аьися| от состава и теп,!-
пературь] моющего раствора и уАельной мощности источника уль_
тра3вуковых колебаний. Ё{аиболее эффективньт1\/[ является раствор
следующего состава: тринатрийфосфат (1х1азРФц) -3 е|л ха инги6тп-
тор Ф||_7 -3 е|л.

3ависимость скорости очи,стки от температурь1 и состава рас-
твора показана на рис. 4.

0чистка деталей от накипи

Ёакипь с поверхг1ости деталей, изготовленнь|х из стали' чугуна
и алюминиевь]х сплавов' удаляют химиче,ским способом, щелочньт.
м14 |4лу| кислотнь]ми растворами

!,ля уменьшения разъедающего действ}!я 1(ислоть1 на металль1
(сталь, алюминий и нугун) в растворь1 добавляют ингибиторь:
типа ||Б-3, пБ_6 или такие вещества' как уротропин, формали:т,
столярнь:й клей и др.

€остав растворов для удаления нак!]п!1 с поверхности деталей
приведен в табл, 6.

24
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Рис. 4. 3ависимость интенеивности
очистки \етали от температурь! рас-

твора:
? - воАа! 2- керосин; 8* трихлорэтилен

||осле удаления накипи детали тщательно
|1ей, а 3ате},1 холодн0й водой.

пр0п1ь1ваются горя-

1а6лица 6

|'аи!1е}|ован!1е н количество
в граммах }|а 1,? в-одь|

составньтх частеи

Растворь: для удаления накиши

наииенование раствора Рея{им обработки

9о-с

11нгибированная соля-
1\Ая *и.ло,а (по вту
}4{|1 2345-50), или ра'
,'тво!, сФ€тФящий из. 12 .т

водь:,0,5 а соляной ки-
(',]1оть1 (пьтмяшейся) |'1

15 а уротропина

1ринатрийфосфат 3-5

Аля деталей и3 чугуна
или а.пю},т!.1ниевь1х спла-
вов

Аля деталей и3 стади
и чугуна

Аля деталей из а.1]ю-

миниевого сплава

1емпература ра'створа
1,5-20- (. Бремя вь]дер'
жки детали 5_|5 мшн

1емпература раствора
15*16" €. Бремя вь|дер'
}кки детали \о 40 мшн

1емпература раствора
30-3у (. Бремя вь1дер-
>кки 30-5'0 мьун

Фосфорная
100

{ромовь;й
ю

к!1слота *

ангидрид -

Фчист'ка деталей 0т корр03!4ш

}даление корро3ии с поверхности деталей осушествляется ме=

ханическим' химическ}]м или абразивно-х(идкос'1'нь1м опособом.
9даление коррозии }{еханическим способом производится прово-

'',,,!''', 
:плиф}}а.г:ьнь1м[1 ].1 полировальнь1ми кругами. ||ри по{{{'

р'й'"й'' 1".,'Ёи полировальнь]е круги покр-ь1ва1отся мастикой. €о-
став г[олирующих маст1!1{ приведен в табл. 7. Аля полировки дета-
лей такхсе 

-широко 
применяются пастьт |Ф|'1'

||р:т химинеском способе корро3ия удаляется с г[оверхности де-
тали раство,рами кислот' солей и щелочей. Аля снятия коррозии с

деталей' и3готовленнь1х и3 чернь1х }1еталлов, пр1'{м-е'няется серная
или с0ляная к11слота с добавлением гтт:гибрттор0в" }даленр:е к0рр0_
зии прои3в0дится в }{ике,]}|.!р0ваннь]х }1 )келе:]}1ь1х ваннах, вь]]10)ке}]'

1{ь1х свинцопл. Растворь]' применяемь1ё для удаления }(орр03ии' пр}|'

ведень1 в табл" 8.
|1родолх<,итель]{ость обработки деталейт устанавливается о1пь1т-

нь1м путем и до'стигает Ф 2о м!1н Ао 3 ц в 3ави'симости от пора-
жения г1оверхности корро3иеи.

||осле очистки детали нейтрали3уются раствором следующего
состава: водьт 1 ,' каустической соды 20 а, хрошлпика 50 а' затеп{

пРомь|ваются горячей и холодн0й водой.
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[1олирующие мастики

составнь!е.1аст!! Фбласть применег:ия

Ёах<дак
€теарин
!(еросин
8азелин

€теаригт
1-{,ерезитт
€ало говях<ье
Флеиновая кислота
Фкись хрома

!(рокус_порошок
Фкись хрома
€теарин
1-1,ерезин
€ало говя>кье
€кипидар

14,5
1,5
8,5
2,5

/о

37 ,5
37,5
18,4
9о
1,5оо

Растворь: для удаления корро3ии
[{аиме:тование компонента

у

1а6лица 7

Аля закаленной етали

!,ля хромовьтх !| сталь_
нь:х деталей

!,ля латунньтх' медных
и алюминиевь:х изделий

1а6лица 8

о6ласть прип1енения

Аетали, сильно пора-
х{е!1нь1е коррозией и не
имеющие полированнь]х
ттоверхностей

Аетали, !1есильн0 по_

рах{еннь|е коррозией,
имеющие полированные
поверхности

Аетали, несильно пора-
жен1'гь1е коррозией, имею-
11(ие полированнь1е по-
верхности вь|сокого ка-
чества и требуюшие со-
хранения точнь!х ра3ме-
ров полировки

Аетали, имею1цие
оцинкованную поверх-
ность (в том случае' ко-
гда цинковое покрь1тие
необходимо сохранить)

75
15
2
8

о
ф

850
750

о

о5фФхФ

2
2эьо

Фчистка деталей от лакокрасоч}{ь|х покрь|тий

,4,ля онис1ки деталей от лакокрасочнь1х покрь]тий существуют
следующие сг{особь1:

_ удалени^е с п0мош{ью стальн0го [пг{ателя;

- удаление с пош1ощью смь1в0чного раствора или пасть];
_ 0чистка деталей в ванне с горячип,{ раствор0п,] каустической

содьт.
Б настоящее время при1\{еняются эффективнь]е смь]вки и пасть1,

состав которь1х приведен в табл' 9 и 10.

?аблица 9

25
30

19

й
47.5
28

5

€оставьп паст для удаления

1аблица 10

красок (в процептах)

коь1поненть1 м2

9даление .гтакокрасо11ного г1окрьтт!1я производится путем оку1]а-
ния детали в сп{ь]вку 14а'1]'1 9?Ё8€€нием сп'|ь]вки с помощь]о краско_
рас|пь1лителя на окра11]енную поверхность. €пдьтвка Ё2ЁФ€]:11ё! 1Ф,/|}э-

ко на тща1'ельно под]'отовленную поверхность' о!1ищенну1о от пь!ли.
гря3и' влаги и масла. |1осле ра3мяг1{е!1ия краска удаляется дере-
вяннь|м ш]пателем и повт'орнь1м нанесением смь1вки.

м1

25

30

45

10
14

20
50

€оставь: смь|воч||ь|х растворов (в прошентах)

о'7



[1осле удаления краски сшть|вкап,{и деталь тщательно про1.ирает-
ся вето1пью, смоненной в уайт-спирите или чистош1 6ензине, и про_
дувается воздухом.

}казанньтми в табл' 9 смь:вками поль30ваться только при тем-
пературах в пределах -5_:*30'€' |1еред применением смь1вки
дол}кньт тщательно переп'{е1шРтваться. |!ри употре6летаии смь1вок }1е-

обходимо соб,:тюдать все треб0ва}1}!я техн!1}(тт безопасн0ст}['

28
29

[ лава 4

двФвктАция двтАлви и контРольнь[и инстРумвнт

!'ефектацгля имеет цель определить техн}!ческое состояние де-
талей и возмох(ность |1х дальт:ейшего использования при ремонте.
Б процесседефектации производят сортировку деталей натри груп-
пь]: годнь1е' подле)кащие ре1!1онту' негоднь1е 

- 
и ш1аркируют их

краской установленного цвета. [одньте детали направляют на ком-
плектовку в узль|' негоднь]е детал11 - 

на 'склад металлолома. де-
тали, требующие ремог]та' ,после определения мар1прута ремонта
п0ступают на сответствующие участ1(и ремонта. Результ'атьт дефет<-
тации 3аносятся в дефектовочную ведомость' где ука3ь]вается'
сколько деталей данной ма|1].инь] требуют ремонта' сколько годньтх
и сколько негоднь1х. |]о этим ведомостям ма1шинь1 укомплектовь!-
вают недостающими деталями.
' Ёа ответственнь1е детали при дефектации составляют паспорта

замеров рабоних поверхностей:. 3ти паспорта необходимьт для опре-
деления ремонтнь|х ра3меров' под !{оторь1е дол}кнь| обрабатьтБать_
ся детали. |!утем статис'|'!1!1еской обработки больгшого количестза
дефектовоннь!х ведомостей определяются коэффициенть1 с1\,1енностт|
и ремонта деталей, по 1(оторь1м 3атем устанавливаются нормь1 рас_
хода 3апасньтх частей и материалов. (оэффициент сменности по_
казь]вает' какая часть деталей данного на1{менования требует за-
штеньт при среднеш[ или |(апитально1\1 ремонте. 3тот коэффициент
определяется как отно]пен|1е количества нег0днь1х деталей к общс:.
му количеству деталей данного наименования на ремонтируемь|х
ма1шинах.

(оэффициент ремонта показь1вает' какая часть деталей данного
наименованття требует ремонта при среднег.,| илу1 капитальном ре_
монте и определяется отно]|]ением количества ремонтируемь1х дета_
лей к о6щему количеству деталей данного на}1п,1енован!.{я на ма-
1пинах.

Ё1ормьт расхода запаснь1х частей и материалов необходимь1 при
планировании обеспече\1ия капитального и среднего ремонта ма-
шин запаснь]ми частями и материалами для 3аказа промь|шленно_
сти и вь1дачи ремонтнь]м органам. Ёормьт расхода 3апаснь]х частей



и материалов разрабать]ваются на
них ремонтов.

10 капитальнь1х или на 10 срел"

технических условий
деталей

,!!1етодика составления
на рем0нт

[ефектация детале:? прот!3вод].1тся на осн0вании техн1.1ческих
условий на ремонт конкретнь1х п{а|11ин.

1ехнические усл0вия составля]отся на реп,1онт большинства де-
талей машинь1 и с0дерл{ат в се6е следующие даннь1е:

- общую характер}1ст'ику детали;* черте}к (эскиз) детали с указанием мест и3мерения и во3-
мо}кнь1х лефектов;

- во3мо)кнь:е дефектьт деталей;* способьт обнарух<ения дефс:ктов;_ при3наки неисправимого брака;

- черте}кнь1е и предельно долустимь1е без ремонта ра3мерь1'
зазорь]' натяги;

* способь1 устранения дефектов !.! ремонтнь|е размерь1;-_ техн}1ческие требования к 0треш10нтированнь1м деталям е ука_
3анием методов испь1тания их п0сле ремонта.

Б технических условиях в ка1{естве общей характеристики де_
тали ука3ь]ваются ра3мерь| ее рабоних поверхностей, материал де-
тал}т' ее термообра6отка' твердость и т. п. Бсе эти даннь|е при
с0ставлении технических ус":тови:1 берутся и3 рабоних нерте;кей
детали.

Аз разлиянь1х шара&1етров технических условий наибольшую
трудность для 0г1ределе]|ия представля|о,г предельт:ьтй и д0пусти_
мьтй износьт (размерьт) деталеЁл.

Б процессе работьт детали' }3а.|Б1 !4 механиз},1ь1 изнашиваются.
Р1знос деталей, узлов }1 механизмов зависит от трения и сма3ки,
от качества материалов' от обра6отки и состояния трущихся по_
верхностей' а так}ке от конструкцигт, сборки ].1 ухода во_время экс_
плуатации. Фдной и3 основнь]х г{ричин постановки машин в ремо1{тявляется износ ее деталей' при котороп{ эксплуатация детале+! не-
во3мо'(на' так как далънейший рост величинь1 и3носа мо)кет при-
вести 1( ра3ру1пенило деталет? ил\1 к резкому сни}кению эксг]луат;]_
ционных параметров сопрях(ения (узла)' в котором работает де-
таль. !,еталь' достиг1пая г1редельного и3носа' долх{на 6ьтть воссга.
новлена или заменена. ||ри определении величинь1 предельного из_
носа ну}кно исходить и3 вида посадки детали в сопря)кении. [ля
деталей, работаюших в условиях неподв!тх<ной посадки, пРедель_
нь:й износ определяется моментом нару1ления неподви>кной_ посад_
ки. 1(ак только ра3мер детали изменится настолько' тто произот?_
дет нарушение 3аданной посадки' деталь б5,дет }1меть предельнь]1]
износ. Белинину предельного износа деталей, работающйх в ус.п()-
виях- подвижнь1х посадок, определяют опь1тнь1м и.ци рас!1етнь!м пу_
тепт. Ёаблюдая в процессе эксплуатаци1| п,1ашиньл за 

_работой 
дета-

б(_/

ц

,пей, устанавливают 3ависимость их и3носа 0т време1!и раб0ть|' от
[{оличества проведеннь1х циклов магшиттой или от пройденного кило_
п'1етра;ка. Аля более наглядного сух{дения об износах деталей, о

!1редельнь1х и предельно допусти1\{ь!х при реп,1от{те износах' ра3ме'
рах и за3орах рассматривают типову1о кривую динамики и3носа'
,г. е. 3ависимость величинь] факти.теского износа <<н>> в микронах
от продол)кительности работы детали в сопря)кении' вь|ра}кенной
в !]асах' в циклах' в километрах пути 7 (рис. 5).

ис. 5. 1иповая кривая износа деталей

["анная кривая мох{ет 6ьтть полунена путеп{ обпсеров и3наши_
вающейся де\али, т*аходящейся в работе на ма1пине' над которой
проводятся и3носовь]е }|спь!тания. |1ри испь:тан!|и ]\,1а1шины чере3
определенное количество часов1 1{иклов или пройденнь1х ею кило'
метров пути 3амеряют ее детали. [1о результатап1 этих.3амеров
строят кр!'1вь1е и3носа деталей. Ёа ;<ривой и3носа деталей харак'
тернь; точки А и Б.1очка .4 соответствует продол'{ительности ра_
6отьт ФАт:'Б7т ч (км) и характеризует окончание приработки да}[_

ной детали' Ёа уиастке ФА кривая 
'13носа 

резк0 поднимается вверх
и в точке ,4 износ рабонег! поверхности детали дост1{гает величи-
ъхьх ФА':';1. этот большоЁ: износ деталт! в }1ачальньтй пе,|]иоА рабо_
тьт псайинь| объясняется процессом приработки детали. Ёа унастке
кривой от точк].1 .4 до точки Ё (продолжительность ра6оты ]\]а1ши_

н_ь: г,) и3нос деталу| т]арастает пост-ег|енно по прямой, наклонной
к гори3онтальной оси под углом с. 3тот процесс на3ь]вается нор'
мальнь]м эксг1луатационнь]м и3носом детали. ||ри продол)кительно-
сти работь: ма11]иь|ь]' равном ов|:7., и3нос детали снова начинает
резко возрастать. Беличина и3носа ов2:',пр на3ь1вается предель-
нь]м и3носом данной детали. |1ри этом дальнейшая эксплуатация
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детали у!{е 0п1сна' так как естественнь]й и3нос ее мо)кет перейт.!т
в аварийнь:т?. Фтсюда: и3нос' по достих{ении которого
деталь не 1\,1 о}!{ет бь;ть допущена к дальнейшей
эксплуатаци|1' на3ь1вается пр едельнь| м и3носом.

Размер, по которому контРолируется износ детали' соответст-
щ;ощий предельт{ому ее и3носу' }га3ь1вают предельнь1м размер0}4.
[|родолх<гттель}]ость работьт в |тасах, цик./]ах' километрах пробега,
соответству{ощая предельг]оп|у из]1осу детали' является ср0ком
с"т:ух<бьт даг:ной детали.

€рок слух<бь: детали ш1о)кно определить на основании крг:вой
и3носа.

йз построенно:? кривой изт*оса видно' что

{9с: # ттлп 7'\9а:й,р-1',
а так как

т0 п0лучим

ФтсюАа срок

|у:7"- [7',

{9 с (7. .* А7') : Б'р- 8|,

слу;к6ьт де'[али 6улет

.":#+ (лг,-ф-)

8торой член этой формульт ь7, * #^; по срав1{ению с первь]м
очень мал ,' ,*'',",*, 

".''''*', 
,''**'*,' пренебрень. €ледова-

тельно' для определения срока слу>кбьт деталй нео6ходимо знать
т:редельньтй и3н0с ,,пр детали [1 угол наклона а п|ямой АБ:

|1пр
/ с: 1!7'

}гол с о1пределяется по кривь|м и3носа.
Ё{аиболее трудно определ|]ть предельньтй износ детали ФБ2:|11р.

|]оложение точк!] 6 на криво;? определяется перегибом кривой.
},{ногда точка перегг:ба на бпь;тньтх кривь1х и3н0са вь1ра}кена не_
яв}|о' что в}{ос11т в определе1{1.{е велич}]нь1 предельного износа не}(0-
торую неточность"

9тобьт более правиль1{о найти преде/1ьнь|е и3нось! каждой, ц.е-тали' следует исходить и3 величинь1 за3ора сопря}кеннь]х деталей,
т. е. необходип4о исследовать изн0с дРух сог1ря>кенньтх( ме)кду со_
бой деталей. Ёа рис. 6 пока3ан график износа двух сопря}кеннь1х
деталей, работающих с зазором' в 3ависимости от продолжитель-
ности работь[ сопря)(снил.
ооф4

Ёа этом графике зазор 6| является нормальнь1м 3а30р0м дан-
ного сопрях{ения. Фт точки 6 идет кривая и3носа для первой со-
прях<енной детали и от точки 2 - кривая и3носа второй детали.
}1[з графика видно' как увеличивается 3азор в данном сопря)кен|'1|{
по мере увеличения продолх{ительности работьт. (опрях<еннь]е де-
тали могут работать нормально только до определенного 3а3о-

!] /21н )

в/

1оо0ол:*цутельнос/пь' 
ро6отпь; а ч(нР7)т

€1

а|

\\л
г}'оБ

л

\
{!

1о,

в;
[!(мк

Рис. 6. |(ривая и3носа двух сопря}кенньтх деталей

ра Б'Б", на3ь1ваемого предель1]ь]м 3а3ором. Белитину пРедель-
ного 3а3ора в данном сопря}ке]]ии устанавливают в зависимости от
условий, в которь!х ра6отает то йли иное сопря>кение. 1ак,'д'пя
сопря}кения под1пипни;{ _ вал преАельнь:й зазор определяется мо-
ментом появления стука в этоп{ сопряже]:{и!{' величина предельного
3а3ора в 3амке пор1].!невого кольца 

- 
количеством прорь]вающег0ся

т'аза в картер двигателя" }}4з приведеннь1х пример0в следует' что
подх0д к определен}|1о величинь] предель1-]ого 3азора для ра3ньтх
сопря:кений д0л)кен 6ьтть различньтй с учетом условттг:!, в }(оторь1х
оно работает. 1(огда ве,/1и1|[4на г{редельг1ог0 3азора для данног0
с0пря)кения найдена (Аля нашего ёйуг139 она равна Б'Б"), то
по кривой на рис. 6 мо;кно ^олределить 

и срок слу>кбы эт0го со_
пря}кения * он у нас равен Ф61.
- Атак, по и3вестному предельному заз0ру в сопрях(ении вьтчис_
ляем и г!редельнь]е износь1 отде.[ьнь!х деталей эт0го с0пря)кения.
.[1ля первой Аетали сопря}кения предельньтй износ буАет €1Б', а
для второй детал]и -|уБ"' 3гта9ит, если имеются кривь1е износа
с0пРях(ен}1ьтх де1алей и !13вестнь1 преАель:-льлй зазор данного сопря-

ф,)()\.'



}кет1ия и нормальный зазор' то п{0}кно устан0вить предельнь1е и3н0-
сь! ка)кдой детали сопря;кения.

Ёсли я<е необходимо гара}]тир0вать нормальную работу дета-
л1] в агрегате в течение предельног0 срока' то' отло)кив на гра-
фике (рис. 7) срок гарантии в виде отре3ка продол)кительности
работь: 71 от то{ки 61 и восстановив из конца отрезка точки !1 пер_
пендикуляр до пересечения с кривой износа' полу.тим отрезок 01|,
вь|ра)кающий собой предельно АФп1лс1ц',,й износ, при котором и3_
но1ленная деталь мо}{ет бь:ть поставлена в у3ел или агрегат при
ремонте.

с:(пп)

'л6носп'ъ
6 ч(н"7)

Рпс' 1' }{ривая износа деталей

]аким образом, предельно допустимь1м при ремонте и3н0сом
на3ь]вают д0пустимую ве.цичину износа де1ал14' в пределах ко-]го-

рой деталь считается годной и не требует ремонта.
ФтсюАа, соответственно' ра31!1еР, по которому контролируется

износ детали и соответствующий предельно допустимому ее и3носу'
на3ь]вают предельно допустимь!м при ремо1]те_ ра3мером.

3азор, о6разуемьтй двуптя сопрягаемь1ми деталям11' имеюп1им11
предель]:о д0пустимь1е и3нось] сопрягаемь]х поверхностей, назь[_
вают предельн0 допустимь!м 3а3ором.

3ная срок слу>кбьт отдельнь|х сопря}кений деталей машин' мох(-
но определить ме)кремонтньтй срок ра6отьт детал}1. [еталь, п0став_
ленная при ремонте с предельно допустимь]м и3н0сом' долх(на
обеспечить нормальную работу в течение определенного гарантий_
ного срока' вь]раженного на графике (рис. 7) в виде отрезка 71.
[арантийнь:й срок работьт для ка)кдо|! детали обьтчно не задается.
3 технических условиях на капитальнь1й рсмонт долх{нь1 указь1-
ваться ме}кремонтньте сроки работьт ма[пин. .&1е>кремонтнь|е сро1(*1

работь: машин наиболее реально устанавливаются опь|тнь|м путеп1
на основе работьт машин в те!]ение и3носовь|х испь:таний опь|т!'о-

3+

статически1\{ или аналитическим путе[1. А{е>кремонтнь1е сроки уста-
навливаются:

а) до среднего ремо}{та;
б) до капитального ремонта.
пр"'',р.лелении предельно допустимь1х и3ноеов деталей их га_

рантййньтй' срок работь1 приравнивается к установленному ме}кре-

монтному сроку ма!пинь], в которой установлень1 даннь1е детали'
]аким 

'6р,'''*, детали могут бь[ть допущень1 к работе только в

том случае, если они, будучи пос_тавлень1 на машину' ст!тогут про-

слу}кить до 0чередного ремонта. Бот п0чему так)ке следует разли_
ча}ь допустимый и3}1ос при капитальном ремонте агрегата и до-

пуст'мьтй и3г1ос 11ри сред1{ем ремонте' ||ри среднем ремонте вел1{_

чина допустимого ',,о-а 
мо>кёт быть установлена 6ольтпая, чем при

капитальном' так как срок слу>кбьт детали до очередного ре1!1онта

будет мень1пе.

[арактернь:е дефекть: деталей и спосо6ь|
их обнару:кения

[ри эксплуатации машин в деталях в03никают следующие ха_

рактернь]е дефекть:;
_ механические повре)кденР1я деталей в виде рисок' вмятин'

пробоин, трещин, и3ломов и т. п";

т корро3и0ннь]е п0в1]е)кдения;

- нарушение в3аимного пол0х{ент:я рабоних поверхностей дета'
ли вследствие неравномерного износа и!и леформации (изгиб, скру-
чивание, коробление и т. п.);

- изноо рабоних поверхностей;
* иска)кение правильной геометринеской формь: в.ре3ультате

нерав!|омерного износа (овлльность, конус|1ость и 
'' 

,');
'- 

"'ру'*ние физико-механических свойств 1\,[атериала детали:

уменьшение твердости вследствие нагрева' и3менение )кесткос'ги

!пру>кин, пор1пневь]х колец) и др.
_ Ёр, дефектации деталей придер}киваются следующего правила.

6начала проттзволят внеш:ний 
_осмотр 

детали в целях о6нару>л<ения

дефектов, йидимьтх невоорух{енньт\{ глазом (коррозия, риск!1, 3адп'
0ь] и т. п.), а так>ке таких дефектов, которь]е являются признаками
Б^',,''"',ного брака (полойки, пробоиньт и пр.)-. 3атем прове'

ряют детали }|а сг|ециа/ьньтх прибо|:ах и приспособлениях для о6-

нарухсения таких дефектов, как нару1пение в3аимного поло)кения

рабоних поверхностей, изменение твердости' невидимь1е трещинь1

1.| т. п.
Б заклю.тен!1е прои3водят измерения в целях определения вели'

ч}1нь! износа и отклонений рабоних г|оверхностей от правильно;?
геометрической формьт'

Аефектация деталей производится по техническим условиям на

дефектацию и ремонт деталей агрегат0в.
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[1роверка в3а!{мн0го |10ло}!{ения п0верхностей деталей

Б техни.:еских усло]виях на
)кение поверхностей деталей
]\{етрами:

ремонт ма1пин в3а}1мное поло-
опреде,цяется следующими пара.

цилиндри_
поверхност'{

'.^^:-"'1:,0стью рэсст0я}!ия п{ежду осят1{Р{ цилит{дрР1чееких поверх-
ностеи или ь|ежду п.'!оск0стя]\г}};_ точностью. углового располо)кения поверхностег};

- .допустимо!} непараллельность{о ил!! неперпенд}]!(уляр}{0стью

3.|:: -!т:"^:костей) 
ме>кду собой, которая 3адается на определе}1_нои длине;_ допустимой несоосностью (неконцентриннос.гью)

ческих поверхностей, задаваемой в в,где биейия одной
относительн0 другой;* допустимь!ми несовпаде}1иями оси отверстий под под1шип-
нт.1ки с плоскостьк.) раз.ьема корпусов и др.1очность взаимЁого р'с,о!'й",', [!-б','х г{оверхностей дета_лей при эксплуатации п11а1пин мох(ет нару111аться вследствие нерав_ноп'1ерного Р1зноса .'1ли остаточной деформации' 3то приводит к
ухудшению условий ра.6оть: деталей, пояБлет:ию уларной', нагру3к!{,нару1шению х(идкостной смазктт и т' г{.

[{оэтому при дефектац:аи деталей необходимо обязательно
||!19г"', точность в3аи},'1н0го расположения поверхностей де-талеи.

|1рг: небольших расстоянР1ях }'{ех{ду опорап{Р! соосность отвер-стий проверяют с помощью оправок 11 индикаторов.
||ри 0ольших расстояниях ме}(ду опорами мох{но применятьоптический метод' при котором в одном из подшипников устанав-ливается колли1\{ато_р с двуп,1я 1]!калами для определения смеще_

н|1я у| перекоса осей, а в другом _ телесг{оп со йкалой для опре-
деления числовой велич'1нь| погре]шности.

Расстояние ме'{ду осями отверстий и параллельность их ме;!<_лу собой могут-бьтть о[1ределень1 с помо.щью разх(имнь1х оправоки у1.ндикатора. Ёеперпе1.1дикулярность осей отверстий 
"' 

Б,р*л*'.,_ной длине так)ке определяется с помощью ;;ьц';;;;;й 
',р'"'*и цу_па или индикатора.

11]ейки валов п-роверя1от }{а соосность путем определения ве_личинь! 6иения' [!ри проверке деталь укладь1вают на призмь1'
установленнь1е на г]лите' или 3а>к|1мают в центрах. |]осле установкидетали к проверяемой поверхности подводят йндит<атор, у.реплен-нь:р] на 1птативе. Бращая вал' 3амеча]от велич!,|ну су]у1п,]арного от_клонения стрелки индикатора за полньгй оборот йала. этА величи-на характеризует биение вала за счет прогиба и неравномерности
и3носа проверяемой, п.оверхностлт. Бслрт йе:?ка вала ймеет правиль-ную геометрическую форплу, то вел|1чин а 6иет+ия булет рав1{а удво-енному прогибу вала.

[остояние материала деталей проверяется путем исполь3о_вания нера3ру1шающР|х метод0в контроля" Б табл". :: приве!Бны
ос0ш



неро]ру!//а/оц це пе/поа| / /{онп1ро/7п

€варно Реаоньт ц ца8елая
!

/!'€гте:полпцуеснууь
по!!р ь //пц'?

Реп:пе ено - ц е огтгта - 8ерев:по еко п/]я

па 2 н ц |т о 2р сФ|./ у ес к ц с! 2

у|етп о ?ь т с/пр ух/пуро е х о /? !/ ц
ц /полщцно|'|е/прцц

8ополляр н ьт е ( цветпнос),

8лектпроан0ук:пцв нь ;ц ( аахре аьтл
тпокоо )

0ле:стпро со пр о|п цвл е н ц я ( //о н /по/[/пн. )

Раёоогтетпроч есхц й 1, с прогтененоег:
рооцоек/пцвнь/х ц3о/попоа )

@ !ао:тутатой # |/отто:трцао6ньтц

7|72 1роэо0нь:с)

1 - при просвечивании вдоль

3ак' 236 к стр' 36'

|1 непраео8вьу)

дефекта: 2 * только для ферромагнитт:ь:х5: только для соединеций в п:ногослойных
материалов: 3 _ только для дефектов, вь|ходящ1тх Ёа ]]ове0х1{ость; 4 * только .,:ля |покрь:тий на электропроводной о9нове|ко}|струкцнях; 6_пустоть1 вь]являются ппри введен!11{ в состав к'пея тяже]ть|х !!.'р!!Ё,юйй! "_ - "_"' 

.-_'



сведения 0 в03\'1о)кностях |(()|| | |)(),1!'| !{зделий из ш|() |'{}.1!.]|01} }1 их

сплавов' неметаллоь и ра3ли[111|)|х !|()|(|)|,!'|'1тй" Фценка г1ригод1!0с'ги

ка)кдого из рассматриваемь1х метод0; ][;1!!;| в четь]рехбалльной1

системе (н}илуятшйй' пригоднь1й' мало|!Р|11'о'ц11ь|}1 и непри'

г0днь1й).
(а#дьтй и3 &1етод0в дефект0с'(опии ип{еет свою облас'гь приме-

не!1!'1я' оп1)еде.шя}о]л,й',''.'' фттзинескгть!|| 0сн0вами. Баибольший
эффет{т обь:ч:.то дает тсомп.:!екс}{0е }1(:пользова1{}1е п1етодов, позв0'

лйющее получить ]{аи6олее п0лное представлен1:1е о качестве и3де"

лий. встественно, что таблица не мо)кет охватить всего многооб'

ра3ия применяемь|х материа лов и конструкци|? и отразить особе|{'

ности контроля ка)кдого и3 методов.
Ё{и>ке да:отся краткие сведения о некоторь|х перечисленнь1х в

таблице методах дефектоскопии и г1риб0рах' применяе&1ь|х в ре_

монтнь1х органах.

Рентгеновский метод и метод гамма'дефектоск0пии

А{етодьт рентгено_ }| гап{ма_просвечивания наиболее эффектньт

при контроле лить!х дета,пей и сБарньтх соединений. 3тими мет0да_

ми вь]являются рь1хлоть! и ракс|винь1' порист0сть' трещинь1' непро_

варь|' п0дре3ь| !| т. п.
- 
|1ртт этопп испо'|ьзуются рентгеновские аппарать1 малого напря_

х(ения (60-120 к6)' предна3на1{еннь1с для просвеч|{вания стальн['х

деталей небольшоЁт толщ1.1ньт и неметаллов; апг1арать1 ..среднего на_

!р"*""'" (200_400 кв) -для просвечиванй|'1 деталей и3 стали }{

)каропроч}{ь]х сплавов; аппарать1 напря)кением 1 и 2 йэв и бета_

троньт 15-30 А4эв _для просвечивания сверх}кесткими рентгенов-
скими лучаш1и стальньтх де!алер] больших толщин и деталей{ и3 )ка_

ропрочнь|х сплавов. Б ка.тестве источн}|ка гамм-а-и3лучения исполь'
|ую| ,зо"опь1: кобальт_60, г(езиЁт-|37, ирпдъхй-\92. Аногда приме-
,,,*'., тулий-170, европий_152 и евролий-\54 и селен-75.

9льтразвуковь|е методь| дефект0скопии

}льтразвуковь1е методьт дефект0скопии основа1]ь1 на влия\1.1|1

дефекта или иного и3меряемог0 параметра -на условия распростра_
цеиия упругих в0лн в матер[1але и3делия. }льтразвуковь1е методь!
особенйо эффективнь] для вь1явления дефектов, 0р!1ентированньтх
пер,ендикуй{рно наг[равлению прозвучи вания. }льтразвуковь|е А1е'

тодь1 разделяются на'теневой (основан на уменьшении интенсивно_
сти ультразвуковь1х волн' пр01пед1|]их чере3 [1зделие в 3оне де_

фекта)' эхо-метод (основан на пось1лке в контролируемое издел]'|е
коротких импульсов упругих колебаний и наблюдении отрах(еннь1х
от дефекта сйгналов) й 

-резонанснь1Ё1 
метод (основан н-а наблюде_

нии с6бственнь1х ре3онансньтх частот и3делия при во3буждении в
нем упругих колебаний). 

о1о/



Фдним из ультразвук0вьтх дефет<тоскопов является РА}1-1&1, ос-
новнь]е технические даннь|е которого следующие:_ напрях{ение питающей сети \\0_220 в:_ потребляемая мощность не более 130 ва;* г0товн0сть прибора не более 2 мнн;* диа'па3он измере[{ия 1\{аль]х тол]цин от 3 до* погре11!ность при }1з}'|ерен}1и т!1аль|х толщин
от и3меряемой величинь;;_ габарить: прибора 220х335х423 мм;_ вес при6ора не бо.шее 14 ке.

2 лсм;
не 6олее -ь3%

Акустинеские методь| дефектоскопии

Акустииеские методьт дефе-ктоскопии основань] на прип{енении
упругих коле6аний главнь]м образом 3вукового (до 20 йф |иапа-3она частот. Акустинеский имг1едансньтй метод Бс"о,а, на оценке
механического сопрот].1в.цения 

- механического ип{педанса 
- изде_

лия в точке его соприкосновения с датчиком дефектоскопа. {ефектвь]3ь|вает уменьшение и}!педанса.

!?1агнитная дефектоскопия

'А4агнитная Аефектоско'пия основана на вь1явлени]. рассеяниямагнитного потока' образующегося в местах дефектов, в намагни_
ченнь1х деталях из ферромагнитнь1х материалов.'[1о сйособу о6на-
ру}кения рассеяния магнитного [отока магнитная лефектоскопия
разделяется на три метода: магнитно_поротпковьтй, феррозондовь:й
1'{ 1\{агнито_гра финеский.

|!ри дефектации дета,пей наибольгшее распространение п0лучил
магнитно_г{орошковьтй метод. Фн основан на оседани" ,.с'иц *,''-нитного поро1лка в Аефектньтх местах дета.'1Р|. Б намагниченной
детали магнит}1ь]е л?1ни'1, встречая 1.рещинь!' во,|1осовиньт и другие
}{есг{ло1пн0сти, огибают их, как препятствия с малой магнййной
г1роницаемость!о. Ёад этими участкам[1 образуется магнитное по.,1е
рассеяния. Ферромагнитнь1е частиць| 3атягиваются п0лем' оседая
на к-онтр0лируемой поверх1-]ости.

. Ёаиболее д191р991ране}1г]ь1м является переносной магнитньтй де_
фектоскоп 77пд1д-3^{' основнь1е технические даннь{е которого сле_
дующие:

- питание прибора от }1сточника постоя}{ттого то:<а 24 в;
-_ п1]тание прибора от исто(|ника переме}|ного тока 220 в;

мощность' потребляемая прибором при ш:24 в, не более
240 вт;

мощно.сть' потре6ляемая прибором при н:220 в, не более
700 вт;* габаритньте ра3п,ерьт прибора 6в0х3в3х200 мм;
38

* вес прибора с при}1адле}кностями _ 30 ка'

[ефектоскоп 77|1.м1А-3}{ позволяет контролировать:
а) !:илинлрицескис детали диаметро[| 30-90 'д;л;

"! ,''ск"е детали и детали сло>кной конфигурашии шириной

до 200 м.у'
Алртна деталей не ограничивает воз]\,1о)кности контроля их де-

фектоскопом' так 1{ак т{онтроль можно прои3водить по отдельнь|\{

участкап{ детали.

(апиллярная дефектоск0пия

.[[:оминесцентнь:й гт т{ветно1] (метод красок) методь| дефекто-
скопии основань| на явлении капиллярного проникновения хоро1шо

смачивающей >кидкости в трещины' порь1 и другие поверхностнь1е
несплошности материала. |!ри люминесцентном методе деф_ектньте
полости заполняютёя х<идкостью (люминофором), способной све-

титься под действ}1ем ультраф:аолетовьтх луней' Б цветной Ае'фекто-
скопии места дефектов зап0лняются :<раской, отличающейся по

цвету 0т поверхности де'галей. Аля этого на поверхность дета'1и
путем г!огру)кения или распь1лением наносится подкра1шенньтй кра-
сйтелем раствор' обладающий вьтсокой капиллярность}о и низки}'1

поверхностнь1м натях{ениеп{. 3атем раствор с поверхности удаляет-
ся. Аля проявления дефектов применяется бь:стросохнущая суспен-
зття 6елого поро1пка. Фтта образует бельтй фон и в то }ке вре![я
обладает вь]сокими абсорбцион}1ь]ми свойствами' вь]тягивая краси-
тель на п0верхность к0нтродируептой детали' |[рименяются раство_
рь1 красителей из керосина' бензо,1а и суАана-4; или бензола' транс_

форйаторного масла и су\ана-4. Б качестве составляющей исполь_
зуйтся так}ке скипидар и метаксилол. |!роявляющими веществами
слу)кат окись магния' силикагель' тальк марки А' мар.уалит' свин'
цойьте 6елила, мел, каолин, пемза, инфузорная земля. !,ля повь:гше_

ния чувствительности и сокращения времен!1 пропитки детали по'
ц91(аю1 в вакуумную камеру' а смачива]ощую )кидкость подвер_
гают во3действию ультразвука.

,[[юминесцентньтй метод приш{еняется в двух вариантах: в сорб-
ционном (в поротлковопт) и в беспоротпковом. Б сор6ционном ва_

риа!1те о6ез>киренную деталь вь1дерх{ивают в индикаторном рас_
творе. 3атем раств0р с ловерхности удаля}от, поверхность су1пат и
пось|пают порошком сорбента. |1роп:ттанньтйт раствором поротт|о|{

слипается и 3акре11ляется на поверхностп. 14злитлки сорбента уАа_
ляются, и затем поверхность облунаетс'! ультрафиолетовь1ми лу-
чами. Беспоротпковьтй вариант от,пичается тем' что контролируе-
мую деталь п0грух<ают в ванну с раствором органического л}оми-
нофора в летучем растворителе. |1ри и3влечени11 детали из ваннь1

растворитель легко испаряется' а лю[1инофор остается на дефект'
нь|х местах.

Б качестве растворителя .исполь3уется четь]реххлористь:й угле'
род или дихл-орэтан. ,г1юминесцирующим компонентом служит тех-
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нический антрацен. 0сшовнь:пци люптинофорами являются нори0л,
шу6ет<ол, дефектоль, авиационн0е п!асло. в качестве источника
ультрафиолетовь|х лунет! применяют ртутнь1е лап,!пь] с кварцевь1ми
колбами ни3кого' вь]сокого и сверхвь]соког0 давления. ,[,ля распь]_
ления красок тт водной суспен3ии и3 порошка сор6ента применя1от
шист0леть1-п} льверизаторь!'

}казаннь:ми мет0да]\1и мо)кно 8Б|5)3!{1 |э только поверхн0ст}-ть|е
дефектьт. |-{ветг:ьтшт п1етодоп1 вьтявлл!отся дес|;ет<тьт с раскрь1тиепт от
0,\ мк при глубине дефект'а не менее 10 мк. ,[томгтнес;1ентнь:й ме_
тод обт+ару)кивает дефект с раскрь!т}1ем не менее !0 лотс пр1.! г.;1у-
бине более 20-40 мк.

[,1змерение ра3меров деталей

1(онтроль линейнь:х ра3ш{еров деталет? в це/1ях определения }1х

и3носа прои3водится 1]|триховь1п{и п{ерами д.цинь]' щупами' штац-
генинструп{ентами' м}1кр0метрическип,1и инструме}1тап{и' рь1ча)кнь]-
ми микрометрами и скобамтт и инд,]каторнь1м|-1 инструп{ентами.

8,пп
о оо5

а0!о
в,0|5

!1, {?,77

ц05

ц/
ц2

4
цо3
ц04

ц/
0,2

о,5
1оо,5

цо
2,0

а"6
Рис. 8. Фбласти приме1-|ения ттриборов и инструп'1ентов при измерении:

а) наружнь|х размеров: 1 *кроп!{|]р](уль о6ь:кттовенгть|11 2* кронц1|ркуль поуя{иг!нь||1:

'_1лтангенц|{р1(уль 
с нониусом 1|10 л'|11 4*штанген!(1!рку]1ь с н0||!!усом 1|Б0 мм: 5*

микрометр с !1еной де/]ен,1я 0'01 ;:**; 6 - рь1чажная с:кс)6а: 7 - о||тиметр. [{и!!и\!етР;
б} отверстий: 1 * нутромер обьткновеннь;Ёт: 2 * ну!р0мер п1;у;киннь:й; , -- ]:;танг!нцт'р"
ку.]|ь с }|он11усоы1 \|10 мм!; 4_ш]гангенцирку]!ь с,]ониусо\| ||1о мп: 5-}'1}ткроп'етр!!че-

ски:1 штихмас с т:'еной де/1ен1]я 0'0| ,'л: 6 -- н}!д|!!(а1оо}]ь1д н!]'!оме0

€редства контроля цо/]}кнь1 гарантировать вь]пол]тение требований
технических условий и долх{нь1 бьтть увяза}|ь1 с технологическим
процессом ремонта п{а1ш11н. Ёа рис. 6 приводятся г]е-которьте ориен_
тировочнь|е даннь1е по пр}1менению разли!1нь]х приборов и инстру-
ментов в 3ависимости ог величинь.| допуска Б и контролируемь1х
размеров /,
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[11триховь-{е ш{ер ь1 дл п н ь1

!( штр::ховь1м мерам длинь] относятся и3мерительнь!е линейки'

рулетки и гшкальт. [4змерительнь1е линейки и ру'|_е]ки -предназначе_
нь] для измерения ра3меров и3делии ограниченной точности. 11[ка'

ль1 представляют с0бой часть отчетпого устройства изптерительнь1х

приборов и инсгрументов.' лйй*й., !' Ё'бст 427-56 долл{нь1 изгот0вляться с 0дной или

двумя шкалап,1}1 с верхними пределами :'тзш:ерений 150,. 300' 500

7 !ооо 117,|' у1 ценой целения 0,5_г: 1 мм. Биътейки с т(еной делен{.я

\ мм могут иметь на длине 50 мм от начала или конца шка'пь!

полумиллиметровь|е делсния."""'Ё;;;;;; ,Б [бст 7502-6\ ра3деляются на прость:е с длиной
,,^,,{,' 2,5, 10, 20, 30, б0 м с ценой деления 1 или |0 лом и само_

свертьтваю!диеся и >келобчать1е с длиной гпкальт | и 2 м при цене

деления | млс.
|!о точности рулетк1{ ра3деляются }1а рулетки нормальной точ_

н0сти (3-й класс) ' повь|11]еннот} точности (2-:! класс) и вь!сокои

точности (1-й класс)
,[1,опускаемь|е отклонения миллиметровь1х делений 

, 
у линеек !{

руй;; (5.' и 2'то классов)- соответственно^ равньт -г0,05; +-0'2;
'*'0,| *м{ сантиметровьтх *0,10; +0,3 и *0,2 мм; отклонения ме'
тровь|х и дециметровь1х делений у рулеток *0,4 тл *0,3 мм'

[1{упьт

111упьт представляют со6оЁт пластинь| с параллельнь1ми и3мери'
тельнь1ми плоск0стями' предназначеннь]е для пр0верки величинь1

3азоров между поверхностями.
€огласно гост в82*64 щупь]

ности (с отклонением от + [0 до
до -9 мк для 2_го класса) и
(табл' 12).

изгот0вляются двух классов то!]"

-5 мк для 1-го класса и от + 16

вь1пуска1отся в четь]рех наборах

1аб.цица 12

|{упь:
(по |Ф€1в82-64)

!{оминальная толщит1а щупов''''тт
количество щу{ов

в наборе

0,02;0,03; 0,04:0,05;
0,1; 0,15; 0,2; 0,25; 0,3;

0, 06; 0, 07; 0,08; 0,09;
0,35; 0,4; 0,45; 0,5

0,55; 0,6;0,65;

0,2; 0,3; 0,4; 0,5; 0,0;



1_[ т а н г е тт и т'1 ст р у [1 е }{т ьт

- !{ штангенинстру1\{ентам относятся !!|тангенциркуль, штангенглу-
биномер, штангенрейсмус и тптангензу6омер'

|-[_[тангенциркуль (гост 166-63) пред}!а3начен для и3мерения
иаружнь1х и внутренних ра3ме[]ов, глубин и вь1сот |1здел?1{4, а так-
же для разметки.

[|1тангенглуби:топсер (гост 162-.64) прип{еняется для изп'1ере_
ния глуби:-ть] отверстий изделтай, вь]с0т' расстоянтаЁ: до буртиков ий
вь1ступов.

11[тангенрейсмус (гост 164-64) предназначен для ра3метки !!
и3мерения вьтс0ть1 и3делия.

1ехническая характеристи1{а штангенинструп'|ентов ука3ана в
.;'абл. 13"

]{опускаемь|е п0грешности показаний ш,гангенинс,грументов с0-
став/|яют:

-; при величине отсчета по нониусу 0,02 лсло-у0,02 мм (для
штангенр-ейсмусов с верхним пРеАелом и3мерен11я 300 мм погреш_
ность *0,03 мм и с пределом 500 мм -|0,04 мм);_ г{ри величине 0тсчета по нониусу 0,05 и 0'\ мм соответственно
+0,05 и {-0,1 м*с (!,ля 1лтангенциркулей при размерах от 1000 до
2000 млс п0гре1{]н0сть $0,2 мм и у 1птангенглубиномеров с верхни_
ми пределами и31!1еренгтя 400 и 500 мм ч-0,\5 мм)'

&1 и кр о п{етр ические и н с т р у м е н т ь1

к п]1икрометрическ}!['{ инструш!ентам относятся микрометрь1'
]\{икрометрический глт6иноп:ер и ш!икрометринеский нутромер. [ена
деления шкаль1 всех ми,(рометрических инструментов 0,01 пм.

[ладкий микрош{етр (гост 6507_60) предна3начен для изп{ере_
н1тя |'аружньтх ра3меров изделий.

А{икрощетрБ1 143[Ф1ФБа1яются (по [Ф€1 6507-60) с пределам]а
и3мерения 0-15 (по соглаше}1ито сторон), 0-25, 25_50, 50-75
и т. д. соответственно до 300 мм, 300-400, 400_500, 500*600 мм.

3авод <<(расньтй инструш]ентальщик>> ((Рин1 вь]пускает микр0-
метрь1 с верхниш! пределом ].{змерения до 1000 м,|!, а завод <<(а-
либр>-до 2000 мм (по заказам).

14змерительное перемещение микрометрическ0го винта' т' е. г|ре-
дел показаний у всех микрометров' 25 м;п.

&[икрометрьт с верхним пределом ?13мерения свь1ше 300 мм
имеют сменную или передви)кную пятку.

!,опускаемь1е погре1лности микрометров и уста!{овочнь]х мер к
ним приведеньт в та6л. 14.

А7[икрометрический глу6иномер (завод крин) предназ}1ачен
для и3мерения глубинь] па3ов' отверстий и вь|соть1 уступов. 1_{ена
деления шкаль1 0,0\ млу. [1редел показант.тр] 25 мм. |( глубиномеру
прилагаются с[,!еннь1е изп,1ерительнь1е стержн]]' обеспечивающие и3.
А^*4
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1а6луаца 14

мер к пи!}'Аопускаешь:е погреш|{0сти микрометров и установоч}|ь|х
(по |Ф€1 6507*60)

Берхний прелел
и3мере|1\\\ "1|''

.[опуска емая
погре 1лность

п окаэаний,
як

А опу с:<аем ая
|{епараллель.
ность изме-
рительнь]х
пов е рх}| о-
с'[ей, 

''к

"[опускаемьте отклонени',
хстс ('')

[1оминальтть:й

размер уста_
||овочной
мерь1' 

'!1|

длинь| мерь!
от но'ми|{аль_
ного раэмера

}13й€!!'[1€.;!ь.
нь[х повеРх-
ностей от
параллель.

ности

75; 25

50

75; 100

125; 150

775;2ф
225 250;
275; 300

400

500

ф0

*4
*4
*4
+5
+5
*6

2
ог
о

4

4

6

8

10

12

2,0
2,0
2,5

4,0

0,5

0,75
1,0
1,5

25; 50 75

100; 125

150; 175

200 225;
250 275

325: 375;
425

475

525., 575

*8

*'8
*]0

мерения в пределах 0-25,25-50, 50-75, 75-100 м.1'. о1кло11ения
длинь] и3мерительнь1х стер)кней не долх{нь1 превь]шать +0,02 мм'

{опускае_мь1е. погре1пности глубиномера в интервал е 0_25 ло:п

равн_ь1 +0,005 мм' 
!}становка глубиномера на нуль |1рои3водится !,о установочнь|ммерам (втулкам). |!огрешности уста,овочнь|х мер ра3мером 25лулс

не_ дол>кнь] превь]шать -Ё0,001 &1, а размером 50 и 75 мм-у0,015 мм.
}1икрометрический нутромер (чи3) предназначен для измере_

ния внутренних разп4еров и3делий от 50 до 10000 мм.
(ена деле:тия 1шкал [{икрометр1{ческо]? !.! индикат0рнот:1 голово:<

9{| цу'^|19949льт щуеР9цця !9-ть; 75-175; 75-600; 150-1250;
800-2500; 1250-4000; 2500-6000; 4000-10000 млс'

Рутромерьт с пределами и3мере1хий 1250- 4000 лсм и более по-
ставляются с двумя головками: м'Р]крометрической и индикаторно:?.
Бозмо>кность измерения 1{утромером любого разп,1ера достигается
сви]1чивацием головкР1 и наконечника с соответствующими удлин|1-
телями.

.[1,опускаемь1е погре]ттности пока3аний пликрометрР!ческих !{утро-
п{еров приведень1 в та6л' 15"
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1а6лица 15

"[|опускаемьтс погрешности п0ка3аний мик роме триче ских |'утромер0в
(по |Ф€1 10-58)

измеряемь1е

Ра3меры' 1|''
измеряемь[е

размертт' 
'/,|,

'|1опускае_мая по-
грешность'

мк (*)

.[опускаемые
и3менения
длиньт при
изменении
положения

опор' 1{!{

Фт 50
€вь:тпе

до 200
€вьттпе

до 325'€вьтше

до 500
€вьтше

до 800
€вьттше

до 1250
€вьтше

до 1600
€вьттпе

до 2000
€вьттпе

до 2500

до 125
125

2ф

800

1250

1600

2000

(вь:ше
до 3!50

[вьтше
до 4000

€вьт:ше
до 5000

€вь:ше
до 6000

€вьтше
до 7000' €вьттпе
до 8000

€вьтше
до 9000

€вьт:пе
до 10000

6
8

10

12

15

20

25

30

ф

325

500

2500

3150

4000

5000

60ш

7000

8000

9000

50

60

75

90

110

130

150

180

/о

40

55

70

90

5

10

15

130

160

Рь:чах{нь|й микроп{етр и скоба

Рь:ча>кньтй микроп{етр ].1 рьтча)кная скоба предназначень1 для
и3мерения и контроля нарух{нь1х размеров изделий' Фни вьтпуска-
тотся .[{енинградским инструментальнь|м заводом'

Б отличие от гладк0гс) микрометра эти приборьт имеют подви)к_
ную пятку' перемещение котороЁт передается на стрелку отсчетного
устройства с пом01цью рь1ча)к1]о_3убчатого механизмй. } м:ткро-
метров с верхним преде,пом }т3мерения до 50 ],|м п ско6 переда-
точнь]й механи3м расп0ло)кен в-корщсе пр].1бора, а у [!1икр0метров
с пределом и3мерения (.вь|ше 50 млц - в корпусе рь1чажноЁг г0_
ловки.

Фсновньте даннь|е рь!чах{нь]х микроп1етров приведень] в табл. |6.
||ри измерении ра31\,1еров изделий рьтна>кнь1ми микрометрами 3а

результат и3мерения принимается ал[е6раическая сумма отсчетов
по |пкалам микрометра.

Рьтча>кная ско6а перед |1зп{ерен}1еп,1 дол)кна бьт,гь установлена
}1а и3п{еряепльтй разплер 11о концевь1}, п,|ерам длинь|.
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?ехническая характеристика рь|чажнь|х
(по |Ф€1 4381*61)

1а6лица 16

микрометров

цена де предел
пот<азаний

от сче т но го
ус тройс тва

.[оттускаемь:е суммар}ть!е
погреш{ности ь .1\.!{ (!|

в пре4слах участ1(а
\цкаль\' 7!м

.[опускаемьте откло-
нения от параллель_
ности измерительнь1х

плоскостей. як

*о,ш|*о,ш!*''| *1

0-25
25-50
50-75
75-100

1ш-125
125-150
150-200
200-300
300_4ф
400-500
500-600
600*700
700-800
800-900
900-1000

1000-1200
1 200-1400
1400-1600
1600-1800
1800-2000

0'ш2
0,002
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
и 0,1
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

*0,02
*0,02
10,05
*0,05
*0,05
+0"05'!о'оь
*0,05
*0,05 и 3

.7

5
5
5
5

10
10
10
10
10

о
-4
4
5
5
е

6
7

_

8
о

10
14
10
18
20
24
28
1,)

36
40

0,9
1,2
1,8
2,1
3,5
3,5
4,0
50

:

_

1,2
1,5
2,1,ц
3,5
3,5
4'о

'{

:

14нБ'п катор нь|й н у г р о м е р

Андикаторнь1й нутромер (гост в6в-63) вь1пускается 3авода-
пли <<(алибр> и кРин. Ёутромерь| предна3начень1 для измерения
внутренних ра3меров изделий. 1ехническая характеристика нутро'
мер0в приведена в табл' 17,

|(онтроль резьб

.4,ля контроля ре3ьбовь1х деталей пользутотся двумя методами:
ко[{г|лекснь1м и дифференцированнь1п1. (омп"гтексньтй метод приме-
няется в основном для контроля крепе}кной: резь6ьт. Фн 3акл!о'
чается в и3мере|{ии приведенного среднего диаметра' включающего
диаметральнь1е компенсации ош:ибок шага и угла профиля.

(омплекснь:й метод контроля базируется в основном }1а прип{е'
1-]ени1.' т]редельнь!х кали6ров.
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1а6лица

1ехническая характеристика индикаторнь|х нутрошеров
(по [0[1 868_63)

17

|[редельт
и3 м ерен!1я'
]1!м

]!1ингт_
мальньт[т
ход [!зме-
рите'{ьт1ого
стеРжня' лл

!'опусти-
мая погреш-
ность с от-
счетнь1м
устрой-
с'[вом' мк

Бариация
показаний,

'!к
0змери-

тельное уси
ле11пе| ?с

,'* ,''!,''- 
'',|!!!{

41,50,8 ! 0,05

!

*о,о: |=о,о:ь

!

!

более 1

бодее 2ш

[!римечание. Б новой конетрукции нутр0п1ера завода <1(алибр> контакт
с поверхностью измеряемого и3делия осуществляется двумя шариками' переме'
щение которь!х передается иг,цой с конусом на конце на и3мерительную головку
с ценой деления 0,00\ мм'

[ифференшированнь1й метод к0нтроля применяетея для кон-
троля точнь1х ре3ьб: калибров-пробок, ходовь1х винтов' резьбообра-
батьтвающег0 инструмента и т. д. этот метод 3аключается в и3ме'
рении ка)кдого отдельного параметра ре3ьбь1 (среднего диаметра'
половины угла профу1ля 14 шага). 3аключение о г0дности дается
так)ке по каждому параметру отдельно.

14змерительнь|е средства и пр0веряемь1е ими элементьт' а так'
)ке на3начение и характеристика калибров приведень| в табл. !8
и |9.

Ёе 6олее

!

500-900

!

Ёе

кот|струкция нутромера

+?



[змерительнь|е средс'тва и

?а6.пица 18

проверяемые ими олеме}!ть!

Р1змерительньте средства

Резьбовьте калибрь1

Резь6овьте п,тикрометрь1
Резьбовь:е шаблонь1

йнструментальнь1е микроскопь1

9ниверсальньте микроскопь1

| орттзонтальнь|е оптиметрь|

||роверяемьгй элемент

1(оплплексная проверка всех эле-
птентов резь6ьт изделиь

€релний диаметр резьбьг лзделий
|[[аг резьбь: тцэделий и резь6ового

!тнструмента
Бсе элементь: резьбьг изделий и

резьбового инструмента
Бсе элементь1 резь6ь: калибров'

резьбового инструмента и изделий
€редний диаметр внутренней резь-

6ът 4}!8 мм

1абдпца 19

[|азначение и характеристика кали6ров для крепе)кнь|х резьб

$алибрь: (вн1'тренней резьбь:)

|1роходньте резь-
ббвь:е пробки

Ёепроходнь:е
резьбовьте пробки

|1'роходнь:е глад_
кие пробки

Ёепроходньте
гладкие пробки

пр'*'л,,," р..у-
ли,руемьте резьбо_
вь|е кольца и ско-
бы' а так>ке нере-
гулируемь!е кольца

?о йе, непроход-
яь|е

[]Р и
п_пР

нв

пР

нв

$алибрьт

!1Р и
п-пР

ддя гаек

[однь:й

}коро_
ченнь:й

для болтов

|1олньтй

}коро-
чег':ньгй

Ёаружньтй и при_
веденньтй средний
диаметрьт гайки

€редний диаметр
гайки

Бнутренттий диа_
метр гайки

Бнутренний лиа_
метр гайки

(наружной резьбь:)

8нутренний и
приведенньтй сред_
ний диаметрь: бол_
та

- €редний диаметр
оолта

€винчиваются с
гайкой

Ёе свинчивают-
ся с гайгкой

:
! !роходят

Ёе проходят

€винчиваются с
болтом, резьбовь:е
скобь| проходят

Ёе свинчивают-
ся с болтом, резь-
бовь:е скобьт не
проходят

(по |Ф€1 1623_61)

|!роверяемьтй

элемент резьбь|

[1ризна:с правиль-
ности проверяемь|х

размеро8

48

нв

3-236 49

н8цменованпе

|1роходнь:е глад-
кие скобы

Ёепроходнь:е
гладкие ско6ь|

Резьбовая проб-
ка для регулирова-ния (установки)
проходнь|х колец
и скоб. |[рименя_
ется такх(е для
припасовки |{ере-
гулируемь|х колец

Ёепроходная
резьбовая пробкак новому проход_
[1ому нерегулируе_
мому кольцу

Резьбовая про6-ка цля проверки
и3носа проходиь|х
колец .и скоб

Резьбовая проб_
ка для отбора при.
емнь1х колец
|!-|1Р и частич!1о
изношенньтх Р-|!Р
14 для уотановкина ра3мер п-пР
регулируемь|х ко_
лец и скоб

Резьбовая проб_ка для регулиро-вания (установки)
непроходнь[х ко-
лец и скоб; приме-
||яется также дляприпасовки не0е-
гулируемьтх колеш

}словное
обо3наче-

!'и е

у_пР

к_пР

к-и

к-п

у-нв

проф[{дь

резь6ь:

[1олньтй

}гсоро-
ченньгй

9коро-
ченньгй

}коро-
ченньгй

|[олньтй

Р ро0олотсенне

|(оль|1ам и скобап:

€релний и на-
рух<ньтй диаметрь1
кольца или скобьт

€редний диа-
метр кольца

€редний д||а-
метр кольца или
скобь:

€редний диа-
метр кольца 

'1л|1скобь|

(релний А\1а-
метр кольца ил}.1

скобь:

€винчивается с
кольцами нв,
резьбовьте скобь:
ЁБ не проходят

пРоверяемый
элемент резьбы

[1арухснь:й дца-
метр болта

Ёарух<ный д||а-
метр болта

при3нак правиль-
ности пров€ряемь1х

разм еров

|1роходят '

Ёё проходят

€винчивается с
кольцами пР'
резьбовьте скобь:
проходят

Ёе свинчивается
с кольцами |]Р

}|е свинчивается
с кольцами |{Р и
п-пР, резьбовые
скобь| пР и |1_||Р
не прох0дят

€винчивается с
кольцами п-пР'
резьбовьте скобь:
|1"[|Р не проходят



[! ро0олнсенне

[1аименовапие

Ёепроходяая
резьбовая про6ка
к новому т1епро-
кодному нерегули-
Руемот}[у ко,т1ьт1у

Резьбовая проб-
ка для проверки
!!зноса непроход-
нь|х колец и скоб

к-нв |1олпьтй

ки_нв |[олнь:й

проверяемый

элемент резьбь:

€редттий Апа-
метр коль11а или
скобьт

[1ризнак правиль-
ности проверяемых

ра3меров

Ёе сви1{чивает-
ся с кольцами }1Р

' Ёе свинчиваетсяс кольцами ЁБ;
резьбовьте ско6ь!
Ё8' не проходят

услов!!0е
обозначе-

ние

профиль

резьбы

|1 ри м еч а н ие. [ладкие ка.пибрьт для резьбь: вь|пол11яются по Ф(} 1220
с огранйчением износа до но]\1и}1а,па. Б соответствии с этим в комплект контр'
кали6роБ к скобам входят к"Рп, к-нв и (-|{'

}4змерение ре3ьбовьтм м и !(роптет_р оп!

!'ля сравнитедьно г[еточного измерения среднего диаш1етра на'
ружной р_езьбьт' например' при ремонтнь1х и наладочнь]х работах'
п}именяйт ре3ьбовой м1{крометр со вставками' РезьбоБь|€ }4!1(!6:
метрь1 с0 вставкаш{и вь]пускаются с регулируемой пяткой или ре-
гулируемь]м барабаном. Регулировка производится для установки
микр0метра на т{уль при смене вставок; ка>1<дая |ара встав0к
(призматинеская и 1(0нусная) предназначена для неболь1шог0 диа-
паъона шагов. Бставки для }|етри!теских ре3ьб для шагов: 0,4;
0,5 мм;0,6__0,8 мм; |,0-1,5 лслс; \,75_2,5 лтм; 3,0_4,5 мм; 5,0-
6,0 мм'' 

8ставки для дюг?мовой и трубной резьб: 2в-24 нитки на |";
20_16 ниток; 14-11 ниток; 10*в ниток; 5-7 ниток; 4'5*!
нитк].1.

|!огретшности измерен1-1я ре3ьбовь1м микроп'|етроп{ маль1х раще_
ров реаьб (до |т16) йримерйо равгтьт 0,04-0,05 мм 14 '6-олее' Аля
крупнь1х 1пагов наибольш-тиё по!регпности достигают 0,\_5' мм.

_ _||роверка 
ре3ьбового микрометра производится'по 14Ёструкции

125_57 ксмип.
"[!,ля измере1]ия элементов резьб применяются р_езьбовь1е шаб'

лоньт' хара1{теристика которь1х приведена в та6л. 20.
8 табл. 21 приведень1 погрешност[{ и3мерения элементов ре3ь'

бьт разлитнь|ми методами.

50

[1редельньте

1а6лмца 20

[_!|аблонь: ре3ьбовьле
(шо |'0[1 519*4|)

1аблица 21

погрешпости- и3мерения элементов резьбьт ра3дичнь|ми
методами (линейньле, лок, угловьг€, ,ш;он'1

||роверяе-
мь|е эле_

менть|

погре|шности и3мерения для
интервалов !'ца\1етров' 141,'€релства и 1''етодь!

измерения

|1релелы
измеРе-
\!||я' 

'!1'

0бъе кть:
измере_

ния

€релний
диаметр

1[|аг

!ниЁерсаль_
нь;й микроскоп
с ножами

171икрометр
резь6овой: при
абсолютноп: п|е-
тоде и3мере}|ия
при установкепо резьбовому
оора3цу

йлструмен_
тальньт:1 микро_
скоп с ножами

}ниверса,-ть-
ньтй микроскоп:

с ножам!!
без нохсей
!!{нструп,тен_

тальпь:й микро_
с1(оп:
с ножам}| по

концевь1м мерам
5-го разряда

без ножей по
концевь]м мерам
5-го разряда

1-350
1-350

*2,5

* 150
* 150

* 1,5
*2

*2,5

* 150
* !,50

18-50 50-100

*3,5 *4,5

* 150
* 150

*2,5
*3

то'

*3,0
+3,5

1*50

1-50

,51

Фпределение шага ме-
тринеских резьб

Фпределение 11']ага

дюйпловьтх резьб

Фт 0,4 до 6 м"м

Фт 23 до 4 ниток
на 1 дюйм

3*



1 ро0олженше

1- 18 ! 18-50

|1ров еря е-

}'ь1е э.це-

п'енть1

€релства и мегоды

измерения

пред е ль1

из}1 ере-
1\|1я' л'|

Фбъек ть:

и9!|ер е-

н}{я

[]огре1!ности измерения для
интервалов !$аме.т роь| м1|

50- 1о0

1{нстр1.мен-
тальнь:г] п1икро-
скоп:

с ножами
без но:кей

[]агомер с це-
ноЁ: де.т!е}|ия
0,002 лслт:

с установког!
по ра3дв1.!}кному
о6разш}

с установког]по жесткому
о6разшу

1-50 1\-75 |
Аэ\елия

.1]'о 60 Ёарез-
||ь1е

и зде.ция
[1лифо-
ваннь|е

и 3делия

|1арез_
нь]е 

'13-дел}{я
111лифо-
ва|1нь|е
и3делия

Ао 60

1-100

1-100

1-100

Бадг:б

+5
+8

+5
*8

*5
+8

+15

+10

*10

+5

*15

+10

+10

+5

!15

+10

+10

+5

|1одови-
на )ггла
профиля

}ниверсаль-
ньлй п:икроскоп:

с но){(ап|и

ое3 ножеи
_/ш-\,1

/ 3\
+ [:+;/

* (.*{)

/ 4\
+ (3+т,

* ('*{)/3
+ (2+т

* (.*{)

*(.*{)

*('*})

/ 4\
1(3+т/

без
0,б мл

ножей

Ёьф1 53

1 роболоюение

11огрешности из}'ерения для
и!{тервалов \па\[етров' л','[1р еле лы

}!з}{ере-
нАя| я]'|

[!рове р яе-
}|ые эле-

менты

средсгва !! методь1

из}1ерения

йястр1' у991д.',-
ньтй ллиг<роскоп:

с !1ожап.11.'

6ез но>ке!!
0,5 мм

6ез но:кей
0,5 ллм

1-58 1(али6рь;
и и3де-

лля

/ 3\
+ (э+;/

* ('*{)

* ('*{)

('-+)

('.*)
/ 4\
(3+т]

/ 3\|9:-\
\_ ' з./

,?|-!

\'- ,./

/ 4\
(3+т/

(онтроль зубнатьтх колес

[1ри лефекта1{ии и контроле зубнатьтх (Ф;1ес п!@веряются тол-
щина 3уба (по хорле де.|]ительной окру;кности) , профиль рабоней
поверхности зу6а, основ1]ой и окру)кной улаги зу6ьев и линейнь1е
размерь1 посадочнь|х поверхностей.

!,ля измерения зубнать1х колес' червяков и червячнь1х колес
применяются специальньте зубоизмеритель}тьте приборьт. Фбщие тех_
нические требова;-лия т< приборапц д]1я ког]тро,ця цилиндрических
зубнать:х колес рег/]аментирова!;ьт [ Ф61 5368-58, гост 10373-63;
для контроля кон:1ческ;.тх зубнать1х колес - гост 9459-60 и д.ця
контроля червяков' червячнь!х колес и червячнь1х передач 

- 
гост

9776-61.
3убоизмерительнь]е приборьт по свосп,|у назначе]]и}о подразде_

ляются в 3ависимости от измеряе}{ого элемента зацепления (тпага,
профиля и т. д.) и от вида и3меряемь1х колес (шилинлринеских, ко-
нических' нервянньтх) .

йногими зубоизмерительнь|ми приборами п'1о}к}то и3мерять ко_
леса по двум или более элементам' а так)ке проверять колеса раз-
личного вида.

3 табл. 22,23 и 24 приведень| средства и3мерения ц|1л11ндриче.
ских' кон]]ческих зубнатьлх к0лес, червяк0в и червячнь]х переда1{.



1а6лица 22

колес€редства измерения цили ({дриче скг': х зубнать:х

средства измерения

{4змеряемый элемент

!(инематическая и цик-
лическая погрешности

Ёакопленная погреп]_
ность окРу'{1{ого шага

14змерительное меж-
центровое расстояние

Биение зубнатого вен-
ца

Фсновной шаг

Фкрух<ной шаг

|1рофиль зубьев

Ёаправление зубьев и
контактная линия

1олщина зу6ьев сме-
щения исходного конту-
ра' длина общей нор-
ща4и

спешиальные

|1риборь: для комп-
лексного однопрофильно-
го контроля' волномерь|

А4ного:паговьте шагоме-
рь|' угловь1е 1шагоп'терь|'
приборьт для контроля на
полуокру)кности

А4ех<центромерь:, при'
борьт для проверки коле_
6ания от|'|осительного
смещения Рее1{

Биеномерьт

11|агомерьт для ос11ов-
ного 1пага

[|1агомерьт для окруж-
ного шага

|1]а6лоньт, эвольвенто'
п,1ерь|

1(онтактомерьт универ_
сальньте' прямолинейно-
сти и направлен'1я' лр\4-
6орьт для проверки осе_
вого шага' ходомерь!'
приборьт для определе-
\|[4я среднего г1аправле-
гдия зубьев

|[[тангеттзубомерь|, тан-
генциальнь1е зуболперьт,
модульнь|е седла' пре-
дельнь1е шаблоньл, цоР-
мадемерь}

| ,,*'.'садьные

1еодолитьт, лим6ьт, де-
лительнь1е диски' дел\1-
тель|]ь1е головки - все с
применением рь1ча)кно-
чувствительного прибора

1[тихмассьт

|]лита с центрами, ро-
лики и рь|чах{но-чувст-
вительньтй при6ор

11]тангенциркуль' микр0-
метринест<иЁ: нормалемер

1[1тангенциркуль и ро-
лик\4

|1роекторьт, 6ольшой
инструментальный ми-
кроскоп

|1лита с центрами' ро-
лик |! рь1ча}кно-чувстви-
тельньтй прибор на
стоу]ке

.[,ва ролит<а и микро'
п1етр' штангенциркуль'
п1икрометрическии нор-
малемер' жестки9 г']ре"

дедьнь]е сцобь|

64

1а6лтцгта 23

0редства измерения конических зубчать|х колес

средства и3мерения
|4змеряемьтй элемент

(ицематичеекая и ц|1к-
лическая погрешности

Ёакопленная погреш-
!-1ость окРу)кного шага

|(омплексная провер1(а
с и3мерительной шестер-
ней

Биение зубнатого вен-
ца

Фкру>кной шаг

1олщина зуба

Бинтовая линия червя-
ка и в'интовь]е поверх-
ности

Фсевой шаг чеРвяка

|1рофиль червяка

специаль}|ь!е

11ри6орь: Аля ком-
пле1-.сного однощофиль-
ного контроля

9гловьле 
'лагомерь1

|1рибор для проверки
емеще1!ия оси или изме-
рения ме)косевого угла

Биеномерь:

[1!агомерьт для окруж_
ного шага

[1[тангензубоп{ерьт' пре_
дельнь1е шаблоньт, угло_
вь!е 1]]агомерь|

|!ри6орьт для лроверки
вггнтовой линии червяка

|[риборьл для провер-ки осевого шага чер-
вяка

|1рофилемерь1 для чср-
вяков

универсальные

1еодолитьт, лимбьт, де.
лительнь|е диски' дели_
тельнь|е головки - все с
применением рь1ча)кно_
чувствительного прибора

|1лита с центрамй'
ролик и рьтчах{но_.чувст-
вительнь;й прибор

9ниверсальньтй микро.
скоп, инструментальгть!й
микроскоп' проектор

|1лита с центрами и
угловь[е плитки и рь!_
ч а жно -чувствительн ьтй
прибор, проекторьт, уни-
версальньтй микроскоп'
инструментальньтй ми_
кроскоп

€релства измерения
Р1змеряемь:й элемент

универ сальпь!е

55



| ро0олэюен'сае

средства из[1ереник

иэмеряет\{ый элемент

Биение витков чер-
вяка

1олщина витка чеР-
вяка

(омпле:ссная проверка
передачи с измеритель_
нь!м червяком в двух_
профильт:ом 3ацеплении

специальнь1е

|]лита с центРами л

направляющей для стой-
ки с индикаторо\1

[1тангензубомерьт,
тангенциальнь1е зубопте-

Рь|, ]\!од} льнь|е седла'
предельнь!е ша0лот1ь|

[!риборьт для проверки
колебания }1е'(осевого
р асстояния

унив ер саль нь1е

14нструментальньтй [1

универсальнь]й микро-
скопь1' проекторь|

1ри ролика и микро-
катор' ролик и !у1Р1кро-

катор

(онтроль ч}|стоть! обработктп поверхности деталей

гост 2789-59 уста1{авливает терп/1инь1, классификацию и обо'

значения шероховат0сти поверхност}{.
9истота йли степень 11]ероховатости рабочих поверхностей ока-

3ь]вает больтпое влияние на наде)кность и срок служоь| деталеи.

ческого 3на](а

Р' \у\ах.

Р": +2',,г

:+/

56

|!рибли>кенно

ц

Рис. 9' |1рофилограп'1]\,1а

пределах дли}1ь1 / площадгт по обеим сторона}1 от этой л|{нии про_

филя бьтл:.: равнь1 п{е}|(ду собой, т. е.

Р'* Р'+... + Рп т_ Р'* Ё'+ ...+ Р,.

9то касается вь1соть1 нер'овностей ,?,, то она представляет со-
бой среднее расстояние п{ех(ду находящимися в пределах рассма-
триваемой длинь1 / пятьто вь1с[11ими точками вь|ступов и пять]о низ_
|1]ими точками впадин, из1\,1еренное от лини|1' т1араллельной сре.ц_

ней лини|4 [п'.

г) А: * Аэ * 7ь| Ат * Ая 7'* 0'ц4 /:6 * /т,| А'1.\3 5 5

[!ри измерении 1пероховатости поверхности устанавливается ряд
3начений базовьлх длин: 0,03; 0,25; 0,3; 2,5; $: 25 мм.

гост 2789-59 у'станавливает 14 классов чист0ть1 г10верхности
(табл. 25).

1а6лица 25

(лассификация поверхностей по классам чистоть|
(по !'0€1 2789*59)

средшее арифмети-
ческое отклонение

лрофт1ля Ра' ]|'к
класс Ф6означение

8ьтсота неров

ностей Р2, ,'к

80
40
2о

10
5



6
7
8

о
10
11
12

13
\4

6
|

8
9

10
11
\2
13
\4

обозначени е

у13
у14

Базовая ллина

|' мм

о,25

0,08

4,0
2,0
1,0
0,5
0,25
0,125
0.063
0,032

8ъ:сота неров_

ностей |", мк

1,6
0,8
0,4
о'2

0,1
0,05

[/ ро0олэюен:;е

[релнее арифмети-
ческое отклонение

профвля Ра' ык

2,50
1 ,25
0.63

0,32
0,16
0,08
0,04

0,02
0,01

1,6
0,8
0,4
0,2
0,1
0.05
0,025
0,012
0,006

у6
у7
у8
у9
у10
у11
у12

10
6,3
2о

1(лас'сь: чистоть1]]оверхности 6*14 дополнительно ра3деляютсяна ра3рядь1 (табл. 26).

"[а6лица 26

[,еление класс0в чистоть| поверхности на ра9рядь|
(шо ЁФ!1 2789*59)

10, 0
6,3оо
1,6
0,8
0,4
0,2
0,1
0.05

8,0
5,0
2,5
1,25
0,63
0,32
0,16
0,08
0,04

2,5
1,25
0,63
0,32
0,16
0 ,0в
0, 04
0,02
0,01

2,0
1,0
0,5
0,25
0, 125
0,063
0,032
0,016
0.008

3кономически дости)кимь1е классьт чистоть1 поверхности |[ 1Ф9.
ность р_азмеров пр].1 различнь1х методах обработки приведень1 в
табл. 27.

5в
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А4етодьт контроля |шероховатости поверхности разделяются на
количественнь1е и качественньте. {ля количественной оценки 1ше-

роховатости пов-ерхност]-1 применяются оптические и ощупь]ва|о-
щие приборьт. (анественная оценка шероховатости прои3водится
путем сравнения с образцамг|-эталонами.

Авойной микроскоп мис-11

!,ля измерения 1]]ероховатости поверхн()сти с 3-го по 9-й класс
в лабораторнь|х условиях применяется двойной микроскоп .,т!1й€-11.
|!рибор основан на методе светового сечег]ия. €ушность этого ш1е-

' интерф"рен]{ионньтй т\,1 икроскогл !у|АА-4

пендикулярно к неровностям.
|!о степени ис}(ривления полос мо)кно 0лределить вь]соту !1е_

ровностей в долях полос.

3лектрод}1нами1{еский профилоп1етр кв-7

_ ?лектродинаминеский профилометр кв_7 системь1 1]}|н{енера
в. м. (иселева предназначен для контроля поверхг]ости 5-12|го
классов чистоть]' 11рибор основан на использовании яв']ения элек-трома еремещает_
ся по с и3меряс-мойп тиисовер-
1шает в поле по-

збу:кдается 3!,€, пропорциональная скорост!{9[( усиливается усилителем' интегрируется
тся измер!{тельнь1м прибором, отградуирова!{-

66

\!

нь1м г] 1!{инр01'ак, гто такому ж{ё при}1ц}{[!у п0стр0еЁ пр0фпл01у,е1'р
пч-9,

||рофилограф-пр офил0метр <1(али6р вэи>

классов при |.]сг{ользовании в ](ачестве профгллометра'
(ак и в предь{дущем приборе' механи1]еские колебания датчи]{а

преобразуются в электри|!ес1(?1е. €истема датчика состо!-1т из сдво_
енного сердеч]]ика с двумя кату11]ка\{и. (атугшки датчика и две
половинь1 первинной обпдотки вход11ого трансформатора образу:от'
мост' которьтй питается от генератора. |(оле6ания напряжения ус:;1'
ливаются в усилителе и передаются ил|1 на запись{вающее устрот!-
ство' или на измерительг:ьтй прибор.

1(анественная оценка 1пероховатости
поверхности

Б цеховь:х ).словиях |||1!роко пр!1меняется метод качественной
оце]{к?| {.!|ероховатости г]утеь[ в!13уального сравнения поверхности
дета,ци с поверхностью образцовой детали или образцами 111еро-

ховатости г}оверх}1ости. [ля сравнен1'|я при}1еняется образец той :ке

формь:, из того х(е п{атериала' что и ко]]тролируемая деталь.
А4етод сравнения с образцаьпи дает надех(нь]е результать| при

контроле деталей с шероховатостью поверхности до 10_го класса
ч].1стоть1 вкл}очительно с '1'очностью -{_ 1 класс. [равнение с образ-
цами мо}кно производ|1ть ил|4. нев0ору)кеннь1м глазош1' или с по_
мощью .]1упь]' сравните/1ь]10го ш1 и1(р0скот1а и |1невматических г{р11_

боров.
с поверхностеЁт, труднодоступнь1х для оценк}1 1шер0ховатости

на глаз }.1,ц!1 с по\1огл1ью приборов' снип{ают слепки'



[лава 5

5

в3Аим03А,ф1Ё|{явм0сть. допуски,. посАдки

Фсновгль:е п('ня'гия о в3аимо3аменяемости

Аве детали' г1одви)к1{о или ]]еподви)кно соединеннь1е друг с дру-
гом' назь]ва]отся сопрях(енньтпци. Размер' по которому происходит
соединение двух деталет?, ;:азьтвается сопрягаемь(м размером. Б цг:_
л}1ндрических сопря)кен].|ях сопрягаемь1ш{ разш,|еро[/{ является д11а-
ш,| етр.

Бсли при сборке узла или агрегата готовь1е детали могут 6ьтть
поставлень: без предваритель]]ого подбора или подгонки по месту'
то такие детали на3ь1вают взаимо3ап{еняемь!ми. [\ю6ая деталь'
удовлетворяющая тре6ованиям взаимозаменяемости, мо>кет бь:'гь
заменена лругой подобной деталью 6ез наругпения нормальной ра-
боть: всего узла или агрегата в условиях эксплуатации. [еталтл
считаются удовлетворяющиш1и требованиям полной взаимозаменяе-
мости.

9зел с.лглтается в3аимозаменяемь|м' если при постановке в агрс_
гат одного узла в3амен другого' .во_первь]х' не требуется д0полн|т_
тельнь|х работ и' во-вторьлх, соблюдаются предписаннь1е техниче_
скими }[а1Фвия[!1 требоват_тия' предъявляе\11ь|е к работе агрегата в
цело1\|.

Бзаимозаштеняе}1ость у3ла ].1ли агРегата' осуществляемая по ег0
присоединР1тель}]ь]п{ р аз\1ер ам' 11аз ь1вается внегпней. Рассм атрива я,
например' радиальньтй г;лартткоподтшиг1ник' 1\{о}кг1о вь|делить в нем
нару>кньтй диаметр нарух(ног0 коль1{а и диа\{етр отверстия вну-
треннего кольца' т. е. те ра3п{ерь|' по которь1м он сопрягается с
корпус01\,1 и валом, Фневидно, что эти ра3мерь| дол)кнь1 удовлетво_
рять требованию взаип,!озаменяемости |шарикопод\1]илника как
узла в целом. Бзаимозаменяе1\,10сть имеет существенно ва)кное 3на-
!]ение для эксплуатации ма1пиЁ1. (омплект 3апаснь1х вастей и уз-
лов' и3готовленнь:й }1а 0снове полной взаи}{озаменяемости' обеспе-
чивает повь!ш-1ение эс}фективности эксплуатации ма1ши1]' так как
сокраща1отся сроки реп{онта :: не требу1отся вь!сококвалифиширо_
ваннь|е специалис1'ь|.
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0сшовг*ьге пФнятия. $опускт':. 0тклонеши*п

(шо ['001 771!}*6*)

Ёоминальнь1м ра31'{ером назь1вается 0сновной расчетнь|й ра3"
мер' определеннь:й исходя и3 фун[(ционального назначения детали
11 слух(ащий ::ачалом отсчета отклонений. Фбщий для отверстия
]1 вала' составля{ощих соединение' номинальнь|й ра3мер на3ь1вает-
ся номинальнь1м размеро]\{ соедиг1ения.

]4зготовить деталь то!1но по !]оминаль||ому размеру невозмо.)(('
::о. Фбязательно |1'Ф.глуг1ц1с, какое-то откло11ение от этого ра3мера'
9'!'о откло]|е}1ие зав!{сит от точ]{ости ста|{о!]|]ого оборуАования' то11-

!1ост}1 и3п{еРе!]!|я' 'гочпос1 !{ и3ш1ерительного и!]стру\'1ента 11 от]ь]тно_
с'ги рабо'га1ощего.

[ействительнь!}! раз1\1еро}1 на3ь]вается ра3п1ер' полученнь;й в ре-
3ультате и3п1ерения с допустимой погретшность1о.

Аел?ствительньтй разптк:р детал].1' 1{а1{ правило' от.г]ичается 0т н0-
п'11.|наль|;ого в большлу;о [!лт.1 ме}{ь1шук] сторо1!у.

[1редельньтми ра3мерам11 назь1ваются два предель[1ь1х 3начен11я

ра3мера' между которь1ми дол)кен находиться действитедьньтт]
Размер. Большее и3 них назь1вается наибо,тьгцим предельнь|м ра3-
)\!еро\,|' п{е|1ь11]ес __ ]1а}1мег]ьш]и\{ предель11ь1м ра3ш!ером (рис. 10).

,(,опускопп ра3\1ера }121зь{вается 1]азность ш1е)кду наг:больтпим и
г] аимень1[(им пр едель!1ь]]\'1 р а3мероп,|.

Беличина допуска [|змеряется в 1\{иллиметрах ил|1 микронах
( 1 *:к:0,00 | мл) .

Фтклонениеп{ размеРа назь!вается алгебраи.леская ра3ность п,1е_

)кду разп{ером и его номинальнь]п,1 3начением. Фтклонение являет-
ся поло)кительнь!м, если размер больгше номинального' и отрица-
тельнь1м' если размер мень1пе номинального.

Берхним предельнь|м отклонением на3ь1вается алгебраическая
ра3ность мех(ду наибольцлим преде/]ьг]ь1м размероп1 и номиналь_
г+ь1м' а н11)кнг11\{ предельнь]},1 откло1{ением 

- 
алгебраическая ра3-

ность ме)кду наи1\{еньш1]м 1]редельнь!м ра3меро}1 и номинальнь1ш,1'

3азор. Ёатяг. [|осадка

||ри сборке двух деталей, входящих одна в другу|о' различа!от
вне11]н]о1о (охватьлвалощуто) и внутреннюю (охватьтваепл1,ю) }{о_

верхности. Фдин из размеров сог|рикасаю1цихся поверхностег}
на3ь|вается охвать]ва1ощ1тш1 размероп'т' а другой - охвать1вае_
[,1ь1м.

!,ля кругль!х тел охвать1вающая поверхность нос1.{т обш\ее на_
звание о'гверстие' а охвать]ваемая _ вал' соответственно охвать1_
вающий Ра3мер - д}|аметр отверстия ' и охватьтваемьтй ра3мер -диаметр вала.

|| р и меч а|| и е. Ёазвалия (<отверстие)> и <<вал)) условпо прип{е}]1!п/!ь|
и к другим охвать!вающим !| охвать1вае\|1ь]1\,1 ловорхнос1'я]\!. 1{априп'тер:
соответствует валу' а ка||аька для нее * отвеРст!!ю.

такх(е
ш1ло}'1(а
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Рпс' 12' [рафинеское изо6ражег:ие посадки с 11атягоп|

3азором назь1вается поло.)ки'гельная разность ме)кду ра3мерами
отверстия и вала (размер отверстия бо"т:ьгпе размера вала).

1ак как детали имеют в пределах допуска больтпие или мепь-
1пие ра3мерь1' то 3а3ор мо)кет бь]ть наиболь]лим и наимень1пим.
Ёаибольгшим за3ором на3ь1вается разность между наибольшим г;ре-
дельнь1м ра3мером отверстия и наимень1пим предельпь1м ра3меро}[
вала (рис' 11).

Рис. 1|. |рафинеское изобра.гкен'ие посадки с зазором

Ёаименьшим зазороп{ назь1вается раз}10сть ]\,1е}кду наименьшип'|
предельнь1м ра3меро1!1 0тверстия и наи6оль1пи}1 предельнь]м раз_
мером вала.

Ёатягом назь1вается поло}китель}[ая ра3ность ме}кду размерами
вала |т отверстия до сборки деталей (размер вада больше разп4ера
отверстия).

||римечание. Б необходиш;ь!х случаях за3ор мо>кег 6ь:'ть выра)кен как
отРицательньтй натяг, а натяг - как отрицательньтй зазор.

Ёаибольптим (по абсолютному 3начению) натягом на3ь|вается
разность между наимень1п!,|м предельнь1м размером отверстия и
наибольшим предельнь|т\т ра3меро]\,! вала (рис. 12)"
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Ёаименьшим (по абсолютному значени}о) натягом назь1вается
разность ме>кду наибольтлиш[ предельнь1м ра3п!ером отверстия и
наимень1пим предельньтп{ ра3мером вала.

[опускопт посадки (зазора или |1атя[а) назьтвается разность
ме)кду наи6ольтлим и наимень1п!тм за3ором или наи6ольшим и наи-
мень1пим натягом (в посадках с натягошт).

[опуск 3азора и натяга равен сум\[е допусков вала и отвер-
стия'

} обеих деталей соедт!нения ноп{}]нальнь:й размер вала |1 отвер_
стия дол}кен бьтть один |1 тот }ке' Фн носит название номинального
размера соединения.

[!осадка определяет характер соед]1нения двух вставленнь1х
одна в другую деталей и обеспечивает свободу их относительного
перемещения или прочность их неподви)кного соединения.

[1осадки разделяются на две основнь1е группь!.
1. |!осадки для свободного дви)кения' при котором обеспет:и-

вается возмо)кность отг|осительного перемещения соединеннь]х де-
талей во время работьт.

2. |!осадкт{ неподви)кнь|е' при которь1х во вре},1я работьт 1{е дол_
}кно происходить относительного ]1еремещения соединен}1ь]х де-
талей.

6истема д0пусков. (лассь: то!!ности. 1ипь: посадок
и обозначения

€истеп:ой допусков на3ь1вается планомерно по{:троенная сово-
куп}10сть допусков и посадок.

[истема допусков подразделяется:
1) по основанию системь!-на систеп{у отверстия и систему

вала'|
2) по величине допусков * на несколько степе};ей (классов) тон-

ности;
3-) п' величине зазоров и.ци натягов _ на ряд посадок.
€истема отверстия характеризуется тем' что в ней для всех

посадок одной и той :л<е (]тепе]]и точн0сти (одного класса)' отнесен-
нь!х к одному и топ{у }ке но}4иналь}10му диаметру' предельнь|е раз-
мерь1 отверстия остаются постояннь1п{и. Фсугшествление различнь1х
посадок достигается за счет соответствующего изменени'{ предель-
нь|х разп4еров вала.

Б системе отверстия но}'{ина,]1ьньтй разллер яв.цяется наи]\,|ень_
|!!им предельнь]п,| ра3\{еро}1! отверстия (рис. 13).

€истема вала характеризуется тем' что в ней для всех поса-
док одной и той л(е степени точности (одного класса)' отнесен-
нь1х к одному и тому )ке номиналь{-1ому диаметру' предельнь1е ра3-
мерь1 вала остаются постояннь|ми.

Фсушествление разл11чнь]х !1осадок достигается путем соответ_
ству}ощего изменения предельнь1х размеров отверстия.
т9

Б системе вала но1\'1инальнт':й ра3ш1ер является ттаибольтпим пре-
дельнь]м ра3мером ва'ца.

Фбе системь1 являются несип,1}1етричнь!ми предельнь1п11!1' причеп{
допуск отверстия в системе отверстия всегда булет направлен в
сторону увеличения отверстия (в тело) ' а дог!уск вала в системе
вала-в сторону уменьщения вала (в тело).

лцнця

Рис. 13. |1осадка в системе отверстия

,7цнуя

Рис. |4. [1осадка в с}1с1'е[!е вала

[1ри графическо}'1 построе}{ии допусков поль3уются понятие}1
<<нулевая ли!|ия>).

Ё1улевая лиъ1ия слу){(ит начало\,1 о1'счета отклонений от номи_
нального ра.змера' причем в системе отверстия она определяетра3-
мер наимень1пего отверстия' а в систе[1е вала - наибольше|Ф Б2,12
(рис.14).

Б завгтсимости от ве,]!ич[1нь1 д0пусков зазора и натяга гтри од1т'

наковь1х посадках ].1 одних и тех >ке номинальнь]х диаметрах раз-
личают посадки разной степени точности' группируемь1е по клас'
сам точности.

}становление т]ескольких классов точности имеет целью при'
менение в пр0}1:-]водстве наиболее прость1х методов обработки при-
менительно к отдельнь1пд объектам' прои3водства.

||о стандарта}{ посадки установ/!ень| в следующих классах точ'
ности (в порядке убь:ваг:ия степени точности):

ь
н
$\
'ь'!\о
чв

Ё*\5\ч
€

!о



ц 
'1;для 

разп{еров от 0,1 до 1 гт от 1до 500

- для ра3меров свь]ше 500 до 10000 м'ш-2;2а;3; 3а; 4 и 5;

- для ра3меров менее 0,\ мл (по |Ф61 вв09-5в) установле_нь1 л-ишь рядь] допусков в 1{лассах то1|ности 0,1; 1; 2;-2а;3; 3а;4и5.
Аля слутаев' когда нет л:еобходимости в

тренных для валов и отверстий стандартнь]х
<<больтшие допуск11>;

^^-т 5{я ра3меров от 0,1 цо 1 лсм_классь| 6 п 7 по гост
оц/ +_э+;_ для ра3^{еров от 1 до Б00 л:м-классь] 7,8 и9 по Ф€1 10|0;

-:- дл1^рээмеров с-вьт{пе 500 до 10000.,тт,тс_классь1 7,8,9, 10и 11 по гост 26в9-54.

допусках' пРедусмо-
посадок' установлень|

\ а б л и ц а 28

[!осадкп н пх краткая характеристика

Фб о зн аче ние краткая харак1 еристика
Ёаименование

пос3до|(

|оряная

[1рессовая

[л.ухая

[р |1ртаменяется для соединенля деталейна^
глу.ко. |1еред сборкой деталь с отверстием
!1агрева!от. до нагрева диап|етр отверстия
меньше диаметра вала. |1очти иеключает
возмож1тость разборки соединения

!-1рип,:еняетсй длЁ >кесткого соединения
дета.'тей без крепления их 11]понкап1и'
11]пильками и другими способамл. (оз.
дае_тся эта посадка с поп'1ощью пресса

!,а1.тпт<териз1,ется значите.'1ьнь1п|и натяга-
ми. €борка' как прав]|ло' производится под
прессом или путем со3дания ра3ности тем-_
]]ера1'ур сопрягаеп.1ь|х деталей. Разборка
при глухой посадке представляет значи-

' отрица-
адка осу_
ил,{ мед-
образом

Ёапряженная

|\)

1 роёолысенше

|| лотная

г{ри центРировании деталей и применяется
в легко собираеппьтх и разбираемь1х кон-
струкциях

Б плотной посадке средний натяг отри_
цательньтй, т. е' переходит в зазор. [6орка
и раз6орка производится легким ударом
деревян}|ого молотка или усилияпти руки.3та посадка пр].1меняется в у3лах' подвер-
гающихся настой сборке и разборке в про_
цессе эксплуатации

Фсновная характеристика посадки - ну_
левой ттаименьтший зазор, следовательно'
наибольп:ит! зазор равен сумме допусков
отверстия и ьала' т. е. допуску посадки.
9вляется лереходяшдей от неподви)кнь1х по-
садок к лодви}кнь1м

|1риптеняется для деталег], которь!е в ра_
боте должнь1 леремещаться одна относи-
тельно другой без заметного зазора. |1ри-
}]|еняется только в ваиболее точнь|х к,11ас-
сах- 1-м и 2-м

|1риплендется для соединения деталей' ко-
торь1е дол}{нь1 пере}1гещаться одна в дру-
т'ой, с заметнь1м 3азором. 14з всех подви)к!
1{ь1х посадок она имеет наи6ольшее пр11ме-
нение в машиностроении

1,1мее'г зг:ачительньтй за3ор в соединении
и предна3начена для перемещения деталей
со сравнительно большой скоростью

3та посадка дает наибольтший 3а3оР.
|1рип,теняется для деталей с 6ольшой скоро-
стью дви)кения

€кол ьжения

Авиженг:я

Фснования систем обозначаются: отверстия - буквой А, вал *
буквой Б. 9тверстие в системе вала и вал в системе отверстия
обозначаются буквами и цифрами с0ответствующих им посадок }1

классов точности. Б отдельнь1х случаях' цри невозмо}кности по тех-
ническим и экономическим условиям уло}киться в допуски' пред-
писаннь|е системо/|' разрешается г{ользоваться комбинацией из от_
дедьнь|х элементов посадок системь1 от'верстия и системь1 вала
или комбинацией элементов посадок разнь]х классов точности.

Б отдельньтх исключ].1тельнь]х с.||у!1аях при наличии достато1"
н0го обоснования допускается пользоваться не входящими в систе-
му <индив}1дуальнь1ми>) допусками.

. 
[,опуски для ра3меров поверхностей' не входящих.в-какое_л!1бо

[одовая

.[|егкоходовая

||!ирокоходовая
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.[,опуски размеров 0,1-1,0 ллло

(по Ё@61 3047_54)

величина цопуска| }1к

1а0л'|г1а 35

1аблица 36

|,'1нтервал номи_
нальных раз}'еров,

мм

Фт
€в'

1до 6
6до 18

18 до 50
50 до 120

720 до 260
260 до 500
500 до 800
300 до 1250

1250 до 2000
2000 до 3150
3150 до 5000
5000 до 8000
8000 до 10000

+0,1
+0,2
+ 0,3
* 0,4
+ 0,5
+ 0,6
+0,8
+ 1,0
3:1,5
-| 2,0
+ 3,0
+ 5,0
+7.0

+ 0,2
+ 0,3
+ 0,4
+ 0,6
+ 0,8
+ 1,0
+ 1,2
+ 1,5
+ 2,0
+ 3,0
* 5,0
+ 8,0
+ 11,0

* 0,3
+ 0,4
* 0,6
* 0,8
+ 1,0
+ 1,5
+ 2,0
+ 2,5
+ 3,0
+ б'0
+ 8,0
+ 12,0
+ 18,0

Фт 0,1 до 0'3
€в. 0,3 до 0,6
€в" 0,6 до 1 (искл.)

,[|'опуски на свободнь|е размерь|

номип,ль!|ь!й Размер1'!л

0тклонетапе, лсл



[лава 6

окРАшивАнив твхники
Фсновной задачей лакокрасочнь!х покрь1тгтй (окрашивания), яв-

ляется защита п1еталли(!еских изделий от коррозиу|' а дерева - 
от

коробления и гниения.
€огласно гост 9894 -61 лакокрасочнь|е г{окрьттия классифи_

цируются по 1!|атериалу покрь1тия, в!.{е1шнему виду поверхноети по-
|(рь!тия (класс покрьттия) 1т по услов!.гяшл эксплуатации (группа по_
крь:тия ) .

/1акокрасочнь|е материаль|

с
в
с
!]рименяют грунть1, а для сгла)кивания ]{еровностет.т на окрашивае-
п,:ог! ловерхт{ости 

- 
1шп ат.цевк1.1.

Фсновньтшд видом пленкообразовате,цей являются смоль1' зфирьт,
1{ел/'!юлозь| и масла.

Фбозначать смоль|' эфгтры, целлюлозь] \1 масла, входящие в со-
став пленкообразователей, необходимо в соответствии с [Ф6|
9825_61 (табл. 37).

1а6лиуз,а 37

Фбозначения компоне}|тов пленкообразователей

1(анифоль и ее прс|из-
воднь|е

[нтарь плавленьтй
|1]еллак
(опаль:

92

Резинать:: кальциевьтй, цинковьтй и
др. 3фирьт канифоли. 1(анифольно-
малеиновая смола

14скопаемая смола

14сколаемые смоль|: копаль! армяц.
ский, азербайд>канскийл, дальйевос.
тонньтй, (аури, 1(онго, &[аниль| и др.

кФ

ян
шл
кп

наименование при п! ен ение

11 ро6олэюенне

Ф6означет:ие пр!{менение

Б итуптьт

[лшфтали

|1ент а фта ли

|1олиэфирьт }1ась]щен-
нь]е

Фенольньте
Фенолалкидггьте

А4очевинтть:е
,\4еламтагтньте
] 1иклгексаттовьте
|]ол иа миднь:е
(репт ни|!органические
3поксидньте
3поксп-эфирьт

Бинилацетиленовь;е |'1

дивини,п ацетиленов ь1е

1(аутукта

йнденкуп; ароно вь: е

[]оливин илхлор иднь1е и

п ерхлорвинилов ь1е

|1олиуретано вь:е
|1олиат<риловьте

|1о'т и вин илацета тнь]е
|]олиэтиленовь1е и по-

лттизог!утилег:овь:е
|1 ол и вигтил ацетат] |ь1е

Алк:тдно- и масля[|о-
стирол|)нь!е

€ополимерьт в1!|1!!лхло_

рида
€ополипперьт поливш_

[ти,'1ацетатнь!х смол
€ополп птер ьт по'1и а кр ||-

ловь|х с1.'!ол
6ополтапсерьт карби-

нола
Фторопластьт

Ёитр оце,?тлюлоз а
3тилшеллюлоза

[1рирод;;ьте асфальтнть: и асфаль'
ть:. 

-},1ск1,сственньте 
6татумьт. 11еки

|1олгтэфт.арттьте ал!(идньте сп{оль1

гл|'|цериновь[е
|1олиэфирт:ьте алкид]'ть1е сш1оль!

п ента эРитр].{товь|е

€оконденсатьт фенолалкидньтх сппол
(на основе фенола и его алк|4д 17

арил3амещенньтх) с алкидами

3поксидь; и полиэпокст1дь|
3фирь: эпоксидов и полиэпоксидов'

лподифттцированнь1е, жирнь!м1{ кисло_
тами и алкид!{ь|ми смолап1ш

.[1, и в пн илстир ольньтЁт синтет ичеокий
/1атекс' нигрильньтй хлоркаучу1{ и др.

[1о;тип:е!ьт акриловь1х и метакри-
ловь:х киёлот их прои3воднь:х эфи-

ров |{ др.

Формали' этилал!!' 6утпрал:т и Ар'

(ополиптерь: с винилденхлоРидоп1'
ви:тилбутиловьтш: эфтгропт

€опо.лимерьт эфиров ппетакршловой
кислоть! с алкида}'!и и др.

€ополиттерьт 1!1еталвинилэтинилкар'
6инола с птетилбутилметакрилатоп{

Фторопроизводнь|е этиле!|а: поли_
тетр а фтор_эт илен, политр ифтор хлор'
этилен

Бт

[с1;

пф

пэ
Фл
ФА

мч

^7\лцг
Ад
ко
эп
эф

вн

кч
т.1к
хв

уР
Ак

вА
эт
вл
мс

хс
вс

Ас

кс
фп

нц
эц
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1 ро0олэюенше

наим еновани е

Бензилцеллюлоза
Ацетилцеллюлоза
Ацетоб1,1цр 3 1целлю-

лоза
.;\1асла растт.:тель||ь|е

Фбознанег: ие 
1

['1рт:ь:енеяие

Бц
А|1
АБ

мА

?а6.пт-:ца 38

Раствор:;тели га разбавителш

наименование и гост наз}!ачсние

Разбавтттель Рдв гост 4399-48

Растворитель $е 646 гост
56з0-51

Растворггтель Р-4 гост 7827_5Б

€ольвент-нафта' сольвент
у!9{ьнцд (тех;:::,:есктпй,1
| 928-50

}айт-спирит 3134-52(силол гост 99]9-62
лольная фракшия(кипидар гост 157|-54

ьен3ин авиационнь:й
1012-54
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|(а п{енно -

гост

ил\| кси-

гост

А.тя нитролаков' нитроэьта,пет! }!
}!1.1тр ошп а тлевок

,('';я ::и гро,'таков !| нитрошл:{т.:евок

Аля порхлорвиниловь|х эшталей
п лаков

{ля асфалътовь|х ла!{ов! пе:.:тафта-
левь!х э['1а.|1е|| в сплесг: с уа|:т_спг;ри.топ'| в отношенип 1:3

]о же
1о >ке

.(ля птаслянь1х лаков
Аля лаков' эмалей и масля}1ь1х

кр асок

[1ртгптегттапт|.| п1огут 6ь:ть ве1т{ества как п'1инерального' так и орга-
1{ического происхох{дения.

Бельте пигменть] - свцнцовь!е' цинковь1е и титановь]е 6елила, л,{-
топон и сульфонон.

9ерньте пигп{енть1 * €ай3 и черни' )к)кеная к0сть.
€ерьте пигменть1-алюминиевая-пудра' вельцокись цинка' цР1н-

ковая пь]ль.
){елтьте, оран}кевьте' краснь]е пигп,1енть| 

- 
0хра' кро}т' ртутнь|е и

кадш1иевь]е пигменть!' киноварь'
3елень:е, син}1е, фиолетовьте пигп{енть| 

- 
хроп'1овая' медная }1 ко_

бальтовая зелень' ультра1т1арин' ;^1{еле3ная лазурь' свинцовая и цин_
ковая зе'|ень.

(ак наполн[1те/'!и ис11о.г|ь3у}от п{ел' таль|(' шпать1' гидрат ок11с!1
алюминия' блакфикс, а так)ке их смеси.

!унгшими сиккат].{ва}1и являю'1'ся вещества' содер)кащие в своем
составе кобальт, марганец' свинец, цинк' кальций. Активнее всего
действу:от кобальтовь1е сиккат11вь{' 3атеш1 

- 
ш{арганцевь1е и свин-

цовь|е.
(иккативьт вь1пус1(а|отся трех групп:
_ труднор.1створимь1е' растворяю1циеся в &|асле только при

теп1перату1)е 200- 300" €;

- 
легкораствоР}]ш!ь!е'_ жид.кие.

(итскатив считается нормально ак1'[|внь1м' если при содер)кан!1|1
его в количестве 3,5}9 льняная олифа вь1сь1хает полностью за 24 ц
при комна'|'ной теш{пературе. 

,

|(лассификация и 0603начение лакокрасочнь!х материалов

€огласно гост 9825-61 все лак0красочнь1е материаль] по на_
значени1о делятся на восемь групп (табл. 39).

Фбозначения лаков' грунтовок и шпатлевок состоят из пят!.1
групп знаков, следу!ощих одна за другой слева направо.

|1ервая группа знаков определяет вид лакокрасочного мате-
риала и обозначается полнь1м словом' например: <<лак>>' <<эмаль)>'
<<грунтовка>>' <<шпатлевка >>.

Бторая груп,па 3наков определяет основнуто смолу' входящую
в состав пленкообразующего вещества, и обозначается двумя бук-
ваш|}[ согласно табл. 37. .\4е;<ду второй и третьей группами знаков
ставится тире.

1ретья группа знаков определяет 1'у группу' к которой отнесе]{
лакокрасочнь:й мат'ериал по его преиш1ущественному на3начени|о'
|{ обозначается цР1фрой согласно табл. 39.

9ет'вертая группа знаков опРеде/!яет порядковь1й номер' при-
своеннь]й данному лакокрасочному матер11алу' и обо3начается од_
ной, двумя или тремя ц:лфрами.

|1ятая группа знаков относится в основно]\,1 к э[,1аляп! и опреде-
ляет их цвет. обоз}!ачается по,цностью с,цовамР1 (<<красная>>: (<€]{_
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1а6.тп|1а 3$

(лассификация л&к0крас0чшь!х л!атеРиал0в

Атппосферосто[ткие

6тойкие вн)|тРи поме
ще}1ия

€пециальн ь1е

€то[.:кие |( различнь|п!
сРедам

1ерп: остой кле

3лектролзоляционнь| е

|рунтовки !] лаки по-
луфабр гт;<а тнь:е

1-|!патлевки

|[опсрьпт:тя |]аР)')кнь]е для РазлР1ч-
}|ь!х 1(лцп1ат}1,:ес:<их условг;г)

|1окрьптия, пр1|ме11яе}1ь1е внутР|1
по]1ещен!1я

|1окрьттпя, облада:о;цие специфине-
ск]..1ми свойстваптг:: лакокрасочнь1е
материаль] для ко)к!'1' резиньг' про-
тгитки т;<анеЁ;, стойкие к рентгенов-
ским и другим излучениям' светя_
щиеся составь| и др.

|1окрьттия, стойкие к воздеЁ.тствию
)кид1(их химицеских реаге|{тов и их
г{аров' водь|' п!инераль!{ь|х [1асел'
бензгпна и др

|1о:<рь;т;:я, подвергаю]]-!иеся воз-
действию повь!11]е]|!'1ь!х те]\1ператур 0т
60 до 500" €

|1окрьттия, подверга!ощиеся во3-
де;}ствг:ю электрических напря>кений,
тока' электри":ест<оЁт дуггг и поверх_
ностг|ь1х ра3рядов

[руг:товки обеспечг:вают лучшее
сцепле1{ие лакокрасочг|ого по1(рь1тия с
окра111иваемой поверхностью

|(ак проппежуточньтй слой, сгла>ки_
вающи[: г]ер0вности ократшт:ваемог:|
поверхяости

1

2

5

00

няя)> и т.д,).|1рг: больгпо\{ разнообрази}1 оттенков од1|ого 1| того
х{е цвета цве1' у]{азь|вается с порядковь|},| ноп|ером, например: <<с|{_

няя-1>' <<синяя-2>> и т. д. Б слунае если в стандартах или в ведом_
ственнь1х технических ус,г!овиях цветап,1 эмалей присвоень] но1\!ера'
то в пятой групг1е 3наков указь|вается сначала номер цвета' а за_
тем пи1пется цвет полностью словами| пр!"! этом ще)кду !1етвертой
и пятой группап{и знаков ставится тире.

|1римерь: обо3начений лаков, эмалей и грунтовок:

- грунтовка коричневая 11а основе фенольноформальдегидно,?
смоль1: грунтовка Фл-013 _ коричневая;

_ эмаль [олу6ая п'елап4иноалк,1дная для ]{арух(нь|х работ:
эп!аль мл_12-38 _ голубая;

- ла]{ глифталевь|й электрои3оляцио!]нь|!]: лак гФ-95.
Фбозначе::ия маслянь1х и эмульсионнь!х красок состоят такх{е

и3 пяти групп 3наков' следующих одна за другой слева направо.
1-|ервая группа определяет вид лакокрасочного п{атериала йобо-

значается полнь]м сло8ом ; <<краска)) и.г1и <<краска эмульсионная>).
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для п{аслянь|х крдсо|(, состоя11{1{х из одно1'о 1т].1г}{е!]та, г!рп о6о_
значении первой группь! в1\1есто с,цова <<краска)) став'1т наш]\'1енова_
ние пигмент'а. например: <<6елила ци]{ковь1е:>, <<охра>>.

Бторая группа 3наков определяет род свя3ующего вещества и
обозначается двумя букваш:и согласно та6л. 37. йе:кду второй !1

третьей группой ставится тире.
3начения групп знаков ана,погичнь! описаннь1м вь1ше.

(лассифика!{ия и обо3начен}|е лакокрасочнь!х п0крь[тий

€огласно гост 9894-61 .тако:<расочнь!е покрь1т}|я делятся по
услов|{ям эксплуата!(!.1].| на восемь групп (табл. 40) и по вне|пнему
виду своей поверхности - на четь1ре класса (та6л. 41).

_ табл:ттта 40

|-Ру пп а 9сдовия эксплуатации Ф6означение

€то{тки е

щеннй
вн)/трп по[!е

АтптосферостоЁ; к ие

[ил: ически сто}! кие

8одостоЁ;кие

1ерптостойкие

.&1а слостоЁ.:кие

Бензостойкие

3лектроизоляцион нь1е

[1орп:альнь;е )'слов1тя эксплуата1\и1'1
т' 01'апл!,|ваеп1ь]х и ве}{тилируеп1ь1х
|_!о]\1е1.1{е1{иях' 1емпература воздуха
25*10'с' от}тосительттая влах(ность
65-| 15% при 20-ь5' €

Боздействие атмосферньтх осад-
ков, с:ложног] радиаци}!, морского ту'
птаг+а, атмосферь1' загря3ненной про-
п1ь|п]леннь|}!!.] газ3п1и и пь|лью. 1ептпе_

ратура воздуха от минус 60 до плюс
60'с. (]тносительная вла)к}{ость до
95}6 прн 25"€

Бс;здействие атмосферьт, содержа'
гщег! агрессив1{ь1е газьт и парь|

Боздействие кислот
Боздействие щелочеЁ:

Боздег]ствие пресной водь| или ее
ларов

Боздействие морской водь:

Боздействтте повь!1шеннь!х темпера-
тур от 60 до 500'€

Боздействие минераль!{ь|х п,1асел и
консистентнь1х сп1а3ок

Боздействие бензина, керосина и

других нефтянь;х продуктов' не со-
держащих ароматических соединений

Боздействие электрического тока'
короннь1х ра3рядов,' электринест<ой
дуги и повеРхностнь]х Разрядов

х

хк
хщ
в

в}1

то

м

Б

|(л ассификаци я лакокрасоч нь|х покрь!тий по условиям эксплуатац!!и
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(лассификашия лакокраеочнь:х покрь:тий

\а6лттца 41

по вне[].|ному виду их поверхности

|1оверхность ровная, гладкая,
Фекгьт повгрхност!!' в]!]1]лтьте без
ооров

}арактеристг:ка в]{Ршнего вида

одното11]1ая.
п р |] \1е}| е1]!|я

Ёе допускаются де-
)'ве,11'ч]!тельнь]х пРи-

1!|

]у

[{оверхность ровная, г'падкая' однотонная или с характернь]1'|
рисунко:т,1. .(опуска;отся отдельнь]е' мало3амет!1ь]е без' примейентгя
уве"г{|]ч следь1 зач'истки, риски, штрихи
и пр. отковь!е' [11уар и т. п.) дол)кнь|
ип,!еть ь1х участков

- 
|1оверхгтость однотон1{ая, гладкая ил!-1 с характеРнь1м рисунком.

.(оп1,скатотсят отде"'1ьнь1е, 3ап1ет!1ь]е }1а глаз соринки' следь| 3ачистки'
р1.1ски и 1лтрихи' а так)!{е неровг!ос,ги' связа|{нь1е с состоя}{!.1еп! окра-
тпиваештот"т поверх!'1ости до окрас](и

|1оверхттость однотонная Р|,'1и с хара1{тернь1м рисунком [оп1,ска-
ются неровности' связат1нь1е с состоя!1ие]\'т окраш]иваемоЁт поверхно-
сти, и друг1те дефектьт, видип'!ь|е прость1п| г.т1азо\'т' не в"тия]ощие на
защитнь|е свойства покрь;тий

.}1акокрасочнь!е материаль[' применяемь|е при ремонте машин

Ё!и я перечень лакокрасочнь|х грунт()в(табл' 0к (табл.43), лайов, эп'1але ав;.44),
являю лее употребитель}1ьтми п ма11]ин.3десь ся и краткие справки по нанесе_
ния их.

[|нструменть| и присп0собления для нанесения
лакокрасочнь!х покрь[тий

Фкрашивание поверхностей производят с по}1ощь]о кис|ей или
кр аскор аспь1л}{телей.
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(исти приме]]'1|о'гс ь|е' спе_
циальнь1е. А{аховь:ми 6ол _для
покрь]тия неболь11]их ют фи_леночнь1е кисти. спец ерк е ме_
ста конструкции' куда |.|с проходит обь1чная кисть. !,ля по.пунения
хоро11]его в|]е1шг!его в!!да слоя краск1-1 (без следов от кистей) при_
меняют флейш ил].! торцовк}|.
. }{овь:е кисти для удлиг|ения срока их службь1 перед употребле-нием вь]мачива}отся в воде в после чего просу_

шиваются на в0здухс. |1ри кор работе кр|сти хра_
нят в бан!(ах с водо!! ' а при д вах кисти сначала
от1\,1ь|ва1от в с|{ип]4даре, уа[1т-спирите, керосине или бензине, за-
тем - в теплоЁ1 воде с п1ь]ло1\{. |1ропль:тьле кисти просу1пиваются
на воздухе. |]осле окрашивания фенольно-альдегиднь]ми красками

трех типов.

с|(и _ 650_900 а.

-09 л.

15 х материа,1ов (ло вискозиметру Б3_{) -
€ушествуют || друг,|е
! !истолст-р аспь]лит'ель

шпатлевки'

типь! п11сто,'1етов_распь]лителей.
п,1арки Р[11 предна3начен для нанесения

-,. ^!1::-:*ет_распь1литель марки 0_45 ишдеет универсальную головку
распь]ления и явл'|ется г:аиболее вь;сокопроизводительн!лм: произ_водительность его 400 ло2|и,

Бестуманнь;й пистолет-распь|литель марки Б1о-3м отличаетсятем' что для расль]лс]-]ия }{раск!! при]\11еня1от во3дух г{о]{их{енного в
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трансфорп{аторе пистолета давления. кроп{е того' вокруг крася_
щего факела создается защит]!ая во3дуйная рубаллка, ЁЁ д,'щ,"возмо}кности частицам краск1-{ разлетаться в сторонь:. Благодаря
этому 

^. расход лакокрасо!|нь!х материалов снижается прип{ерно
на 30 0/о.

Боздух, подаваеш1ь!й в краскораспь]литель' дол)кен бьтть о.ти_
щен от альнош'| ш1 асловодоотделителе.

Аля краски ш1о)кет бьтть использован по-
догрев тупа!ош{их в пистолет.

1ехнология лакокрасочньтх покрь:тий

|1од'отов ка л акокр а сочнь]х материалов
|1одготовка лакокрасочньтх матер]4алов заключается в тщатель_

удалять.
|1ригота нь]е материаль: необходиш!о в коли-чествах' не нной потребност'и, ''* й[_' против-ном случае густе]от 

^и 
требуйт ,'"!'р,'.' р''-ведения до

||од.отовка поверхности к окраске
|]еред окраской повеРх}{ость дол)к!-|а бьл'ь отиш1ена от 9(3й|1Ё1э!,

р)кавчинь]' масла и старог! кра,ски'

^__ !нистка повер.хности от окал|тньт гт р}кавчиг]ь| прои3водитсясталь}!ь]ми скребкалти и.|!и на кра|-1еваль}!ь|х станках. 'А4огут 
бьтть}|с]1оль3ов ань! так)ке а бр а зивньте круги гт дробестру*"',," 

_ 

',, 'р '',,._ ^!]аиболее прои3водительнь{[,1 способола удаления окали!1ь1 пр}кавчинь] является косточкова я или лрооеструй"'"^_'ср'о.'.'.
'[4аслянь:е пятна и..загрязнения п.го}кно удалить путем об>кигания

!::ерхности сварочной горелкой или паяльн':: лай!тот;, йБ.'. .,".'
пр_оизводят о!|}-]стку проволочной ;цеткой и сухой ;;;;";. Б этомслучае окраску це
пока температура сразу после очист}(и'

ду*, Ёрй 5;;';р :ъ,"##;#;ж!3 Ё3Ё.
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номернь|п1 и тонким слое1\{' а сцепле}1-11е краски с поверхность|0
улуч1{.!ается.

А{асло и грязь могут бьгть удалег]ь! так>ке путем растворения и
смь!вания их тепль]м 3-тлроцентнь]м водг|ь:}| раствором мь|ла или
вето1пью' смочегтной в уайт-спирите, авиационном бензине и]\|1

сп{ь|вке сд (сп).
€тарую краску удаляют аналогично удалени1о р)кавчинь| у1 ока-

линь|.
[]ри вьт)киганиР] т{,елесообразно только ра3мягчить слот} старой

краскл' после !тего снять его скребкоп.1 и,.1и проволочной щеткой.
(ропте того, 1(]]аска ш{0'}(ет бьтть уАа.пена с п0п[0шд,ью шп'елочей,

Различ|{ь|х пас'1' ].1 с]!1ь{в0к.
€лой старой краскгл с мелких деталей мо}1(но удалить путеп{

погру)кения пгх в 5--100/6 го|эяний (60-80'€) раствор едкого натра
с вь]деРжкои до полного удаления краски.

|!ри улале|1ии краск1.1 с помош(ьто паст и смь1вок следует нано_
сить послед|!!|е }1а |.{зделия п|очальнь!ми 1(истяп{}| три ра3а с вь1_

дерх<коЁт пос'г!с' 1(а)(дого на];есент,1я пасть! в течение 2 4, а смьтв_
ки - 3-4 /|[1!н. после вь]держки под слоеп'1 пасть! разру1пенная
краска уда.'|'!стся струей водь|' а после смь]вок 

- 
!шпателем ил1{

скребком'
{,орошгте Рсзуль'!'ать| пр|; удале[|и}т старой краски дает так)ке

пр}1мене!{[]е смь|в1(1.| АФт-1, а д.пя удаления красок на основе об_

ращаемь1х пленкообразователей-растворителей Р-4, дихлор-
9тана и др.

[ Ру,тование и шпат.[евание поверхностей

[-{а подготовле1:|1}']о для окраски г1оверхность наносится грунт,
затеп{ |шпатлевка 11 только после п0л|]ого вь]равнивания окраши-
ваеплой поверхности краска или эмаль.

|_рут-лт наносится на обез>киренную' чистую поверхнос1'ь то|!-
к!{м слоем (0,0!5_0,020 лтлс). .[!унп-:им способом является нанесе-
ние грунта с помощь1о краскораспьтлителей. |1ри пони>кеннь!х те[1-
пературах изделия и повь]|шен:-:ой вла>кности окру)кающего во3духа
гру]!т' наносиш,льтй краскораспь]л}|телям}.|' пр}!липает к поверхност}|
металлов хуже' чем наносипдь:й кистьто.

3 слунае окраски пртт неблагоприятнь]х атмосфернь{х условиях
(повышенная вла}кность воздуха' туман , 1. А.) процесс грунто-
ва|!ия производят после удаления с поверхности избьтточной влаги
(обцувом сжать|1\'т возлухом) и обработки окра11ливаемо{! ловерх_
ности кс1{лолом' уайт-спиритом |{ АР., а затеп{_чисть]п,1 раствор}{_
телем. Ёа подго'':'овлег|Ё|уто так|4м образош: поверхность грунт !-|аг]о_
сится кис'гь|о |!ри:'щате.пьной расту!левке.

[руглтова:пие ста/]ь1]ь!х гладких тшлифоваг::;ь|х поверхностей мо_
жет про|4зводитьс'! гру!|']'а ьлтл (та6л. 42).
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[1|патлеват'1?1е про}тзводят по п0лн(
:1 9],-, 

; ;; ;;';, ;;;;;;;;;. :;' ;;;/; н ;ан., Ё:' ::}нж ;:;:, ;3{;';на поверхности изделий, 3атем произв0-1ят сплошнос шпат,/|евание.(а>кдь:й по.'едуюйи:а сло,:';;;;й;;; ]]аносится по вь]сушенно1гупредь]дущеп{у сло1о' покрь1тому .ру,"'*. 
_Б' 

;;;;;;";;';?''.''.,"0кончательное 1ппа1.1:вание' т. е.'йравнивание л"4.^",,',*'".т.|1-[пат'певки наносятся ш1пате-цями
ляш{}1. 

.9ьл ! с4 ш]1а 1'е-1!н !ии или пистолетам1'1-распъ!лите_

Больтпие поверхн0с1,
н11чески]!1Р] глпателя,у::а. }1еха-
конфигурац", 

'р'й.,,, 
ох;нс:й

]лпатели. [1-[патлеваттие 1{еск|'1е

бо.пее
одновреш,1енно вь1равнивается по_

вля}от на поверхности вол}|ь!.
тплифование (ошкуривание) в
1шпатлевки.

]{стьтшти 1пкурка^/!и м 12, 10, 8, 6
ернисть1шт[т м 6, 5, 4 и 3'
оРоц1о тттлифуются пеплзой (штар-

поэ,],о-
водо:"т
и ск11_

Фкраска п'|о)|{с'г |]1)о|.!3в0'(!|'|'!,сл т1у1'с1\] оку1]а11!1я гз к;:аску, обли_
ваг]ия издели{л краской, в0 в]]а111а!0!11|.1хся ба1:аба':,;ах, !{ис1'яп1и' Рас_
п ь]''!е}]и еп,| |,1 в эл с к1'Ро с1'а'г].1 | 

1 с.ск() )\,1 п 0,1 о.
Фкрагпгтва;!!.{с оку!]а!]]{см 11|)11]\1 г]!1]]\4о д,[!я деталей от11оситель|1о

небольшг;х [)а3ш1е1)ов с п1>осто1! ;<от;(;;агу1эацией поверхностей при
необходиптос:'1| 0кр;!ш!]]|}|!]]!'1л издслий со всех сторон в один цвет.

Фбливалттпс глздел;.л1! т<1;ас;<о:|| а11 а"|ог].!!||]о по свойствам и требо-
ванияш1 |( 01{1)?| |1!!1ш?1!|]{|0 0ку||а!]!1сп,1' 11о не т'ребуег больгших емт<ц]-

стет? с л+раско!| |: ]\10)!(с т' бь::'ь прип1е!1е1!о для более кР)гпнь;х 1{з-

делий.
Ёанесетлие крас|(и в барабанах г{р}]\1еняют для п{е'1ких деталей

(6олтов, гаек и т.п.).|1ртт правильно}'1 вьт6оре состава и количе_
ст'ва краски в 6ара6а}{ах по1(рг)]тие г]олучае'гся р0внь]}{ и красивь]п1
на вид.

Фкраска из^елу':й с помощью кист'ей прип'|еняется для покрь:тий
небольших повсрхносте/т прост'ой и слох<гтой конфигурации.

Ё апьтле:тттс к]) аски яв'т!яется более !1рогресс].]вгтьтм способош|' та к
1{ак позвол'!ет ло1{рьт!]ать большие поверхг!ост].1 различной ко;.лфи-
гурации 11р1.| хороше},! качестве покрь]т1.1я и вьтсокой пр0].]3водитель_
ност1.1.

|1рошсс,': [](')](]1ь1 г|!'1 дета.,]ег} т<расок в злек'!'р0стат]1цеско}| по,пе
за1{лючаетс'! в с',(едующеп1 : п0д действиепт вь!сокого напрях{ения
во3дух А{е}1{ду эле1{1'рода},1и (Аетальто и ча1]1ецнь]А{ распь]лителеп])
иони3ируется (рис. 15). Распь:ленная краска лриобретает электри-

0краска и с},шка

", 
*;Ё''-;ко1]чания 

по цг0товк,1 т1а1{осят .|1 акокр асочттьтй шт атериал

_- - 
€остав д1атериал0в' кол|1чес1 во !{ту , й р?ду. [ 

'}ЁЁ!'',, ^, 
тех нол0 ги1!..,.1,т'н;:;.:Ё;;': 

о п р едел я]отс я
||ок|ь:т!те одним сл0е},| являет'ся п0ристь]1\,1' поэтому целесооб-разно н?носить краску г1есколькР]п{и то}]кР1п,|и слоямРт. 11ервьтй слойвь!являет дефет<тьт [1.пат.цева}.1ия. Бьлявле|,!1ь!е.дефектьт 

устранятог-ся с помошью бь;стросохнушей тппатлевк[1 1,'аЁрт'.'ер,'.Аш-30 ,Аш -24) ]! пос.тедуюшего :т:йиф',',,,й \1елкозернисть1]\ти шкурка ц1 ;|.}величе:тие |о.пщигтьт с,цоя в целях уп!ень1ле}|ия }(оличестоа
сти пленок' ее растрескивание }!

н: :ъ # ; ;: *3 :{;: ё",,27*'у 
с

.ц я ет уш| е н ь ||1 а ть ч ис л 0 !{ а н о с и м ь] х 
-:##" 

?'|' [""'"#,н'.:"' 
," 

3-;н';']\'1енее пористь1х л.: более ка!{ес1.ве1{г1ьтх' чеп,1 при нанесе|,и1. в обьлч_ном состоя!1ии,

^-' 5тдт: последу|ощи]1 слой крас1(и ]]аносится только на полно_стьто вь1сохший предьтдуп{ртй сло*'
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Рис. 16. !-1р;ашшилт:а.пь11ая охеп1а окраски деталей
т1о.71е:

/ - до ] адь ( ат:о ц) : 2 * э.ц с:; : !)]],1ф1 
ъ#;:"ж,,*'' [;]';";_

в электростат1.!ческом

аэ0о3од!'! п(рас1!::: 4*ча'
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яженнь1х частиц (аэрозо.
противоположньтй заряд.

а в ис и т 3# , ;н;:^;у.ъ.# .,'"ъ""т;
электростатическом поле расход|0|о, а расход электроэнерг].||{-

ок0го !{апря}кения слу}кит ламп0-
кенотроном типа (Р&1-150. |!ро-
тигает 1200 м2|п'

ои3водится или \{а воздухе
х сут[[ильнь1х устройствах
сушки )

оь]ть определен'а' папример' нах(а-т1!ем пальца на окра1пенную поверхность' при этом на ней не до.п-жгло бьтть отпечатка || отлипа. Более
жет бьтть ',р.д.'Ё,' по Ф€1 'ш,аъ "?#3?5''}#.

нагрузкой в

тью вь]сох11].' 
''*|,*}1|"!3'.5.?:в от них.

сти и окраски ее оценивается
овиях качество покрьтти:?
по методике, утвер}кден-ост 10086_3ь.
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