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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

ПОКРЫТИЯ ЛАКОКРАСОЧНЫЕ ТОКОПРОВОДЯЩИЕ

Технические требования 

и типовые технологические процессы
Введен впервые

Письмом М инистерства

от 2 7  февраля 1981 г. № И П _ 9 9  срок введения установлен

с 01 щ т т  1982 г
Настоящий стандарт распространяется на лакокрасочные токопрово

дящие покрытия, применяемые при металлизации деталей, сборочных 

единиц комплектующих элементов изделий специальной техники (далее 

именуемые изделия) с целью защиты от коррозии контактирующих повер

хностей и обеспечения между ними надежного электрического контакта.

Токопроводящие покрытия применяются в случаях, когда контакти

рующие поверхности изделий представляют недо-пустимые по электро

химическому потенциалу контактные пары или для защиты от коррозии 

и обеспечения надежного электрического контакта при длительном 

сроке хранения изделия.

Стандарт не распространяется на антистатические токопроводящие 

покрытия, а также токопроводящие покрытия, применяемые при точеч

ной электросварке.

Стандарт устанавливает марки покрытий, технические требования, 

требования безопасности при работе с лакокрасочными материалами, 

типовые технологические процессы нанесения покрытий,правила прием

ки и методы контроля покрытий,требования к маркировке,упаковке, 

^транспортированию и хранению изделий с покрытием.

Издание официальное ГР Jfc В 8756 от 19.01.84г.Перепечатка воспрещена

извещению 351.24-86Г
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О С Т 92 ,9 4 4 0 -8 1 Л и ст 2

I. МАРКИ

I.I. При металлизации изделий применяются токопроводящие 

покрытия на основе эмалей марок ХС-928 и ХС-973 серой по
ОСТ C?IQ-

< s f Марки покрытий* характеристика и назначение покрытий приведены 

в табл.1. Выбор покрытий производить по табл. I в зависимости от 

назначения* удельного объемного электрического сопротивления* 

контактирующего материала и срока службы покрытия.
(в у  12 Характ ерист ика условии Эксплуятяцои покрытий

п р и в е д е м  6  п ри лож ении  1 а  •



Инв. № подл. Подп. и дата Взам. инв. № Инв. № дубл. Подп. и дата

Таблица I

покрытия

ХС-928

Коли

чест
во 
слоев

Цвет

Чер
ный

а р а к т е р и с т и к а  п о к р ы т и я

Удельное 
объемное 
электри
ческое 
сопротив
ление, Ом.* 
,._не_бодее

Температура
эксплуатации,

от до

Толщи
на I 
слоя, 
мкм

Масса Контактирую
щий материал 
окрашиваемой 
поверхности

г

Ориентиро
вочный
срок
службы

Назначение покрытия

0,002 Минус
Н О

Плюс
Н О

15-25 33-55 Алюминиевые, 
титановые 
сплавы, 
латуни, 
стали,кон
тактирующие 
в различных 
сочетаниях

15 лет в 
условиях 
уХМ  или 
14 лет в 
условиях 
У Х М  и не 
более I 
года в 
условиях 
УХЯ2

Для создания токопро
водящего слоя между сое
диняемыми металлическими 
изделиями, контактирую
щими между собой в раз
личных сочетаниях.

Покрытия применяются
в случаях, когда кон
тактирующие поверхности 
изделий представляют не
допустимые по 
ГОСТ 9.005-72 контактные

® Зам. u b t . 3S/.70 -8 9 Г

пары или для защиты от 
коррозии и обеспечения 
надежного электрическо
го контакта цри длитель
ном хранении.
Покрытия обладают вы-
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Инв. № подл. Подп. и дата Взам. инв. № Инв. № дуб л. Подп. и дата5Jtoа

£>/.£>#

Продолж ение т а б л . I

X а  р  а  к  т е р и с т и  к а  п о к р  ы т и я

Марка

покрытия

К оли -
ч е с т -

Цвет

У д ельн ое
объем ное
э л е к т р и -

Тем пература
эксплуатации

Т о л 
щина I

М асса 

I  м2 ,

К онтактиру
ющий м атери
а л  окрашива

Ориентиро
вочный
срок Н азначение покрытия

во

с л о 
ев

ч еск о е  
сопротив
л ен и е  ,0м4  

не б о л е е

от до

■ Л/iU/i 9
мкм г емой поверх

н ости
службы

ХС-973 2 Серый 0 ,0 1 Минус
Н О

Плюс
Н О

15-25 33-55 Магниевые 

сплавы , кон

тактирующие 

с магниевы

ми или  алю

миниевыми 

или титано

выми сп ла 

вами или 

сталям и  или  

латуням и

16 л е т  в 

у с л о в и я х  

УХЛ4 или 

14 л е т  в 

у с ло в и я х  

УХЛ4 и не 

б о л е е  I  г о 

д а  в у с л о 

виях  Х Ш

сокими щащитными, электро  

проводящими свойствами 

и минимальным значением 

объем ного  элек тр и ч еск о 

г о  соп р оти в лен и я , стой 

кие в у с ло в и я х  г л у б о к о 

г о  вакуум а д о  1 , 33*10-4 

Па и ниже

( I  Д О -6 мм р т . с т . )  * 

Покрытия не применя

ю тся внутри  ем костей  с 

рабочими жидкостями и 

газам и

0  
п

«Р

1
tO

F
й

© 3S/.70 - * 9 Г

2Э
S
5



О С Т  9 2 -9 4 4 0 -8 1  Л и ст  5

Примечания:

1 . П ок азатели :

толщина и м асса  покрытия, тем пература эксплуатац ии  и срок  службы 

покрытий не контролирую тся, а обеспечиваю тся правильностью  

нанесения  покрытий.

2 . Марки материалов соединяемых м еталли ч еск и х  и здели й  должны 

со о т в е т с т в о в а т ь  ОСТ 9 2 -0 9 1 9 -8 5  и ОСТ 9 2 -0 9 2 0 -8 5 .

I

&

2 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 .  На стадиях  разработки , в п роц ессе  сборки  и  и з го т о в лен и я  

и здели й  должны вы полняться требования  м еталли зац и и  по 

ТОСТ Sr  19005-81 и настоящ его стан дар та .

2 .2 .  Величины переходных сопротивлений  при м еталли зац и и  и здели й  

с применением токопроводящих покрытий в п р оц ессе  и з го т о в лен и я  

и здели й  и при хранении должны со о т в е т с т в о в а т ь  требованиям

^ Г О С Т Я '  19005-81 .

2 .3 .  У дельн ое  объемное э лек тр и ч еск ое  сопроти влен и е  покрытий 

должно со о т в ет ст в о в а ть  значениям , приведенным в т а б л .  I .

2 .4 .  А д гези я  покрытия не должна быть б о л е е ,  б а лл : :::

на а лш и н и евы х, магниевых сп ла в ах  и л а т у н я х ...................  2

на титановы х сп лавах  и с т а л я х ...................................................  I .

2 .5 .  Покрытие по внешнему виду должно быть матовым, ровным, 

б е з  потеков  и  посторонних вклю чений.

2 .6 .  Покрытие наносить в д ва  с л о я .

Д оп уск ается  при м еталлизации  заклепкам и и по р е з ь б е  покры тие 

н ан оси ть  в  один с лой . Сушить по режиму в т о р о го  с л о я  д л я  д в у х с л о й -  

наж оеивврнтия.

По техн ологи ч еск ой  н еобходим ости  (д лительны й  срок  и з го т о в лен и я ) 

д о п у ск а ет ся  второй  слой  покрытия н ан оси ть  п еред  окон чательн ой  

сборкой  и зд ели я .
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О С Т  9 2 -9 4 4 0 -8 1  Л и ст  6

Изделия с длительным сроком изготовления с одним слоем покрытия
У Х  л и -  О С Т  9 2 -9 * 9 8  - 8  /-  У Х  А  4  6  с  о с т -  -/ ? ) 

должны храниться в условиях У4 по ГОСТ 9.104-79 Г̂ '̂ ук о̂ ценными в w  
б е т е  т  б и с /  с  п р и л о  г е н и е м  / а
один из следущих видов упаковки: к У

полиэтиленовая пленка марки Т по ГОСТ 10354-82; 

оберточная бумага но ГОСТ 8273-75; 

конденсаторная бумага по ГОСТ 1908-$|. - ® - ©
подлежащие хранению,

2.7. Изделия с токопроводящими покрытиями,удолжны быть упакованы 

через 24 ч после окончания холодной сушки, при горячей еушке-

- после полного охлаждения изделия на воздухе.

2.8. Условные обозначения мест 

нанесения токопроводящих покрытий на основе эмалей ХС-928 или 

ХС-973 в конструкторской документации:

М928 - место нанесения покрытия на основе эмали ХС-928;

М973 - место нанесения покрытия на основе эмали ХС-973.

В технических требованиях чертежа должно быть указано:

Покрытие. Эмаль ХС-928 по ОСТ 92-9440-81;

Покрытие. Эмаль ХС-973 по ОСТ 92-9440-81.

На поле чертежа должно быть показано место нанесения покрытия 

линией-выноской. На полке линии-выноски указывается условное 

обозначение места нанесения покрытия на основе эмали ХС-928 или

ХС-973.

2.9. Условное обозначение и место нанесения покрытия на основе 

эмали ХС-928 или ХС-973 на поле чертежа в конструкторской 

документации приведено на черт. I.
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3. Т Р Е Б О В А Н И Я  Б Е З О П А С Н О С Т И

3.1. П роизводственны е пом ещ ения по  нанесению  ток оп роводящ и х  

покры тий распы лением  долж ны  соответствовать требованиям  С Н и П  31-03-2001 и 

С Н и П  2.01.02-85 (д ля  категорий производств В ).

Санитарно-бы товы е (в сп ом огательн ы е) пом ещ ения  долж н ы  отвечать 

требованиям  С Н и П  2.09.04-87.

С тены  пом ещ ений  долж ны  бы ть  гладким и , окраш ены  огн естой кой  краской 

светлы х  тонов , п о лы  вы полнены  из н есгораем ы х материалов.

3.2. П роизводственны е пом ещ ения д олж н ы  бы ть  снабж ены  п ри точн о

вытяж ной вентиляцией  во взры возащ ищ енном  исполнении .

В ентиляц ионны е установки долж ны  соответствовать  требованиям  «П р а в и л  

проектирования, монтажа, приемки и эксплуатации вентиляционны х ус та н о в ок », 

утверж денны х Ц К  П роф сою зов  от  27.01.79 г. Разм ещ ение, устр ой ство  

электрооборудования  вентиляционны х устан овок  и  зазем ление д олж н о  

удовлетворять  требованиям  «П р а в и л  технической  эксплуатации  электроустан овок  

п о тр еби телей », утверж денны х П остан овлен и ем  М и н эн ер го  Р осси и  о т  13 января 

2003 г. №  6.

П ри  обслуж ивании электроустановок долж н ы  соблю даться  правила техники  

безопасности  при эксплуатации электроустановок  потребителей  П О Т  Р  М-016-2001.

К оли ч еств о  подаваемого воздуха  рассчиты вается исходя из ус ло в и й  

обеспечения п редельн о  допустим ы х концентраций вредны х вещ еств в в озд ухе  

рабочей  зоны.

И сточн и ки  загазованности вредны ми вещ ествами являю тся прим еняем ы е 

растворители  и м атериалы , входящ ие в состав эм алей .

П еречен ь  вредны х вещ еств и растворителей , п редельн о  доп усти м ы е 

концентрации (П Д К ) и х  приведены в табл. 2.

Зам. изв. 351. 4/ .16 -07Г
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О С Т  92-9440-81 Л . 8

Т а б ли ц а  2

Н аим енование вещ еств и 

растворителей
п д к ,

мг/м3

К ла сс  опасности  по  

Г О С Т  12.1.007-76

А ц ето н 200 4

Н еф рас-С  50/170 (неф рас) 300 4

К с и л о л 50 3

Б утилацетат 200 4

Т о л у о л 50 3

Ц и к логексан он 10 3

Т  олуилендиизоц ианат 0,5 2

Бензин-растворитель (неф рас) 100 4

У ай т-сп и р и т  (неф рас) 300 4

К о н тр оль  за содерж анием вредны х вещ еств в в озд ухе  рабочей  зоны  

периодический. П ериодичность кон троля  устанавливается  администрацией 

предприятия в зависимости от у слов и й  работы .

3.3. И скусственное и естественное освещ ение производственны х 

п ом ещ ений  д олж н о  соответствовать С Н и П  23-05-95.

И скусствен н ое  освещ ение н еобход и м о  вы полнять  светильникам и  во 

взры возащ ищ енном  исполнении. О свещ ен н ость  не долж н а  бы ть м ен ее 300 лк.

3.4. Т ехн оло ги ч еск и й  процесс нанесения покры тий распы лением  по 

С Н и П  2.09.04-87 относится к группе 36.

Работы  по  нанесению  эм алей  с прим енением  руч н ы х  краскораспы лителей  в 

сп ец иально  оборудованны х камерах относятся  к категории В  по  

С Н и П  31-03-2001.

О борудован и е долж но соответствовать классам  В - 1 б и зазем лено .

П ри  окраске н еобходим о соблю дать  правила П О Т  Р  М -017-2001 .

Зам. изв. 351. 4/ .16 -07Г



О С Т  92-9440-81 Л . 9

В ы тяж ны е вентиляционны е агрегаты  камер нанесения лакокрасочны х 

покры тий д олж н ы  бы ть сблокированы  с подачей  воздуха  в краскораспы литель. 

В озд ух , удаляем ы й  из камер, долж ен  очищ аться о т  аэрозолей  в гидроф ильтрах. 

О красочны е камеры  долж ны  бы ть снабж ены  гидрозавесой .

3.5. В  лакокрасочны х цехах (участках ) при разм ещ ении  оборудован и я  

след ует  обесп ечи ть  удобство  обслуж ивания , безоп асн ость  в процессе 

эксплуатации и  эвакуации, работаю щ их при аварийных ситуациях.

М еж д у  оборудованием  н еобходи м о  вы держ ивать интервалы , и склю чаю щ и е 

опасное и  вредное взаимодействие производственны х факторов и их  

ком бинированное действие на работаю щ их.

О рганизация проведения работ  долж н а  соответствовать санитарно- 

эп и дем и ологи чески м  правилам С П  2.2.2.1327-03.

3.6. О красочны е работы  проводить в спец одеж де со гласн о  требованиям

«Т и п о в ы х  отраслевы х норм  бесплатной  выдачи спецодеж ды , сп ец обуви  и д р уги х  

средств индивидуальной  защ иты ботинкам  м аш и н острои тельн ы х и 

м еталлообрабаты ваю щ их произвол утверж денны х П остан овлен и ем

М и н труда  и соцразвития Российской  4  щ и и  от  16.12.1997 №  63.

С п ец одеж ду хранить в шкафах отдельн о  от  дом аш ней  одеж ды .

Стирать спецодеж ду не реж е одн ого  раза в 10 дней.

3.7. И сход н ы е материалы  хранить в спец иально  оборудован н ы х  

пом ещ ениях (кладовы х ).

К ладов ы е долж ны  быть снабж ены  общ еобм ен н ой  вентиляцией  и 

средствами пож аротуш ения.

Н а  каж дой таре с м атериалом  долж на  бы ть  наклейка и ли  бирка с точны м  

наименованием  содерж им ого.

Зам. изв. 3 5 1 .4 / .1 6 -0 7 Г



ОСТ 92-9440-81 Лист 10

3.8. Приготавливать эмали на специально отведённых местах или 

участках при включённой приточно-вытяжной вентиляции.

Количество материалов на рабочих местах не должно превышать 

суточного расхода.

Неиспользованные материалы необходимо возвращать в кладовую.

3.9. Промасленные и загрязнённые обтирочные материалы склады

вать в металлические ящики с крышками и по окончании смены выносить 

из производственных помещений на специально отведённые места.

Разлитые материалы засыпать песком или древесными опилками и 

убрать совком в сборник для отходов.

3.10. При приготовлении и нанесении эмалей необходимо избегать 

попадания их на кожу работающего. При попадании на кожу эмаль удалить 

тампоном, смоченным нефрасом. Загрязнённое место промыть обильным 

количеством водопроводной воды с мылом, вытереть и смазать любым

питательным кремом.

3.11. Обезжиривание, зачистку изделий, нанесение эмалей кистью 

производить в вытяжном шкафу или на специально отведённых местах 

при включённой приточно-вытяжной вентиляции.

Для обезжиривания применять нефрас, кроме уайт-спирита, с анти

статической присадкой, указанной в рекомендуемом приложении 1.

Допускается при незначительных количествах расхода нефраса

2
X
я
г

(не более 30 г в смену на одном рабочем месте) использовать нефрас 
без антистатических присадок.

Допускается по технологической необходимости, связанной с про
цессом изготовления изделия, нанеоение эмалей на местах сборки изделия.

3.12. Для защиты органов дыхания при зачистке поверхности изде

лия необходимо применять марлевые повязки или респиратор ШБ-1 "Ле
песток" по ГОСТ 12.4.028-76.

Для защиты рук при зачистке поверхности изделия применять три
котажные перчатки по ГОСТ 5007-87, при подготовке и нанесении эмалей- 
резиновые перчатки по ГОСТ 3-88 или резиновые напальчники по 
ТУ 38 106567-88 или "биологические перчатки", состав которых

(is) Зам. изв.351.77.15-00Г
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приведен в рек ом ен дуем ом  прилож ении 2.

3.13. П ож арная безопасность пом ещ ения д олж н а  соответствовать 

требованиям  правил пож арной безопасности  в Росси й ск ой  Ф едерац ии  П П Б  01-03, 

согласована с органами пож арного надзора предприятия.

Рабоч и е  участки  долж ны  бы ть  оборудованы  средствами пож аротуш ения в 

соответствии с утверж денны ми нормами на данны й участок :

огн етуш и телям и  (пенными, углеки слотн ы м и , воздуш но-пенны м и );

песком , кош м ой  и др. видами пож аротуш ения.

3.14. К  окрасочны м  работам  допускаю тся ли ц а  не м олож е  18 лет , обуч ен н ы е 

безопасны м  приемам  работы  по  нанесению  покры тий в соответствии  с 

П остан овлен и ем  М и н труда  России  и М инобразования  Р осси и  от  13 января 2003 г. 

№  1/29 и Г О С Т  12.0.004-90.

Работаю щ и е долж ны  проходить  предварительны й  и периодические 

медицинские осм отры  в соответствии с приказом  М инздравм едпром а  Р осси и  

от 14.03.96 № 9 0 .

3.15. П р и  разработке техн ологи ч еск ой  докум ентации  н ео бх о д и м о  

учиты вать требования безопасности  в соответствии  с требованиям и настоящ его  

стандарта.

3.16. И н струкции  по техники безопасности , д ей ствую щ и е на предприятии, 

долж ны  бы ть  приведены  в соответствие с требованиям и  настоящ его  стандарта.

3.17. Р а здел  «Т ребован и я  б езоп асн ости » разработан  с уч етом  требований  

Г О С Т  12.1.005-88, Г О С Т  12.1.007-76, Г О С Т  12.3.002-75, Г О С Т  12.4.021-75 и 

Г О С Т  12.0.004-90.

Зам. изв. 351. 4 / .1 6 -0 7 Г
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ОСТ 92-9440-81

4. ТИПОВЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ

Л и с т  12

4.1. Т е х н и ч е с к и е  т р е б о в а н и я

4.1.1. При металлизации с использованием токопроводящих 

покрытий собладать:

требования подготовки поверхности окрашиваемых изделий и

требования подготовки., режимы нанесения и сушки эмалей, ука

занные в настоящем стандарте.

4.1.2. Температура помещения при подготовке поверхностей,при 

подготовке эмалей и окраске должна быть 18-23 °С.

Допускается в исключительных случаях понижение температуры 

до 15®С и повышение до 35 °с.

4.1.3. Относительная влажность в помещениях ( на участках) 

не должна быть более 75 £

Допускается увеличение влажности до 8 0 %  только е  исключитель

ных случаях.
g

4.1.4. Запыленность помещения не должны быть более I мг/м

или соответствовать нормам, указанным в технических условиях 

на изделие.

4.1.5. Материалы, применяемые при металлизации изделий с при

менением токопроводящих эмалей, перед зап^ском^в^П|ожзводетво 

должны пройти входной контроль согласно ОСТ 92-8721-8? и ^  

соответствовать техническим требованиям нормативно-технической 

документации на их поставку.

4.1.6. К окрасочным работам должны допускаться лица, аттесто

ванные по нанесению токопроводящих эмалей.

4.1.7. При окрасочных работах должны применять технологичес

кую одежду в соответствии с ОСТ 92-9355-80 и ОСТ 92-9356-80.
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4.2. П о д г о т о в к а  э м а л е й

4.2.1. Эмали перед нанесением подготовить и довести до рабочей

вязкости в соответствии с табл. 3. У с л о в н у ю  вя зк о ст ь  изм ерят ь  
вцскозиметром cnuriQ 63, дцсгметр соял<? 4 НМ. ~\р

4.2.2. Подготовку эмалей , доведение до рабочей вязкости, вве

дение отвердителя в эмали проводить пооле того, как температура 

материалов будет соответствовать температуре помещения.

4.2.3. Приготавливать эмали следует в таре из алюминия, корро

зионно-стойкой (нержавеющей) стали, фарфора или в эмалирован

ной посуде в количестве, не превышающем сменной нормы потребления.

Тара должна быть плотно закрыта.



Инв. № подл. Подпись и дата Вэам. инв. №] Инв. № дубл

Н 2 / Л 0
- 7 7

Подпись и дата

Таблица 3

Марка
эмали

Раство-

Условная вязкость, 
с

Сушка по одному 
из режимов

Расход эмали с 
исходной вязкостью

ритель ДЛЯ

краскорас
пылителя

ДЛЯ

кисти

Темпера-
тура,

°С

Время,
ч

по П группе 
сложности на I нР, 

г
Дополнительные указания

при
нанесении
краскорас
пылителем

при
нанесении
кистью

Эмаль
ХС-928

Р-4
по
ГОСТ

7827-74

13-15 25-35 1- ЫЙ ( 

18-23 |

2 -  ой с 

70-80 |

или
60 -7 0

или
45-55

или
18-23

5 Л  ОЙ

Х.0-1,5

1ЛОЙ

I 4,0-4,5

1 6,0-6,5

не менее 
24

не менее
72

57-95 80-140 Эмали поставляются в виде 
двух компонентов; 
полуфабриката эмали и отвер- 
дителя Д1У (70%) или 
ДГУ 65/35 (70%) или 
Д1У 80/20 (70*)хю 
ТУ II3-38-II5-9I.

Полуфабрикат эмали тща
тельно перемешать фарфоровым
шпателем по ГОСТ 9147-80 до 
исчезновения осадка и образо
вания однородной массы. Перед 
употреблением в полуфабрикат 
эмали ввести етвердитель в 
количестве:

на 100 г полуфабриката 
эмали ХС-928 - 5,5 г отверди-
Г0ЛЯ

Ш  Зам0 и з в 7351. 40 ,14-ООГ
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Инв.№подл. Подп. и датя Взам. инв. № Инв.№ дубл. Подп. и дата |

1

Продолжение табл.З

Марка
эмали

Условная ВЯЗКОСТЬ 
© п о  ВЗ-4-, с

Сушка по одному 
из режимов

Расход эмали с 
исходной вязкостью 

по П группе слож
ности на I м^, г

Дополнительные указания.гВСТЕи— "

ригель для
краско
распыли

теля

для
кисти

Темпера
тура,

°С

Время, ч

при нане
сении крас
кораспыли

телем

при нане
сении
кистью

Эмаль Р-4 13-15 25-35 1-ЫЙ 1слой 57-95 80-140 на 100 г полуфабриката эмали

ХС-973 18-23 I1,0-1,5 ХС-973 -10,0 г отвердигеля.

2-ой слой Эмали тщательно перемешать,

70-80 |4,0-4,5 выдержать при температуре О
или помещения в течение 15-30 мин, л

н
60-70 I6,0-6,5 затем развести растворителем 40№

до рабочей вязкости. 1
или При загустевают отвердителя СО

45-55 не менее допускается подогрев его на
24 водяной бане или термокамере СО 1—1

или при температуре 60-70°С.
18-23 не менее 

24 7Z 5®
fjepedприменением процессе 

роботы эмали Необходимо перио 2эа
дически перемеи/идоть дородно- н
мерного распределения пигменте?

1. 1
6 связующем. Мсл



Инв. № подл. __ Поди. И дата | Взам. инв. № |Инв. № дубл. Подп. и дата
/ y s f - S f 1 1

Продолжение табл. 3

Марка
эмали

Раство
ритель

Условная вязкост Сушка по одному Расход эмали с исход 
НОЙ ЕЯЗКОСТЬЮ по
П группе сложности

т „2 _®  '

V из режимов Дополнительные указания

для
краско-

для
кисти

Темпера
тура,

Бремя, ч
да 1 ш | 1

распыли
теля

°с при нанесе
нии краско
распылители

при на
несении 
кистью

Срок годности эмалей после 
введения отвердителя при тем
пературе 18-23 °С,ч, не более:

для эмали ХС-973 ___  8
для эмали ХС-928 .... 7.

При приготовлении эмалей в ко
личестве менее 100 г допуска
ется применять вязкость удоб
ную для нанесения. При пониже
нии температуры помещения до 
15°С и при повышении до 35°С 
режим сушки не меняется. До
пускается в процессе горячей 
сушки перерыв до 2 суток с

О
С
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Инв, № подл. Нодп. и латя Взам. инв. № Инв. № дуб л. Подп. и дата 1
^ 3 -0 9

Продолжение табл. 3

Марка
эмали

Раство
ритель

Условная вязкост! 
0 ? о  ВЗ-4-i 0

Срша по одному 
из режимов

Расход эмали с ис
ходной вязкостью по 
П группе сложности

на I м2, г

Дополнительные указания

для крас- 
кораепы- 
лителя

для
кисти

Темпера
тура,

°С

Время,ч

при нане
сении крас
кораспыли
телям

при на
несении 
кистью

с сохранением времени сушки 
покрытия при заданной темпера
туре.
Допускается кратковременное по
нижение температуры в сушиль
ной камере на 10-15 ̂  при уста
новке новых изделий с сохране
нием времени выдержки при за
данной температуре.
Допускается совмещать процесс 
сушки токопроводящего покрытия 
с сушкой других покрытий при 
условии их расположения на раз-- 
них участках поверхности.

ОСТ 92 -9
4

4
0

-8
1

_______
Л

и
ст 

17



Ин
в. 

№
 по

дл
. 

По
дп

ис
ь и

 да
та

 
| В

зам
. и

нв
. №

 | 
Ин

в. 
№

 ду
бл

. 
| 

По
дп

ис
ь и

 да
та
О С Т  92-9440-81 Л . 18

4.3. О б щ а я  п о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и

4.3.1. П оверхн ости  изделия обезж ирить б ен зи н ом  (н еф расом ) п о  

Т У  38.401-67-108-92 и ли  Г О С Т  8505-80 и ли  уайт-спиритом  (н еф расом ) п о  

Г О С Т  3134-78 м етодом  протирки салф етками из ткани х лоп ч атобум аж н ой  

бельев ой  (б я зи ) по  Г О С Т  29298-2005 и ли  из м атериалов  п о  Г О С Т  14253-83 

(п рош и ты х хлопчатобум аж ны м и ниткам и) и ли  Г О С Т  4644-75 (у с ло в н о е  

обозначение 361).

Указанная операция применяется д ля  и зделий , которы е п оступ аю т на 

м еталлизацию  с загрязненной п оверхностью  (н али ч и е  м асла, смазки, 

м еханических загрязнений и т.п.).

Д оп ускаю тся  другие м етоды  обезж иривания, которы е д олж н ы  бы ть  указаны  

в техн ологи ч еск ой  документации.

4.3.2. С  ц ель ю  противопож арной безопасности  нефрас, кром е уайт-спирита, 

для  обезж иривания применять с антистатической присадкой.

С остав  присадок указан в р ек ом ен дуем ом  прилож ении  1.

4.3.3. П овер хн ости  изделия, кром е р езьбовы х, зачистить д о  м ета лли ч еск ого  

блеска  с припуском  от 3 до 5 мм на стор он у  п о  в сем у  кон тур у  контактирования, 

как показано на черт. 2.

ч

я

*

I

Д оп ускается  при металлизации крепеж ны ми элем ентам и  с потайной  

голов к ой  зачистку поверхности на припуск  3 - 5  м м  о т  потайной  голов к и  не 

производить.

4.3.4. Зачистку производить ш абером  из коррозионно-стойкой  стали  и ли  

ш лиф овальной  ш куркой:

п о  Г О С Т  6456-82, Г О С Т  10054-82 и ли  Г О С Т  13344-79 с 

ш лиф овальны м  м атериалом  марки 71 С т  и ли  марок 15А ,  14А , 13 А

(Г $  Зам. изв. 351. 4 / .1 6 -07Г
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8
зерн и стостью  12-Ъ. д ля  изделий  из магниевы х сп ла в ов ;

® L  по ГОСТ 6456-82 или ГОСТ 5009-82  с шлифовальным материалом  

марки I5 A , I3 A  зернистостью  12-^1 д л я  и здели й  и з  алюминия, титан о 

вых сп ла в ов , с та лей  и латун ей .

Д оп уск ается  применять д р уги е  способы  зачи стки  (н а  свер ли льн ом  

стан к е  специальным свер лом ) обеспечивающие качественную  и вы соко

производительную  зач и стк у .

Способ зачистки  должен быть ук азан  в т ех н о ло ги ч еск о й  докумен

тации.

Продукты зачистки  тщ ательно уд а ли т ь  пы лесосом  или  салф етками 

из м атериалов  по ГОСТ 4644-75  и ли  ГОСТ 14253-83 .

4 .3 .5 .  Зачищенные п оверхности  и зд е ли я  обезж ирить и выдержать 

на в о зд у х е  в течение 10-20 мин.

ааXS
S
саXв
S«вм
£0

£св

в
в
§
С

*
*

4 .4 .  П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т е й ,  и з д е л и ]  

н е  и м е ю щ и х  з а щ и т н ы х  п о к р ы т и й

4 .4 .1 .  П оверхности  изделий  очи сти ть  о т  окалины , продуктов  

коррози и , м а с е л , см азок и д р . за гр я зн ен и й .

4 .4 .2 .  Обезжирить ж высушить на в о зд у х е  в течен и е  10 -20  мин. 

при тем пературе помещения.

4 .4 .3 .  Зачистить до  м ета лли ч еск о го  б л е с к а . Продукты зачи стки  

тщ ательно уд а ли ть .

4 .4 .4 .  Обезжирить и высушить на  в о зд у х е  е  течен и е  10-20  мин 

при тем пературе помещения.

4 .4 . 5 .  Нанести токопроводящ ее покры тие.
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4 .5 .  П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т е й  

и з д е л и й ,  и м е ю щ и х  э л е к т р о 

и з о л я ц и о н н ы е  п о к р ы т и я

4 .5 .1 .  П оверхности  и здели й , имеющие защитные э л ек т р о и зо ля 

ционные покрытия, указанные в справочном приложении 3 , за ч и сти ть  

до  м ет а лли ч еск о го  б ле с к а .

Продукты зачистки  тщ ательно у д а ли т ь .

4 . 5 . 2 .  Обезжирить и высушить на в о зд у х е  в теч ен и е  10 -2 0  мин 

при тем пературе помещения.

4 .5 .3 .  Н анести токопроводящ ее покры тие.

4 .6 .  П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т е й  

и з д е л и й ,  и м е ю щ и х  з а щ и т н ы е  

э л е к т р о  -  п р о в о д я щ и е  п о к р ы т и я

4 .6 .1 .  П оверхности  и здели й , имеющие защитные э л е к т р о -п р о в о д я -  

щие покрытия, указанные в справочном  приложении 4 , обезж ирить

и высушить е течение 10-20 мин на в о зд у х е  при тем п ератур е поме

щения.

4 .6 .2 .  Н анести токопроводящ ее покры тие.

4 .7 .  Н а н е с е н и е  э м а л е

4 .7 .1 .  Эмали на и здели я  н ан оси ть  н е  п о зд н е е , ч :

из магниевых сплавов  ..........................................  2

и з  алюминиевых, титановых сп ла в ов ,

с т а ле й  и л а т у н е й ............................................................  6 (п о с л е  п о д гото в к и

п оверхн ости  и зд е ли я ).

4 .7 .2 .  Эмали наносить на контактирующие п оверхн ости  и здели й  

^следующими методами • ^  ^

м ягкой  кистью  -но- ОСТ 1 7 -0 0 8 -8 1 . Д опуокае то я  применять к и сть
долж ен

по ГОСТ 10507-30* Размер -и  марка кисти  должны бы ть указаны, в
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ч

т е х н о ло ги ч еск о й  докум ентации;

краск ор асп ы ли телем  по Т У  6-23-14-89. Д оп уск ается  п рим енять  

к р аск ор асп ы ли тели  д р уги х  марок, обесп еч и в аю щ и е  качествен н ое  р асп ы лен и е  

эм алей .

Д оп уск ается  применять д р уги е  м етоды  нанесения  эм алей , о  ч ем  д олж н о  

бы ть  указано  в т ехн ологи ч еск ой  докум ентации .

4.7.3. С ж аты й  воздух  д ля  р асп ы лен и я  эм алей  д о лж ен  уд о в летв о р я ть  

требован и ям  Г О С Т  9.010-80 группа 2 и ли  О С Т  92-1577-78.

Д ав лен и е  воздуха  при р асп ы лен и и  не д олж н а  бы ть  б о л е е  3 -105 П а  

(3  кгс/см2).

Э м а ли  наносить  ровны м  слоем  без потеков.

4.7.4. П р и м ен яем ы е ток оп роводящ и е эм али , услов н а я  вязкость  и х  при 

тем п ер атур е  пом ещ ения, растворитель , реж им  суш ки  каж дого  с лоя  покры тия , 

н орм ы  р асход а  и доп олн и тельн ы е  указания п о  п р и гото в лен и ю  эм а лей  п риведены  

в т а б л .3.

4.7.5. С  ц елью  улучш ен и я  защ и тн ы х  и ад гези он н ы х  свой ств  покры тий , 

суш ка  котор ы х  допускается  как при х о л о д н о м  (тем п ер атур а  п о м ещ ен и я ) так и при 

гор я ч ем  реж им ах , реком ендуется  суш ка  при  гор ячем  реж им е.

4.7.6. П р и  вы полнении  м ехан и ч еск и х  р а б от  п о с л е  нанесения  

ток оп р о в о д я щ и х  покры тий н ео бх о д и м о  п р ед усм отр еть  м еры  п о  защ ите покры тий  

о т  п овреж дений  и загрязнений.

4.7.7. П р и  д ли тельн ом  (б о л е е  8 ч ) переры ве м еж д у  нан есен и ем  о тд ел ь н ы х  

сло е в  покры тия перед  нанесением  в тор о го  с л о я  первы й  с л о й  покры тия 

обезж и р и ть  салф етками из ткани х ло п ч а то б ум а ж н о й  б е ль ев о й  (б я з и ) по 

Г О С Т  29298-2005, см оченны м и в неф расе и т у го  отж аты м и  и вы суш и ть  на 

в о зд ух е  в теч ен и е  1 0 - 2 0  мин при тем п ератур е  пом ещ ения .

4.7.8. В  процессе х олод н о й  суш ки  покры тия д оп ускается  п р ои зводи ть

д альн ей ш и е  работы  с и здели ем  через 1 ч  п о с ле  нанесения ток оп р о в о д я щ его  

покры тия  при ус ло в и и  вы п олн ен и я  требований .

@  З ам .и зв . 351.41.16-07Г
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пп. 5.3-5.4 ж защиты покрытая от загрязнений и механических 

повреждений в соответствии с требованиями с. 2.6.

Вое виды испытаний изделий, связанные с механическими нагрузка

ми, повышенной влажностью и действием низких температур, произво

дить ие ранее чем через 12 ч после нанесения шпфытня.

4.6. С п о с о б ы  м е т а л л и з а ц и и

4.8.1. Стандартом предусмотрены следующие способы металлиза

ции изделий с применением токопроводящих покрытий:

непосредственным контактом поверхностей металлизируемых

изделий;

крепежными элементами;

перешчками (разъешшми и неразъемными).

Схемы металлизации с указанием мест нанесения токопроводящего 

покрытия приведены в рекомендуемом приложении 5.

(7Jŷ Способ металлизации выбирается конструктором в соответствии

Г О С Т #  19005-81.

© - После3 quj ч гпное л Ркокросочиоепроцесса металлизации восстановить повреж-
денноепокрмтие
ности изделия вместе с ____ ______ _

П^перекрыёсщ такопроёодясцее покрытие* Ар«мгреусоуро&
^винтов с гайками и шайбамнУ Допускается

в чертеже. Покрытие наносить на поверх- 

перемычек, головками болтов,
а дрок р о с  о ут/ое

защитной покрытие ие 

восстанавливать, если есть указания в чертеже.

При разборе металлизируемого изделия и при его последующей 

сборке необходимо произвести повторную металлизацию.

При возврате на повторную металлизацию, изделия расстыковать, 

тщательно удалить токопроводящее покрытие механическим способом 

(шабером или шлифовальной шкуркой) и заново повторить процесс 

металлизации.
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4.8 .2 . М ет а л ли за ц и я  н еп о ср ед ств ен н ы м  к о н так то м  п о в ер х н о ст ей  

м е т а л л и зи р у е м ы х  и здели й .

4 .8 .2 .1 . К о н та к ти р ую щ и е  п о в ер х н о ст и  и зд е ли й  п о д го т о в и т ь  в с о о тв етств и и  

с  тр еб ов а н и я м и  н а стоя щ его  раздела .

4 .8 .2 .2 . Н а н ест и  п ервы й  с л о й  эм али . С у ш и т ь  в с о о т в ет ст в и и  с тр еб ов а н и я м и  

та бл . 3.

4 .8 .2 .3 . Н а н ест и  в тор ой  с л о й  эм али . Н е п о с р е д с т в е н н о  п о с л е  н ан есен и я  

п р ои зв ести  с б о р к у  и зд ели я  по сы р ой  эм али . С у ш и т ь  п о  о д н о м у  и з р еж и м ов , 

ук азан н ы х  в та б л . 3.

4 .8 .2 .4 . П р ок о н тр о ли р о в а ть  в е ли ч и н у  п е р е х о д н о го  со п р о ти в лен и я .

4.8.3. М ет а л ли за ц и я  заклепкам и

4.8 .3.1. П р и  м еталли зац и и  зак леп к ам и  п о с л е д н и е  н е  д о лж н ы  и м ет ь

—  за щ и тн ы х  элек т р о и зо ля ц и о н н ы х  покры тий .

4 .8 .3 .2 . О тв ер сти я  п о д  заклеп ки  с в ер ли т ь  и  н ар езать  р е з ь б у  н е  р а н ее  

ч ем  за, ч :

д ля  и зд е ли й  и з алю м и н и ев ы х , ти тан о в ы х  сп ла в ов , с т а ле й  и  л а т у н е й ........ 6

—  д л я  и зд е ли й  и з м агн и евы х  с п л а в о в ...............................................................................2.

П о  т е х н о л о ги ч е с к о й  н ео б х о д и м о ст и  д о п у ск а ет ся  св ер ли т ь  о тв ер сти я  р а н ее

ук аза н н о го  в р ем ен и  при  у с ло в и и  н адеж н ой  защ и ты  и х  о т  к ор р ози и  на  п ер и о д

—  хр ан ен и я  с п о с л е д у ю щ и м  ее  у д а л е н и е м  п ер ед  н а н есен и ем  то к о п р о в о д я щ его  

п окры тия , о  ч е м  д о л ж н о  б ы ть  ук азан о  в т е х н о л о ги ч е с к о й  д ок ум ен тац и и .

4 .8 .3 .3 . З ак лепк и  и  отверстия  п о д  н и х  о безж и р и ть .

\  4 .8 .3 .4 . Н а  п ов ер хн ость  отверсти я  и л и  за к леп к и  н ан ести  с л о й  эм али .

^  Н е п о ср ед ст в ен н о  п о с л е  нанесения эм а ли  ус та н о в и т ь  за к леп к и  п о  сы р о й  эм али . 

И зли ш к и  эм а ли  у д а ли т ь  салф еткам и  и з м а тер и а ло в  п о  Г О С Т  14253-83 и л и

)5, см о ч ен н ы м и  н еф р асом  и  отж аты м и .
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4.8.3.5. Сушить по одному из режимов для второго сдоя двух

слойного покрытия согласно табл. 3.

4.8.4. Металлизация крепежными элементами

4.8.4Л .  При металлизации крепежными элементами последние ие 

должны иметь защитных

Отверстия под крепеж^оверлить в соответствии с требованиями 

и. 4.8.3.2.

4.8.4.2. Контактирующие поверхности изделия зачистить,кроме 

резьбовых, до металлического блеска, обезжирить и высушить на 

воздухе в течение 10-20 мин при температуре помещения.

4.8.4.3. Крепежные элементы обезжирить и высушить на воздухе 

в течение 10-20 мин при температуре помещения.

4.8.4.4. На контактирующие поверхности изделия нанести первый 

сдой эмали.

Сушить в соответствии с требованиями табл. 3.

4.8.4.5. Нанести второй слой эмали.

При металлизации по резьбе одновременно нанести слой эмали на 

поверхности резьбового отверотия иди крепежного элемента.

Произвести сборку наделяя по сырой эмали. Сушить по одному из 

режимов, указанных в табл. 3.

4.8.4.6. Проконтролировать величину переходного сопротивления.

4.8.5. Металлизация перемычками.

4.8.5.1, При металлизации перемычками контакгируедне поверх

ности изделия зачистить до металлического блеска, обезжирить и 

высушить на воздухе в течение 10-20 мни при температуре помещения.

Наконечники перемычек и крепежные элементы обезжирить и высу

шить на воздухе в течение 10-20 мни при температуре помещения

4.8.5.2. На контактирующие поверхности перемычек и изделия 

*а**оти первый слой

- ©
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Сушить в соответствии с требованиями табл.З.

4.8.5.3. Навести второй слой эмали.

При металлизации по резьбе одновременно нанести слой эмали на 

поверхность резьбового отверстия.

Непосредственно после нанесения эмали произвести сборку изделия 

по снрой эмали.

4.8.5.4. Сушить по одному из режимов, указанных в табл.З.

4.8.5.5. Проконтролировать величину переходного сопротивления.

4.9. М е т о д ы  к о н т р о л я

4.9.1. Подготовленные под металлизацию поверхности изделия кон

тролировать визуальным осмотром невооруженным глазом при освещении 

не менее 300 лк.

4.9.2. Качество обезжиренной поверхности контролировать по 

ГОСТ 9.402-80.

Допускается контроль качества обезжиривания производить путем 

протирки поверхности чистой фильтровальной бумагой поГОСТ 12026-76, 

на которой после протирки не должно быть загрязнений, пятен жира и 

влаги.

При протирке поверхности из неаноднрованннх алшинневых сплавов 

на фильтровальной бумаге допускается серый налет, присущий алюминие

вым сплавам.

4.9.3. Рабочую вязкость эмалей контролировать по ГОСТ 8420-74 

при температуре помещения.

Допускается рабочую вязкость эмалей не контролировать, если 

количество эмали, требуемой для нанесения, составляет менее 100г.

4.9.4. Правильность выполнения процессов подготовки поверхности 

приготовления, нанесения эмали и сушки отдельных слоев покрытия конт

ролировать пооперационно.

4.9.5. Запыленность помещения контролировать аспиратором (типа 

модель 822, изготовитель производственное объединение "Красногварде

ец" г.Ленинград) по методике разработанной на предприятии и
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утвержденной руководством предприятия с указанием периодичности 

контроля. Допускается применение других приборов, обеспечнв&кхцих 

требования п.4.1.4.

Допускается залнхенность помещения не контролировать, если 

соблюдается следухвдие мероприятия:

стены должны быть окрашены краской светлых тонов, полы удобны 

для влажной уборки;

участки должны быть изолированы от технологических процессов, 

связанных с выделением пыли, не должны располагаться вблизи проез

жей части цеха;

на участке должна проводиться влажная уборка рабочих мест и по

лов один раз в смену (или уборка далесосом), влажная протирка стен 

(на высоту 1,5-2,0 м) - одни раз в неделю.

4.9.6. Влажность воздуха контролировать приборами типа психро

метр; или другими приборами, обеспечивающими качество измерения.

Влажность воздуха контролировать ежедневно.

5. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДУ КОНТРОЛЯ

5.1. Контролю качества покрытия на соответствие требованиям 

п.п. 2.2, 2.5 должно подвергаться каждое изделие.

(юуъ.2. Переходное электрическое сопротивление металлизируемых 
соединений контролировать мшсромметром малых сопротивлений или дру

гим измерителем малых сопротивлений с классом точностн е е  хуже 

4давр— р, микроомиотром д в а  8/116 до ТУ 26.04.3160 gggjp»

пиротехнических средств - микроемметрон типа Е6 15 до ТУ Ж 2 . 722.009 

-при этом измерительный ток не должен превышать допустшшй ток безо

пасности на применяемый тип пиротехнических средств. Дояуокаетоя при 

других типов
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5.3. Переходное электрическое сопротивление измерять не ранее 

чем через I ч после нанесения второго слоя эмали или после окончатель

ной сушки покрытия и охлаждения изделия до температура помещения (при 

горячей сушке).

5.4. Бели значения переходных сопротивлений превышают допустимые 

по ГОСТ Ж  19005-81 значения, произвести повторную металлизацию. Для 

итого изделие расстыковать, тщательно удалить токопроводящее покрытие
HeqypqcoM —®

механическим способом, обезжирить бензином, высушить и нанести вновь^ 

токопроводящее покрытие. Сушить в соответствии с табл.З. Изделие сос

тыковать и проконтролировать переходное электрическое сопротивление.

5.5. Щупы измерительного прибора располагать возможно ближе (то 

далее 25 мм от центра металлизации) к контактирующим поверхностям.

5.6. Нарушенное защитное лакокрасочное покрытие в тостах установ

ки щупов измерительных приборов исправляется нанесением одного слоя 

защитной покрывной эмали, указанной в чертеже, или одним слоем защит

ного лава. Марка лака должна быть указана в технологической документа

ции.

Допускаются нарушения (проколы) от щупов измерительных приборов 

металлических и неметаллических неорганических покрытий не влжящне 

на качество покрытия.

5.7. Адгезию покрытия контролировать методом решетчатых надрезов 

по ГОСТ 15140-78 при отработке технологического процесса на образцах- 

-евцдетелях. Образщь-свняетели изготавливаются из того же материала 

что х  изделие, размером ГООхЮСЫм и окрашиваются одновременно с изде

лием, при этом для контроля адгезии на поверхность образцов-евндетеле! 

из магниевых сплавов наносится только один слой амаян.
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6. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. Маркировку мест металлизации на изделии наносить в случав 

указания в чертеже или технических условиях на изделие.

В чертеже маркировку указывать в соответствии с требованиями 

ГОСТ 2.314-68.

6.2. На изделие маркировку наносить эмалями в соответствии

с требованиями ОСТ 92-1586-25т^ ̂  4D
Маркировку наносить в виде круга, диаметр которого должен 

быть на 5-8 мм больше диаметра головки крепежного элемента или 

диаметром 10-20 мм.

Метод нанесения маркировки указывается в технологической 

документации.

Допускается не маркировать изделия при металлизации заклепками 

и при невозможности нанесения маркировки в труднодоступные места.

6.3. При транспортировании изделий последние должны быть 

упакованы в соответствии с требованиями технических условий на 

изделие.

При транспортировании необходимо предусмотреть мероприятия, 

исключающие повреждение покрытий.

6.4. Условия хранения изделий с токопроводящими покрытиями 

должны соответствовать техническим условиям на изделие.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I  

Рекомендуемое

АНТИСТАТИЧЕСКИЕ ПРИСАДКИ

Марка

присадки

Документ на 

поставку или 

состав  присадки

К оличество  присадки, 

вводимой в нефрас, %

С игбол ТУ38-Ю 1741-78 0 ,0 0 2 -0 ,0 0 3  (п о  м а ссе )

Акор ГОСТ 15171-78 0 ,0 1 -0 ,0 2  (п о  м а ссе )

- Присадка с о с т а в а ,г : 0 ,4 - 0 ,6  (п о  о б ъ ём у ). Смесь

Олеиновая кислота раствори ть  в  небольшом

по ТУ 6 -09 -08 -2003-88 . . . к оли ч еств е  неф раса, профильт

. . . 2 8 2 ; р ов ать  ч ер е з  капроновую

Триэтаноламин ткань по ТУ Г? УССР 43 -3 6 -88

по ТУ 6-02 -91 6 -7 9 . . . или  с е т к у  м еталлическую

. . .1 4 9 № 02-016 по ГОСТ 6613-86 и

Смесь тщательно переме

шать и н агр еть  при тем

пературе 80-90 °С в 

течение I  ч . Хранить в 

су хо й , герметично 

закрываемой стеклянной  

та р е .

вылить в  общий объём нефраса.

%

s i

Примечание- Присадки вводить при 

нефрасом, заполненную на 0 ,2 5 -0 ,5 0  

присадок не должна быть 

нефраса.

^  З а м ,  и з З .  1. Ч € - д ^ г

20 °С

перемешивании в  ёмкость с  

нефрасом. Температура вводимых 

не выше температуры кипения



Инв. № поил.
M 4 * r -i9

Взам. инв. № Инв. № дуб л. Поди, и дата

ХАРАКТЕРИСТИКА УСЛОВИЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ ПОКРЫТИЙ
ПРИЛОЖЕНИЕ 1а 
О бязательное

Микроклиматический
район.

по ГОСТ 15150-69

Умеренный и 
холодный

@  HoG.

О бозна- К атегория размещения по Г0СТ15150-69

чение Характеристика Обозначение

УХЛ В оздействие совокупности климатических 

факторов, кроме прямой солнечной радиации 

и атмосферных осадков .

Температура в о здуха  от минус 50 до плюс 

50 0 С.

Воздействие повышенной относительной  влаж

ности б о лее  80$.

2 ; 2 .1

Воздействие совокупности  климатических 

факторов в помещении с кондиционированиш  

или частично кондиционированиш воздухом . 

Температура во зд уха  от  15 до  35 0 С. 

О тносительная влаж ность воздуха  до  80$.

4 ; 4 .1

uig. 364Jt

Обозначение групп 
условий эксплуатации 

по Г0СТ9.104-79

УХЛ 2

УХЛ 4

О
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

Рекомендуемое

СОСТАВ ПАСТ "БИОЛОГИЧЕСКИЕ ПЕРЧАТКИ"

Наименование компонента
Количество, %

Состав I Состав 2

Спирт этиловый технический 
0 V ,  87
^iio ГОСТ ТвЗОО-^З-или по

ГОСТ 17299-78

96
Глицерин по ГОСТ 6824-^76*

Казеин сухой по 

ГОСТ 17626-81

„  *2 - @Аммиак 2%  по ГОСТ Ъ- W  w

58.7

19.7

19.7 

1,9

Вода питьевая по

( ! з р ОТ 2874-82-
•ГОСТ Р 51232-98

41,3

14.6

14.6

0,3

29,2

П р и м е ч а н и е .  "Биологичеюкне перчатки" приготавливать следую
щим образом:
залить казеин трех-четнрехкратным количеством воды и оставить 

на сутки для набухания. Набухший казеин отжать, нагреть на водяной 

бане с глицерином, спиртом и аммиаком. Пасту хранить в банках с плот

ными крышками. Срок хранения пасты 8-10 дней.

Перед началом работы нанести пасту равномерным слоем на чистую и 

сухую кожу рук. Подсушить пасту в течение 1-2 мин.

Пооле окончания работы защитную пасту смыть водой.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3

Справочное

ЗАЩИТНЫЕ ЭЛЕКТРОИЗОЛЯЦИОННЫЕ ПОКРЫТИЯ

Наименование Обозначение Пробивное Максимальная
покрытия покрытия по напряжение, температура

ГОСТ 9.306-85 Ом.мм^/м применяе
мости, °С

Анодно-окисное на Ан .Ок с . не

алш ш ш и и его Ан.Окс.нхр 100-800 100

сплавах Ан.Око.тв

Ан.О кс.из

Ан.Оке.хром

Химическое окисное на Хим.Оке.хром Не менее

cd
fe
ed

алшишга и его  сплавах 200 300

К
Я

я
§

Фосфатное на углеродно -  Хим.Фос.
11=

тих и низколегированны
1
X

чVOр»,
сталях 240-250 100

еС

в
S
К Химическое окисное на Хим.Оке.

Щ углеродистых и низко
жSS
Zа
£

легированных сталях — —

Анодно-окисное на
сd 
fe
ed 
ct * титане и е го  сплавах Ан.Окс.
s S

I
4 Химическое окисное

c
хроматное на магние-

|
вых сплавах Хим.Оке.хром - -

c
*

i

ffi
s

X
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

Справочное

ЗАЩИТНЫЕ ЭЛЕКТРОПРОВОДЯЩИЕ ПОКРЫТИЯ

Наименование

покрытия

Золотое

Палладиевое

Серебрянное

Хромовое

Медное

Никелевое

Сплав
ОЛОЕО-ЕИСМуТ

Оловянное

Кадмиевое

Цинковое

Токопроводящее 

окисное на 

аяшиниевых 

сплавал

Обозначение 

покрытия по 

ГОСТ 9 ,306-85

Зл

Бл

Ср

X

М

н

0 -В и (9 8 )

О

К ц .. .х р

Ц . . .х р

Хим.Оке.фтор

Удельное 

сопротивление, 

0м.мм2/м

0,024

0,107

0 ,016

0,027

0,017

0 ,0 8

Максимальная
температура
применяемости,

°С

800

1400

700

1500

300

650

180

160

250

300

0,013

0 ,1 2

0,075

0,058

Переходное
сопротивление
5 мкОм



|И
нв

. М
ш

од
л, 

П
од

п.
 и

 д
ат

а 
Вз

ам
. и

нв
. №

 |
Ин

в. 
№

 д
уб

л. 
| 

П
од

п. 
и 

да
та

J
’J
’-
PJ
? _

 
j 

1 
_
_
_
_
_
_

О СТ 92 -9 4 4 0 -8 1  Лист 33

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 

Рекомендуемое

СХЕМЫ МЕТАЛЛИЗАЦИЙ 

М еталлизация заклепками

I  -  у го ло к ; 2 -  профиль; 3 -  заклепка с токопро

водящим покрытием; 4 -  токопроводящее покрытие

Ч ерт. I
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Металлизация непосредственным контактом

I  -  токопроводящее покрытие; 2 -  б о лт ; 

3 ,4  -  и зделие; 5 -  гайка; 6 -  шайба

Черт. 2
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М еталлизация крепежными элементами

I  -  гайка; 2 -  шайба; 3 ,4  -  и зд е ли е ; 

5 -  токопроводящее покрытие; 6-  б о лт

Ч ерт. 3
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5

I  -  токопроводящее покрытие; 2 ,3  -  и зд е ли е ; 

4 -  шайба; 5 -  б о лт

Ч ерт. 4

I

I  -  токопроводящее покрытие; 2 -  и зд е ли е ; 

3 -  шайба; 4 -  б о л т ; 5 -  и здели е

Ч ерт. 5
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Металлизация перемычками

I  -  и зд е ли е ; 2 -  токопроиодящ ее покры тие;

3 -  крепежный элем ен т ; 4 -  разрывная перемычка; 

5 -  и здели е

Ч ер т . 6
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3

I  -  неразъемная перемычка; 2 -  б о лт ;

3 -  токопроводящее покрытие; 4 ,6  -  и зделие; 

5 -  гайка

Черт. 7
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  6 
С п равоч н ое

П Е Р Е Ч Е Н Ь  С С Ы Л О Ч Н Ы Х  Д О К У М Е Н Т О В

О бозн ачен и е Н аим енование Л и ст

Г О С Т  2.314-68 Е С К Д . У казание на чертеж ах о  

маркировании и клейм ении  и здели й

Г О С Т  3-88 Перчатки  хи рургические резиновы е. 

Т ехн и чески е услов и я 10

Г О С Т  9-92 А м м и ак  водны й технический. 

Технические услов и я 30

Г О С Т  9.005-72

Г О С Т  9.010-80

Г О С Т  9.104-79 

Г О С Т  9.306-85

Г О С Т  9.402-80

Г О С Т  12.0.004-90

Е С ЗК С . М ет а л лы , сплавы , 

м еталлические и нем еталли чески е  

неорганические покрытия. Д оп усти м ы е 

и  н едоп усти м ы е контакты  с м еталлам и  и 

нем еталлам и

Е С ЗК С . В о зд у х  сж атый д ля  распы ления  

лакокрасочны х материалов. Т ехн и ческ и е  

требования и м етоды  кон троля

Е С ЗК С . П окры тия лакокрасочны е. 

Груп п а  у с ло в и й  эксплуатации

Е С ЗК С . П окры тия м еталли ческ и е  и 

нем еталлические неорганические. 

О бозначения

Е С ЗК С . П окры тия  лакокрасочны е. 

П одготовка  м еталли ческ и х  п оверхностей  

перед окраш иванием

СС БТ. О рганизация обучен и я  

работаю щ их безопасности  труда. О бщ и е  

полож ения

(T9) Зам. изв. 3 5 1 .4 / .1 6 -0 7 Г

3

21

29а

3 1 ,3 2

25

11
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О бозначение Н аименование Л и ст

Г О С Т  12.1.005-88 ССБТ. О бщ ие санитарно-гигиенические

требования к воздуху рабочей  зоны 11

Г О С Т  12.1.007-76 ССБТ. В редны е вещества.

Классификация и общ ие требования

безопасности 8 , 11

Г О С Т  12.3.002-75 ССБТ. П роцессы  производственные.

О бщ ие требования безопасности 11

Г О С Т  12.4.021-75 ССБТ. Систем ы  вентиляционны е. О бщ ие

требования 11

Г О С Т  12.4.028-76 ССБТ. Респираторы  Ш Б-1 «Л е п е с т о к ».
Технические условия 10

Г О С Т  1908-88 Бумага конденсаторная. О бщ ие

технические условия 6

Г О С Т  3134-78 Уайт-спирит. Технические условия 18

О тходы  производственны е текстильны е,

Г О С Т  4644-75 хлопчатобумаж ны е, сортированные.

Технические условия 18, 19, 23

Г О С Т  5007-87 И зделия трикотаж ные перчаточные.

О бщ ие технические условия 10

Г О С Т  5009-82 Ш курка ш лиф овальная тканевая.
Технические условия 19

Г О С Т  6456-82 Ш курка ш лифовальная бумаж ная.

Технические условия 18,19

Г О С Т  6613-86 Сетки проволочны е тканые с
квадратными ячейками. Технические

условия 29

Г О С Т  6824-96 Глицерин дистиллированны й.

Технические условия 30

@  Зам. изв. 3 51 .4 / Л 6 -0 7 Г
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О бозначение Н аим енование Л и ст

Г О С Т  7827-74 Растворители  марок P-4 , Р -4 А , P -5 , Р -5 А , 

Р-12, Р -24  д ля  лакокрасочны х материалов. 

Т ехнические у слов и я 14

Г О С Т  8273-75 Бумага оберточная. Т ехн и ческ и е  у сло в и я 6

Г О С Т  8420-74 М атериалы  лакокрасочны е. М ет о д ы  

определения усло в н ой  вязкости 3 ,2 5

Г О С Т  8505-80 Н еф рас-С  50/170. Т ехн и ческ и е  у с ло в и я 18

Г О С Т  9147-80 П осуда  и оборудование лабораторн ы е 

фарфоровые. Т ехн и чески е у с ло в и я 14

Г О С Т  10054-82 Ш курка ш лиф овальная бумаж ная 

водостойкая. Техн и ческ и е  у сло в и я 18

Г О С Т  10354-82 П ленка  полиэтиленовая . Т ехн и ч еск и е  

условия 6

Г О С Т  10597-87 Кисти  и щ етки  малярны е. Т ехн и ч еск и е  

условия 20

Г О С Т  12026-76 Бумага ф ильтровальная лабораторная. 

Технические услов и я 25

Г О С Т  13344-79 Ш курка  ш лиф овальная тканевая 

водостойкая. Техн и ческ и е  у с ло в и я 18

Г О С Т  14253-83 П олотн а  холстоп р ош и вн ы е обтирочны е. 

Технические услов и я 18, 19, 23

Г О С Т  15140-78 М атериалы  лакокрасочны е. М ето д ы  

определения адгезии 27

Г О С Т  15150-69 М аш ины , приборы  и д р уги е  технические 

изделия. И сп олн ен и я  д ля  разли чн ы х  

клим атических районов. К атегории , 

условия  эксплуатации, хранения и 

транспортирования в части  воздействия 

клим атических факторов внеш ней среды 29а
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О бозн ачен и е Н аим енование Л и ст

Г О С Т  15171-78 Присадка А К О Р -1 . Т ехн и ч еск и е  услов и я 29

Г О С Т  17299-78 Спирт этиловы й  технический. 

Технические услов и я 30

Г О С Т  17626-81 Казеин технический. Т ехн и ч еск и е  

условия 30

Г О С Т  18300-87 Спирт этиловы й  ректиф икованны й 

технический. Техн и ческ и е  у сло в и я 30

Г О С Т  19005-81 Средства обеспечения  защ иты  изделий  

ракетной и ракетно-технической  техники  

от статического  электричества. О бщ и е  

требования к м еталлизации  и 

зазем лению 5, 22, 27

Г О С Т  29298-2005 Ткани хлоп чатобум аж н ы е и см еш анны е 

бытовые. О бщ и е технические у сло в и я 1 8 ,2 1 ,2 3

Г О С Т  Р  51232-98 В ода  питьевая. О бщ и е  требования к 

организации и м етодам  контроля  

качества 30

О С Т  92-0919-85 М ета ллы  и сплавы  черны е. М арки, 

разреш енные к прим енению 5

О С Т  92-0920-85 М ета ллы  и сплавы  цветные. М арки, 

разреш енные к прим енению 5

О С Т  92-1577-78 В о зд ух  сж атый и  азот газообразны й. 

Технические требования и м етоды  

контроля 21

О С Т  92-1586-89 Краски м аркировочны е. О бщ и е  

требования к вы бору, п ри готовлен и ю  и 

нанесению 28

О С Т  92-4749-86 К С У К П . М атериалы . П орядок  входн ого  

контроля

12
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О С Т  92-9440-81 Л и с т  43

О бозначение Н аим енование Л и ст

О С Т  92-9355-80 О деж да производственная, о був ь  и 

перчатки, прим еняем ы е при 

и зготовлении  и здели й  осн овн ого  

производства предприятиями 

м аш иностроения. Н орм ирование расхода 12

О С Т  92-9356-80 О деж да техн ологи ческ ая , о б у в ь  и  

перчатки д ля  п ри бор н ого  производства. 

Н орм ирование расхода 12

Т У  6-23-14-89 К раскораспы литель  р уч н ой  

пневматический К Р П -1 1. Т ехн и ческ и е  

условия 21

Т У  6-21-16-90 Э м али  электропроводны е Х С -9 2 8  черная 

и Х С -973  серая. Т ехн и ческ и е  у сло в и я 2

Т У  6-02-916-79 Триэтанолам ин  технический 29

Т У  6-09-08-2003-88 К и слота  олеиновая  д ля  электрон н ой  

пром ы ш ленности  чисты й. Техн и ческ и е  

условия 29

Т У  17 У С С Р  43-36-88 Ткань ф ильтровальная полиамидная. 

Технические у слов и я 29

Т У  38.401-67-108-92 Бензин-растворитель д ля  резиновой  

пром ы ш ленности . Т ехн и ческ и е  услов и я 18

Т У  38 101741-78 Антистатическая присадка «С и г б о л » .  

Технические услов и я

29

Т У  38 106567-88 Н апальчники резиновы е. Техн и ческ и е  

условия 10

Т У  113-38-115-91 Д и эти лен гли кольуретан  (Д Г У )  

технический 14
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О С Т  92-9440-81 Л и ст  44

О бозначение Н аим енование Л и ст

С Н и П  2.01.02-85 П ротивопож арны е норм ы 7

С Н и П  2.09.04-87 А дм инистративны е и  бы товы е здания 7 ,8

С Н и П  23-05-95 Естественное и  и скусственное освещ ение 8

С Н и П  31-03-2001 П роизводственны е пом ещ ения 7 ,8

С П  2.2.2.1327-03 С анитарно-эпидем иологические правила. 

Ги гиенические требования к организации

процессов, п роизводственном у 

оборудованию  и р а боч ем у  и н струм ен ту 9

П О Т  Р  М -016-2001 М еж отраслевы е правила по  охране труда  

(правила  безоп асн ости ) при эксплуатации

электроустановок 7

П О Т  Р  М -017-2001 М еж отраслевы е правила по  охране труда
I
et при окрасочны х работах, У тверж ден ы
S
A П остановлением  М и н тр уд а  Р осси и  от

i
10.05.2001 № 3 7 8

e
П П Б  01-03 П равила  пож арной безоп асн ости  в

Российской  Ф едерации. У тверж дены

£ М инистерством  Росси й ск ой  Ф едерации  по

делам  граж данской оборон ы , 

чрезвы чайным ситуациям  и ликвидации 

последствий  стихийны х бедствий, приказ

g
от 18 ию ня 2003 года  №  313 11

s
- П равила  технической  эксплуатации

M
CQ

fc

электроустановок  потребителей . 

У тверж дены  П остан овлен и ем  М и н эн ерго
cdH
§

России  от  13 января 2003 г. №  6 7

s-Q
О
S

|

1
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%
s
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О С Т  92-9440-81 Л . 45

О бозначение Н аим енование Л и ст

П остан овлен и е М и н тр уд а  Р о сси и  и 

М инобразования Росси и  от  13 января 

2003 г. №  1/29 « О б  утверж дении  П орядка 

обучения  по охране труда  и проверки 

знаний требований охраны  труда  

работников организаций »

Типовы е отраслевы е норм ы  бесп латн ой  

выдачи спецодеж ды , сп ец обув и  и други х  

средств индивидуальной  защ иты  

работникам  м аш и н острои тельн ы х  и 

м еталлообрабаты ваю щ их производств. 

У тверж дены  П остан ов лен и ем  М и н тр уда  и 

соцразвития Росси й ск ой  Ф едерац ии  

от 16.12.1997 № 6 3

Приказ М инздравм едпром а  Росси и  от 

14 марта 1996 г. №  90 

« О  порядке проведения предварительны х 

и периодических м едицинских осм отров  

работников и м едицинских р еглам ен тов  

допуска к проф есси и »

11

11
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