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ш ю ь о й  т н х а о ю ш ч з с ж й  п р о в е с  с к и ш б а н ш

ЗЙСЕРШЕВЮВ

1,1- Техважотчесшй. процесс оклеивания провода» в 

указанной последовательное»:

- подготовка поверхностей, подлежащих склеиванию;

- приготовление клея;

- нанесение клея;
- сошвюезке и фиксация оклеиваемых деталей инструмент?®;

- отвердение ивового шве;

- контроль качества клеевых соединений.

1.2. Шорудовадае, остетка ж вспомогательные ш т е р ш л и  

даа склеивания инотррзентов указана в щш ю ж е н д а  2 настоящего 

стандарта.

Технологический процесс подготовки поверхностей выполнять 

по ОЙ! I 41577-86 .

1.3. Приготовление клая.

*•3.1. Клей приготавливать в центральной заводской лабора- 

2°риг ( т а  > до заявке инструментального цеха.

**3%2. Количество приготовляемого клея определять исходя 

из нормы расхода алея; О Д  г, ш  I ш 2 оклеиваемой иовервтт.
•*•.3.3. Клей приготовлять из материалов, яроиедашх входной 

зодтроль в Ц32 на соответствие ГОСТу т а  ТУ, указанных в 

приложении I настоящего стандарта.

-‘-•3.4. Парошсоооразнне наполнители клеев должна быть 

^З Ди рй вн j^r№Broj| в ацетоне ж просушены в теретка®? арг 

^ашературе + 200 ... 250°С в течение 3-х то о® .
^®®-3&2S§i Порошкообразные наполнители просушивать в термошкафу

только поело полного испарения с их поверхности 
ацетона» для чыго дагь вдаерзку не менее 8-х г:асов 
ирг тшдературе не в ш е  20°С«
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1*3.5* После нросдаж яоюгшентк клеев, указанные в пункте
1.3*4* должен бить нросеянн через сетчатое сито Сем. приложе

ние 2 ).
1.3*6* Вее кемвонентн должен храниться в гь^ьдаескж 

защитой таре во избежание шгвдания шаги, Влажность воздуха 

в помещении не дешша превшать 70 % .

1*3.7* Состав f способа нрвготовдевш иеев указаны в 

хфшшженш 1 настоящего етшдарта.

1.3.8* Дда увежчешя срока действия (люанесшсобвости) 

тот и щжготовленные клеи хранить в жшодшышже при темпера- 

туре 0 ...  + 5°С.

1*4* Нанесение клея.

I.4 .I. Перед ттлт работ so еетешдат стан покрыть чистой

бумагой; щштеж, далочка ж резшоше тартатш обезжирить аде-
ТОЕШ.

1.4*2. Нанести шаташи шш шяочкой ода; шш1 шея на

шдготошенше so ОСТ 1 41577-86 швернося деталей гаяру~ 
ментов.

Дтшмечанке: На детали инструментов с яовержноотьзз екяежванкя
более 10 сш?» нащрмер, цротшвак» рекомендуется

наносить зелей о вомодью пешютженошх бшшонеш 
ёияостьг, «п -  loo см3* шевджх ascK îi na*w очник. 

1.4.3* Ввдержатъ детали с ашесешш на шх слом клея, 

на воздухе в течение 2 ...  3 адщут -  для клеев, яе содержащих 

растасрхтсж, а 20 ...  30 минут - дая глеев с рас;шор£хелшк.

1*5* Совмещение И фиксация сшеиваемнж деталей.

1.5.1. После отврытс® вздержки склеиваете поверхности
пемеетать ж слегка притереть друг к другу д а  внтесвенпя 
пузырьков воздуха ж получения равномерного сдоя.
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Иденочные жлт перед укладыванием та склеиваемую поверх- 

BooTi инструмента предварительно обезжирить бензинш В?-1

ГТааоша”) ШОТ 443-76 путем окунавжи с нооледующе! вдержкой 
в течение 15 -  20 мин. в нетяжком шкафу при температуре вв 

вше 25°С.

1.5*2. шжацда ревущих элементов осуществлять струбцшшли, 

хомутами, веткой: проволокой, стяхтаащиш пружшаш с шджшнн- 

ми рошкаш»

1*5*3. Режущие д а т  в шстрргентах осевого тт  

ийонолитные твердосплавные сверла, метчшш, развертки, фрезн 

ж г.л. ) фиксировать в центровочных пргсиссобйениях, обесиг :ггвакь

дах требуещ» соосность корпуса шстрршнта ж режущего стержня* 
Тшовая остатка для фиксации режущих элементов при отверждении 
шея щшвежеш в при«евш 2 настшщеро стандарта*

Щущешшег Азшшш жидкого глея после режршх элемен
тов удалять шпателем*

1.5.4.Детаяи, сяяеив&змне длешчныш клеши, щшзшатъ 
друг к другу е удеяъкш давлением на клеевой шов 0,5...Б зсгс/ш ,̂ 
в зависимости от марш клея.

1*6. Отверждение клеевнх шов 

1,6.1* Соб|отше дастдеентн укладывать яа метадаетескке 
решетки яда после дующего отверждения клея в термошсафу.

1*6.2. При отверждении клея предпочтительным является гори

зонтальное положение клеевого шва ш ш  плоскости с  наибошпе! 

опорной площадью.
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1.6 Л * Дяя получения равномерной тсшцшш клеевого шва 

икс трументы с клеевкш соединениями конического ж дааЗДРй-л 

ческого теиов (расточные монолитные реэщ*, сверла*калжбрчч1ро<5*,‘ 

ки ж т*н. ) устанавливать в термошкафу в вертикальном пожожешш*

1*6.4. Инструменты с неотверждеянш клеевш швей поместить 

в термошкаф при тедаературе в камере не выше 60°С*

Примечание: Инструменты с таеавшш шваш холодного отверщвэ®1 

дометать на сдацдальво отведенные $гда это! целк 

стеллажи.

1*6.5. Установить за электронном штенциететре тешературу 

отверждения идея*

1*6*6* Жжвч отверждать при температуре + 150...200°С 

( в зависимости от марш клея ) щ ®  горячей способе отвердеют 

и при температуре +18...+25°с при холодаем способе отверждения 

(приложение I ).

Примечание: Для ускорения технологического процесса склеивания

клеж холодного ствераденшг отверждать щж эовшш** 

ш х  (до + 100°С) температурах.

1.6.7. Продолжительность вздержки для клеев горячего отвер- 

адения - I...3 часа, в зависимости от марки клея;холодного отвер

ждения - 24...48 часов ( ш .  приложение. I )

1.6.8. После окончания ввдержки щ и  заданно! температуре 
теришшаф отшагать*

1*6*3* flpt охувевчатск режете {огвврщтт клея щш дершехь 

ной температуре ) выдержку для: н а д о ! температуря осуществлять 

Нбхфершвио*

1*6.10* Посте отключения термошкаф склеенные инструменты 

охлаждать шеоте с термошкафом до температуры помещения.
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1.7, Контроль качества оклеивания.

2.1 Л . Качество склеивания контролировать путем наблюдения 

за строгим вшсянением технологического процесса ж последующей 
проверкой прочности клеевых соединении на сдвиг по ГОСТ 
14759-бс» или ш ударную вязкость по OCT I  41580-86 на образцах- 
-свидетелях, склеенных одновременно о каздой партией инструмента.

1.7.2» Правильность совмещения склеенных деталей инструмен
тов определять визуально по равномерности выдавливания клея 

вдоль всего периметра соединения.

1.7.3. Режим отверждения клеев контролировать электронным 

аотеищижетрсм по дааграше, самошоца, установленного внутри 

него.

1.7.4. После о*ве|Дйенш клеевой шов проверять на непре- 

риввеезя. ж жшщву» Клеевой шов хотев быть непрершнш по 

всему нершетру клеевого соединения. Талиина клеевого шва дод

ана бить в пределах 0,02...0,2 мм. в зааиевдости от конструкции 
клеевого соединении,

1.7.5. Механические испытания образцов-свидетелей проводить 
до заточки шетрумвдшж.

1.7.6. Продет прочности ваеевах соединений, определенные 
во результатам механических иоштаний образцов-свидетелей дшш- 
ш  соответствовать щючноствнм характеристикам, указанным б 

ОСТе I 41575-86.

При значениях прочностных характеристик ниже показателей, 

яреяжтотртш£ зтж ОСГом все инструменты, смевшие данной 
партией клея, браковать.
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2. РАЗБОРКА 1 ПОВТОРНОЕ ШШШШШ

2.1. Инструмента, нршедше в негодеость после эксплуатации, 
а также забракованные щи изготовлении, подлежат разборке я 
повторному смешав»,

2.2. Разборку ииотрументов осуществлять путем нагревания 

и  в iej»c»a|y но режимам, раэааяш s приложении I, после 
пего инструмента охладить да температура + 100..; 150^0 а 

постукиванием деревявнш модоткш разъединять склеенные дата**, 
Дшмечадае: При разборке крупногабаритшх даетрументов, язи

протяжек, термические повода да дшшзд превышать 

допусков за ж е п ш ш * « и н в  размера корпуса, в 

отпуск не должен уменьшать твердость к о р у ш

ДОЗДООД&»

2.3. Остатки клан на д а т е  разобранных инструментов 

удалить на дробеструйное установке.

2.4. При повторной склеивании операции тедаолотетеского 

процесса повтора» в соответствии с п.п.1.1 ... 1.7. настоящего 
стандарта.
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a* требование m m acsocte

3.1. Обще наложения:

3*1 Л »  Apr оркшнзацих i  праведенсг уехнодогждеского про

цесса сиекшнш жеобходшо соблюдать требования "Санитарных 

зтшж 1 1G42-7S* утверядввншс Мшиотерством здравоохрешеиги 

СССР 4 апреля 1973 г* "организация технояшггосноа процессов 

я тшттте^шв требования к нрожзшдственному оборудованию”, 

а также ОСТ 1 4219Э-В4 ССНГ "Работы клеевые*.Общие требования 

безопасности.

3«Х*2<* Требования безопасности устазавашваютоя д а  технодо- 

отческого процесса , состоящего из следующих основных операций;

* подготовка поверхностей под склеивание;

-  нанесение клея ;

- отверщдеаве вщеевово та«

3.1,3, Qри щюведешж техаологшеского процесса могут 

возникав окащжтв вредш© ж опасные производственные факторы:

-  швсвп&эе содервавге вредашх паров н аэрозоле! в 

воздухе рабоче! зона;

-  жовишешн! уровень ярда на рабочем месте;

-  повняюннн! уровень вибрации;

чховшвнш! уровень удьтразвра;

-  мош̂ атов значение напряжения в электрической цени;

-  пожароопасность црш няемых ш шделяшах веществ ж шх 
« а д о в  цровзвояотва (црошгаатоА ветоши -  ЛЖ ).

Примечание: 1рж нроведенш техпроцесса саяежвастн деталей

инструмента в рабочую шену используется не болт 
1Ш г . клан* поэтому концентрация летучих веществ 

шее* быть значительно меньше допустимой»
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3.1*4» При проведении техпроцесса могут ввдежться 
йжедаицие вредада вещества

Характеристика ввдежедах ж иршешаишх вещее® в 

техЕОдотетескш процессе»

ГОСТ 12.1.006-76
№

а/а
Вещество,,

материал
Лредельно-допус- 
швдой концентра
ции, м р/м 3

Класс
опас
ности

Агрегат»
гое
состоя
ние

Характер дей
ствт  веществ 
на фгвдиям
человека

I Бензин 100 4 т р и
трвосик,
действует да 
оргавн даханва

2 Ацетон 200 4 три варкмта^равдра- 
дает оанансюе 
ойттжж т as

Л Эт
си

шошй
ирт

1000 4 дарк нашояк, пора
жает печень '

; 4
, J?

%

? !

Эш -
; хлор-
ГЩрШ

I 2 пари
шздаажет еда- 
здсдаге,
норштет ю та , 
печень,обладает 
аиергтескам 
действием

!5 !;«т̂>

«пж5$4с х«щ

^ощгш ! 50 3 | дари яарксипж#ра«-гт- ■« 
жает слизистые 
действует на 
кровь

6
о

§

Поли-
ЖЗОЦШ*8
ват шрн

оргаш дыхания ]
поражает к о ш е  
покровы рук, : 
слизистую обо- ■ 
лачку глаз

S
§

:....
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и Л » Требования к техжсжогшескому процесс!*

3*2л *  Работй с можароотсншж растворителями* клеями 

следует проводить в соответствии с требованиями ^Типовых правше

потатно! оезонасЕостж для нрешшввнш: предврштй, утверадечных 

ОТО MSF СССР, с ’грасдевых нравш пожарной безопасности, а тагэхе 

общесоюзной ж отраслевой ШЖ ка эти вещества ж штеряадн*.

3/2^2* Во вршя проведения онерахщ! с пожароопасными 

веществаш не допускается выполнение огневых работ: сварка, 

пайка ж т*п,

3*2 Л* ПрЕ пролжшяш растворителей, жидки; жешокентов 
клея, Участок необходимо : ешдяевно очистить хлопчатобушиной 

ветошью, ттежтт шв нежеврщего штервава, песке» ж т.п*
3*2.4* Операции подготовки поверхности дробеструйным 

методом проводятся в отдельно» помещении жвошровашо от участка 

ш е ш ш ,

Зда2ш5* При обеяшршаяш поверхностей под сюшжшше в 

ультразвуковых (УЗ) установках необходимо руководствоваться 

яСанитарншш нормами к праншшш цри работе на нрежншешвх 

^аьтразвухошх установках, утверщенше мшш̂ врвтвш, здфавоохра- 

нешя СССР от 24 дая XS77 г ,  Л 1733-77 и вшюлнять следующие 

тонкротизкрсаванше требошняя:

даиеш ть УЗ уотановш, отвечайте т^боваш м  ГОСТ 
^.2.051-80;

раавещать УЗ установки следует в отдельной помещении, 

подоютью исключить непосдоотвешн& контакт персонала с

рабочей жидкостью & обрабатываемая д е т е й  apt работе УЗ 

установки;
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устанавливать местный отсос Сари отсутствии встроенного 

отсоса) над зеркален ваннн (бортовые отсосы)

3.2.6. Заправка ручных механических шприцев, используемых 

при навеоенщ клея метод® нагнетания, должна проводиться на 

рабочих местах, оборудованных местными отсос- ами.

3.2.7. Работы но склеиванию, выдержке и холодном отверде
нии клеев долины вштоднятьоя при действующей местной вентиляции 

на рабочее месте,
3.2.8. Вшсшкеше операции отверждения должно проводиться 

в термическом оборудовании, имеющей встроенный отсос для удаления 
летуча .

3.2.9. Контроль качества склеивания проводится на прочность 
на установках в лабораториях механических испытаний.

3.2.10. Для удаления клея с кожных покровов необходимо 

предусмотреть подвод горячей и холодной вода.

3.3. Требования к производственному помещению,

3.3.1. Помещение для изготовлена инструментов должно 

удовлетворять действующим санитарным ш р а м  проектирования 

прсюившенннх предприятий по GH 245-71 и противопожарным нормам 

проектирования зданий и сооружений СНвП П - 2-80.

3.3.2. Участок склеивания инструмента должен быть оборудован 

общеобменной приточно-вытяжной вентиляцией, которая должна соот

ветствовать санитарным правилам, утвержденным СИиП П-33-75 

"Отопление, вентиляции а кондиционирование воздуха.

3.3.3. Ва участке должно быть предусмотрено искусственное 

освещение в соответствии с требованиями "Естественное я искусст
венное освещение. Нормы проектирования СНи П П-4-73.

3.3.4. Стены и пол в помещении, предназначением для работ

с клеем должны быть выложены керамическими плитками или другими 

материалами, допускающими влажную уборку помещения в соответствии
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о разделом 3 "Санитарных нор; проектирования промышленных 

предприятий".

3.3.5, Относительная влажность воздуха на участке склеива
ния не должна превышать 1%, температура воздуха должна быть

в пределах 18...25°С согласно ГОСТ 12Л . 005-76.

Предельно допустимые концентрации вредных веществ должны 

соответствовать ГОСТ 12,1.005-76, уровни шума и вибрации - 

ITCT 12.1.003-83 и ГОСТ 12.I.012-78, соответственно.

3.3.6. Производственный участок дли выполнения операций 

склеивания должен быть организован в отдельном помещении.

3.3.7. Операции подготовки поверхности дробеструйный 

методе*' проводятся в отдельном помещении изолированно от участка 
оклеивания в соответствии с правилами по технике безопасности ж 
промышленной санитарии при очистке деталей гидропеокструйннм

ж дробеструйным способами ж травлением, утвержденными ЦК Проф

союза 24 марта I960 г.

3.3.8, Участок для склеивания относится к категории А 
согласно отраглбч&’у руководящему материалу P-26I8 "Категории 

производств, та к ча зон помещений по взрывной, взрывопожарной 

ж пожарной опасности. Средства противопожарной защиты".

3.4. Требования г размещению оборудования и организации 
рабочего места.

3.4.1. Производственное оборудование для операций склеива

ния должно размещаться согласно схеме планировки участка ш.стр.13.

0.4.̂ :. На каждом рабочем месте количество применяемых клеев 

ж легко воепламеняшадся сред не должно превышать сменных норм

установленных технологической документаций!, за проведение данной
эпетьлг?..

О.4.С. При организации рабочего места,выполнении работ"стоя" 

("сидя") необходимо соблюдать требования ГОСТ 12.2.033-7Б ж 

ГОСТ 12.2.032-78.
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С Х Е М  П Ш И Р О Ш Ш  УЧАСТКА

7 7 7 7 7 7 7 5
/  /  /  У  / ....... .... .... ........... .
/ / /  / л .................... .... { / У . / / / У А

1 - Вытяжной шкаф для приготовления клея и хранения
компонентов клея

2 - Водопроводный вран

3 - Стеллаж для заготовок инструментов

4 - Стол дай обезжиривания и скяеигания инструментов,с
бортоаш отсосск.

5 - Зяектрощи с потенциометрами

6 - С у ш и ь ш е  «кафе
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3.4*4» Площадь участка устанавливать исхода из обьета 

производства шструментов: при организации одного рабочего 
жеста не менее 15 двух рабочих мест - не менее 25 .

3*4*5* Стол дан склеивания инструментов должен быть 
оборудован местным освещением ж бортовш отсосом*

3.5. Требования к хранению» тршспортировашю материалов 

ж отходов производства.
3.5.1. Хранение и доставка на рабочее место растворителей 

ж обезтарнвавщх составов доено осуществиться в плотно 
закрыто! небшдейся таре.

3.5.2. Использованный обтщочвШ материал ж излишке 
клеев, снятые после фиксации ж совмещения склеиваемых поверх
ностей должны быть собраны в закрытые металлические ёмкости» 
которые в конце рабочего дан удаляются из производственного 
помещения в специально отведенные места, согласованные о 
пожарной охраной п р е д щ ш т и я .

3*6. Требования к нршенешш защиты.

3.6.1. Лица, работающие с клеем должна быть обеспечены
средствами индаввдуадьной вавщтн яо ГОСТ 12.4*029-76 (халатн)» 
ГОСТ 3-75 (дерчатт хирургические резиновые, ГОСТ 1108-74 
(перчатки из хлодчатобушжной ткани).

3*6.2* Яри работе с :клеяш и их отвердателнда не допускать 
п а в щ а м т  вяеев на кожу р а й о га т ж х * В случае ш  татдання 
хешу ншедаенда очжетжгъ ватным ташонш т т еш ш  в спирте, 
затем тщательно промыть теплой водой с вашем и вытереть полотен

цем.

3*6,3» Жш зшдак кожннх покровов от воздейетвш ш а  ж 
ж отверянтеяей дтшт быть применены ааадтше панк тжт ta a e -  
кого* мазь 2ИСТ-6, шс® Микозах -  ПЗД-Х» а также немошше 
перчатки" ж да.
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3.6.4* Для предотвращения поражения электротоком все 
металлические части хгршекяшого оборудования должны быть 

заземлены в соответствии с главой Э XX-XS "Правил техничес

кой эксплуатации электроустановок потребителей 2 правила 

техники безопасности при экехщуатации электроустановок потреби

телей , утвержденных ГО  эяергонадзором.

3.7. Требовавш к обслрдаащему персоналу*

3.7. Х. К работе по склеиванию инструмента допускаются 

лица, достигшие IS - летнего возраста, прошедшие предтрительный 

и периодические медосмотры, согласно приказу Минздрава СССР

I  700 от 19.06.84 г* ж обученные правилам безопасности работа,

3.8. Контроль за выполнением требований безопасности.

3.8. Х. Контроль содержания вредных веществ в рабочей 

зоне проводится ведомственной санитарной лабораторией по 

графику, утверждённому территориальной санэпидстанцией.

3.8.2. Контроль воздушной среды щ пожароопасность сле

дует проведать в зонах вотетшх таксжажьтж кощентраций 

яегаовосшшгеятрхся я горючих веществ.

Содержание вредных веществ следует определять по техничес

кой документации на методы определения вредных веществ в 

воздухе, утвержденной Министерством здравоозракевш СССР.
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Приложение X.
X, Состав ж способы приготовления клеев. 
1Д. Состав и приготовление клея Ж-S.
Клей БК-9 разработан ШАМ (ОСТ I 90143-74)

Наименованиекошханента Нас. частя Номер ТУ, ГОСТа
Оиола ЗД-20 60 ГОСТ 10587-76
Отвердеель П0-300 40 ТУ 6-10-1108-76
Наполнитель-двуокисьтитана 10 ГОСТ 9808-75

Пщмечаше: Для оклеивания шотдаевта разрешается прше-

пение тш НК-9 без катализатора*

Клей Ж~Э готовят на основе зпоксддной смолы, низкшоле-

кэашрного всдаашдного отвердеем ж калолштеж. Ксшозящш 

клея тщательно перемешать в течение 5-7 ш .  Жизнеспособность 

клея 2- л 95 часа.
Клей не содержит в своем составе растворителя.

Отверждать вжй щаа температуре 20°С в течение 24 час,, 
давление контактное*

Режим разборки: * 250 ... 270°0 в течение 2 - 3  часов

1.2. Состав ж нриготовлеяие клея Ш~20.

Еле! БК-20 разработан ШАМ С ОСТ X 90270-78).
Состав ж способ хгокготовлешш по шотрукда ШИ -  

ПИ X.2.113-79. Клей БК-20 относится к классу модафешированных

нсшуретановнх' клеев.
Жизнеспособность клея составляет 4 . . .  7 час. Отверздекие 

клея происходит в течение 3 час.яри температуре 150°С.

Реш  разборки: щж температуре 500-550°С в
течение 10 час»
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1.3. Одноупаковочшй клей Ж-28 (TP X.2.424-84), разрабо

танный Ш А М  , представляет собой эпоксидную ксвозкпш.мода- 

фшдироваяяую эл ементоорганическши соединениями. Клей не содер

жи9!? растворителя.

Тешгоотойкость клея 250-300°с. Жизнеспособность не менее 
1 месяца нрж температура 18-20°С я не менее 4 мее* врг темпера- 
туре 0 ... + 5°С.

Клей отверждать ступенчатым режимом при температуре

ISO0 - 1 нас., затем при 200° -  в течение 2
Режим разборки +300...350°С в течение 3...4 часов.

1.4. Состав ж способ приготовления клея Т-78.
Еде! Т-78 разработан НИШИ ( Ш-Х029).
Клей представляет собой кошозицию на основе элементоорга

нической тот (компонент А ) и смеси отвердителя с наполнителем 
(компонент Б ).

В хсодовеат А вводят последовательно ( в 3-4) ирга® 

кснпонет Б, смесь хгредварительно шешвают шатежш до пшшого 
шашвашя компонента Б ж перемотавши хошшвввтн тш до получе- 
тая однородной массы.

Жизнеспособность клея 5...7 ч. при температуре 15-25°С.

Клей отверждают при температуре 200°С в течение 3-х часов.
Режш разборки + 370... + 400°С в течение 3-х часов.

Компоненты клея Массоне части

Компонент А 
Жашонеет Б

100

80
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1.5. Состав ж способ приготовления клея КТ-14. 
Илей КТ-14 разработан ШИШ (Ш 1057).

Жшоненгн клея Массовке
тастж

Номер ТУ

Смола СЭЛМ-Б 100 ТГ6-05-П96-78
Псшшмгдкаа смола
« 0 $0 ТУб-Об-П 23-74
Нэтрзд бора эд W2-036-707-77

Ертатошеше тт
Оиолу СЭДМ-8 смешать со смолой 1-20. Затем порт ят  

вводят нитрид бора. Полученную композицию тщательно перемешать 
в течение 7- 10 ш .

Жизнеспособность клея при 20...25°С - 4...6 час.
Отвервдать клей ври температуре +20°С в течение 48 чао.
?«ви разборе +350...370° в течение 2...3 час.
1.6. Одноупаковочные шея

УПо-207(ТУ6-05-221-271~83)» УП5-207М(ТУ6-05-г41-208-Ш)
1»3|вботаш Ж - НИМ.

Клеи состоят из эпоксидной тот я лштентно-отвервдешой 

систаш на основе производства мочевин.

Клеи не содержат в своей составе растворителей.
Жизнеспособность клеев ври 20...25°С - 6 иес.
Отвергать при температуре 160° i?° в течение 30 мин.
Рее* разборки 250 ... 270°С в тегчеше 2...3-I ч.

1.7. Пленочные клеи Ж~ЗШ я ВК-Зб (T7-6-I7-II79-82) 
разработали М А М ш *

Пженошне клен представляют собой яолшерннй материал 

на основ® эяоксвдншс ш и.



Л0П 0
ОСТ I 41576-86

Толщина доставляемой плешек 0,24 ... 0,25 мм. 

Отверядать: клей Ж - З Ш  при температуре 175°С в течение 
1,5 ч.
клей Ж-36 при температуре 175°С -  3 ч. 

Теплостойкость клея : Ж - З Ш  до +80°С;
ВК-36 до 150°С.

Режим разборки : + 300 ...350сС в течение 3..,4 х[.
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Приложение 2 
Рекомендуемое

о т ш о в ш т ,о с ш т  и ш н о ж г а т б ж ь ш е  м ш и м ы  д а  
с к г а т а ш я  ш с т т ш г о в

I. ОГОТУДОВАНЙЕ д а  О С Ш Щ Ш Ш  УЧАСТКА СКЛЕИВШИ

Таблица 1

ш
ц/Н Наименование

Тип, ГОСТ шш
1 чертежа Назначение

I. Термошкаф СШЖ 3,5x3,523,5 
(31>Исп.М0! ши
Ш1-0035 (13Т0)

Отвердение клея

2* Потенциометр
ажактровш!

Модель 4802 
ЭДД-12
ГОСТ 7164-78

Автоматическое 
помешивание за
данной теашературн, 
контроль режима
отаервдешЕ

3. Витягной шаф 11-Ш ют ШШ 
ОСТ 95-225-74 
В/0 "Изотоп*

Прнготовлеше клеев, 
мойка посуда и всяхасо- 
гательного инструмента

4. Стаж д а  склеит- 7825 * СборкаСсотежваше)
нш 4051 инструментов

5* 1штдаж%тшя 
установка дан очист
ки и обезжзфивашя 
деталей шотрументов

УЗУ-1-0,6-0
Подготовка поверхнос
ти деталей шетрумен- 
тов,яодавжздшс склей*
ваш»

6. Веса технологические
с разновесами

ВТ-1000 
ГОСТ 24104-80

Развешивание
компонентов

7. Миксер злек^ржчес- 
жШХтрвщеп е
яодставжой

ТУ-27-09~1083-75 Смешивание компонен
тов s приготовление 
клеев*

8. Хадодшшшк К2-240
ГОСТ 16317-76

Хранение тот ж
хшшонентов

9® Паровая мельница 
лабораторная

ГОСТ I0I4I-8I Измельчение пороке- 
образных кошшяентов

10* Муфельная печь Ш - 2У Разбора клеееборта 
инструментов

ш Чертежи Ш 8 "Коммунар’
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Таблица 2

■ir ; 
j а/ii 1

,
Наименование 3 0 в 2

Тал, помер 
документа, 
габариты 1

Назначение

i  i Вашочка
метатгееская

150х200х40ш
. Пршнвка ж 
' яросрмва- 

няе дорелко 
образных 
ксшонетов ■ 

клеев

: 2

Ситовый набор 
{сита сетчатые)
0065,0050
0045,0040

— ГОСТ J0665- 
80

, Просеива
ние
наполните-

: лей

3

Бачки стеклян
ные о притер
то! пробкой : —

ГОСТ 7851-74
Хранение
КСШОНеПТ-
клеев ш 
обезжирвша,-: 

. телей

4
Палочки метал
лические

- е = = = М = = Э -
PTII ПО?

Перашешш.- 
ж е комяонен
шв ж яане- ! 
сеяно в'^еез ;

5 Шпатат ЕШ XI07 ■
Нанесение
клеев

6
Стажанн
фарфоровые —

Ешюсть
20+200 ом3 ! 

ГОСТ 9147-73

Приго- Ьюго- 
Ъовде- крат-
HIS Я НОВ :
храпе- исшспв 
ние
;клееэ, яко cj
иосш мошоН 
вка яосде 
шпате уцот- 
дей реоле-Ш& \
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продолжение тайя. 2
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цродожеше табл. 2

л
IT/и

! is1
i
i

Наименование Эс к и з  |
Гип,номер 
■ документа, : 
габариты

.. .. ■ |
Нгзнадчже

Фиксациярежущих

Обойш
фиксирующие

_  .. . i

/ 9::таот'гжгст-4

ЛЬ60...200 
ш

114
Набор таяков 
ж сшф&яъкых 

■ стягиващшь
Нр|ЖЕН

d =5 .,Л0ш
' ?>*80...200 до

элементов 
в корпусе
при отвеш- 
ДОНЮГ i
клея

15 ^ Образцы :
свидетели

шт
I 41580-86

гост
14753-68

1 Контроль 
качества 
скдеяташ.ч

16
Приспособле
нке да склей- 
ваши образ
цов
сдадетеде!

—
0GT

1 41580-86
: Склеившшв 
образцов
свидетелей |

17 '
Рвшешш 
jtr  i ля чес- 
ЧВ*‘

]
ц

С

4-4- -4- 4- + 44 4 4 4 44.4. 4 +. f 4 444
г

1
з-- Г

8
М

7825®
4040

Размещение
щуструментои
ЩЖ ОТ№'рК-
денш глея : 
в те̂ мсика- 1;
4¥ "

П
^

т
г

^
“

оэ

Набор слесарно
го инструмента: 
Надфилк,

. вахшдъкшш, 
молотки,

1 шоскохубцн

—
ГОСТ 1513-67 
тест 1465-69 
ШОТ 2310-70 
ГОСТ 5547-52

Устранение 
забсия в 

йосадочннх 
местах под ре| 
Едае зяамен ; 
ты, рагпсеботт; склеенных жн-; 
атвумешад i!
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3. ЖШОШГАТЕЛБНЫЕ Ш Ш Ш Ш  I СТШОДЩДА, ПРШИЯЯТШЕ 
ПРИ СКЛЕИВШИ

Таблица з—  „ ... ~~~. 
Наименование Номер

стандарта Назначение

* Душга рулонная 
/ширина 50-70 см/

ГОСТ 8273-75 Покрытие стола

Пленка 13 фгорохшас- 
: та -4 (толщина
■ ОД *0,2 ш)

ГОСТ 24222-80 Разделение поверхностей 
во избежание их приклеи
вания.
Многократное применение

Шенка целлофановая
(тожщт ОДгОДш)

ГОСТ 7730-74 Разделение повершостей. 
Однократное применение

Беж аш Ш̂ 1*Шяаша№ ГОСТ 443-76 Обезжиривание пленочных 
клеев

Бензин автдаояшй. ! 
Б-70

ГОСТ 1012-72 Обезжиривание оклеиваемых 
поверхностей и мойка 
вспомогательного инстру
мента и посуда

I Ацетон техвшчеожжЁ ГОСТ 2768-79

Сшшг этиловый 
■ ректификованный

ГОСТ 18300-72 Очистка рук от клея

: Фартук (резиновый)

Жвтш ж/б

ГОСТ
12 4,029-76 

ГОСТ
12,4 v i. 31-83

Предохранение одежда 

и рук от попадания 

клен
Г,егштт хймгршчес̂  

; лше резжновне ГОСТ 3-75 «а™*™.
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Приложение 3 
Рекомендуемое

способ сшшшш шструментов с аяшжтеской
ИЗОЛЯЦИЕЙ РЫЩЕГО ЭЛЕМЕНТА ОТ КОРПУСА ИНСТРУМЕНТА

G целью увеличения прочности клеевых соединений, паштете 
стойкости инструмента и снижения шероховатости обработанной поверх- 

ности деталей, рекомендуется при склеивании (сборке) инструментов 

создавать гарантированную электрическую изоляцию корпуса инстру

мента от ревущего элемента.

Для этого после нанесения клея на обе склеиваемые поверхности
необходимо;

1. На одну из склеиваемых поверхностей (в зависимости от 
удобства сборки) наложить стеклоткань ГОСТ 8481-61, предвари

тельно прокаленную при t  - + З50...450°с в течение 10...20 час. 
и затем обезжиренную в ацетоне.

2. Нанеся слой клея на наложенную стеклоткань, чтобы обеспе
чить её пропитку клеем.

3. Совместить склеиваемые поверхности деталей.

При склеивании инструментов клееными плевками использовать 

клен, изготовленные на стевлотканезой основе.

Отверждение клеев производить по ОСТ I 41576-86.

Контроль качества склеивания производить по двум параметрам;

- прочность клеевого шва проверять на образцах-свидетелях 

по ОСТ I 41580-86 (до заточки инструмента);

- электрическое сопротивление клеевого шва проверять 

мег-ометрсм (после заточки и доводка инструментов)»

Электрическое сопротивление между режущими элементен и 
корпусом инструмента должно бнть не менее 2 Мда.

ОСТ 1 41576-86

https://meganorm.ru/list2.htm

