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ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

ДЕТАЛИ ИЗ ПЛАСТМАСС ОСТ 188063-73
ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Распоряжением ооганизании ти я Г-4296 от 14. 12. м 72 f g, № 067*16

срок введения установлен с Г И - Ш ,  Ш 74. г

Настоящий стандарт распространяется на детали из термореактивных и термоплас

тичных пластмасс» изготовляемые методами прессования или литья иод давлением на 
предприятиях отрасли.

Стандарт устанавливает технические требования к деталям из пластмасс, а также 

правила их приемки, маркировки, упаковки, транспортирования и хранения.

Стандарт обязателен для приборостроительных предприятий организации п, я B-2S12.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1,1, Общие требования

1,1.1. Пластмассы, применяемые для изготовления деталей, должны удовлетворять

Издание официальное ГР 2278 Перепечатка воспрещена
#  Проверено в 1986 г. Подлежит проверке в 1991 г.
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требованиям государственных стандартов или технических условий, которые указаны 
в технической документации на деталь.

1.1 Д, Размеры деталей я предельные отклонения по нам должны соответствовать 

чертежам»
I .U .  Цвет деталей не регламентируется (при отсутствии указаний в чертежах), 

о» должен соотетствттъ даету, установленному государственным стандартом или 
техническими условиями для данной марки материала,

1.1 А* Шероховатость поверхности отформованной детали должна соответствовать 
требованиям чертежа,

1.1 <5, Отпечатки маркировочных знаков на деталях должны быть ясными и четки

ми, ирг этом ода не должны располагаться на сопрягаемых и контактных поверхно
стях деталей.

1 #13  * Следы от толкателей и вставок (знаков) пресс-форм не должны выступать
над поверхность!-? детали или углубляться в нее более чем на 0,3 мм, если нет яру
гах указшяай в чертеже.

1.1.7, Облей и литники должны быть удалены.
Необходимость заншгы мест удаления литников, облоя н других мест механиче

ской доработки должна быть указана в чертеже детали.

Примечание, Допускается остаток точечного литника, не выходящий за пре
делы допуска на размер детали.

1.1.8, Участки поворшости детали, на которых производилась механическая до
работка с далью удаления литников и облей или доведения размеров детали до тре
буемых, должны иметь шероховатость не более /?2 =»40 ш,ы по ГОСТ 2789-73,

Необходимость других требований к шероховатости поверхности указывается в 

чертеже,
1.1 Л, Наплывы пластмассы на арматуре должны быть удалены.

Арматура, ва которой покрытие повреждено до основного металла иря выполнении 
технологических операций, должна быть защищена т  коррозии дополнительным тажрм- 
т«ем (облуживанием, лакировкой и т,д,).

1.1.10. Размер фаекм шш тобой кривей, *Х> радующихся при зачистке облай на 
кромках деталей, не должен превышать 1 мм, причем их линейный размер не должен 
составлять б он ее 50% темвююы стенки детали,

1.1.11, Допусхантсв округление острых кромок деталей радиусом ил» любой

кривой ж  0,5 мм, если в чертеже сцсутсгьугст специальные указанда,

1ЛД2, Ведапш» коробления (стрела прогиба) плоска детали не должна превы
шать значений, приведенных в таблице, если дат специальных указаний в чертеже,

1Л.ГЧ йт%тт%€шшьт требования к деталям» кроме указанных в настоящем 
стандарт*-, должны быть оговорены а чертеже или в технических условиях на изделие, 

1.1,14* f rj»e необходимости в гю ш войй к техническим требованиям могут быть 
утверждены эталоны.

1.1 „йа.* Необходимость пршеашшя термической стабяйизаети деталей из шшот*» 
масс должна быть указана в чертеже.
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Величина * пробттш ( стропа прогиба)

мм

Максимальный по»> 
оеряеммй размер 
дотеки

Максимальная нешчи- МшсйшшышА

**  сгрепы ^ шЫ верявмый размер
Реакто- Термо- летали
ндаоты пласты

Максимальная величина 
стрелы прогиба

Р  еакто- Т  ермо—
пласты пласты

До 10 0,12 0,® Св. 180 до 180 1,48 1,90
С*, 10 т  1Л 0,18 0 , » 180 н» 200 1,64 2,10
& 15 0 по 020 0,30 » 200 220 1да 2 да
9 20 Ж 25 024 035 Ж 220 9 140 128 2 да
0 25 Ы 30 028 0,40 9 240 0 260 2,12 2,70
Ш 30 0 35 022 0,45 0 280 9 2® 228 2,90
it 35 Ж « 026 0,50 0 280 0 300 2,44 3,10
8* 40 9 50 о т ода 9 300 # 320 2 да 320
if 50 0

80 о м ода 9 320 9 340 2,70 аде
* 60 0 70 о т 0,80 0 340 0 380 222 3,70
ж 70 Ж НО ода 0,90 if 360 0 380 зда ада
Ж 80 it т 0,76 1 да 0 3 » 0 400 324 4,10
0 90 а 100 0,84 1,10 9 400 9 420 З А О 4,80
& 100 9 120 1 ДО 120 9 420 440 зда 4,80
Ж 120 Ж 140 1,19 1,50 9 440 480 3,72 4,70
It 140 tt 180 122 1,70 9 490 9 480 3,88 4,90

9 480 0 500 4,04 8,10

Примечание,  Допускается притирка опорных плоскостей.

1, * ' * * о в 4 , 4 к внешнему виду

1*2.1» Отпечатки на детали царапин я забоин, имевшихся иа преес-Аорме» Допускают

ся только таких размеров, чтобы общий размер отформованной летала не выходки за пре

делы допусков»

1*2»2» Разнотонность окраски детали, а также пятна на детали, получающиеся в ре

зультате местного нарушений гальванического покрытия иа рабочих поверхностях пресс- 

формы, не должны составлять более 20% поверхности детали»

12<3» В готовых деталях допускаются:

а) неокрашенные частицы наполнителя, отличающиеся от основного цвета пресс-мате
риала?

б) включения окисленного пресс-материала ши другого неметаллического мате

риале в тле отдельных точек размером «г 0,3 мм в количестве От 1 до 3 штук на 
. 2J °м площади детали при отсутствии указаний в технических условиях на применяе
мый материал?

в) следы от стыка потоков пластмассы, поверхностные волосовидные разрывы смо

ляного слоя»

12,4, Сколы в местах зачистки литников и облоя не должны быть размером более 

1x1x02 мм и в количестве 1 штуки на I см длины кромки облоя или 2 штук на 1  с м  ,

122. В местах выхода арматуры из пластмассы допускаются сколы по всему пери

метру опрессовки арматуры шириной ао 02 мм и глубиной до 02 мм, при этом йх глу

бина не должна составлять более 25% толщины детали.
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I2JB« Радиальный размер салолов пластмассы, получающихся ври выходе сверл при 

ин'!|)||вшм, не должен быть более 0,3 диаметра отверстия,
1.2.7, Сколы резьбы да должны превыше» 0,2 длины окружности витка иа заход- 

нш части и OjQS длины на каждом аз последующих витков»
1.2.8. Углубление на детали, получающееся три удалении литника, не должно пре- 

вшиатъ I мм по осей длине литника, причем оно не должно составлять более 25% тол- 

нщпч, стенки, яд которой расположен литник,
1*2,9* Срывы букв, шфр и других отпечатков маркировочных знаков допускаются 

при условии, что при этом не затрудняется и н© искажается их чтение. Допускается вос

становление надписей п других отпечатков маркировочных знаков способом гравировка,

1*2.10, W©совпадение торцов арматуры с поверхностью пластмассы ив должно быть 

боиее 03 мм при отсутствии специальных указаний в чертеже,

3*2,11, На металлической арматуре допускаются;

а) вмятины {закусывания) от пресс-формы в пределах допуска на размер арматуры;
б) пленка пластмассы в местах выхода арматуры из пластмассы высотой до 0,5 мм;
в) пленка пластмассы на торцевых поверхностях арматуры ( если эта поверхность не 

напнется сопрягаемой или токоведущей) толщиной не более 03 мм;

г) следы пластмассы на витках резьбы, не влияющие на саинчиваемость детали (на 

03 длины окружности витка в на высоте не более 3 ниток резьбы),

Примечание* Указанные в подпунктах б, г- и г ташки пластмассы допускают-
ся при условии, если шж не отслаиваются от арматуры*

1*2*12, Риски и царапины, получающиеся при выполнении технологическая операций, 

дочусвдются иа коррозиотаостойкой арматур© и на арматур© с покрытием, ест от  не 

затрагивают основного материала,

?ЗЛЗ, На деталях шэ волокнистых пластмасс допекаются местные отжимы смолы, 
ь°,-авн*.игорное распределение наполнителя, рахомшы да ребрах жесткости г?|уб«ной да

мм ( во соствлянят0 г» бс пев 25% толщины сточки) и площадью ло 1 мм ,̂ прячем 
их otoa*oe количестве не должно быть боте© ^ штук па площади I  см*% Не допуска- 
Cii-i в ход вонокниетог о аайагдштсли ва поверхность детали, соцрпг1,аждвкшийея да~ 
т' 'ЗД! м СМО.ЦШСГО СЛОЙ к сверки осп и,

!,2»М* Пш деталях но термоодаотичшrx ®i*kt¥»gj долускаютдо утиждащ глуби»# «о 
25% г т ш м ы  стеши, а также отдельные внутренние п̂ зырц на деталях «з прачечных 
пластмасс, суммарная «сдать пропади которых не п а ж т  превышать 2% поверхности, 
В» которую НрОРКТйрЯ* ТСН пуйари,

1,2„.14а, Поверхность деталей допаяна быть роевой и. гладкой, На деталях не 

допускаются вздутия, трещин** недопрессовки к металлически© включения,

% п рав и ла  ш ш вм т

2.1. Датаян должны предъявляться к сдаче партиями. Партией следует считать дет 

тшш онието типа и размера, поставляемы© одвшрематао,
2.2, .У яришлшявмых к сдаче деталей' необходимо котролиронатк
а ) в н е ш н и й  в ж ®

IS) размеры;
&) другие свойства, оговоренные в чертеже ияй в технических условиях на издала©

^ ■*’>e&?«bk'JFas*»r®r.,a£'&Г*ЖШ&.‘< «*?
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2»з» Контролю внешнего вида на соответствие настоящим техническим требовали-*

ям должны подвергаться, как. правило, все детали сдаваемой партии. Осмотр каждой 

детали производить помещением ее под рефлектор лампы мощностью 100 Вт с непро

зрачным абажуром.

Необходимость применения оптических средств оговаривается в технической доку

ментации.

2,4, Контроль размере® деталей необходимо производить выборочно в количестве

3% от сдаваемой партии (но не менее 5 ш т.), если они изготовлены из одной партии

материала ж на одной пресс-форме,
В случае несоответствия деталей чертежу повторно проверить их на удвоенном 

количестве деталей» При неудовлетворительных результатах повторной проверка вою 

партию деталей браковать.

Забракованная партия деталей может быть подвергнута поштучной разбраковке и 

приемке. Предъявление отобранных деталей из различных партий не допускается.

Размеры, получаемые на деталях в результате механической доработки, проходят

100%—ный контроль.

2.5, Контроль электроизоляционных и других свойств необходимо производить по 

Методикам, указанным в чертеже или технических условиях на изделие,

2.8. Контролю деталей должны предшествовать технологические операции, преду

смотренные чертежом кот технологическим процессом на изготовление деталей.

2.7» Минимальное время выдержки деталей из пластмасс после извлечения из 

пресс-форм и термообработки (в  случае необходимости) до контроля их размеров долж

но соответствовать указанному в ОСТ 100429-81.

2.8, Контроль размеров деталей производить инструментами, обеспечивающими 

точность в соответствии с допусками, заданными в чертеже.

2.8а, Резьбу в пластмассовых деталях проверять на соответствие ГОСТ 2 4 9 3 9 -  

8.1» При изготовлении взаимно комплектующихся резьбовых деталей допускается про

верка резьбы на взаимную свинчиваемость.

3 . М АРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

3.1. Маркировку пластмассовых деталей производать в соответствии с  техничес

кими требованиями чертежа.

3.2, Упаковка должна обеспечивать сохранность деталей от загрязнения, механи

ческих повреждений, воздействия прямых солнечных лучей и атмосферных осадке® 

при хранении на складе и транспортировании.

3.3» Детали, поставляемые централизованным порядком, сопровождать паспортом, в 
котором необходимо указать:

товарный знак предприятия-изготовителя; 
наименование детали; 
обозначение (номер чертежа) детали; 
номер партии; 
количество деталей;
месяц и год изготовления деталей со штампом отдела технического контроля. 
Детали, изготавливаемые по межцеховой кооперации, сопровождать на сборку или 

склад этикеткой (биркой) или другим документом с указанием данных о детали согласно 
действующей нормативно-технической документашш на предприятии»
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3.4, Ушда!(> * ктисершщшо) изделий» првдтзнвчяпнмх див тракшормрсаш» ж

хр вшах с троничеетсим ш морским климатом, а так»© хранение з&койсер*

грош иных деталей аршзводвгь в ссмтг ветсг вш с ОСТ I  ©0086—73,

3.5, Трайспортиршаайв упакованных а ящики деталей -  пю&ьт т ю ы  транспорта 

а любое расстоашв пре условии» что ш т т т  будут защищены от прямого воздействия 
тмосфериых осадеов,

S 3 » Внутризаводское транспортиров**** в мол'гкл а* талей допускается производить 

россыпью в ш ш ,  закрытых ва шреыя ‘Трвасноршрев&шв с авяыо предохранения от 

maaPf тоад атмосферных осажов» «рямыж солнечных луче! а пыж.

Транспортиров аш «  в одном япшсе в&скоггтшс картой различного обозначения и лее- 

ме?ювд®м на асйушшвтся,

3,7, Упакованные детали хранать в крытых помещениях ярш температуре 278-303 1C 

|5-80°С) с относительной влажностью воздуха не более 80% я на расстоянии ае менее 

1 м от отопительных приборов. Хранение деталей без упаковки та допускается,

5, ЗАПИСЬ В ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИЙ

8.1. При необходимости ссыпки на данный стандарт в технической документации 
производить запись:

'Техкичеихие требования9 по ОСТ 1 8G083-73,
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