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Настоящая ру\.\: годящий технический материал распростраяяется на 
реажиовыв и ебоютсььв покрытия химической аппаратуры.

Руководящей технический материал иредяавкачеи для выбора мате­

риала и типа покрытия для с щиты химической аппаратуры от действия 
агрессивных сред.

7 Выбор марок резин ж эбонитов для покрытий

Условия эксплуатации реаии и эбонитов, применяемых для покры­
тий, приведены в таЗд,1«
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Таблица I

Характеристика агрессив­
ных сред Редины Эбониты
Налусповалие! Коп- 

среды аечтоо- 
О'Л.1.

1 ял оолег

Темпе­
ратура,
на солее

Марки 7тш
каучуков

Марки ТУпи
каучуков

Кислоты1 
Анотная 5 | 20 I976-IC

60-341
СГО^^АЕС<-15
ЕС1-3*-C £:c-r*v.:n-i5

51-1626
51-1629

:ки-34
СКГС-5ПП
к;ю:-з+
(ЖМС-ЗОРП

ИГП-1390 {ж с -зо п - -
!Ю 70 51-1632 сюит - -

•15 20 - 8631 СКПС-ЗОРП
• - 60-343 ГЛО.У2-ЗПАШИ

60-344 СЧИ-3+
KZW-30 AFKM-I

Крегке-
фторзсто-
водородная

14

27

100

70

51-1632

ИРП-1390

окэзгг

СКМС-Э0РП

51-1627

Ш1-1394

ски-з*
|0/с.:о-5с>п

CICI- 34- 
ньярит.

- - 51-16 6 ПС5-3+
СКГ0-50П

27 100 61-1632 ск зпт 51-1627 СКИ-3*
С1Г.С-50П

Муравьиная 70 j! 50
7 1 ’  - -  -

51-1626 0:31-3+
СКИЗ-БОП

Серпа* 60 100 51-1632 скэпт 5I-IG26 СР35—3-«- 
СКМС-50П

- - 5I-IG27 С!СА-3+
СЭТ.'С'-ШН

- - 51-1029 скм-з+
СЮС-ЗСРП

70 20 .. _ 6631 С1С-С-30РП
60-344 С1С.С-30ЛГКМ-Л
60-344 C10I-3+

Л0С-30АГКМ-1!
70 70 1976-18 ло."с-з:/*:-з’-15 51-1574 ,ЖИ-3* 

■KMIJ—ЭПРП
60- I

ДС.’С-ЗС АКТА-15 _
ЛГП-139П зсо-за-:: - -
6253 i:ЛСАС-ЗГАКТ-'-Тб



Продолжение тчблД
Характерно 
о шзыгх сре

тика агрос-
а_________ _

Р аита Эдояжтн

Нажгло ко­
вание 
среда

Кевцвя- 
Грация, 
у . вс 

Л олвв^

[Таю*-
garypa.
более

Марл Тятаг 
научу кож

Меряя Тяни
ваучуяоа

Серная 70 86
-

ИРП-1394
51-1626

Ьи-З+иаярят
Ьки-з*
клс/С—50П

- - 51-1627 Ьки-з*
р;о'с-5СП

Совяяая 10 70 51-1629
ЬкМС̂ ЗОРП

IQ 80 - - 51-1626 СКИ-3+
СКМС-50П

- - 51-1627 екя-з*.
СПС.ТС-50П

20 20 - - 6631 СКМС-ЗОРП
20 90 - - SI-I626 СКК-З*

СЮС-5Ш
видая 20 - 51-1629 CKH-3f

СЮ£-Э0РП
60-341 СКИ-З*

СКМС-ЭОАРИНб
ИРП-1212 ПК

6253 СКМС-ЗОАРНИ-15 * -
ИРП-1390 СКМС-ЗОРП -

70 5I-IB32 скэпт • -
Уксусная вп5ая 70 Т - - 51-1626 СКЯ-3+

СЮХ‘-50П
51 -1627 ски-з*

ГК7С-50П
Фоофоряяя видая 70 1976-18 CKU0-30ATKU-I5 60-343 СКМС-ЗОАРКИ-18

60-341 СКИ-З*
CKMC-30APKM-I6

60-344 СКИ-3+
СКМС-ЭО AFKU-I5

ИРП-1390 СКМС-ЗОРП _ -
6253 СКЫС-ЗОАРКМ-16 51-1574 СКИ-3+

СКМС-ЗОРП
видая 100 51-1632 СКЭПТ 51-1626 ЖИ-3+

СКЫС-50П
- - 51-1627 CKF-3+

СКМС-50П
- - ИРП-1394 СКИ-З+ааирнн

51-1629 СКИ-3+
СКЫС-301
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-родохкеяяв чобя.х

Харьктврпсгика агроссжв- 
*h* S2ZL. Ретпга Эбогапт?

Нагле ко вампе 
орвдо

1 КОаЛСН-
1 vрация, 
i * ;  г>1 1 оо с̂а

|Твмпе-
If ig w -
•более

Мрркж I Т о
1 каучуке® 
1

Марка Т«пн
каучуков

у*»*от;с?оводо- 
рсд*шд iivia-
рАЯОВГЯ)

ЛГбв-1
| ю

го
ТОО

_______
51-1632 СКЭПТ

KPII-I39] CKMo'-COFi

Осяоърчггч; 
сдооа кала, л ай я 70 1976-18 СГСА%30АГТ-15

ИГП-1213
6631

ПК
(ЛСЛС-30Р1]

едкий натр 60-341 •СКЙ-3+
vTO«-30 АРУМ-15

51-1574 СКИ-3+
ckvc-зотц

60-342 СК1!-3+СГЛЛ-25 60-313 CKWC-30î K
6253 CKMC-Si'AFFT'-IS 60-344 СКИ-34.

ШС-ЗОАРИ
Ш1-139С CiCv.C-.3C- fii _

дтхЗия 90 4-54 СКИ-3 _

ш би 100 51-1632 СКЭПТ ИРП-13Э4 СКК-З+навти
— - 51-1628 CKR-3f

СЮ'О-бОП
- - 51-1627 СКИ-си-

С1С.’.С-5ПП
- - 51-1629 CKJ1-3*

С1ОС-30РП
Растворы 
солеЛ: 10 70 ИРП-139С СЛМС-ЭСРП 51-1574 CIOT-3t

CKWC-ЗОГП
бкхромат
натрая
хлж

10 100
- -

ИИ1-1394
51-1626

CKH-3f«ujrpK
CW-3f
СКМС-50П

бнгромат
калая - - 51-1627 CKK-3+

СКМС-50П
- - 51-1629 СИИ-3+ 

СКМС-ЗОРП
тргяагржй-
фоофат

10 90 - - 51-1626 CKH-3f
СКМС-50П

51-1627 СКИ-З*
СКМС-50П
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Продогжанжа табл.I

Тарактарлсмка arpeo- 
рквтл сюд Реахнн ЭбОЕХТЫ
Вашеноланха Концен- Темпа- Мари Талы Марка Тлш
среди грация, 

>, из « т а - каучуков каучуков
(Золе» бола»

хлора cti-4 
■аТрВЙ лх)ая 70 J 976-78 сгаю-зошв-15

60-341 СКИ-3+ 61-1574 СКТТ—3+
СЮЮ-Э0 APKM-15 СКМС-ЗОРП

6253 СКЫС-ЗОАРКМ-15 51-1626 СНИ-3*
СКМС-50П

ШИ-1390 СКМО-ЗОРП 60-343
60-344

'̂AjSOAPKM-IS 
0:.!с-ЗоАРЮ4-1S

хлорхотый
QKIX 30 100 - - 51-1626 СЕИ-3+

СКНС-бОП
• - 51-1627 СГОТ-З*

СКМС-60П
- - 51-1629 ОСТ-3*

оз/з-зорп
- - ИРП-1394 СШ-З+налркт

50 65 - - 60-343 CKWC-30APKM-I5
- - 60-344 СКИ-З*

Оа'С-ЗОАШИБ
П оте0£ШТ
одетой жайшя 56 “ - 51-1626 СКИ-3+

скгс-son
- - 51-1627 СКИ-3+

С11МС-50П
днвтаяол-
шая ш )и 70 - - 51-1626 CKJT-3*

СК1Ю-60П
- - 51-1627 СКП-3+

004-3-5(11

< ч ч г любая 100 - - 51-1626 СКИ-3+
(ЖМС-50П

- - 51-1627 СКИ-3+
СКМС-50П

Х8В«ОТКОВО.
ttOIOKO любая 65 1976-18 JKMC-30APKU-I5 60.-343 CKMC-30APKU-I9

60-$44
ОМС̂ О APKM-I5

60-341
ЗШС^ОШШ-15

6253 >‘кис-зош аи5 - т
EPD-I390 СКМС-ЗОРП «•
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Ирод атжв юга тайл Л

Хара.тгеркстака егрео-
стишнх сред Резины Эбониты

Найме норшшс 
среды

|Кокц*н-
ТОП1*Ш1,
?\ не 
бсмее

Темпе-
Ретура. 
L. не

0<мее

Марки Типй
каучуков

Марки Типи
каучуков

Белильная
известь любая 65 1976-18

60-3-11

6253
ИРП-1390

CKMC-30APKM-I5
СКЛ-3+
ОК.-.К-ЗО'РКМ-ЛБ
0ПГ,'-30АРКМ-15
ск?.:с-зогп

60-343
60-344

0KMC-30APKM-I5
ОШ-3+
СПШС-30ЛРЮ4-15

Реотворы 
•йелой* 
я черной 
фильтраплг

-
70

100

ИРП-1390 СКМО-ЗОРП 51-1574

61-1629

СКИ-3+
СКМС-30/*
СЕИ-3+
СКМС-ЗОРП

Раствор 
"nnaovK^- 
сацжоккоЯпй 
ьос1датель- 
rrcit” валя

- 70
100

ИРП-1390
«V

СКМ0-30РП
51-1627 ски-а*

СКГЛС-50П
хлор сухой 
< вхажаый 98 95

-
-

ИРП-1213
ИРП-13Э4

52-1626

НК
СКИ-З+нелрнт
СКИ-3+
СКМС-50П

Приме чатам: 1»Допускавтся по согласованию с потребителем о целью
проведения ежрокого промышень ’̂О опробования выпускать резины типа 1976# 

2566g1761 на ©окове каучука СКД-СРМ вэамвн СКВ. Крепление к металлу ука- 

butntvr материалов и их вулканизация осуществляется согласно данному руко­

водящему техническому материалу»

2,Мс7срналн на основе НК для новях разработок допуска- 

:тоя применять по согласованию о НИИИ1 * ШИКТИРП,

2, Требования х конструкции аппаратура к состоянию 
поверхности,подлежащее гуммированию 

Конструкция аппаратура и 4 с̂тояние соверхпости,подлежащей гумми- 

эважню,должны соответствовать ОСТ 26-01-1475-76,
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3 . Конструкция покрытий для гуммирования

3*1. Конструкция покрытий для гуммирования, в зависимости от 
используемых материалов» приведена в табл*2.

Таблица 2

Маяк J резпны 
пли эбонита Подолов Марка клея

на металл между слоями
1976-18 51—К—19

5I-K-24
2572

яля
5I-K-19 
51—X—13 
5I-K-22

5I-K-22 
(2572)или
4508

(5*)

61-1627 5I-K-22
или

2572
51-К-22 

или
2572

60-341 6I-K-I9 + 
5:-К-24 t  
2572 
К ли
6I-K-I9 ♦ 
51-K-I3 + 
5I-K-22

6I-K-22
(2572)
4508

Ш

60-343 5I-K-22 
о  и

2572 2572

ЙРП-1390 5I-K-I9
5I-K-13
5I-K-22

или
51—К—I 9 
51-Кг-24 

2572

5I-K-22

51-1627 5I-K-22
тврмопрен 
4508 (Ъ%) 4508

(51-К-2Г)
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Продолжение тлбл .2

Маркс р'чч.ни 
или обожгла

ИоделоЛ М а о / а клея ____
на металл МСКДУ СЛОЯМИ

60-343 -

51-4-22
или

25'72

ra-if-22
ИЛИ

2572

60-344 -

6631 -

ИРП-1394 ИРЛ-1395
2372 257251-1574 -

51-1626 •* 51-л-22 или
2572

Fit-4-22  12572'-

KF'П-1395

2572 гьтг
51-1627 -

ИРЛ-1395

5I-iC 29 - 5I-K-22 51-К-22
60-342 “

леЛконат формование 
в прессе

6253 -

4-54 -

51-1632 51-K -I9

5I-K-24

5I-K-26

5I-K-27 
( 10* )

ИРЛ-1213 ИРП-1212 2572 2572

Примечания: 1.Клеи выпускаются по документации:термопрено-

вы Л по ТУ 30 J 06078-80, 4508 по ТУ 30 1051^0-76, "л ейко! ют" по ТУ 6-14- 

95-75,2572 по ТУ 38 105758-79, 5I-K-22 по ТУ 38 1051256-78, 5I-K-26 и 

^L“K~27 п° ^  36 1051356-60. Все приведенные ь таблице резины,эбониты 

и полуэбониты выпускаются по ТУ 38 1051082-76.
2 .Клеи 5 I-K -I9  и 5 I-K -I3  по ТУ 30 1051175-77, 

а также 51-К- 24 по ТУ 38 405200-75 находятся в стадии внедрения.
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3 ,2* Толщина гДного слал калаедрованаого полотна I ,3 -3 ,0  

Количество слоев от 2 до 9.

3 .3 *  Предельные отклонения на общую толщину поноытий при гум­

мировании должны ооотвстствовять оледуодим величинам:

При толщине погрытчя 2-3 *4 +0,5 wf

4-6 ш  ± 1 .0  ьм

- н-  10 мм +1,5 г*м

4 . Технология гуммироъпния

4 Л . Подготовка поверхности под гуммирование.

4Л Л .  Поверхность металлической аппаратуры и трубопроводов 

перед гуммирование5 * должна бить очищена ог ржавимы, окалигш.краски, 

лира и других эагпяэнений.

4 Л .2 .  Подготовка поверхности под гуммпрвванке состоит из сле­

ду щих операций;

4 .1 .2 .1 .  Обезжиривание поверхности:

-  бензином БР* т по ГОСТ 443-76 в случае, если поверхность 
покрыта небольшим количеством масла, смазки и т .п . ;

-  острым паром в вулканизационном потле э течение 2-3 ч прп 

температуре 130-140°С в случае, если поверхности покрыта значитель­

ным количествен масла, смазки и т .п . ;

-  растьоро*4 соляной кислоты /15-18;?/ о последу шей обработкой 

слабым щелочным растворе»! в случае, если поверхность мелкогабаритной 

аппаратуры покрыта значительным количеством столяих жировых загряз­

нений.

4 Л .2 - 2 .  Обработка поверхности дробьо /чугунной колотой по 

ШЯ‘11964-81 Е газчер 0 ,5 -Т ,0 / или юли^зериои с зсыниотостью 
40 до ГОО по ГОСТ 36-17-80.

„ Л .З .  Очищенная иод гуммчроатние пов» л ь е : ь д л  хне chi ь 
■черохоэнгой, серого цвета, о •■'точалческоро блеска.



- i i -

4 .2 . Гут-iVH повя кие а л па потури.
4 .2 .  Т. Способ гу*г*теояг»яия различиях нтшол ппт'птурн 

привоз* н*ч в тебл.З.
Теб типа 3

f.!fiOK7 ’  

т?а?7И, 
э1^;:тоз

Г
1 Способ 

киеитеикя 
л мот?гт7

Ь ; : д  В 7 Л -

5г клза-
Щ . И

Рет/гм в1глк«-
К И Э ' ! Г 7

Обчястн 
логик? пени я

60-341, 
62:3 , 
4-Г 4

:С tvnnvoo- 
!р«г;;;еч кляч 
'’л^йзоиат"

Р пс-»сое 1 4 3 ° С х о О - 9 « > Л Ч ! . ; [ Л т а  г п г п т о о в п т г и я  

1 п п т г ч т о г . р м о -  

т п * г . : и <  п  е т п е с с т в -  

в и т  п г ’ д ч г м ;

Д-тале.; япсосов 
4 Г?.5T-I633 151^Сг.60 ! Г Ч  

160*0x40 млн

J t P ^ - Г З ? ' 1

1

С иеяользо- 
| 1 »й р . ; : г м  тер- i

j M O r r p ^ f W

f

I

I

I
I

i

i

I Открытым 
способом

Гоппе? вело? 
й .г г  т>ест гогом
х простого калт, 
гг.*« HHTt-JHTOa- 
гг1* 1 :2 ,5  ятя? 
те** гк пн туту? кс и л  

I 100СС в течс;*и? 
1 24-304.

Гоппе П водой 
i / p s *  тс^тнпзттте 

о г »  О / ч  в тете-
} » ' ч '  4 * *  Я  *

U Подъем теттеоа- 
тугм ns доьхеч 
ггоеьчгять 5 °С 
*3 час

Для лрун1:огаб»р1Т4 
виг аппаратов, к в -  

to-.wo работаю* при 
температуре от V*- 
Н / С  30 ДО П Л Ю С  

40°С в условиях 
д п к а м а я н с к я х  « а -  

грузоп И ПО CB01V
размерам по ьмв- 
црятсл а гул лани** 
эадломнче коглы.

ИРП-13М»
1 9 7 6 - 1 8 ,

6 0 - 3 4 1

Г — “

С ГГПОПЬЗО- 
минем кле­
ев 5I-I49 +  

51-К -Г и _ _  
5I-K-22 
или

5 1 - Я - 1 Э  ♦

5*-Л-24 ♦  

2572

Д л я  к т г » - н о г л б л р я т *  

к я з е  а п п а р а т о в ,  

р п е о т а л л х  п о л  

т е м п е  « л т у о е  о т  

М Й И 7 С . Э 0  д о  я л ю о  

75°С ( к и я  6 0 - 5 4 1

S T * - * ) 10



Продолжение табл*3

Марки 
резин, 
абопитов

Способ 
крепления 
и металлу

Вид вухна 
ииэашт

Релям
вулканизации

Области
применения

ИИМ390 
1976-18 • 
66-341

С испольао-
вашем
клеев
5I-K-I9
5I-SC-D

+
i -

5I-K-22
5I-K-I9 + 
Г -К-24 4 
2Р72

В котла

Подъем давления 
V» Q до 2 ,4
яго/смЗ * ISmith; 
ьулканиэдцня пои
2.4  кгс/оч2 -  
30 чин., подъем 
давления от 2,4 
до 3 кгс/смЗ -  
15 мэтя«
Снижение давления, 
от 3 до 2 ,4  иго/оч 

-  30 млн., 
вулканизация ши
2.4 нгс/см2 -  
10 млн.
Сыпете давления 
о 2.4 до 2 кгс/с*»'
-  10 мин. 
Охлаждение водой 
60 мин.
Снижете давления 
с 2 до 0 КГС/С.М2
-  20 ми и.

Идя гуммипсггния 
аппитлтупч, под- 
вергвчцеЯся меча- 
птесулм воздейсли 
зия* (износ, толч­
ки, вибрация и т.д) 
и еж,плуа?:тртчей- 
ся и 'лмнсдоргируг 
дееЯсялэд темдера- 
туре от минус 30 
до плтю 70°С (для 
60-341 от шшо 2 
до шшс 7СгС).

Итого: 220 кин.

1976-18 , 

ИРП-1390

60-341

через
О Т f  о
клеом 2572 

и 6I-K-22

подслой 
60-343 ЕЛЖ 
6С-344 

с
клеем
5I-K-22

Подъем д*»нлеяд.т ? 
ит 0 до 2 , 5кгс/с?г 
-  15 М7Н.
Зтлнанизация пои 
2,4кгс/см2 -  00 
мин. Подъем гьвле- 
ния от 2,4 до 3 ,0  
кгс/см2 -  J5  ы::н.
Вулнанизация ггои 
3 ,0  кгс/ом2 -  90 
мин. Снижение дав­
ления о? 3 .0  до 
2,4 кгс/см2 -  30 
мин.
Вулканизация пси 
2,4игс/см2-10мйн. 
Снижение давления 
от 2,4 до 2 .0  _ 
кго/см2 -  Ючяк.' 
Охлаждение водой - 
60 мин.
Снижение ца..^н:ш 
от 2,0 до Окгс/см* 
-  20 мин.________ ,

Для гуммирова­
ния монтежз; 
контейнеров.ме- 
оалоя.взпк.пер- 
нинов,баноь, 
сборников, труб 
и (fpcoHHUx час­
тей к трубогшо- 
водам гтри нали­
чии истцовчпя 
от суспензий, 
пульпы'и крис­
таллов.Темпера­
тура эксплуата­
ций .хранения и 
транспортирова­
ния от пляс 2 
до гипио 75°С

Итого: 280 >«ин



-  1 3 Г -
ПродолжеяяX табл.з

Ре то* |Области
вулканизации 'Применениярепин.

§0снитоэ
Способ 
крепления 
к металлу

Вия вулка­
низации

61-1632 О нопояь-
ООЛЗН'СЗМ 
Или си:" 
6 I-K -I9 , 
ЬХ-К-21, 
5I-K-26, 
6I-K-27

Открыли
опоообсм

Горячей волОЙ или 
парой при T9V.O0P9- 
туве IOO°С о точа-

Яля крупмогабарн- 
них аппаратов 

работе ютх ггря 
темпегатуро от 
MIJH7C 40 до плюо 
Ю0°С, которые 
по своим размерам 
не вмещаются в 
вулканизационные 
котлы

61-1632 С иссель- 
зовппгем
д а .
57.-Н-24, 
5I-K-26, 
Б1-К-27

60-343, 
60-Э44;
51-1574,
6631

51-1627

С исполь­
зованием 
ЕЛСЯ
2572 или 
5I-K-22

В котле

ПодьемЧазлеяи от 
О ло 2;4 кго/см2 -  
15 той.
Вулканпзяш'я пш
2.4 кгс/пм2 -ЗОмпн. 
Подъем давления от'
2 .4  ко Э,0 кго/ом2-
-  15 MiM. 
Вултн’рппч пои 
8,0нгс/см2 -  190мин. 
Спикгнпв дамепця г 
от 3 ,0  до 2,4кгс/с»т
-  30 мня. 
Вулканизация при 
2,4кгс,см2 -  10 мин 
Спикепне давления 9 
от 2,4 до г.Окгс/см*

-  10 мин.
^хлаждеяне водой -  
-60 мпи.
Снижение давлепия 
от 2,0 до О ИГ0/СМ2
-  20 мин.

Для аппаратов, 
работающих пря 
температуре от 
|мпн7о.40^о
плюо ЮС

Итого) 320 мин.

Содъем'давяеяпя от 
О до 2,4Кго/см2 -
-  15 мпя. 
Вулкапиза.:.я'при
2.4 кгс/см2 -40мйн. 
Подъял дапленпя о?
2.4 до 3 ,0  Krc/d.i2 
- 2 0  /иин.

пкандязцля гш 
3,0  кгс/см2-240мив. 
Списание давления л 
От 3 ,0  до 2>4кго/скГ
-  30 мия.
Вулкаячззотя при 2,4 
kic/cm2 -  20 мчи. 
Синие/те-давления от
2.4 до 2 ,0  нго/ом2-
30 эдлн.Итого:395мнн

1ля- защиты аппа» 
гов#ие подвергаю­
щихся толчкам > 
ударам и резким 

репадам темпе* 
fipatyp

Подъем дадлвтгя от 
О до 1,5 кге/см2 -  
-  60 мки. 
БуЛГА1?ИЭЯЦЯЯ при 
1,5 КГС/см2-36о МИН. 
Спуск даплгши до 
О кга'схй -  60 мик.



Продолжение табл.З
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Марки
рсзпн,
эбонитов

Способ 
крепления 
н металлу

I Вид вул­
канизации

Реким
вулканизации

Области
применения

&I-I627 С использо­
ванием клея 
2572 или 
5I-K-22

В котле
Охлаждение водой- 
90 мин»
Смтхегав давления 
воздуха от 2 .0  до 
0 вгс/см2 -  20i.rtm.
Итого: 505 мин.

51-1626 С исполь­
зованием 
клея 2572 
иля 5Г-К-22

В котле Подъем давления воз­
духа до 1 ,0  кгс/см^-
-  5 гая.
Подъем давления па­
ра до 1,8 кгс/скг-
-  40 ran,
Пидеркка при
Х,8 кгс/см*- 20 //иа. 
Снижение доплатя 
пара с I ,8лДо
1.5 кгс/см — Ю т н. 
Пулканизагдпя при
1.5 кгс/см^. 220 мин 
Снижение давления 
папа с 1 ,5 ^ 0
1,0 кгс/см2-  15 мац, 
Стгхоние доплеинл 
пара с 1 0  до 
0 Hvc/cvP- 10 ми». 
^ла:лрние водой -

Для защиты анпара 
тов, не подверга­
ющихся толчкам, 
ударам и резким 
перепадом темпе­
ратур

Итого: л и  гаи, “
Открытии 
опособой

I(jO®Cx72 ч.

ИРП-1394,
51-1626,
51-1627

Через
подслой
полу-
эбонит
ИК!-П95о
йчегм
2572

В дотле
8Ш Г  * "

1

Для'защиты armapa
ТОЗ ТИПОВ, уКД~
чапшлс вяэз, 
кв изцаергакяхся 
толчкчм и ударам t 
но работаем 
при температурите 
перепадах

ftPil-1213 Черва ПОД­
СЛОЙ 11 OJi у—
эбонита 
HPII-I2I2 j

1



Проделаете табл, 0

Парки
ррзяя,

ебоаятов

Способ Ьюг яулва 
вреплатя вязацки 
в металлу

Fen»
вулярвизации

Области приме­
нения

61-1629 С иополь зонтам
В ваале Попьем давления, 

от 0 до 2,4 кгс/смЗ' 
-  1а мин.

В7ЛЙГ.!ПЭПЦЛЯ при 
2,4ягс/с!12 -  ЗОыян. 
Подъем даялепдя от* 2,4 до З.Онгс/смз -  - 16 иди.

Иля запиты anna* 
ратов, испытываю- 
папе пульсирую- 
!дуы вакуумную* 
нпгрузку;бара­
банов вакуум- 
фильтров и т.п,

Вул КЙ НЯЗР |р!Я”ПрИ
3.0 вгс/с')2 -  ЗОман. 
Подъем давления от
3.0  до 4,0 иго/смЗ -

-  15 мая.
Вулканизация поя
4.0 вгс/смЗ -240мяп. 
Сйизсепяе'дзплепля от
4.0 до 3 ,0  ВГС/СМ2-

-  30 мин-
Вулканизация при
3.0 иге,, см2 -  хОмян. 
Свнхзкяе'давления от
3.0  до 2Л4 вгс/см2 -

-  млн.
Вулвапазация пои 
2,4 кго/см2 -  IO'cih. 
Сад-ение давления, 
от 2,4 до Р 0 кго/cmJ

-  30 лн.
Оттенке при̂ аме- 
ииа 2,0 кге/см*- " uiJ мия.Сплхэние дпвденяя’от 
2,0 до 0 игс/см2 -

-  20 мня*
Итого: 5J5 мая.

К^дшчалСШ.ЦР^мш вулканкзптцпг, *гриввдентше в таблице, оривапроБочвы 
и подлежат уточкенго в вшзксиыостн от размеров я характе­
ристик ву?члаиопционного ехкрудояапдя и габаритов вулиапа- 
:i у емих ш\». щ и иго и.

«\Ру?.й1яровлииое об срубов иняе до вудкаиаведи ьцдгрхаБйвтсд не 
*<»кев 24 ч«



4*2*2. Гуммисование о кроалегагеи ж ю ти * * термо- 
ТТреяОУЬМ КЛСГМ НвОбХОДИМО ДОВОДИТЬ ПО СЯдДуЩЬЙ 1в\К0Л01\И!1

На подготовленную к гумн.тоЕдклю полвэхяоотъ ei-inpara невеста 
слой термопронового глея гоицяя-’рлсли ОТ 1*10 да It 1К с ЬобАйдутаЛвЙ 

сушкой э течение 16-30 лшя. После гукши ямести второй слой этого 
же глея коппентряцш! от lift до Х|9 о ойоя4*тольно* оспой 8 течение* 
50-60 мил.

Раскроить заготовки резки.
Но термопреновому глею, аооле сушки, калестп один клл два 

слоя клея 4509 яонцектрпцип от 1:10 до 1:20.
Раскроенные заготовки осоеиить бенэииом я наложить кь поверх­

ность аппарата, послойно или предвапитепьяо сдублпропаЯянми.
4 .2 .3 . 1*уш1фовляио резиной с ковплением я металлу глее»: 

"леГнонат* необходимо проводить при влэжяо ти воздуха не более 68# 
по следущий технологии:

Поверхность металла обработать шлигтовольяым эерном зернис­
тостью от 40 до 100 по ГОСТ 3647-R9. Нанести клей "леГионат" о 
посяецуопеП сушкой клея в течение 30-40 мия.

Раскроить резиновнэ эгготовкн и освв.*шть пх бензином.

Вулканизацию проводить в прессе.

4 .2 .4 . 1„ лнтроваште резиной с креплением к металлу через 
подслой эбонита о использованием эбслитсвнх клеев 2572 и 5I-K-22 
необходимо проводить по следующей те^^ологии:

На обезжиренную и подготовленную к гтлировпиия поверхж рь 
аппарата нанести чщ  слоя эбонитового клея с сушкой двух первых 
слоев в течение 30 мин. касцый, третьего слоя-от 30 до 60 мия,

раскроить заготовки из эбонита и резины.
Эбонитовые заготовки /подслой/ поомазать эбонитовым ялееп 

и яалржить на поверхность аппарата, после чего промазать эбонитовых 
клеем.
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Заготовки из резины наложить на эбогагг послойно ити предвари­

тельно сдублированными. Дублирование пооизводить из 2-3 листов с 
помощью клея 4'SOB концентрации 1:20 или эбонитового клея.

Допускается обкладка поверхности металла сдублированными в 
кеонопьно слоев заготовками резины с эбонитом.

4.2 .5* Гуммиоование эбонитом с креплением к металлу клеем 
2572 или клеем 5I-.C-22 необходимо гтооводить по следующей технологии:

На обезжиренную и подготовленную к гуммированию поверхность 

аппарата нанести три слоя эбонитового клея с последующей сушкой 

двух первых слоев по 30 мин. каждый* третьего слоя -  В течение 
60 мин*

Предварительно листы эбонита до раскроя освежить бензином.

Раскроенные зсготовки эбонита промазать эбонитовым клеем.

Заготовки наложить на металпичесжую поверхность пословно 
ели предварительно сдублированными.

Дублирование производить из 2-3 листов с промазкой каждого 

слоя эбонитовым клеем.
4 .2 .6 . Гуммирование эбонитом с кг .плеиием к металлу через 

подслой полуэбонита ИРП-1395 с использованием клея 2572 необходимо 

проводить по следующей технологии:
На обезжиренную и подготовленную к гуммированию поверхность 

аппарата нанести три слоя клея 2572 с сушной двух первых слоев в 
течение *4) мин. каждый* третьего слоя -  до 60 мин.

Раскроить заготовки из полуэбонита и эбонита.
Заготовки промазать клеем 2572. На металлическую поверхность 

наложить один слой полуэбонита,-пооле чего промазать клеем 4508 
концентрации от 1:10 до 1:20 идя клеем 2572. Заготовки иэ эбонита 
наложить на полуэбопит послойно жди предварительно сдублированными*
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4 . 0.7 , Гримирование полуэбонитом 51- 16?' с креплением к ме­

талл 7 клеем 5I-K-22.

Fa обезмирешг'Ю г подготовленную я гуиггр^пянио поверхность 

аппарата намести 2 слоя клея 5I-K-22 с супкоГ каждого слоя в те­

чение 40-50 чип* Второ'! ело!! клея наносят не ранее, чем за 40 

и не более, чем за 60 r.r.m со обнподии резиновой смесью.

Раснооттть заготовки из смеси 51- 1629. Заготовки освежить 

бензином и промазать клеем 5I-K-22 с последующе? салакой з течение 

30 мин. Заготовки накладывают на металл лослойяо пли предвари-* 

тельно сдублированными.

4 .3 . При налочент; второго и последующих слоев заготовки 

необходимо пр°иусмотреть смешение стыков не менее 150 мм%

4 . 4. Вулканизация гуммированного покрытия.

4.4. 1. Подготовка аппаратов я вулкан :ээция.

Для обеспечения необходимого качества крепления понятия 

к металлической поверхности иерец вулканизацией необходим;

в отверстия барабана центрифуги вставлять конусные деталля- 

чеекпе зк .ькй или гвозди, пропудреппые тальком;

патрубки, тройники,крестовины, отводы и другие короткие 

части трубот эдов набивать тяжелый шпатом, в трубы вставлять 

Формы;

в корпуса пробковых кранов вступать Фортун, пр* ти кранов 

обинтовнвать;

наружную чпеть люка цистерны бинтовать тканевгми лентами.

4. 4. 2 . Вулканизация открыты способам.

Вулканизацию открыты.',? способом применяют в тех случаях,когда 

аппарат предназначен для работы под давлением и по своим размерам 

он не может быть помещен в вулрс котел /сборники,резер­

вуары, травильное и электролита- ' *p*;nj и т .п ./ .
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Вуднаггазацию открытым способам осуществляет паром, горячей 

водой иля раствором хлористого кальция.

К вулнангзецчл открытым способом аппараты должны бить позго- 

.'.Товлены слелущии об р аза :

а/ нрышкч должны быть собрали на болтоьих соединениях; 

б/ в кщгиках должны быть установлены три штуцера;

-для впуска пара;

-для отводе конденсата;

-для установки манометра;

в/ при отсутствия крышек верхняя часть aunapaia должна быть 

окружена металлическим кожухом высотой не менее I м во избежание 

недовулнанцэации взрхнит болтов;

г/ неиспользуемые пггуцера и другие отверстия должны бить 

заглушены.

Для проверки степени вулнанизаим в аппарат подвешивают конт­

рольные образцы резины.

При вулканизации острим паром аппарат устанавливают с наклоном 

в сторону отвода конденсата.

Вулканизацию аппаратуры, имеющей пьипе р. змеры, ожно про­

язво ' 'ть кипящим растворам хлористого кальция или кипящей водой. 

Окончание ггоопссса определяют по контрольным образцам резины, 

подвешенним в том же аппарате до вулканизации.

Для нагрева растворов в аппарат устанавливают паровые змеевики 

в поднешенпом состоянии, соблюдая расстояние между трубами змеевика 

и понры*. .гл резиной поверхностей не м?нее 300 мл,

4 .4 .3 , Вулканизацию в прессе применяют для деталей и узлов 

аппаратов небольших рг ,еров и цпостой fopnu# Например: колеса и 

корпуса насосов, бани и т .п .,  » *торыо по своим размерам могут 

быть помещены в пресс$ошу.
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4,4.•!, Були я и:: if intv в котле ггои̂ оня'Л' дли "пчаотгов, если они 
по оз'М'м г |Чмог>я*1 мо!”*т быть в ifxtx помечены. Вулканизацию осуществ­
лял в сг-ше тюря или горячего воздуха.

4 .4 .5 . В случп гг, когсп апчпрлтуюа по своим размером по монет 
быть помещена в вул км тпп ну ончгй котел, но мояет быть герметически 
ззяр-гго, чглк̂ ипззцин реэччотт покрытий допускается пепоеоедстпм*-
НО В ШТЧйОНТЯ остри ! гппоч ИЛУ ГОРЯЧИМ ВОЗДУХОМ /сЛС10РНЛ,ПЯШ1Н и 
Т.Д./.

Ащялэтм, к сгорю в данном случае иг по»; мусте я в качестве паро, 
приемников, потони соотрлатропать тробокититл, прецьявляомнч Гос­
гортехнадзора к аппчтчтрч, работящим под ял яке паем.

Перед рулкчния'шией пшпгпт додмпн бить оборудован коммуника­
циями для подвода гтогп, снятого воздуха и отвода конденсата, о 
т̂ яче '*лнтропьно-ипг?ер*лтечь?сгми гоиЗорнмя / 'ермометром,манометром, 
продоггл?|ир*лк!ычи клапанами и т .д. / .

Во нзоетвкпе образования пузырей из паров бензине, оставшегося 
в резине, в котле до нов:лионил теппроятуры создают давление не ме­
нее 2 кге/см  ̂ холодным воздухом. Повышение температуры осуществляют 
паром гли : .рячттм воздух»*.

5. Контроль качества покрытий

5.1,  Качество резиновых и эбонитовых покрытий контролируется 
кая пеоед вулканизацией, так и после ..ее, при этом п ’ ерхногть 
гтопвергяят:

-ваэудчому осмотру;
-простукиванию;
-испытанию па электропробой,
5.2,  Наружномv осмотру и поостукиванию подвергал все гуммнгю- 

чанные части аппарата,
В результате паханого осмотра выяч/ырт ci.r.'.v* rv'Vv*;0u га 

р̂ злноиом ил:: эбЪчптотом покрытии /от*»'1гели-’, : v *• i . . .
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5.3 . Простукивание производят легкий деревянным или металли­
чески?! молотком для обнаружения отставания покрытий от ыеталличе- 
вой поверхности*

5 .4 . Для более тщательной проверки качества покрытия! послед­
нее испытывают на сопротивление электрическому току искровым штук* 
тором, позволявши?! обнаиухлть незаметные для гла?а проколы, микро- 
поры, трешнии или иные дефекты»

Проверку качества резиновых и эбонитовых покрытий ироизвод.чт 
при напряжении тока от 2000 до 10000 в»

Дефектные места в покрытии обнаруживает по пульсирующей искре, 
длина которой может быть от 3 до 30 мм.

При этом необходимо учитывать ьлентрогтросев искр черев обклад­
ку в случае сахеналслненных резин, характеризующихся низкими ди­
электрическими свойствами. Наличие искрового просева ье является 
показателем дефекта в покрытии»

б* Ремонт покрытий

6*1. По окончании процесса обкладки резиной, а также при 
эксплуатации тушированной аппаратуры гут обнаружить л дефекты: 

Отставание резинового покрытия;
-пузыри;
-расслоения;
-трещины;
-различные включении;
-рваные места и т.п.
6 .2 . Исправление дефектов производят рааличнши методами в 

зависимости от примем мых для гуширования покрытий /ревина или 
Збошт/.



-  22 -

а/ При ремонте покрытия из резины в поврежденном месте резину 
отслаиваю? от металла, оброппя крал на копус.

На повертеть металла наносят посл̂ поглптольно одпч слон „..ся 
5I-K-I9, эатеч гва слоя клея 5I-K-I3 (6I-K-24 в случае реэпгш 
51-1632) и один ело? клея 5I-K-22.

При эгем необходимо тщательно следить за тем, чтоб» клей 
5I-K-I9 не по̂ ал на врллегапипе к металлу неповрежденные участки 
резины или эСонпта. Клей 5I-K-I3 и влей 5I-K-22 наносят на 
слой клея 5I-K-I9 и прилега-здие участки )«зичч или эбонита*

D случае ьсподъзоракпя тегмопренового клея металл промрзыгагт 
два раза терчепренояым клеем концентрации от 1:8 до 1:12 о последу- 
*хлей сушкой каждого слоя до полного высыхания /15-30 мин./. По по­
верхности термопрена прсиаводят промазку клеем 4500 концентрации от 
1:10 до 1:15, с последующей сушкой в течек* 15-2П мин.

Поягртсэпеняую, как и в тюцеосе гуммирования всего аппарата, 
резиновую заготовку промазывают клеем 5I-K-22 ( 2572) пли клеем 45^ 
в случае использования тешопрена, накладывают че освобожденное 
от резона место. Кромки заготовки долины перекрывать дефектное 
место на L. 20 мм.

Рсмонтигуемур изделия вулканизуют оотрым паром в котле или мест 
ной вулнаЕлза '̂ й.-Стт>ую острого пара направляю* на ремонтируемое 
место, на которое предварительно па период вулканизация должна 
быть над оке на прорезиненная ткань шц металлическая плчотиняа.

С[ При, ремонте покрытая, состоящего из подслоя эбонита в 
резины, в поврежденном месте покрытие вырубают.

Металл, освобожденный от покрытия, промазать три раза клеем 
2572 или 5I-K-22 с промежуточной и окончательной сушками до полного 
Высыхания /20-30 мин./.

Подслой эбонита и заготовку, сдублированную из резины.наклады­
вают на металл, как в в процесое гушировапия всего аппарата.

Ремонтируемые изделия вулканизуют в котле или открытым
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в/ При ремонте покрытия из полуэбонита или эбонита в поврежден* 
аом месте покрытие выругают.

Металл промазывают три раза нлеем 2572 или нлеем 5I-K-22 о про­
межуточной и окончательной сушками до полного высыхания /20-30 мнн.Д

Подготовленную заготовку из полуэбонита или эбонита накладывают 
на металл, как и в процессе гуммирования всего ацпардта.

Ремонтируемые изделия вулканизуют в нотле и та открытым способом*

Исправления дефектов в вице раковин и углублений производят 
путем эаливня расплавленным тб{ыопреном*

Заливку места починки производят по высоте несколько выше уров­
ня основной обкладки. Суша продолжается до полного заотыванля термо- 
прена /30-40 мин./.

По окончании заотывания терыогтрена производят зачиотну термо- 
прена наждачной шкуркой заподлицо с основной обкладкой,

6,"3. Ремонт замазками.
6 .3 .1 , Наиболее удобным способом ремонта гуммированной аппара­

туры является применение эпоксидной шпатлевки /замазки/ ЭП-0055 по 
17 6-10-1561-82,разработанной НШПТШШШем.

6 .3 .2 , Для проведения ремонте ryi. срованкой поверлности аппа­
рата с поврежденного участка удаляют до металла отслоившийся или 
рыхлый слой резины или эбонита, после чего металлическую поверхность 
участка обрабатывают чугунной дробью или шшхзерном и обезжиривают 
бензином БР-1 по ГОСТ 443-76. Края неразрушенного слоя покрытии срез* 
юг яа K<jHjc и зачитают.

6 .3 .3 , После окончательного отверждения возможна механическая 
обработка слоя замазки.

Отремонтированные замазкой участки проверяют визуально щ 
влектролжтическим дефектоскопом, разработанным ШШШТШИАДем.
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7 . Транспортирование, упаковка, г пекле 
и монтаж гуммированных аппаратов

7.1.  Транспортирование гуммирсзэнних деталей л узлов в псоцес- 
се изготовления и сборни аппаратов оогшестзлч»хг о соблюдением ?4ер 
предосторожности, таи иен ело?1 гуммгроркж легко разрушается, а 
пспревпенпе повреждений не всегда возможно. Поэтов при межцеховегл 
и внутрицеховом тоэнспортпрозргшл гумми эогчше узлы п пет .* унла- 
дыв?ют пя деревянные подставил с резиновыми поднлалиеми, зачалку 

стальными кэната’гя производят за язгу».г:гг)сч'чшые места. Изделия с 
наружной гуммировкой запаливают заранее зэг/мч.гоовенными стальными 
канатами с применением резиновых, войлочных и деревянных подкладок,

7.3#1 "Три перегрузках принимают меры и предотвращению ударов и 
резких толчков. При укладке гуммированных с̂талей я узлов на проме­
жуточных окладах и у рабочих мест необходимо следить за гем, чтобы 
на гуммзр -‘ччые поверхности не попадало масло, эмульсия, бензин 
и другие ре твосители.

7 .3 . Ол пузка готовых гуммированных аппаратов потребителя»-! 
производит по возможности в соболином в те . В этом случае все 
гуммированные поверхности, паи плавило, находятся внутри аппарата щ 
не подвергаются случайна мета-тческим воздействия».!. В елгчае невоэ 
мощности отгрузки аппаратов в собранно»! виде гуммированные узлы л 
детали упалозывапт в деревянные лапт а гуммированные поверхности 
обматывают тканью. Гуммкровгнные детали укладывают в ящики на *?*е- 
цнальиые брусья, опираясь га них негуммярованнычя поверхностями.

В случае необходимости на брусья накладывают резиновые или 
войлочные подкладки. Во избежание нажило в опорные площадки подкла­
док рекомендуется делать по возможности большими.

7 .4 . Отгрузка гуммированных о применением эбонитов аппаратов 
должна производиться при температуре не ниже плюс 2°с. в летнее
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в р ем я  гуммированные аппараты  м о г у т  т р а н с п о р т и р о в а т ь с я  на откры ты х 

ж елезнодорож ны х п латф ор м ах, гтря этом  в ы с т у п а л о  |щружу гум м и р о ван - 

ныв п о в е р х н о с т и  еаяцгдеют о т  м е х ан и ч е ск и х  повреж дений и д е й с т в и я  

солнечных л у ч е й , вызывающих ст а р е н и е  р ези н ы .

В зимнее время гуммировэиные аппараты о применением эбонитов 
можно транспортировать в закрытых железнодорожных отапливаемых ва« 
гонах или в специально сооружаемых на железнодорожных платформах 
утепленных клерах, при этом температура додана поддерживаться ив 
ниже плюо 2°С• Отопительные приборы должны находиться от аппарата 
на расстоянии, исключающем местный нагрев гумлиров'ннннх поверхно­
стей выше плюо 50°С,

7 .5 . Гуммированные детали и аппараты с применением эбонитов 
должны храниться в полутемном помещении при температуре не ниже 
плюо 2°С и не выше плюс 35°С, Гуммировку необходимо оберегать от 
резких колебаний температуры, так как это может вызвать ее разру­
шение.

7 .6 . Хранение и трапепортирование аппаратов, гуммированных 
резинами 1976-18, ИРЛ-1390, 51-1632 (без применения эбонитового 
подслоя) мажет производиться при температуре д. динуо Г'*'0С (для 
51-1~Ч2 -  до минус 4 0 ^ ).

7 .7 . Гуммированные изделия не должны находиться вблизи уста­
новок, излучащих тепло! паровых труб, батарей отопительной систе­
мы, котлов и т .п . Необходимо оберегать гумлировку от ооприиоснова- 
ния с горючими и смазочные веществами, являющимися растворителя.!* 
резины, -лрогшвна гуммированных поверхностей бензином, керосина! я 
другими растворителя.® не допускается.

7 .8 . Срок хранен гуммированных изделий не должен превышать 
6 мае.

7 .9 . При монтаже гуммированная повепхвость не должна подвер­
гаться ударам, толчкам, и дру ч̂л механическим воздействия!. Во
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избежание разрушения гуммированного слоя не ре теадуетоя устана* 
ливзгь гут-.чировлннне детали на металлические, бетонные или намечнц 
поверхности. Установка гумчиоовгнныг деталей должна производитниЯ 
на опоры с резиновыми или войлочными прокладками.

8, Требования безопасности

8.1. Помещение, где производят г?м:.я;г)ойзчные роботы, должно 
быть обеспечено вентиляцией с обменом воздуха.

Температуря воздуха в помещении должна быть не ниже плос 15°Й
8.2.  При гуммировании аппаратуры следует соблюдать основные 

плавила безопасного валеиля работ:
-переноска тяжелой аппаратуры с помощью крана пли элокгротель- 

ffepa должна производиться в соотвзтствпи с кмстпукцнеЯ по западав 
и переноске грузов mootobwi коанам или эле, ротслыЪэром;

-аппараты и столп, предназначенные для зоуроя л промазни заго­
товок роз;.новым клеем, должны быть надежно заземлены;

-во время проведения гаОот но гуммигозашш аппэратов рабо­
чие должны пользоваться освещением о напря-секнем не выше 12 в во 
варквобезо. jhom ссполкеиип;

-при гушировашш закрытых аппаратов робочче-гуммяровднки 
должны тзаботатг противогазах с принудительной подачей воздуха 
или о выкидными резиновом!: плпнгямя, выведенными в зону свежего 
воздуха. Помимо этого, для проветрива л замкнутых я пузам кнутах
пространств, должны быть установлены вентиляторы переносного т *,а 
во взрывобезопасном исполнении со тамгами. Во рремя проведения 
работ у аппарата должен присутствовать дежурный;

-во время проведения г.ушпрояочыых работ с растворителями 
и клеями не следует зпчлдмть поверхность аппарата металлическим 
инструмента;



-аппаратура, поапрргппммл гуммиоовляио, должна Лить заэемпена; 

-при томувко бензинам и пгомазке клеем металлической поперхнсс 

т« аппаратов закрытого типа работать в них рззрегается только в ре* 

эиновой обуви ялп в обунп Лоз металлических гвоздей;

-пеэец начата ом иучюипззцп! необходимо нпжил вез удостоверить­

ся в псярсэкости вулканыэицвонного котла и ©го деталей 

/крилии, болтов, манометров, трубопроводов, конденсационного горгш^ 

кожуха, пломб на предохранительных клапанах/, а танже в правильности 

положения трехходового коана при манометре.

8 .3 .  Попе.ценив, где производится гуммирование, должно быть 

обеспечено огне тушит f лям::, яликами с песном к асбестовыми одеялами.

В помещениях, где производят гуггитровочные реботы, строго 

воспрещается курить, разводить огонь, пользоваться паячьныгы лампами1, 

выполнять электросварочные л другие работы, чря которых возможно 

образование искр ц возникновение пламен;:.

Сосуды с клеями и рестворптетаяли должны герметически закры­

ваться.

Хранение и ^транспортирование материалов в открытых сосудах 

воспрещается.

8*4 . Требования безопасности при проведении гуммировочных рабо1 
должны соответствовать ГОСТ I2 .3 .G I6 -7 9 . уП

Зам .дтпе кторз Н!ПРП 1 р т г г \
по научной работе 7  ЛД.Влшницкая
Нач. отдела 40 М.А.Закирова
Чач,лаборатории 3 * Л .Г. Томина
Нач.лаборатории 9 « У - - .  С.В.Рввнцчбйяо
Ст.науч.сотр,лаборатории 3 >/га | ^ -/ЛД.Чел-4одевв 
Ст.науч.сотр 1оратор»:ч 9 J*{Z*3y Г.СЛапьсмаи 
Вод .иго. отдели 40 Я^ии  ̂ В. С .Родина
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