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Стандарт устанавливает факторы, определяющие качество поверхности 

деталей,изготавливаемых надавливанием в холодном состоянии,и способы 

устранения дефектов,возникающих в процесс© отработки технологическо

го процесса»
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ОСТ I.41494-81 Стр.2

1. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ

1.1. Шероховатость говерхностей детали должна соответствовать 

требованиям чертежа.

Примечание. Выдавливанием возшжно полкаше деталей с шерохова
тостью поверхности R a  2,5-0,32 мкм по ГОСТ 2789-73.

1.2. На поверхности детали допускаются дефекты в виде надрывов, 
рисок,задиров и т.п. глубиной до 0,05 мм на площади не более Ь% от 
общей площади поверхности.

1.3. На поверхности деталей, имеющих припуск на механическую об
работку, допускаются дефекты глубиной до 2/3 припуска (при контроль
ной зачистке),что должно быть указано в чертеже на деталь.

2. ФАКТ0РЫ,0ПР1Щ|[11ЩЕ КАЧЕСТВО поверхности

д а А Ш Д ш к ш  и сшоовы их у с т ранения

2.1. Качество поверхности детали зависит от следующих факторов:
ввда покрытия и сшзки;

шероховатости поверхности и качества изготовления инструмента;

степени деформации;

Фо р ш  и соотношения геометрических размеров заготовки;

количества технологических переходов.

2.2. Применение сшзки малой и большой вязкости приводит к обра

зованию на поверхности деталей цродольных рисок,трещин (приложение 

зправочное,п,1).

Забор смазки по ОСТ 1.41604-75.

2.3. При шероховатости поверхности рабочих элементов штампа бо

лее Ra 0,160 мкм,перекосах матрицы и цуаноона,неточности сборки и 

установки деталей инструмента и блока на внутренней и наружной по

верхностях детали возможны задиры (приложение справочное ,п. 2).
Основные требования к инструменту по ОСТ 1.52304-78,

ОСТ 1.52305-78.
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и ->рм заготовки ж детали,неправильно заданное 

геомотрьо 1 зе с с • " • , размеров детали вызывает появление дефек

тов дето л в виде утяжшт, трещин, скосов. Выбор формы и соотноше

ния геометрических размеров заготовки по ОСТ I.41602-75.

2 ,6ВПри неправильном выборе количества технологических перехо

дов . детали возможно гтоявташе дефектов в виде утяжин,наплывов.

Ос ' вок - • бора количества технологических переходов при выдав- 

тг,̂ткг awfn’Tn'Tui I'e— Ti дотол’- т* хк5тгичина удельного усилия,продельное 

зн« 'Ч&1 ’от о, г,о о трдж г л ргч чг т"Ш разме' я'Ш и механической 
'очь ' »  щс'-м менте , При г.- or логичое и . п< л •, • *2 >жт

Ж 'ЗМс.к ОБ Л У Ш  *7ЧП1 не обходами 'ПК&С уг«/ ”ВЧТЪ 0 О 1ЫС за к о ж  ‘MOJ *го -

ти тчелдп V  галл a t процес '< ;лу|Плл",р »г/7'та дс р з, я < \ различных гео-
м гни- г  «кь: феи-4', В идопоссе всдоктизг«атги л: /юдлолн ;< л»с з<ы 
раз л. v  щ  о д а  течете та металле» г.< > ,д з pi емс l. отд тыи; 
зон. Это приводит к возникновению дефекта в виде утсшвд, трещин.

Количество технологических переходов необходимо уточнять при 

опытной отработке процесса.

2 Дефекты,возникающие в процессе отработки технологического

проце» за, и способы в л устранения приведены в РТМ 1378.
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