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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

Система технологической 
подготовки производства

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ДЕТАЛВЙ ОСТ Z4.023.23-84
И» ПЛАСТМАСС ПРЕССОВАНИЕМ 
1 ЛИТЬЕМ ПОД ДАВЛЕНИЕМ
Типовой технологический Введен впервые

процеоо

Указанием Министерства тяжелого и транспортного мамм-
■оотроания от У2Л.М_________ * 8А-0О2/>28бб______ срок введения

с 01.07.85________

Настоящий отраслевой стандарт распространяется на типовые 
технологические процессы изготовления деталей из пластмасс ие** 
годами прямого и литьевого прессования из термореактивных мате­
риалов и литья под давлением из термопластичных материалов, 
разрабатываемые предприятиями, производственными и научно-про­
изводственными объединениями Министерства тяжелого и транспорт­
ного машиностроения.

Стандарт не распространяете* не технологические процесс» 
изготовления деталей из плзстиаос экструзией, вспениванием, кон­
тактным, термоввкуум- и термопневматическим формованием, меха- 
ничесиой обработкой.

Издание официальное
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I .  ОБЩЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1. Основными . способам* переработки пластмасс являются 
прессование (прямое и литьевое) термореактмвных материалов и 
литье под давлением термопластичных материалов.

1.2*--Прн прямом прессовании холодный или предварительно 
подогретый материал в виде пороняв, опутанных волоков или таб­
леток поме май в загрузочную камеру (обдую или индивидуальную 
для каждого гнезда), расположенную в оформляющей полости пресс- 
формы. При замыкании пресс-формы материал под воздействием вы­
сокой температуры и давления переходит в вязиотекучее состояние, 
заполняет формующую полость пресс-формы и, при дальнейшем воз­
действии тепла, отверждается в ней.

1.3. Оря литьевом прессоввнми материал загружают в обогре­
ваемую камеру (тигель), отделенную от формующей полости пресс- 
формы литниковымм каналами. Сжатый порнвем нагарная нагревается 
в загрузочной камере до вязиотеиучего ооотояния и впрыскивается 
через литнмяовые каналы в замкнутую пресс-форму, где он при 
дальнейшем воздействии тепла отверждается.

1.4. Литьевое прессование проводится в пресс-формах с верх­
ней или о нижней загрузочной камерой. В стандарте рассматрива­
ется литьевое прессованно в преос-фориах о верхней загрузочной 
канерой.

1 .5 . При литье под давлением материал захватывается вра- 
цающимоя червяком из буннера меняны, разогревается в материаль­
ном цилиндре до вязкотекучего состояния и впрыскивается под вы­
соким давлением червяком который работает в момент впрыска как



поршень, через литниковые каналы в охлаждаемую водой предвари­
тельно сомкнутую литьевую форму, в которой прохсходнт формообра- 
» овеяв • пдваай.

1.6. Технические характеристики оборудования, применяемого 
для переработки пластмасс, приведены в справочном приложении I .

1.7. Для прямого прессования следует применять нагреваемые 
пресо-формы съемного я стационарного типа. В стандарте рассмат­
риваете* нреоеомние деталей ж стационарных пресс-формах.

1.6. Для литьевого прессования следует применять стацио­
нарные греоо-формы, а также универсальные блохи с обмой загру­
зочной темерой и съемными пакетными или кассетными пресс-форма­
ми.

1.5. Для литья под давлением применяются литьевые 
формы, отличающиеся от прессовых отсутствием загрузочной камерц 
роль которой выполняет материальный цилиндр литьевой иаиины.

1.10. Пресс-форма и литьевые форыы выполняют одногнездныык 
или иногогнездными, с одной или несколькими плоскостями разъема.

1.11. Термическую обработку деталей яз термопластичных ма­
терив*: в проводят по режимам, приведенным в табл. I ,  Я электро- 
минах (см. справочное приложение I ) .  Термическую обработку де­
талей 13 термореактмвных материалов проводят в термошкафах по 
режима*, приведенным в табл. 6.

М 2. Д етей , изготовленные прессованием (прямым или лить­
евым) к литьем под давлением должны удовлетворять требованиях 
ТУ 6-C5-I609-77.

М 3. Типовые технологические процессы изготовления дета­
лей в; ллвстмасс должны быть оформлены в соответствии с



Таблице l
Режимы термической обработки деталей иа термопжастачяых материалов

Ьенменование
материала Среда

Темпе-

рату-

ра,
°С

Время обработки
Достигаемый аф~ 

фежт

Указания и тер­

мической обра­

боткенагрев
охлаж­

дение

I 2 3 4 5 б' 7

Полиэтилен

ВД,

Полиэтилен
нд

Воздух 
(в термо­
шкафу)

105

115

До
2ч (в за­
висимости 
от толщи­
ны дета­

ли)

На
возду­
хе

Выравнивание фи­
зико-механических 

свойств Применяется 
только для ответ­
ственных деталей 
конструкционного 

назначенияГлице­
рин

130

2 ыии/ш

В
воде

Повышение стой­
кости к динамичес­
ким нагрузкам

На
возду­
хе

Повышение жест­
кости

С
то, 4 ОСТ 2^.023.29-84



Г 2 3 4 5

Полипропилен Масло

андуот-
реальное

И20А 120-
2 млн/мм В

среде

Уохл*
-40°С/ч

Жад­
ность 
гидрофо­
ба зиругь 

щая 136-41

130

Вода** 90 До На

Гли­

церин*

130 30 млн (а 
зависимо­
сти от 
толщины 

детали)

возду­
ха

Продолженав табл. I

Повыиенив на­

дежности работы 
деталей

Применяется 
только для ответ­
ственных деталей 
конструкционного 
назначения

ОСТ 24.023.29-84 
С

тр.



Продолен*e tad*. I

I г 5 4 5 6 7

Полистирол,
Сополимеры
стирола

Воздух 
(в термо- 
нкафу)

ТО-
75

IB- 
244 (в 
зависи­
мости от 
толивни 
детали)

и

воздухе

Оозыионяе стой­
кости к растрески­
вание

Применяется §

только для от- £  
•

ветственных 803
деталей конструкт 3  

1
двойного аазва- £  
ченмя

Вода
иди масло 
мнверахв-
ноа

65-
ТО

4-5 ч 
(в зави­
сим оо ти 
от ЮЛ­
ИИНЫ де­
тали)

Повышение меха­
нической прочности

С
тр. 6 ОСТ 24.023.29 -



Продолжение хаба. I

I 2 3 4 5 6 7

Полиамид 6, 
Полиамид Щ  
Подпаши 

вторичны!, 
Сополимеры 

полиамида f 
Полиамиды 

наполненные

Вода 100 5-10
мин/мм

В воде
до 1 -2 0 ^

Стабилизация 
размеров, снижение 
хрупкости, умень- 
иеаие жесткости

Обработка обя­
зательна

Нас до 
мидораль­
ное

(вспышки 
не ниже

25€°С

160-
190

5
мин/мм

В мас­
ле до 
£«70^

Повыаение из­
носостойкости 

Повышение твер­
дости

Хидкость 
гидрофо би- 
аиру юща я 
136-41

170 До 
4ч (в 
зависи­
мости 
от тол­
щины 
детали)

В сре­
де

Выравнивание 
физико-механичес­
ких СВОЙСТВ 

Снижение гиг­
роскопичности

6i
o 

n-
6Z

‘m



Продолжение табх. I

I г 3 4 5 ' 6 7

Полиамид 6, Зара- 150- 5-8 В пара- Уменьшение Обработка обя-
Полиамид 610, 
Полиамид вто­

ричный
Сополимеры

полиамида,
Полиамиды на­

полненные

фив 160 мин/мм (XwVgii* хладотоуча-
сти

вательна

П р и м е ч а н и я :
1. * Режимы термической обработки армированных деталей ха полипропилена.
2. Контроль размеров деталей производит» не ранее, чем через 12-24 ч после термжчес-

кой обработки.

Стр. 8 ОСТ 24.023.29 -84



ОСТ 24.023.29-84 Стр«,_9

требованиям* государственных стандартов Единой системы техноло­
гической документации (ВСТД).

I . I 4 .  Еомплектность технологических документов для типово­
го технологического процесса следует определять в соответствии 
о ГОСТ 3.1102-81 и ОСТ 24.025.05-81 раздел 2.

2. ХАРАКТЕРИСТИКА И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
1  МАТЕРИАЛАМ

2 .1 . Показатели свойств термореактивных материаиов приве­
дены и табл. 2, термопластичных -  в табл. 3.

Таблица 2
Показатели свойств термореактивных материалов

Материал
Плот­
ность, 
и г/м3

Усадка,

%

Массовая 
доля вла­
ги и ле­
тучих, ЗЬ, 
не более

Текучесть,
мм

фвноплаети
ГОСТ 5689-79: 

03-010-02 1400 0,40-0,80 4,5 I 10-190
92-330-02 1400 0,40-0,80 8,0 I00-I8Q
BX3-09C-I4 1500 0,40-0,80 - 90-180
II-0I0-40 1900 0,20-0,80 - 100-190
13-010-62 I85C 0,20-0,70 - 160-200



CipJjQ ОСТ 24.023.29-84

Продолжение. тябя-2

Матерная
Плот­
ность,
кг/мэ

Усадка,
%

Массовая 
доля вла­
ги и ле­
тучих, £ 
не более

Текучесть

СШ-342-02 1400 0,40-0,80 4,5 100-190
Л-301-07 1450 0,30-0,50 9,0 40-140
У2-301-07 1450 0,30-0,60 - 40-140
У4-080-02 1500 0,40-0,80 - 130-190
75-301-41 1950 0,10-0,30 - не менее ПС

Массы древесные 
прессовочные

1320-

1380
0,10-0,40 6,0-10,0 30-90

цдпк
ГОСТ 11368-79 

Пресо-ыатериахы
АГ-4В
АГ-4С

1700-
1900

0,15 2.0- 7,0
2.0- 5,0

до 180

ГОСТ 20437-75
ДСВ-2 (4 )-Р-2М 
ГОСТ 17478-72

1700-
1850

0,15 I , 5-3,0 НО—180

Ашшоп ласты 
ГОСТ 9059-80

1400-
2000

0,50-1,00 5,0 70-200

Матерная
прессовочный

1850-
1950

0,30 • 120

фрикционный 
42-301-41 (К4-3)
ОСТ 6-05-429-77

Текстолит-
крошка
ТУ 16-503.143-74

1300-
1400

0,20-1,00 6,0 5
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Таблице 3
Показатели своМств термопластичных материалов

Материал Плотность* 
к г /и3

Усадка
при

литье,
%

Содержаниа 
влаги к ле­
тучих, %, 
не более

Показатель 
текучести 
расплава, 
г/10 мин

Полиэтклев ВД 
для марок:

913-929 1,0-3.5 0,10 0,3-30,0

12402 913-929 1,0-3.5 0,10 70,0
12502

ГОСТ I6337-77B
913-929 1,0-3,5 0,10 200,0

Полиэтилен ИД 
ГОСТ 16338-77

949-955 I , 0-4,0 0,25 0,1-10,0

Полипропилен 
ТУ 6-05-1105-78

900-910 0-2,5 0,10-0,15 0,4-3,5

Полиоткрол об**л> 
нааначення 
ГОСТ 20282-74

1050-1080 0,4-0 ,8 0,10-0,30 0,5-8 ,0

Полиоткрол ударо­
прочны#
ОСТ 6-05-406-80

1040-1060 0,4-1,2 0,10-0,20 2,0-8,0

Сополимер стир>- 
ла МСН ГОСТ 12273-76

1120 0,4-0,6 0,50 0,7-0,9

АВС- пластики 
ТУ 64)5-1587-79

1040 0,3-0,7 0,30 20,0
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Продолжение твид. 3

Материал
Плотное»,

кг/м5

Усадка
при

литье,
4

Содержание 
влаги и ле­
тучих, %,
НЙ ГЮЛЙЙ

Показатель
текучести
расплава,
г/ТПмян

Этро* ацетилцвл- 
людозный А11Э-52А

ТУ 6-05-1528-78

1270-1340 0,2-0,9 3,2 4,0-15,0

Полиамид 6 
ОСТ 6-06-С9-83 для 
марой:

ИЗО I ,0-2,0 0,2 20,0-25,0

ПА6-120/320 и зо 1,0-2,0 3,0 20,0-25,0
П16-130 и зо I ,0-2,0 3,0 20,0-25,0
Полиамид 610 

ГОСТ 10589-73
I090-III0 0,8-1,5 0,2 2,0-15,0

Полиамид вторичный 
ОСТ 6-06-С4-79

- - 5,0 -

Полиамид стеилона-
полненный 
ОСТ 6-II-498-79

1200-1380 0,2-1,0 0,5 -0 ,7

Сополимеры полиа­
мида ГОСТ 19459-7*

и зо -п ад .1,4-1,8 0,4 10,0-15,0

Литьевой антифрик­
ционный материал 
ЛАМ-1
ТУ 26-12-404-74

1,2-1,5



2.2". Шяошершга материалы, поступающие не завод для перера­
ботки , должны жметь паспорта заводов-изготовятелей, а качество 
их должно полностью соответствовать требованиям и нормам, нало­
женным в соответствующих стандартах или технических условиях на 
18жды1 матерная.

2 .3 . Полимерные материалы, поступающие на аавод, должны 
проходить входно* контроль для проверки соответствии их паопорг-
шш данным.

Методики определения показателе! свойотв пластмасс приве­
дены в стандартах и технических условиях на наяды! конкретны! 
материал. Оря отсутствии атих методик в нижеуказанных докумен­
тах необходимо пользоваться следуюмми стандартами, которые оп­
ределяют:

содержание влаги и летучих, остаточную влажность -
ГОСТ 11736-78, ГОСТ 14870-77;

усадку пластмасс -  ГОСТ 18616-60; 
плотность материала -  ГОСТ 15139-69; 
текучесть реактопластов -  ГОСТ 5689-79; 
пластично-вязкостные свойства реактопластов -  ГОСТ 15882-79; 
показатель текучести расплава термопластов -  ГОСТ 11645-73.

2 .4 . Для сохранения качества поступающих на переработку по­
лимерных материалов но обходимо выполнять требования к условиям 
их транспортирования и хранения, изложенные в стандартах н тех­
нических условиях на каждый материал:

предохранять от сыроотя (относительная влажность хранилища 
должна быть на более 60-70 %);

хранить при температуре не более 20% на расстоянии на ме­
нее I и от нагревательных приборов. При более высокой
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f аппаратуре уменьшается содержание влаги, снижается текучесть, 
что требует дополнительного увлажнения.

2 .5 . До истечении гарантийного срока хранения материалов 
для проверки их годности необходимо провести повторные испыта­
ния материалов на соответствие их требованиям и нормам етагвдар- 
тов н технических условий на каждый материал.

2 .6 . Термореактивные материалы перед переработкой рекомен­
дуется таблетнровать, подогревать вне зовы пресоовнн, экстру­
дировать или котировать и разрезать. (Технические характерис­
тики таблеточных менян, генераторов ТВЧ приведены в справочном 
приложении I ) .

2 .6 .1 . Фенопласты, аминопласты теблетируот и подогревают 
вне 8они прессования.

Таблетирование различают холодное и горячее ( t  *80-120^). 
Таблетирование проводят при давлении 700-1200 нгс/см2.

Предварительный подогрев осуществляют в термонкафах (ре­
жимы ом. табл.6) -  для сыпучих материалов ж в генераторах 
тоиов выооиой частоты -  для таблатированных материалов.

2 .6 .2 . Пресс-материал АГ-4В необходимо экструдировать или 
жгутжровать (особенно при изготовлении мелких деталей сложной 
и он фигу рации с элементами тол виной менее 2-3 мм, а также дета­
лей с большим количеством арматуры), продавливать через отвер- 
отже (фильеру) в специальной пресс-форме или головке экструде­
ра при t  ■ 70-80^С, Р=800-1000 К ГС /см^), диаметр отвер­
стия (фильеры) 20 км.

2 .6 .3 . Пресс-материал АГ-4С, поступающий на переработку
в виде лент,свернутых в рулоны, необходимо разрезать на ленты
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давовt удобной дхя загрузи в пресс-форму.

2 .7 . Термопластичные материалы перед переработкой, в сду­
вай необходимое», подсушивают к  окра и в а м .

2 .7 .1 . Сунат материал до требуемой остаточной влажное» 
в том случае, если содержанке влага в нем выше нормы (режшм- 
сумкн см. табл.Ю), в полочных су ильных мафах н и  вануум-су- 
и и а х  (см. справочное приложение I ) .  Высушенный материал 
хранит в герметичной тара.

2 .7 .2 . Для окраиванкя материалов применяют жирораствори­
мые, анилиновые, кубовые красители и различные органические 
а неоргаичесжие пигменты.

Красители и пигменты, применяемые для окраинваная пласт­
масс, используемых дхя производства ягруяак н и  изделий, кон­
тактирующих с млевши продуктами, долины быть допуяены к при­
менению для эти  целей Главным санитарно-эпидемиологическим 
управлением Министерства здравоохранения СССР.

2 .8 . Для использования в производстве отходов термоплас­
тов (в виде добавок), их необходимо собрать, рассортировать и 
отправить на дробление. Для дробления используют роторные из­
мельчители им линии для измельчения и гренилирования отходов 
термопластов (си. справочное приложение I ) .

2 .9 . Полиамиды имеют узкий интервал температур переходе в 
вязиотехучее состояние, низкую вязкость и, соответственно, вы­
сокую текучее». Это вызывает необходимость точнее поддеривать 
температуру расплава, делвть запорные устройства к соплу, прие- 
нять точечные литники. Из-за низкой терностабнльности полиами- 
дов при литье под давлением рекомендуется использовать наивны

о объемом материального цилиндра, не превышающем пятикратный
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обдеи отливин.

3. ТРЕБОВАНИЯ К ТИОЮЛОП1 ЧЕСКОЙ ОСНАСТКЕ

3.1* Оснастке -  пресс-формы ж литьевые формы -  доххва на­
готавливаться по чертежам, утвержденным в установленном поряд­
к а ,  равработавяш любо! проектной органкзацней идя заводом о 
максимальным прямевеняам деталей я сборочных едяняц по дей­
ствующим государственник стандартам.

3.2. Наготовленная пресс-форма яля литьевая форма должна 
обеспечивать получение детали в пределах допустимых предельных 
отклонений, предусмотренных чертежом детали.

3.3. Сталл, применяемые для изготовления формусцих дета­
лей форм (с точки 8ренжя технологичности изготовления форм), 
должны иметь хоровую обрабатываемость, минимальную деформацию 
при термической обработке, высокую твердое» термически обра­
ботанных поверхностей и достаточную вяэкооть.

С эксплуатационной точки зрения ати стали должны обладать 
высокой ианосоотойхоотью, достаточной теплостойкостью, хороией 
механической прочностью и сопротивлением коррозии.

3.4. Оформляющие поверхности пресс-форм я литьевых форм 
не должны иметь следов, вмятин, забоин, трения и других наруж­
ных дефектов, влияющих на качество изделия.

3.3. Элементы формообразующих деталей выполняются по 
высокому классу точности, в зависимости от точности изде­
лия, конструкции формующих влеыентов и характера их эксплуата­
ции.
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3 .6 . формующие полости матриц, пуансонов и дгутив-двтали, 
непосредственно участвующие в формообразовании изд<лия, полиру­
ют ДО \  0,20-0,(ЛfXXT 2739-73) в зависимости о назначения 
подучаемого изделия.

3 .7 . Для защиты от коррозии оформляющие повершости пресс- 
форм и литьевых форм хромируют (толщине слоя пофытия 0,005- 
О,О10мм>»

3 .8 . Прилегание плоскостей разъема в пресс-фишах и литье­
вых формах должно быть без зазора. Допускается местный зазор по 
разъему не более 0,02 мм.

3 .9 . Конструкция оформляющих гнезд литьевых форм должна 
обеспечивать:

удержание отформованных деталей при резъеме формы в под­
вижной части формы (для упрощения процесса вытачивания дета­
лей);

свободное удаление воздуха из оформляющей юности при ее 
заполнении материалом.

3.10. Литниковые канвды литьевых форм долмш иметь, по 
возможности, минимальный объем, чтобы сократив непроизводи­
тельный расход материала и получить качественное изделие.

З .П , При изготовлении деталей из термоплютов облой по 
поверхности вставок вкладышей и толкателей не юпускается, за 
исключением мест выхода воздуха, предусмотренны. чертежами.

3.12. Для очистки фо р м от налипшеп материала ис­
пользуют прутки из мягких металлов (латунь, бюнза, алюминий, 
медь).
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5.13. Смазку пресс-форм и литьевых форм производят соста­
вным , указанными В табл. 6.» ,10 ,.С помощью обвспыланной ввтоц, 
кисти, аэрозоли.*

3.14. Для консервации форм применяет обычные густые ейаз- 
ки, используемые для металлов -  НГ-203 ГОСТ 12328-77, ПВК 
ГОСТ 19537-74, АМС-3 ГОСТ 2712-75.

3.15. Конструкции форм для изготовления деталей из пласт- 
масс должны соответствовать требованиям техники безопасности:

просо-формы с электрическим обогревом должны быть снабжены 
резьбовым отверстием для обеспечения надежного подключения про- 
иода заземления, а место должно быть обозначено клеймом "зазем­
ление";

система охлаждения литьевых форм должна быть герметичной.

4 . ТИПОВОЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ДЕТАЛЕЙ ПРЯМЫМ И ЛИТЬЕВЫХ ПРЕССОВАНИЕМ

4 .1 . Типовой технологический процесс изготовления деталей 
из реактоплвстов прямым (компрессионным) прессованием состоит 
из операций и переходов, указанных в табл. 4.

Таблица 4

Код
« Наименование и содержание операций, переходов

операции

0168 Подготовка арматуры (при необходимости) 
Очистить от грязи
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Продолжение тебя. 4

Ход
*опереди

Наименование и содержание опереди#, переходов

015?

Обезжирить
Прогреть арматуру (особенно крупную) 
Дозирование (при необходимости) 
Взвесить необходимую навеску материала

6121 Прессование прямое
Установить арматуру, знаки в пресс-форме (при не­

обходимости)
Засыпать навеску материала-в гнезда пресс-формы
Опустить подвижную плиту пресса до полного смыка­

ния пресс-формы
Выдержать изделие в пресс-форме под давлением (ре­

жимы прямого прессования см. табл, 6)
Поднять подвижную плиту пресса, одновременно раз­

мыкая пресс-форму
Поднять выталкиватель, одновременно выталкивая 

изделие
Снять изделие с выталкивателя и переложить на ра­

бочий стол (при необходимости удалить знаки)
Опустить выталкиватель*
Очистить оформляющие поверхности пресс-формы от 

ньлипаего материала
Обдуть Пресс-форму сжатым воздухом



Вродолжение табл. 4

Наименование к содержание операций, переходов

Смазать оформляющие поверхности пресс-формы (че-

0200

0109
раз 4-5 запрессовок) 

Зачистка
Зачистить облой с изделия 
Технический контроль

П р и м е ч а н и я :
1. * Код операции следует устанавливать по "Классификатору 

технологических операций мвшиностроения и приборостроения", М., 
1983.

2 .  * При изготовлении деталей с арматурой (знаками), опус­
кание выталкивателя выполнять после установки в них арматуры 
(знаков) перед загрузкой материала.

4.2. Типовой технологический процесс изготовления деталей 
из реактопластов литьевым (трансферным) прессованием состоит из 
следующих операций и переходов, указанных в табл. 5.

Таблица 5

Код
операции*

Наименование и содержание операций, переходов

0168 Подготовке арматуры (при необходимости)
Очистить от грязи
Обезжирить
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Продолжение табл. 5

Код
* Наименование и содержание операций, переходов

ОООрвЦ|Х

0157
Прогреть аржатуру (особенно крупную) 
Дозирование (при необходимости) 
Вввесить необходимую навеску материала

6121 Прессование литьевое
Установить арматуру, знаки в пресс-форме (при. не­

обходимости )
Опустить промежуточную плиту с загрузочной каме­

рой
ввсыпать навеску материала в загрузочную камеру 
Опустить подвижную плиту пресса вместе с поро­

кам и впрыснуть материал в сомкнутую пресс-форму 
Выдержать изделие под давлением в пресс-форма (ре­

жимы литьевого прессования приведены в табл, б) 
Поднять подвижную плиту пресса 
Разомкнуть пресс-форму*'
Вытолкнуть деталь*'
Снять деталь и переложить на рабочий стол (при 

необходимости удалить знаки)
Очистить порвень, загрузочную камеру и оформляю­

щие поверхности преоо-формы от налипшего материала 
Обдуть сжатым воздухом 
Сывзать пресс-форму (через ч-5 запрессовок)
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Продолжение табл. 5

Ход
операции *

Наименование м содержание операций, переходов

0109 Зачистка
Удалить литник и зачистить место его среза

0200 Технический контроль

П р и м е ч а н и я :
I .  Ход опередим устанавливается по "Классификатору техноло­

гических операций машиностроения и приборостроения", Ы., 1983.
Z * 4 В зависимости от конструкции пресс-формы для литьево­

го прессования размыкание ее может осуществляться двумя спосо­
бами:

промежуточная плита с загрузочной камерой и закрепленной 
на ней верхней частью пресс-формы поднимается с помощью тяг 
подвижной плитой прессе, размыкая пресс-форму; затем, с помо­
щью толкателей, производится выталкивание детали;

промежуточная плита с загрузочной камерой и закрепленной 
на ной верхней частью пресс-формы поднимается с помощью толка­
телей пресса, затем происходит выталкивание детали.

4 .3 . Т р е б о в а н и я  к с о д е р ж а н и ю  п е ­
р е х о д о в

4 .3 .1 . Дозирование
Дозирование материалов может быть весовым, объемным и штуч­

ным.
Весовое дозирование следует применять для волокнита, тек­

столит -крошки и производить на технических весах.

Объемьич дозирование следует применять для порошкообразных
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Таблица 6
Рахомендуещла режимы прессования термо прессования термореактввных материалов

Вамменованва 
■ марка

Предварительный 
подогрев в тер- 

монкафу

О р а с о о в а  П р е с с о в а н и е
прямое литьевое

Термическая
обработка

темпе­
ратура,

°С

вы-
дарм-
«а,
МММ

Температура, °С
Удельное
давление,

Оа
(кгс/см2)

Выдержка, мяв ва Выдержка, мяв на 
I ММ ТОЛЯВНЫ у ад толщины Тампа-

рату-
Р*.
°С

1I
0

пред-
вара-
таль-
ямм
подо­
гре­
вом

беа пред­
варитель­
ного по­
догрева

Удельное
давление,

Оа
(кгс/см2)

Выдериха, 
мяв. ва
I мм ТОЛ­

ЩИНЫ
о пред­
вари­
тельным 
подо­
гревов

без пред о пред- 
мр«- варм- 

тельногс тельным 
подогро- подо- 

М гревож

J

баз пред­
ав рж- 

тальвого 
подогре­

ва

t 2 3 4 5 6 7 8 h  7 - - 8 9 0 и ггI .  фенопласты 
0>-010-02 130-150 4-15 18015 150-160 0,4-0,8 0,6-1,0 0,4-0,8 0,6-1,0 I801I0 40*Юб-  80 «106 

(400-800)
0,4-0,6

82-330-02 130-150 4-15 155? 5 150-160
30* Юб 

(300150)

0,6-0,8 0,8-1,0 0,6-0,8 0,8-1,0 180-200 60-I06- 120-Ю6 
(600-1200)

0,4-0,6

ВХЗ-090-14
11-010-40
13-010-62

I 30-150 
I 30-150 
I 10-150

4-15
4-15
4-15

16515
15515
16515

160-170
150-160
150-170

0,7-0,8 
0,3-0,5 
0,4-0,5

---------1
1,0

0,8-1,0 
0,8-1,0

0,7-0,8 
0,3-0,5 
0,4-0,5

1,0
0,8-1,0 
0,8-1,0

Не рекомендуется

СП1-342-02 I 30-150 4-15 15515 180110 0,3-0,7 0,3-1,0 0,3-0,7 0,3-1,0 I801I0 60-I06 -  120*ДО6 0,3-0,7 
(600-1200)

У1-301-07
32-301-07

60-100 4-20 15515 150-160 45-I06
(450150)

0,6 1,0 0,6 1,0 160-170 I00-I06-I20*I06 0f6 
(1000-1200)

У4-080-02 120-150 3-20 17515 165-180 30* Ю6 
(300150)

0,5-1,0 1,0-1,5 0,5-1,0 1,0-1,5 ie рекомендуется
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Продолжение табл.би у и д и л л о а в о  т а и д « о
I 2 3 4 5 б 7 8 9 | Ю f I I 1 2

У5-301-41 80-100 4-20 175*5 175-185 45-* Ю® 

(450*50)
0 ,8 -1 ,3 1,5

He рекоыендуется

t  «175°, выдержка 
30 мин -  для ответ­
ственных детеже! 
конструкционного 
назначения

2. Нессы дре­
весные прессо­
вочные 

HSDK - - - 150-160 40-I06-
60-I06

(400-600)

35-I06
(350*50)

jm

1.0

1 , 0 - 2 , 0

3. Пресс-ма- 
тержалы

А Г - 4 В ,  A F - 4 C 120—I 30 5-7 145-155 I55t5 1,0-1,5 160*5 TO-IO^IOO'IO6
(700-1000)

1 . 0 t=I50°C, выдержка 
5 ч -  для ответ­
ственных детален 
конструкционного 
назначения

ДСВ-2(4)-Р-2Н 140-150 20 «106- 
60-IO6 

(200-600)

1,5 I 35-170 бО-Ю^ТЗО-Ю6
(600-1300)

1 . 0 t  = 1 7 0 ° С ,  выдерж­
ка 6 ч -  для ответ­
ственных деталей 
коиструвционвого на­
значения

4. Амино­
пласты

l o s t  5 2,5-
10,0

140-160 I 35-150 30-I06- 
40-I06 

(300-400)

0,4—0,6 0,7-1,0 I 70-190 50 *I06-80-I06 
(500-800)

0,4-0,6 t«I45-I55°C, вы­
держка 5-6 ч -  для 
деталей из МФД-1

5 .  П р ессовочн ы й  
фрикционный материал 
Ф 2 -3 0 1  41

180 5 45 • TOb 
(450t50)

- 1.5

He рекомендуется
6. Тек- 

столит-крощ- 
ка

155-165 40 - T O 6 
45 *10® 

(400-45D)

— 2,0-2,5

II р 1 м fl <1 8 в I  в. Для смазывания пресс-форм при перершботже прессовых материалов рекомендуются следующие виды смазок: 
пврафин ГОСТ 23683-79; ЦИАТИМ 201 ГОСТ 6 2 6 7-74 ; ЦИАТИИ 22Т ГОСТ 94 33-80; смазке 1-15 жировая ОСТ 38.0Ы45-80; смазка СКФ-26 - для армиро­
ванных деталей (5% раствор фгорсодержащего каучуке в зтилацетате).
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материалов (пресс-порошков) и производить при помощи мерников и 

весов.
Наиболее удобной является штучная дозировке таблетками, 

при которой используются таблетки определенной массы.
Норму расхода материала на деталь определяют по формуле:

гд*

где Нр -  норма расхода, г;
Рд « чистый вес детали» г;
Кр -  расходный коэффициент.
Предельно допустимые значения расходных коэффициентов сырья 

при изготовлении деталей из термореактивных материалов прессо­
ванием приведены в табл. 7. Классификатор групп сложности лить­
евых и прессовых изделий из пластмасс приведен в табл. 8.

4 .3 .2 . Опустить подвижную плиту. Для улучшения качества 
деталей, изготавливаемых прямым прессованием (удаления газообраз­
ных продуктов), рекомендуют использовать специальные технологи­
ческие приемы -  подпрессовку и задержку давления.

При подпрессовке сразу же после полного смыкания пресс-фор­
мы пуэнсон поднимают не 10-20 мм и немедленно снова опускают. 
Газообразные продукты, находящиеся в нагретом, но еще вязкоте­
кучем материале, легко уделяются из пресс-формы.

Задержка давления - небольшая пауза между моментом сопри­
косновения пуансона с материалом и моментом начала смыкания 
пресс-формы. Длительность этого приема составляет 3-10 с. При­
меняют при работе с материалами повышенной текучести при нали­
чии в пресс-формах больших зазоров для вытекания материала или



Ctp. 26 ОСТ 24.023.29-84

Таблице 7
Предельно допустимые значения расходных коэффициентов 

скрыт йри изготовляли деталей из териореективных 
катер*злов прессованием

Массе изделия, 
г

Групп* 
сложности 
конфигура­
ции и из­
готовления 
деталей

Фенопласты
Ани-
но-

плао-
ты

Водок-
нит,

8СбО—
волок-
нит

Стек-
лово-
лок-
нит

ново- 
л оч­
ные

pe­
so ль- 
ные

ДО 0,5 1,5Т0 1,640 1,750 1,600 2,02

Св. 0,5 п 1,0 1,440 1,510 1,610 1,470 1,89
И 1.0 " 2,0 1,380 1,450 1,500 1,410 1,77
Я 2,0 " 3*0 1,330 1,400 1,420 1,360 1,64
И 3,0 " 4,0 1,290 1,360 1,350 1,320 1,52
я ♦,о " 5,0 1,240 1,310 1,270 1,270 1,38

1-2я 5,0 ■ 10,0 1,190 1,260 1,190 1,220 1,26
N 10,0 * 30,0 1,100 1,160 1,120 1,150 1,18
я 30,0 " 50,0 1,090 1,100 1,110 1,100 Ы 7
я 50,0 "100,0 1,080 1,085 1,100 1,090 1,15
я 100,0 "1000,0 1,075 1,080 1,090 1,085 1,14
"10С0,0 ”5000,0 1 .ОТО 1,075 1,055 1,080 1 ,И

До 0,5 1,650 1,730 1,830 1,670 2,11
Св . 0,5 " 1,0 1 1,520 1,600 1,680 1,540 1,98
я 1,0 " 2,0 1,430 1,510 1,530 1,460 1,85
я 2,0 " 3,0 1,370 1,450 1,450 1,400 1,72
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Продолжение табл. 7

Пасса изделия, 
г

Г к  ш т
СЛОЖНОСТИ
конфигура­
ции и из­
готовления 

деталей

Фенопласты
Ами-

но-
плас-

ты

Волок-
нит,

асбо-
волок-
кит

итай-
лово-
лок»-
нит

ново-
лич­
ные

Рв- 
зо ЛЬ- 
ные

Св. 3,0 ДО 4,0 1,320 1,400 1,370 1,350 1,58
ft 4,о " 5,0 1,270 1,350 1,290 1,300 1,45
И 5,0 " 10,0 1,210 1,290 1,210 1,240 1,32
«1 10,0 " 30,0 Ж 1,110 1,190 1,130 1,160 1,22
п 30,0 " 50,0

Э
1,095 1,110 1,120 1,120 1,19

N 50,0 "100,0 1,085 1,095 1,105 1,100 1,17
И 100,0 "1000,0 1,080 1,085 1,095 1,090 1,15
"1000,0 "5000,0 1,075 1,080 1,090 1,085 1,И

" 0,5 1,730 1,810 1,910 1,740 2,21
II 0,5 " 1,0 1,600 1,680 1,770 1,620 2,08
0 1,0 * 2,0 1,480 1,560 1,610 1,550 1,94
и 2,0 " 3,0 1,410 1,490 1,510 1,490 1,80
0 3,0 " 4,0 1,350 1,430 1,440 1,440 1,56
И 4,0 " 5,0

ч
1,300 1,380 1,350 1,380 1,52

я 5,0 " 10,0 1,240 1,320 1,260 1,260 1,26
я 10,0 " 30,0 1,120 1,200 1,140 1,180 1,25
я 30,0 " 50,0 1,100 1,120 1,130 1,130 1,23
п 50,0 "100,0 1,090 1,100 1,110 1,110 1,20
я 100,0 "1000,0 1,085 1,090 1,100 1,100 1,17
и 1000,0 "5000,0 1,080 1,085 1,095 1,090 1,12
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Продолжение табл. 7

Uacca изделия, 
г

Группа 
сложности 
конфигура­
ции и из­
готовления 

деталей

фенопласты
АМИ-
но-
ПЛ8С-

ТЫ

Волок-
нит,

асбо-
волок-
нит

Стек-
лово-
лок-
нит

ново-
лач-
ные

ре-
золь-
ные

До 0,5 1,810 1,89 2,00 1,80 2,35

Св. 0 ,5  * 1,0 1,680 1,76 1,89 1,72 2,20

" 1 ,0  ■ 2 ,0 1,530 1,61 1,64 1,59 2,06

■ 2 ,0  " 3,0 1,450 1,53 1,55 1,51 1,91

" 3,0 " 4,0 1,380 1,46 1,47 1,44 1,77

" 4,0  " 5,0 1,330 1,41 1,39 1,39 1,60

■ 5,0 " 10,0
5 1,270 1,35 1,29 1,33 1,42

" 10,0 " 30,0 1,130 1,21 1,15 1,19 1,30

" 30,0 " 50,0 1,105 1,15 1,14
1 - м

1,26

" 50,0 "100,0 1,095 1.И 1.12 1,12 1,22

" 1 0 0 ,0  "1000,0 1,090 1,ТО M I 1,И 1,19

"1000.0 "5000,0 1,085 . .Ь 9 9 _ 1 ,10 1.10 .I J J _ _

" 0,5 1,690 1,97 2,09 1,91 2,50

" 0,5  " 1,0 1,760 1,84 1,91 1,78 2,55

" 1 ,0  " 2 ,0 6 1,580 1 ,66 1,67 1,67 2 ,21

" 2,0 " 3,0 Т ,490 1,57 1,59 1,58 2,06

3 УМ о 3 О 1,410 1,49 1,50 I t50 1,90

" 4,0 " 5,0 1,360 1,44 1,42 1,45 1,72

“ 5 ,0  * 10,0 1,300 1,38 1,32 1,39 1,53
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Продолжение табл. 7

Касса изделия, 
г

Группа 
сложности 
конфигура­
ции и из­
готовления 

деталей

Фенопласты
Ами-
но-
ПД8С-
ТЫ

Волс-н-
H JU,

асбо-
волск-
нмт

Стек-
лово-
лок-
нит

ново-
дач-
ные

ре-
золь-
ные

Св. 10,0 до 30,0 1,140 1,22 1,16 1,23 1,35

" за,о ■ 50,о 1,110 1,1* 1,15 1,15 1,29

" 50,0 * 100,0 6 1,100 1,12 1,13 1 ,13 1,24

* 100,0 "1000 ,0 1,095 1,П 1,12 1 ,:г 1,21
" 1000,0 "5000,0 1,090 1,10 1,11 I .XI 1,1*

труднозаполняемых углублений.
При литьевом прессовании подпрессовку и задержку давления 

не применяет, а использует специальные вентиляционные каналы в 
пресс-форме.

4 .3 .3 . Выдержать изделие в пресс-форме-под давлением.
Давление, необходимое для изготовления деталей методом 

прессования (Ри), зависит от удельного давления и определяется 
по формуле:

Рк ♦

где Р„ -  манометрическое давление в цилиндре гидравлического 
пресса, Па (кгс/см2);



стр . зо ост г ь ш ж - ы

Руд_ -  удельное давление на материал при прессовании, 

tta (иго^ем2 )*

jnj>

рпл 
К ■

-  площадь горизонтальной проекции детали или загрузоч-
рной камеры пресс-формы, см**;

-  площадь поперечного сечения плунжера пресса, см^; 

коэффициент полезного действия гидравлического прес­
се.

Удельное давление прессования зависит от текучести матери­
ала, конфигурации детали и технологичности ее конструкции. Пресо- 
материады с малой текучестью требует большего давления для за­
полнения оформляющих полостей пресс-форма и наоборот.

Сложная деталь с различной толщиной стенок, острыми углами 
и резкими переходами требует более высокого давления прессова­
ния.

4 .3 .4 . Зачистка
Зачистка облоя по контуру детали производится напильниками 

(ГОСТ 1465-80), надфилями (ГОСТ I5IJ-775).
Зачистка выступающих концов арматура от наплывов матери­

ала -  напильниками.
Удаление литников -  кусачками, острогубцами (ГОСТ 7282-75), 

круглогубцами (ГОСТ 7283-73).
Зэчистка облоя по отверстиям -  зенковками (ГОСТ 14953-80Б).
Сверление отверстий -  сверлзми (?ХТ 10902-77,

ГОСТ 10903-77).
Нарозвние резьбы в отверстиях - метчиками ГОСТ 3266-81,

ГОСТ' I47T3-69.



Таблица 8
Классификатор групп сложности литьевых и прессованных изделий из пластмасс

Г р у п п а  Х а р а к т е р и с т и к е
с л о ж н о с т и  и з д е л и я

I  И з д е л и я  б е з  а р ­
м а т у р ы , р е з ь б ы  и 
э л е м е н т о в , п р е п я т ­
с т в у ю щ и х  с ъ е м у  с 
ф орм ы : с  н е р а з в и т о й  
и л и  м а л о р а з в и т о й  
п о в е р х н о с т ь ю  ( ч и с л о  
э л е м е н т о в  р а з в и т о ­
с т и  н е  б о л е е  4 )

2 И з д е л и я  б е з  а р ­
м а т у р ы , р е з ь б ы  и 
п о д н у т р е н и й  с  р а з ­
в и т о й  п о в е р х н о с т ь ю  
( ч и с л о  э л е м е н т о в  
р а з в и т о с т и  с в а л е  k)

IT

т

Эскиз изделия

ОСТ 24.023.29-84 Стр. 31



П р о д о л ж е н и е  т а б л . 8

Группа Характеристика 
сложности изделия

3 И з д е л и я  с  л е в о й  
р а з в и т о с т ь ю  п о в е р -
х н о с т и ,  и м е ю щ и е : 

I )  о т  I  д о  4

•L
Ф о

р е з ь б  о д н о г о  д и в -  

м е т  р а  с  ш а го м  1м м  
и б о л е в  н а  в н у т р е н ­

Ф Ф
' j h A .  ,

н е й  и л и  в н е ш н е й
|
1

п о в е р х н о с т и ;
--1------- ,--

Эскиз изделия

2 )  о д и н  и л и  н е ­
с к о л ь к о  в и д о в  а р ­
м а т у р ы  ( о б и а е  ч и с ­
л о  н е  б о л е е  ч  тт.'х

С
то. 32 ОСТ 24Л

23.29-84



П р о д о л ж е н и е  т а б л .  6

Г р у п п а  
с л о ж к о с т ;:

Х а р а к т е р и с т и к а
и з д е л и я Э с к и з  и з д е л и я

3)  о д н о  и л и  н а ­
с к о л ь к о  п о д н у т р е ­
н и й  н а  н а р у ж н о й  

о в о р х н о с т и , оформ­
ляе м ы х разъем ны м и 
п о л у ы а т р я д а м и

И з д е л и я  с  лю­
б о й  р а з в и т о с т ь ю  п о ­
в е р х н о с т и , и м е ю ц а в : 

I )  о т  2  д о  4  
р е з ь б  р а з л и ч н о г о  
д и а м е т р а  иди вид а 
с  ш аго м  I  мм и б о ­
л е е ;

2\ к о м б и н ац и ю  
о д н о й  р е з ь б ы  и о д ­
н о й  в р м з т у р ы  или 
н а л и ч и е  о д н о й  р е з ь ­
б о в о й  а р м а т у р ы

4 -

W

X
T

 
24.023.29-84 С

тр
. 
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Продолжение табл. 8

Группа
сложности

Характеристика
изделия Эскиз изделия

3) один иди не­
сколько видов арма­
туры (от 4 до IOrr.J

‘1

5 Изделия с любой 
развитостью поверх­
ности, имеющие:

I) один или не­
сколько видов арма­
туры (более 10 « .) ;

ф -  O D D  О О О  O O O O O D  - ф

■■ ' * .....- ...  ..и .

■j— n n n n n n

■*— отшггаи

С
тр. 
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Продолжение табл. 8
Г р у п п а  Х а р а к т е р и с т и к и  

с л о ж н о с т и  и з д е л и я

2) к о м б и н а ц и и  
н е с к о л ь к и х  в и д о в  
а р м а т у р ы  и н е с к о л ь ­
к и х  р а з м е р о в  резьб

3) о д и н  вид а р ­
м а т у р ы  ( д о  А * т . )
в к о м б и н а ц и и  с п о л  
н у т р а н и я м и  п о  н а ­
р у ж н о м у  к о н т у р у  д е­
т а л и  и л и  а р м а т у р о й  
на б о к о в о й  п о в е р х ­
н о с т и  л е т е л и  ( к а к  
п о д н у т р е н и я ) ;

4) к о м б и н ац и ю  
р е з ь б ы  и п о д н у т р е ­
н и й ;

Э с к и р  и з д е л и я

ОСТ 24.02129-84 Стр, 35



Г р у п п а
С Л О Ж Н О С ТИ

Х а р а к т е р и с т и к а
и з д е л и я

5) р е з ь б у  с  в а ­
г о н  н е н е е  I  н н  или 
свыше k р е з в б  р а з ­
л и ч н о г о  в и д е  и л и  
д и а и е т р а

6 И з д е л и я  с  лю­
б о й  р а з в и т о с т ь ю  
п о в е р х н о с т и , и м е -
D i y i e :

I )  к о м б и н ац и ю  
р е з ь б ы , а р н а т у р ы  
( в  т о м  ч и с л е  р е з ь ­
б о в о й )  и п о д н у т р е ­
н и й  с  любым ч ислом  
э т и х  э л е м е н т о в ;

Продолжение табл. 8

Эскиз изделия

-Н I-- 1 | | Г П I— VS

С
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Группа
сложности

Ха раитэристика 
изделия

2) боковую 
резьбовую арма­
туру

Продолжение табл. 8

Эскиз изделдя

ОСТ 24.023.29-84 Стр. 37
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П р и м е ч а н и е  , В п. 4 .3 .4 . дан не весь перечень ин­
струменте для механической обработки деталей из пластмасс, а 
только наиболее часто применяемый.

4 .3 .5 . Технический контроль.
Визуальный контроль заключается в выявлении дефектов изде­

лий (см. рекомендуемое приложение 2 ). Контроль размеров осуще­
ствляется универсальным мерительным инструментом.

Измерение размеров изделий осуществляют при температуре 
помещения 20 °С, относительной влажности воздуха 40-60 %, вре­
мени выдержки после изготовления изделия до нвчвла контроля (в 
зависимости от квалитета точности контролируемого размера) от 3 

до 12 ч.

5. ТИПОВОЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ДЕТАЛЕЙ ЛИТЬЕМ ПОД ДАВЛЕНИЕМ

5 .1 . Типовой технологический процесс изготовления деталей 
из термопластов литьем под давлением состоит из следующих опе­
раций и переходов, указанных в табл. 9.

Таблица 9

Код
операции

Наименование и содержание операций, переходов

6131 Литье под давлением
Звсыпать материал в бункер литьевой машины
Сомкнуть литьевую форму
Подвести сопло материального цилиндра



Продолжение табл. 9

Код
операции*

Наименование и содержание операций, переходов

0109

Впрыснуть материал в оформляющие полости формы 
Выдержать деталь под давлением и охладить в форме 

(режимы литья под давлением см. табл. 10)
Разомкнуть форму и вытолкнуть деталь вместе с 

литником (при необходимости открыть дверцу блокиров­
ки, снять деталь латунным прутком)

Положить деталь на рабочий стол, уделить знаки 
(при необходимости)

Открыть дверцу блокировки (при необходимости) 
Очистить форму от налипшего материала (при необ­

ходимости)

Протереть оформляющие поверхности формы (при не­
обходимости)

Смазать форму (через Ф-3 звливок)
Закрыть дверцу блокировки 
Зачистка
Удалить литник, зачистить место его среза и оолой 

с детали

0200 Техничаский контроль

П р и м е ч а н и я  :
1. * Код операции устанавливается по "Классификатору техно­

л о г и ч е с к и х  операций машиностроения и  приборостроения", М . , 1 9 6 3 .
2, Один раз в смену смазать ползуны формы (при необходимо-
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ста, 1 зависимости от конструкции литьевой формы) солидолом 
(ГОСТ 4366-76), графитной смэзкой (ГОСТ 3333-80) или солидолом 
С 10 £  графита.

5 .2 . Т р е б о в а н и я  к с о д е р ж а н и е  п е ­

р е х о д о в
5 .2 .1 . Впрыснуть материал в оформляющие полости формы. 
Необходимая для впрыска доза материала накапливается между 

соплом и наконечником червяка. Регулируя величину отвода червя- 
ка, устанавливают необходимую дозу впрыска материала.

Норму расхода материала на деталь, в случае использования 
возвратных отходов, определяют по формуле:

Кво -  коэффициент возвратных отходов.

Бели невозможно использовать отходы в производстве, то нор­
му расхода материала определяют по формуле:

Предельно допустимые значения расходных коэффициентов сырья 
при изготовлении деталей из термопластичных материалов литьем 
под давлением приведены в табл. ту. Классификатор групп сложно­
сти литьевых и прессовых изделий из пластмасс приводен в табл. 8.

5 .2 .2 . Выдержать изделие в форме под давлением и охлаж-

НР ж Ь  *(КР -  КВО>’

где Нр -  норма расхода, г;
-  чистый вес детали, г; 

расходный коэффициент;

дением.
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Таблица 10

Температура, °С Сумжа 1итье под давлением

Темпе-
рату-

Продол-
хитель-

Оста- Температура ,°С Выдержка в

Наименование плав- разно—
точная
влаж- НО Г О ­

КОМ МО“

Удельное
давление.

форме (цод 
давлено ем*- Смаака для литьевой формы

ленив ленив !»♦
°С

ность,
ч

ность, 
%* -не 
более

форме терм­
ального
ЦНЛМНД-

.... р»........

Па
(иго/см2)

охлажде­
ние), Мяв 
на I нм 
толщины

! 2 3 4 5 6 7 8 9 0 11
Полиатилеи ВД II0-II5 500 40-60 160-200 70 • Юь-100 ■ Ю6 0,167-0,330 Вазелин кремни! органический

(700-1000) 0-3/108 ГОСТ 15975-70
Полиатилеи НД 125-132 900 Не требуется 4040 160-200 70-Ю6-100-Ю6 0,167-0,330 Масло касторовое техвичес-

(700-1000) кое ГОСТ 6757-73
Полилровнлеи 160-175 300 40-90 240-270 80 • Ю6-120 • Ю6 

(800-1200)
0,167-0,500

Смазка силиконовая 06-01 в 
аароаольво! упаковке 
ТУ 6-15-542-83

Смавке "U* в аароаольво! 
упаковке (раствор касторового 
маола, етклового спирта и хла- 
доиов I I /12 в соотношении 1:1 
иля нрепеллента ФМ 2,5)
ТУ 62-15-10-86-77

Полиотирол общего 90-120 200-500 70-80 2-3 0.1 40-60 170-230 100*10^-110 *10** 0,17-0,60 Смазка силиконовая 06-01 в
назначения (1000-1100) аэрозольной упаковке

Полистирол ударо­
прочны!

70-75 2-3*' О «е М *

50-70 180-210 100*Ю6-120*Юб
(X0UO-120O)

0,174,60
ТУ 6-15-542-83 

Кислота йлвиншаа 
ГОСТ 10475-75

Мыло хозяйственное
МРТУ 18/233-68

йидхооти хремнийоргеничео- 
хке марок 132-24, 132-25 
ГОСТ 10957-74

Масло касторовое техни­
ческое ГОСТ 6757-73
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Продолжение табл.10

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 II
Сополимер стирола

ioo*io®-i2 0 *io6
(1000-1200)

ЖН 70-80 3-6 0,1 40-50 190-210 0,17-0,60 Смаака силиконовая 06-01 
в аэрозольной упаковка 
ТУ 6-15-542-83АБС-пластики 80-90 3 0,1 70-80 190-210 120*10-I4Q* 10® 

(1200-1400)
0,30-0,60 Кислота олеиновая 20-25%, 

атиловый спирт 75-80% (для 
дальиайией металлизации)

Этрол адатижцед-
лолозный АПР-52А 75-85 2-3 0,2 25-30 180-200 8010б-120*10б

(800-1200)
0,30-0,70 Сма8яа силиконовая 06-01 

и ааровольной упаковке 
ТГ 6-15-542-83

Жидкости кремнийоргани- 
ческие марок 132-24, 132-25 
ГОСТ 10957-74

Полиамид 6 214-215 300 85-95 6-12 0,2 60-80 220-250 80*10^-120*10®
(800-1200)

0,25-0,33 Смазка силиконовая 06-01 
в аэрозольной упаковке.

Полиамид 610 

Полиамид

215-220 300 85-95 6-8 0,2 40-50 250-270 70‘106-120*Г06
(700-1200)

С £.

0,17-0,50 ТУ 6-15-542-83
Жидкости кремнийорганя- 

часкма марок 132-24, 132-25 
ГОСТ 10957-74

вторичный* 215 300 85-95 6-12 0,2 60-80 220-250 80*10-120*10®
(800-1200)

0,25-0,33
Смазка полиизобутиленовая 
(5 % раствор полиизобу-

Полиамид
отекхонвдол-
ненный

210-214 275-300 75-85 6-12 0,2 75-85 250-270 120*Ю6-150*Юб
(1200-1500)

0,33-0,50 талона в этнлацетата)

Сополимеры потамида 
АК-80/20,
AK-85/I5.AI-93/7

212-238 300 80-90 6-12 0,2 40-60 240-270 60*10®-120*Ю6
(600-1200)

£ е.

0,25-0,60

Литьевой ан­
тифрикционный 
материал ЛАМ-1

235 280-300 80-90 6-12 0,2-0,4 60-80 220-260 100 *10®-140 *10® 
(1000-1400)

0,16-0,25

П р и м е ч а н и я :
1. * Полиамид вторичный предназначен для литья изделий культУрно-быуового назначения и. неответственных деталей технического назначения.
2 .  *( Сушка полистирола ударопрочного проводится при необходиш осм•



Таблица II
П р е д е л ь н о -д о п ус ти м ы е  зва-чения р а с х о д н ы х коэффициентов сы рья 

в п р о и з в о д с т в о  л и тье в ы х изделий

М асса изде­
л и я , г

Наим е новани е м а те р и ­
ала

Г р у п п а  сл о ж н о сти  к о н ф и гур ац и и  и и з г о т о в л е н и я  изд елия
I 2 3

р а с х о д ­
ный к о ­
эффици­
е н т  К р

в о з в р а т ­
ные о т ­
ходы

к во

р а с х о д ­
ный н о -  
эффици- 
е н т  Кр

в о з в р а т ­
ные о т ­
ходы

к во

р а с х о д ­
ный к о ­
эффици­
е н т к р

в о з в р а т ­
ные ОТ­

ХОДЫ

^ в о

I 2 3 4 5 6 7 8

До 0 ,5

Полиолефины 1 , 0 7 7 0 ,0 5 4 1 ,0 8 0 0 ,0 5 6 1 ,0 8 3 0 ,0 5 8

П о л и с ти р о л 1 ,0 8 8 0 ,0 6 0 1 ,0 9 1 0 ,0 6 2 1 ,0 9 4 0 ,0 6 4

Сополимеры  с т и р о л а 1 ,1 9 2 0 ,1 2 0 1 ,1 9 5 0 ,1 2 2 1 ,1 9 8 0 , 1 2 4

Полиамиды 1 ,2 0 5 0 ,1 2 2 1 ,2 0 8 0 , 1 2 4 1 , 2 1 1 0 ,1 2 6

Этролы 1 ,1 6 3 0 , 1 0 1 1 ,1 6 5 0 ,1 0 3 1 ,1 6 9 0 ,1 0 5

С в . 0 ,5  до I

Полиолефины 1 ,0 6 5 0 ,0 4 3 1 ,0 6 8 0 ,0 4 5 1 , 0 7 1 0 ,0 4 7

П о л и с ти р о л 1 ,0 7 5 0 ,0 4 8 1 ,0 7 8 0 ,0 5 0 1 ,0 8 1 0 ,0 5 2

Сополимеры  с т и р о л а 1 ,1 6 9 0 ,1 0 3 1 , 1 7 2 0 ,1 0 5 1 , 1 7 5 0 , 1 0 7

Полиамиды 1 , 1 7 6 0 ,1 0 4 1 , 1 7 9 0 ,1 0 6 1 ,1 8 2 0 ,1 0 8

Зтр о л м 1 , 1 4 7 0 ,0 8 9 1 ,1 5 0 0 ,0 9 1 1 ,1 5 3 0 ,0 9 3

ОСТ 24.023.29-84 С
тр.43



П р сЩ В л ж е н и в  t a d n .  I I

I 2 3 4 5 6 7 8

С в .  I  до 5

Полиолефины 1 ,0 5 6 0 ,0 3 5 1 ,0 5 9 0 ,0 3 7 1 ,0 6 3 0 ,0 3 9

Полистирол 1 ,0 6 2 0 ,0 3 7 1 ,0 6 5 0 ,0 3 9 1 ,0 6 8 0 ,0 4 1

Сополиыеры стирола 1 ,1 4 4 0 ,0 8 3 1 , 1 4 7 0 ,0 8 5 1 ,1 5 0 0 ,0 8 7

Полианиды 1 ,1 5 8 0 ,0 8 9 1 ,1 6 1 0 ,0 9 1 1 ,1 6 4

“ Й 4

0 ,0 9 3

Этролы 1 ,1 2 8 0 ,0 7 5 1 ,1 3 1 0 , 0 7 7 0 ,0 7 9

"  5 "  IO

Полиолефины 1 ,0 4 5 0 ,0 2 5 1 ,0 4 8 0 ,0 2 7 1 ,0 5 1 0 ,0 2 9

Полистирол 1 ,0 5 3 0 ,0 2 8 1 ,0 5 6 0 ,0 3 0 1 ,0 5 9 0 ,0 3 2

Сополимеры стирола 1 ,1 2 3 0 ,0 6 7 1 ,1 2 Ь 0 ,0 6 9 1 ,1 2 9 0 .0 7 Т

Полиамиды 1 , 1 4 1 0 ,0 7 5 1 ,1 4 4 0 , 0 7 7 1 , 1 4 7 0 ,0 7 9

Этролы 1 , 1 1 3 0 ,0 6 3 1 , 1 1 6 0 ,0 6 5 1 , 1 1 9 0 ,0 6 7

" 10  " 3C

Полиолефины 1 ,0 4 0 0 ,0 2 1 1 ,0 4 3 0 ,0 2 3 1 ,0 4 6 0 .0 2 5

Полистирол 1 ,0 4 8 0 ,0 2 4 1 ,0 5 1 0 ,0 2 6 1 ,0 5 4 0 ,0 2 8

Сополимеры стирола U I I 0 ,0 6 0 1 , 1 1 4 0 ,0 6 2 1 , 1 1 7 0 ,0 6 4

Полиамиды 1 ,1 2 3 0 ,0 6 5 1 ,1 2 6 0 ,0 6 7 1 ,1 2 9 0 ,0 6 9

Этролы 1 ,0 9 9 0 ,0 5 3 1 ,1 0 2 0 ,0 5 5 1 ,1 0 5 0 ,0 5 7

W
-6

&
*C

Z0
*4

2 
M

O
 

M
'd

iO



Продолжение ttCn. II

I 2 3 4 5 б 7 8

Св. 30 до 50

Полиолефины 1,038 0,020 1,041 0,022 1,044 0,024

Полистирол 1,046 0,023 1,049 0,025 1,052 0,027

Сополимеры стирола 1,099 0,056 1,102 0,058 1,105 0,060

Полиамиды 1,109 0,057 1,112 0,059 1,115 0,061

Этролы 1,090 0,048 1,093 0,050 1,096 0,052

" 50 " IX

Полиолефины 1,036 0,018 1,039 0,020 1,042 0,022

Полистирол 1,043 0,021 1,046 ! 0,023 1,049 0,025

Сополимеры стирола 1,086 0,050 1,089 { 0,052 1,092 0,054

Полиамиды 1,102 0,052 1,105 • 0,054 1,108 0,056

Этролы 1,081 0,041 1,084 0,043 1,087 0,045

" IGu " 1000

Полиолефины 1,033 0,016 1,035 0,017 1,038 0,019

Полистирол 1,041 0,020 1,044 0,022 1,046 0,023

Сополимеры стирола 1 ,0 ^ 0,045 1,078 0,045 1,081 0,047

Полиамиды 1,091 0,044 1,094 С,04б 1,097 0,048

Этролы 1,и6о 0,0;>2 1,0 Л O.U34 1,074 0,036

X
T

 24.023.29-84 Стр. *15



Продолжение тебя. II

I 2 3 4 5 6 7 8

Св. 1000

Полиолефины 1,026 0,010 1,029 0,012 1,032 0,014

Полистирол 1,03? 0,017 1,040 0,019 1,043 0,021
Сополимеры стирола I,Cb7 0,036 1,070 0,038 1,073 0,040

Полиамиды 1,074 0,033 1 ,07? 0,035 1,080 lh037

Этролы 1,055 0,022 1,058 0,024 1,061 0,026

С
тр.46 

ОСТ 24.023.29-84



Продолжение тебя. II
—

Г р у п п е  с л о ж н о с т и  к о н ф и г у р а ц и и  и и з г о т о в л е н и я  и з д е л и я

М а с с а  и з д е ­
л и я ,  г

Н а и м е н о в а н и е  м е т е -  
р и а л а

4 5 6

р а с х о д ­
ный к о ­
эф ф ици­
е н т  К р

в о з в р а т ­
ные о т ­

хо д ы

^ ь о

р а с х о д ­
ный К0- 
эф ф ицж - 
е н т  К р

в о з в р а т ­
ные о т ­

хо д ы

^ в о

р а с х о д ­
ный к о ­
эф ф ици­
е н т  кр

в о з в р а т ­
ные о т ­

хо д ы

^ в о

I 2 9 1 0 I I 1 2 1 3 1 4

П о л и о л е ф и н ы 1 ,0 8 6 0 ,0 6 0 1 ,0 8 9 0 , 0 6 2 1 , 0 9 1 0 ,0 6 4

П о л и с т и р о л 1 , 0 9 7 0 ,0 6 6 1 , 1 0 0 0 , 0 6 8 1 , 1 0 2 0 , 0 7 0

Д о  0 , 5 С о п о л и м е р ы  с т и р о л а 1 , 2 0 1 0 , 1 2 6 1 ,2 0 4 0 , 1 2 8 1 ,2 0 6 С ,  1 3 0

П о л и а м и д ы 1 , 2 1 4 0 , 1 2 8 1 , 2 1 7 0 , 1 3 0 1 , 2 1 9 0 , 1 3 2

Э т р о л ы 1 , 1 7 2 0 , 1 0 7 1 , 1 7 5 0 , 1 0 9 1 , 1 7 7 0 , Ш

П о л и о л е ф и н ы 1,07ч 0 , 0 4 9 I  ,С  7 7 0 , 0 5 1 1 , 0 7 9 0 ,0 5 3

П о л и с т и р о л 1 ,0 8 4 0 , 0 5 4 1 , 0 6 7 0 , 0 5 6 1 ,0 6 9 0 , 0 5 8

С в . 0 , 5  д о  I С о п о л и м е р ы  с т и р о л а 1 , 1 7 8 0 , 1 0 9 1 , 1 6 1 0 , 1 1 1 1 , 1 6 3 0 , 1 1 3

П о л иам ид ы 1 , 1 6 5 0 , 1 0 8 1 , 1 8 8 0 , 1 1 2 1 , 1 9 0 0 , 1 1 4

З т р о л ы 1 , 1 5 6 0 ,0 9 5 1 , 1 5 9 0 , 0 9 7 1 , 1 6 1 0 ,0 9 9

ОСТ 24.023.29-84 С
тр. 47



Продолжение табл. II

I 2 9 10 II 12 13 14

Св. I до 5

Полиолефины 1,065 0,041 1,063 0,043 1,070 0,045
Полистрол 1,071 0,043 1,074 0,045 1,076 0,047
Сополимеры стирала 1,153 0,089 1,156 0,091 1,158 0,093
Полиамиды 1,167 0,095 1,170 0,097 1,172 0,099

Этрол* 1,137 0,081 1,140 0,083 1,142 0,085

" 5 " 10

Полиолефины 1,054 0,031 1,057 0,033 1,059 0,035

Полистирол 1,062 0,034 1,065 0,03о 1,067 0,038
Сополимеры стироле 1,132 0,073 1,135 0,075 1,137 0,077

Полиамиды 1,150 0,081 1,153 0,083 1,155' 0,085

Этролы 1,122 0,069 1,125 0,071 1,127 0,073

" 10 " 3G

Полиолефины 1,049 0,027 1,052 0,029 1,054 0,031
Полистирол 1,057 0,030 1,060 0,032 1,062 0,034

Сопо.тимеры стирола 1,120 0,066 1,123 0,068 1,125 0,070

Полним иды 1,132 0,071 1,135 0,073 1,137 0,075

Этролы 1,108 0,059 i.ui 0,061 1,113 0,063

С
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Продолжение табД . I I

I г 9 1 0 I I 1 2  | 1 3 1 4

С в .  30 до 50

Полиолеф ины 1 , 0 4 7 0 ,0 2 6 1 ,0 5 0 0 ,0 2 8 1 ,0 5 2 0 ,D 3 0

П о л и с т и р о л  1 ,0 5 5  ! 0 ,0 2 9
, , J }

1 ,0 5 8 0 ,0 3 1 1 ,0 6 0 0 ,0 3 3

С о п ол и м еры  с т и р о л а  ! 1 , 1 0 8  | 0 ,0 6 2 I  ,Ш 0 ,0 6 4  { 1 , 1 1 3 0 ,0 6 6

Полиамиды j 1 , 1 1 8  | 0 ,0 6 3 1 , 1 2 1 0 ,0 6 5  j 1 , 1 2 3 0 , 0 6 7

Э тр о л ы  | 1 ,0 9 9  j 0 ,0 5 4 1 , 1 0 2 0 ,0 5 6  | 1 , 1 0 4 0 ,0 5 8

" 5 0  "  1 0 0

Полиолеф ины 1 ,0 4 5  | 0 ,0 2 4 1 ,0 4 8  ' 0 ,0 2 6  | 1 ,0 5 0 0 ,0 2 8

П о л и с т и р о л 1 ,0 5 2  1 0 , 0 2 7 1 ,0 5 5 0 ,0 2 9 1 , 0 5 7 0 ,0 3 1

С оп ол и м ер ы  с т и р о л а 1 ,0 9 5  ! 0 ,0 5 6 1 ,0 9 8 0 ,0 5 8 1 , 1 0 0 0 ,0 6 0

Полиамиды I . J H 0 ,0 5 8 1 , 1 1 4  ‘ 0 ,0 6 0 1 , 1 1 6 0 .0 6 2

Э тр о л ы 1 ,0 9 0 0 , 0 4 7 1 ,0 9 5  ' 0 ,0 4 9 1 ,0 9 5 0 ,0 5 1

" Ю С  "  IC 0 C

Полиолеф ины 1 , 0 4 1 0 , 0 2 1 1 ,0 4 4 0 ,0 2 3 1 ,0 4 б 0 ,0 2 5

П о л и с т и р о л 1 ,0 4 9 0 ,0 2 5 1 ,0 5 2 0 , 0 2 7 1 ,0 5 4 0 ,0 2 9

С оп ол и м ер ы  с т и р о л а 1 ,0 8 4 0 ,0 4 9 1 , 0 8 7 0 ,0 5 1 1 ,0 8 9 0 ,0 5 3

Полиамиды 1 , 1 0 0 0 ,0 5 0 1 , 1 0 3 0 ,0 5 2 1 ,1 0 5 0 ,0 5 4

Э тр о л ы 1 , 0 7 ? 0 ,0 3 8 1 .0 8 0 0 ,0 4 0 1 ,0 8 2 С ,  0 4 2

ер
 

ря
-е

гъ
гв
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ю
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Продолжение табл. II

I
г .... * 

г 9 10 II 12 13 14

Полиолефивы 1,035 0,016 J.038 0,018 1,040 0,02|0

Полистирол 1,0^6 0,023 1,049 0,025 1,051 0,022
Св. IGGC Сополимеры стирола 1,0?6 0,042 1,079 0,044 1,081 0,046

Полиамиды 1,063 0,039 1,086 0,041 1,088 0,043

Этролы 1,064 0,028 I,0b7 0,030 1,069 0,032

П р и м е ч а н и е .  Расходной коэффициент дан без учета использования отходов

С
тр. 50 ОСТ 24.023.29-84
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Длительность цикла литья -  время выдержки под давлением и 
охлаждением, как и другие параметры технологических режимов (тем­
пература формы и расплаве яо зонам *  материальном цилиндре и 
удельное давление-литья), зависит от свойств материала, габарит­
ных размеров и конфигурации' Изготавливаемых деталей, конструкции 
литьевой машины, формы и устанавливается в каждом случае экспери­
ментально.

5 .2 .3 . Зачистка
Звчистка облоя с изделия по контуру разъема формы произво­

дится ножом, резцами ГОСТ 22708-77 -  ГОСТ 22710-77, ГОСТ 22713-77.
Удаление литников, зачистку облон по отверстиям, сверление 

отверстий, нарезание резьбы -  см. п. 4 .3 .4 .
5 .2 .4 . Технический контроль.
Технический контроль изделий выполняется согласно требо­

ваниям п. 4 .3 .5 .

6 . ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

6 .1 . Процессы изготовления деталей из пластмасс прессовани­
ем, литьем под давлением на всех стадиях производства должны со­
ответствовать требованиям техники безопасности по
ГОСТ 12.3.030-83.

6 .2 . При разработке типовых технологических процессов изго­
товления деталей из пластмасс требования безопасности труда дол­
жны быть изложены в соответствии с ТОТ 3.1120-83 и
ОСТ 24.025.05-81 подрвздел З.Т2.

6 .3 . Производства переработки пластмасс по пожарной опасно­
сти относятся к категории "В", согласно требованиям СНиП П—90-81



Ctp. 52 ОСТ 24.023.29-84

и СНиП П-2-80.
По электрооборудование основные помещения производства пе­

реработки пластмасс относятся к классу П Па, согласна ПУЭ (пра­
вила устройства электроустановок).

По санитарным нормам производственные процессы переработки 
пластмасс относятся к группе 1а, Вб, согласно СНиП П-92-76 и 
ГОСТ 12.1.005-76.

6 .4 . Вентиляция, отопление, кондиционирование воздуха, уро­
вень шума, вибрации на участках по переработке пластмасс, а так­
же предельно-допустимые концентрации (ПДК) вредных летучих ве- 
Нбств, выделяющихся при переработке пластмасс, долины соответ­
ствовать требованиям СН 245-71.

Токсические и пожароопасные свойства пластмасс, выделяющих­
ся из них вредных летучих веществ, и вспомогательных материалов, 
используемых при переработке пластмасс, приведены в справоч­
ном приложении 3.

6 .5 . Оборудование для переработки пластмасс должно соответ­
ствовать требованиям ГОСТ 12.2.017-76.

6 .6 .  Ванны термической обработки должны закрываться крысками 
и иметь бортовые отсосы.

6 .7 . Дробилки и грануляторы для переработки отходов должны 
располагаться в отдельном помещении, оборудованном соответствую­
щей вентиляцией.

6 .8 . Средства индивидуальной защиты работающих, применяемые 
в производстве по переработке пластмасс, должны соответствовать 
ГОСТ 12.4.011-75.

6 .9 . Выбор средств индивидуальной защиты в зависимости от



О С Т  2 4 .0 2 3 .2 9 - 8 4  С т р .  53

в и д а  и у р о в н я  в р е д н ы х  п р о и з в о д с т в е н н ы х  ф а к т о р о в  д о л ж е н  п р о в о ­

д и т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с Г О С Т  1 2 . 4 . 0 0 3 - 8 0 ,  Г О С Т  1 2 . 4 . 0 1 6 - 7 5 ,  

Г О С Т  1 2 . 4 . 0 2 0 - 8 2 ,  Г О С Т  1 2 . 4 . 0 2 3 - 7 6 ,  Г О С Т  1 2 . 4 . 0 2 8 - 7 6 ,

Г О С Т  1 2 . 4 . 0 4 1 - 7 8 ,  Г О С Т  1 2 . 4 . 0 4 2 - 7 8 ,  Г О С Т  1 2 . 4 . 0 5 1 - 7 8 ,

Г О С Т  1 2 . 4 . 0 6 8 - 7 9 ,  Г О С Т  1 2 . 4 . 1 0 3 - 8 0 .
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ПРИЛОХВШВ I
Справочное

Оборудование, применяемое для переработки пластмасс

Наименование 
оборудования 

и модель
Краткая техническая 

характеристика

I | ........ .
Завод-из-Юптовая 
готови- цена, 
таль руб.

Оборудование, применяемое для прессования 
реактопластов

ДБ2426А*- 
пресс гидравли­
ческий для ус­
коренного прес­
сования изделий 
из пластмасс

Номинальное усилие пресса 
400 кН (40 тс)

Номинальное усилив выталки­
вателя 80 кН (8 тс)

Наибольший ход ползуна 
450 мм

Наибольший ход выталкивате­
ля 160 мм

Наибольшее расстояние между 
столом и ползуном ?10 мм 

Размеры стола 560x500 мм 
Габаритные размеры пресса 

1530хХ050х5С20 мм

ПО
“Гидро­
пресс ", 
г . Орен­
бург

6100

ДВ2428 - Номинальное усилие пресса За- 6300
пресс гидравли- 630 кН (63 тс) вод тех-
ческий для Номинальное усилив вьггалки- пологи-
прессования из- вателя 125 кН (12,5 тс) ческого
далий из пласт- Наибольший ход ползуна оЪорудо-
масс 450 им В8НИЯ ,

Наибольший ход выталнивате- г. Там-
лн 160 мм бов; ПО

Наибольшее расстояние между "Гидро-
столом и ползуном 800 мм пресс"

Размеры столо 630x560 мм г. Open-
Габаритные размеры пресса бург

1544x1225x3174 мм



ОСТ 2.*+ .023.29-84 Стр. 55

Продолжение

Наименование 
оборудования 

и модель

!
Краткая техническая - 

характеристика

Зазод-из-
готови-
тель

Оптовая
цена,
руб.

ДБ2432 - Номинальное усилив прес- ПО 8700
пресс гидравли- св 1600 кН (160 тс) "Гидро-
ческий для прес- Номинальное усилие вы- пресс"
сования изделий талкивателя 315 кН (31,5тс) г .  Орен-
из пластмасс Наибольший ход ползуна 

630 мм
Наибольший ход выталки­

вателя 250 мм
Наибольшее расстояние 

между столом и ползуном 
1000 мм

Размеры стола 800х?Ю мм 
Габаритные размеры прес­

са 1830X1275x3810 мм

бург

ДБ2434 -  
пресс Ридравли-

Номинальное усилив прес­
са 2500 кН (250 тс)

То же I I 700

ноский для 
прессования из­
делий из пласт- 
ьосе

Номинальное усилие вы­
талкивателя 5ои кН (50 тс) 

Наибольший ход ползуна 
710 мм

Наибольший ход выталкива­
теля 360 мм

Наибольшее расстояние 
между столом и ползуном 
1250 мм

Размеры стола П20хЮС0мм 
Габаритные размеры пресса 

2310x1390x^80 ми



Стр.56 ОСТ 24.023.29'84

Продолжение

Наименование 
оборудования 

и модель

Кратнвя техническая 
характеристика

Завод-из­
готови­
тель

Оптовая 
цена, 
ру (Г.

ДБ 2436*- Номинальное усилив првс- ПО 14000
пресс гидравли- са 40QO кН (400 тс) н1Ндро-
ческия для прес- Номинальное усилие вы- пресс?
сования изделий талкивателя 635 кН(63,5тс) г.Оран-
из пластмасс Наибольший ход ползуне 

800 мм
Наибольший ход выталки­

вателя 400 мм
Наибольшее расстояние 

между столом и ползуном 
1400 мм

Размеры стола I250xII20uu 
Габаритные размеры пресса 

2520x14104905 мм

бург

ДА 2238А* - Номинальное усилие пресса по тгГ*9 33400
пресс гидравли- 6300 кН (630 тс) г.Днепро-
ческий для прес­
сования изделий 
из пластмасс

Номинальное усилие вытал­
кивателя 1000 кН (100 тс) 

Наибольший ход ползуна 
600 мм

Наибольший ход выталкива­
теля 450 мм

Наибольшее расстояние 
между столом и ползуном 
1600 мм

Размеры стола 1400x1250мм 
Габаритные размерь/ преосэ 

4180x2530x5570 мм

петровск

-



ОСТ 24.02329-84 Стр. 57

Продолжение

Наименование 
оборудования 

и модель

Краткая техническая 
характеристика

Завод-из- 
готови­
та ль

Оптовэя,
цена,
руб.

ДБ 2240А*- Номинальное усилие прес- по тп 60900
пресс гидрав- са 10000 кН (1000 тс) г . Д н е п р о -
личесний для 
прессования 
изделий из
ПЛ8СТМ8СС

Номинальное усилие вы­
талкивателя 1600 кН (160 тс) 

Наибольший ход ползуна 
1000 мм

Наибольшее расстояние 
между столом и ползуном 
2250 мм

Размеры стола 
1500x1250 мм

п е т р о в о к

Габаритные размеры прес­
са 6400x5030x6500 мм

ЫТ-ЗА - Усилие таблетирования Ленин- 8000
таблеточная 90 кН (9 тс) тредекий
мааинв ротвци- Максимальный диаметр завод "Me-
онного типе таблетки 30 мм таллист"
для таблетиро- Максимальная глубина за- ]

ввния пресс- полнении матриц 50 мм I1
материалов Число гнезд матрицы в 

одной позиции I шт.
Часовая производитель­

ность машины 6,6- 
8,87 тыс. шт.

Мощность электродвигате­
ля 7 кВт

Габаритные размеры маши­
на 1880x1450x1810 им

Масса 3800 кг

!

1

1

1



Стр. 58 ОСТ 24.023.29-84

Продолжение

Наименование 
оборудования 

я модель

Краткая техническая 
характеристике

Завод-из­
готови­
тель

Оптовая
цена,
руб.

ВЧД Ы /4 0  - Потребляемая мощность Таган- 1260
установка высо- 2,5 кВт рогский
кочастотная для Напряжение питающей се- завод
предварительно» ти 220 В электро-
го подогрева в Рабочая частота тармичес-
электрическом 40,68 МП* кого обо-
тда.высоиой 
частоты твбле- 
хированных ре- 
акт 0ЛЛ8СТ0В

Масса нагреваемых таб­
леток от 60 до 300 г 

Время нагрева таблеток 
15-55 с

Габаритные размеры 
505x493x1337 мм 

Масса 120 кг

рудования

Оборудование, применяемое для литья под давление! 
термопластов

1

Д 3127-63*- Номинальный объем 110 10800
машина однопози- впрыска за цикл 63 см^ ТПА ,
ционная для Наименьыее время запи- г.лмвль-
литья под давле- рания и раскрытия инстру- ницкий
нием термопдас- мента 2,7 с, не белее
тов Ход подвижной плиты при 

наибольшей высоте инстру­
мента 250 мм

Расстояние между колон­
нами в свету, мм:

горизонтальное -  320 
вертикальное -  250 
Давление литья 140 МПа 

(1400 кгс/см2)
Габаритные размеры ма­

шины 3550x870x1750 мм



X I  2 4 ,0 2 3 .2 9 - 8 4  С т р ,  5 9

-Продолжение

Наименование 
оборудования 

и модель
Краткая техническая 

характеристика

Завод-из­
готови­
тель

Оптовая
цена,
руб.

ДА 3130-125*- Номинальный объем впрыс- ПО ТПА, 21250
машина однопо- ка за цикл 125 см3 г . Хмель-
зициоввая для 
литья под дав­
лением термо­
пластов

Наименьшее время запи­
рания и раскрытия инстру­
мента 4 с, не более

Ход подвижной плиты при 
наибольаей высоте инстру­
мента 320 мм

Раостояние между колон­
нами в свету, мм:

горизонтальное -  400 
вертикальное -  320 
Давление литья 140 МПа 
Габаритные размеры ма­

шины 4500x950x2000 мм

ницкий

Д 3132-250 -  
машина однопо­
зиционная для 
литья под давле­
нием термоплас­
тов

Номинальный объем впры­
ске 38 цикл 250 см3

Наименьшее время запи­
рания и раскрытия инстру­
мента 5,3 с , не более 

Ход подвижной плиты при 
наибольшей высоте инстру­
мента 400 мм

Расстояние между колон­
нами в свету, мм:

горизонтальное -  500 
вертикальное -  400 
Давление литья 140 МПа 

(1400 кгс/см^)
1’аОаритные размеры ма­

шины 5530x1100x1975 мы

То же 33900



Стр. 60 ОСТ 24.023.29-84

Продолжение

Наименование 
оборудования 

и модель
Краткая техническая 

характеристика

Завод-из­
готови­
тель

Оптовая
пана,
руб.

Д 5134-500 - Номинальный объем впрыс- ПО ТПА 42100
мавина однопози- на за цикл 500 см5 г.Хмель-
ЦИ0НН8Я для Наименьшее время эапира- ницкий.
литья под дэвла- ния и раскрытия инструмента ПО
нием термоплас- 6 с , не более "Пресс-
тов Ход подвижной плиты при 

наибольшей высоте инстру­
мента 500 мм

Расстояние между колон­
нами в свету, мм;

горизонтальное -  500 
вертикальное -  500 
Давление литья 132 ЫПз 

(1520 кгс/см2 )
Габаритные размеры маши­

ны 6140x1480x2220 мм

мао",
г.Одеооа

Д 5136-1000 - Номинальный объем впрыс- ПО 60200
машине однопози- кв за цикл 1000 см5 "Пресс-
ЦИ0НН8Я ДЛЯ Наименьшее время запира- наш",
дцтья-я-од давле­
нием термоплас­
тов

ния и раскрытия инструмента 
8 с , не более

Ход подвижкой плиты при 
наибольшей высоте инстру­
мента 6 30 мм

Расстояние между колон­
нами в свету, нм:

горизонтальное -  630 
вертикальное -  630 
Давление литья 140 Ш1э 

(1400 кгс/см2 )

г,Одесса



ОСТ 24.023.29-84 Стр. 61

Продолжение

Наименование 
оборудования 

и модель
Краткая техническая 

характеристика

Завод-из­
готови­
тель

Оптовая
цена,
Руб.

Габаритные размеры ма­
шины 7900x1650x2610 мм

Kuasy 100/25 -  
червячная литье­
вая машина

Диаметр червяка 25, 28 
(базовая модель), 32 мм 

Номинальное давление 
литья 232, 185, 142 МПа 
(2320, 1850, 1420кгс/см2 ) 

Теоретический объем 
впрыска за цикл 40, 53,
65 см5

Объемная скорость 
впрыска 91 см^/с

Усилив прижатия сопла 
92 кН (9,2 тс)

Н о м и н а л ь н о е  у с и л и в  з а ­
п и р а н и я  формы 2 5 0  к Н  
(25 тс)

Ход подвижной плиты 
при наибольшей высоте ин­
струмента 100-220 мм

Расстояние между подви­
жной и неподвижной плита­
ми (мин./макс.)  125/485 мм 

Расстояние между колон­
ками в свету 280x280 мм 

Общая мощность 19 кВт 
Габаритные разиеры 

2400x800x1300 им

„ВББ
Фрейтал','

ГДР



Стр. 62 ОСТ 2^.023.29-84

Продолжений

Наименование краткая техническая 
оборудования характеристика

к модель

Завод-из­
готови­
тель

Kuasy 160/50 - 
червячная литье­
вая М8ШИН8

Диаметр червяка 32, 36 
(базовая модель), 40 мм 

Номинальное давление 
литья 206,163, 132 МПа 
(2060, 1630, 1320 кгс/см2 ) 

Теоретический объем 
впрыска 38 цикл 76, 95,
117 см5

Объемная скорость впры­
ска 95 см5/с

Усилие прижатия сопла 
72,5кН (7,25 тс)

Номинальное усилие эаш- 
рвния формы 500 кН"(50 тс) 

Ход подвижной плиты п;и 
наибольшей высоте инстру­
мента 125-250 мм

Расстояние между подыж- 
ной и неподвижной плитам» 
(мин./макс.) 130/520 мм 

Расстояние между колен­
ками в свату 320x320 мм 

Общэя мощность 20,5 сЬт 
Габаритные размеры ЗЮОх

„ВЕБ
Фрейтзл','

ГДР

i

Оптовая
цена,
руб.

х1000XI750 мм 
Масса 2400 кг



П р о д о л ж е н и е

Н а и м е н о в а н и е  
о б о р у д о в а н и я  

и м о д е л ь

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а

JC u a s y  2 6 0 / 1 0 0 -  
ч е р в я ч н а я  л и т ь е ­
в а я  м вш ина

Д и а м е т р  ч е р в я к а  4 0 ,  4 5  
( б а з о в а я  м о д е л ь ) ,  5 0  мм 

Н о м и н а л ь н о е  д а в л е н и е
л и т ь я  1 9 2 ,  1 5 2 ,  1 2 3  М П а  
( 1 9 2 0 ,  1 5 2 0 ,  1 2 3 0  к г с / с м 2 )

З а в о д - и з ­
г о т о в и ­

т е л ь

О п т о в а я
ц е н а ,
р у б .

"Б ЕБ
Ф р е й т а л " , 

ГДР

Т е о р е т и ч е с к и й  о б ь е м  в п р ы с ­
к а  з а  ц и к л  1 4 1 ,  1 7 6 ,  2 2 0  с и 5 

- О б м и н а я  с к о р о с т ь  в п р ы с к а  . 
1 4 3  с м 3 / с

У с и л и е  п р и ж а т и я  с о п л а  
7 2 , 5  к Н  ( 7 , 2 5  т с )

Н о м и н а л ь н о е  у с и л и е  з а п и ­
р а н и я  ф ормы  1 0 0 0  к Н  ( 1 0 0  т с )  

Х о д  п о д в и ж н о й  п л и т ы  п р и  i 
н а и б о л ь ш е й  в ы с о т е  и н с т р у м е н -  | 
т а  3 2 0  мм I

Р а с с т о я н и е  м еж д у п о д в и ж н о й ) 
и н е п о д в и ж н о й  п л и т а м и  ( м и н . /  J 
U8KC.) 1 6 0 / 6 4 0  мм i

Р а с с т о я н и е  м еж д у к о л о н н а м и -  
в  с в е т у  3 6 5 x 3 6 5  мм

О б щ а я  м о щ н о с т ь  2 7  к В т  
Г а о а р и т и ы е  р а з м е р ы  4 4 б 0 х  

* 1 2 0 0 x 1 8 4 0  мм 
М а с с а  3 3 0 0  к г

K u a s y  6 5 0 / 1 6 0 -  
ч е р в я ч н а я  л и т ь е ­
в а я  маш ина

Д и а м е т р  ч е р в я к а  5 0 ,  5 6  ( б а  
з о в а я  м о д е л ь ) ,  6 3 ,  7 0  мм 

Н о м и н а л ь н о е  д а в л е н и е  л и т ь я
2 0 2 ,  1 6 1 ,  1 2 7 ,  9 2 , 5  М П а  ( 2 0 2 Q  
1 6 1 0 ,  1 2 7 0 ,  9 2 5  к г с / с м 2 )

То  же



С т р .  6 4  О С Т  2 4 - n ? 3 ? g - 84

Продолжение

Н а и м е н о в а н и е  
о б о р у д о в а н и я  

и м о д е л ь

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а

З а в о д - и з ­
г о т о в и ­

т е л ь

О п т о в а я
ц е н а ,
р у б .

Т е о р е т и ч е с к и й  о б ъ е м  в п р ы ­
с к а  з а  ц и к л  3 2 0 ,  4 0 5 ,  5 1 0 , .  
6 3 5  с м 3

О б ъ е м н а я  с к о р о с т ь  в п р ы с ­
к а  2 0 8 ,  2 6 0 ,  3 3 0 ,  4 1 0  с м 3 / с  

У с и л и е  п р и ж а т и я  с о п л а  
Н З  к й  < Н , З х с )

Н о м и н а л ь н о е  у с и л и е  з а п и ­
р а н и я  формы 1 0 0 0 - 1 7 5 0  к Н  
< 1 0 0 - 1 7 5  т с )

Х о д  п о д в и ж н о й  п л и т ы  п р и  
н а и б о л ь ш е й  в ы с о т е  и н с т р у м е н ­
т а  4 0 0  им

Р а с с т о я н и е  м еж д у п о д в и ж ­
н о й  и н е п о д в и ж н о й  п л и т а м и  
( м и н . / м а к с . )  1 0 0 / 8 0 0  мм 

Р а с с т о я н и е  м еж ду к о л о н н а ­
м и в  с в е т у  4 0 0 x 4 0 0  мм 

О б и а я  н о в о с т ь  6 0  к В т  
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  ь 6 5 0 х - 

X I 2 0 0 X 2 3 0 0  Им

г ы и у  1 7 0 0 / Д и а м а т р  ч е р в я к а  7 0 ,  8 0 ( б а - „ В д Б
4 0 0  -  ч е р в я ч н а я з о в а я  м о д е л ь ) , $ 0  мм * р е Я -
л и т ь е в а я  и аш и на Н о м и н а л ь н о е  д а в л е н и е  л и т ь я  

1 9 1 ,  1 4 6 ,  1 1 6  Ш 1а  ( 1 9 1 0 ,  I4 6 C  
1 1 6 0  к г с / с м ^ )

Т е о р е т и ч е с к и й  о б ъ е м  в п р ы с ­
к а  з а  ц и к л  8 6 5 ,  I I 6 C ,  1 4 6 0  см

т а л " ,

ГД Р



П р о д о л ж е н и е

Н а и м е н о в а н и е  
О б о р у д о в а н и я  

и - м о д е л ь

д р а т к в я  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а

З а в о д - и з -
г о т о в и -

т е л ь

О п т о в а я
ц е н а ,

р у б .

О б ъ е м н а я  с к о р о с т ь  в п р ы с ­

ка 4 4 5 ,  5 8 2 ,  7 4 0  с м 5 / с  
У с и л и в  п р и ж а т и я  с о п л а  

1 6 4  к Н  ( 1 6 , 4  т с )
Н о м и н а л ь н о е  у с и л и е  з а п и ­

р а н и я  формы 3 0 0 0 - 4 0 0 0  к Н  
( 3 0 0 - 4 0 0  т с )

Х о д  п о д в и ж н о й  п л и т ы  п р и  
н а и б о л ь ш е й  в ы с о т е  и н с т р у ­
м е н т а  6 3 0  мм

Р а с с т о я н и е  м е ж д у  п о д в и ж ­
н о й  и  н е п о д в и ж н о й  п л и т а м и  
( м и н . / м а к с . )  1 3 0 / 1 2 6 0  мм 

У с и л и е  р а з м ы к а н и я  формы 
( м а к с . ) ,  2 9 0  к Н  ( 2 9  т с )  

У с и л и е  в ы т а л к и в а т е л я  
2 9 0  к Н  ( 2 9  т с )

Х о д  в ы т а л к и в а т е л я  1 2 5  мм 
Р а с с т о я н и е  м е ж д у  к о л о н ­

н а м и  в  с в е т у  6 3 0 x 6 3 0  мы 
О б щ а я  м о щ н о с т ь  7 5  к В т  
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  ? 9 5 С х  

а ! 6 0 0 л 2 5 5 0  м м

K u a s  у
5 0 0 0 / 6 5 0  -  ч е р ­
в я ч н а я  л и т ь е в а я  
м а ш и н а

Д и а м е т р  ч е р в я к а  9 0 ,  1 0 0  
( б а з о в а я  м о д е л ь ) ,  1 2 0  мм 

Н о м и н а л ь н о е  д а в л е н и е  
л и т ь я  2 1 8 ,  1 7 7 ,  1 2 3  Ш 1а  О Д  
1 7 7 0 ,  1 2 3 0  к г с / с м 2 )  

Т е о р е т и ч е с к и й  о б ъ е м  в п р ы с -

«ВЕБ
б р е й т а л " ,
Г Д Р
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Продолжение

Н а и м е н о в а н и е  
о б о р у д о в а н и я  

и  м о д е л ь

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а

З а в о д - и з ­
г о т о в и ­

т е л ь

О п т о в а я
ц е н а ,

Р У < 5 .

к а  з а  ц и к л  2 2 6 0 ,  2 8 2 0 ,
4 0 6 0  с м 3

О б ъ е м н а я  с к о р о с т ь  в п р ы ­
с к а  8 8 0 ,  1 0 8 0 ,  1 5 6 0  с м 3 / с  

У с и л и в  п р и ж а т и я  с о п л а  
I 7 I  к Н  ( 1 7 , 1  т с )

Н о м и н а л ь н о е  у с и л и е  з а ­
п и р а н и я  формы 8 0 0 0  к Н  
( 8 0 0  т с )

Х о д  п о д в и ж н о й  п л и т ы  п р и  
н а и б о л ь ш е й  в ы с о т е  и н с т р у ­
м е н т а  9 5 0  мм

Р а с с т о я н и е  м е ж д у  п о д в и ж ­
н о й  и н е п о д в и ж н о й  п л и т а м и  
( м и н . / м в к с . )  4 0 0 / 1 9 5 0  мм 

У с и л и в  в ы т а л к и в а т е л я  
2 5 0  к Я  ( 2 5  т с )

Х о д  в ы т а л к и в а т е л я  3 2 0  мь 
Р а с с т о я н и е  м еж д у к р л о н -  

нам и  в с в е т у  o U O x a O G  мм 
О б щ ая  м о щ н о с т ь  1 4 4  к В т  
Г а О а р и т н ы е  р а з м е р ы  9 5 5 0 х  

Х 6 0 0 0 Х 2 5 7 5  мм

K u a s y  3 2 0 / 1 6 0 -  
ч е р в я ч н а я  л и т ь е ­
в а я  м а ш и н а

О б ъ е м  о т л и в к и  2 0 6 ,  2 5 5 ,  
3 2 0  с м 3

П л а с т и к а ц и о н н а я  с п о с о б ­
н о с т ь  7 5  к г / ч

У с и л и в  з а п и р а н и я  формы 
1 6 0 0  к Н  ( 1 6 0  т с )

З а н и м а е м а я  п л о щ а д ь  3 7ы ^

" В К Б
ф р е й т э л "
Г Д Р

3 3 0 0 0
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П р о д о л ж е н и е

Н а и м е н о в а н и е  
о б о р у д о в а н и я  

и  м о д е л ь

К р э т х а н  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а

З а в о д - и з ­
г о т о в и ­

т е л ь

О п т о в а я
ц е н а ,
р у б .

М о н о м а т Объем  о т л и в к и  1 7 6  с м ^  
О л а с т и к а ц и о н н а я  с п о с о б ­

н о с т ь  55 к г / ч
У с и л и е  з а п и р а н и я  ф орм ы  

8 0 0  к й  ( 8 0  т с )
З а м м а е м а я  п л о щ а д ь  2 1 м 2

Л о л ь и в 2 0 0 0 0

а п р - i o o - i - A  - П р с и з в о д и т е л ь н о с т ь  1 5 - Х у а - S 4 0
р о т о р н ы й  и з м е л ь - 6 0  к г / i ы в ц к и й
ч и т е л ь  д л я  п е р е - Н а к З о л ь и и е  р а з м е р ы  п е р е - з а в о д
р а б о т к и  о т х о д о в р а б а т » з 8 в м ы х  п у с т о т е л ы х  о т - " П о л и м е р -
т е р м о п л а с т о в х о д о в  ( т о л щ и н а  с т е н к м  н е  

б о л е е  5  м м )  1 0 0 x 5 0 x 5 0  мм 
Д и м е т р  о т в е р с т и й  в  к а -  

л и б р с з о ч к о й  р е ш е т к е  6 - 8  мм 
М о д н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е ­

л я  1 , 3  к В т
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  5 2 0 х  

X 4 6 0 J .I Q I 5  мм 
М а с с а  7 6  к г

н а ш "

Л Г Г В  9 0 - 2 0 0  - П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  1 ? 2 - К и е в - 1 4 3 3 0

л и н и я  г р а н у л и р о - 2 1 0  в г / ч с к и й  з а в о д
в а н и я  ш о р и ч н ы л р а з м е р ы  г р а н у л  2 - 5  мм " П о д ь ы е -  . Г
т е р м о п л а с т о в  д л я  
и з м е л ь ч е н и я  и 
п е р е р а б о т к и  в 
г р а н у л ы  о ч и щ е н ­
н ы х о т х о д о в  т е р ­
м о п л а с т о в

У с т а н о в л е н н а я  м о щ н о с т ь  
1 9 1  к З т

Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  
ц 4 , . 0 х ч 3 0 0 x 5 8 0 0  мм 

М а с с е  1 4 3 3 0  к г

в и к " 1



C r p .  6 8  О С Т  г » .0 2 3 .2 9  -  8 4

П р о д о л ж е н и е

Н а и м е н о в а н и е  
о б о р у д о в а н и я  

и  м о д е л ь

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а

З а в о д - и з ­
г о т о в и ­

т е л ь

Э п т о в а я
ц е н а ,
р у б .

С В Ц Р - 0 , 2  -  в а - Е м к о с т ь  а п п а р а т а  0 , 2 1  м ^ В е р д и -
к у у м - ц и л и н д р и ч е - Д а в л е н и е  п а р а  в р у б а ш к е ч е в с к и й
с к а я  с у ш и л к а  с ь  к г / с м 2 з а в о д  х и -
р е в е р с и в н о й  н е - О с т а т о ч н о е  д а в л е н и е  в м и ч е с к о г о
в а л к о й  д л я  с у ш к и к о р п у с е  W  мы р т . с т . и з ш и н о -
р а з л и ч н ы х  м а т е р и - Т е м п е р а т у р а  г р е ю щ е г о с т р о е н и я
е л о »  в  у с л о в и я х  
р а б о ч е г о  в а к у у м а

п а р а  2 0 0  ° С
П о в е р х н о с т ь  т е п л о о б м е н а  

1 , 5  м2
В р е м я  в р а щ е н и я  м е ш а л к и  

в  о д н о м  н а п р а в л е н и и  5  м и н  
С к о р о с т ь  в р а щ е н и я  м е ш а л ­

к и  2  о б / м и н
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  

2 4 0 0 x 1 2 6 7 x 8 1 0  мм 
П а с с а  6 3 0  к г

" П р о г р е с с "

с н о л - Н о м и н а л ь н а я  м о щ н о с т ь У т е н - 1 6 5
3 , 5 . 3 , 5 . 3 , 5 / 3 - 4 1 3 - 2 , 4  к В т с к и й  з а в о д
с у ш и л ь н ы й  шкаф В р е м я  д о с т и ж е н и я  н о м и - л а б о р а т о р -
д л я  с у ш к и  р а з л и ч - н а л ь н о й  т е м п е р а т у р ы  н е з а - н о г о  о б о -
н ы х м а т е р и а л о в  в 
в о з д у ш н о й  с р е д е  
п р и  т е м п е р а т у р е  
д о  3 5 0  ° С

г р у ж е н н о г о  э л а к т р о ш к а ф з  — 
7 0  м ин ,  н е  б о л е е

Д и а п а з о н  а в т о м а т и ч е с к о ­
г о  р е г у л и р о в а н и я  т е м п е р а ­
т у р ы  5 0 - 3 5 0  ° С

Т о ч н о с т ь  а в т о м а т и ч е с к о "  
г о  р е г у л и р о в а н и я  т е м п е р а ­
т у р ы  +  2  ° С

р у д о в а н и я



О С Т  2 4 .0 2 3 .2 9 - 8 4  С т р .  6 9

ДродолманияН р У Д Ц Л Д П П П Т !

Н а и м е н о в а н и е
К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я

З а в о д - и з - О п т о в а я

о б о р у д о в а н и я г о т о в и - ц е н а ,

и  м о д е л ь
х а р а к т е р и с т и к а т е л ь р у б .

Г а б а р и т н ы е  р а з ы е р ы  
6 8 0 x 8 1 0 x 6 7 0  мм

М а с с а  9 0  к г

C B M - 5 5 / 3 - M I  - М о щ н о с т ь  у с т а н о в л е н н а я Р а з - З а -

э л е к т р о в а н н а  д л я 1 2 + 0 , 9  к В т р а б о т н и к к а з ч и к

н к а к о т а п п а р а т у р - М а к с и м а л ь н а я  т е м п е р а " н е с т а н - и з г о т э в -

н о г о  о т п у с к а т у р а  2 6 0  ° С д а р т н о г о л м в а е т

( 1 8 0 - 2 6 0  °С) и Ч в с т о т а  5 0  Г ц о б о р у д о - э л е к т р о -

с т а р е н и я  ( 1 2 0 - Ч и с л о  ф аз 3 в а н и я  - в а н н у

1 4 0  ° С )  д е т а л е й ■ Н о п р п ж а н и а  н а . н а г р е в а - о т д е л е н и е с в о и м и

в  м а с л е т е л е  2 2 0  В в ш ш т о , с и л а м и
К о л и ч е с т в о  г р у п п  н е - г . Х а р ь к о в п о  ч е р т е -

г р е в а т е л е й  2 ( ч е р т е ж и х а м  р а з -
В р е м я  н а г р е в а  в а н н ы в ы с ы л а ю т ) р а б о т а й -

4 , 5  ч к а
К о л и ч е с т в о  з а л и в а е м о г о

м а с л а  2 2 0  л
Р а з м е р ы  р а б о ч е г о  п р о ­

с т р а н с т в а  ( п о  с а д к е ) :
д и а м е т р  5 0 0  мм 
г л у б и н а  5 0 0  мм 
Н а и м е н ь ш а я  п л о щ а д ь , з а -

п и н а е м а я  в а н н о й  0 , 7 9  
М а с с а  в а н н ы  (б е з  м а с л а )  

3 4 0  р г

П р и м е ч а н и е  
З н а к  к а ч е с т в а .

*М о д в л и  п р и с в о е н  г о с у д а р с т в е н н ы й



С т р .  7 0  О С Т  2 4 .0 2 3 .2 9  - 8 4

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

Р е к о м е н д у о к о в

О С Н О В Н Ы Е ВИДЫ  Б Р А К А  И Р ЕК С Ы Ь ’Н Д А Щ Ш  П О  Е Г О  

У С Т Р А Н Е Н И Ю

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М еры  п р е д у п р е ж д е н и я  и 

с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

В к л ю ч е н и я  -  п о - П л о х а я  о ч и с т к а У л у ч ш и т ь  о ч и с т к у
в в р х н о с т н ы е  в к л ю ч е н и я п р е б с -ф о р ы ы п р е с с -ф о р м ы
д р у г и х  м а т е р и а л о в З а г р я з н е н н о е З а м е н и т ь  с ы р ь е
( о с о б е н н о  з ам е тн ы е  у с ы р ь е  ( н е п р а в и л ь н о е
п р е с с - м а т е р и а л о в х р а н е н и е  и т р е н е -
с в е т л ы х  т о н о в ) п о р т и р о в к а )

С е р о с т ь , м а т о в о с т ь - Н е р а в н о м е р н ы й - н а - О б е с п е ч и т ь  р а в н о -
о т с у т с т в и е  г л я н ц а  на г р е в  п р е с с -ф о р м ы м е р н ы й  о б о г р е в  п р е с с -
п о в е р х н о с т и  д е т а л е й ( н а п р и м е р , п р и  н а л г - формы п е р е с т а н о в к о й
и з  ф е н о п л а с т о в ; с е р а я , ч и и  в ы с т у п а ю щ и х и л и  п е р е с т р о й к о й  о б о -
б е л е с а я , с л е г к а  п о р и - оф орм ляю щ их д е т а л е й г р е в а т е л е й
с т а я  п о в е р х н о с т ь  в  в и - п р е с с -ф о р м ы )
де о т д е л ь н ы х , с п л о ш н ы х 
у ч а с т к о в ,  п о л о с , т о ­
ч е к  на п о в е р х н о с т и  д е ­
т а л е й  и з  а м и н о п л а с т о в

Д л я  в м и н о п л а с т о в -  
з а т р у д н е н н ы й  в ы х о д  
г а з о в  и з  п р е с с - ф о р ­
мы

У л у ч ш и т ь  т е р м о р е ­
г у л и р о в а н и е  о б о г р е в а  

П р и м е н и т ь  п о д п р е с -  
с о в к и

О т д е л ь н ы е  п я т н а  н а П о п а д а н и е  м а с л а П р о в е р и т ь  к о м п р е с -
п о в е р х н о с т и  д е т а л и , в  п р е с с - ф о р м у  п р и с о р ы , п р о д у т ь  м а г и с т -
р а с п о л о ж е н н о е  с л у ч а й - о б д у в к е  е е  сж аты м р а л ь  с ж а т о г о  в о з д у х а ,
Но (д л я  а м и н о п л а с т о в - в о з д у х о м у с т а н о в и т ь  м а с л о о т д е -
з э м е т н о е  п о ж е л т е н и е  
э т и х  м е с т )

л и т е л ь



П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М еры  п р е д у п р е ж д е н и я  
и  с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

П я т н а  в о д н и х  и  
т е х  же м о с т а х  д е т а ­
л и

И з н о с  х р о н и р о в а н ­
н о г о  п о к р ы т и я  О ф о р м ­
л я ю щ и х д е т а л е й  
п р е с с -ф о р м ы

Х р о м и р о в а т ь  п р е с с -  
ф о р м у

Н е р о в н о с т ь  и 
в о л н и с т о с т ь  п о в е р х ­
н о с т и

П о в ы ш е н н а я  т е к у ­
ч е с т ь  и л и  в л а ж н о с т ь  

м а т е р и а л а

П о д с у ш и т ь  м а т е р и а л

П о п а д а н и е  о б л о я  в  
п р е с с - ф о р м у  п р и  п л о ­
х о й  п р о д у в к е  е е  в о з ­
д у х о м

Т щ а т е л ь н о  п р о д у ­
в а т ь  п р е с с -ф о р м у

Н а л и ч и е  в м а т е р и ­
а л е  с м о л ы  или д р у г и х  
в к л ю ч е н и й

З а м е н и т ь  м а т е р и а л

Н е д о п р е с с о в к и  -  
н а л и ч и е  н а  п о в е р х ­
н о с т и  р ы х л ы х  и п о ­
р и с т ы х  м е с т

К  н е д о п р е с с о в к а м  
о т н о с я т с я  т а к ж е  
в м я т и н ы  и п р о в а л ы  
н е  п о в е р х н о с т и  д е ­
т а л и :

п о  в е р х н е м у  крэк? 
л е т е л и ,  ф о р м а  смы ­
к а е т с я  п о л н о с т ь ю

Н е д о с т а т о ч н а я  н а ­
в е с к а  м а т е р и а л а

Ч р е з м е р н о е  в ы т е к а ­
н и е  м а т е р и а л а  ч е р е з  
з а з о р  м еж д у м а т р и ц е й  
и п у а н с о н о м

У в е л и ч и т ь  н а в е с к у

П р и м е н и т ь  м а т е р и а л  
с  м ен ьш ей  т е к у ч е с т ь ю



Стр. 72 ОСТ 24-.023.29 -84

Продолжение

В и д  О р е х е В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М еры  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и е

п о  в е р х н е м у  к р а ю  
и н е  в ы с т у п а ю щ и х  
ч а с т я х  д в т з л и

Н е д о с т а т о ч н а я  т е ­
к у ч е с т ь  м а т е р и а л а , 
з а п о л н я ю щ е г о  г л у б о ­
к и е  п о л о с т и  формы

П о в ы с и т ь  с к о р о с т ь  
и т е м п е р а т у р у  п р е д ­
в а р и т е л ь н о г о  н а г р е в а  
( т о л ь к о  д л я  н о в о л а ч -  
н ы х  ф е н о п л а с т о в ) ;  
у в е л и ч и т ь  д а в л е н и е  
п р е с с о в а н и я  ( н а  
п р е с с а х  с  и н д и в и д у ­
альн ы м  п р и в о д о м ) ;  
з а м е н и т ь  п р е с с - м а т е ­
р и а л

п о  в с е я  п о в е р х -  
н о о т и  д е т а л и *

<рорма п о л н о с т ь ю  
в е  с м ы к а а т с я

Н а ч а в в е е с я  
о т в е р ж д е н и е  м а т е р и ­
а л а  и з - з а  в ы с о к о й  
т е м п е р а т у р ы  п р е д в а ­
р и т е л ь н о г о  н а г р е в а  
( п е р е г р е в )

П о н и з и т ь  т е м п е р а ­
т у р у  п р е д в а р и т е л ь н о ­
г о  н а г р е в а

О с т ы в а н и е  т а б л е ­
т о к  п о с л е  н а г р е в а  в  
г е н е р а т о р е  Т В Ч

З а г р у ж а т ь  т а б л е т ­
к и  в ф о р м у  с р а з у  п о ­
с л е  в ы к л ю ч е н и я  г е н е ­
р а т о р а  Т В Ч

в о с н о в н о м  п о  
в е р х н е м ; к р а ю  д е т а ­
л и ;  ф ор ь з п о л н о с т ь ю  
н е  с м ы к а е т с я

З а с о р е н и е  н а п р а в ­
ляю щ их в т у л о к

П р о ч и с т и т ь  в т у л к и  
и р е г у л я р н о  п { О д у -  
в э т ь  и х  в  п р о ц е с с е  
р а б о т ы

П р е ж д е в р е м е н н о е  
о т в е р ж д е н и е  м а т е ­
р и а л а  и з - з а  сл и ш ­
ко м  м е д л е н н о г о  смы­
к а н и я  формы

У в е л и ч и т ь  с к о р о с т ь  
с м ы к а н и я  и л и  с н и з и т ь  
т е м п е р а т у р у  п р е с с о в а ­
н и я  и л и  п р е д в а р и т е л ь ­
н о г о  н е г р е в а



О С Т  2 »  .0 2 3 .2 9 - 8 4  С т р .  7 3

П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М е р ы  п р е д у п р е ж д е н и я  
и  с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

п о  в е р х н е м у  к р а ю . В ы с о к а я  т е м п е р а - О т р е г у л и р о в а т ь
н а  о с т а л ь н о й  п о в е р х - т у р е  п р е с с о в а н и я т е м п е р а т у р у  п р е с Г с о -
н о с т и  д е т а л и  в з д у т и я в а и й  я

В з д у т и я  -  о д н о - Н е д о б р о к а ч е с т - П р и м е н и т ь  п о д -
с т о р о н н и е  и  д в у х с т о - в е н н ы й  м а т е р и а л  с п р е с с о в к и
р о н н и е  в ы п у к л о с т и п о с т о р о н н и м и  п р и м е - С м е н и т ь  м а т е р и а л
и л и  п у з ы р ь к и  н а  п о - с и м и . В з д у т и я  п р о -
в е р х н о с т и  и з д е л и я , и с х о д я т  в с л е д с т в и е
и н о г д а  с о п р о в о ж д а ю - т о г о ,  ч т о  о с т а в и и е -
щ и еся т р е щ и н а м и с я  в н у т р и  и з д е л и я  

г а з ы  п о с л е  с н я т и я  
д а в л е н и я  р а з д у в а ю т  
и з н у т р и  еще н е  в п о л ­
н е  о т в е р д е в ш у ю  п о ­
в е р х н о с т ь

Р а з в о д ы  -  с е р ы е Н е  в е с ь  п р е с с - м а - П р и м е н и т ь  п о д -
п я т н а  и л и  п о л о с ы , т е р и а л  у с п е в а е т  п о л - п р е с с о в к и  и л и  п р е д -
л и б о  с л е д ы  р а с т е к а - н о с т ь ю  п е р е й т и  в в з р и т е л ь н ы й  п о д о -
ни я м а т е р и а л а п л а в к о е  с о с т о я н и е , г р е в

о с т а ю т с я  о т д е л ь н ы е  
к о м о ч к и  и п о л о с ы , 
о к р у ж е н н ы е  р а с п л а в ­
л е н н о й  ч а с т ь ю  м а т е ­
р и а л а

С м е н и т ь  с ы р ь е

В  п л а в к о е  с о с т о - С н и з и т ь  т е м п е р а -
п н и е  п е р е х о д и т  в е с ь т у р у  п р е с с о в а н и я
п р е с с - м а т е р и а л , н о У м е н ь ш и т ь  с к о -
и з - з а  б ы с т р о г о  р а с - р о с т ь  о п у с к а н и я  п о л -
т е к а н и я  е г о  о т д е л ь - з у н в



е т р .  7 4 .  О С Т .  2 4 .0 2 3 .2 9 - 8 4

П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к е В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М еры  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

ными п о т о к а м и  н а  
п о в е р х н о с т и  о с т а ­
ю т с я  с л е д ы

П р и м е н и т ь  м а т е р и ­
а л  с  м е н ь ш е й  т е к у ч е ­
с т ь ю

К о р о б л е н и е  -  д е ­
ф о р м а ц и я  и з д е л и я

Н е р а в н о м е р н а я  
у с а д к а  и з д е л и я  п р и  
о х л а ж д е н и и  и л и  и з ­
г и б  е г о  п р и  и з в л е ­
ч е н и и  и з  п р е с с -  
формы ( о с о б е н н о  
д л я  т о н к о с т е н н ы х  и 
к р у п н о г а б а р и т н ы х  

. и з д е л и й )

И з б е г а т ь  п р и  к о н ­
с т р у и р о в а н и и  и з д е л и й  
и  п р е с с - ф о р м  р е з к и х  
п е р е х о д о в  п о  т о л щ и н е  
и  п р и м е н я т ь  р е б р а  
ж е с т к о с т и

П р и м е н я т ь  р и х т о -  
в о ч н ы е  я р и с п о с о б л е ­
ни я

Т р е щ и н ы  в  и з д е л и и  
( м о г у т  с о п р о в о ж д а т ь ­
с я  в з д у т и я м и )

М е х а н и ч е с к и е  
п о в р е ж д е н и я  п р и  
с ъ е м е  и з д е л и я

С м е н и т ь  и н с т р у ­
м е н т  и п р и с п о с о б л е ­
н и я

У с в д к а  и в н у т ­
р е н н и е  н а п р я ж е н и я  
в и з д е л и и

У л у ч ш и т ь  к о н с т р у к ­
цию п р е с с - ф о р м ы

Н е р а в н о м е р н ы й  
обж им  а р м а т у р ы

У с и л и т ь  м е с т а  п о ­
с а д к и  а р м а т у р ы

Н е р а в н о м е р н ы й  
о б о г р е в  п р е с с - ф о р ­
мы

П е р е д е л а т ь  о о о г р е в

Н е к а ч е с т в е н н ы й
м а т е р и а л

С м е н и т ь  м а т е р и а л



ОСТ 2ч .023.29-84 Стр. 75

Продолжение

Т о л с т ы й  о б л о й ,1 
п р е в ы ш а ю щ и й  д о п у с т и ­
м ую  т о л щ и н у  0 , 3 -  
0 , 6  мм д л я  п р е с с - п о ­
р о ш к о в  и  0 , 6 - 1 р и м  
д л я  в о л о к н и т о в  и  
с л о и с т ы х  м а т е р и а л о в

Н е о д и н а к о в а я  т о л ­
щ ина о б л о я  ;

I
Т о л с т ы й  о б л о в  на I 

о т д е л ь н ы х  д е т а л я х  
п р и  п р е с с о в а н и и  в |
м н о г о г н е з д н ы х  ф о р м а х  | 
с и н д и в и д у а л ь н ы м и  
з а г р у з о ч н ы м и  к а м е р а -

Завышенная на­
веска материала

Н и з к а я  т е к у ч е с т ь  
п р е с с - м а т е р и а л а

Н е д о с т а т о ч н о е  
у д е л ь н о е  д а в л е н и е  
п р е с с о в а н и я

П е р е к о с  п р и  
у с т а н о в к е  п р е с с -  
формы

П р и  п о в т о р е н и и  
д е ф е к т а  н а  о д н и х  и 
т е х  х е  г н е з д а х  -  
н е и с п р а в н о с т ь  
п р е с с - ф о р м ы  ( г н е з ­
д а  п р о д а в л е н ы )

Р а з н о в е с  т а б л в -
| т о к

У м е н ь ш и т ь  н а в е с к у

З а м е н и т ь  п р е с с -  
>м а т е р и а л
| У в е л и ч и т ь  т е м п е р а ­
т у р у  и с к о р о с т ь  п р е д ­

в а р и т е л ь н о г о  н а г р е в а  
( д л я  н о в о л а ч н ы х  ф е н о ­
п л а с т о в )

П о в ы с и т ь  у д е л ь н о е  
д а в л е н и е  п р е с с о в а н и я  
( н а  п р е с с е  с  и н д и в и ­

д уа л ь н ы м  п р и в о д о м )  
и л и  п е р е с т а в и т ь  ф о р м у  
н а  п р е с с  с  б о л ь ш и м  
у с и л и е м

1 П р а в и л ь н о  у с т а н о ­
в и т ь  п р е с с - ф о р м у

!
I О т р е м о н т и р о в а т ь  
i n p e c c -ф о р м у

I

З а м е н и т ь  т а б л е т к и

В и д  б р а к а П а р ы  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

{



П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М е р ы  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

И з м е н е н и е  ц в е т а О ч е н ь  в ы с о к а я С н и з и т ь  т е и п е р а в у -
д е т а л и т е м п е р а т у р а  п р е с с о ­

в а н и я
р у  п р е с с о в а н и я

Н е р а в н о м е р н ы й О т р е г у л и р о в а т ь
о б о г р е в  п р е с с -ф о р м ы о б о г р е в  п р е с с -ф о р м ы , 

у л у ч ш и т ь  т е п л о в у ю  
и з о л я ц и ю  п р е с с -ф о р м ы

Р а з м е р н ы й  б р а к  - Н е п р а в и л ь н а я  д о - О т р е г у л и р о в а т ь  н а -
о т к л о н е н и я  о т  р а з - з и р о в к а  м а т е р и а л а в е с н у  м а т е р и а л а
ы е р о в , превы ш аю щ их Н а р у ш е н и е  реж им а О т р е г у л и р о в а т ь  р е -
д о п у с т и м ы е  п о  ч е р - п р е с с о в а н и я  ( н а д о - ж им п р е с с о в а н и я  в с о -
т е к у с т а т о ч н а я  в ы д е р ж к а , о т в е т с т в и и  с т е х н о л о -

в ы с о к а я  т е м п е р а т у р а  
п р е с с о в а н и я ^  к о т о ­
р о е  в е д е т  к у в е л и ­
ч ен ию  у с а д к и  и у с и ­
л ен ию  к о р о б л е н и я

г и ч е с к о й  к а р т о й

П о в р е ж д е н и е А к к у р а т н о  п о л ь з о -
оф о рм л я ю щ и х д е т а л е й в а т ь с я  оформляющими
п р е с с - ф о р м ы ,о с о б е н - д е т а л я м и  п р е с с -ф о р м ,
н о  р е з ь б о в о й н е  д о п у с к а я  и х  п о ­

в р е ж д е н и и

Н е п р а в и л ь н ы е О т р е г у л и р о в а т ь
р а з м е р ы  п р е с с -ф о р м ы п р е с с - ф о р м у



ОСТ 2 4 .0 2 3 .2 9 -8 4  С т р . 7 7

П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М е р ы  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

Б о л ь ш а я  у с а д к а И с п о л ь з о в а т ь
п р е с с - м а т е р и а л а , п р е с с - м а т е р и в л  с
п р и в о д я щ а я  к  з н а ч и - м е н ь ш и м  к о л е б а н и е м
т е л ь н ы м  к о л е б а н и я м  
р а з м е р о в  д е т а л е й

у с а д к и

И з г о т о в л е н и е  д е т а л е й  л и т ь е м  п о д д а в л е н и е м

Н е д о л и в  -  н о п о л - Н е д о с т а т о к  м а т е - О т р е г у л и р о в а т ь
н о в  о ф о р м л е н и е  и з - р и а л а  в м а т е р и а л ь - д о з и р о в к у
д е л и я н о м  ц и л и н д р е , чащ е 

в с е г о  п о л у ч а ю щ и й с я  
и з - з а  р а с с т р о й с т в а  
д о з и р о в к и

З а с о р е н и е  л и т к и - О ч и с т и т ь  л и ть е в у ю
к о с о г о  и р а з в о д я щ и х  
К 8 Н З Л 0 В  формы

ф о р м у

Н е д о с т а т о ч н о е  
д а в л е н и е  р а с п л а в а

У в е л и ч и т ь  д а в л е н и е

Н и з к а я  т е м п е р е - У в е л и ч и т ь  т е м п е р а -
т у р а  м ас сы т у р у

Н и з к а я  т е м п е р а ­
т у р а  формы

П о д о г р е т ь  форму

П е р е л и в  -  х а р а к - В е л и к а  д о з а  м а т е - О т р е г у л и р о в э т ь  д о -
т е р и з у е т с я  н а л и ч и е м р и а л а з и р о в к у
г р а т а  п о  м е с т у  с т ы ­
к а  формы

В ы с о к а я  т е м п е р а - О т р е г у л и р о в а т ь  те м
т у р е  р а с п л а в а  и ф о р - п е р а т у р у  н а г р е в а т е л ь -
мы н о г о  ц и л и н д р а  и формы



Продолжение

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
У е р ы  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

Н е д о с т а т о ч н о е О т р е г у л и р о в а т ь
у с и л и е  с м ы к а н и я г и д р о с и с т е м у  с м ы к а -
формы к и я

Н е п л о т н о  п о д о - П о д о г н а т ь , п л о с к о -
г н а н н ы е  п л о с к о с т и  - с т и  с м ы к а н и я
с м ы к а н и я

П е р е к о с  формы У с т р а н и т ь  п е р е к о с  
формы

С т ы к о в ы е  швы - Н и з к а я  т е м п е р а - П о в ы с и т ь  т е м п е р а -
н а б л ю д а е т с я  л и н и я т у р а  р а с п л а в а  и ф о р - т у р у  р а с п л в в а .  В  н а -
с п е я  о т д е л ь н ы х  л о т о - мы ч а л е  р а б о т ы  п о д о -
к о в  м а т е р и а л а  с  р а з - г р е т ь  ф ор м у
к и м  у м е н ь ш е н и е м  
п р о ч н о с т и  п о  м а е т у  
с т ы к е

Н е д о с т а т о ч н о е  
д а в л е н и е  р а с п л а в а  
и з - з а  н е у д а ч н о й  
к о н с т р у к ц и и  формы

И з м е н и т ь  л и т н и к о ­
вы е к а н а л ы  ф ормы

В з д у т и я  и п у з ы р и П о в ы ш е н н о е  с о - С м е н и т ь  и л и  п о д -
( п у с т о т ы )  в  м о н о -л и - д е р н е н и е  л е т у ч и х с у ш и т ь  с ы р ь е
т а  и н а  п о в е р х н о с т и ( в л а г е  и д р . )
и з д е л и я В ы с о к а я  т е м п е р а - П о н и з и т ь  т е м п е р а -

т у р а  м а т е р и а л а , в ы - т у р у  н а г р е в а т е л ь н о г о
зы каю щ ей е г о  р а з л о *  
ж е н и в

ц и л и н д р а

Н е д о с т а т о ч н о е О т р е г у л и р о в а т ь
д а в л е н и е  р а с п л а в а р а б о т у  у з л а  с м ы к а н и я
п р и  р а н н е м  о т в о д е  
п о р ш н я

машины



ОСТ 24.023.29-84 Стр. 79

П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к е В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
М еры  п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

У с а д о ч н ы е  р а к о в и - П е р е г р е в  р а с п л а - У м е н ь ш и т ь  т е м п е р а -
ны  -  у г л у б л е н и я  н а в а ,  в с л е д с т в и е  ч е г о т у р у  н а г р е в а т е л ь н о г о
п о в е р х н о с т и  и з д е л и я п о л у ч а е т с я  п о вы ш е н ­

н а я  у с а д к а  м а т е р и а ­
л а

ц и л и н д р а

Н е р а в н о м е р н а я О т р е г у л и р о в а т ь  и л и
т е м п е р а т у р а  н е  п о - и з м е н и т ь  о х л а ж д е н и е
в е р х н о с т и  формы в 
р е з н ы х  е е  т о ч к а х

формы

М а л о  д а в л е н и е О т р е г у л и р о в а т ь
в п р ы с к а д а в л е н и е  в  г и д р о с и с ­

т е м е  в п р ы с к е  и л и  и з ­
м е н и т ь  к о н с т р у к ц и ю  
формы

К о р о б л е н и е И з в л е ч е н и е  и з У с и л и т ь  о х л а ж д е н и е
формы н е д о с т а т о ч н о  
о х л а ж д е н н о г о  и з д е ­
л и я

формы

В н у т р е н н и е  н а - О т р е г у л и р о в а т ь  и л и
п р я д е н и я  в  и з д е л и и и з м е н и т ь  о х л а ж д е н и е
и з - з а  н е р а в н о м е р н о ­
с т и  о с т ы в а н и я  м а т е ­
р и а л а  в ф орм е

формы

Т р е щ и н ы  п о я в л я - В н у т р е н н и е  н а - О т р е г у л и р о в а т ь  и л и
ю т с я  н а  и з д е л и я х  с р а - п р я д е н и я  в  и з д е л и и и з м е н и т ь  о х л а ж д е н и е
з у  п о с л е  и з в л е ч е н и я формы
и х  и з  формы и л и  ч е - М е х а н и ч е с к и е  п о - Д о б и т ь с я  п л а в н о г о
р о з  н е к о т о р о е  в р е м я в р е к д е н и н  п р и  н е а к - и з в л е ч е н и я  и з д е л и я



Стр.80 ОСТ 24.023.29-84

П р о д о л ж е н и е

В и д  б р а к а В е р о я т н ы е  п р и ч и н ы
Поры п р е д у п р е ж д е н и я  
и с п о с о б ы  у с т р а н е н и я

к у р а т н о ш  и з в л е ч е н и и  
и л и  в с л е д с т в и е  з а ­
г р я з н е н и я  п о в е р х н о ­
с т и  формы

С м а з а т ь  и л и  з ам е ­
н и т ь  ф о р м у

Р и с к и , ц а р а п и н ы , 
с к о л ы  н а  п о в е р х н о с т и  
и з д е л и я

Н е к а ч е с т в е н н ы е  
оф о рм л я ю щ и е п о в е р х ­
н о с т и  формы

М е х а н и ч е с к и е  п о ­
в р е ж д е н и я

С м е н и т ь  ф ор м у

Д о б и т ь с я  п л а в н о г о  
и з в л е ч е н и я  и з д е л и я

С е р е б р и с т о с т ь  -  
к о л к и е  у з о р ч а т ы е  
б л е с т к и  и р а з в о д ы  н а  
п о в е р х н о с т и  и з д е л и я

В л а ж н ы й  и р а з н о ­
р о д н ы й  ( п р и  д о б а в к е  
о т х о д о в )  м а т е р и а л

С м е н и т ь  и л и  п о д - 
з у ш и т ь  м а т е р и а л

Р а з н о т о н н о с т ь  -  
р а з н о ц в е т н о с т ь  п о  
о к р а с к е

Н е р а в н о м е р н о е  
р а с п р е д е л е н и е  к р а с и ­
т е л я  в  р а с п л а в е

Р а з л о ж е н и е  к р а с и ­
т е л я

И з м е н и т ь  т е х н о л о ­
ги ю  о к р а ш и в а н и я  м а­
т е р и а л а

С м е н и т ь  к р а с и т е л ь

Р а с с л о е н и е  ч а с т о  
с о п р о в о ж д а е т с я  с е ­
р е б р и с т о с т ь ю

П о в ы ш е н н а я  влаж ­
н о с т ь  и  н е о д н о р о д ­
н о с т ь  м а т е р и а л а

С м е н и т ь  м а т е р и а л

Р а з м е р н ы й  б р а к  -  
о т к л о н е н и е  о т  р а з -  
к е р о в ,  превы ш аю щ их 
д о п у с т и м ы е  п о  ч е р ­
т е ж у

Ч р е з м е р н а я  у с а д к е  
м а т е р и а л а

Н е с о о т в е т с т в и е  
р а з м е р о в  ф орм ы , с к о н ­
с т р у и р о в а н н о й  б е з  
у ч е т а  у с а д к и  м а т е р и а л у

Т о  ж е , ч т о  и п р и  
у с а д о ч н ы х  р а к о в и н а х

С м е н и т ь  ф орму



ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ТОКСИЧЕСКИЕ И ПОЖАРООПАСНЫЕ СВОЙСТВА ПЛАСТМАСС, ШДШШ1ХСЯ ИЗ НИХ 
ВРЕДНЫХ ЛЕТУЧИХ ВЕЩЕСТВ, И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫХ 

ПРИ ПЕРЕРАБОТКЕ ПЛАСТМАСС

П л а с т м а с с ы , 
вы д ел я гац и еся из н и х  

вре д ны е л е т у ч и е  
Б е т е с т в а ; и в с п о м о г а ­
т е л ь н ы е  м а т е р и а л ы , 
и с п о л ь з у е м ы е  п р и  п е ­
р е р а б о т к е  п л а с т м а с с

Й Л К  в р е д н ы х 
в е щ е с т в  в  
в о з д у х е  р а ­
б о ч е й  з о н ы * 
П р о и з в о д ­
с т в е н н ы х  
п о м е щ е н и й , 

м г / м 3

К л а с с
о п а с ­
н о с т и

П о ж а р о о п а с н ы е  с в о й с т в а  
м а т е р и а л о в

П р и м е ч а н и е

1 2 3 4 5

Ф е н о п л а с т ы

М Д ПК
Т е к с т о л и т - к р о ш к а  

М а т е р и а л  п р е с с о в о ч ­
ный ф р и к ц и о н н ы й  

з а  -  4 1

3 Г о р ю ч и е  м а т е р и а л ы Т у ш и т ь  р а с п ы л е н ­

н о й  в о д о й  с о  с м а ч и ­
в а т е л я м и  и п е н а м и  
(о м ы л е н н о й  х и м и ч е с ­

к о й  п е н о й , в о з д у щ - 
н с н .;е х а н , ’ Ч О С к о й  п е ­
н о й )

ОСТ 24,023.29-84 С
тр.81



П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

Ф е н о л  + 0 , 3 2 Г о р ю ч . t / w *  7 5 ° G  ,  
tcin= 5 9 5 ° С ,  о б л а с т ь  

в о с п л а м е н е н и я  0 , 3 - 2 ,4% 
(о б ъ е м н ы х )

Ф о р м а л ь д е ги д 0 ,5 2 Г о р ю ч , 4 3 0 ° С »  
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  
7 - 7 3 / 6  (о б ъ е м н ы х )

П н л ъ  ф е н о п л а с т о в 6 , 0

'

Г о р ю ч а  , • £ * , =  3 4 0 ° С ,  
в з в е с ь  пыли в  в о з д у х е  
в з р ы в о о п а с н а  
Н П В з р  =  3 0  г / м 3

П р е с с -м а т е р и а л ы  
А Г - 4 ,  Д С В

- Го р ю ч и Т у п и т ь  в о д о й , 
п е н о й

Ф ен о л  + 0 , 3 2 Г о р ю ч,tttf 75̂0 ,  
tCi„= 5 9 5  ° С ,  о б л а с т ь  
в о с п л а м е н е н и я  С , 3 - 2 , 4 $  
(о б ъ е м н ы х )

С
тр

.8
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 ОСТ 24.0
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Продолжение

I 2 3 4 5

ф о р м а л ь д е г и д С , 5 2 Г о р ю ч , tC(„ а  4 3 0 ° с ,  
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я

7 - 7 3 ^  ( о б ъ е м н ы х )

С п и р т  э т и л о в ы й 1 0 0 0 4 Г о р ю ч , tfe„* 1 3 ° С ,

1ф* 3 0 5  -  4 0 4 ° С ,  
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я

3 , 0  -  1 9 £  ( о б ъ е м н ы х )

П ы л ь  с т е к л я н н а я 3 , 0 - -

А м и н о п л а с т ы 3 Г о р ю ч и Т у ж и т ь  р а с п ы л е н н о й  

в о д о й , п е н о й

Ф о р м а л ь д е г и д 0 , 5 2 Г о р ю ч,{cs„* 4 3 0 ° С ,  

о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  
7 - 7 3 #  ( о б ъ е м н ы х )

ОСТ 24.023.29 -84 
Стр.83



П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

П ы л ь  а м и н о п л а с т о в 6 , 0 Г о р ю ч а ,  в з в е с ь  в  

в о з д у х е  в з р ы в о о п а с н а  

Н П В д р  «  3 1 - 7 4  Г / м 3 ,  

i c i f t  = 7 7 О - 9 7 0 ° С

П о л и э т и л е н 3 Т о р т ,  i&cvij*- 3 0 0 ° С ,  

t c t o *  Ю М П ' С

Т у ш и т ь  р а с п ы л е н н о й  

в о д о й  с о  с м а ч и в а т е л я м и ,  

п е н а м и

П о л и п р о п и л е н 3 Г о р ю ч А с Ь л *  7 6 5 0 с

Ф о р м а л ь д е г и д 0 , 5 2 Г о р ю ч ,Ь с б л *  4 3 0 ° С ,  

о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  

1 -7 3 %  ( о б ъ е м н ы х )

А ц е т а л ь д е г и д 5 , 0 3 Г о р ю ч  Л § с^  - 3 8 ° С ,  

i e i =  1 8 5  ° С ,  О б л а с т ь  

в о с п л а м е н е н и я  4 -5 5 J&  

( о б ъ е м н ы х )

С
тр.84 ОСТ 24.023.29-84



П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

О р г а н и ч е с к и е  к и с л о ­
ты  ( в  п е р е с ч е т е  н а  
у к с у с н у ю  к и с л о т у )

5 , 0 3 Toima.ilvi -  З в ° С ,

W  мЪ-и** « * ° С .
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е - з д я  

3 ,3 - 2 2 $ »  ( о б ъ е м н ы х )

О к и с ь  у г л е р о д а 2 0 4 Г о р ю ч а , tc$„- 6 I 0 O C ,  
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  
1 2 , 5  -  74 $ &  ( о б ъ е м н ы х )

П ы л ь  п о л и э т и л е н а 1 0 3 В з в е с ь  в  в о р д у х е  
в з р ы в о о п а с н а :
Ш В з р  =  4 5  г / м 3

П ы л ь  п о л и п р о п и л е н а 1 C 3 Ш 1 В з р  =  3 8  г / м 3

П о л и с т и р о л  о б щ е г о  
н а з н а ч е н и я , у д а р о ­
п р о ч н ы й

1 _ _  1
W  - 1 0 - 3 4 3 ° С ,  
г о р ю ч ,

tcinm 4 М - « 6 , С

Т у п и т ь  н а  о т к р ы т о й  
п о в е р х н о с т и  т о н к о -  
р а с п ы л е н н о й  в о д о й  с о  

с м а ч и в а т е л е м

О
С

Т 2
4

.0
2

3
.2

9
-8

4
 

С
тр

.Ю



Продолжение

I 2 3 4 5

С о п о л и м е р  с т и р о л а

м е н

- Г о р  О т .  2 » ° С ,

и, -  о ® 00

Т у ш и т ь  т о н к о -  

р а с п ы л е н н о й  в о д о й  
и п е н а м и

С т и р о л 5 , 0 3 Г о р ю я , tsen = 3 0 ° с  
i-cln- 5 3 0 ° С ,  о б л а с т ь  
в о с п л а м е н е н и я  1 , 1 - 3 , 2 $  
(о б ъ е м н ы х )

М е т и л м е т а к р и л а т 1 0 3 Г о р ю я , ittn* 8 ° С ,  
tc(yn - 4 6 0 ° С ,  о б л а с т ь  

в о с п л а м е н е н и я  1 , 5 - 1 1 , 6 $  

(о б ъ е м н ы х )

А к р и л о н и т р и л  + 0 , 5 2 Г о р ю я ,tgecnf 2 ° С ,  
tci„= 3 7 0 ° С ,  о б л а с т ь  
в о с п л а м е н е н и я  3 , 0 - 1 7 , 0 $  
(о б ъ е м н ы х )

Ц и а н и с т ы й  в о ­
д о р о д  +

0 , 3 2 Г о р ю я , 0Я8Щ> т о к -  

с и я е н , ^ с „  =  -  1 8 ° С ,  

icinB 5 з е 0 с > о б л а с т ь  
в о с п л а м е н е н и я  5 , 6 - 4 0 $  
(о б ъ е м н ы х )

С
тр
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П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

О к и с ь  у г л е р о д а 2 0 4 Г о р ю я , t tin =  6 Ю ° С ,  
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  

1 2 , 5 - 7 4 ^  ( о б ъ е м н ы х )

П ы л ь  п о л и с т и р о л а 6 , С В з в е с ь  в  в о з д у х е  
в з р ы в о о п а с н а ,
Н П В з р  =  2 5 - 2 7 , 5  г / м 3 ,

them-
ic(n .  4 4 4 ° С

А В С  -  п л а с т и к и Г о р ю ч и , п ы л ь  в з р ы ­

в о о п а с н а  :
Н П в э р  *  1 2 , 4 - 1 6  г / м *

tlocnr 2 8 5  -  3 7 0 ° С ,  
tc ̂  3 9 5  -  4 5 0 ° С

Т у ш и т ь  т о н к о -  

р а с п ы л е н н о й  в о д о й  
п е н а м и

А л ь ф а м е т и л с т и р о л 5 3 Г о р ю ч  3 8 ° С ,  
■Ьа>}- 5 4 0 ° С ,  о б л а с т ь  
в о с п л а м е н е н и я  
С , 8 5  -  3,4% ( о б ъ е м ­
н ы х )

24.023.29-84 
Стр*87



П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

А к р и л о н и т р и л * 0 , 5 2 Г о р ю ч,ihcn/tK 2 ° ° *  
tC(>n *  3 7 0 ° С ,  о б л а с т ь  

в о с п л а м е н е н и я  3-14% 
( о б ъ е м н ы х )

Ц и а н и с т ы й  в о ­

д о р о д  +

0 , 3 г Г о р ю ч , о ч е н ь  т о к с а -  
ч е н ,  iUn =  -  1 8 ° С .  
tcf„ =  5 3 8 ° С ,  о б л а е т »  

в о с п л а м е н е н и я  5 , 6 - 4 0 $  
( о б ъ е м н ы х )

О к и с ь  у г л е р о д а 2 0 4 Г о р ю ч а  . - ^ ^ а б Ю О С  ,  
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  

1 2 , 5 - 7 4 $  ( о б ъ е м н ы х )

С о л я н а я  к и с ­

л о т а

5 2 Н е г о р ю ч а , т о к ­

с и ч н а

П о л и а м и д ы  

С о п о л и м е р ы  п о д и  

а м и д а

Г о р ю ч и е  м а т е р и а л ы  

(̂оспл~ 3 9 5 ° С ,  

f  *  4 4 0 ° С ,  п ы л ь  
в з р ы в о о п а с н а

Т у ш и т ь  т о н к о ­
р а с п ы л е н н о й  в о ­
д о й  и  п е н а м и

С
тр
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Продолжение

I 2

20

20

3 4 5

Аммиак

Окись углерода

4

4

Горю ч. 6 5 0 °С , 
область воспламенения
I5-28/S Собъемных), 
взрывоопасен, макси­
мальное взрывоопасное 
содержание Cg = 1 C ,  2% 
(объемных)

Г о р ч а ,  { ct „  = G It)° C , 
область воспламенения

1 2 ,5 - 7 4 $  (объемных)

Этрол 'ацетилцел- - Горю ч, заго р а е тся Тушить водой.
ЛШОЗНЫЙ от пламени спички, пен ой. При х р е -

склонен к тепловому нении пред о-
самовозгоранию х р к я т ь  о т д е й -

ствия источников
нагревания с

t  >  80°С

ОСТ 24.023.29-84 
Стр.89



П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

У к с у с н а я  к и с л о т а 5 , 0 3 Г о р ю ч а , igcn =  3 8 ° С ,W  6 8 » C , i t t , ^ 5 4 “ C .
о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  

3,3-22% (о б ъ е м н ы х )

Д д м е т и л - д и э т и л $ т а  -  
л а т

0 , 5 2 Г о р ю ч , о б л а с т ь  в о с ­
п л а м е н е н и я  0 , 1 - 1 ,7% 
( о б ъ е м н ы х )

О к и с ь  у г л е р о д а 2 0 4 Г о р ю ч а ,  f  ^ = 6 1 0 ^ ,  

о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  
1 2 , 5 - 7 4 ?  (о б ъ е м н ы х )

Г л и ц е р и н Г о р ю ч , н е т о к с и ч е н , 

Uc« *  1 6 0 ° С ,  
исш =  2 0 3 ° С  , t f  A f = 3 6 2 ° C ,  

о б л а с т ь  в о с п л а м е н е н и я  
2 , 6  -  1 1 , 3 ?  ( о б ъ е м н ы х )  
г и г р о с к о п и ч е н

Т у ш и т ь  т о н к о -  
р а с п ы л е н н о й  в о д о й  

и  п е н о й

►

С
тр
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П р о д о л ж е н и е

I 2 3 4 5

М а с л о  и н д у с т р и а л ь н о е  

( м и н е р а л ь н о е )

Г о = 2 5 Э ° С , 

< « . -  38000

Т у ш и т ь  р а с п ы л е н ­

н о й  в о д о й ,  п е н о й ;  

п р и  о б ъ е м н о м  т у ш е -  

н и и - у г л е к и с л ш  г а ­

з о м ,  с о с т а в а м и  

С Х Б - Б - 1 ,  С Ж Б - Б - 2  

( ж и д к о с т н ы е  б р о м ­

с о д е р ж а щ и е )

Ж и д к о с т ь  г и д р о ф о ­

б а  з и р у щ а я

Г о р ю ч а я , ^ , ,  = 7 5  ° С ,  
^ = 2 в О “ С

Т у ш т ь  п о р о ш к о ­

вы м и  с о с т а в а м и  

С И - Ж  ( с м е с ь  с и ­

л и к а г е л я  с  

5 < $  в о д ы ) ,  С И - 2 ,  
С д Б - Б Р - 2 ; т у ш т ь  

в о д о й  и  п е н о й  

н е л ь з я

П а р а ф и н — 3 Г о р ю я ,

-  1 5 6  -  1 9 5 ° С ,Чесм
+  т = з ю ° с
*• C«rt

Т у ш т ь  р а с ­

п ы л е н н о й  в о д о й ,  

п е н о й ,  п о р о ш к о ­

вы м и  с о с т а в а м и 16
*3

*0
 t

r8
-6

2t
30

42
 iO

Q



Продолжение
I 2 3 4 5

С о л и д о л Г о р ю ч  ,tgtrt = 2 0 0 ^ 3 Т у ш и т ь  р а с п ы л е н ­

н о й  в о д о й , п е н о й ,  
п о р о ш к о в ы м и  с о с т а в а ­
м и

Г р а ф и т 3 , 5 Г о р ю ч , т о к с и ч е н  
п р и  н а г р е в а н и и  н а  
в о з д у х е  в о с п л а м е н я е т ­
с я  п р и  t=G U O - ? O C ° C

Т у ш т ь  в о д о й  
( л у ч п е  с о  с м а ч и в а ­

т е л я м и ) ,  п е н о й

В а з е л и н  к р е и ш а й о р г а -  

н и ч е с к и й  К В - 3

- “ * й я з к а я  т р у д н о -  
г о р ю ч а я  ж и д к о с т ь , 

=  4 6 0 ° С1С8п
—

М а с л о  к а с т о р о в о е  
т е х н и ч е с к о е

3 Г о р ю ч а я  ж и д к о с т ь , 
tk,-*0°C.tcs„-4$0°C

Т у ш и т ь  р а с п ы л е н ­
н о й  в о д о й  с о  с м а ч и ­
в а т е л я м и , в о з д у ш н о ­
м е х а н и ч е с к о й  п е н о й

К и с л о т а  о л е и н о з а я 1 0 ,  С
Г о р ю ч а , т о к с и ч н а , Т у ш и т ь  р а с п ы л е н ­

н о й  в е д о й , п е н о й

С
тр. 92 ОСТ 24.023.29-94



Продолжение

I 2 3 4 5

1идяости кремний- 

оогэничаскив

Го р ш а я  ,"tfe .n  =18 2 ° С ,  

235° С • 

tcB» “  410ОС

Тушить порршковы- 
ми составами С И -В К , 
С И - 2 , С Ж Б -Б -2 . Т у ­
шить водой, водными 
растворами и Иеной 
нельзя

Смазка полиизобути- 
лвнова*(5?-гШй раствор 

полиизобутилена в э ти л - 
ацетате

Полдизобутилен Горю ч, при г о р е - 
н-ш р а с те к а е тс я , пла­
вясь

Тушить то н к о - 
распыленной водой, 
пеной

Этиладетат 4 Tosm,tgt/i = 2°Cf 
t e w  = 4 0 С °С , область 

воспламенения 
5 ,5 - i 6 ,8 ^  1объемных)

О
С

Т 
24.0

23
.29
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Продолжение

4 г\<* 3 4 5

К р а с и т е л и  о р г а н и ч е с ­

к и е  ( с и н т е т и ч е с к и е )

Г о р ю ч и е  п о р о ш к о о б ­

р а з н ы е  в е щ е с т в а . О с е в ­

ш а я  п ы л ь  п о ж а р о о п а с н а .  
В з в е ш е н н а я  в  в о з д у х е  

п ы л ь  м н о г и х  к р а с и т е л е й  

в з р ы в о о п а с н а .

Т у ш и т ь  н а  о т к р ы ­

т о й  п о в е р х н о с т и  

т о н к о р а с г ш л е н н о й  

в о д о й  и  в ы с о к о -  
к р а т н о й  п е н о й

У с л о в н ы е  о

t  -  температура вспышки,
^Сйп ~  температура самовоспламенения;

Знак "+ " оз на ч ае т, что вещество опасно
при поступлении через кожу

Более подробное описание средств пожаро­
тушения см , "Пожарная опасность веществ 
и глатераелов, применяемых в химической 
промышленности". Справочник под ред . 
И .Б .Р я б Ъ в а , йЦХ/м ия, I 9 7 Q .

б о з н а ч е н и я :

Ь  £0Сп/1 -  температура воспламенения;
ЯПвзр ~ нижний предел взрываемости;
щ

Рабочей зоной считается пространство 
высотой до 2 м над уровнем пола или 
площадки, на которых находятся места 
постоянного или временного пребывания 
работающих

С
тр. 94 X

T 24.023.29-84
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П Е Р Е Ч Е Н Ь

Д О К У М Е Н Т О В ,  H i  К О Т О Р Ы Е И М Е Н Г С Я  С С Ы Л К И

В  о т р а с л е в о й  с т а н д а р т е

П р о д о л ж е н и е

О б о з н а ч е н и е
д о к у м е н т а

Н о м е р
п у н к т а

с т а н д а р т а

О б о з н а ч е н и е
д о к у м е н т а

Н о м е р
п у н к т а

с т а н д а р т а

Г О С Т 3 . I I 0 2 - 8 I I .I 4 . Г О С Т  5 2 6 6 - 8 1 4 . 3 . 4 .

Г О С Т 3 . 1 1 2 0 - 8 3 6 . 2 . Г О С Т  3 3 3 3 - 8 0 т а б л . 9

Г О С Т 1 2 Л . 0 0 5 - 7 6 6 . 3 . Г Х Т  4 3 6 6 - 7 6 Т о  же

Г О С Т 1 2 . 2 . 0 1 7 - 7 6 6 .5 . Г О С Т  5 6 8 9 - 7 9 т а б л . 2 ,  2 .

го с т 1 2  . 4 . 00 3 - 8 0 6 .9 . Г О С Т  6 2 6 7 - 7 4 т а б л . 6

го с т I 2 . 4 . 0 I I - 7 5 6 .8 . Г О С Т  6 7 5 7 - 7 3 т а б л . Т О
гост 1 2  . 4 .  0 1 6 - 7 5 6 . 9 . Г О С Т  7 2 8 2 - 7 5 4 . 3 . 4 .
го с т 1 2  . 4 . 0 2 0 - 8 2 Т о  же Г О С Т  7 2 8 3 - 7 3 Т о  же
го с т 1 2  . 4 . 0 2  3 - 7 6 И Г О С Т  9 3 5 9 - 8 0 т а б л . 2
гост 1 2 . 4 . 0 2 8 - 7 6 п Г О С Т  9 4 3 3 - 8 0 т а б л . 6
го с т 1 2 . 4 . 0 4 3 - 7 8 п Г О С Т  Т 0 4 7 5 - 7 5 т а б л . Т О
го с т 1 2 . 4 . 0 4 2 - 7 8 п Г О С Т  1 0 9 0 2 - 7 ? 4 . 3 . 4 .
го с т 1 2 . 4 . 0 5 1 - 7 8 п Г О С Т  1 0 9 0 3 - 7 7 Т о  жа
гост 1 2 . 4 . 0 6 8 - 7 9 п Г Х Т  1 0 9 5 7 - 7 1 П

го с т 1 2 . 4 . Ю З - 8 0 я Г О С Т  1 0 5 8 9 - 7 3 т в б л . З
гост 1 4 6 5 - 8 0 4 . 3 . 4 . РОСТ П 3 6 8 - 7 9 т а б л . 2
го с т I 5 I 3 - 7 7 E Т о  же Г Х Т  1 1 6 4 5 - 7 3 2 . 3 .
Г О С " ' 2 7 1 2 - 7 5 3 .1 4 Г О С Т  1 1 7 3 6 - 7 8 Т о  же
го с т 2 7 8 9 - 7 3 3 . 6 Г Х Т  3 2 2 7 1 - 7 6 « T ftr iл ^



Стр. 96 9GT 24 )̂2129-84

П р од о лж ен и е П р о д о л ж е н и е

О б о з н а ч е н и е
д о к у м е н т а

Н ом ер
п у н к т а

с т а н д а р т а

О б о з н а ч е н и е
д о к у м е н т а

Н о м е р
п у н к т а

с т а н д а р т а

Г О С Т  1 2 3 2 8 - 7 7 3 . 1 4 . X T  6 - 0 6 - 6 4 - 7 9 т а б л .З

Г О С Т  1 4 7 1 3 - 6 9 4 . 3 . 4 . X T  6 - 0 6 - С 9 - 8 3 Т о  же

Г О С Т  1 4 8 7 0 - 7 7 2 . 3 . X T  6 - I I - 4 9 8 - 7 9 П

Г О С Т  1 4 9 5 3 - 8 0 В 4 , 3 . 4 . X T  2 4 . 0 2 5 . C 5 - 8 I 1 . 1 4 . , 6 . 2 .

Г О С Т  1 5 1 3 9 - 6 9 2 . 3 . X T  5 8 . 0 Т - Г 4 5 - 8 0 т а б л ,6

Г О С Т  1 5 8 8 2 - 7 9 Т о  же Т У  6 - 0 5 - I I 0 5 - 7 8 т в б л .З

Г О С Т  1 5 9 7 5 - 7 0 т а б л . Ю Т У  6 - 0 5 - 1 5 2 8 - 7 8 Т о  же

Г О С Т  I 6 3 3 7 - 7 7 B т а б л .З Т У  6 - 0 5 - 1 5 8 7 - 7 9 Я

Г О С Т  1 6 3 3 8 - 7 7 Т о  же Т У  6 - 0 5 - 1 6 0 9 - 7 7 I . I 2 .

Г О С Т  1 7 4 7 8 - 7 2 т а б л . 2 Т У  6 - 1 5 - 5 4 2 - 8 3 т а б л . 1 0

Г О С Т  1 8 6 1 6 - 8 0 2 . 3 . Т У  6 - 5 0 3 - 1 4 3 - 7 4 т а б л . 2

Г О С Т  1 9 4 5 9 - 7 4 т а б л .З Т У  2 6 - 1 2 - 4 0 4 —7 V т а б л .З

Г О С Т  1 9 5 3 7 - 7 4 3 . 1 4 . Т У  6 2 - 1 5 - 1 0 - 8 6 - 7 7 т а б л . Ю

Г О С Т  2 0 2 8 2 - 7 4 т а б л .З И Р Т У  1 8 / 2 3 3 - 6 8 Т о  же

Г О С Т  2 0 4 3 7 - 7 5 т а б л . 2 С Н и П  П - 2 - 8 0 6 . 3 .

Г О С Т  2 2 7 0 8 - 7 7 5 . 2 . 3 . С Н и П  П - 9 0 - 8 1 Т о  же

Г О С Т  2 2 7 0 9 - 7 7 Г о  же С Н и П  П - 9 2 - 7 6 Я

Г О С Т  2 2 7 1 0 - 7 7 Я C h  2 4 5 - 7 1 6 . 4 .

Г О С Т  2 2 7 1 5 - 7 7 В

Г О С Т  2 3 6 8 3 - 7 9 т а б л . 6

О С Т  6 - 0 5 - 4 0 6 - 8 0 т а б л .З

О С Т  6 - 0 5 - 4 2 9 - 7 7 Т о  ж«
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1 .  О бщ ие п о л о ж е н и я  2

2 .  Х а р а к т е р и с т и к а  и  т е х н и ч е с к и е  т р е б о в а н и я

к  м а т е р и в л а й  9

3 .  Т р е б о в а н и я  к  т е х н о л о г и ч е с к о й  о с н а с т к е  ? 6

4 .  Т и п о в о й  Т е х н о л о г и ч е с к и й  п р о ц е с с  и з г о т о в л е н и я

д е т а л е й  пр ям им  и л и т ь е в ы м  п р е с с о в а н и е м  Т В

5 .  Т и п о в о й  т е х н о л о г и ч е с к и й  п р о ц е с с  и з г о т о в л е н и я

д е т а л е й  л и т ь е м  п о д  д а в л е н и е м  3 8

6 .  Т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и  5 1

П р и л о ж е н и е  I .  О б о р у д о в а н и е , п р и м е н я е м о е  д л я  п е р е ­

р а б о т к и  п л а с т м в о с

П р и л о ж е н и е  2 .  О с н о в н ы е  в и д ы  б р а к а  и р е к о м е н д а ц и и

п о  е г о  у с т р а н е н и ю  7 0

П р и л о ж е н и е  3 .  Т о к с и ч е с к и е  и п о ж а р о о п а с н ы е  с в о й с т в е ,  

п л а с т м а с с ,  в ы д е л я ю щ и хс я  и з  н и х  в р е д ­

н ы х  л е т у ч и х  в е щ е с т в , и в с п о м о г а т е л ь н ы х  

м а т е р и а л о в ,  и с п о л ь з у е м ы х  п р и  п е р е р а б о т ­

к е  п л а с т м а с с  8 1

Перечень документов, на которые имеются ссылки в 
отраслевом стандарте 95
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