
25
 р

уб
. 

Б
З 

8-
91

/9
98

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
С О Ю З А  С С Р

ПРЕСС-ФОРМЫ
ДЛЯ РЕЗИНОТЕХНИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ

ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ И РЕМОНТА

ГОСТ 29077-91

Издание официальное

КОМИТЕТ СТАНДАРТИЗАЦИИ И МЕТРОЛОГИИ СССР 

М о с к в а

кружевное платье

http://www.kruzhevo-len.ru


УДК 678.057.726:006.35* Группа Г08

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПРЕСС-ФОРМЫ ДЛЯ РЕЗИНОТЕХНИЧЕСКИХ 
ИЗДЕЛИИ

Основные правила эксплуатации и ремонта

Press-moulds for manufacture of industrial 
rubber articles Maintenance.

Basic principles

ОКГ1 362670. 362682. 39G381-390383

ГОСТ
29077-91

Дата введения 01.07.92

Настоящий стандарт устанавливает основные правила эксплуа­
тации и ремонта пресс-форм и их сборочных единиц, предназначен­
ных для изготовления резинотехнических изделий (далее — РТИ).

Требования пп. 1.1 1.3; 1.6—2.2; 2.5; 2.8—4.7; 6.1—6.3; 6.7—7.1; 
7.3; 8.6—8.12 настоящего стандарта являются обязательными, дру­
гие требования настоящего стандарта являются рекомендуемыми.

I. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Общие технические условия на пресс-формы для изготовле­
ния РТИ — по ГОСТ 14901.

1.2 Общие требования безопасности на пресс-формы для изго­
товления РТИ — по ГОСТ 12.2.036.

1.3. При проведении входного контроля пресс-форм руководст­
вуются настоящим стандартом и следующими НТД:

а) ГОСТ 21297;
б) «Инструкцией о порядке приемки продукции производствен­

но-технического назначения и товаров народного потребления по 
качеству», утвержденной Постановлением Госарбитража при СМ 
СССР от 25.04.66 № П ~  7.

1.4. К входному контролю допускается пресс-форма, принятая 
отделом технического контроля изготовителя пресс-формы и имею­
щая об этом отметку в паспорте, а также, при необходимости, пред­
ставителем потребителя или заказчика РТИ.

Издание официальное
<gt Издательство стандартов, 1992

Настоящий стандарт нс может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта СССР

2 Злк 1720 .



С. 2 ГОСТ 29077—91

Документом, удостоверяющим гарантированные предприятнсм- 
изготоннтелем основные параметры и технические характеристики 
пресс-форм (в том числе и показатели надежности пресс-формы), яв­
ляется паспорт.

Форма паспорта приведена в приложении 1.
1.5. При возникновении необходимости проверки на стадии вход­

ного контроля:
а) контроль показателей надежности пресс-формы — по ГОСТ 

27.410;
б) толщину разделительного слоя (хромового покрытия, диф­

фузионного слоя азотирования т. п.) проверяют на поверхностях с 
параметрами шероховатости /?а<1,25 ыкм неразрушаюшнмн мето­
дами контроля по ГОСТ 9.302 и другой НТД, утвержденной в уста­
новленном порядке;

в) твердость деталей пресс-формы проверяют на поверхностях 
с параметрами шероховатости R a c  1,25 мкм неразрушающнми ме­
тодами контроля по НТД, утвержденной в установленном порядке.

1.6. Пресс-форма на контроль работоспособности (ГОСТ 14901, 
раза. 5) при входном контроле должна поступать с сопроводитель­
ной документацией комплектно.

При проведении контроля работоспособности пресс-формы руко­
водствуются настоящим стандартом.

1.7. Хранение и отгрузка забракованной при входном контроле 
пресс-формы должны осуществляться с соблюдением правил и ус­
ловий транспортирования, хранения и консервации по ГОСТ 14901

2. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ ПРЕСС-ФОРМЫ

2.1. Не допускается установка и эксплуатация пресс-формы на
прессах:

а) не соответствующих требованиям, установленным в ГОСТ 
12.2.045 н в паспорте на пресс;

б) не предусмотренных технологической документацией.
2.2. Во избежание повреждения пресс-формы, преждевременной 

выработки ее ресурса и выбраковывания пресс-формы по качеству 
РТИ ие допускается установка и эксплуатация пресс-формы на 
прессах, имеющих:

а) на поверхностях плит задиры, вмятины, забоины и другие 
дефекты с выступающими над поверхностью плиты пресса кромками 
и краями более чем на 2ТРА (ТРА — допуск на высоту пресс-формы 
или допуск параллельности опорных поверхностей пресс-формы), 
глубиной более 20 ТРА. общей площадью более 10 % полезной пло­
щади плиты пресса;

б) непараллельное™ плоскостей смежных нагревательных плнг 
более 10 ТРА;
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в) непараллельность плоскостей смежных нагревательных плит 
в сомкнутом состоянии под давлением 5 - 1 0  Н/мм^ (0,5—1,0 кгс/ 
/мм») более 2ТРА.

2.3. Во избежание образования указанных в п. 2.2 дефектов плит 
пресса и компенсации их прогиба рекомендуется использовать один 
из следующих приемов или их совокупность (если в 1ехнологнчес- 
кой документации не установлены иные приемы):

а) максимальное усилие прессования устанавливать из условия 
прочности нагревательных плит прессов; методика определения до­
пустимых давлений — по приложению 3 ГОСТ 24511 или другой 
И ГЛ на методы определения допустимых усилий прессования,утвер­
жденной в установленном порядке;

б) устанавливать на каждую плиту пресса накладные плиты 
толщиной не менее 20 мм и твердостью HRCa< 46  и параметрами 
шероховатости поверхности /? а < 2,5 мкм;

в) агрстатировать съемные пресс-формы в приспособлениях — 
по приложению 3 ГОСТ 24511 или другой НТД на приспособле­
ния для агрегатирования прссс-форм, утвержденной в установлен­
ном порядке;

г 1 оснащать плиты пресса амортизаторами, компенсирующими 
их непараллельность.

2.4. Для обеспечения заданных показателей надежности пресс- 
формы вес основное и вспомогательное оборудование и приспособ­
ления, предназначенные для эксплуатации пресс-формы, должны 
содержаться н исправном состоянии Проверка н планово-предупре­
дительный ремонт оборудования, приспособлений и контрольно- 
измерительных приборов проводятся в соответствии с установлен­
ными в графиках (п. 6.4в) сроками.

2.5. Во избежание смятия пресс-формы, а также прогиба, пере­
коса плит прессов и образования на них вмятин:

а) площадь устанавливаемой на плиту пресса пресс-формы 
(пресс-форм) должна быть не менее 0,15 площади плиты пресса;

б) пресс-форма или пресс-формы (кроме пресс-форм с несим­
метрично расположенными формообразующими полостями) должны 
располагаться симметрично относительно середины плиты пресса;

в) закрытые высоты (пресс-формы, не загруженные резиновой 
смесью) одновременно устанавливаемых на плиту пресса несколь­
ких прссс-форм не должны отличаться более чем на ТРА (ТРА — 
по п. 2.2а).

2.6. Методы и средства проверки пара метров точности прессового 
оборудования по п 2.2 рекомендуется выбирать по НТД на нормы 
точности прессового оборудования, утвержденной н установленном 
порядке.

2.7. Допустимые давления на пресс-форму (при отсутствии со­
ответствующих указаний в паспорте пресс-формы) рекомендуется 
определять по приложению 3 ГОСТ 24511 или другой НТД на мето-
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ды определения допустимых усилий прессования, утвержденной в 
установленном порядке.

2.8. Освещенность на рабочих местах должна соответствовать 
требованиям СНиП П—А.9—71, утвержденным Госстроем СССР.

2.9. При закреплении (установке) стационарной (полустацно- 
нарной) пресс-формы в пресс необходимо следить, чтобы смещение 
осей частей пресс-формы в горизонтальной и вертикальной плос­
костях от номинального расположения не превышало значений, 
указанных в рабочих чертежах, паспорте пресс-формы и другой тех­
нической документации, утвержденной в установленном порядке.

2.10. Не допускаются жесткие удары пресс-форм при их транс­
портировании н складировании между собой (в том числе частей 
пресс-формы), о плиты пресса при установке пресс формы в пресс, 
приводящие к их повреждению.

2.11. Псрезарядчнки или другие приспособления должны обе­
спечивать надежное смыкание (самоустановку) пресс-формы.

2.12. После установки пресс-формы с электрическим или паро­
вым обогревом в пресс необходимо проверить работу всей автомати­
ки н сигнализации электросистемы и паросисгемы.

2.13. Необходимо проверить работу пресс-формы на холостом 
ходу на скоростях смыкания, заданных программой вулканизации.

2 14. Необходимо проверить работу пресс-формы на режимах 
вулканизации. При этом температура и давление должны находить­
ся в пределах, установленных в паспорте пресс-формы и в техноло­
гической документации на РТИ.

2.15. Правильно закрепленная стационарная (полустакнонар- 
ная) или правильно собранная съемная пресс-форма должназакры- 
ваться без толчков н ударов и разниматься без заеданий. Если 
пресс-форма плохо раскрывается или РТИ не извлекается, то нс до­
пускается применять инструменты, приводящие к повреждению 
пресс-формы и РТИ. Раскрывать пресс-формы и извлекать РТИ 
следует специальными приспособлениями и инструментами, ука­
занными в технологической документации и обеспечивающими сох­
ранность пресс-формы н РТИ.

2.16. Все обнаруженные недостатки и неисправности при рабо­
те пресс-формы на холостом ходу и режимах вулканизации следует 
устранить, а о случае необходимости провести полную ревизию 
пресс-формы.

ые неисправности и хштоды их устранения указаны в

2.17. При ревизии пресс-формы ее следует демонтировать из 
пресса.

2.18. Разборку частей пресс-формы следует проводить соглас­
но требованиям, установленным в стандартах, рабочих чертежах, 
паспорте пресс-формы и другой НТД, утвержденной в установлен­
ном порядке.
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2.19. Пресс-форму после проведения ревизии следует собрать в 
порядке, установленном станлЧартамн, рабочими чертежами, паспор­
том пресс-формы, установить в пресс и апробировать в соответст­
вии с требованиями пп. 2.13 и 2.14.

3. ПОДГ ОТОВКА ПРЕСС-ФОРМЫ К РАБОТЕ

3.1. Перед эксплуатацией пресс-форма должна быть подвергну­
та расконсервации по ГОСТ У.014. Эксплуатация пресс-формы без 
отметки в паспорте о расконсервации не допускается.

3.2. Каждая поступающая для производства РТИ пресс-форма, 
новая или после ремонта, прошедшая входной контроль, перед пус­
ком в эксплуатацию должна быть подвергнута внешнему осмотру. 
При внешнем осмотре следует проверить отсутствие на поверхнос­
тях пресс-формы следов консервирующей смазки, нагара, антн- 
адгезива и резины, механических повреждений и посторонних пред­
метов внутри пресс-формы, а также отсутствие влаги, загрязнений, 
коррозии, остатков несмытых химических растворов и т. п.

3.3. На поверхности пресс-формы, соприкасающиеся с резино­
вой смесью, при необходимости, перед вулканизацией во избежание 
прилипания РТИ следует наносить разделительный слой антиадге­
зива (технологической смазки). Не допускается пользоваться знти- 
адгезнвом, не предусмотренным технологической документацией.

3.4. Не допускается пользоваться заготовкой резиновой смеси:
а) приводящей к неправильному смыканию пресс-формы, браку 

или ухудшению качества РТИ, или к увеличению эрозионного из­
носа рабочих поверхностей пресс-формы;

б) ие предусмотренной технологической документацией.

4. ПОРЯДОК РАБОТЫ С ПРЕСС-ФОРМОЙ

4.1. Пресс-форму следует сдавать из смены в смену с лредъ- 
явлемнем деталей последней отнрессовки (опрессовки) в установ­
ленном порядке. Допускается принимать пресс-форму из смены в 
смену по результатам первой опрессовки. При приемке смены 
следует провести внешний осмотр пресс-формы в соответствии с 
и. 3.2.

4.2. Поверхности деталей пресс-формы с параметрами шерохо­
ватости Rc k  1,25 мкм должны быть чистыми. Следы резины и анти- 
адгезнва от предыдущих опрессовок должны быть удалены неаппре- 
тированнымн или техническими хлопчатобумажными тканями, или 
салфетками но ПТЛ, утвержденной в установленном порядке, или 
инструментом с твердостью ниже твердости формообразующих 
деталей пресс-формы нс менее чем на 10 единиц FIRC,, или электро­
физическими и аэродинамическими способами в установленном 
порядке. Способы удаления нагара — по п. 8.6а.
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- Допускается в установленном порядке применять этил ацетат, 
уайт-спирит н подобные нм растворители.

4.3. Нс допускается загружать пресс-форму резиновой смесью, 
если температура пресс-формы более чем на 10 'С ниже или выше 
вулканизационной и если эго приводит к браку РТИ по размерам 
вследствие температурного изменения усадки резиновом смеси.

4.4. Не допускается:
а) нагревать пресс-форму и создавать на нее давление выше ука­

занного в паспорте пресс-формы и в технологических документах 
на изготовление РТИ;

б) применять при перезарядке пресс-формы вспомогательные 
инструменты или детали (ломики, выталкиватели и т. п.) с твер­
достью выше или равной твердости формообразующих дет а той 
пресс-формы (разность твердостей должна быть не мсисс 10 единиц 
I1RC,) во избежание образования вмятин, задиров, забоин, царапин 
и других дефектов на поверхностях с параметрами шероховатости

1,25 мкм;
в) жестко ударять пресс-формы о рабочие столы и формообра­

зующие детали, друг о друга при перезарядке пресс-формы во избе­
жание образования ла их поверхностях забоин, вмятин, задиров и 
подобных дефектов*

г) нарушать технологию сборки пресс-формы при се перезаряд­
ке но избежание разрушения или смятия выступающих частей фор­
мообразующих деталей;

т) применять инструменты с острыми кромками для разъема 
пресс-формы и извлечения РТИ из формообразующих полостей 
(острые кромки должны быть притуплены радиусом не менее 
<1,5 мм);

е) ударное воздействие инструмента при раскрытии пресс-фор­
мы и извлечения РТИ, приводящее к разрушению частей пресс- 
формы н образованию забоин, вмятин, задиров и других дефектов 
на поверхностях с параметрами шероховатости Ra-a 1,25 мкм

4.5. При формовании армированных РТИ необходимо тща­
тельно проверить установку арматуры в формообразующую по­
лость, так как неправильная установка арматуры может привести к 
повреждению пресс формы.

•!.<». Проверку крепления стационарной и полустационарной 
пресс-форм к гглнтам пресса следует проводить не реже раза в смену

4.7. Перед каждым смыканием необходимо осмотреть пресс- 
форму на отсутствие между ее частями инородных предметов, кро­
ме пресс-форм с автоматизированной загрузкой заготовок и выг­
рузкой РТИ.
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5. ХАРАКТЕРНЫЕ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ ОТКАЗЫ ПРЕСС-ФОРМЫ И 
МЕТОДЫ ИХ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ И УСТРАНЕНИЯ

5.1. Перечень наиболее часто встречающихся или возможных 
эксплуатационных отказов (неисправностей) пресс-формы — по 
табл. I.

Т а б л и ц а  I

Наимснимннс исиспрамюе- 
Тя, «МШИМ НрМЬММП" И
дсоалнхтс.1Ы1Ы>г прилики

Версии»'.! Г.ричШП

I. Появление рисок, за- 
бонн, вмятин и подобных 
дефектна на поверхнос­
тях деталей с парамет­
рами шероховатости 
Яа<1,25 мкм

2 Отслаивание (вы- 
крашизание) раздели­

тельного слоя (хромового 
покрытия, азотирован­
ного слои и т .  п ) с по­
верхностей деталей, со­
прикасающихся с рези­
новой смесью

а) Многократные уда­
ры и толчки иря уста­
новке, сборке-разборке, 
транспортировании и хрз- 
иенцц пресс-формы ___

б) Механические воз­
действия при извлечении 
РТИ. укладке арматуры 
и удалении остатков ре- 
зины и аитиадгезпвз__

в) Использование ре­
зиновых смесей с ино­
родными включен ними

а> См. п. I

б) Коррозия поверх- 
мости детали под разде­
лительным слоем: 

нз-$а 
лостности 
КОГО слоя 
де толщины 
ДОСТЯ 
удалении 
зимы, 
тара;

О сеним? метода прод>7 грс», 
ДОйШ

Следует соблюдать тре­
бовании пи. 1.6; 1.7; 2.10; 
2.15; 4 46. в; 6.7; 7.2 насто­
ящего стандарта

Следует соблюдать тре­
бовании пп. 4.2; 4.4 Д, С; 4.5 
настоящего стандарта

Хранить резиновые смеси 
и заготовки и условиях, ис­
ключающих попадание на 
чих пыли н других инород­
ных предметов.

Не располагать в одних 
помешен инх с вальцами, ка­
ландрами и вулканизацион­
ными прессами оборудова­
ние, приводящее к загряз­
нению резиновых смесей дис­
персными частицами, обра­
зующимися при эксплуата­
ции «того оборудования

См. п. I

Следует соблюдать тре­
бования пи. 1.56, в; 4 2; 7.3; 
Й.6; 69  настоящего стандар­
та.

проектируемой 
^использовать 

мате­
риалы, например, по п. 8.14 
настоящего стандарта

нарушении не-
разделитель- Во вновь 
Ира коигро- ; пресс форме 

или твер- корршионнопойкие 
детален или при

остатков ре- 
аитиадгезнвэ, на-
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Продолжении табл. /

К|«ч<.-иомип? неисправное • 
гм. опорное Прэлялсшк: и 
дозоляигсльнмс признаки

Вероятная приияш Искомые метода предупреж­
дения

2. Отслаивание (вы­
крашивание) раздели­
тельного слоя (хромово­
го покрытия. азотирован­
ного слоя и т. л.) с по­
верхностей деталей, со­
прикасающихся с рези­
новой СИССЬЮ

при хранении пресс- 
формы

3. Образование нагара 
на поверхностях деталей, 
соприкасающихся с рези 
ноной смесыо .

а) Адгезии н химичес­
кое взаимодействие с ре­
зиной

Следует соблюдать тре­
бования пп. 3.3; 4.2; 6 3 на­
стоящего стандарта

6) Отслаивание (вы 
крашивание) раздели­
тельного слоя

См. п. 2

в) Окисление металла 
и разложение антиадгс- 
зива

См. п. 26
Следует соблюдать тре­

бования пп. 3 2; 33; 4 4а на­
стоящего стандарта

г> Пригар консервиру­
ющего материала

Следует соблюдать тре­
бовании пп. 3.1; 3.2; 4.1 на­
стоящего стандарта

•1 Размерный износ н 
скруглеиис кромок 
формообразующих дета­
лей ю  истечении гамма- 
крокетной наработки до 
мткоэа пресс-формы

а) Абразивный износ 
при формовании РТИ. 
удалении мегера п пере- 
полироике (доводке)

См. п Id
Следует соблюдать тре­

бования пп. Кб; R.8; К 9 на­
стоящего стандарта

6} Эрозионный и кор- 
|>ГаЗНОМ11ЫН износ

Следует соблюдать тре­
бовании п. 3.4 настоящего 
стандарта

Уменьшить массу загото­
вок до минимально допусти­
мых норм.

См. пп. 1в; 26

5. .Механическое смя­
тие и разрушение формо­
образующих деталей

а) Пластическая де­
формации

Следует соблюдать требо­
вания пп. 2 2; 2.3; 2.5; 2 13; 
2.16; 32; 4.4а; 4.7 настояще­
го стандарта.

Использовать материалы с 
более высокими физике-ме­
ханическими свойствами, ве­
при мер, по приложению 2 
настоящего стандарта
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Продолжение табл /

HiHUciiDibiiim' ж неирч»* 0.'- 
ш, imenimv проямошЮ и 
дапОлинтслымс прилипни

Перлитная гр.кипа О.'човимо метода прглупр. а 
доп»

5. Механическое смя- 
гис и разрушение фор­
мообразующих деталей

6) Неправильная сбор- 
кз или установка пресс- 
формы

Следует соблюдать треч 
бования пн 2.9; 2.11; 2 15> 
2.18; 2.19; 4.4г; 4.6 настоя- 
щего стандарта,

Установить контроль за 
всеми операциями при сбор­
ке или установке пресс- ф о р ­
мы

п) Сдвиг арматуры Следует соблюдать требо­
вания п 4 5 насгоишег.* 
стандарта

г) Неправильно опре­
делено давление формо­
вания

Следует соблюдать тре­
бовании пи. 2.7; 2 11; 4 1.1 
настоящего стандарта

6. Задиры па поверх­
ностях направляющих 
(центрирующих) и вы­
талкивающих деталей

а) Пригар консервиру­
ющего материала

См. и. Зг

6) Отсутствие смазки 
на трушйхся поверхнос­
тях деталей, подлежащих
смазке

Производит!, смазку ис- 
пригорающими при темпера­
туре вулканизации РТИ 
смазками

в) Смыкание пресс 
формы происходит с пе­
рекосом и заеданием

Следует соблюдать требо­
вания пп 2.2—2 5; 2.9; 2.11: 
2 15 настоящего стандарта

г) Нарушена точность 
сборки или установки 
пресс-формы

См п 56

7. Неудовлетворитель­
ное размыкание пресс- 
формы или извлечение 
РТИ

а) Образование нага 
ра на формообразующих 
поверхностях

См. п. 3

б) Смыкание пресс- 
формы происходит С ПС- 
рекосом или заеданием

См. п. бв

я) Отсутствие смазки 
на трущихся поверхнос­
тях деталей, подлежа­
щих смазке

См п. 66
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Продолжение табл, I

Ланче№)№ми« исмслраюэс-ТИ, 1ИШИМ проявке яме н
лталишслъние лрмммкя

Веролтюя гречею Осго»..ие истоды гредуире»»-
ДСПИЯ

7. Неудовлетворитель­
ное размыкание пресс- 
формы M.W извлечение

г) Нарушение точнос­
ти сборки или установки 
пресс-формы

См п. об

д) Задиры на поверх­
ностях трушихся деталей

См. п. 6

8. Вибрация, толчхн и 
скрип при раскрытии и 
смыкании пресс-формы 
или движении пытллюг-
вателей

а) Отсутствие емззкн 
на трущихся поверхнос­
тях деталей, подлежа­
щих смазке

См. п. бб

б) Нарушение точнос­
ти сборки или установ­
ки пресс формы

См. п. 56

в) Зэдиры на направ­
ляющих (центрирующих) 
или выталкивающих де­
талях

См. п. 6

9. Налипание резины на 
поверхности, соприкасаю­
щиеся с резиновой сме­
сью (затруднение вы­
грузки РТИ и удаление 
остатков резины)

а) Разрушение разде­
лительного слоя

См. п. 2

б) Образование нага- 
ра

См. п. 3

в) Появление рисок, 
забоин и вмятин

См. п. 1

10. Разностей ность 
РТИ

Повышенный износ на­
правляющих деталей

См. пп. 66. в. г

II. Матовость (отсут­
ствие блеска), пятнис­
тость на поверхности 
РТИ

а) Разрушение разде­
лительного слоя

См. п 2

б) Образование нага­
ра на формообразую­
щих поверхностях

См. п 3

в) Несоответствие па- 
раметроо шероховатости 
формообразующих по­
верхностей треб<шзииим 
ГОСТ 11901

См. пп. 1; 26; Тб

г) Исдопрессовка РТИ 
из-за недостаточной мас­
сы заготовки

Массу заготовки привести 
в соответствие с п. 3.4 на­
стоящего стандарта
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Продолжение табл I

Нанмс-иопшнсс неисправное- 
ТВ. внешнее проявление и 
дополнит елМыв признаки

В роя mi я причин» Ос модеме ийтодм п роду пре 
домин

12. Утолщенный облой 
it я РТИ (белее 0.13 

} ТРА. для безоб- 
дойных пресс форм, бо­
лее 0.3 V ТРА, для 

м алодойны х пресс-форм 
и более 0.9 1' ТРА, 
для прочих пресс-форм) 
по месту смыкания фор­
мообразующих деталей, 
если в технической до­
кументации из РТИ не 
установлено иное значе­
ние облоя (ТРА, — до­
пуск на размер попереч­
ного сечения, толщину 
я подобные размеры 
РТИ)

а) Смыкание пресс- 
формы происходит с пе­
рекосом или заеданием

См п. бв

б) Недостаточное дав­
ление формования

Проверить давление фор­
мования

в) Недостаточнее дав­
ление при запрессовке

Проверит», давление за­
прессовки

г) Запирание пресс- 
формы происходит по 
обдою

Уменьшить массу (объем) 
заготовки Использовать ка­
либрованную заготовку 

Уменьшить гидравличес­
кое сопротивление пресс- 
Формы

Л) Недостаточная мощ­
ность пресса для полно­
го смыкания пресс фор­
мы

Соблюдать требования 
г. 2.1 настоящего стандарте 

Проверить мощность прес­
са.

Уменьшить гидравличес­
кое сопротивление пресс- 
формы

13. РяанотолщннвыЯ 
облой на РТИ (разность 
более 0,07 V ТРА, для 
безоблойных, более 
0.1Б V ТРА, для мало- 
облойных TI более 
0 .4 J'' ТРА, для прочих 
пресс форм), селя в тех­
нологической дохумента- 
нии не предусмотрена 
иная разнотолщинноетъ 
(ТРА, - -  ем по п 12)

а) На плите установ­
лено несколько пресс- 
форм неодинаковой вы­
соты или неодинакового 
гидравлического сопро­
тивления

Соблюдать требования 
п 25в настоящего стандар­
та

Уменьшить разность гид­
равлических сопротивлений 
пресс-форм

б) Смыкание пресс- 
формы происходит с пе­
рекосом или заеданием 
Смыкание происходит 
только по некоторым па­
кетам или пресс-формам

См. п. 6в.
Использовать калиброван-: 

чир заготовки

в) Пресс-формы 
(пресс форма) установле­
ны неточна в середине 
плиты или несимметрич­
но относительно оси прес­
са Часть пресс-формы 
находится за пределами 
рабочей плошали плнты 
пресса

Следует соблюдать требо­
вания и. 2 56 настоящего 
стандарта
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Продолжение табл. Г

Нашеаяакмс неисправное.
ти. внешние лротикхме ■
дооолиителмкее грмзи»*»

Верэятид* гтричялл Основные методы предупреж­
дения

13. Разнотолщиниый 
облой на РТИ (разность 
более 0.07 V  ТРА| дли 
беэоблойиых, более 
0.16 l^TPA, для мало- облойнмх н более 0,4 

V  ТРА, для прочих 
пресс-форм), если в тех­
нологической документа­
ции не предусмотрена 
иная разиотолшинность 
(TPAj — см. по п. 12)

г) Прогиб плит пресса 
под давлением

Следует соблюдать требо­
вания пп. 2.1—23; 2.6; 4.4а 
настоящего стандарта

14. Втянутость (углуб­
ление на поверхности 
РТИ по месту смыкания 
формообразующих дета­лей)

Плотному смыканию 
формообразующих дета­
лей по поверхностям смы- 
кания препятствуют 

а) выступающие края 
эадиров, забоин, вмятии 
и подобных дефектов;

Си. п 1

б) загрязнение поверх­
ностей смыкания;

См. п 4 2 настоящего 
стандарта

в) образование на РТИ 
утолщенного иди разно- 
толщин кого облоя

См. пп. 1 2 ; 13.
Проверить плотность 

смыкания формообразующих 
деталей

15. Вмятины на поверх­
ности РТИ

а) На формообразую­
щих поиерхностях имеет­
ся нагар или другие за­
грязнения

См. п. 3

б) Некачественная ре- 
знновая смесь

Контролировать качество 
резиновой смеси (вальцуе­
мое»)

в) На формообразую­
щие поверхности нанесе­
но большое количество 
антиадгезива и избыток 
его не удаляется

Проверить качество на­
несения антиадгезивз
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Продолжение табл. 1

Наимсиокаикс ю:исправнос­
ти. мешке промлинио и 
допплнкгслыыс признаки

Всрсятк** причика Осип «мао методы предупреж ­
д е н» *

1G. Несоответствие раз­
меров и допусков фор­
мы я рэсположевяя РТИ 
технической докумекта- 
ции

а) Погрешность изме­
рения РТИ

б) Условия проведения 
приемо-сдаточных ис­
пытаний. входного кон­
троля и эксплуатации 
пресс-формы не идентич­
ны

в) Раэностеияость РТИ

г)Утолщенный или раз- 
нотолщинимй облой на 
РТИ

Я) Втянутость РТИ

с) Вмятины на поверх­
ности РТИ

ж) Жесткие 
на РТИ

допуска

з) Износ поверхнос­
тей н скруглекке кромок 
рабочих частей формо­
образующих деталей

и) Нс соблюдаются 
требования пи. 2.1; 4.3; 
6.1; 62  настоящего стан­
дарта

Проверить контрольно-из­
мерительные инструменты и 
гртборы и перепроверить

Соблюдать требовании 
пп. 1.1; 2.4 настоящего стан­
дарта____________________

Испытания, входной конт­
роль и эксплуатацию пресс- 
формы проводить в идентич­
ных условиях и соответст­
вии с требованиями настоя­
щего стандарта

См п. 10

См. пп. 12, 13

См а  14

См п. 15

Уточнить допуски на РТИ

См п. 4

Соблюдать требования 
пп. 2.1; 4.3; 6.1; 6.2 настоя­
щего стандарта

5.2. Устранение эксплуатационных отказов (неисправностей) 
пресс формы — в соответствии с разд. 8 настоящего стандарта.
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6. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ ПРЕСС-ФОРМЫ

6.1 Пресс-форма должна ремонтироваться или заменяться но­
вом, если размеры или конфигурация, или качество поверхности 
РТИ нс соответствуют НТД, чертежу или контрольному образцу 
РТИ.

6.2. Изготовление РТИ на неисправной пресс-форме не допуска­
ется. Периодичность проверок (если технологической документаци­
ей по предусмотрена иная периодичность) неисправностей оснастки:

а) появление рисок, забоин, вмятин и подобных дефектов на 
поверхностях деталей с параметрами шероховатости /?««1.25 мкм 
— не реже чем через 20 отпрессовок-часов при твердости материала 
формообразующих деталей 28 .. .38 HRC, и через -10 отпрессовок- 
часов при H R C ,>38 и соответственно через 30 и 60 оглрсссовок- 
часов для стационарной и полустацнонарной пресс-форм;

б) образование нагара на поверхностях, соприкасающихся и 
резиновой смесыо — не реже чем через 5 отпрессовок-часов при из­
готовлении РТИ из резин на основе фторкаучуков в через 25 отпрес­
совок-часов при изготовлении РТИ на основе прочих каучуков:

в) износ поверхностей и скругленне кромок формообразующих 
деталей — не позднее истечения гамма-проиентной наработки до 
отказа по ГОСТ 1490! или при выбраковке РТИ:

г) отслаивание (выкрашивание) разделительного слоя (хромо­
вого покрытия, азотированного слоя и т. п.) с поверхностей, сопри­
касающихся с резиновой смесью -  не реже чем через 35 отпрессо­
вок-часов при изготовлс?шн РТИ из резин на основе фторкаучуков 
и через 140 отпрессовок-часов при изготовлении РТИ из резин на 
основе прочих каучуков. Для стационарной и пол устанионарноГг 
пресс-форм соответственно через 50 и 200 отирессовок-часов;

д) раэностенносгь РТИ — при выбраковке РТИ.
Периодичность проверок пресс-формы должна исключать воз­

можность повреждения пресс-формы и изготовление некачествен­
ных РТИ.

6.3. Перед сдачей на хранение пресс-формы необходимо с по­
верхностен деталей с параметрами шероховатости Ra<  1,25 мкм 
удалить следы резины и антиадгезнва по п. 4 2 и нагара но п.8.6.

6.4. Комплекс работ по эксплуатации пресс форм должен вклю­
чать:

а) установление оборотных фондов и норм запаса пресс-форм, 
подлежащих хранению;

б) разработку технической документации на эксплуатацию и ре­
монт пресс-форм, проведение инструктажа по эксплуатации н осу­
ществлен ие технического надзора за соблюдением правил эксплуа­
тации;
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в) разработку графиков пронерок и планово-предупредительно- 
го ремонта оборудования, приспособлений и приборов и пресс- 
форм;

г) организацию ремонта и восстановления пресс-форм по разд. 8;
д) формирование парка стандартных переналаживаемых (спе­

циализированных и универсальных) пресс-форм многократного при­
менения (повышение коэффициента унификации деталей пресс-форм
до 60 % и более).

6.5. Оборотный фонд рекомендуется устанавливать на все ви­
ды и типоразмеры пресс-форм, постоянно применяемые в производ­
стве РТИ.

В состав оборотного фонда должны входить (если иной состав 
не установлен отраслевой НТД):

а) пресс-формы, одновременно находящиеся на всех рабочих 
местах;

б) годные к работе пресс-формы, находящиеся в запасе;
в) пресс-формы, находящиеся в ремонте (восстановлении)-
6.6. Нормы запаса пресс-форм, подлежащих хранению, рекомен­

дуется устанавливать на пресс-формы, постоянно применяемые в 
производстве РТИ. Нормы запаса устанавливают в штучном исчис­
лении на каждый типоразмер каждого вида пресс-форм.

6.7. Технический надзор за эксплуатацией пресс-форм включа­
ет:

а) организацию систематического контроля (не реже раза в 
квартал) за правильностью эксплуатации пресс-форм в производ­
ственных цехах и проведение инструктажа работающих;

б) проверку (не реже раза в квартал) состояния хранения пресс- 
форм;

н) контроль за своевременной (в течение суток) изоляцией за­
бракованной пресс-формы;

г) учет качества поступающих пресс-форм с доведением до из­
готовителя пресс-формы сведений о характере отказов.

7. ХРАНЕНИЕ ПРЕСС-ФОРМЫ

7.1. Все поступающие в производство пресс-формы должны 
иметь:

а) маркировку по ГОСТ 14901 или НТД, утвержденной в уста­
новленном порядке;

б) паспорт по приложению 1.
7.2. Порядок размещения пресс-формы при хранении должен 

обеспечивать качественную и количественную ее сохранность, бы­
строту поиска н оперативность учета. Склады рекомендуется обо­
рудовать техническими средствами, обеспечивающими механизацию 
и автоматизацию перемещения, учета и поиска пресс-форм. При не-
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целесообразности механизации и автоматизации складских работ 
пресс-формы следует хранить на стеллажах по НТД, утвержденной 
в установленном порядке.

7.3. Пресс-формы следует хранить в условиях, установленных 
ГОСТ 1490J.

8. РЕМОНТ ПРЕСС-ФОРМЫ И ДОКУМЕНТЫ НА РЕМОНТ

8 I При возникновении необходимости разработки ремонтной 
документации на средний и капитальный ремонт пресс-формы ру­
ководствуются ГОСТ 2.602.

Текущий ремонт пресс-формы следует проводить по настоящему 
стандарту, паспорту на пресс-форму н другой НТД, утвержденной 
в установленном порядке.

Я.2. Общие требования к пресс-форме, сдаваемой в капитальный 
ремонт и выпускаемой из ремонта, а также порядок сдачи и выпус­
ка из ремонта — по НТД, утвержденной в установленном порядке.

8.3. Сбор и обработка информации (при необходимое!и) о на­
дежности пресс-форм, технологичности при техническом обслужи­
вании и ремонтной технологичности пресс-форм для определения 
экспериментального значения гамма-процентной наработки до от­
каза, гамма-процентного ресурса, гамма-процентного срока сохра­
няемости пресс-форм и других показателей надежности по государ­
ственной и отраслевой НТД (например. РД 50—204).

Требования к содержанию и заполнению форм учета наработок, 
повреждений и отказов, применяемых при сборе и обработке ин­
формации о надежности пресс-форм в условиях эксплуатации — 
по ГОСТ 2.601. государственной н отраслевой НТД (например РД  
5 0 -  204).

8.4. В случае проведения текущего ремонта пресс-формы трудо­
емкость основных видов работ:

а) выявление неисправностей, указанных в пп. 1 — 16 табл. 1, 
или паросистсмы - не более 0,005 Г (Г - трудоемкость изготовле­
ния технологической оснастки, ч);

б) устранение неисправностей (установки и сборки пресс-фор­
мы или причин перекоса н заедания пресс-формы, или смазка тру­
щихся поверхностей деталей, подлежащих смазке) — нс более 
0,007 Т\

в) удаление нагара и пригара методами и средствами, указан­
ными в л. 8.0а, или следов коррозии методами и средствами, ука­
занными в п. 8.9, — не более 0.01 Г;

г) устранение выступающих острых кромок и краев задиров. за­
боин и подобных дефектов методами и средствами, указанными в 
п. 8.8, — не более 0,01 Т. а в п. 8.10 — не более 0,005 Т;

д) частичная разборка пресс-формы — не более 0,007 Т\
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с) замена сменных деталей деталями из ЗИП или выполнение 
регулировочных работ — не более 0,01 Т.

8.5. В случае проведения среднего ремонта пресс-формы трудо­
емкость основных видов работ:

а) выведение рисок, забоин, вмятин и подобных дефектов с фор­
мообразующих поверхностей пресс-формы и восстановление задан­
ных параметров шероховатости поверхностей полировкой или до­
водкой — не более 0,03 Т (Т — по п. 8.4а);

б) устранение неисправностей но п. 2 табл. 1 (восстановление 
разрушенного разделительного слоя) нс более 0,05 Г. Допус­
кается восстанавливать при капитальном ремонте;

в) устранение неисправностей но п. 4 табл. I (восстановление 
размеров деталей электрохимическим, электрофизическим и подоб­
ными способами) — не более 0,07 Г. Допускается восстанавливать 
при капитальном ремонте;

г) устранение неисправностей по н. 5 табл. 1 (методами и сред­
ствами, указанными в н. 8.7) — не более 0,1 Т. Допускается устра­
нить при капитальном ремонте;

Д) измерение установочных размеров и размеров рабочих по­
верхностен и определение их износа — не более 0,02 Т\

е) замена изношенных или поврежденных составных частей 
пресс-формы не более 0,01 Т,

ж) проверка технического состояния остальных составных час­
тей пресс-формы с устранением обнаруженных неисправное гей — 
не более 0,03 Т.

При среднем ремонте допускается производить капитальный 
ремонт отдельных составных частей пресс-формы

8.6. Не допускается:
а) удалять нагар с поверхностей деталей, соприкасающихся с 

релиновой смесью, абразивными материалами. Нагар следует уда­
лять пленкообразуюшнми материалами, опрессовкой специальной 
резиной или химическим, электрохимическим, ультразвуковым и 
другими способами, не приводящими х нарушению целостности раз­
делительного слоя, изменению размеров и ухудшению параме1ров 
шероховатости деталей, или механическим способом с применением 
безабразивных паст.

В технико-экономически обоснованных случаях допускается 
удалять нагар с поверхностей деталей, соприкасающихся с резино­
вой смесью, проволочным инструментом (из латунной и другой 
проволоки) с твердостью ниже твердости детален оснастки не м1-нее 
чем 10 единиц HRC,;

б) съем металла более 10 % допуска на размер с поверхностей 
деталей с параметрами шероховатости Ra<  1,25 мкм за одну пере­
поли ровку или доводку.
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8 7. Глубокие местные дефекты (вмятины, сколы) на деталях с 
параметрами шероховатости поверхности R a < 0,63 мкм следует 
устранить:

а) заваркой или наплавкой,
б) установкой вставки, наружная часть которой соответствует 

форме восстанавливаемой поверхности.
8.8. Выступающие острые кромки и края задиров, забоин и по­

добных дефектов на деталях с параметрами шероховатости поверх­
ности /?а<2,5 мкм следует зачистить и заполировать, применяя при 
этом фетр и пасту ГОИ № 7 или другие пасты, обеспечивающие до­
стижение требуемых параметров шероховатости.

8.9. Следы коррозионных разрушений на поверхностях деталей 
с параметрами шероховатости /? а « 2,5 мкм следует удалять поли­
ровкой. применяя при атом фетр и насту ГОИ № 7 или другие пас­
ты, обеспечивающие достижение требуемых параметров шерохова­
тости.

8.10. Выступающие острые кромки и края задиров, забоин и 
подобные дефекты на деталях с параметрами шероховатости по­
верхности /?«> 2 ,5  мкм следует снять шабером.

8.11. Формообразующие детали следует ремонтировать в упроч­
ненном виде, не прибегая к отжигу. Отжиг и последующая закалка 
деформируют деталь,что требует более сложного ремонта или при­
водит к окончательному браку формообразующей детали.

8 12. В кассетных пресс-формах при отказе пакетов необходимо 
отказавшие пакеты заменить пакетами из ЗИП или вновь изготов­
ленными; при нецелесообразности последнего изношенные, повре­
жденные пакеты необходимо заглушить или закрасить, или де­
монтировать из блока.

В специальных пресс-формах (содержащих только формообра­
зующие и направляющие детали или только формообразующие де­
тали) при отказе формообразующих полостей необходимо отказав­
шие формообразующие полости заглушить или закрасить.

8.13. Объем и номенклатуру пресс-форм, подлежащих восста­
новлению. следует устанавливать, исходя из:

а) номенклатуры и объема отработанных пресс-форм, пригодных 
для восстановления;

б) экономической эффективности восстановления пресс-формы, 
которая определяется сопоставлением фактических затрат на вос­
становление с плановой ценой на новую пресс-форму (отношение 
значения трудоемкости капитального ремонта к значению трудо­
емкости изготовления новой пресс-формы не должно быть более 0,4 
при каждом восстановлении);

в) уровня восстановления (отношение значения показателя ка- 
честв'1  гамма-процентной наработки до отказа или гамма-процент­
ного ресурса после восстановления к заданному или исходному
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значению этого показатели качества не должно быть менее 0,8 при 
каждом восстановлении пресс-формы).

8.14. Рекомендации по применению стали для изготовлении 
формообразующих деталей пресс-форм, обеспечивающей опти­
мальную ремонтопригодность и надежность пресс-форм, приведены 
с приложении 2.

8.15. Порядок проведения работ по оценке качества отремонти­
рованной пресс-формы — по ГОСТ 20831.

9. УТИЛИЗАЦИЯ ПРЕСС-ФОРМ

9.1. Отработанные н изношенные пресс-формы (кроме пресс- 
форм, подлежащих хранению в установленном порядке) следует 
сортировать на пресс-формы, подлежащие восстановлению в соот­
ветствии с п. 8.13, и пресс-формы, подлежащие утилизации. Кассет­
ные пресс-формы, не подлежащие восстановлению, следует сорти­
ровать на оснастку, подлежащую использованию в качестве ЗИП 
и дублерах или в других пресс-формах, и оснастку, подлежащую 
утилизации. ,

9.2. Утилизации подлежит следующая пресс-форма:
а) морально устаревшая (кроме пригодной к модернизации) 

после замены более прогрессивной;
б) выработавшая гамма-процентный ресурс, указанный в пас­

порте, и не пригодная к дальнейшей эксплуатации;
в) вследствие прекращения производства данного РТИ н с истек­

шим сроком хранения (кроме пригодной к модернизации н кроме 
блоков универсальных и специализированных пресс-форм, пригод­
ных для изготовления других РТИ);

г) непригодная к эксплуатации вследствие повышения требова­
ний к качеству РТИ, в том числе и к внешнему виду, если изготав­
ливаемые РТИ на данной пресс-форме не соответствуют повышен­
ным требованиям (кроме пресс-формы, подлежащей доработке или 
пригодной к модернизации, н кроме блоков универсальных и 
специализированных пресс-форм, пригодных для изготовления дру­
гих РТИ).

9.3. Акты на утилизацию (списание) пресс-форм составляются:
а) по п. 9.2 раз в квартал (плановые акты);
б) в результате небрежного обращения (нарушение требований 

настоящего стандарта, паспорта пресс-формы, условий транспор­
тирования. хранения и консервации, монтажа и демонтажа н т. д.) 
— при обнаружении непригодности пресс формы (аварийные акты).

Акты утверждают в установленном порядке.
9.4. Акты следует оформлять по п. 1.36, государственной и отрас­

левой НТД (например, РД 50— 161) и указывать в них при списа­
нии пресс-формы:
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а) по п. 9.3а — сведения по пп. 1.3 а; 8.3—8.6; 9.1; 9.2; паспорт­
ные данные;

б) по п. 9.36 — причины выхода из строя пресс-формы до вы­
работки гамма-процентной наработки до отказа нлн гамма-процент­
ного ресурса по паспорту или по ГОСТ 14901, кроме сведений по 
п. 9.4а.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

П А С П О Р Т

НА ПРЕСС-ФОРМУ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ РТН

пни «снос о пит и о60эиаЧ«им РТН »0 НГД идя Ч«?т «жу

1. Общие указания
1.1. Перед эксплуатацией пресс-формы необходимо внимательно ознакомить­

ся с данным паспортом и эксплуатационной документацией.
12, Общие технические условия на пресс-формы для изготовления РТИ — 

по ГОСТ 14901.
1.3. Входной контроль пресс формы — по пп. 1.3—1.7 настоящего стандарта.
14 Паспорт должен находиться при пресс-форме или и подразделениях це­

хов (участков) РТИ. занимающихся надзором за оснасткой
1.5. Все записи в паспорте следует производить отчетливо и аккуратно. Под­

чистки. помарки н незаверенные исправления не допускаются.
16. Аварийные акты должны храниться при паспорте,
1.7. Эксплуатация пресс-формы без отметки в п. 9  паспорта о расконсерва­

ции не допускается.
1.8. Заключения (акты) о проведении комплексного контроля качества пресс- 

формы — по разд. 5 ГОСТ 14901 в случае его проведения у изготовителя пресс- 
формы и входного хоитроля у изготовителя РТИ необходимо хранить при пас­
порте.

1.9. Фактическую наработку и ресурс пресс-формы следует учитывать а со­
ответствии с п. 8.3 настоящего стандарта « в тех же единицах, в которых указа­
ны показатели надежности в паспорте пресс-формы и в табл. 5  ГОСТ 14901.

2. Общие сведения о пресс-форме

наммеиоаанм пресс-формы по ГОСТ 2J 16S

2.2. Обозначение пресс-формы (номер чертежа)___________________________
2.3. Дата выпусха _____________________________________________________
2.4. Наименование предприятия (цеха)-изготовителя ______________________

2.5. Инвентарный иомер (заполняется изготовителем РТИ) ___
2.6. Усадка резиновой смеси, % ___________________________
3. Основные технические данные н характеристики пресс-формы

3.1. Общие данные я  характеристики
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Г а б я р ж м  п р о с е -:JO T * IU .
ИИ

М т е с д  п р е с с - ф о р и и ,  
к г

Т р у д о е м к о с т ь  м п о ; с е ­
л я н и н ,  ч Ц е п » ,  р у б .

п р е с с - ф о р м ы

3.2. Контрольные намерении формообразующих полостей и установочных раз­
меров

М а и м с и и в ы ч *  д е т а  л е й  
п р г с с - ф о р м н

К о д  ( о б о х и а ч с и и е )  м т с - р п х л а P j J M l - p U .  ИИ

п о  Г О С Т  1 * < И  и л ж  
гад ч е р т е ж у < р м т т < « к и л о  ч е р г в х у ф а к т щ с с к и

3.3. Состав комплектности просс формы — по ГОСТ 14901.

О О э х м м е м и с Н д а ы с ж п и и н с Х о л ж с с 'т п о

4. Общие требования безопасности — по ГОСТ 12.2.036.

5. Порядок установки пресс-формы на технологическое оборудование, под­
готовка пресс-формы к работе, порядок работы с пресс-формой, характерные экс­
плуатационные отказы пресс-формы и методы их предупреждения и устранения, 
техническое обслуживание, хранение, ремонт, утилизация пресс-формы должны 
соответствовать требованиям настоящего стандарта.

в. Свидетельство о приемке
Уровень качества пресс-формы соответствует требованиям ГОСТ 14901, и ос­

настка признана годной для эксплуатации

Место штампа Подпись Расшифровка подписей лиц,
ответственных за приемку

7. Гарантийные обязательства
7.1. Изготовитель гарантирует нормальную работу пресс-формы в соответст­

вии с показателями надежности, указанными в паспорте, при соблюдении потре­
бителем правил эксплуатации пресс-формы, предусмотренных паспортом.

Показатели надежности рекомендуется оформлять в виде таблицы. Допус­
кается не указывать показатели надежности на опытные образцы пресс-форм.
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Пресс-форап

Покаятсли надежности
спсацилкзироааюия язя уикьсрсальнаа

спешильнаи
Форнозбразуюаше детках Блок

Гамма-процентная нара­
ботка до отказа, число от- 

ирыховок. не менее

Гамма-процентный ресурс, 
число отпрсссовок, не менее

7.2 В течение гарантийного срока вес выпиленные потребителем неисправ­
ности по вине изготовителя пресс-формы устраняются последним безвозмезд­
но.

7.3. Изготовитель пресс-формы не несет ответственности в случаях: 
несоблюдения правил эксплуатации и ремонта, предусмотренных данным пас­

портом;
небрежного обращения;
ремонта ила разборки пресс-формы лицами, ас уполномоченными на это 
8. Сведения о рекламациях

8-1. Порядок предъявления рекламаций — по п. 1.3 настоящего стандарта. 
Рекламации оформляют в виде таблицы.

Номер
а к - 8

Краткое содержание рек­
ламации M c fu .  л р н н я ш е  ю г  о гон * голо * по  рекламаак*

П р и м е ч а н и е .  Таблицу заполняет изготовитель РТИ
9. Сведения о консервации н расконсервации при эксплуатации пресс-формы.

Дета М етод Д ат *  ртско«
C v p Q Л J a in

Нанмеиоы нн» яредпри- 
ЯТХЯ < Ц О М > , п роктвэм в  
U.L- о  консер а ц х ю  ( j m c - 

к о п с с р е а ц и к . )

Д ата , долж ности н  иод- 
пясь ляиа, OVBMCraCfl 
п о и  коисермацмо 

(рлскоиссрм ы яо)
к е т  г е т р  м и н и

П р и м е ч а н и е .  Работы по консервации (расконсервации) во время экс­
плуатации пресс-формы проводятся изготовителем РТИ

ИХ В зависимости от особенностей просеформы и условий эксплуатации до- 
пускается:

а) отдельные разделы паспорта объединять иди исключать, а также вводить 
новые разделы;,

б) совмещение паспорта с техническим описанием иди с инструкцией по экс­
плуатации — в соотвеипеии с требованиями ГОСТ 2.601.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ СТАЛИ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ДЕТАЛЕЙ ПРЕСС-ФОРМ

I Назначение стали ДИ НО
1.1. Сталь 0$Х12НвД2СГТМФ (ДИ 80) по ТУ 1 4 -1 9 -7 5  предназначена для 

изготовления деталей пресс-форм, or которых, в основном, зависят жеплуатацион- 
ные характеристики, общая трудоемкость изготовления или восстановления, точ­
ности или иной технико-экономический показатель (например ресурс) пресс-форм.

1.2. При изготовлении формообразующих деталей пресс форм РТИ сталь
ДИ ед рекомендуется использовать взамен общемашииосгроительиых сталей 35. 
40, 45, 40Х. 7X3. 38Х2МЮЛ. 30ХГСА и других приведенных в ГОСТ 14901. если 
они не в полной мере удовлетворяют требованиям, предъявляемым к материалам 
формообразующих деталей, связанным: с конструктивным усложнением РТИ,
повышением требований к точности и качеству РТИ. расширением ассортимента 
применяемых резиновых смесей с агрессивными ингредиентами, повышением ели- 
ничной мощности пресс форм, расшнреяисм масштабов серийною производства 
РТИ и другими факторами, оправдывающими применение стали ДИ 80 для изго­
товления формообразующих деталей

2. Основные технические характеристики стали ДИ 80
2.1. Сравнительный анализ характеристик общемашнностроитсльных сталей по 

и 1.2 настоящего приложения и стали ДИ 80 приведен в табл. 2.
Т а б л и ц а  2

Стали

Харяктсрметика сталей ДИ ЮОбшОяя шиност рок гсх ишс

Т е х н о л о г и ч е с к и е  х а р а к т е р и с т и к и

Отрезка заготовок Требуется Требуется

Отжиг, нормализация

Требуется

Не требуется, что поз­
воляет сократить сроки и 
стоимость изготовления 
деталейПредварительная механи­

ческая обработка заготовок 
под закалку

Твердость заготовок пос­
ле закалки (фактор, опреде­
ли ющий технологичность 
стали)

5 0 ...  60 HRC,. поэто­
му для проведения меха­
нической обработки про­
водят отпуск заготовок

26 . . .  33 HRC*. при из­
готовлении заготовок ков­
кой или штамповкой за­
калка не требуется

Отпуск заготовок (сни­
жение твердости деталей 
для проведения механичес­
кой обработки)

Требуется для сниже­
ния твердости до 3 2 ... 
42 HRC,, что снижает 
стойкость пресс-форм

Не требуется, что сни­
жает сроки н стоимость 
изготовления деталей
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Продолжение табл. 2

Характеристика сталей

Сил»

обикмвшписстроитслы*** ДИ 80

Практически достигае­
мые параметры шерохова­
тости при механической об­
работке деталей, в том чис­
ле последующей полировке 
или доводке (при заданной 
трудоемкости)

До Яа<0.63 мкм

До Яа<0.16 мкм, в ре­
зультате чего улучшает­
ся внешний вид РТИ

Обезжиривание деталей 
перед созданием раздела 
тельного слоя

Требуется для умень­
шения адгезии резины к 
материалу и для прида­
ния последнему коррози­
онной стойкости

Не требуется, что поз­
воляет сократят* сроки 
н стоимость изготовления 
деталей

Создание разделительно­
го слоя (хромирование, 
азотирование и т. п.)

Полировка иди доводка 
разделительного слоя

Требуется до 
Ra'-.<\32 мкм

Обезжиривание перед ста­
рением или 2-м отпуском 
(для обшсмашикосгромтель- 
иых сталей)

Требуется Т ребустся

Старение или 2-R отпуск 
(дли общемашииостроигель- 
ных сталей) окончательно 
обработанных деталей

Улучшает качество раз­
делительного слоя (на­
пример сцепление послед­
него с основным матери­
алом н т. д.)

Увеличивает твердость 
до 4 3 .. 54 HRC,, в ре­
зультате чего увеличива­
ется стойкость пресс- 
форм

Деформация деталей при 
термической обработке, ус­
ложняющая изготовление де­
талей и снижающая точность 
их изготовления

Значительная (0.10— 
—0.25 %)

Практически полное 
отсутствие (0,015—
—0,035 *5>) без подстарн- 
ваиия деталей

Восстанавливаемость де­
фектных деталей подваркой 
или наплавкой (фактор, 
снижающий потребность в 
страховом запасе деталей 
или пре»:-форм)

Не практикуется из-за 
сложности технологии 
(снятие разделительного 

слоя, отжиг деталей и 
т. д.)

Хорошая, что позволя­
ет устранить скрытые де­
фекты или любой вид 
брака на любом зтапе 
изготовления деталей

Шлифуемость, полнрус- 
мость

Удовлетворительная Хорошая, что также 
способствует сокращению 
сроков и стоимости из­
готовления деталей
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Продолжение табл. 2
Стали

Х«р*ктср*с-ик» сталей
сОагмхшмиостроятчдьнме ЛИ во

Шлифовочные дефекты 
(прижогм, микротрсшвны), 

уменьшающие стойкость про­
тив адгезии формуемой ре- 
ЗИНЫ

Наблюдаются
Нс наблюдается, что 

улучшает качество РТИ 
и увеличивает ресурс 
пресс-формы

Изменение геометричес­
ких форм деталей при шли­
фовании (фактор, приводя­
щий к отклонению от черте- 
жа)

Наблюдается, что ус­
ложняет технологию из­
готовления деталей

Нс наблюдается, что 
упрощает технологию из­
готовления деталей

Прижигание (охрупчива­
ние) острых кромок, обра­
зование наростов на них 
г.р:« создании разделитель­
ного слоя, требующие при­
тупления кромок рабочих 
частей

Наблюдается, потому 
перед созданием разде­
лительного слоя острые 
кромки притупляют, что 
способствует образова- 
кию утолщенного облоя 
на РТИ

Не наблюдается, так 
как сталь ЛИ 80 ие тре­
бует создания раздели­
тельного слоя, что поз­
воляет детали пресс-форм 
изготавливать с остры­
ми хромками

Доработха пресс-формы 
по результатам апробиро­
вания (фактор, способству­
ющий ускоренному освоению 
новых РТИ и резин н ликпи- 
дирующмй необходимость 
изготовления новой пресс- 
формы по результатам апро­
бирования)

Не допускается из-за 
нарушения целостности 
разделительного слоя

Допускается ввиду от­
сутствия разделительного 
слоя, что устраняет 
необходимость изготовле­
ния новой пресс-формы 
по результатам апроби­
рования

Стойкость режущего ин­
струмента. способствующая 
сокращению сроков а  стои­
мости изготовления пресс-

Незначительная из-за 
значительной твердости 
деталей (3 2 ...4 2  HRC.) 
пол механическую обра-

В 1,5—2 раза выше, 
так как твердость дета­
лей под механическую 
обработку составляет

форм битку 2 6 ...  33 HRC.

Размеры частиц упрочни- 
тедей, определяющие мини­
мально допустимые ради­
усы скругления рабочих ча­
стей, чтобы не происходило 
их* выкрашивание и проис­
ходило отделение облоя от 
РТИ

Соизмеримы с радиу­
сами скругления рабочих 
частей

На порядок меньше, 
поэтому округление рабо- 
чих кромок нс произво­
дится, что улучшает ус­
ловия отделения облоя 
от РТИ
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Продолжение табл. 2
Стали

Хзр&ктороспка сталей оОщсшшииострсшелыые Д И »

Выкрашивание частиц уп- 
рочннтелей, приводящее 
прсос-форму к Окончатель­
ному браку

Наблюдается Не наблюдается, что 
снижает сроки « стои­
мость изготовления пресс- 
форм и РТИ

Отклонение размеров фор­
мообразующих деталей от 
чеотежа

Отклонения наблюда­
ются (деформация, при­
тупления и т. П.)

Отклонения не наблю­
даются, что улучшает 
качество РТИ

Устранение в готовой 
пресс-форме конструкторс­
ких дефектов

Не устраняют из-за 
сложности доработки 
пресс-формы (смятие раз­
делительного слоя, отжиг 
деталей и т. д.)

Устраняют наплавкой 
или подваркой, что устра­
няет, и спою очередь, не­
обходимость изготовле­
ния новой пресс-формы

Неравномерность твердо­
сти деталей, определяющая 
стабильность их физико- 
механических свойств

До 10 единиц HRC, До 4 единиц HRC» что 
увеличивает ресурс пресс- 
форм

Допускаемые отклонения 
температуры закалки, опре­
деляющее возникновение 
брака при закалке

±10  "С
± 504], что снижает 

до минимума возиикпо- 
нение брака при закалке

Неравномерность толщи­
ны разделительного слоя

Наблюдается, что сни­
жает стойкость пресс- 
форм

Не наблюдается, так 
как сталь ДИ 80 не тре­
бует создания раздели­
тельного слоя

Э к с п л у а т а ц и о н н ы е  х а р а к т е р и с т и к и

Сопротивление формообра- 
зующих деталей смятию и 
износу

Низкое из-за незначи­
тельной твердости (32 ... 
•12 HRC.)

Высокое из-за значи­
тельной твердости (43 .. 
54 HRC.)

Острота кромок рабочих
u v tfft ifi/inuniv^ninvvuiieiY

Кромки притуплены 
(см. технологические ха­
рактеристики). что спо­
собствует утолщению об­
лоя

Кромки острые, что 
позволяет изготавливать 
РТИ практически без об­
лоя

•flMvn КДЦПА
деталей (фактор, определя­
ющий толшииу облоя) на 
РТИ

Отслаивание (выкраши- 
ванне) разделительного 
слоя, приводящее к корро­
зии деталей и браку РТИ

Наблюдается Нс наблюдается из-за 
отсутствия разделитель- 
кого слоя
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Продолжение табл. 2
Стада

Харокп-рктюа сталь»
обиимйшииостроителыыс АИео

гамма-процентная нара­
ботка до отказа

По ГОСТ 14901 В 1,5—8 раз больше 
наработки сталей по 
ГОСТ 1-4901

Периодичность удаления 
иагара

Через 6—25 О7прессо- 
вок-часов

На порядок реже, что 
снижает сроки и стои­
мость изготовления РТИ

Появление забоин, вмя­
тин, рисок на рабочих по­
верхностях формообразую­
щих деталей, снижающее 
качество РТИ

Через 20—40 отрессо- 
вок-чэоов, из-за незначи­
тельной твердости (32 
42 MRC>) деталей

На порядок реже из- 
за значительной твер- 
достн (1 3 .. .  54 HRC,) 
деталей, что увеличива­
ет ресурс пресс-форм

Полирусмоеть сталей, оп­
ределяющая трудоемкость те­
кущих ремонтов просс-форм

Удовлетворительная Хорошая, что снижает 
трудоемкость ремонта 
пресс-формы

Состояв-ис облоя на РТИ, 
определяющее трудоемкость 
зачистки РТИ

Вьктупаиис утолщенно­
го облов на РТИ из-за 
притупления кромок ра­
бочих частей

Несжимаемая пленка 
облоя на РТИ. а в без- 
облойяой пресс-форме об- 
лой обрезается острыми 
кромками рабочих частей

Коррозия формообразую­
щих деталей, снижающая 
стойкость последних против 
адгезии формуемой резины

Наблюдается из-за от­
слаивания (выкрашива­
ния) разделительного 
слоя

Не наблюдается, из-за 
высокой коррозионной 
стойкости стали ДИ 80, 
что увеличивает ресурс 
пресс-формы и улучша­
ет качество РТИ

Р е м о н т н ы е  х а р а к т е р и с т и к и

Капитальный ремонт де­
талей пресс-форм (фактор, 
снижающий потребность з 
пресс-формах дублерах)

Нс практикуется из- 
за сложности технологии, 
по» том у пресс-формы 
утнлнзнруклея

Производится ввиду 
простоты технологи» 
(лодиарка или наплавка, 

механическая обработка и 
старение до твердости 
4 3 ...  54 HRC,)

Восстановление изношен­
ных или пластически дефор­
мированных деталей наплав­
кой или подваркой (фактор, 
снижающий потребность в 
ЗИП)

Не практикуется из-за 
плохой свариваемости 
сталей в упрочненном со­
стоянии

Проводится, так как 
сталь ДИ ЯО хорошо 
сварноается в любом со­
стоянии
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Продолжение табл, t
Стала

Характеристика сталей
Общем* шгаос тронтедьше ди м

Упрочнение после подвар­
ки или наплавки (фактор, 

увеличивающий ресурс пресс- 
формы)

Не практикуется Достигается стареяием- 
ЛО твердости 4 3 . . .  54 
HRC.

•Гамма процентный ресурс Ремонт не практикует- Не менее 0,8 пераона-
формообразующих деталей 
после ремонта

ся чальмой, что уменьшает 
потребность и пресс-фор­
мах

Ф и з и к о - м е х а н и ч е с к и е  с в о й с т в а

Предел прочности Н/мм* 600—1200 1600-1800
(кге/мм*) (80-120) (160—180)

Предел текучести, Н/мм* 600-1100 • 1500- 1700
(кге/мм*) (60-110) (150-170)

Ударная вязкость KCV, 1-60 5 -3 0
Дж/см* (кг-м/см1) (0,1-6,0) (0.5-3,0)

Относительное:
удлинение (б), % 1-20 2 - 3
сужение (*), % 2 -3 0 4 - 5

Э к о н о м и ч е с к и е  х а р а к т е р и с т и к и

Доля стоимости материа­
ла от стоимости пресс- фор. 
мы

5—8 % 5—10 %

Коэффициент времени из- 1.0 0.4—0.6
готовленкя деталей

Коэффициент трудоемкое- 1.0 0,5-0,7
тн изготовления деталей

22. Физико-механические свойства стали марки ДИ «О приведены в 7абл. 3.
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Т а б л и ц а  3
Тсжкрлгура исимтаирЯ, 'С

Слойстм
20 iso 200 зс» же гоо €00 <50

Предел проч­
ности. Н/мм*

1600-
—1809

1500-
-1600

1400—
-1500

1350-
-1400

1200- 
— 1300

8 0 0 -
-•850

4 0 0 -
-5 0 0

250—
-350

Предел теку­
чести. Н/мм1

1500— 
—1700

1400—
—1500

1350— 
—1400

1250—
-1350

900-
-1150

6 0 0 -
-700

350 - 
-450

2 0 0 -
—250

Ударная вяз­
кость кси. 
Дж/см*

5 -1 0 10-15 15-20 20-25 25-30 35-40 90-
-1 1 0

140—
-1 5 0

Оное тельное: 
удлинение 6. % 
сужение *. Ч)

2 - 3
4 - 5 сд

 ю
 

1 
! 

с*
-ж

. 3 - 7
8 -1 3 й

о.
 

i 
t, 6 - 8

40-45

8 .5 -
- 0 ,5
55-69

15—20 
75-8Э

20-25
80-85

3. Технология ковки и штамповки заготовок
3.1. Заготовка под ковку и штамповку отрезают на токарных станках, меха­

нических пилах или рубят на молотах. В последнем случае штанги необходимо 
подогревать до ковочных температур. Перед ковкой или штамповкой заусенцы 
н другие внешние дефекты с заготовок должны быть удалены пологой зачисг- 
ко» наждачным инструментом.

32. Заготовки под ковку или штамповку нагревают •  электрических или га- 
зовых печах, температуру которых контролируют а автоматически регулируют с 
помощью потенциометров. Температуру окончания ковки к  штамповки выбороч­
но контролируют пирометром.

3.3. Во избежание образования трещин нагревание заготовок диаметром (сто­
роной квадрата) более 60 им необходимо осуществлять ступенчато: первоначаль­
но ори 700—800*0 (до полного прогрева металла), затем при температурах ковки 
иди штамповки. Для проведения предварительного прогрева допускается исполь­
зовать отдельную печь или осуществлять его в менее нагретой зоне основной печи.

Время нагревания определяют опытным путем в зависимости от сечения, рас­
положения и числа заготовок в печи, типа н мощности пеня. Не допускается рез- 
кий перегрев отдельных частей заготовки, нагрев должав быть равномерным.

3.4 Температурный интервал ковкя, штамповки заготовок — 1150~850”С. 
Допустимая степень деформации за один ход — 80 %, т. е. практически выбор 
7см:5сратуряо-с«ловых параметров обработки давлением без промежуточного по­
догрева определяется мощностью оборудования, а не возможным нарушением 
сплошности металла вследствие низкого коэффициента деформационного упроч­
нения стали ДИ 80.

Во избежание получения крупнозернистого излома н подавления выделения 
кзрОэиитридоа необходимо заканчивать обработку давлением при температуре 
не выше 900 еС; после окончания ковки или штамповки заготовки охлаждают на 
воздухе. Эта операция позволит исключить закалку, твердость поковок (штам­
повок) должна быть 2 6 ...3 6  HRC. Отжиг как операция отсутствует у стали 
ДИ 80.

3-5. Ковка квадратной заготовки в торен не допускается во избежание обра­
зования трещин; перед осадкой сечению заготовка необходимо придать форму 
круга или многогранника.
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Ковку необходимо проводить на оборудовании, обеспечивающем деформацию 
металла не только в прилегающих к поверхности слоях, но и в сердцевине поков­
ки.

4 Последовательность операций при изготовлении, деталей пресс-форм

4.1. П о с л е д о в а т е л ь н о с т ь  о п е р а ц и й  и з г о т о в л е н и я  д е т а ­
л е й  из п р о м ы ш л е н н о г о  с о р т о в о г о  м е т а л л а  ( о т о ж ж е н н о г о ,  
и м е ю щ е г о  т в е р д о с т ь  29 .. 34. HRC, и KCU 50 Дж/см8).

41.1. Когда к деталям предъявляют жесткие требования по изменению раз­
меров после тер минской обработки к необходимо улучшить обрабатываемость, 
резанием закаленной стали, рекомендуется следующая последовательность изготов­
ления деталей:

а) отрезка заготовки;
б) закалка заготовки до твердости 2 6 ...3 3  HRC, к KCU 150—70 Дж/см8;
в) предварительное старение при температуре 306—400'С (выдержка по 

п. 5.2 настоящего приложения) до твердости 34 ...38 HRC,. Эту операцию прово­
дит в тех случаях, если необходимо:

оглзить "вязкость стали и тем самым улучшить ее обрабатываемость рева им­
ей;

дополиктелыю уменьшить (от 0,015—0.035 до 0.007—0,016 4%) или ликвидиро­
вать деформацию деталей после старения, значение деформации деталей после 
старения уменьшается обратно пропорционально температуре предварительного 
сгареяия;

г) механическая обработка формообразующей детали, в том числе полиров­
ка или доводка (см п. 6 1 настоящего приложения);

д) обезжиривание;
е) старение; при этой операции твердость деталей возрастает до 43 -. 

54 HRC,. Эта заключительная операция способствует образованию на поверх­
ности деталей плотной окксаой пленки, уменьшающей адгезию резиновой смеси 
к материалу формообразующих деталей

4.1- 2. В случае изготовления деталей прецизионной точности рекомендуется 
следующая последователю!ость изготовления деталей;

а) отрезка заготовок;
б) закалка заготовок;
в) механическая обработка, в том числе полировка н доводка, с оставлением 

припуска, равного значению деформации после старения. Значение припуска пред­
варительно определяется опытным путем ил 2 —3 деталях;

г) обезжиривание;
д) старение.
4.1- 3. При отсутствии особых требований к значению деформации деталей 

после старения и в случае возникновения затруднений при механической обра­
ботке закаленных заготовок рекомендуется следующая последовательность изго­
товления деталей.

а) отрезка заготовки;
б) предварительная механическая обработка детали (припуск 0.3—1,0 мм);
в) закалка предварительно обработанной детали;
г) механическая обработка детали, а том числе полировка или доводка (см. 

п. 6.1 настоящего приложения);
д) обезжиривание;
е) старение.
Эта последовательность юг от о плени я позволяет^ использовать несколько 

лучшую обрабатываемость резвнкем стали ДИ 80 при KCU 50 Дж/смЧ
4.2. И ос л е д  о ва т е л  ь н о с т ь  о п е р а ц и й  и з г о т о в л е н » *  д е т а ­

л е й  из  к о в а н ы х  ил и  ш т а м п о в а н н ы х  з а г о т о в о к
4.2.1. Когда к деталям предъявляют жесткие требования по изменению раз­

меров после термической обработки и необходимо улучшить обрабатываемость
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резанием закаленной стали, рекомендуется следующая последовательность изго­
товления деталей:

а) предварительное старение (см. п. 4 l.lo  настоящею приложения);
б) механическая обработка детали, в том числе полировка иля доводка (см. 

п. 6.1 настоящего приложения);
в) обезжиривание;
г) старение
4.2.2. В случае изготовления деталей прецизионной точности рекомендуется 

следующая последовательность:
а) механическая обработка (по п- 4.1 2в настоящего приложения);
б) обезжиривание;
е) старение.
Ь. Термическая обработка
5.1. Детали под закалку и старение следует нагревать в ваннах «ли камер­

ных печах. При этом не требуется зашита от окисления к обезуглероживания. 
Охлаждение после закалки и старения — на воздухе.

5.2- В зависимости от назначсиия, конфигурации деталей рекомендуется на­
значать следующие температуры закалки (Гл ) и старения (Гс) для стали ДИ80 

с  содержанием питана 0.6—1,0 %:
а) детали сложной формы, с тонкими, нагруженными з процессе эксплуата­

ции участками Г., = 9 8 0 -1 0 2 0 X . Г с - 4 8 0 -  5004:. 4 9 .. 51 HRC,;
б) детали простой формы повышенной износостойкости: Т3 =  1050— 1100 X . 

Гс « '480-500  X . 5 0 ...  И  HRC,;
в) детали простой формы повышенной коррозионной стойкости: Т3 -»850— 

—900 X , Гс =  480-4500 X . 4 7 . . .  50 HRC,
Выдержка при температуре закалки (после прогрева детали до темоературы 

закалки) — 0,5—1.0 ч. Выдержка при температуре старения — 2—4 ч, а в случае 
предварительного старения 1—2 ч (после прогрева до соответствующих темпера- 
тур).

В случае использования стали ДИ 80 с содержанием яггана 0,35—0.6%: 
Т э -  J1O 0-1150X , Тс =  480-500 X . 4 3 ...4 8  НДС*.

6 Механическая обработка
6 1. Параметры шероховатости формообразующих поверхностей после меха­

нической обработки — /?а<0,32 мкм.
6 2. В качестве материалов для режущего инструмента рекомендуется нсполь- 

зовать кобальтосодержащие быстрорежущие стали я твердые сплавы. Пред­
почтительно использование режущего инструмента, напыленного нитрилом титана.

6 3. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ) при окончатель­
ной обработке режущим инструментом рекомендуется применять олеиновую 
кислоту, рыбий жир и подобные СОЖ.

6.4. Рекомендуются следующие углы резания для резцов из твердых сплавов: 
о <  10 е; у<12 5; <p<45"; f,<45*; т до I  мм.

Режимы резакия при точении следует определять по формуле

•у=175
где Т — трудоемкость изготовления оснастки,

t — врем и изготовления оснастки.
Максимальная стойкость оснастки может быть получена при скоростях ре­

зания в диапазоне 60—70 м/мин. „
Режущие грани резиов, используемых для обработки стали ДИ 80, рекомен­

дуется доводить или заправлять на влмганых и эльборовых кругах для получе- 
пая острозаточенных режущих кромок и шероховатости поверхноетн 7?а<0,!6 мкм. 
Это позволяет повысить стойкость нкструм«1та в 1,2—1.4 раза.

6 5. При фрезеровании фрезами нз твердых сплавов рекомендуются следую­
щие у г л ы  резания: у = 5 —7 ь, а =  10-15°, при этом оптимальная скорость реза-
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имя v составляет 00—80 ы/мин. подача S ,  —0.1 мм/зуб. Глубина резания (до 
4 мм) в меньшей степени влияет на стойкость фрезы, чем остальные параметры. 

7. Специальные виды обработан
7.1. Для повышения аитиадгезнонных свойств стаяв ДИ 80 при переработке 

резиновых смесей с повышенной адгезией или с особо агрессивными свойствамн 
рекомендуется до ила псслс старения производить декоративное хромирование 
(толшина покрытия 0.5—1,0 мкм) фермообразующих деталей.

7.2. Повышение износостойкости, усталостных свойств, а также удовлетворе­
ние особых требований может быть достигнуто применением поверхностной обра­
ботки (например азотированием), обеспечивающей получение дифференцирован­
ной структуры свойств по сечению.

7.3. Последовательность операции при изготовлении формообразующих дета­
лей, подвергающихся азотированию:

а) отрезка заготовок;
б) механическая обработка;
в) закалка;
г) предварительное сгареинс (температура должна быть па 20—40 С выше 

температуры азотирования);
д) шлифование;
е) азотирование (температура 450—550 3С, выдержка 3- -6 ч, определяются 

требуемой глубиной азотирования. Продолжительность азотирования з  жидкой 
среде может быть сокращена до 1—3 ч);

ж) полировка (доводка), при необходимости.
При изготовлении деталей из кованых или штамповыииых заготовок операция 

«Закалка» нс требуется.
Качественные результаты азотирования в газообразной и жидкой средах 

практически одинаковы.
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