
Разработка рецептуры эпоксидного прирабатываемого покрытия с
минеральным наполнителем и технологии его нанесения.

,Щля обеспечения работоспособности лабиринтного уплотнения требуется
нанесение специ€rльного покрытия, которое контролируемо изнашиваясь,
создает требуемую геометрию и зuвор для работы лабиринта на ответной

детали. В двигателе SаМ-l4б данное покрытие изготавливается из

матери€tлов иностранного производства:

- Смола EPR 600 - (100 * 3) в.ч.;

- Отвердитель - (100 + З) в.ч.;

- Катализатор - (2,0 + 0,2) в.ч.;

- Натуральный TzuIbK - (300 * З) в.ч.

В рамках импорт замещения) а также при освоении нового перспективного
двигателя ПЩ-8 перед УГМет была поставлена задача по подбору или

разработке покрытия отечественного производства, обладающего
ан€Lпогичными свойствами покрытиrI, применяемого в двигателе SaM- 146.

УГМет было разработано покрытие, которое по своим физико-
механическим свойствам и технологии нанесения является анЕUIогом

покрытия иностранного производства. Состав покрытиrI и его свойства:

- Смола ЭЩ-lб - (100 + 3) в.ч.

- Дцбутилфта_шат - (5,0 * 0,2) в.ч.

- Малеиновый ангидрид - (40,0 * 0,2) в.ч.

- Та-пьк - (2l7 + 3) в.ч.

показатель
Покрытие

иностранного
производства

Покрьlтие,

разработанное
УГМет

Предел прочности при сдвиге при
температуре испытаний 20 "С

Не менее
МПа

1,9 Не менее
МПа

5,0

Твердость HR15W 45-65 ед 30-41 ед

В ходе технологического апробирования покрытия по рецептуре УГМет
выяснилось, что на настоящии момент существует определенные трудности



по приобретению м€lJIеинового ангидрида отечественного производства, что в

не полной мере отвечает задачам, которые были поставлены перед Угмет.

В ходе дztльнейших исследований УГМет рассматрив€LIIось покрытие, в

составе которого м.tJIеиновый ангидрит был заменен на фталевый ангидрид,

Работы с новым составом покрытиrI покzваJIи, что из-за высокой температуры

плавления фталевый ангидрид очень сложно и не технологично применять в

серийном производстве. Полуrить стабильные физико-механические

показатели покрытия полуt{ztлось только в лаборатории, При приготовлении

покрытиrI в цехе физико-механические покulзатели оченъ часто не

пол)л{€rлись, что приводило к отбраковке деталей, В виду низких пок€вателей

качества было принято решения отказаться от состава с фталевым

ангидридом.

При подборе отвердителя взамен м€Lпеинового ангидрида было BbUIcHeHo,

что в России возобновилосъ производство отвердителя ,Щиамет Х (з,з,-

дихлор-4,4,-дидм Иди-Ф Ен ил м Етдн ). С данным отвердителем УГМет были

р€вработаны и апробированы два состава эцоксиднго т€lJIьконаполненного

прирабатываемого покрытия. Составы покрытия и их своиства:

Композиция Nql:
- Смола ЭД-lб - (100 * 3) в.ч,;

- Дибутилфта_гrат - (5,0 + 0,2) в.ч,;

- .Щиамет Х - (32,0 * 0,2) в.ч.;

- Тальк - (150 * 3) в.ч.

Композиция J\b2:

- Смола ЭД-20 - (100 * 3) в.ч,;

- Щибутилфтатlат - (5,0 * 0,2) в,ч,;

- ,Щиамет Х - (40,0 * 0,2) в.ч.;

- Тальк - (2|2 * 3) в.ч.

Композиция
N92

Композиция
Ns1

Покрытие
иностранного
производства

4,9 МПа9,5 МПаНе менее 1,9

МПа
Предел прочности при сдвиге при

температуре испытаний 20 "С



Твердость HRl5W 45-65 ед 57,9 ед 49,7 ед

В ходе технологического апробированиrI в цехе было успешно выполнено
нанесение покрытия по вновь отработаннойрецептуре (композиция 1) на

опытrгую деталь.

По результатам всех проведенных работ УГМет разработана
технологическая инструкция по нанесению истираемого покрытия и его
контролю.
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Нанесен ие истираемого покрьlтия

(измененная редакция. Изм.Ns11 Инструкция является руководством для разра-
ботки технологии по нанесению истираемого покрытия с минеральным наполните-
лем.

,Щанная инструкция распространяется на работников, занятых разработкой
технологии нанесения истираемого покрытия с минеральным наполнителем и кон-
троля качества истираемого покрытия.

,Щанная инструкция применяется к любой детали, в чертеже которой имеется
на нее ссылка.

1 Обозначения и сокращения

в.ч, - весовая часть
ПППО и ТДХ - производство по переработке промышленных отходов и тех-

ническому дорожному хозяйству

2 1измененная редакция. Изм. tlэ z1 НОРМаТИВНые ССылКИ

В настоящей инструкции использовань1 ссылки на следующие документы:
ГОСТ 2768-84 Ацетон технический, Технические условия
ГОСТ 3134-78 Уайт-спирит. Технические условия
ГОСТ 4784-2019 Алюминий и сплавы алюминиевые деформируемые. Марки
ГОСТ 8728-88 Пластификаторы. Технические условия
ГОСТ 5007-201 4 Изделия трикотажные перчаточные. Общие технические

условия
ГОСТ 10587-84 Смолы эпоксидно-диановые неотверщденные, Технические

условия
ГОСТ 10597-87 Кисти и щетки малярные. Технические условия
ГОСТ 288,1 8-90 Материалы шлифовальные из электрокорунда. Технические

условия
ГОСТ 29298-2005 Ткани хлопчатобумажные и смешанные волокна. Техниче-

ские условия
ТУ 6-09-5396-88 Реактивы. Малеиновый ангидрид чистый для анализа
ТУ 2491-529-04В72688-2017 ,Щиамет Х (3,3'-ДИХЛОР-4,4'-ДИАМИДИ-

ФЕНИЛМЕТАН). Технические условия
ТУ 251 4-066-001 4949В-98 Перчатки анатомические латоксные'АзРИ"
ТУ 38.40,1-67-108-92 Бензин-растворитель для резиновой промышленности.

Технические условия
ТУ 5727-003-46689024-2012 Тальк для медицинских целей

Раюаб. посыпкина
Нач.ТБ Аймасова
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СТП 503.10.071-2013 Входной контроль неметаллических материалов, фер-
РОСПЛаВОВ И МеТаллИЧеских порошков, Правила приемки и испытания. Общие по-
ложения

СТП 503.'1 16-2002 Метрологическое обеспечение. Средства измерений, вы-
бор и назначение

СТП 503.160-2012 Отходы производства и потребления. Порядок обращения
СТП 503. 292-2001 Технологическая подготовка производства. Порядок

оформления технологических документов на изготовление особо ответственных
деталеЙ и выполнение специальных процессов и операций. Общие требования

СТП 503.296-2018 Специальные процессы. Требования к разработке, атте-
стации и управлению

Инструкция 131-10-0226-2019 Входной контроль неметаллических материа-
лов изделий общего назначения. Обшие положения, правила приемки и испытаний

131-27-0012-2003 Инструкция приготовление и применение эпоксидных кле-
ев

114-80-0164-2018 Инструкция о мерах пожарной безопасности на террито-
рии, в зданиях и подразделениях ПАО "ОДК-Сатурн,,

004-8'|-0728-2009 Инструкция по охране труда при пескоструйной очистке
деталей

049-81 -0775-2015 Инструкция по охране труда при работе на сушильных пе-
чах (шкафах)

1З1-81-0В69-2019 Инструкция по охране труда с легковоспламеняющимися и
горючими жидкостями

DMR76-002 Харакгеристики приемки эпоксидной смолы бакелит EPR 600
DMR 76-003 Катализатор три (диметиламинометил) фенол
DMR 76-005 Отвердитель метилнадиковый ангидрид
DMR 76-007 Наryральный тальк

3 Требования охраны труда, пожарной, экологической
безопасности

З.1 Все химические веlлества, используемые при нанесении покрытия,
должны иметь сертификат соответствия и паспорт безопасности.

3.2 При выполнении операции обдувки деталей выполнять требования ин-
струкции по охране труда 004-81 -0728,

З.З При выполнении операции обезжиривания выполнять требования ин-
струкции по охране труда 131-81-0869.

3.4 При работе с эпоксидными смолами и материалами на их основе со-
блюдать требования раздела 13 инструкции 1З1-27-0012,

З.5 При выполнении операций, в которых используется сушильный шкаф,
вь.полнять требования инструкции по охране труда 049-81 -0775.

3.6 В производственных подразделениях соблюдать требования инструк-
ции о мерах пожарной безопасности '114-80-0164.

З.7 Утилизацию отходов производить согласно СТП 503,160.
З.7.1 Отработанные органические растворители сливать в отдельньlе емко-

сти с последующей отправкой через ПППО и Т.ЩХ для утилизации.
3.7.2 Тару, салфетки, ветошь, загрязненные остатками смеси, помещать в

отдельную емкость с последующей отправкой в ПППО и Т.ЩХ для утилизации,
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4 Права, полномочия и ответственноGть

4.1 Права и ответственность регламентируются соответствующими долж-

ностными инструкциями,
4.2 ответственное лицо, назначенное в установленном порядке, контро-

лирует условия и сроки хранения материалов. ответственное лицо отмечает в

специальном )lryрнале результаты лабораторных проверок исходных материалов и

контроля качества истираемого покрытия, удостоверяя запись своей подписью,

4.3 ответственность за соблюдение технологии нанесения истираемого

покрытия несет аттестованный исполнитель,

5 Общие требования

5.1 Нанесение истираемого покрытия С минеральным наполнителем долж-

но производиться в чистом помещении, оборудованном приточно-вытяжной вен-

тиляцией, при температуре не ниже 15,с и относительной влажности воздуха от

40 О/о ДО7О %,
5.2 Места нанесения истираемого покрытия с минеральным наполнителем

на деталь указываются в конструкторской документации.
5.3 1Измененная редакция. Изм.Nе,t) ВходноЙ контроль и выдача материалов в

произвоДство долЖны осуществляться в соответствии с СТП 503.07,1 и инструкцией
,1з,1-1 0-226,

5.4 Технологические процессы, разрабатываемые на основе даннои ин-

струкции, должны быть квалифицированы паспортом спецпроцесса согласно

стп 503.292, стп 503,296 .

5.5 Все операции по нанесению покрытия производить в чистых резиновых
перчатках ту 2514-066,0014949В или хлопчатобумажных перчатках Гост 5007.

5.6 Все контролируемые параметры регистрировать в журналах форм
089569 и 090475 (инструкция 131 -27-007з-2008),

6 Подготовка поверхности

6.1 обезжирить поверхность детали нефрасом С-2 80/120 туз8,40167108
или уайт_.пrрrrо" (нефрас_ с4-1551200) гост 3134 с помошью кисти гост10597
,n, iпопrатобумажной салфетки ГоСт 29298, Выдержать на воздухе в течение от

15 до 30 мин,
6.2 Хранить детали после обезжиривания в таре, исключающей попадание

загрязнений.
6.3 Обдуть поверхность, подлежащую покрытию, электрокорундом 25 д

F46 (40) гостis818 на установке по технологии, утвержденноЙ в установленном
пор"д*". ПоверхнОсr, дЬrаПей иЗ алюминиевых сплавов допускается обрабаты-

вать'абразивной шкуркой любой марки с зерном от 120 до 160 мкм,

разрыв междi обезжириванием и обдувкой или зашкуриванием не более 3 ч.

в случае превышения времени разрыва обезжиривание повторить,

6.4 Ьбдуrь деталь чистым, сухим, сжатым воздухом до полного удаления
частиц абразива.
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6.5 ПРОверить внешний вид поверхности после обдувки или зашкуривания.
ПОверхность должна быть однородно матовой без темных и светлых полос. Попа-
ДаНИе пыли, масла, влаги не допускается. Разрыв времени между обдувкой и по-
СЛеДУЮlлим обезжириванием не должен превышать 2 ч. В случае превышения
времени разрыва операцию обдувки или зашкуривания повторить.

6.6 Обезжирить поверхность нефрасом С-2 S0l 120, ТУ 38 40167108, или
Уайт-спирИтом (нефрас С4-155/ 200), ГОСТ 3134, с помоlлью кисти или хлопчато-
бумажной салфетки. Выдержать на воздухе в течение от 15 до 30 мин.

6.7 Произвести проверку обезжиренной поверхности на смачиваемость ди-
стИллированноЙ водоЙ. На поверхности не допускается разрывов пленки воды. При
несоответствии обезжири вание повторить.

6.8 Хранить детали после обезжиривания в таре, искпючающей попадание
загрязнений.

7 1измененная редакция. Изм, lte t1 ПРигОТОВлеНие смеСи

Номер состава должен быть указан в чертеже.
7.1 Состав Ns1
(Измененная редакция. Изм. N9 3) 7.1 .1 Смесь состоит из четырех компонентов:
- Смола EPR 600 - (100 t 3) в.ч,;
- Отвердитель - (100 t 3) в,ч.;
- Катализатор - (2,0 t 0,2) в.ч.;
- Натуральный тальк - (300 t З) в.ч.
7.1.2 Тальк перед использованием просушить в сушильном шкафу
пераryре (100 t 10)'С не менее (90 t 15) мин.
7.1.З Смолу EPR 600 перед приготовлением смеси разогреть на

при те

водяной
бане до температуры (70 t 10) 'С.
7.1.4 В разогретую смолу EPR 600 ввести отвердитель, катализатор смесь
тшательно перемецать. 3атем добавить тальк и еше раз тщательно пере-
мешать до однородной равномерно окрашенной массы, исключая образо-
вание воздушных пузырьков и комков.
7,2 Состав Ns2
(Измененная редакция. Изм. Nэ З) 7.2.1 Смесь состоит из четырех компонентов:
- Смола ЭД-16 - (100 t 3) в.ч.
- !ибутилфталат - (5,0 + 0,2) в.ч.
- Малеиновый ангидрид - (40,0 t 0,2) в.ч.
- Тальк - (217 t 3) в,ч.

7,2.2 Тальк перед использованием просушить в сушильном шкафу при
температуре (100 t'10)'C не менее (90 t 15) мин.

7,2.3 Смолу ЭД-16 перед приготовлением смеси разогреть на водяной
бане до температуры (50 t 10) 'С,

7,2.4 Малеиновый ангидрид расплавить на водяной бане при темпера-
ryре (70 t 10) 'с,

7,2.5 В разогретую на водяной бане смолу ЭД16 ввести малеиновый
ангидрид, дибрилфталат смесь тщательно перемешать. 3атем добавить
тальк и еще раз тщательно перемешать до однородной массы, исключая
образование вФдушных пузырьков и комков.
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(Измененная редакция. Изм. iЕ 3) 7.3 Состав Ns 3.
7.З.1 Смесь состоит из четырех компонентов:
- Смола ЭД-16 - (100 t 3) в.ч.;
- flибутилфталат - (5,0 t 0,2) в.ч.;
- .Щиамет Х - (З2,0 + 0,2) в.ч.;
- Тальк - (150 t З) в.ч.
7.3,2 Тальк перед исполь3ованием просушить в сушильном шкафу при тем-

пераryре от 90 'С до 1 10 'С не менее (90 t ,15) мин.
7.3.3 Смолу ЭД-16 перед приготовлением смеси разогреть в печи до темпе-

раryры от 100 'С до 1 10 'С.
7.3.4 В разогретую смолу ЭД-16 ввести дибутилфталат, ,Щиамет Х. Смесь

тЩательно перемешать до полного их растворения. 3атем добавить тальк и еще
раз тшательно перемешать до однородной массы, исключая образование воздуш-
ных пузырьков и комков.

(Измененная редакц}rя. Изм. М 3) 7.4 Состав Ng 4.
7.4.1 Смесь состоит из 4 компонентов:
- Смола Э,Щ-20 - (100 + 3) в.ч.;
- flибутилфталат - (5,0 t 0,2) в.ч.;
- .Щиамет Х - (40,0 t 0,2) в.ч,;
- Тальк - (212 t З) в,ч.
7.4.1 Тальк перед использованием просущить в сушильном шкафу при тем-

пераryре от 90 "С до 1 10 'С не менее (90 t 15) мин.
7 .4.2 Смолу ЭД-20 разогреть в печи до темпераryры от 100 'С до 1 10 "с.
7.4.3 В разогретую смолу Эfl-20 ввести ,Щиамет Х и дибутилфтолат, смесь

ТЩателЬНо перемешать до полного его растворения. 3атем добавить тальк и еще
Ра3 тЩательно перемешать до однородной массы, исключая образование воздуш-
ных пузырьков и комков.
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8 1измененная редакция. изм. N9 2) ХранеНие пРИГОТОВЛеННОЙ СМеGИ

8,1 Смесь Ne ,1 
должна храниться в полиэтиленовой пленке в холодилЬНИ-

ке при темпераryре не выше 5'С.
8.1.2 При соблюдении условий хранения смесь можно использовать в теЧе-

ние шести суток.
8.2.1 Смесь Nэ 2 храниться при температуре от 15'С до 23"С.
8.2,2 Срок годности смеси при соблюдении условиЙ хранения в течеНИе ПЯ-

ти суток.
8.2,3 Смеси Ns 3 и No 4 хранить при температуре от 15 "С до 23'С.
8,2.4 Срок годности смесей при соблюдении условий хранения в течение

двух дней.

9 1измененная редакция. изм. ttэ z1 ИЗгОТОВЛеНИе ПЛаСТИН ИЗ GМеСИ

9.1 Извлечь смесь Ns 1 из холодильника и прогреть до комнатной темпе-

ратуры, не вынимая из полиэтиленовой пленки.
g,2 Взять необходимое количество смеси Ns ,1, Ns 2, Ns 3 или Ns 4 И поме-

стить ее между двумя антиадгезионными листами (полиэтилен, фторопласт и т,д.).

(измененная редакция. изм. N9 3) 9.3 Поместить листы СО СМеСЬЮ МеЩЦУ

плитами ручного пресса и отпрессовать пластины необходимой толщины. Пласти-
ны, испоЛьзуемые для изгоТовлениЯ покрытиЯ, должнЫ бытЬ больше на (1-2) мм,
чем толщина покрытия, указанная В чертеже, а толщина пластины для склеивания
образцов - свидетелей должна быть (1-2) мм. Толщина пластин обеспечивается
прокладками - ограничителями.

9.4 Поместить пластины в холодильник и выдержать около 10 миН.
(Измененная редакция. Изм. N9 3) 9.5 Разрезать с помощью ножа пластины

на полоски необходимой ширины и длины. Полоски для нанесения на деталь реко-
мендуется отрезать длиной от (20-30) см.

9.6 Поместить приготовленные полоски в холодильник.

10 Нанесение покрытия на деталь

10.1 Разрыв времени между обезжириванием и нанесением покрытия не

должен превышать 2 ч. В случае превышения времени ра3рыва операцию обезжи-

ривания повторить.
10.2 При необходимости на детали смонтировать защитные приспосо_блеяия.
10.3 Деталь предварительно нагреть в печи до температуры от 55'С до

60,с.
'10,4 Установить деталь на верстак.
10.5 Извлечь полоски из холодильника, снять антиадгезионную пленку с од-

ной сторОны. Поверхность полоскИ после снятия пленки должна быть гладкой,
,lb,6 Наложить полоски незащищенной стороной одна за другой на деталь,

постепенно прижимая материал покрытия к детали.
10,7 Снять вторую антиадгезионную пленку. Пленка должна легко отделять-

ся от покрытия, если пленка отделяется с трудом, деталь необходимо поместить в

холодильник и выдерживать там при температуре ниже 5'с до тех пор, пока плен_

ка не будет легко удаляться с покрытия,
i0.8 Наложить новую антиадгезионную термостойкую пленку (фторопласт и

др.) на покрытие и зафиксировать в приспособлении.
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1 1 Изготовление образцов - свидетелей

(Измененная редакция. Изм. Nе 3) 1 1.1 Для состава Ns1:

Произвести подготовку поверхности цести металлических пластиНок ра3ме-
ром 100х25 мм и пластинки размером 30 х 20 мм толщиной от 2 до 4 мм согласно

раздел 6. Материал металлических пластинок - алюминиевый сплав марки дl6Ат,
гост 4784.

,Щопускается использовать такой же материал пластинок, как и матеРИаЛ Де-
тали.

(ИзмененНая редакция. Изм. Nэ 3) 11.1.2 Извлечь полоску покрытия толшиной
(1-2) мМ из холодИльника, снятЬ антиадгеЗионнуЮ пленку с одной стороны. Поверх-
ность полоски после снятия пленки должна быть гладкой.

11.1.з Расположить полоски размером 25 х 12 мм незащищенноЙ стоРОНОЙ

на поверхность трех пластинок для определения прочности при сдвиге И полоску
З0 х 20 мм для определения твердости,

11 .1 .4 Снять вторую антиадгезионную пленку с другой стороны. ПоверхнОСТЬ
полоски после снятия пленки должна быть гладкой.

1,1.1.5 Соединить пластинки согласно рисунку 1 и поместить в кассеry.

Рисунок 1 - Эскиз образцов - свидетелей

(Измененная редакция. Изм, N9 2) 1 1 ,2 |ля состава Ns 2, Ne 3 и Ns 4.
Произвести подготовку поверхности десяти металлических пластинок ра3Ме-

ром бОх2Oх2 мм и пластинки размером 30 х 20 мм толtциной от 2 мм до 4 ММ СО-

гласно п. 6, Материал металлических пластинок - алюминиевый сплав марки

д16-Ат гост 4784,
Допускается использовать такой же материал пластинок, как и маТеРИаЛ Де-

тали.
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:: т::llJr:j:'J-ОЖИТЬ 
ПОЛОски размером 20 x_'5 мм незащищенной сторонойЗО х iо-Й;;;;"J;:Х#Х#i::ffirТР"Д"П"rЙ"' npor"o"r, пй 

"двиге 
и полоску

11.1.4 Сня,
ПОЛОСКИ no.'" 

""l'rт:_,|,{ý-Т;:ffi;Ъ"J#;:;:J#I 
С ДРУГОй стороны. Поверхность

11,1,5 Соединит, пп""rйr*й 
"orn"."o рйЪуr*у 2 и поместить в кассеry.

Рисунок 2 - Эскиз образцов-свидетелей

12 Отверцдение покрь lтпя

12.1 Поместить деталь с приспособлениеный шкаф при комнатной температуре. M и к?ссёry с обра3цами в сушиль-
12.2 flля смеси Ns 1.

*"оr,j]iУ""J;&"ТF"РЖаТЬ ДеТаЛЬ С ПОКРытием и кассету в сушильном шкафу по- при температуре от 80 .С 
49 ] 90 

оС в теч,е+lие от .l до 1,5 ч,- затем при темпераryре оз iз9 .с дЪlЁБiс ,;;;";;; oi'+ до 5 ч илипри темпераryре от l2o 'a ql jlo ёr'iJr"*ие от .l до 1,5 ч,- затем при темпераryре о, i zO "С дЪ l gБlС в течение oi+ до S ч.отсчеТ временИ,Ь,дЁЁЙ* произвоДrr" np" достижении деталью указанных
темпераryр.

(Измененная редакчия. Изм.Ns zY flлясмеси Ns 2; Ns 3; Ns +.нагреть и выдерж"r, дчr"пь с покрытием,следующемурежиму: _lJ,' v llvпрDllием И кассетУ в сущилЬном шкафу,по
- при температуре от ,l50 ,С 

до 155 'С в течение от З до 3,5 ч.,"rn"Яlil]T ВРеМеНЙ 
'"'Д"Р**' Производ"r" n!, достижении деталью указанных

l

2о
Ф

-

Ф

.15



Управлени8 гrlаýно|"о
Металлурr*
s*.flr.20*2

0ýъ*хт иёýлЁдý8ания Компuаиции на о*нс8е сirФл ýД-16, Эff-?0 с диам*тgм Х

Щель исслёдOвания испýльý*ýgния диЁиета Х ТУ 24ýl-ý2S-
в эпOксидном тальк*напOлненно}п

2. Смола ЭД-?0 - l00 в,ч.
fiиам*тХ - 40 з,ч.
ýи8уrилфталат - ý Ё.ч.
Порош*tовый тальк - 2t! в.ч.

Нв
мýнее

ý,0 МПа

оТЧЕТ М 3ý*-лхтý*gд
пs ýGýrlёýоýа}lиts

ýозмоrкность
*4872*s8-2g,,7

{

покрытии.

Результаты иýýлёýаваннf, :

В Ч8рТЁЖе Дýý 1ffýfi1402380 хКорпус лаýириптар на ýilутрённýlо
rтOвёрхность детали веобходимо нанеsти иýтираемое ýпOкýидно8
талькýн&пOfiнеilнФ* ЁOкрьrтие fiO тех}iЁл*гичgской инструкýии }&1З1.2ý0ý0.48ý48-
В инструкции укФýаны ý с*ст*ва" Состав Npl с*Oта*тствует DMP 25-00а и сOЁт*ит
ж импOртных мýтериаfifi*, исýýльауемых на КЛ ýаМ-146. Состав NsZ сgстýит из
0течаýт8аýных матариалФз {как пOfiаrаý$*ь при разраýотке инýтрукции
Ns131,2ý080.4ýý48 в 2fiJlг"}, но при закаэ8 иалýиновоrо аягидрида ТУ *-09-5396-
88 вь,яснилý*ь, что *н пO*ryпаýт |4$ ýцтая, В рам{ах меропршятнй п0
иirýOтрФаамёщ*нию были fiрФвФдёны 0пь]тньlý раýоты по замене маfiеиilýЕ*rо
ангидриýа иfi гФта8лиýаёмым * России диймето,ч1 Х ТУ 24g 1 -ý29-*487aý88-2ýl 7.

ýыли пЁигOтФ*fl*ны tflеgуюtзlиё коrdr]Oзичии прираýатываёlи*rо
пýкрытиfr:
З. Садала SД-l ý - ,t** s,ч.

ýиам*тХ - 32 в,ч.
,Qибрилфтапат - S s,ч.
Порошковыаl тýльк - 1ý* в.ч"

Смолы ЭД-lý и ЭД-?* с доýавле}*ньlм диýугилфталатоi, значит*льнý
8ТлиЧаtё?ся 8я3кýсть}Ф fiри 2S*C, ýля достижеilия приблизительнФ оýt4наýовgй
консиýтёнции ý ýOмпозиции ýtHýceHQ различнý* копичýствс талька"

И* данкых к*мп*зиций ýыли изгgтOвлень, оýразцы дпя ýýределýния
т8*рдФсти и flрсчнOёти fiри сдвиге"

Р*зульт*ть, иЁхlы?аtlи* аанесены в таýлицу.

Показат*ль

Норма по
инtтрукции

1з1.2ý06ý"4Ёý48

{д"пя справки}
С*стяв

м2
Гlр*д*я прýчно*ти

при сýtsиге при
тýаяпераryр$

испыT анцй

20 "с

30-41 ед i

ýата поýтупления

Композиция ] Композиция
Ný1 i NсЁ

Норма
пQ

пмр
25-002 l Состав

4,ý МПа l rиенее

Твердость ННlýW
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Сбе опробФванныа композиции sпоксидного талькснапоýненноrо покрýткfi
с иапоJIьзованиgм gиамета Х соответствуют требованиям ýМР 2ý_002 пý
твёрдости и прOчнOсти при сд8иrе.

3акпючениа:

КО компрессорФs расGмотрёть пýлученныа ý исследоаании реауIlьтýты и
принять речJенне 0 иýпOльзоýании ýиамета Х при иsrатоýrлФ}}tи
ýпокýидноr0 талькOtlапол ненногý покрытия"

Глаgный мýталлург

Начальник I1ХТП

Исследовал

Conro*o{o,*o
Г}рпд.rо.f*** {1r}- ии ff,сз3.1"аzа

о.К. Жчпавлев
инlllимн, фаr.хýяi

И,А, Пикунрý
н8ицýýлý, фаи*л8*

.}^^
/l ll lSr.r,r*tMý

Pact;BxoBKa: К0 компресЁgров, цех Nэ9
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