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Технология изготовления FTM 2 6 -0 7 -  171 -7 4
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золотников для изделий Взамен ТИ 109-65
трубопроводной арматуры
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настоящий руководящий технический материал (РТМ) распро

стран яется  на трубопроводную арматуру и устан авли вает техноло

гию изготовления резино-металлических золотников.

I .  МАТЕРИАЛЫ

1 .1 .  Материалы для изготовлении резйно-аеталлических зо

лотников и их назначение приведены в  табл .1

Таблица 1

I наименование 
материала

С тандарт или 
технические 
условия

Назначение 
«ват ер нала

сырая резина на ос
нове иитрильного* 
стирольного, хлоро- 
пренового, натураль
ного каучуков и д р .

фТУЗЯ *й$Ш2-Щ МГ§\
Для обревш ивания 
металлических за г о 
товок  золотников

и др* согласно 
указаниям чер
тежа

wro 2f/2 2 373 pm /3 06 96 рл /га разоитш с
i f  н з ф т л н о г о  л а ш 1 / « о £ / * > р о  е и и л .

X4fJVifV££*0it>
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Продолжение т а б л , l

С т р .З

Наименование 
м атериала

С тан дарт или 
технические

усл0ЕИЯ ^

Н азначение
м атериала

Клей 9М-35Ф ТУ 3 8 - 1 0 5 -6 1 7 - ^ 3  ® Для обеспечения 
прочного крепления 
резины на основе 
ф торкаучука к ме
таллу

клей "л ей к о н ат"
VW ~ T y e -j t

H F C T -5 -I4 -S3 3 -6 P Для обеспечения 
прочного крепления 
к м еталлу резины 
на основе нитриль
н о го , сти р о л ьн о го , 
хлороп рен ового  и 
н ату р ал ьн о го  каучу
ков

ьен зи н  "гал о ш а” ГОСТ 4 4 3 -5 6  ® Для промывки поверх 
к о ст ей  канавок з а 
го т о в о к

Ацетон ГОСТ 2603-^4  ® Для промывки рабо
чих поверхностей 
пресс-форм

1.<й«резиновые смеси м огут быть использованы  в течение гарантий

н ого  с р о к а , у ста н о в л е н н о го  предпри яти ем -изготовителем  для каждой 

марки резины а с о г л а с н о  у к азан и я м  технических условий на

резиновую  с м е с ь .

Перед исп ользовани ем  резины  сл ед у е т  производи ть испытания 

с о гл а сн о  инструкции по входному контролю .
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2 *  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 * 1 .  Металлические заготовки  золотников должны со о тв етство 

вать  требованиям чертеж ей.

2 .2 .  Глубина канавки во д  резину в чертеже заготовк и  золот

ника должна быть на величину от 2 * В до з  uu больше заданной 

чертежом детали .

2 .3 .  Острые кромки канавки заготовки  и внутренние углы дол

жны быть притуплены радиусом от и ,2  до 0 , 5  мм.

2 .4 .  П оверхность канавки заготовк и  должна быть оп ескоструе- 

нэ с  целью получения прочного крепления резины к м еталлу.

Обработка должна оытъ произведена не ранее чем ва о  ч асов  

до обрезиниванил золотни ков.

Д опускается опескоструенные заготовк и  хранить в течение 

24 ч асо в  в  бенвине " i  алош а".

2 . 5 .  На металлической поверхности* подлежащей обрез иниванию, 

не допускаются царапины, забоины глубиной пол ее и , 5  мм.

3 . ОБОРУДОВАНИЕ

3 .1 .  Для обрезиниванил металлических золотников необходимо 

следующее оборудование:

в4) гидравлический п ресс с  обютрезаемлни плитами, обеспечива

ющий необходимое прессовое усилие;

б) пресс-формы* которые должны е ш ь  антставлены е з  стали с 
твердостью не менее H RC 3 5 ; шероховатость форьующих nimepXHOCTei 
пресс-форм должна быть не ниже 9 кл; в с е  поверхности, соприка
сающиеся с резиной* должны быть отхромированы с толщиной гзгвд 
хрома о т  35 до  3 0  «км  и отполированы.

Пресс-формы, изготовленные а з  нержавеющей ст ал а * допуска

ется  не -хромировать.
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4 . ТШХЮЛОГИЯ ОБРЕЗШИВЛНИЯ ЗАГОТОВОК 

ЗОЛОТНИКОВ

4 . 1 .  П одготовка м еталлических з а г о т о в о к  под об рези гован и е

4 * 1 . ! .  П о вер хн о сть  к ан аво к  с л е д у е т  промыть бензином " г а л о 

па и и просушить до у дален и я бен зи н а ,

4 . 1 . 2 .  Для обесп ечения прочного крепления к м еталлу рези н  

на основе н и три льн ого , с т и р о л ь н о го , хл о роп р ен о вого  и н а т у р а л ь 

ного кау чу к ов на п о в ер х н о сть  к ан авок  з а г о т о в о к  с л е д у е т  н ан ести  

два  сл оя  клея "л е й к о н а т " . Первый сл ой  клея с л е д у е т  просуш ить 

в  течение от 5  до  Ю минут при тем п ер ату р е  от 140 до И 5 °С , 

второй  слой -  при комнатной тем п ерату р е  в  течение о т  30 до 40 

минут.

При применении клея "л е й к о н а т "  отн оси тел ьн ая  влаж ность в о з 

духа в рабочем помещении, где п ро и звод и тся  н ан есен и е к лея  на ме

талл и сушка пленки к л е я , должна быть не свыше 70^5.

4 . 1 . 3 .  Для обеспечения прочного крепления к м еталлу ревин 

на основе ф то рк ау ч у к ов на п о вер хн о сть  к ан авок  з а г о т о в о к  необхо

димо н анести  два сл о я  клея 9М-35Ф, каждый слой  просушить в  теч е

ние 60 минут при комнатной те м п е р ату р е .

4 . 1 . 4 .  О брезинивание з а г о т о в о к , промазанных клеем сл ед у ет 

п ро и звод и ть  не п оздн ее чем ч е р е з  I ч а с . 20 мин. с  момента н ане

сения п о сл ед н его  сл оя  к л ея .

д о п у с к а е т с я  х р ан и ть  за г о т о в к и , промазанные клеем, не более 

8  ч а с о в  в  э к с и к а т о р а х  или под стеклянными колпаками либо плот

но завернуты м и в  целлоф ан или полиэтиленовую  п л е н ^ .
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4 .2 -  И зготовление резиновых за го т о в о к

4 . 2 -  ! .  Навеску резины р ассч и тать  по формуле

где Р -  н аве ск а ;

плотность резины, г /сы 3 ;

У ~  объем канавки готовой  детали , см 3 ;

К -  коэффициент, учитывающий массу выпрессовки.

Масса выпрессовки зави си т от конструкции пресс-формы и 

со ставл яет  от 3  до 1 0 5 $ от массы н авески .

4 .2 .2 .  Резиновые заготовки  сл ед у ет и згото вл ять  в  виде ко

лец , вырубленных или вырезанпьи из л и сто в  сырой резины, и колец, 

нарезанных в  виде отрезков из шприцованного шнура.

р азм ер а  заготовк и  должны обеспечи вать свободный её заход  

в канавку золотни ка, заготовки  контролировать по м ассе, взвеши

вая на технических весах  с  точностью до 155 массы заготовк и ; 

разреш ается добавлять отрезки резиновой смеси до необходимой 

массы.

допускается хран и ть заготовк и  не более тр ех  суток  (для ре

зин на основе фторлаучуха не более 7  часов) в  условиях, гаранти

рующих заготовк и  от загрязн ен и я .

4 .2 .  Подготовка пресс-форм

4 .3 .1 .  рабочие поверхности пресс-формы следует тщательно 

очистить от загрязнения и п ротер еть  ацетоном или бензином "Га

ло ш а".
4 .2 ^ 2 .  П еред прессованием пресс-форду н агр еть  до температу

ры вулканизации.
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4 .4 .  Вулканизация

4 . 4 .  [ . Заложить резиновую заго то вк у  в канавку волотника.

резина должна быть р овн о ер н о  распределена по канавке зо 

лотника.

4 * 4 .2 .  Собрать пресс-форму с  заготовк о й  золотника.

4 .4 .3 .  Произвести вулканизацию резино-металлической за г о 

товки при удельном давлении п рессовани я, предусмотренном для 

применяемой резины.

Перед началом вулканизации необходимо произвести одну-две 

поцпрессовки.

4 .4 .4 .  Давление жидкости в цилиндре пресса (Р  манометри

ч е ск о е ), необходимое для обеспечения требуем ого удельного д ав

ления, определяется по формуле

р  .
- 6fUL )

где р  ман -  давление жидкости в цилиндре п р е сса , к гс/см 2 ;

Руд -  удельное давление, к гс/см 2 ;

£ п р  -  площадь пуансона пресс-формы, см2 ;

<3пл -  площадь плунжера п р есса , см2 .

4 * 4 .5 .  Температуру и продолжительность вулканизации следует 

устанавливать в  соответстви и  с режимом вулканизации применяемой 

резины, приведенным в  действующей технической документации.

4 .4 .6 .  По окончании вулканизации р азобр ать  пресс-форму, 

освободить резино-металлический золотник и обрезать облой.
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5 . МЕТОДЫ КОНТРШЯ

5 .1 .  Все резино-металлические золотники сл еду ет п о д в е р г а й ^  

сплошному вивувльному контролю согласно ТУ 39-105376->2  "д е т а -  

ли реэиновые технические’' .

5 *2 *  С оответстви е детали чертежу по форме и размерам сл е

дует проверять с помощью измерительных инструментов, обеспечи

вающих требуемую точность измерения.

5 .3 .  Определения прочности связи  резины с  металлом сл едует 

производить на стандартных образцах -  "гри бк ах" по ГОСТ 209-62-

Необходимость проверки прочности связи  резины с  металлом 

указы вается в технических требованиях деталей .

6 .  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

б . ! .  Помещение, предназначенное для проведения работ по 

изготовлению резино-металлических золотников, должно быть обо

рудовано в соответстви и  с  утвержденными нормами.

При проведении работ в помещении не допускается наличие 

открытого огня.

6 .2 .  Бее работы следует производить в  помещении, оборудо

ванном приточно-вытяжной вентиляцией, н е допускающей концентрации 

вредных примесей в воздухе свыше санитарных норм в  соответствия

с  тоебованиями сан техн адзорв .

6 .3 .  К работе допускается обслуживающий персонал, прошед

ший инструктаж по технике безопасности при работе на конкретном 

виде оборудования и с органическими растворителями и правилам 

противопожарной беиопасностя.
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На каждом рабочем te c  те должна быть инструкция по тех

нике оевопасности и журнал учета проведения инструктажа.

\£J Генеральный директор
"Знамя труда V / U. 1/- fie псе —-'КОСЫХ с . и .

Главный инженер Сарайлов to.Г .

Зам. главного инженера шпаков О.Н.

Заведующий отделом № 161 У б е р о в  П.Ф.

Заведующий отделом № 134 Громыко м .и .

Руководитель темы ' Поторочин Г .  В.

Исполнители: 

Зав . сектором

Инженер
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