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Настоящей руководящей технический материал (РТМ) рас
пространяется на катушки электромагнитов и устанавливает 
технологию герметизации катушек прессовочными материалами 
(премиксами) ПСК-1, ПСК-2, ЛСК-5.
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1. МАТЕРИАЛЫ

© © ■ 1 .1 .  Для герметизации катушек электромагнитов приме
няются прессовочный материал ( премикс) марки ПСК-1, ПСЧ-2 TV e-ft'SG- 7$
или ПСК-5 по чрту 0-Т 1-96-66, смаака силиконовая в аэрэзоть-

VJ C -t S ^ 'U - ТЗ ТУ 6-fS-5V2-83
ной упаковке &-15-Q2 по ТУ С 15 5'13-9 fr или смаэка ЦИАТИМ-221

во
п о  Г О С Т  . 9 4 3 3 - ^ 0 ' ,

1.2. Материалы долхны отвечать требованиям указанных 
технических условий и стандарта.

2. ОБОРУДОВАНИЕ

2.1. Для опрессовки катушек электромагнитов необходимо 
следующее оборудование и технологическая оснастка.

а) гидравлический пресс с обогреваемыми плитами, обеспе
чивающий нагрев 145-5°С и, удельное давление от 100 до
200 кгс/см2,

б) нагревательное устройство, обеспечивающее нагрев 
прессформы до температуры 145±5°С,

в) прессформа для опрессовки катушек ( см.рисунок),
г) весы технические с пределом взвешивания до 5 кг,
д) набор слесарного инструмента для зачистки прессформ 

и обрезки литников.
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Рисунок.

1 -  плита, 2 - матрица, 3 -  знак, 4- обойма, 5 - плита литни
ковая, 6 - камера загрузочная, 7 -  пуансон, 8 -  знак,
9- основание, 13- выталкиватель, 11- катушка.
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3 . ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К ПРЗССФОРМЕ

З Л .  Прессформа изготавливается по чертежам, утверж
денным в установленном порядке.

3 .2 .  формующие детали прессформы должны иметь твердость 

не менее HRC 5 2 . . .5 6 .
3 .3 .  Формующие поверхности прессформы выполнять с ше

роховатостью поверхности не них© по ГОСТ 2739-73.
3 .4 .  Поверхности прессформы, соприкасающиеся с прессо

вочным материалом следует хромировать.
3 .5 .  Литниковая система прессформы должна иметь пло

щадь сечения не менее 0,8 см2.
3 .6 .  Диаметр загрузочной камеры прессформы должен быть 

не менее 65 мм.

4. ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЕНИЕ К К4ТУШКАМ

4 .1 .  Катушки, поступающие на опрессовку, изготавлива
ются по чертежам, утвержденным в .установленном порядке.

4 .2 .  Перед опрессовкой катушки должны быть испытаны 
согласно требованиям сборочного чертежа.

4 .3 .  Материал каркасов катушек и изоляция обмотоиных 
проводов должны выдерживать рабочие параметры опрессовки 
катушек.
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5 .  Т Е Х Н О Л О Г И Я  О П Р Е С С О В К И  К А Т У Ш Е К

5 .1 .  Отвесить на весах необходимую навеску прессмате- 
риада.

5 .2 .  Нагреть прессформу до температуры 145-5°С.
5 .3 .  Смазать рабочие поверхности прессформы и выводы 

катушек тонким равномерным слоем одной из смазок по п.1.1
5 .4 .  Установить катушку в нагретую лрессформу.
5 .5 .  Загрузить навеску премикса в загрузочную камеру 

прессформы.
5 .6 .  Установить пуансон и произвести опрессовку.
5 .7 .  Опрессовку производить на прессе при температуре 

плит 145-5°С и удельном давлении от 100 до 200 кгс/см2.
5 .8 .  После заполнения прессформы премиксом давление 

снять и выдерхать катушку в прессформе из расчета
1,5 т 2 мин на 1 мм толщины отверхдаемого премикса,

5 .9 .  Затем прессформу снять, разобрать и извлечь 
катушку.

5 .10 . Очистить прессформу и катушку от облоя.

6. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА

6.1 . Качество опрессованных катушек контролируется 
визуально.
® - 6 , 2 .  На поверхности катушек не долхно быть вздутий,
'грощшг- рак о ви н/уХ* рас слоений л трещин на ооко&>0 поверхности. 
0-* 6 ,3 .  Допускается наличие волнистости высотой до 0 ,2 мм 
по всей поверхности катушки, пористость диаметром до 1 мм 
на площади до 3 снг^единичных т р е щ и н  длиной до /Ommj 
не бопее Ч ш т у п  на каждом т орце  •
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6 . 4 . Дефекты, выходящие за пределы, указанных в п.п.6.3 
заделать эпоксидным компаундом типа ГС-115.

©  7.
требования безопасности

Т Е Х Н И К А  В 3 0  Oil  A G  П О С Т И  -

7 .1 .  Участок Для проведения работ по опрессовке катушек
должен быть оборудован приточно-внтягной вентиляцией.
©  7 .2 .  К работе с премиксами допускаются лица, прошедшие 

w требованиямсоответствующий инструктах по токийке безопасности.
7 .3 .  Работу по опрессовке катушек производить в епецодех- 

де и хлопчатобумажных перчатках.

7 .4 .  На участке запрещается принимать пищу, курить.
7 .5 .  По окончании работы очистить спецодехду, вымыть с 

мылом лицо, руки.

Генеральный директор 
®  ППОА "Знамя труда"**, tf.

Главный инхенер дамепсе

Заведующий отделом ?. 161 
Заведующий отделом 5 134 
Руководитель темы 
Ответственный исполнитель

С.И.Косых

л С Н.Г.Сарайлов
П.Ф.Перов 
М.Г.Г ромыко 

7  7 М. А. Каминский 
Я.В.Никитина
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