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типовые т е -НОЛСГ.ттес: :^

ПРОЦЕССЫ

Срок введения в действие 

установки с 01.04,66 г .

РД устанавливает типовые технологические прсддссы восстанов

ления наплавкой чугунных поршней дизелей типа ЛОР судов 

Кияморфло та,

РД является обязательным. рут:сводящим догументсм для 

организаций и предприятий, разрабатывающих локуде стацию и выпол

няющих редюит судов, на которых эксплуатируются дизели типа •

Л 0 0 ,  а  такгде для суд овлад ельц ев, прияж.аащпх восстановленные 

поршни.
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I .  ТЕКЕГЧЕСХСЪ ТРЕБОВАНИЯ

1 .1 . Номенклатура к характеристика дефектов

N I . I . I .  Номенклатура и характеристика дефектов л доврел- 

•денлй поршней, определяющих: необходимость восстановления, 

приведены в таблице I ,  при этом допустимые величины дефектов 

и повреждений определяются действующими техническими усло 

виями и правилами Регистра СССР

Таблица I

Наименование ! Способ 4 Технические 
! требования кдефектов и | восстановления

повреждений I ! восстановленно- 
! му попдню 
!

I .  Отколы перемычек 
в районе распеложе-  

- ния компрессионных 
и маслосъемных 
поршневых колец

2. Износ перемычек 
(увеличение зазора 
кольцо -  перемычка 
выше предельно 
допустимого техни
чески:^ у СЛОВЕНИИ ) 
в районе располо
жение коыдрессион- 
яых колец

3 . Износ или зыгора- 
. ние оловянного или

кадмиевого прпра- 
боточноде покрытия 
наружных поверх
ностей поршня

Разделка д ег:ект- 
нЪго участка по

См. п.

предлагаемой тех
нология, наплавка 
и проточка по кон
туру перемычки 
(см. раздел 5)

ГУ Г}- JL « £* « /3 •

Разделка по пред
лагаемой техноло

См. п.

гии, наплавка, 
протечка и наре
зание канавок* 
(см.раздел 5)

~. а • ш.

Восстав:овд е ни е 
оловянного или

См. пр:

К ДД Ц 3ВО ГО i-i pH— 
работочного по
крытия по техно
логия:.!, предла
гаемым в приложе
ниях 1,2 и 3

I ,  2, ;



• -jr

1 . 3 .1 .  Наплаьленн1Д: металл додпен быть сзз тредпд, 

□лаковых Бкхсченпй и подрезов 1*.ач: ство. яаллазленяого ::е : 

ла контролируется Бнепккм осмотром л методом цветном 

ТОСКОП2Л •

1 .2 .2 .  Допускаются без исправления отдельные по
р

мерсм до 1 ,5  мл (5 поры на I  см } :: до 5 нор на I  см 

мером 0 ,1 -0 ,3  в облицовочном слое ДАНЧ-11.

Допускаются без исправления отдельные поры размером 

до С,о мм (I  лора на I с::^) ь слое наплавленном проволоке 

Св-СЗГ2С. Наличие г.:: де~е:-:товсчякм признаком не являв тс я ,

1 .2 .5 .  Оснсрумекные после наплавки дефекты, прекшмп 

дне допустимым лор:а:, долкны быть исправлены согласно нас 

тему РД.

1 .2 .4 .  Оловянное или кадмиевое прнработочные помрДт; 

рабочих поверхности" поранен долмны быть гладкими, не 

пускается наличие наростов и осад дплдхся мерой с б ы т  ос те Г..

1 .3 .  Обцие техяшдсклс тсе-.ования

х .о .х .  восстллозлешш рудо.. л мех.днз назван лсд электро- 

дугозоп наллавксд п->длекат места отколов перемычек в радоне 

расположения компрессионных п маслосъемных поемневых колет:. 

Босстпномтенпе-пзнопенккд пере, ычек под хс?.лресспоня::в лора- 

незые кольца дрокзводг.тел механизированно* электродуговс к 

наллазкон.

1 . 3 . 2 . Босстаясвлен::з надлапкоЛ допускается потляеЛ,

{О
 4

1



4Т>-Г г .44 пн 
1>~1 • £-с:

де-гзктяыв места ко торы:: на всем протлг.ениЕ доступны разделке, 

наплавке и контролю качества наплавленных участков.

1 .3 .3 .  К наполнению наплавочных работ допускаются электро- 

сьарищкл, аттестованные по псп: зепдемому способу. сварки в соот

ветствия с требованиями 5CT5.9I2S-73 "Сварка в судостроении и 

судоремонте, правила ат те стадии свардпков" и прел .-длие допол

нительные испытания по сварке чугуна с учете:,: требовании 

GCT5.9137-73 "Запаска де<рок?од л ::т :л  из ст.^ти :: чугуна. Техни

ческие требования" :: ластолцего ?~ с дсилодени-д.-и•

1 .3 .4 .  Возможность исправления дерзктоз дердяей, не пре

дусмотренных настояли:.: РД, устаял .у д ается  в каддсм отдельном 

случае предот аьителями. предприятия, заказчика и Регистра СССР.

1 .3 .5 .  По пени дд: л  атолл типа ZIC5 изготавливаются из высо

копрочного легированного у г : : а ,  химический состав которого 

приведен ь таДлхие 2 .

Таблица 2

Химический состав, п

Угл з -
СОД+
крем
ни::

■ |Угле- 
<род
j
i

т,.
4лоаы-
! ний *
!
|

•!уарга- 
! ыец
j
т

jXpOI.I
f
j
i

! :Л1-  j: олпб- 
t кель'ден
! ! 

j

j - дъ

j
i

i’ 5 cc-[ 
i nop j
! * i 
! !

Сера

4 ,5т- и, 9+ 1,0 + П Q.w t W/TT G ,15+ G,7+ 5,2+ П о * не не
долее Ос л  ее

5,1 2,0 1.2 u |3o ж ,0 5, ‘i C, -*o 0,10 0,10

Твердость материала гор-дней ЬЗ 196+2с5.
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2. т р ^ Б лн:^  б е л : я сн ости

2 .1 . Беи осгакиза о-ар ГО~-~ ю? =е-

■ обходимо руководствоваться слэдупппми нормативными докумен

тами:

"Правилами технической эксплуатапия электроустановок 

потребителей и правилами техники безопасности при эксплуа

тации электроустановок потребителе!", утвержденными Госэнер

гонадзором I2.C4.6S г . ;

"Правилами повар но Б безопасности при проведении огне

вых работ на судах и береговых объектах Министерства морского 

флота", введенными в действие приказом министра морского ’л е 

та Б 41 от 12.03.73 г . ;

"Санитарными правилами : 

металлов", утвержденными 3 -02,1

ри сварке, надлазке и резке 

министра здравоохранения

05 .0 3 .7о г . ;

"Правилами техники безопасности л производственной са

нитарии на промыли энных предприятиях LE5 " ,  утзержде ндш 

Президиумом ЦК проерсо^за рабочих морского и печного ло га  

19 февраля 1979 г .

2 .2 . Все элсктрооборудование должно соответствовать 

"Единым требованиям безопасности v конструкции с ваточного 

оборудования", утдарзденкшл Госкомитетом до электротехнике
с

при Госплане СССР 2.03.54 г .

2 .3 . Абразивных инструмент должен эксплуатироваться з 

соответствии с ЮСТ 12 .3 .02с-82 "ССЬТ .Процессы обработки 

абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности Г

2 .4 . яри работе долины соблюдаться требования безопас

ности, изложенные в 0CT5.9I37—73 "Зававка дефектов литья из



стали z 4 7 : 7 на", раздел 3.

2.5 . ĵih защиты окружающие рабочих от воздействия луче 

электрической дуга пост наплавки должен ограждаться перенос 

ними ограждениями (щитами, пшрмаш).

2 .6 . Администрация предприятия, организующая работы по 
_>

наплавка поздней, должна обеспечить выполнение свардпкаьп и 

обслужжвалцим персоналом всех требований безопасности с уча 

том конкретных условий работы и надледащйп контроль за их 

выполнением.



МАТЕЦШЩ НАПЛАВОЧНЫЕ

3 . 1,  l i u o u p  н ш ш ш о ч и ы х  м а т о р и а л о п  и р ш ш ю д и т ь  и  з а в и с и м о с т и  о т  с п о с о б а  т ш л г ш к и
согласно табл. 3

Таблица 3

Наименование | Способ | Наплавочный За’гдотнвя If Примечание
работ наплавки материал среда !Ii

!! Марка ! ГОСТ, Марка | ГОСТ 1
!!электро- ТУ ! 1

ftJ дов, . ! !l
!; j 1: проволо 1 j
i 1ки !i i  ii

buCCTlUlOBJIGIUIQ *
отколотых пе
ремычек порш
ней

1 . Ручная дуговая 
штучными 
электродами

2. Комбинирован
ная наплавка:

Г.Л5Ч—2 ГОСТ
94Ъб-75
ТУ14-4-
780-76

Наплавка всего 
объема раз,цел
ки

-  подслой -  ° 
механизиро
ванная;

-  основная

ПАНЧ-11

УОШ

ТУ-21/
011-100-
76

Самозащитдая 
проволока,ис
пользуется для 
наплавки обли

наплавка 
ручная ду
говая штуч
ными элект
родами

13/45,
УОНШ
I3/45A,
УОШ
13/55

ГОСТ
94С6-75
ГОСТ
9467-75
0СТ5,
9224-75

цовочного слоя 
Электроды ис
пользуются для 
наплавки по 
облицовочному 
слою.

3►н

о(X)
о-о

о>3 Ч ! .
43



Продолжение табл. 3

Наименование
работ

Способ
наплавки

1 Наплавочный ' 
} материал

| Занятная „ 
! среда

‘ (примечание
!•

>

I 7. ' 
1 Марка
I электро- 
i дов, ‘
1 прово- 
j локи

1 ГОСТ, 
1 ТУ 
i
j
j

Марка j
1
j
i

j гост

1
!
j

Т
j
i
i
i
j

Восстановление 
изношенных пе
ремычек под 
компрессионные

Полуавтомати
ческая наплав
ка плавящимся 
электродом

ПАНЧ-П ТУ-21/
0 II-I0 0 -
76

- - Облицовочный
слой

поршневые
кольца

Св-08Г2С ГОСТ
2246-
70

Газо
образ
ная 
дву
окись 
yivio- .. 
pwm

гост
8050-
76

Основная
наплавка

Э8
-Л

0в
е0

*?
П

£1
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3 .2 . Лля наплавки перемкче 

родами применять хедодяуг дуге а. 

ми электродами марки 2324-2.

3 .2 .  Для f т.МоПкдрованноР: в 

сварочные матеопалы:

а итучны з ш элект- 

ку ке дно-никелевы-

: к: л длт ь еле д*h e

ддя наплавки подслоя -  са...: кеддттную греводе ку сплошно
го сечения марки IIAH4—II диаметрам I ,С . .  .1 ,2  мьГ или электро

ды марки 12-14-2 диаметром 3 мм;

для наплавки остальных слизь электроды марок 

УОйИИ-13/45, 7CHI31-I3/45A или .42 2223'-IS /5 5  дд -метром 3-4  мд:.

3 .4 .  Пеиед наплавкой продттс кт 2L4H4-II очистить от мае-
t

ла к других загрязнений любым д. сисле кяемым на заводе способом

З .о . Псиолиитедъяск залиты иди сварке проволоке* ГГАН'З-Х 

не требуется.

5 .2 . Перед .началом аадл в,- z электроды следует прокатить 

в электропечи согласно ее ми:, и , приз еденным в таб.тине 4 .

Таолада 4

карка Т “
? П - » -гг л г* о гтт т~ о ■*• а* ч* w с* * ч- » Т --------------- г1- ̂  д: а «■ --'Л1 —»-1 . словил

электрода ! Г"'П' ^ЛКТ1Ц ̂  О. wJU. • aj. у * —  ̂н- »».Л «JL. } f остывания:
?

иГ’ч/ # ч

24-2 I9G-2I0 X | W 2 спелль нем
не. у

: i  *22.-23/45 ООУтС/0
•*- .“"Ч
-  tvJ — W jUVrf

У .221-13/-,2.', г ■ р *tr р ► j о w о То зе

П, 22 -22/.П 250
о

— t w' Нс ее
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ч 7

RHZ ECp'_LH5

z

рем 1 ,2  m  

3 .3 .

7J3D ГЛЗДКТ

загрязнена

НДЛЛ£ЭК ОЙ

ссбом .

3 9^  • v  * .

рзуокисъ т

-3 3 0 2  УГЛЕ

о су ли теля и 

3 .IC . 

днё г а з ) :

_ля наплавки все,4 области рас пологеная лжп уессион- 

:зх колец по полслою, наплавленному проволокой 

гпменять сварочную проволоку .'.чарки Св-03Г2С диамет

ра арочная проволока марки Св-С*12С должна иметь чис- 

: пбверхяость, свободную от ржавчины, масел и других 

. При наличии указанных загрязнений проволоку пере?: 

л обходимо оуистить любым применяемым на заводе едо

ка чес тве задитного газа применять газообразную 

■дерода по ГХТ об50-76. Допускается применение пи- 

поло ты яри условии установки в системе подачи *. дзз

подогревателя, 

ызарочнне материалы ( электроды, проволока, у гле .п с - 

злжны соответствовать требованиям стандартов.



C 'T 'T 'jГ _ о Х
f- n

— C O

'i X  ? У Г jO ^V l.r'-g  .X- , О L iП л О  *■»-»-,
------ -'»r— --- - —,~rp

- .1 .  Б iCiVjwieKT поста для наплавил должны входить: 

два ручной электро дуговой наплавки -  псточнлии пит ания 

постоянного топа с падающей внешней; характеристикой типа 

Нс—■■“ .oL, дС-о_~, 1аС0 ”>Зс'0  и т .п . ;

для механизированной наплавки -  лоточники питания пос- 

тсвпзсго тока с жесткой внешней характеристикой типа ВС-300, 

ivJ-:C4, ПСГ-500 и т .п . ;

полуавтоматы шланговые типа А-547, ДЦГ-301, пДГ-532 л

др.. предназначенные для 'подачи сварочной проволоки диамет

ром 1 ,0 . . .  1,2 ьм;

токарный станок, переоборудованный под механизированную 

яадт-зку, или вращатель с приводом вращения детали;

термо карандаши дли гермоиндика горный датчик, предназна

ченные для контроля температуру нагрева изделия; 

инструмент сьорлика;

пневматический молоток или пневматическое зубило с прп-

удтенным бойком;

пн евматяческан турбинка; 

пневматическая дрель.

4 . «с,. + л я  предварительного подогрева по  ̂ ы я перед наплав— 

ко: здей зоны расположения компрессионных поршневых колец 

н;д;льзозать ацетилено-кислородное дли пропан-бутановоз пла

ве .возможно применение керосинорезов).
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5 . 1. I пг о зол гехнологхчесник дрогесс босстановлекля пере

мычек порккех наплавное в местах отколов.

с . 1.1 . Перед восстановлением поддень очистить от маела, 

грязи, рдавчдяы ;кхы?л пмедлимся слое ос ом.
с .1 .2 . Пофектные места, псудеже.-о:с каллазке, разведать до 

полного удаления десекта п обеспечен:::: прозара. Поверхность 

подгстозхеккк.с код наплавку мест из г_ хода пк-'ть острых углов.

5 .1 .3 . Разделку дефектных мест выло снять одним. из :лоссссз 
механической о С маботкп:

о 0' рас о тхс :i ad р азид: к к.*. круг оы;

рускоП;

..реззрсианле^;
сверлением.

5 . 1 .4 . Угол скоса кромок при разделке дефектных участков 

долпсен составлять не менее 35° на сторону (см. черт. I ) .
5 .1 . 5 . Елодадь, прилзиалтую к демвктноку участку, зачистить 

от окалины>и ржавчины ме тактической деткоГ! на лир'яу не менее 

с*3 ал: (зона 2 , черт. I )  и сПезглирлть 25 'о раствором каустичес

кой соды, ацетоном, уайт-еднртем до полного у.■лле'ния линовых 
веществ. Насухо протереть чхетс.е е с т о п ь л .

5 .1 . 6 . Перед началом накладки необходимо з:.тдтпть от 

брызг расплавленного металла участки иерпня, пргдтегакцд-з к •. е с - 
ту каплазкп одни?-: кс сдедупсдих скососов:

медыкмн наскладкг ел;

растдоро:.: ( 55м злднего стекла + 35 ' мела); *

препаратом для залиты от брызг "Пуга-1 " (775- 15- 565- 75) .
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Зона X _ ПС о Оч'Ф ГГГ)ТГО 'rQ,n кs .- -• — % JL Ц*' ч.- V ,Д ч-» •*• -*-■ до ч: :того мзтзляа

Зона ГО -  метал;: зачистить г.1 е т слэдч е с к о:: щеткой и

обезжирить
Черт. Iт• х



Ww *wO

r ” .
-  * «*. • денение воздудно-дуговой строчки угс тьны:i

е л  - :  л  р о  д  о д ,  о т  p c  z x z  :  д  т : д : а л  ь ни: ттт Q TTQ т/ф г 'л  ТТо» *т f- л а. w л т ■*-Д А . / у.. р Ц О 1Ц> * -Л L г» тт р^грт» Т'JLi .* J..WW о г я е з ы

о : т с о б о в  р а з д е л к и  з а п р е щ а е т с я , ТОр- ТГргГГ4 Т ТЩТТ д ЛФ рУд.1 V fitb ~~ -д ■* т Л TJ Л

щиД z кауг^ракгзанлл кромок роза.

5 .1 .7 .  Д адлввка электродаг -и &:.рkz ' .НЧ-2

5 .1 .7 .1 .  Надлавку электродами да;::-д 3;:Ч-2 дроизт одктъ на 

достоянием токе о с ратной полярности участктми длиной 2С-ЗС 
да режимах, указанных ъ та:лице 5 .

То^. р - г  г \

Ли дмбтр з л ■ к г рс та,
* 2 ju

------- 1-----
?
?♦]

Святочный ток, 
\

Л

С п лл ПW f W wU-U и
4 ,0 :20-143

.. ...За--------------- ----—------------

о .1 .7 .2 .  лакдый валик тщательно проковывать* очищать от 

длака, зачищать иетал.шческой щеткой.

о .1 .7 .3 .  Калл авку. ео з о с но злят ь до сл -з к е дл е нногс. с хл п т. т s •

нзя места надлазкд до температуры, равно;: оС*£2°С (т дературу

стали контролировать ер.юпарса или тсрмокарандав ом, .  

5 .1 .7 .4 .  К;:наложении последующ:го датика ::t еддд 

перекрывать на 1 /3  птрикы. Порядок калекекия здлинев у
4

srp г - »  2

О • х  • / • ' *

■ Г ттт fГ I •

казан на

зплазленныл металл должен но высоте ■ г*- Т_» t j  Д гг
и, К-

ть размер геремкчки на 2-гЗ мм на сторону (см. дорг. 2) •1



i  -  : ,е : ;л л  лзге:л-'тгл! 

л  -  & л л з л л с к н и .  : е т з л л

U  р г  9 ^
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5 ,1 .8 , Комбинированная наплавка

5 .1 .8 .1 *  При комбинированном способе наплавки применять 

самозацитную проволоку ПАНЧ-II для нанесения первого (облицо
вочного) слоя да основной металл.

5 .1 .3 .2 .  ' Наплавку проволокой ПАНЧ-II производить открытой 

дугой без дополнительной защиты на постоянном токе прямой по

лярности.
5 .1 .8 .3 .  Вылет электрода долзен поддерживаться в пределах 

154*20 мы.

5 .1 .8 .4 .  Оптимальные значения тока и напряжения приведены 

в таблице 6 .
Таблица 6

Диаметр проволоки, J 
ш 1

Сварочный ток, 
А

т
! Напряжение на 
■ Дуге, В

1 .0 80 4-100 174*19

1 .2 1004*120 18+21

5 .1 . 8 . 5 .  Наплавку облицовочного сл о я , в е с т и  короткими 

участками длиной 2 5 * 3 0  ш .  Каждый вали к  необходимо п р о к сп ать , 

возобновляя наплавку п осле осты ван и я предыдущего в а т к а  дс 

температуры не более 5 0 ° 0 .

5 . 1 . 8 . 6 .  По облицовочному слов, наплавленное провследой 

ПАНЧ-11, наплавку выполнять алектродакп : арки У0ЫП:-ХЗ/4с к и  

УСШ5!-13/55 деаглетрок 3*4 ии. Ояткгдьяае резки каиланя 

приведены в таблице 7.



 ̂ч>| • L, О

гр
Jl acjnsra •7

у............ ——...... .... ——-....
•

_ т -

Марка электрода -Ллл.зто  э л -л т со д а , ?
| Си а " оплат ток .

! X'?.! А
f |

у о е : : - 1 з /45 Q OLrr_w U

70 гЛп 1-13/45 4 13* *4-150

У01ЛЛ.-13/55 3 зс+ :оо

70НК:-13/о5 4

5.. 1 .6 .7 .  При наплавке электродами УОНКЛ-13/45 z 

У0НИН-12/о5 соблюдать следующие технологические требгвания:

наплавку вести на постоянном токе обратно? полльнсоти 

п ре только г.о; о тко Л дуге Л , п -з т о том ошераягя;

после затиранил дуга продвинуть ее на 5*8 мм от места 

возбуждения, поучить спокойную ванну и только после этого 

продолжать наплавку;

ддиаа валика не солее 50 капдый валик неоСкоппгсо 

проковать и возоб НО ВЛЯТ Ъ  НЭЛ.7!азку ПОСЛв ОХЛЛЖД о НИН ! ГЭС та 

наплавки по температуры 5С*сС°С (те: пературу дет ада контро

лировать термопароб или тес:.скарандалскО.

5 .1 .  о .6 . Лослз колл; лип эле к т рода*, и. .‘.Л Л -2 . п к с:__злро-

ванко.1 наллавкп ...огут о:;л-остаться де акты, характер, причины 

и с .юс ос устранения к о т .; кто указ спи з таблице S .
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Таслица 3

/л'ЗСрбКТУ
—I------------------------------------------1----------------------------------

1 Птпчпяы • ЗноеСО
! возникновения ’ ~стсаненал * (

ДОТПСТОСТЬ
наплавки

Не качественное по:*: вы- Рапл о б л я г-::;,: металл 
тпе. применена па-* - выслать мехенг.чос- 
плавка пел рпе.ткчя но Л .-но.: слооогсм и 
силе тока, слектр-одп вновь нал.:.пить, 
не псокэлеян после полностью се :лх~ 
ерштельного х д а я н и я . пат тле 'о?алия 
Наплавка произведена нас тон .;его ? !  
на не зачтенную п о - 
ьерхность

Гредина; в золе 
перехода 
е ал л авле ь . ю г о 
к зт а .1яа на 
основной vзо 
на А, ч е в т .З ) . 
Ссычно тродина 
распростра
няется поперек 
песзмьчк;: на 
глубину 4 т-5 :.г?

Недостаточная п воков- Гредину разе слать 
к а . Наплавив вкпелне- механическим спо
ил чвезмевко упарен- оосс:.: доверен-  
ны.:и*валпка'.и. Н ерэ- оде:.,, русксл) 
грез металл* в п с о -  согласно черт. 3 
пессэ наплавки * и заверить

электш дп.п  
1:14-2* пли ПГ.ОБО- 
ЛСКОЙ IIA;i4—I I  на
пониженных роди
нах, соСлипая 
греСозенкл нас
тоял эго РД



I -  о оно гной металл 

2 -  наплнзлбн.онл у.-~ъгл
m r> r\r*vTt a *0 W" ““ X

Чео?. 3
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5 .1 .9 .  Обработка z оршяей после наплавки
5 .1 .9 .1 . Проточить на токарном станке наплавленный металл 

заподлицо с основным металлом.
5 .1 .9 .2 .  Произвести: внешни!: осмотр наплавленных участков 

с целью обнаружения десантов наплазкз (трещины, раковины, 
несплавления и т .п .) .

5 Л .9 .3 .  При отсутствии дефектов, указанных е  п . 5 .1 .0 .2 , 
произвести окончательную механическую обработку зосстановлея- 

. них участков перемычек поршня на токарном станке шлифовальной 
машинкой с о г л а с н о  н р с Э и л ю  н е о о с е п ю н о & л е н н ь / х  у у а с т л г а б ?  

п е р е м ы ч е А  ( ч е р т ,

Основной линией указан профиль первоначальной проточки.
Штриховой линией указан профиль н е б о с с т а  -нобленнои чаете, перемычха.

Черт• 4
5 .1 .9 .4 .  После .окончательной механической обработки проиг- 

вести обмеры поршня и а_шолнить к -рту обмеров (см,. г е л о м е н д у з -  

п р и л о ж е н о /  л  4 £~)

5 .1 .1 0 . Произвести восстановление оловянного или кадги- 
евого прираб о точного пап' пития на наружных поверхностях поршня 
(см. обязательные приложения I ,  2 , .3 ) .



р т а  т р -  п о  г, 7  о . Л »т»

э .2 .  Тшпгъой технологический процесс восстановленил

НсаПЛЗБНОИ ЗЗН_ _еБНКХ Перол.ЪГЧ5К ДОрПШв.:

5 .2 .1 .  Ирз износе перемычек на величины, вь:Де при 

допустимых техснвческша условия:.® на демектаплю л реме, 

применять коме лнироваяную механизированную наплавку вс 

зоны расположения канавок под компрессионные перлвевые 

па.

:ъно

-ТТ

5 .2 .2 .  Перед восстановлением поршень очистить от масла, 

грязи, ржавчины любим имеющимся способом.

5 .2 .3 .  Прсиззести разделку зоны, подлежащей наплавке
I

согласно черт. 5 .

Схема разделки под наплавку

Черт. 5

5 .2 .4 .  7 с влюбить поршень на Врангель* манипулятор 

иди надлавочнвей станок.

5 .2 .5 .  Произвести предвари тел? н е :; подогрев поспел до 

температуры 2CO-f25C°C индуктором или пламеней газовой го

релки (возможно лышенедие керосинорезов). Темпесаттв? 

нагрева контролировать термокар арапом или другим ид ееьсьал 

термопддикатсрсм (для контроля температуры модно применять
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олово, те:лера?;*pa плавления которого 2 2 2 е : ) .

5.2.6. а то г зб ;C?z долу автомат иче скую наплавку облздон оч

ного слоя сааозадцтяо:4 проволокой : арки ЛАНЧ-11 на релпмах, 

указанных з таблице 2.
5 .2 .7 . Порядок наплавки сбяпцевочного слоя указан на 

рис. 6.

5.2.5. Крайние ваяЕКи II и 12 должны перекрывать осковнсЛ 

металл на 3+10 как указано на черт. 5.

Порядок наплавки ос лги: леечного слоя

наплавку сварочной проволоке* Св-С ЗГ2С на р-тд; л.х, указанных 
в таблице 9. В качестве защитного rasa придеЕять двуокись 
углерода по IDCT 805С-76.
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Таблица 9

Марка
проволоки

j - jТТ он ' О гг» т*- " • 1 р« .J г-м ' !
i ! 
| !

; аехлкенпэ
*xd ЗЗ7 ̂   ̂#

,в

! Сварочный
• ток,
\ А
!•

п-----------
| Скорость 
; подачи 

проволоки, 
• ы/шд

ПАНЧ-11 1 ,2 14-16 120-140’ 7

СЗ-С5Г2С 1 .2 • То-20 
•

I6C-I80 0

5 ,2 .1 0 . Порядок наплавки указан на черт, 

вести по над гоне Г. линии, перекрывая прзакдупин 

душем на 1/3 о:-рияы.

7 . наплавку 

валик после-

Jo рядок наплавки

— л о  цп-р а о-тг игw  w  .  С — *  »  а  а  ч .п ”  7гг n zr о

О j 1 , i П• ч* • X  ж. • --*■ wГ о jr.

J> = 2¥3 г:.. -  припуск на меланин.скую
О  Л «-.о К /*“ч —ч Tf»'»С -x -j

Черт. 7

окончат дьяок менаническоЛ оСпнботки

поизвести о б:., еры пор:: ля и заполнить карту сопоров (реко

мендуемые гг/̂ч Ci ЦТТ ТГ« л - . »  *  - Д  . * » » Ч /  i  I << X  а Lk f  О )  •

- . 1 2 .  "еехдзч векую обработку наплавленного металла
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производить согласно чертежу ДХ0С-О4-0С1-14В.

5 .2 .1 3 .  Произвести восстановление оловянного или кадми

евого приработочного покрытия на наружных поверхностях поршня 

(см. обязательные приложения 1 , 2 , 3 ) .

6 .  МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

6 . 1 .  при контроле качества восстановленных наплавкой порш

ней следует руководствоваться чертежами, технические условия

ми и требованиями настоящего РД.

6 . 2 .  Контролю подлежит;

подготовка дефектных мест под наплавку;

соответствие сварочных материалов государственным к. от

раслевым стандартам, техническим условиям и сертификатам на 

них;t
квалификация сварщиков;

соблюдение требований технологических процессов восста

новления;

качество наплавки;

температура предварительного подогрева.

6 . 3 .  Подготовку дефектны:-: мест под наплавку контролиро

вать внешним осмотром и измерениями.

6 . 4 .  Качество наплавки контролировать внешним осмотром 

и методом цветной дефектоскопии.

6 . 5 .  внешний осмотр и цветную дефектоскопию про

в соответствии с 

контроля качеств. 

Полуфабрикаты и : 

дя и средства ко.

ГС ОТ 3242-79 "Соединения сварные. Ы 

Г и 9СТ5.9537-80  "Контроль неразруш 

инструкции металлические. Капидлярн 

л соля качества поверхности".

взводить

зтоды

' ведий.

- с  М2ТО-



25“2 .21 . * 5 . 0 3 . 2 г» mr\
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Ч Ч 2 . .eJ Z  r2IE  I  

иояаателъно.

т и :р о л / Г ::1 3 С ь : : ;  п р о в е с  а л : "  л л 2 : : : л  о л о в я н н о г о  

:з з :?ав о ? оч:чо гз  хкруччл у л  ;: л::;:./:; т/:_\ лос
з р л -̂с г р ; 74Zс ы 7,1 к о л л л л - л .  с л с о к : . :

I .  ш н гч е с : : : е т л з с з л з л

1 . 1 .  ОлоЕЛНироваяЕо подлежат nop ляп, имеющие на:? ленде 

покрытия, а г:-.:"? все лор-дни ..осле проведения сварочный вос

становительных забое на них. Тоддпна оловянного похр-спя 

долина состав, деть 21*20 глкгл.

1 .2 .  Сло7 олова долинн быть гладким, не допускается на

личие наростов т оскнаддкисд Lie ролов атоо тех.

1 .2 .  Покрытию подзеиат поверхности А, ь ,  В, Г (см. част.

Порлзнь
L

1

Черт.



(продолжение)

1 . 4 .  Не допускается наличие олова на поверхностях

Д 9
1 . 5 .  Допускается наличие олова на всех  остальных по

верхностях детали; на этих поверхностях качество покрытия 

не контролируется.

2 . ШДГОТОЬГГШЬНЫЕ РАБОТЫ

2 . 1 .  Произвести предварительный контроль поршней. Конт

роль производить внешним осмотром. На поверхности поршней не 

должно быть ржавчины, окалины, острых кромок, заусенцев, р а - 

козия, забоин и других повреждений.

2 .2 .  Произвести подготовку поршней к оловлнлрованию. 

Подготовка поршней включает в себя следующие операции; 

обезжиривание органическими растворителями; 

зачистка поршнес наждачной шкуркой на токарном станке

при скорости Ераденпя шпинделя ICO об/мин;

промывка в горячей воде при тегиературе оо-гЗО°С; 

промывка в холодной воде прп температуре 15-г25°С; 

химическая активация.

Химическая активация производится непосредственно перед 

начатом процесса олозяяироваяил поршня путем обработки его в

рй.С ТВОрв ОЦвХЮ оОС лч-дизЗ.*
серная кислота ICC+2CQ г/л; 

соляная кислота 50*70  г/л.

Температура раствора 15+25°С. Продолжительность про

ц есса  20*40 с .
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для химической актхэакпл водолею применение 5+5р раство

ра серной кислоты. В этом случае ьпд-рлха дот:дней з р затворе 

составляет 2+5 мин.

2 .3 .  Лспгстовптз и завить в бачок 7 (см. чест. 2 ) элект-

• следующего состава ( г / л ; :

сернокислое олово о5

серная кислота 1-00

казСодозая кислотаi r IG

или <хенол 5-10

КЛеЙ ГЛсЗДрСЕВЙ х —С

з .  t b x l .oo. : k2 c: o: :  лр: з п пСу vy

5 . 1 .  Оловянирование про: звэднть на УСТСЮЙСТБ-

,е;1 3 0  по чертежу T II7 .4 5 4 2 .C C I.•
Схема установки приведена на ч ер т . 2 .



гч гг ^ ^ЧУ А, м * *->
ГГТ ПС ~ 7-  у — « W  . * .  ф  « Г  Ч *  *  w  W  #  v ~ -  г ■ ~

1 X  ̂ГГ^О Д О ХЯбКИ в )-T 7 jr •  'Г Г  * *т z 
xi— ~ i

Схема установки

9 7

—  П О  Г О 3 М У  • о _ справка; 3 -  патчен; 4 -  приводной

двигатель; 5 -  анод (олово); 6 -  прокладка из сукна;

7 -  бачок с электролитом; 4 -  шанди подач

электролита; 9 -  источник питания;
*
10 -  приемная ванна.

Черт. 2
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3 .2 *  Установить поршень I с подолью оправки 2 з датрон 3 

установки.

3 .3 *  Спустить анод 5 на дорсекьодновременно ылгчнз при

водной двигатель 4 . из:хду алодоы и noj>uiK -м долшня H£lx* житься* 

прокладка из сукна 6, предназначеннлн дна авксдерного распре

деления электролита но поверхности до~ дл' л наносе holt гл.адкого 

слоя локрития. Прокладка уд.их да родиться к аноду, как доказа

но на чают. 3 .

/

I -  анод; 3 -  прокладка; 3 -  дордань

Черт. 3

3 .4 .  От:рыть кран подачи зледтр-'ллта.

2 .5 .  Подключит ь иапрякенде от источника пи г глия 9 

анод только после дол неге с:, ачппадил поверхности лор дня 

электролитов.
3 .6 .  Уетдновить следу иди е редкий:

ток, А 3с-33
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U СЗ'Р"Ну7'*'*Х-и*'зяие, В 12-14

скорость зрашенил изделия, об/мин 1-5

продолжительность процесса, мин 30-40

расход электролита, луч 1,5-2

3 .7 . В процессе оловянхрозаяия на псп е рхнос ти поршня

могут образоваться частицы 3 ĵ-л. сталлизозавшегося олова

размером до 2 мм. При попадании их под подкладку на оловян- 

ном покрытии могут появиться риски, что недопустимо. Поэто

му при появлении этих частил их необходимо немедленно уда

лить неметаллическим предметов, не змеиста острых кромок.

2 .8 . По окончании процесса оловянирования снять поршен 

с установки и промыть в горячеП (85*90°С ), а затем б х о л о д 

ной (15т250С) проточной ноде.

3 .9 . Произвести пассивирование поршня для лредотвраше- 

ния появления коррозии на внутренних поверхностях поршня з 

растворе, соде плацем IC0-2C0 г/л нитрита натрия ( А/л ) 

при температуре 15-25°С в течение 0 ,5 -1 ,0  мин.

3 .10 . Произвести сушку поршня слатьтл воздухом до пол

ного удаления влаги с его поверхности.

4. КОНТРОЛЬ, ПЕЛЫСА Л КСЕСБРБАКлЯ

4 .1 . Все поршни, прошедшие оловянирсванхе, подлежат 

контролю.

4 .2 . Контролю подлежат поверхности А ,Б ,Б ,Г  (см. 

черт. I ) .  Конус: ается наличие олова на остальных поверх

ностях, кроме поверхностей К ,К Д  (см . черт. I ) ,  качество 

покрытия на них не контролируется.
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4.3. Оловянное покрытие должно сыть гладким,

серого цвета, не допускается наличие наростов и осыпаю

щихся пероховатостей.

4.4. Толщину покрытия контролировать по свидетелю или 

микрометром. Замеры производить до и после нанесения слоя оло

ва.

4.5. Дозировку и приготовление, электролита производить 

под контролем работников ЦЗЛ завода.

4.6. Произвести консервацию поздней.

Для консервации порцией применяются слетущие средства 

защиты:

консервацлоняоэ масло K-I7 по ГОСТ 10677-76;

консервацлонлое масло НГ-203 марок А, Б, В по 

ГОСТ 12323-77;

коЕсервационяое масле НГ-208 по ГОСТ 22523-77;

пластическая смазка ПЕК по ГОСТ IS537-74.

Возможно применение других средств защита, иыеемых на 

предприятии и соответствующих ГОСТ 9-.014-73.

4.7. Нанесение хонсервационкых масел на поверхности порш- 

неЗ производить погружением или кистью (т ампонсы). Ьасла на

носятся подогретыми до температуры 70°С или без подогревания 

при температуре не ниже 15°С. Нагревание масла л-17 свыше 

40°С не допускается.

4.8. Пластические смазки наносятся в горячем состоянии в 

несколько операций, обычно не менее двух. Температура смазки 

при первом нанесенид 110-П5°С, при втором -  на 20-г30°С ниже.



5. ТРЕБОВАНИЯ

- г  —  ~

£̂ ~OUi

гхп  о/? л т*п  'ЭР• w  ( —Со ^

I  (лрОДОЛЖЗЯЕЭ)

5 .1 .  К работам до гальванопокрытии допускаются лица, 

достигаю Бозраста 13 лет, прошедшие медицинский осмотр и 
имеющие удостоверение на право производства этих работ.

5 .2 .  Перед началом работ рабочие обязаны пройти инструк
таж по технике безопасности и производственной санитарии.

5 .3 .  При выполнении работ по олсвянированлю необходимо 

руководствоваться следующими нормативными документами:

"Правилами технической эксплуатации электроустановок 

потребителей" и "Правилами техники безопасности при эксплуа

тации электроустановок потребителей", утвержденными Госэнер

гонадзором I2.C4.69 г . с измекеншгх и дополнениями на 
1.06 .71  г .  гл. ЭШ-2-сЫ-4;

0СТ5.9145-32 "Покрытия металлические и неметаллические 

неорганические, Типовые технологические процессы".

5 .4 . Сернокислое олово и <|анол, применяемые для приго

товления электролита, являются токсичными продуктами. При 

попадании их растворов на козу могут возникнуть ожоги и раз

личные кожные заболевания, поэтому при работе с вышеназван
ными продуктами г а также с кислот&чи л щелочами необходимо 

строго выполнять елвдущзе правила:

рабочее место должно быть обесдечеио приточно-вытяжной 

вентиляцией;

в процессе приготовления электролита и оловянярозания • 

поршней необходимо работать в резиновых перчатках, р ези н о в о й  

ооуви и кислотостойкой одееде;
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при работе с соля.и слоза пользоваться респираторами; 
при работе с кислотна должны быть приняты меры по пред

отвращению разбрызгивания;
при попадании ал слот тли электролита на козу пораженное 

место обмыть обильно:! струел воды, после чего 2  ̂ раствором соды 

и снова водой;

при поражении глаз необходимо промыть обильной струей воды, 
посл^ чего срочно обратиться к врачу;

все' работы до приготовлению электролитов и травлению поверх
ностей пордяей должны производиться под наблюдением ияжебера
цас.

6. ПЕРЕЧЕНЬ МАТЕРИАЛОВ, ПЕ-2.ЕНШЩ UFA 

ДОдЛЗТОЫЕЕ̂ НЫХ РАБОТАХ И В ПРОЦЕССЕ 

СППВЯНИРОВАШН

------------------- ------------------------ 1----- -------------------------
Наименование материалов I ‘ Обозначение

J документа

Кислота серная

Кислота соляная

Бензин авиационный

Беязий-раствоситель для 
резиновой промыаленноетж

Олово 01, 02

Олово сернокислое (закдкэз) •

Фенол

Клей мездровый

РОСТ 4204-77 

ТУ6-СI - I I 94 -79 

РОСТ 1012-72

РОСТ 443-76 

РОСТ 630-75 

i -PT76-0S-64 

РОСТ 6417-72 

РОСТ 3252-60



I (продолжение)

Наиме нованиз * i* :е: zала

Шкурки шяясювалълЕэ 
на тканевой основе

Обозначение 
доколента

Ветошь

ГОСТ 13344-79 
ГОСТ 5354-79
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I .  Технические требования согласно разделу I  обязатель
но го псглокення I .

2 .  IX ,
f V > * " Т I I -т
ч. -  ГС_______ £ f1f -С гы

2 .1 .  Технология прхготсзлеыпя, ;-:орректирсьанте, анализ
t

эле к? полетов долгтнээ соответствовать 0С75.914о-£2 "По:: пытая* «*Г

ыетаплпчзские п но: Еголличесьпе неорганические. Типовые техно 

логические процессы" и пропзв: пзтея работникам: ЦЗД завода.

, 2 .2 . Перечень дате; деле в ,  применяемых при подготовитель

ных работах I! в про” эссе олезлаирования приведен в обязатель

ном пепле не них I .

З ГТГ—ЧГ-
♦ -ЫТг

т угтг—? **■ JT.jT?п- '4 * ^ '

3 .1 .  Пооиесс

покрытия вплюча 

контроль сот 

го оловянного по::
ТТ г* р ’"т; о —ргзг m,э> тг*г • л -i. о  ■.*■. СЯ* > > jt - ж-av .

ляки;
песнизка в к

- о ^  "-■- ■ W  Ч >  ч _ /  —

А С”  i. НГ w - U н след:

. оловянного псиработочного 

не операции:

z зачистка ыест повпепденно

--- »

Л: А А *е О еСГИТ органяческиш растворит*а р —

~ -St г- /-'рО/К .температуре сэ-ъи и;

аз о лицея гонгзня ТТГЧ fpt KIT
- э
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монтаж петляя на приспособлении;

электтслтгическсе сбезллриьанге для снятия с поверх

ности поршня неомыляемлих и охзнляекых миров п механических 

загрязненпп;

снятие старого слоя оловянного сократил; 

химическая активзют для удаления с поверхности поршня 
окислов;

промывка в холодней проточной воде при температуре 
15-25°С;

эле.-: гролитическс е оловянирование;

промывка в горячей воде яри температуре 85-90°С;
пассивирование;
СТ Т  •

J

контроль.

3 .к . л а  поберхк о с в

ЕИЮ оловянного покрытая
■ л лоршеи, подлежащих восстановле- 

, не должно быть ржавчины, забоин,
Грубы х РИС СВ И Т . Д .  ,--'-та, где обнаружено поврежденное оло-

т> — —
* испить, удалить риски, тдательяо з . л о -

ВЯЕЕО 9 ПС ври тле

лисовах о»

О * С . \— , о З П : CILB0 Vr

водить тщательной пре
2 органическими растворителями пройз- 

:-рп:о2 тронкозой части порпня чистой
ветощьл, сплоченной в -

-творит еле. в- качестве растворите:
использовать уайт-спг'-"2* *» бензин-растворитель для резиновой 

■шшй бензин.

5в:-:и поршня, имеющей хромовое покры
тие, ПРОИЗВОДИТЬ С ПО'----  ̂ „'°~бЬ2з резинового колпака, который дол-

пД;с..-1-лси. V. _;ти, авиа: 

3.4. Мзолягхизо тч

йен плотно облегать
■~Д~рхность головка. В канавки под
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компрессионные и маслосъемные кольца установить плотные рези 

нов не к ольца •

о «о* ^монтировать поршень па п.-испоссоленди* .ивн {.‘о рт *̂̂  

необходимо обеспечить электрический контакт поршня с пспспо- 

соблением. Площадь ко к т акт пру щ  ей поверхности долина быть 2л 1 

матьной, но достаточной для избежания перегрева по раня пел г. 

хождении через него электрического тока. Контактирующие п о е 

но ст и зачистить наждачной шкуркой. Перед погружением б элек 

лит поверхность приспособления, кроме контакта, заизолирозат 

3 •  Электрохимическое обезжиривание дпохзводктъ в паст 

воре следующего со:-таза (г/ л ):

каустическая сода 2С-4С

кальцинированная сода ЗО-сО

тринатрийфосфат 20-40

эмульгатор ОД-7 или ОП-Ю 2-10

Режим обработки:

плотность тока 0,05-0,10 А/ы2

время обработки 4-5 глав* на катоде

С ,5-1,0 мин на аноде

температура электролита бО-оО°С

накапливающийся на поверхности слой электролита удалить

3 .7 . Старый слой оловянного покрытия удалить в ванне с 

раствором, состав которого указан в п. 3 .6 .

Режим обработки: плотность тока 0,04-0,05 А/м2 при тем

пературе раствора 60-80°С.

3 .8 . Промыть лордень ь горячей, а затем в холодной про

течной воде для удаления с поверхности поршня химических рас 

весов. Продслзг'телькость промывок должна составлять 3-5 мин.
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3 .9 . Произвести химическую активах дно для удаления с ра

бочих поверхностей поршня тонко, пленки окислов. Хшическая 

активация производится непосредственно перед началом про

цесса оловяннрованяя в растворе, состоялем из 100-200 г/л 

серной кислоты и 100-200 г/л соляной кислоты. Температура рас' 

вора 15-20°С, время обработки 0 ,5-1 ,0  мин.

3 .IG . После химической активации приспособление и пор

шень тщательно промыть и установить на катодную штангу ван

ны оло вяяиро е  анпя •

3 . I I .  Электролитическое оловянироваяие производить в 

ванне с сернокислым электролитом следущ его состава (г / л ) :

олово сернокислое (записное) 25-50

серная кислота сЮ—130

фенол 20 -30

клей мездровый 1-2

Рехны обработки:

температура электролита, ЭС 16-25

катодная плотность тока, А/:.;2 0,015-0,020

Про долги дельность ос видения олова из сернокисло.

электролита в зависимости от толдлны покрытия пр: 

по току £0/.приведена в таблице.
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Толлинг, I продолжительность, мин
noi:pii тпл, j ----------------------------------------------------- -—
МКГп j Плотность тока, k/'v.c

| 1 | 2 | 3  j 4 j 5 j 6 -

I 0 ,С22 0,011 U, ОС о 0,0055 0,0044 0,0022

2 0,044 0,022 0,016 0,011 0,0086 0,0044

10 0,22 0,11 С, 03 0,055 0,044 0,022

20 0,44 С,шЗ 0,16 о,п 0,088 0,044

30 0,86 0,33 ГЧ О А0,п* 0,165 0 ,1о2 0,063

о.12 . Промыть поршень в горячо 0 воде.

О  * j.0 . Произвести пассив;.:рОБ8.гШ3 поршня для пр ;дотвраце-

аия появления коррозии на внутренних поверхностях поршня путем 

обработки б растворе нитрита натрия концентрации ГСС-200 г/л 

в течение 0,5-1 млн. при температуре 15-25°С.

3.14. Произвести сушку поршня сжатым воздухом. Просушен

ные поршня'осторожно снять с приспособления, снять изоляцион

ные колпаки и резиновые кольца.

3.15. Контроль, приемку и консервацию пороке" производить

согласно ц. 4 обязательного приложения I .
%

3.16. Требования безопасноста согласно разделу 5 обяза

тельного положения I .
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1 . Настоящий технологический процесс распространяется 

на покрытие горючей, которые тлеют изношенное кадмиевое 

приработочкое покрытие,

2. Все технические требования, изложенные в п. I  обя

зательного приложения I ,  распространяются ва восстановле

ние кадмиевого покрытия,

3 , Кадмирование поршней производить в электролите, 

состаЕ которого приведен в таблице.

4 , для приготовления сернокислого электролита необ

ходимое количество серной кислоты осторожно влить в рабочую 

ванну, заполненную до половины объема водой, растворить в 

ней сернокислый кати л и сернокислый натрий. Фенол полнос

тью растворить при подогреве в небольшом объеме электроли

та и при перемешивании ввести в горячий раствор клс*ь.

Ери приготозле 

са в холодной воде

нии раствора клея его замочить на 

для набухания, после чего клеевую

24 ча- 

массм

подогреть и растворить в воде. Затем раствор клея и фене

в горячем состоянии ввести в рабочую загну.

Готовый электролит проработать постоянным током паи

рабочем режиме
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г . контроль тлхества элтктролхта проводить един рас 

в деолть дне;** Ко;: хгпровпнже электролита пропетслить : с

основании данный .га пческогс анализа путем добавления ком 

по аз нто з  до требу- о а кокпентрадп::.

6 . Кадмирование производить в следующей последова

тельности:
очистка от калс ерь лруззцей смазки дли кхровхх загсаз- 

неяий ветоаья и с рлмнлческнми растворителями;

промывке, в горячей воде при температуре 85-2С°С; 

промывка в хылодяой протечной веде при температуре 

15-25°С;
монгол пор дня на присное обленил; 

хиьшчес .ал аг тпзапил;

промывка з холодной посте л-ох воде при температуре

15-25°С;

к ад: л: рс ваяпе;

промывка в иллодной непроточно:*! воде; 

промывка в холодной проточной воде; 

контроль; 

демонтаж.

7 . Контроль, отпекку и консервацию поранен произно.

п. 4 о б ~ ательного npiu

ребованил безопасности
-г тпеплом--ниЯ 1 •
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