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в брorшюре дано '101Jaт,,:oe РУШJводство 1; 1lOЛЬЗ08йНU'Ю 
11aC111a.4tU ГОН, 1l1:n1J1/eняt!.мы.lluu ОЛЯ tuл'Uфо81N.J, fJ08oQ ,,,,U tJ 

nO-'Шр08,;:t~. Даны C1locoliы npuгo1n08лmmя nО./Иtровалыш'1о"Of1 
tt 1LOJlь.lОвания u.,м.n, OOpaOOпi"''''tt деталей. (1lJ1OCl;ttX, "1J'l.tBo­
ЛIИUЗйНЫХ), nодгО1n08fШ 1lOВерХ'НОС11lей деталей для xpc..мtv­
lЮЮНI'Я, Нt'''''JJщ:юеаНtl,я t~ nроч. 

Прft8сдены 1lplМtepы рабаты nacтa.t!u ГОН. даЮЩllХ на 
оудоре.щунrnнъю; nреfinpuятuяx НаfЖомвода,1lQ6U1lltIНttе "710-
tQ40дuтеJJЬtЮCmн труда в 3-10 раз 11PQm1U1 НQP,I(, а tnа.,;же 
.метод nровер1Ш 06рабоmauнuх nllCmа.!IШ 1ЮfJер'Х'Ш)стеt1 дЕта­
леи с fl(МСOflfЬЮ п08еро 'mого ctneh~Jl(J. 



пrШIЕПЕНJIЕ П.шrы 

ОДНИМ па меропрпятиn, содействующих Iшчеству и сrЮЧ1ЮСТIl 
судоремонта, является ШНрOl:ое прпмспеП Jl-О пасты ГОН (Гос;удар. 
ственный ОПТJгчесюr11 и1Iосl'ит'ут) . Обработка м:е'filЛЛ{)В при ПОМОЩИ 
пасты гои па заводе имен н СТ3.tllща (KlleB), в затоне I:IcfiKoropI,a 
и ДевятшlCКИХ мастеРСШIХ Jlока.зала целесообразн ость ее ПРШJе· 
пения вс.JIедстви е {)ол ьmоl'О сокращения времени lIа технологIIЧ~­
СКИЙ процесс .операций. 

ПрпыепеIlп е пасты ГОП у<::коряет процесс 06рабоТ1Ш Б среднем 
в 3 - 10 раз п повышает 1,R'I СС'Г1'Ю и ТОЧНОСТЬ 06rшБЮbJIk'1.С'моfi де­
тали. Механик !{. Н. Маl1Птаков (СемппалаПТПСIШЙ завод) обрабо­
тал Iщапан ДllaмeТPOM в 150 t.ш в 20 МИН., при норме 3 ч. 30 М. , 

ускорив обработку в 10 ,5 "j}Мa.. а чугунн ыfi GОЛO'IНIП\ -8 3,75 
!р&'за., обработа'В в 12 МJbl l. вместо 1 ч. 45 м. 

Паста гои позволяет (lспо.lIЬЗОвать менее f\вашrФIЩJГIЮWlJНУЮ 
ра60ЧУЮ силу, так например, шаi'iгювка (}I llJШТИJ1fШ ар:мя.туры. 
,выполнявшаяся ранее rабачнмп 4-,го и 6 -1'0 рагрядоR, сеlfчRC, при 
прпмененип пасты ГОН, 7IрОИ3ВОДИТСЯ рабо'пrми 3-го и 2-то .ра<з­
РЯДОВ; слесарь 3- ro ра.зряда завода ([мени А. Марти (Одесса) т. Ры­
.:ЮВНТIRОВ обработал Ma1JaH главного разООщителя диа.ъrетром в 

85 мм в 15 ·мин., тогда кщ\ по нормам эта раБОТfII требует '2: часов 
()т работника 5-го разряда; ,ел-еса рь 4-1'() разряда т. Н:ОРЮНШКО (З8. ­
вод Юfенп Д;3СРЖИНСfЮГО) обработал золотник в 25 мнн., при нор­
ме в 2 ч. 30 м. для рабочего б-го разряда. 

Применение пасты ГОИ облегrmeт обработку деталеl1 н :нпстру­
:МСПТQВ 113 за1tn.JIеююЙ стали, а такте произвоДство lJC"lt01'OPblX 
других трудоемких работ. Паста заменяет наждак н стекло в ра­
боте по ПРllТНРГ~ всеВО3ЫОЖIlОЙ apMaTyrbl и П03ВЩlяет ;за,меи1IТЬ 
ПJнггпрк.ой шauровку поверх.ностеЙ детал-ей размерами до 400 мм. 

ИСКJIЮЧlггель'НUЙ эффект дает паста при доIЮдке контрольного 
IПнструмента: плоскп"х и резьбовых калпбров. шаблонов, у:r<JJFblШ-
1\.ОВ . .mrneeK, скоб, ДnCKOBЫX реэцов 11 '1' . д. 

Первые результаТbI прпменеlmя пасты ГОИ вызлали ПОЛОЖII· 
тельный ()'Г3Ь1В. Рмход пасты п ДР'}ТIIХ материалов (керосШf, об­
тирка) не велП'К : при притироке арматуры достаточ:по 1 ,1' пасты 
(стоимостью в 6,6 коп.) на 5 деталеЙ, 1\роме ТОГО, следует учесть 
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:> ~ ::J JН'~JI[IO Р:li'lоче;о Up",~1 (' 11J1 IL меТRЛЛrt.., качество по.l.УчаСМо1t по­
l.:<,PX IIO('l'JI 11 ,УБе.тlI'JеШIt' С'рока СJJ.Ужбы 06ра6отаниоn ;teтаJШ. 

« ... ЮН~ ДOl:ЮДК~ 1<t.K It JJVJJТЩJR8. д~"П1JJt'li. <ШМt'ННIUЩU'n шн.6fJUи­

R,}'. на blIlOГО об.!JеГ'lает труд -рабочего, ускоряет техно.'IОГ1Мескпi.i 
процесс, поднимает N!lЧество и не тре6.Ует ВЫСОКО1\ВМШФlЩИРО­
HilllHOn ра6сиеtt CIL1bl » - ВОТ отзыв, }~оторый Д3.,:J: ;щ оод имени 
А . Марш в Одессе, 1]o.Jьзова.вши..iiся пастоfi ГОИ. 

На 1.rнorпх МОРСЮI.X СJ'ДОремонЛlЫХ завода.:х 11 особенно 11(1. с:у­
да.Х До пorлел:него времени llОЛЬ30БаЛЛСЬ ааrpt\IШЧНЫМII ЛR.Тр' IlТО­

ЕRiШЫМ!{ npIrI1I}ЮЧIIЫМlI паCТiL.\lН, по 1111 одна па IНlX не Дil.МJI 8. 

"Такого эффекта, как паста гои. 
При обрабстгке шабером. стеlИОМ и.'Ш наждаком на nooepxllo­

стн дeтa~' 1f оБР8.3уются цаРI1ШIJIЫ, соодающие БЛdl"Oприялше ус­
:JOШШ дЛЯ В03I11IКНОВОНИS{ корpo;:llШ, lюверхпость 4'J\.e детал и. 06-
работанная пастой ГОИ, обладаег свойством менее спаши.ватъсл 
uОд 'tI.Iшшшем ·I~НШI. РОIЩWl 1lUHl'V,(lItX.:Tb в <Ju..'IQТ/НШОiЮlI KtJPOO­
ке обеспечивает правипыrое парораспредепение, О, cJIсдо"8телыI • • 
11 .лучшую отсечку, -а QТсюда II равномерную работу маШИlI "1i ва­
ЛОВОй ЛИНИИ. В ·ре3ультате получается ЭI\ОIJОМ[IЛ MC..'ffi.rllНt, пара 
Jf УГЮI. 

В Сj'доремотныfi период l DЗ 7-l fl38 ГГ. fPj'1JIJOII по н::юбретi1.· 
Т('ЛJ>Cтву На.ркшrooда .nро.дr.лана ряботR. ПО RlrедрrНlГЮ JJ /U':Tbl Г()И 
на 88 аавода.х 1I мастерскп:х, где в 1ТрО1f3I3ОДСТБеIlIlОй обстановке 
06y<re.HO метода-ы: работы 270 чел., П!ЮJ3CдеIЮ 85 ЛС1\.ЦИJl (11 бесед 
(с охватом 3068 чел.) 1I оprапиаОВR.IlО 78 ра60'ти.х мест. 

Пр(щаllOДСТВСШrъгЛ: ОПЫТ (:та"ХRJюш~еD судоремонтн ых прсдприя­
ТаП ЛаРIЮМВОда. [JOCJIУЖИ.!J ОСlюnalI1iем ДJlЯ сосmnЛ€1LИН настоящей 
~рошюры. 

Об.'Ш.СТЬ JlрllМСНСППSl пастlJ. l'ОП 

Ра.арв.ботанн8.Н Государственным ОППfчеСIШм ИIIСТИ1j'iОМ паста 
ГQИ в услО"wшх судоремонта дает !}щаМ ОЖ.llОСть ПРИ 06раООТ1\е 
деталей 3Rмеппть шабровку ПРИТИРlюlt, n '}'О же IJРСМЯ опа :заме­
няет собою nаждаIl., оСтен.JIО, ряд ;ЗRГРШШ'Шbllх :патеIlТОDaJШЫ:Х паст 
(ДЛН ДОDОДКИ 1f ПОЛИРОВJ\ и).JI ЧlICТОЛJ, (ДJI H ЧJfСТI,Л MeAm,IX и пo.mг­
:роnaи:ных деталей). 

П аста ГОИ п·римеШJется ДЛЛ ШJшфоmш, притирки, дооодки и 
nomr:poBI\J[ СУДОПЫХ дста.лс.й из ;З8:J~8Jюпноtl. цемеНТИ'Ро.ваlrнОll и 
сыро!! CTR.IJIf, а 1'IшЖе дста.леЙ на чугуна, цветных ?rCТM,1}oв, их 

СUЛ8lUОВ 11 стеJша. Опа отличается от всех существующих паст 
n n.tipa;aJtnOB тmJ, '1ТО U сlЮeМ t;OOТ.ftТю щ:: имеет мрбор)' нда., ПМ!\.­
дaI'a. .rР8.(I)ита и ра;з.т:шtJпых масел, употребляемых при притироч­
ных работах. 
Паста ГОИ п;зготоnляется трех .сортов : irрубая {'10-17 мик­

РОН l) _для шлифОВКИ И ПР]lТИРЮf. средняя ( 16--18 МИК"(ЮН)­
дЛЯ ДОООДlUl П ТОЮi.М (7- 1 М1UфОН)-ДЛЯ ПO.lПIРОВКИ. 

\ МНКРОll 1-'- - 0,001 .11.11 . 



Саетаll uatrlol 11 e~ UO.1I1",-IOЩaJl cnoco(iHocт. в II11OЦCRТII.X 

СО С ТАВ СреДНIIЯ ТОШ: ОJf 

ОКИС .. xpova . - - - 8 1 " 74 
СНnИRАre.1Ь • - - • 2 2 1 , • 
СтеllРИllOnОЛ KnC_'OT:t • 1" 1" 10 
РАсщео.,еUilЫn :1:11(1 " 10 10 
OllellllOBflSf КИС:JOТ:1 2 
ДnYУГJ1JКIJ.СJl3Я "ОДА 0 .2 
J\еросиu " 2 2 - - - , - , 

-- --

100 ";О 1'0 

()кись хрома прокаЛIlВf!.СТСН ДОПО,']lIIпе.lblЮ 13 Jl ефl'ЛII О1t 11еЧJf 
ДЛЯ грубой ШlC-тЫ при 'Т1'!lШ('П{l.,Т)'"]JС от I 500 до 1 6000 и длл 
средней -от 10nО ДО J IСЮО Ц. 

Полирующая шособllОСl'Ь lШСТ определяется С;ТJСД.УЮЩНМ 06ра-
30М: на чугунной плите ра.:змерами 400 Х 450 ММ при 100 дuиже­

IПlЯХ по плите, дающих 40 'м 'lIYти, 3R-каJJ еJfная ШНlтка Иоrансона 
(; l1iш~сt'ljllюll JlН! НI: lt l'p'y~olt Пlютоfi (40 М;И:ЮРUН) CJflJMRof"Г слоН 
металла ТQ.ТJЩlfJ10ti 110 михрометру 0,02 ММ, средняя (17 Юf.!\.­
lЮЛ) - 0,005 мм IИ тонкая 1(7 МIIКjЮН) - 0,0025. 

При работе ПitCТ'()tt следует прпменять каждънt ее CO'JYГ ЛЮНЬ 
для удалепня следов предыдущей более грубой 06ра6отки, ЛТЩ 
ЭТОМ врr.МЯ ofiра60ТIiJП поверхности в 35 Х 1 О мм n l.ШIlУтах пока.-
3a.IЮ в с.7IсдующеЙ таб.7IJlЦС,: 

Характ е р f'O(i OTIA 

Обработка 4~М"КРОИI!Оn грубоn пастоЙ (для 
удаления следов от пре.цI1RРПТС.flЫtOn no./\ro-
товки)_ •• • _ • _ •••• _ • , _ . . • ••• 

Обряботкз 17-NНКРОЮЮП срсдш,: А ПЗ<.'ТоА (для 
УД8JIСUи.я штрихо в от 4~.IIHKpOII I!On n I\CTI~) • _ 

Об'работк/\ 7 - !I -jjИКРОП"Оn ТQHKOn DI\CТOit 
(для ПОЛУЧСЩ{J[ 3СРJ( я,:!ьuоD nocepXIIOCTH) • . , 

2 

1 

2 

1, 7 1 

0 .6 О •• 

, з 

из праD(!ДСППЮ цm:j)р BlrДJIO, что ЛOJrГIСllпе <JеркаЛЫIOD по­
DeрХПОСТИ ·па за:калеllНОn стали гораздо .'1f'Г'If' . '1ем на '1JТJ'ие I1 
бронзс . Следует OТMCТnТЬ, ЧТО хорошо отполированные пастой де­
тa..mи, а. гла.вное JIX llЛOCКl'"С '18стп, JlС ILMe.IOT на сuoeН nовеРХЛОСТIf 
царanmr, блarода.ря чему ока..1 1:inaIOТСЯ 6().;]ее ПРО'ПШМlI в меX8JШ· 
чесrоом QТllOшепни 11 м,снее подвеprаются коррозпи. в. хорошо J6-
paOoтaJrnыe детали, будучи бoJ'СС ТO'1J1blMlf , менее СIiQШII:ваlOТCJI . 
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С'fособ рnБО'fЫ IIJI, грубой пасте (40-17[.1.) 

Гр,убая паста щн.rмСIIЛется длл ШЛllфОI3ЮГ, ПРИ11l 1ШИ и довод-
1\11 металлов. Пос.'1 С папеоопил пасты па mOBepX1l0CTb плиты ОСТО­
qюжпо IUIaдyТ на НСС деталь п при легком нажюre рукоВ Cl10KOI1-
по Д13IГf8.Ют rrосле:Щf()Ю п о mппе ПРШln'lllJ1е1lвы:м п ДВпЯiеlЫIЛМIJ от 
одного ее Iфая 1\ дpyrOMY; при ЭТОМ медленно перемещают Д€Т8..1IЬ 

в лерпеmНН;У~lНРIIОМ к ДБlгдеll ИЮ ее напраВЛ€ЮIЯ с тем, чтООы 
нся по верхность ПJIlIТЫ БЫла JlСПОЛЬ30fШllа равномерно. Прохо­
ДИТ}, ПО ОДlIО~[у И тому Же мост,}' более 3 - 4 -раз не следует, та" 
lШI~ паста IfCТОЩЯС'ГСН П, засоряясь Чз'стrН'цюlН Мt-тa.1Iла. не дает 

IIрlШОГО эффекта. При появлешпr царапин ВО время ПРНТИРЮI 
не:ЗIШIIС I !МО от причин IlХ В03нmшовеНIfЯ, ПРПТJlР'_У следует при­

остаНОВIIТЬ ДМ! 7 01'0, чт06ы плоту If деталь промыть Ii.epOClIllobl . 
'J'акие детали судовых мехаюlЗМОВ, как 3ОЛufННКН, ползуНЫ, 

J10РШIIИ, а.рматура, 06рн6отанные 40'Ь!I(h--PUЮЮН грубu!! пастои, 
стnечаm вееу технпческпм требованиям, а потому ДОПOJJII ,rrеЛЫIОfi 
обработке на среднеп и ТОIIКОЙ пасте не подлежат . Обработка 
средней пастой - n 17 М111i.рон 11 roшюй - n 7 'Микрон прОИЗВОДI!Т~ 
СН ЛЮПЬ В тех СЛJrчаях. когда деталь должна БЫ7Ь зерI.а.lы tн • . 
1'8-I\.-TO: штом :КОМП:Рe<JCора рефрпжераторных ~l jJm ,ш и ИЛУН­
теры насосов. При ЗIIR[lПтелъны!: Вl..rrаботках I{ lI~ peKoca!: срц60. 
7RЮIЫХ деталей. а также при ТD,убой ооработнс новой деТaJlII 
предварительная их подготовка на сп\.Нке, нажда'mом I,pyre 'Ил '! 

наПIfДЬНПКОМ БрУЧIIУIO ооя3а-reJlыl.; л:пшь ПOG.ilе ЭIОro ОIШ -лрuтn­
раются на поmrpoвnльшrn.е 40- ПЛП 3б-МЩ'-РОННОI1: пастоП. Процесс 
притирки 30JIО'Пшка J{ ползуна Ila грубой l1асте идет IШСТОЛ',КО 

(iwcтpo, что ВЫГОДIIО ПOJПюстью ОТК8заться от ша6IЮВ Кl1. Слесарь 
Т1OТИnскоro судореМОll1'lЮГО завода т. Нетисов., при норме в 2 часа. 
обработал пастой ЧУГУННЫЙ ЗOJJОТIШК 3з. 10 ltПШ. И за.НlШЛ, что 
старым способом ОН В ОДИН рабочиll день вряд ли смог бы дать 
такую поверхность. 

На :заВОде «КрасНЫn волгарь» слесари n. ЯЮiМОВ!П J{рылов 
обработали шесть распылительных I[ГЛ II ПJlУllжеры за 2 'Iaca., 
тогда I\Э.R раньше они траТllшr па эту работу от 21 до 28 '{ас .• с 
бо'-'IЪШНМ ТРУДОМ д06пваясь ТОЧНОСТИ 11 M,<JoCCТDa <>6раБОТКJI. 

Добиваться зеркального блеска от грубоП ПаСТЫ IЮ слсдует, а 
если., В силу технических соо6разксниЛ, ЭТО 'IleOOXOДnMO, 70 пало 
переходlfГЬ па более ТОJffij""Ю пасту. 

Способ работы 011. cpoAllcfi пnете (16 - 8!1-) 

Средняя паста прнмепяется ДЛЯ ПРllттrРIШ If ДОООД1Ш ДСТR.IffiЙ. 
OднaI<O В ;УС,IТОВIIШ судоремонта она находит меньшее npименс­
;иие по сравпешno с :грубой пастоft. 

УRaзающ сдслаmlЫе по raб0т0 на ,грубой ПRC're, дОЛЖНЫ быть 
ПQJIНОСТЬЮ учтепы П при pa(jQТC на средней пасте . 

Работа ] Ia средней ~(acTe -ведется та}; же, IШI, n ilIа грубоR 
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ласте. 1l1~' ~1 D'ГИ рабcrrе ею стаНОВIIТСn ;почтп НOOJIЫ'Illным, а 11а 
по.шrpoва,'Jыпшах. остается реаКI1Н черныli c.;H~..1. ПОДГОТОВКi\ дета­
леil должна быть проведена на грубой ласте. Прл наllесенпи 
среднеН ШIСТN: lю.;mчество "еросюrа ДО.l:lШО быть взято неСКО,ТJЬtю 
меньшеЕ'. Обработка изделпя па сре;:щеn rшсте позволяет ЩЮIIЗ­
ВE'cm контрО,l Ь П .'IО('кости nрп поыощи повероqного CTe l\~la с точ­

lЮСТЫО для 'OДНОI'О МШ;РОПff.. 

Uпоtоб раБО'fU 11 ff. TO!IKOIi: Щ1С'fе (7 -11" ) 

Полировка. ТОlшоfi nacTo1t. Ril.JIболее трудш1Я ч;:,\-сть работы, 
требующая спецнD..'IЫ/ОП подготовки п навыков. Наllболее xa)}.:LI\­
терны:\{ и 6росающп:мся Е ГЛ9.:Jа CEOtiCTEOM ПQТJЩJOD9.НПlJХ и:щслнА 
являетсл блеск, т. е. свойство отра;rлть 3IШ<JlIте.'IЬное IЮЛJIчество 
света в опреле.::r ешюм 11l1прftвлеНlIП If ОТ('.УТ<::11В llе ия., поверХJJОС'ГИ 

изделия КRJШх-либо угл:убленnn 1( выступов. 
Все З i1.ме<lil.НIIЯ, ОТII ОСЯЩИ{'СЯ к 'грубой и среднеn 'Паста~f, дол­

жны быть taЕже CТPOI'O учтены. 
II ОЛllрова..1JЫПШШJ , ':роме чугуна п стск;ш. МОГУТ служить фетр, 

заюпа.. БRрхат. кожа (хром) II ТfХJlНч€ское суюю. 
H'a9€CTBO РRБО'lЕ'ff поверхностп ПОЛ llроваЛЫНlIЮВ должно быть 

nеСI,иа высоким. а 1НJ ешю: ЧlIСТЫ М, ·Г.'IадЮIМ , с блестящей повеrх­

постью 11 не и~rеть нпrЩIШХ uара.шш. ПР II ra{icTe на чугунных 
ПЛllтах движение детал.еЙ ПО инм ДQ,r.mmо прОИСХОДllТЬ совершен­

но лопо п без шума 11 н е до.:-rЖJlО остав,n ять Зi1.мепюго следа. 
В тех ~.1Jу'18.ЯХ. БОJ';"Ж дг-та ,'If> тлже,:rа. п при П(1'оСМЕ'ще-нпи e€' поm[­
fЮвалыmк может Д€фОРМЩЮВi1.ться, p€I,омендvется зак.решпь де­
Ta..'Jb п уже по пей притирать JТОЛИРОВRThlПШОМ. 

Для успеmноf1 раоботы на ш1ста.х ГОИ необходимо: 
1) ЩЮВОДIITh тща.телыryю 'rrpедвартггельнJ'Ю подготовку пзде­

лпя: 

2) пользоваться устоitЧIIВЫМ nerC1ll.KOM; 
3) подбирать IXЮтвrТСТВУj('lшп if no,'-пrpОВi1.JТышк. наблюдая за 

СОСТ()Яlfием его рабочей ПЛОСI(ОСТП; 
4) 'Правильно вести ОБРRБОТI~У пастa.1l:Ш. 
ВВИдУ ТОГО, что пошrpoвка металла идет не на Т/ОЛJfJЮОО,JIЬ ­

нике, а на прослоnке паЛIfРУЮЩТfX веществ, следует иметь в ВПЩ-, 

что эта IIl3ОСЛQйI>а прп слишком ЖИДJЮ}{ состоянии слоя нанесен ­

HOfi пасты {мнаго кеРОСlIна) может быть вытеснена из промежУТ­
ка меmд.у деталью п JТОЛЛРОВfl.Т[ьнп.ком 1JJПf же, наоборот, педо­
статок керосина ВЫЗ0вет ll ераШiOыерное расположенпе пасты, Та­
IШМ образом IШК избыток. так lf недостlI.ТОК керОClша влиmoт на 
I.Rчество и скорость 06раБO'fКП дeтamr. 

I[зготом~ппе П~' ПТ-ПО.'J ПI)оnщ] LППI10П 

для oGраБОThЛ П.'IОСIШХ повrrхностел стальных llзделиlt С.1е­
Д)' ет по;тьзовать"я 'Ч,)'ТуIIRЫТlПl Лf),ПIIJХ)RЯ,ЛЫГЫМИ ШПlIa1Ш И3 мел~ 
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,;оое рнIIСТОro сероro '1yf)' IJa., ш{еющими ребра жеСТКОСТII 'На своеn­
IIILЖней , lIера60"СН ПОВ~рХНОСТII. 'Гакпе 'II.'1 IJTN :мало подвеРГi1ЮТСЯ 
.'I.ефОРМil.ЦIIU. Размеры ·п.l IIТ- 35()Х-tоо мм 11.'111 40U Х .)1)0 ММ. 
Qбра.бОТl\а ,],ета.:н~Л 11:] сырой стали, Ч~ТJ·НiI., цвспrы х м ета.длов н 
1IХ СП.:1;1ВОВ ПJJOIJ300ДIIТСИ iJбы 'ПlО на ПJШТi1:Х зеrю\дыюго ('TCJVTa 
pi\3Mepfl.MIf 600 Х 600 Х ~5 ~M Ш1И 1 000 Х 1300 Х 30 ММ. Однако 
:шаЧl{те.1ЫЮ .1У'LШе .1.1 Я этоi l цепи ПОЛЬЗ0ватъся стсmюм «ли­
рекс» 1 . 

В судовых jт.зОВJ[ЯХ стеКЛЛНlш е nQJЛ1fЮ8aJ1ЫШ КИ t: 'yalexo~! 
.\I UЖНО ~Ml:: lruTb Н .'"ЫIOМlIН<tТU)JНЫЬШ: СТI;;I\.JНUЩ ТUJlЩIII.IU1U 'Б 20 ЫМ . 

Шmfфовка Чj'гуIlНЫХ )f стек.,jЛННЫХ IlО.:1I11J013a.JIЬШШОВ IJ jJOПЗ\Ю· 
.J, IIТСЯ по CI::юс06.У «TpI;;X плит» . Персд оораБОТlwii !].ТI "Т 1УХ следует 
ПРОВСрНТЬ, так Щ:\К н <1. стеf{.J]янных плитах не доml\НО быть Пу3ы­

l,сВ ИДII царашш: ЧjТj'ННЬН3 плиты также lIе Д<N1.ЖПЫ ИМСТI. ПN 

IJOВСрхнос1iИ раковин, заБОIJН шш глуБOIН1Х царашш. lIОЛIfРОВаль· 
1IИЮi обязательно щюнумеlЮвываются, ВО п3(iежанис ошпбlШ, так 
I.ак при прrrrпрке ПОГЯДОI, ШХ nрпыеНСIПIЛ должен строго соБJfЮ­
да1ЪСЯ . Обрабатываемые ЮдИТЫ до"тлi'llЫ быть пеnодвнжпо :уст8.­
lювл.еllЫ на 1'I3eрд-о сroЛllшii It точно ЩJIlllНШНЫЙ 1\ I1Шl oopCтalt. 
чтобы деформация П.'1lfТ БЫ ,'Jа нево;)!>южна. '{еХIIОJЮГН'lес I0f!\ iПро­
цесс при ПГIlТJqЖ{' плит состоит 11 3 след,}'IUЩИХ uпеРn'Цllfl: 

]-я операция-на п:ште К , н рптпрается lIлита ,1\~ ., 
" 

2-н N , .У.! 3 •. !! 

3-я ",'. о .~ 
" , -

4-8 \ :. . - ., ~"\i! , 
б-л У ~ !! з 

" 
Л.~ 1 

6-л .I\~ " ,. .. Л~ 2 

ПРИТlrрку JlеООХОД'JГN О ЩЮ1l3 00Д)11Ъ до 1I0,;[ 1[01i III!>IIТН]Н' I! обе"х 
плоскостеii пли"Г. Работа эта ·ПРОlIзвод,JtТС.fl КР,}\j'оо6РПЗ IIЫМ движе­
ннем ВСРХIIСn 'п.титы, не "Выходя .по IJреШI прнтирt\Л Оолее 20 юr 
за краН Нllжнсft. В Ы\.ЧСС"ГВе nРIlТЩ:М)'1 поrо ыаТСРИflJI& П1ш.меплют­
ся ДЛИ обрабОП~ll сте J ;.'IННlШХ 'IШIIТ карборунд и :МСЛ [trril пa:жщu:_ 
с водоВ , для 06раОотюr чугунных П.1J IIТ - lIа.ждаl{ с l,е росюIOМ, 8. 
;зате м rгубал 11 с:реДНЛН ласты. Провсрка лрптертых плоскостеО 
тrРОПЗВОдl1ТCJ1 III1Д1шаТОРОbl IIJ\Н ТО 'flIЫМ KOHTpD.'1 I)HWM Jlнструмен­

том. 

Малеlll. Кllе П ,'lIil,f -ДОI3OД'lIllШ можно скорее 11 проще ~Ч)l[Тliрать 
I!l\ стеr..ЛflllllЫХ 11 чугунны х ПОJIIl РОnЗЛ l, IIIIIШХ. 

ЛР II обнаружеlШI[ ХОП\ 6ы OAHOn цара ЮНfI.J на пmlТе ее п:уж­
НО се ttчас же ~·CTp iI.llIlTb, Д'J Л 'Iero 1I0nре:I:ДI.: IIIIОС Ые(:ТО HeOOXO!UIMO 
прнтереТl, ~штопыы CTC(;JJOM с ш\стоfl. Чтобы СОХР3 I1 ЯП, ХОj}(JЩУЮ 
IШОСl'осrь 11& J10;нrРООО.'JЫШ I\€ , IIУЖlШ чаще щюверлть ШIПту }'Ка­
;};ШlJы)t спос060м стрех 1I.1JJT .o ПJIII СПСЦll а./l ЫIЫМ q~'r'ylIlIblM. CТC I\-

1 • П I !реке __ CTeКol() CnCItll1\. ' I,UOf() СО<'Т;Ш:l . II)lСIOЩСГО О'Ш llЬ »3.'1ЫЙ 

Тl'ilПСРЗТУJ1uull I:()ЭфшtQ~' IlТ P3CIII Upo:U I!J{. 
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~'ImwblM прлтиром ра'3мерами ОТ 4 Х 4 см ДР 10 Х 10 СМ с xopo~ 
шей ПЛОСКОСТЬЮ, J\OTOPblM И довестп ПО,лировалыmк. 

По.'ILзошtкuе пас'гой rоп ПIЩ обра.ботке П.lfОСIШХ ДС'fвлей 
1Ш С'ГСR..lllПШ.lХ U Ч)'l')'Пиих. ОО.'lПРОllftJJьшшах 

Рабочее место сос'l'oит ИЗ верстака, верхняя ДОСЕ.а которого 
должна иметь 'ГОJI1ЦIШry не ме'нее 5 ММ, и бl,IТЬ провереЩt по ватер­

паоу и обита линo.:rrе,УМОМ или Iшееююtt; на верстаn;:е ,устанавлп­
ШIЮТ ПО.!Iировальнюш, обнеся ltX реthtRМ'П; тут Же раслолаrаются 
J,epocllH в !llосуде , закрытой пробlООЙ, lL\Iеющей Qтверстпе до 
з M..\f, пасты JI специальuых коробках, чистая и МЯГК&ff ветошь. 

iПошrpОВfiJILНПlШ устана'n'ТlIIваютсл отде.llЬПО ЦШ\ Юll1ЩlJl'О вида 
работы: ОДПJf-ДJIЯ работы с rрубой па<:тоН, оюш -для среднев 
и одни- для тонкой. 

На.ждып сорт пасты храннтсл обязательно .У СООТDст.СТDующсЙ 
пл.nты, 'во иа6ежапле прюнщеmrя двух сортов пасты на одной и 
тоП .те ПJПIТе. 

НеСRО.ЛI,КО К.'1Пr,ЛF. Rf';nОС'Пf.А~ .mз.л.1lющеrooя rШСТlюрптелем пас­
ТЫ, нанОсЯТСЯ на ПOJПЩЮВМЬЮШ, который затем вытирается ве­

тошью с ос.тaI~l" е}fие?f небольшой влажuости дап нанесенпя пасты. 
Паста на.носптся С ка.раНДRша (паста СП j)€>Cованпая н iJШДО ка­

рандаша) без нажпма п ооязате.ilыlo зигзагообразпымн ПОЛООI,ам}] 
черw интервал 10 ИЛИ 1] мм. После этого. надоmив деТcl;;J Ь на 
правый у·гол полировальника и притерев ее до присасьrnания к 

последнему, следует дDш'ать деталь по вcelt ето ПДОСRОСТlI спvава 

налево и OOpa-fНO. ДО тех пор, пока паста не будет истощена. При­
'ПIРКУ нужно 'II])()ИЗВОДИ1Ъ прямолпнейным ДВlfжением дета",и ПО 

пол проuaЛЬJlИКУ. постепенно псредвпгая деталь n перпеIЩI!1~Ляр­

НОМ направлеJiИЛ, чтобы IIСП D.11ЬЗОвать БСЮ его плоскость; ни в 
l:оем случае не следует ПjхшзвоДllТЬ притирку кр,уrообра:зны:ъш 
движениями 130 нзБС'л:ание нераВlIомерного износа ПОlrнpоваль-
1IИ1<a. 

Истощение пасты опредеJIЯется изменением ее цвета (iПотеьше~ 
т{ем) П, <l'ЛЯiRlfЫМ ООllа;юм, ПJmRf»Ыl(епm,;~{ шума. J\.a.K ТОЛЬ'КО паста 
истощится (lJJШ окажется '3асорешюй: частлцами металла) следует 
нанести на ПOJНФОШl.Jlыrик НООЮ:ЩЬRО капель KepocILНa и при по­

мощи ветоши ;убрать остаток пасты, оставив лишь Н8Знаrnгreлъ­
пую влажность {)т КС'рОСЮJа; если притирка ne законЧ'EJПа, то He~ 
оБХодимо нанести пасту тем же споообом снова. 

Обработку на 'Средней и ТОILКОй пастах следует производпть, 
ПOJIьз,уясь ос060 точными плоскостmш. щнrчем положение дета­
лей на полировальнике для uрПТИРIШ на Еаж,цом сорте шwты 

изменяется па 900 к прежнему положенllЮ обработки. 
При переходе с одного сорта ;пасты на др)'l'Оn дета.OJL должна 

быть тщате.1ЫIO обтерта ветошью. 
Судовые детали. обработанные 4 о---.з5~пкронной пастой, до­

IZOJI1IlIТCдl:: НОЙ обработке 'н\ среДJI('Й п 'Тонкой пасте не [юд.Jl ежат. 
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Точность 06pa6orки дeтa.JIН пастойп& 'ГO'DIOМ пomrpona.лыпIкc 
достигает 1 микрона. 

Для проверкл результатов обраoorки пастами СЛУЖАТ: JШпеJ.l­
tШ, y.ro.'1blrnк, поверli.8. по п..rштc .. 1:(& JtpaCI(y» IJ! плосное {)I]ТIIЧI.'(;lwe 

П<JВСРОЧН06 стекло. 

ПOJI.JrPOБаЛЬНИКИ, В целях их сохрг.нности, следУСТ держать D 
3i1. li PblТOM виде; по окончании работы дх следУет 06яэ8.ТCJIЪНО смы­
вать н.еРОСШЮ},[ И обrnрать Н8С1'ХО. 

(JбрnбОТIШ, ЗOJ(ОТИПI:ОП о их ЛIIЦ 

3ОЛОТ1Шки, DD.!IЗупы Л им 'I10добные детали, ю.tеЮЩJfе размеры 
ы(;нее 400 ММ, могут быть обработаны грубоП lIастоп ['0 11 на стс.к­
mпшых пomrpoвалЬJШка.х {)ез та6}ЮnJШ. Подлежащий обработl~е 
зOJIОТШlli CJIeДYCT предварительно проверпть "на краску, д.'lП 

ОJIределеlШЯ степени его износа. Если ЩIQCКОСТЬ 3ОЛ0ТIiJlка ИЛИ 
,!ПЩО ЭQлотниковой RОробкп имеют ЗlIачите.ч.ьиую выработку, 'го 
lJе06ходЛМО произвооти rnx ilIОДТОТОВКУ ШШJIЛЫШRОМ и тогда уже 
ipитсреть ее на стек.лЯВllоR плпте грубой 40·МlIКJЮIШОЙ пастой. 
Для Эl'Ого сначала. обра.б8.тывз.еТСR ЗQлOТllИК, 'После чето МЯ об­
рабcrrю! зерка.лЫЮll поверхности ЗQJJопшкоnoА коробкн на lIее 
наносятся ПО mирюю ЭОЛОТlПIк.а 3 - 5 БОРООДОК разпедешюй KCJJO­
СJlНОМ пасты; JlИЦО зеРI~ЛЬНОn поверх:лостп 3ОЛОТПIIКОВott кор06-
IШ притирается ЗОЛОТНИКОМ по сто хОдУ. По (lКОJJчаIlИИ притирки 
обе ЛЛQClООС1']f ДОЛЖНЫ быть совершенно одкнаковыми; oДJIЯ ТОГО. 
'ITo(ibI уGеДlfJlЬсЛ ·n правИJТЫiOсти л Т'Q'lНQCТП поверхностей. сле­
дует ЩЮIIЗnССТП птюверК~1 золотника, полож.кв ero -еще ])аз па п(,}­

,1нроnал:ыrик п затем с пастой CHQ'В8. на обрабатываемое лицо. 
УбедиmlIИ'CЬ ·n пpa.nпл:ьносrn :п'ритирItИ l1л:оскостей, 06pa6orrк.y 00-
кa:JI'm!Вaют. 

3ол0ТIПl'Кп И Лlща 6ольшоrо размера, n слу'ЬаС ОТСj'ТСТnПЯ со­
<УГВeтcrnующero рабочего моста, могут быть оора6отаны та.к.же 
без mnБРОnКl[. Для этого необходимо их лригнатъ .-по краске», 
n. ПO'ГQ,Y ПРlrropeтъ дру,r к другу па ГQYбой наств. 

М6Стср Т. г. Н. Бл3.ТооощенсКИ:n (Витебский 3alВOд) 06рatiотал 
iЮ.lЮ'J 'НЛк размером 200 Х 120 :мм: ва 2[' ыпп., при П<Jрме 4 часа.; 
слесарь 6 разряда т. Альтовски1t (Бв.лаКОБСккI.t завод) 06раCiотал 
2· Ч1r,ГУlllrых зо..1fО'МПtкlt и лИЦа дош\.И ВОРТИНГЮН8 за 20 МIIII .• при 
lюрые 1. часа. 

.мастср т. Н. Н. Бymеров (Ха6ароескпй заоод) обра601'8.Л зо­
.1O'rIЩК 80 Х!50 мм за ) 1 N1Ш" при порме 1 ч. 30 м, 

ПРJlтпрка IIJlОСIШХ J'.'I8JJIlВOB n "Х гвезд в ДОIПШ..х Пf1рТМВГТОва 

ПЛОСIШС КJ\ШI8Льr донок BOPTIIH:rТOlla п гнезда верХ]lСn лх ре­
шетки следует JфJfГJI Р&ТЬ грубой 40-!оПШРОННОЙ !шютоtt на стек­
ЛЮПlЫХ ЛQ.тnтроnaлЬi:tИRiI.X без ДОПOJ!lште.1ЬJЮn UРIfТИРКИ более 
ТОНI\IПНI ПQС1'а:МJt . 
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Гue3дa Jr)JIIeMHblx клamаиов, n 'Цслях IШQНОМ IIИ ЦВСТНОГО метал­
ла, CJleдyeT ДОВОДИТЬ чугунным притиром по отделЫiOСТН. Оконча­
тельная ПРПТlIlжа проП3nOДltтся совместно с R.lIS-nаН8.1J1r. В случае 
оТ{)утствия nplITlI))a весь процесс ПРИТIJРЮI МОШJlО .nССТП сампм 

r:"lаПaJlO)I. 

Пр IJI М еры: c.lecap b Т. 1I'узьюПi (Вмаl\Oоог.лfl судupеыонт­
"Ыn ;3i1,ВOIO IrpитеJ.l 4 IUI(i,П81:1(i, доmш ВОРТПJrттОltа. 3& 7 МИН., nplt 
требуеыых по cTapo}Jy способу 1 ·Ч. 30 м. Олесарь т. НJII\11ТПН- (ГО­
}.Iмьскпtl судореыонтнып 3авод) обработал ШI.СТОf( 4 МI1.пана п 
гнезда ДОПБlI за 1 ч . 30 м. , при HOp~te 4 '1. 40 м. 

ОбрабОТl:t1 разборных Ilорmпеii 11 1I,1I.'fОВДIIП'JеСJaI Х 
ЗО.'l()'I' IIIII{()В 

Для определения износа ПОРШН(';Dых J\.Wrец НХ СТJIТlшаm ХО­
ЬQ'Тико!>( В замок п проверяют ре11см.}'сом. Затем ВJ:,I:раБОТIi.:У нОрт­
n eDblX r,ОЛ IЩ СШIЛИ'na.IO'Т наИЩJЬНИl\ОМ и по г.OJIьц)' ЩНШ11.1ПIП&ЮТ 

сnа.чала uнжн{'е -rСJI О порпrnя, а потом верхнее тело II IфЫШКУ . 

Rольца ДШlметром до 400 мм мог.ут быть притерты 40-МIIКРОI1-
ноА НастоП на стеклянных полИ]>ОваЛЫlИках; после чего на. ItОЛЬЦО 
JlaJlос.птся (с ИlIтерва.llами в '2:0 - '2:·5 мм) паста, разведенная керо­
сином, 11 1\ КОЛliЦУ llрlJТ1rpается НИ11.шее тело поршия; тоже Д(J_ 

Jl 8.С'1'СЛ 11 С верхним телом ПОРШИЯ и I\рЫШIЮЙ . 

Партии большсro -размера МОГуТ быть 06рабо1'8НЫ без стекллн­
пых ПОЛНРОl3аJ1ЫШI>ОВ; г-ольцо и тело поршнн след.ует тщатсльпо 

()(')ро.БОТI1Т1J НOJlUЛЫШIШМ, 11ОСЛ6 '1е-го ОНН ПрИТnрl1ЮТСЛ по. П11C'I'6. 

ПfJllТ IlРIШ порШНОВЫХ IШДОЦ 1. поршпей 110 l(,ц.1JПUДРУ 

Грубая 'Паста, разведенная керосином, иапосится па паруmпую 
ДПJ1J1I1д1)ИЧСС КУЮ поверюlOСТЬ JЮЛЬца или поршн .н И .прптира.ется 

по ходу поршнн в ЦИЛllНдре. 

Пр 11 М еры: 1) на ВИтебском судоремонтном зarnoде поршеш .. 
цилиндра высокого давлсния диаметром 360 мм 06ра6отан пастой 
за 7 час. , IIрИ lюрме 18 часов; '2:) наI3QЛOl'ОДСltом c,yдopeMoHТ1IoM за­
noде портень цилиндра IШзкого да.вления обработа.}f пастой за 
'2:6 час., I lрИ морме 5'2: часа. 

ПРIIТlI}Н:n ариn.турu 

Притирасмая детЗJ1 I, ДOJlЖII& 6ыть lIредва ритс.IIЫЮ хорошо от­
мыта от наюпщ грязи IJ iПсска; проверк.а перед обработкой обя­
зательна (например, гнездо по пр06ке) 11 в с.l.}'Чае не06ходu:мости 
деталь сл ед.ует Irpll' fllfiТb IIШ!1 ИЛ J,J!ИКОМ ИЛП IJ8Я'.лачноn 6умагоп; 
mабровка арматуры прп ЭТОМ IJСк.п:ючается иак U3.'Jпшняя. 

Паста (гру6а.л 4 0-МШ,РОI I Н8JJ лдл средняя, в завпcrшости от 
СОСТОЯlIJIЯ дCТRЛИ) развоД1lТСЯ D 'Керосине до густоты сме1'аны 
(75% пасты и '2:::'% кеРОСllпа) 11 n трех-четырех местах тош,им слоем 
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П<1НОСНТС.Н не ло ОIi.)JIШОС1'1~ Д('.1'I1юr, а. ЩЮДQ.,lЫ{О по Ht'II. щЖ 
ПОМОЩи Сll еЦНIc\ .'I Ь1l0'i J( .Jl СТОЧ:J\.И П.IШ JlопаТОЧКlr. НанесеН ll е ТОДСТОГО 
C.10H ЗD.меД':l яет 'flрацесс OCiрnБОТКИ. 

ДСТi\:IЬ С Ra"'ecCIIHoJt Ila IH?U пас:тоtt встав.lяеТСf[ n Пlе:що и 
l1000раЧlШD.еп;н в lIе~! Оез III\.;:ШJма на I - ~ НОЛНЫХ о()орота , чтооы 
паста Р<lВНОЩ~рно раСПРСДI.I,,:iнmI СL ПО се корпус,)': после y~ гo про· 

II3ВОДIПСЛ ПГНГГН РI(R пут(' }{ 'ВР,lЩ(' I[]fЯ деТIl.'.lII J tП])3IЮ IL;JlI 13J1CВO с 

пuворотшr 1Щ ЕЮ"; КОГда паста псТОЩНrcя Пли притирка будет 
3Ю;'011'I (' Нi1 , то обе чnспI ДО:Jitшы ()IJiTb обтерты тршп:оti 11;) '1{ ве· 
·/ОШЬЮ. 

}1стощеJIпе пасты OIrpeДМfll'ТСЯ тrз },r('Н(' lIIfем ивета п прекраще· 
НlНШ ш~rма; ес..'ш П1Щ ЭТОМ ПРII ТIlРl\ ,). не будет :заКОIf' lена. то надо 

щш8СТН JЮDLlfi с.'1оп паСТI" IJ! пон'roРII'ГЬ Т.)' же cmеРilЦIIЮ. 
Ест, прп притltJже захмтываЮТС~1 .IJЛll1I, OTДC"lbHbI C MC(~Ta. ТО 

1tмеюIO на НIIХ след)'ет IIf1ПОСII'IЪ пасту, UРОдD.'1жая ПрIlТ1rpку до 

СйП рlf.к3СI.1ПIlЯ щ:ю6f\ И с ГНСЗДОм 'по вcetl llлощади. 
Проверка резУЛЬТаТОВ о:rpПТlrpКИ про"зводlIТСЯ обычным IПУтем. 
Прп 06рабоТБе дет"шеJt I" ]Ч'60JI пастой ( В 41)}') поверхности по­

луча ются М&ТОБЫ!fIl : есЛИ нr06ходшro п~r~'чJt1Ъ б:J ССТЯЩ)"Ю ПОВfфХ. 
NOCТЬ, то cncд;o.' l'Т 83ть тош,ую J(aCT.Y. раЗ I)С('Тlf ее К('РОСIIIIОМ {500/0 
пасты 11 50% ке росIПШ), HII!I('CТlf 00 на ДСТi!.,lЬ J1 C,J.CJlaTb :) - 7 JЮ' 
МIЮ'ГОВ детали R 11IеЗ,J,е . 

ЦарашlН на обрll.6аТЫВ8.е~[ых поuс.РХIlОСТЯХ П~l'учаТI:,ся {при 
llрlfТЛРI~е ,грубой II,ШИ .средней пасТОI!) пе до.:шшо; I."С.'Ш же 6yдyr 
оамеЧСНbI царапины иmI 3iЩПРЫ, то JJРИ 'П\Н i.1. их. ПllХОДIJТ~Я В 3&· 
сорС Jl IIИ пасты II<1Ж,JД JЮм. песком tJtJ(ff че~нr\J6удь другим ; в этом 
случае необходимо 'ПРШОТОВИТЬ сnежую пасту, разведя се n чи­
стоп JIQСуд{'. 

Сл едует ПОШIIIТЬ, что при rпРОl13UОДСТВС обрn.GОТКII 118СТОй тре­
б,"ЮТСЯ тщuте.lьная ПОДГОТ(Шf\а детзmf по;\ П РПТlI])I()" IljЩi}1UlЬЩХ' 
ЩШССI."I1l1е пасты J{ ЧJlстота ра60чего мсста. 

дJJ.Я 'lТf!IIТЩН;П "РУПlIЫХ изде~тнП МОИ<1I0 ПРIIС ll особllТЬ сnср­
шrлыtRR станок с ПРШ.( ШI I[ обра.тным I.Iращеirl l СМ ШIIШlДeJIЛ; в 

этом с.тrучае ПРНТПIJаемые детали встаn.lJ ШI)ТС~1 в oI lpaB'y, закреп· 

~l iJемую 'в ru Ul lllДe~E;. станка. 

П р 1.1 )1 е р ы: в Новоporспfiских. мастерскпх c.lI."('af!b Т. Бара· 
нов l1рllТ{'Р пасто/i Б.l3.пан ..D f3MtтPOM n 50 мм ЗА {) МИН., пр" пор· 
м е 1 Ч . l S bl IIII ,; t.1 t'X'il.HIII\ з.нюда 13 Улан· ,Ую т. МIfIНШ обработал 
Jl I>оБI" V Дl1!\Метро)( i;П .ШI 3d. 20 bl lfН .• пр" II('IPMI' 3 'Ii\С,1, а мастер 
т , По.;НII":ОI3 OCi I)a{)oTn'::I К,laJНШ двигаП:,lЯ Р,П'l'ОIl ДII .ВlеТI1ОМ 45 МЫ, 
ЩIСВШнff pa ';UUILl L')- ' ; f,,- 6ПJltJ ii п .. ч- )I}[ 3<"\ 1 ч.\с. прп IIО IЩ(' 4 '1i1.Ci\ . 

ОбрабОТ"а. ~етu.lе i( Н3 за"адепноti н це)lе НТlljlORllIlПоii стnдП 

06rаБОТlia. п.:tос r; ю:: деТl1 .1 е fi спо,;r ЬШII ; JI, П .1Q('lш е 1ia.лтr6ры 
11 ](ро'l , ) п rО Н3ВОДIJТ(' Н ЩL 'С.ПJ'НIIUХ ПD.lщюва.1ЫII!Ю\Х; !Впв.'Jа.IJ {' 
ПJIОСI;ОСТЬ оБРfi6З:ГЫDiН!ТСJ1 нi1п1IJlыlп;ом, ' /1 зат{'ы !IPIIТJIPa.eтc1J II IL 
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грубой пасте, lIосле чего ПРОИЗDОДПТСЯ заК8.Лl{& 1( лишь ;затем ДО­
DОДЯТ П пo.nИРj·ЮТ их грубоО, среднеН J{ тонМIt '1II1С'f8.МИ. 

При притирке плунжера гр:убал паста, 'J)n.зПСД6IIlIая I\еросином. 
lIаносlfГCЯ на стенки ЦUЛlшдра, обрабаты.мемыыe Сl{tщ,ltaJrЬНЫМ 
Ч)'ГУIШЫМ притwpoм, с ОДОlfчаТe.л:b'Iю1t ПРИТИРКОЙ самим плунже­

ром. Притирка иглы фОРСУlfКJ1 И ее м.сста "РОИЗВОДИТСЯ по I\OHyC.y 
RЗаuмно. 

При 'Лритирке 'ПЛОСJ\Оro ста.лЬUОl·О I~lIапаlIа. прежде Bcero 1IРП­
тnрастси грубой пастой па ПomIроnanышке клama.п, а затем 1i 

FHe3ДO. ,цальнсВma.я обработка кх ПроlI300ДnТCЯ путем прити.рки 
их дpyr к другу. '1'811\011 метод COКjXtrцaeт время обработки ДО 
%- НОрЫЫ, llRПРИ1dСР, 'Irp lfI!КIЖ8. ПЛ8.СТ1П1Ч8.Тorо возду1ШЮГО кла:па· 
на IИ rnоода Щ>ОUЗООДlIТСЯ с,:lеса.рем 3-ro .р8.'3ряД8. 33 15--'20 мин. 

дОВОДЕn п ПО.'1 нропt:a ппстрprепта 

ПOJШpOВ8.ЛЫllfRОМ для ооработки 'I1ЛQCКIII. поверхностей TO'ffibIX 
дздеJШЙ и3 Зal~8.аСIШОЙ г.'NLJШ С.'J~ЖИТ 'lУГУIШая iI1JIIПТа. л.ОВОJJ.J\iI. JI 
ПОЛПРОВRa КОIIТРОЛЬНОГО .И IIC'Гj')уме:lIТ8. с прнменеlmе-м пасты ГОИ 
п[Юизоодится оБычJIыM приемом Iшструментil.JlЬЩИк.ов. При об­
рабатке скоб, Шаблонов, уroлыпшов, 'Плоских ка.шЮров и т. д. 
следуe:r пo.nъOORaТJ)сл ОЙЫ1ЧНЫМ"I!, прлме.нлемыми в JI!НCТP:YMeJI'fa.'lЬ ­
ной, ЧУГУПНЬТ',МИ притираМИ-ДОВОд'IИR8.МИ. При доводке 11 пмиров­
l~e ЦИЛИПДJIИ'JeCIШ:Х инструментов с точными: доnускаМII (резь60-
вые к.ал.ибры, дИ'сttОI3Ь1t: резцы) сЛе.Цуст llОJ1Ь<!оШl.ТЬсЯ l.wIЬцe­
ВЫЮI ра3ЖJIМlIЫ·:МИ притирами :и грибками-доводчиками из ЧУl'уна 
И фибры. 

ПРИТUРfu.'J lИ"d фп'6ры Л·ОГIСО IlРlfДать любj"Ю форму путем ПOl'ру· 
жен1fJЯ IIX на 3 - 5 МИН. В КIЫlffil J.YlO БОду. 

iПа.ста паllQCIf('Сн на плоские приruры и ДОВQЦ'оош. тем же спо­
COCIOM, К8.1\ И по. ]JО.ТlИРОUа.льнпъ:.и; по мере ИЗllоса прItТИ(XtВ, их ра­
бочие ,ПЛОСКОСТИ ll00бходmю ·проверять. для чето слеД)'e-t' 'ГМСТ(, 
ТОЧ.ныЙ пQJIlrpoва.лыlt. 

ДОRОДI:Ш. It II О_'1.ПJlOв "а Tn 'l.вы.:s:: ЦU.'lВII.pJI U ·lеr."пх lI (Jверхиостей 

ДОВОДl\а и ПOJIировм. ЦПJшндрическпх поверхностеll, а 'l'iI.1:же 
noucpx.нocтelt сфеРИЧОСRИХ 11 ТОРЦОВЫХ, тре6:у'Ющпх БЫСОКО!t ТO'J­
JIОСТИ 'Н Ч]IСТОТЫ отде.l1Ш, ПРОИ3ВОДRТСЯ при помощи твердых НО­

~lИрова.'lьшrков и притиров. 

ни n :К~Ы СЛ:УЧМ нельзя раСС'lIlТЫБаТЬ, что последующая по­
ЗIlРОВК8. lIа !oIЛГI\.ОМ пDллропа.JIы�R.еe исправит дефекты рабоп.r на 
твеРДОМ по.чпром.llЬипке; ыягКIIii ПолЩ>овалЫIШt должен СIIЯ1Ъ 

ТОЛЬКО самый neРХIIИЙ CJlой ыent.'IЩ\, ТOJDщшо1t ДО одного .ми­
R.poua. 

Лри доnодке l{ J1DЛlJровке можно Ilо.:н,зоваться ·пuшфомльным 
пли токарным С1аНБ.оы, для чerо ДеТaJlЬ зю\ ре-UЛflе'1'СЛ между деп­

"рамll станка, а ДОВОДRа lJ пomrpoвка лроизводmся фетровым или 
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войлочным KPyt'OM, диаметром 300 мы и тo.nЩllI!О.l1 70 мм. На бы­
стро враща-ющи.nся круг пасту п8JIОСить неудобно и ПС.3КОПОМИЧ­
ПО. Пракmка подсказа.па :неоБХОДИМОСТЬ :ycтpollcтl38. сIJспиaJ\.ыlfi 
подушки ИЗ теХIПlЧССКОГО СУКllа (или фетра), закре:lI .'Jнемоп на 
плacтпnке ра:змерам.и: 240 Х 95 МУ. На ,1I0Дупш.у НS:ПОСIIТСЯ сна­
чала МросШl, а .затем c,,"IOn пасты, l[ уже с ПОj{J"1IЖI.l 'ШСТ8. пз.нl> 
СИ1'СЯ ВРУЧНYJ6 во. 06РnOOТL1Dn.CМ:УЮ дeтnЛL. Затсм, СУХ IIМ ВОnЛОЧ­
НЬ1М (ИJШ фетrювЫМ) круroм, ШtСIOЩПЫ скорость ПplUЦСЮIЯ 
J 100 06/ЫПН., обрабатывают дсrnдь, смазаЮIУЮ пастоП и делаю­
JЦJ'Ю D свою очередь 85 об/мин. , до MO}JClrra IIсroЩСl! ltЛ пасты ИЛИ: 
,ушrтroженпя штрихов от пол:ировалыюго Кll\rШI. ДЛЯ сушки воо­
лочного круга не плохо IШIIOCJfТЬ на пего мел (с KYCI(& при пра­
щешш круга). 

Впутрсшшс поneУХНОСТИ 'Цилиндров пOJtируlO'l'CЯ также при по­
МОЩИ qyryнных и фибровых раЗЖlliШЫХ ПРJIТИРОВ. Для ПО.ЛИРОВ-
1," циmпrдpon больших размеров n IШqестве ПOJШровмышка y~ 
тет СЛУЖНТЬ такж.е стек..1JО. 11римеНСl1пе медных '{l CТ8.JlЬHЫX 
1I0Л1rpoвалышков~uриruров пе рекоыснд.уется. 11 ритирка конуса 
штока ПJIИ 'ПОРШНСВОfО палЬЦ<'\ креttцкопфа произnoдится взаим­
J!O. с их 'fllе;щами, с наuеоениеы пасты, раЗВСДСllllо l1 !tеросином. 

П РlJтирка шеек Ba.1Ja 'Производится цилиндрическим кал1lбром. 
Пр и м е р: стахановец завода имени СтаЛЮlR т. н'удряповскнй 

06рs.60тал ШСОКУ цrorфы с примепепнем пасты ГОИ аа 6 Qac .• 
раньше тре60Валось - 14 час. 

ПОJlllроnr:а деТО.'lей, не треБУЮЩJIХ ТО'DlОСТI' 

Полировка ра.:3JIН'ПlЫХ дспшеf[ для ппкелпроВl\И ИЛИ хром,щ)(}­
nаuuл не тре6ует соБJIЮДСllИЛ ТО'ШЫХ раэмероn. QДШI.·КО. должна 
произnoдиться ПРИ ПОМОЩИ мягких ilIOлироnальиых крутов - из 

:ВОЙЛОка, фетра, бязи и IЮЖИ. В ЗТИХ слУчаях детa.rm полируются 
средней ИJl И roикоП пмтоJ1 на быстро вращающmxся ыяrкпх JS.py. 
" ах . ПomгроваJlьпыt:t крут слегка УМ3ЖJfяется керосином. а ПОТОМ 
па ПШ'О НRНОСИТСЯ пита, D которую ДЛЯ экономии добавляется 

зр-о: IШIШфоли И ]0% стеарина; при'ГотовлеIша.я, таким обра.зом. 
паста спрессовывается D к.а.рапдаш. 

При работе па матсрчатоы круге Н:J бязи., ДЛЯ придачи ему 
тnердости реКОМСПIIУС"ГСН пасту ввести n тело Kpj' ra, для чеrо раз­
водят пасту n lrepoclllIC, поrружают ·п раствор выреза.кяые из ма­

теРПИ КРУПI, даЮТ cтc'LЬ liCPOCnнy и сmпвают пачку из 20 - 25 
сложеННЫХ nМС<.:ТС кругов. 

ПЗГОТОD.1JеИН6 _llh,IO-Ш.'J.IIФОВ 

J3cледoтnuе lIe;J.OCТn'Tr..o. ТQНКЮ;: шmrфующпх ПОРОШБ.ОВ, П8IOOТO­
рые ыс1'8..'lлогра.фН .... сскис ,чабораТОРШI затрудняются производпть 
приrorОВЛСНlIе Ml1KPO-ШJШфоВ. 

ИаложеlJНЫn ПllЖС спооо6 иэroТОВJIеnия ~IШi.РО-ШЛИфоВ при ПО-
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МОЩИ паст roи с ПРИЫСllснпем стеJ;"IЮlllbJХ ПМIIРОВ8дыш rюв ПN. 
Н83М впо.rше 6.1:агоприятные реЗУЛЬ-Г3П:rl. ОТВС'1f\ЮЩllе весы трeбtJ­
В8.няям мстаЛJIографll<IССКOI'О 8Jl8JJщза . 

При 06pa6oTI~e МIIКРО'ШЛllфа П6СтоО ГОН <,лсдуст: 
а) пметь 3 стеК • .1IЯШlые ПЛlI'ГЫ размером 40u Х 400 Х 25 :мы . 

JIO ОДНОЙ ДЛЯ I,&ЩДОГО сорта паСТЫ; 
6) переходя с одпог о сорта пасты па цр:угон, менять llfiправлс· 

nне ПрИТИрКII па 900 ПО отношению к предыдущсfl; Ш;IПф ДО.!Ii'I~еll 
6ыть промыт В беИ3ШIС плп I~еросипе; 

PIIC. 1. Шлиф серого чу гунi1. с 
нетравлсной ПОDСРХНОСТЬЮ 

Рнс. 3. Ш" "ф котсm,ноro жс­
леза С nODcpX l lQCTbJO, травле­

Holi азотиоR KIICAOТO" 

Рис.2. Шлиф чугуна с поверх· 
ностью , ТР31JJ1С1\ОА cnH PТOn l~M 

раствором ПНКРИIIОВО~ I{H CJ\OТ bI 

РиС. 4. ШЛнф6rЮНЗbf с ПОDСРХ' 
I\ОСТЬЮ, ТРi1.в.'СIIОЙ РС<llСТНВОIol 

rCHIUI 

n) в случае JIРIП'OТОnпсшlЯ mтmфа 1I3 ЫЯГБИХ ы:етаШJОВ , па.по­
CllТb срашштслыIo TMCТbI tl Cvl0R пасты , это предохраuит от ВОО­

можпостн прорыва lIолирующеп прослоRЮI. 
M.IIKpo-mmrфы. П().,lУ·JеП]lые П)'ТСМ обработки .П 11& пастах 

ГОИ, имеют 'J'O'UIYЮ 'Плоскую поверхность без «зaБ8JIОВ» 'пО их 
Бра.ям; опи иастолько хорошо отражают свет, ЧТО даже отдельпые 

меЛКlJе LfI'СРИXn пс меШают ПPUI3eДСПИiO tш8JlПЗа. 
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Выше IJ{XIIIJtщены примсрЫ1 МIШpn-ш;:JИфов, П Оеl,УчеНIIЫХ оО IШ-
6откоН ПR('ТОJ! ГОН. На рис. 1 д 2- ШJlИфЫ серого чуГ'уН<\,. Ш\ 
l\OTOPblX БllДН8. C'I'O C·rpYIi.T~ypa. состоящан на n.:J:aСТlшчаroго III'Р ­

лита , t'рафJJта и рашro~IСРIIО раСПРСДСJlеюlOй фООФИ.J.НОj [ эвтсt\ТIf-
1,1{: на рВС. 3 - ш:н[ф KOTeJlblIO!t ('TiW1lf, тр.авлеНОfi на зерн о, 11 
на РИС. 4 - бронзы, TpaB,;rCllofi реюпивом ГеНн!),. 

На рпе. 5 I[IOJ~a3aila cтp'yKl)'pa шлифов, приготов"lеНIIЫХ Лi\СТ8 -
MII С I10.:ШРОВRОn крокусом па воflло'шом круге. 

Рис. 5. Ш.Шф стз,нf (слеllo1) 113 пер.1ита .феРРlIта JI шлиф ста.~И 
(CJlPillJiI) ИЗ IdCJIкозериистого пс рлнта с rlОlJ,::РХIIОСТЯМН, тра6J\ены~1И 

ссриоii КИСJl отоii 

I'CXllо"lОI'1fЧесIШЙ процесс IШЮlфоnКIf в ЭТОМ CJIучае сосТоит на: 
1) 'lIОДГОТОВIШ ПЛОСКОС1'И па ШЛl[<)ЮМЛЬНОЫ Iшыпе ИJШ 06ра ­

(I{)ТКII ШU:ШЛЬНИRОМ; 

2) 06раООтки lIа стеI",'1ЯШJЫХ ПQЛИРОВR.'IЪПШ'&Х rp~wH, среднеJl 
11 ТОНКОП пастами л 

3) ОКОIIЧRтелыюii П().1IllJЮВЮI па мяrкоы, быстро врilЩdющемсЛ". 
l,p~fJ'C 'с ТОIIКООТМУЧеяным порошг,.ом т;:рок,уса )ЫIИ с (,J1{Щ;ЫU IЦ)()МI1-

НИЛ. 

Метод l,овтро.'lD. 

Обы 'шы() пpt111зводственные методы 1(Qllтро.'1Я состоят n про­
neркс дета.л:и с на краску по П,II!Тf" :t, е ва .JtRРR.IIДaJll:t, «lJa .1] IШСЛ ­

KY:t , «113 Нр<)СВСТ» И « ПОД 1lQI1I». 
При I;ОIlТРюе ооrабопш ,J;eT8.rJeit пастами ГОН В('С УI;R..1аШIЫС 

способы терлют всяmт СМЫСJl. Исследовать КЭ,<lестоо оБРа6ота.п­
lIott ЩIОСкос."ТИ .wдеJIПН ИЛи ДСТRДП можно весьма ТО'ПЮ 11 быcrpo 
ЩН{ помощи шггерфеРСIЩПОIШОro 1 метода контрОЛЯ, пе П}}1t\l.сuяя 
при 0'ГОМ liакп:х-ли60 сложных пзмерuтe.rlЫfЫХ ПРJlбоРОВ. Для это­
ГО ПУЖIIО ИМСТL то..'1ЫЮ поверо'1Ное стекло 1; точность IlЗмерсmil" 

I Этот метод ПРШ4(1UJlСТСЯ ОПТЯRо-иеха tШ'J(>СКОn ПРОИhlпиеUIIОСТЬЮ. 
2 II ОDf'I)QЧ llое стекло можtlO прио6ресТII D МI\ Г8.ЗИ ttах OnTllKII; фО(1uа его 

:может бить lФУГЛRJI иди RоадраТ\lОЛ. 
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ври ЛОМОЩJr llнтерфсреlЩIЮJllЮro метода ДOCТll.гacт 0,00 1 Шl. Поро­
веРБа каЧСС1'Ба П~l'OCRОС11t ЩЮlf3DOДИ1'ся cnеДУЮЩlfМ оора~юм: про­
мыв lIссJIсд.усыJюю плоскость 'Шстым бензином ИЛИ CIIиртоы, тщ..'t­
те.'lы�ю БЫТIfРЮОТ ее СУХОЙ мяrкoй ветошью, смахивают КlIСТОЧКОЙ: 
ОСТaDllше('л пыпruюI __ Затем нак..18дывютT па плоскость повеJЮЧ­
НОС стеlШО lбез нажима) и д.тш провеРКН ее 'IIраВПЛЫIOСТIr слеrка. 
tltL.Жнмu:tОт J!a СТСI,Л U, чтобы межд.У EI'O ИIriI\.НСЙ: гранъюи ЩЮЕе­
ряеМОii ll.'IОСIЮСТЬЮ оОразовалсл lIебоаьmоlt: ;усм, -порядка UС<:ROJIЬ­
ки:х ЫlЩУТ (АО 1 С ), вызывающнJt постen<'Шlое возрастание расстоя_ 

а 

rt 
( c ~ 

;/ 
@: 

Рис, б. ПОДОЖСl!ие стсt:ла на имс­
ди и I1рИ 11рнжимании ( ГО IIз'чьцем : 

Q_ CTCIUIO, б-·Ю • .II.I:!.1не, 8 - llзrrравде ­
нне tlаЖ8ТИ .н , г-рсбро I<дина, d- OT-

ВСРСТllе t:Л Нllа 

J 

с= 
' . 
" щ d " ",' ., -, 

] 
,., 

" ,~ " 

l' I I I I ~ I 
• 

Рис . 7. Расположение интерфсренWI­
ОIШЫХ иа плосt:QCТИ. CTPCII tr:OJ! пом­
ззно н.апрз.е.чеШIiI денжеЮIII подос 

" Р" уwеlrыJJнинH угла. РаССТОIli1И1l 
1101(833HI>I О МИ l(рОнах 

IIИЯ меж.д.У JШМИ (рис . 6). ПМОЖСН1W Ре6ра, по.дУЧС1lНОГО таким 
образом воздушного Il.J llша опредCJIЯется тем , что при УМ8НblUеmш 
угла пOJIОСW буд.ут раЗДТ1lJl'8.ТЬСН от OCI'O, 'ос'[саан за rrpсдслами 
ОТnCРСТIIЯ щтип6.. 

Интерфереll1(JlОlПlые полосы па ПОВСРХНОСТИ изделия распола­
гаются таким обpru.юм, что вдоль каждой ПOJIосы расстоЯII!ИС ОТ 
CТCК.lJ8, до ИЗДС.!IIIЯ будет ОДIIIIDКОВО, JlJl И, 1Iначе 'гооорл, 'ГОJIЩИil~ 

.воздушной ПРОСЛОЙIШ по ооей ДJIJfПС JJJOбоН nOJlOCbl ОСТI\СТСЯ ОДlr~ 
oa.Konolt. При п(}.";нюовашrn БСJIЫМ снетом (;.ТIедуст обращать Вiш­
:маЮJС н& ПОЛОСЫ лишь ()ДIrOTO lu\.ItОГО-ШfБУДI) -цвста... Псрвал поло-· 
са Прой,ДСТ n ТОМ :месте, где рассТОНIIИ6 меж,ДУ стеклом и ПJlое­
костью РМUО 0,25 р.; J5Тораи- там, 'Где это расс:гоште равпо 0,5 р., 
вообще же ПОJ1(ЭСЫ образуются в местах iПовеРХIlОСТ II детали, от­
СТОЯЩИХ от CTC.KJHL па р&Сcroюшл кратпые 0,25 р. (ГШС. 7). 

В CJIJ"lae прa.nиЛЫЮ'l ПJIОСКОСти полосы дoлmпы l1рсдставлять. 
roOOю ряд .птшмых. параЮJельны'Х дру! Лf\УГУ. Если ПOJIОСЫ lфИВО­
лппсltны, 3IIа'ПIТ поверхность IO.I.CCT ПСРОDIIОСТИ, П 'По характеру 
Л1Ufl[Й M~O ОпрСделить XapaKT€p повсрхности. 

Если к отверстию КJlина расположена DЫПУк.постъ mггерфсрсп-
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Рис. 8. Раf'ШIЛОЖСIIIIС 11OJ10С на ЩО/. 
ПУIU!ОМ a.ec-re повеРХ IIОСТ 11; D-а.есто 

нажатии cтeKJlI 

Рис . 10. РаСПОЛОЖСНIIС ПОJlОС 
11I ООПIУТО# сфеРИ'lССt(оJi по­
Ilep XIIOC11! . СтрС.:IIЦI NИ "оказано 
1IIIIpa i:ACHJfC .JI.8 "'ЖСtШR 11 OJ1ОС 

!1pJf НlМUТИ", стеlU!l 

РНС. 9 . Распо.~ОЖf!l l l1е ПО-'lОС на 00-
ГИ)'ТОа. а. сас IIООСРХ IЮСТII : а- NCcrO 

нажатин CI C)(JII 

Рщ:. 11. РIСПОЛОЖСНИf! полос 
ИI ВЫПУКJlо Ji СфСРИ'IССКОЯ по­
ПСРIНОС'ТИ. СТРСJlК3а.и nOKiII3aНO 
наПр3МСНJfе .JI.D ижеllНR IIOJIOC 

при нa:lk.lTJfH cтelUlI 



Ц1fOIПIЫIX полос, то поneрХJfОСТЬ - ВЫПУl\лап; ес.пп воrпyтocть, то 

поверхность - вогнутая. 

на -рис. В по располomешпо n щв:ктеру полос МОЖНО ощ)едс­
.'шть, '11'0 поверхность 101еет Dы)'n"1oc'J:b,' а. па РlЮ. 9 - nOl1fyтocfb. 

-При сфеРlPJеск.оlt ВЫIп.Уклоtt JГЛ'И OOffi.rro'1 ПОВСРХ'IIОС'ТИ по DПд.У 
шrтерфереНЦIroНltых полос в ПСПОДВII!ЖU{)М состояН'И]{, 'Ха.рак­
trep поверXIlОСТВ определить 'Не.ТJ:Ь;ЗЯ, ДЛЯ Э'Т'Q1'() неоБХОдимо пажать 
cn:erкa. на cтeк.'lo у Цe:lfrр& KP-rnвыX. 'furM, сап ПQllOСы. буд.vт 
'IШ-I\ бы RЫХОДИ'lЪ из центра 'н двигатьсн к краям UСCJJсдусмой 
лоneрхнос:ru, - это будет поверхность выпуклая; €CJШ, наобор..1Т, 
Э'm !lIQJJOCbl б)':дут СТЯТIШаться.к цеитру и там ПС'Iезм'Ь, -ПОВСРХ­
JlОСТЬ ВОПryтaJl. В тех местах, где стекло ПIJЮТПQ соприкасается С 
Jlссл<щуемоlt поверхностью, будет 'Видна серожелтая окраска. 

На рис. 1 О показана БОШyтaJI оферичеCЫW1 поnерх.пость, .n. на 
р.ис- 11 - ВЫ'ПУМ&Л. 

По числу 'Колец не счиmя точек плотного сonрикосноВ(нmя. 
:мояшо определить степень неровности исследуеМО!l noвepX1IOCТlf. 

Кроме ук.aзanпого Bbl1Ue IIOO8ptJ'-IIIОro CTCКJIa. в условиях fJyДО­
PCMOll'I'llblX а8.ВОДОD н M8.CТCPCJfoU. реItOмепдус'J'CJI :nОаЬЗОDaТЬС:'l IflJ­
дикаroРПЫМ прибором. KO'I'O'pЫ1l: также дает ХОJЮшие реаультаты. 
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