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ГРАФИТОВОЙ СМАЗКИ Взамен ТИ 73-68
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1 . Настоящий стандарт устанавливает методику приготовления

графитовой смазки.

2. Графитовая смазка предназначается для нанесения на тру

щиеся поверхности неподвижных узлов трения трубопроводной ар

матуры, детали которой перемещаются относительно друг друга, 

только при сборке и^егулироваш ш ^ш атуры . Температура в узлах

ф  трения -  от минус до плюс Ж  Относительная влажность 

окружающего воздуха -  доЮО#. при 35°С.
По согласованию с организацией-разработчиком стандарта до

пускается применять графитовую смазку, приготовленную по на

стоящему стандарту, в других узлах трения арматуры.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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3 . При приготовлении графитовой смазки применяются мате-
4 0

0  риалы: смазка ЩШ1Ш-221 по ГОСТ 9433<4»0'И графит для изготов- 

(D  ления карандашных стержней марки ГК- I  по ГОСТ

©  Допускается применять графит марки ПС-2, по ГОСТ 4404-JdK 

Не допускается применять материалы, имеющие поврежденную 

упаковку, а также не имеющие упаковочного листа или паспорта, 

подтверждающего соответствие данной партии материала требова

ниям соответствующих стандартов.

4 . Графитовую смазку следует приготовлять в помещении, обо

рудованном приточно-вытяжной вентиляцией. Температура воздуха 

в помещении -  от 10 до 30°С.

5 . Партию смазки ЦИАТИМ-221 в количестве не более 20 кг 

следует загрузить в емкость из коррозионностойкой стали с 

обогревательной рубашкой. Температура в обогревательной рубаш

ке -  от 95 до 120°С.

Смазку ЦИАТИМ-221 следует перемешивать в течение от I  до

2 часов со скоростью не более 30 оборотов в минуту, затем пор

циями не более 250 г добавлять предварительно высушенный и 

просеянный графит.

Сушку графита следует производить на поддонах из коррозион

ностойкой стали при температуре от 150 до 200°С в течение от

3 до 4 часов, толщина слоя графита -  не более 10 см.

Просеивание гр а ф и т ^ р о и р о д и ть  при помощи сита с проволоч-

ф  ной сеткой по ГОСТ -М О 4 66-, номер сетки -  не более 0 5 .

Сетка должна быть изготовлена из проволоки по ГОСТ 18143-72.

Материал проволоки -  корроэионностойкие стали. Допускается при- 
л  86 
Q ) менять сетки № 045 по ГОСТ 66I3-5& из полутомпака по

ГОСТ 15527-70.
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Обще© количество графита -  66,6# от массы загруженной 

смазки ЦИАТИМ-221. Загрузив графит в емкость, следует произвести 

перемешивание в течение от I  до 2 часов* Затем обогрев необходимо 

отключить и готовую графитовую смазку остудить в емкости до темпера
туры не свыше 30°С*

6. Полученная графитовая смазка представляет собой однородную 

массу черного цвета. Для определения внешнего вида и цвета смазку 

следует стеклянным штапелем нанести на предметное стекло; 

толщина слоя смазки -  от I  до 2 мм; осмотр производить в проходящем 

свете невооруженным глазом.

7 , Графитовую смазку допускается хранить в таре при температу

ре от 10 до 30°С в течение года в условиях, исключающих попадание 

в смазку грязи и влаги.

8. При выполнении работ по приготовлению графитовой смазки 

необходимо руководствоваться следующими документами:

а )  Общие правила техники безопасности и производственной 

санитарии для предприятий и организаций машиностроения.

сзидиума ЦК профсоюза рабочих машино-

б) Инструкция по организации пожарно-профилактической безопас

ности на предприятиях и в организациях Министерства химического 

и нефтяного машиностроения. Утверждена 24 октября 1969г.

9* На предприятии должна быть разработана а утверждена главным 
инженером инструкция по требованиям безопасности, пожарной безопас

ности и промышленной санитарии, учитывающая местные производственные 

условия.

10. К выполнению работ по приготовлению графитовой смазки 

допускаются лица, изучившие устройство оборудования,

ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ.



ОСТ 26-07- 1204 -75 Стр.4

технологический процесс и прошедшие инструктаж по требованиям 

безопасности» пожарной безопасности и промышленной санитарии.
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ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НГД, 
на который дана ссылка

Номер пункта, подпункта, 
перечисления, приложения

ГОСТ 9433-80 3
ГОСТ 4404-78 3
ГОСТ 3826-82 5
ГОСТ 18143-72 5
ГОСТ 6613-86 5
ГОСТ 15527-70 5
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