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I .  ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1. Виды покрытий, толщины и условные обозначены я указываются
в ковогрукторской и технологической документации по ГОСТ 9791-61 
ГОСТ 9008-73 и ГОСТ 2.310-68.
1.2. Выбор защитных и защитно-декоративных покрытий и зависимо­
сти от условий екоплувтеции произвсдитоя по ГОСТ 14623-69 и 
ГОСТ I5I5I-69,
1.3» Условия эксплуатации покрытий приняты по ГОСТ 1*007-68 
и ГОСТ 15150-69.

2. КЛАССИФИКАЛЛЯ УСЛОВИЙ ШСШ1УАТАЦИИ

2.1 . Условия эксплуатации покрытий приняты:
легкие -  Л;
средние -  С (Cl; С2; С3){ 
жесткие -  X (XI( 12); 
особо жесткие -  (0X1; 0X2).

2 .2 . Изделия могут выпускаться в одном из клииатичесмт 
пополнений, приведенных в табл. I .

Таблица I
Климатические исполнения наделяй

Исполнилия изделий

Для раИовов
Для районов
Для районов 
климатом
Для районов 
КИППОМ

о умеренным климатом 
о холодным кяаматом 
о алахямм трошчэохмм

о оухми трошиеокми

Обозначения

У
I I

ТВ

тс



2.3# Категории размещения изделий при эксплуатации приняты 
в соответствии с ГОСТ 15150-69 и приведены в табл# 2#

Категории размещения изделий

Характеристика категорий

Для работы на открытом воздухе
Для работы под навесом, в палатках, 
кузовах, прицепах (отсутствие 
прямого воздействия солнечной 
радиации и атмосферных осадков 
на изделие)
Для работы в закрытых помещениях 
с естественной вентиляцией 
(существенное уменьшение воздействия 
солнечной радиации, ветра, атмосфер­
ных осадков, отсутствие росы)
Для работы в закрытых отапливаемых 
и вентилируемых помещениях 
(отсутствие воздействия солнечной 
радиация, атмосферных осадков, 
ветра, песка и пыли наружного 
воздуха)
Для работы в помещениях с повышенной 
влажностью, в шахтах (непосредствен­
ное воздействие грунтовых вод, 
содержащих кислоты и щелочи, 
наличие породной и угольной пыли, 
повышенная влажность и температура)

Таблице 2

Обозначение

1

г

3

4

5

2.4# Группы условии эксплуатация покрытий в зависимости 
от климатического исполнения и категории размсмевмк неделя! 
приведены в табл# 3#
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Таблица 3
Группы уоловий эксплуатации покрытий

I___ Обозначения Исполнения и категория
названия i

основные дополни­
тельные

{ размещения изделий
!

Легкая л
i

У, ХЛ, ТС-4

Средняя с а
f

ТС-2,3
ТВ-4

С2 TC-I

сз У, ХЛ-2,3

Хеоткая X XI ТВ-2,3

хг У, ХЛ-1

Оообо явоткая ах QXI Вое иополнания -  5

ахг ТВ-1

СЬацяальяая ш - Для деталей, к которым 
предъявляется специ­
альные требования
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3. НАЗНАЧЕНИЕ И BblEOF ПОКРЫТИЙ

3 .1 . При выборе покрытии необходимо у’штывать:
-  условия эксплуатации;
-  назначонио покрытия и детали;
-  способ нанесения покрытия;
-  материал покрываемой детали;
-  конфигурацию детали;
-  допустимость контактирования соприкасающихся металлов 

и сплавов;
-  экономическую целесообразность#

3 .2 . Не допускаются электрохимические или химические покрытия 
сборочных единиц, имеющих точечную сворку, развальцованные 
соединения, заклепочные швы, в зазорах которых но могут быть 
устранены остатки электролита.
3*3. Сварные и паяные детали, на которые наносят электрохимиче­
ские или химические покрьдия, должны иметь го вооыу пориметру 
непрерывные швы, исключающие возможность затекания электролита 
л зазоры.
ЗЛ. Не допускается нанесение электрохимических и химических 
покрытий в растворах, которые разрушающе действуют на сборочные 
единицы, паяные оловом или оловпнисто-свинцовыми припоями 
(например, щелочное оксидирование, обезжиривание в крепки 
щелочных растворах).
3 .5 . В случае нарушения покрытий в процессе клепки или разваль­
цовки места с нарушенным покрытием следует защищать лакокрасоч­
ными покрытиями или гилрофобиаирующей жидкостью.
3 .6 . Нанесение покрытий на разъемные сборочные единицы 
в собранном вида яе допускается.

3 .7 . В глухих узких гладких, и резьбовых отверстиях, каналах
■ вырезах шириной или диаметром до 12 мм, а также в сквозных 
узких гладких и резъбояь» отверстиях, каналах н вырезах нирннов 
или диаметром до 6 мм ьн глубнве бодее одно! нмрияы ндх одного 
диаметра толщина покрытая но нормируется. В этих случив 

покрытия moiho не делать, волн не чертеже не ужавнн* 
другие требования к толщине покрытия яа указанных участках.
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3 .8 . Поверхность деталей в узких или глухих отверстиях, мелких 
кеыадах, зазорах и щелях, где электрохимические покрытия могут 
отсутствовать, должна быть защищена от коррозии смазками или 
лакокрасочными покрытиями в зависимости от назначения деталей 
и условий эксплуатации.
3 .9 . Детали после хромирования, цинкования и кадмирования для 
уменьшения влияния водородной хрупкости на их механические 
свойства в случае необходимости подвергать оОезводороживению.
3 .1 0 . Разрешается выбирать виды и толщины покрытий, соответст­
вующие более легким условиям эксплуатации, чем указано в настоя­
щем стандарте, если изделия или их сборочные единицы или детали 
работают в следующих облегченных условиях:

-  герметизация отдельных деталей, 8 также всего изделия;
-  обеспечение полного отсутствия контакта внешней среды о 

внутренними частями изделия;
-  работа деталей под слоем возобновляющейся смазки.

3*11. Для защиты от коррозии литых деталей рекомендуются, в пер­
вую очередь лакокрасочные покрытия.
Для легких условий эксплуатации допускается наносить электрохи­
мические и химические покрытия на детали из черных и цветных 
металлов и сплавов (кроме алюминиевых), отлитые любым методом. 
Для средних условий эксплуатации допускается наносить электрохи­
мические и хиыичеокие покрытия на детали из стели и медных 
сплавов, литые в кокиль, под давлением и по выплавляемым моделям. 
Для всех сплавов для жестких и очень жестких условий эксплуатации 
а также для алюминиевых сплавов для всех условий эксплуатации 
нанесение электрохимических и химических покрытий допускается 
в технически обоснованных случаях.
ЗЛ2* Для деталей, на которые по условиям сопряжения или конфи- 
ryjftiHM невозможно нанести покрытия толщиной, соответствующей 
данным условиям Эксплуатации, допускаются меньшие толщины 
докрыта! при условии дополнительной защиты этих деталей 
(аалркмер, яутем омаэки, окраски, герметизации и т.п«).
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3.13. Указания по выбору металлических и неивгалличеоких 
неорганических покрытий для детвлей горнорудного и угольного 
оборудования приведены в табл. 4.
3.14. Для доталей, выполненных по 2 и 2а классам точности
(с резьбами и без розьб), а также для деталей, имеющих посадки 
с натягом любого класса точности, толщина покрытия должна быть 
3~6мкм; занижение» размеров деталей под покрытие не производят.
В этих случаях преимущественно применяют для стальных деталей 
следующие покрытия: Д.хр; Цфос; Кд.хр; Кд.фос.
3.13. При нанесении покрытиях тв или Хиы.Н на наружные или 
внутренние поверхности доталей, выполненные по 2, 2а, 3 и За 
классам точыооти, размеры их под покрытия соответственно 
занижаются или завышаются. В этих случаях толщина покрыл! 
назначается в соответствии с требованиями табл. 4.
3.16. Для стальных деталей, выполненных по 3 и За классам 
точности (с резьбами и без резьб), рекомендуются сладугщие виды 
и толщины покрытий:

для дивметра (размера) детали до 3,0 мм -
- Ц6-9.хр или Ц6-9.фос; Кд 6-9.хр или Кд 6 -9 .фоо; 

для диаметра (размера) детали 3,0 мм и выше -
-  Ц9.хр или Ц9.фоо; Кд9.хр или Кд9.фоо.

3.17. Для деталей с тугой резьбой толщине покрытия должна быть 
3-6 мкм вне зависимости от шага и диаметра резьбы. Калибровка 
резьбы после нанесения покрытия не допускается.
3.18. Требования к шероховатости поверхности, указанные в тэбл.4, 
не распространяются на труднодоступные для обраоотки нерабочие
и внутренние поверхности деталей, на поверхности кромок прокате 
и среза деталей, полученных вырубкой, штамповкой.



Таблица 4

Докрыт*я металлические и неметаллические неорганические для условия 
умеренного, холодного и тропического климата

'
внх
поврыгая

in
; обработки

Основной
металл

Условия
эксплуа­
тации

Толщина 
покрытия, 

тем
Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68 1

Класс 
чистоты 

1 поверх- 
| ности 
j до пок-
! рЫТИЯ,
| не ниже

Назначение и
характеристика
покрытия

Цинковое о 
1 хроматироиавиеи

j

Сталь 1 9-15
------------------- 1
ЦЭ-хр i Защита деталей от 

коррозии. Допустимая 
рабочая температура 

t цинкового покрытия 
[ до 300°С. Микротвер- 
! дость 50-60 кге/ымг.
1 Цинковые покрытия 
| выдерживают разваль- 
[ цовцу, гибку, не 
выдергивают запрессовку 

1 Покрытие тускнеют на 
t воздухе. Во влажном 
1 воздухе покрытия покры­

ваются рыхлой белой 
; осыпающейся пленкой 
солей цинке, не снижаю­
щей защитных свойств 
покрытия

сз 15-21 Ц15.хр !  i
| ]I

i1

s
i

12 3042 Ц30«хр
(
1 V4 !
j 1

1

!  i 
1

f♦
! Цинковое
ii
1

То ха 1
СЗ

9-15
15-21

t

Ц9
015

i
i
i

Защита от коррозии 
деталей с условием 
сохранения цвета

нО
Н

Т
'М

Ъ
’



Бид покрытия 
и обработки

I 1
Основной ! Условия Толщина
металл эксплу- покрытия,

атацмж мкм

Цинковое с Стали CI;C3 6-12
хроматирова-
нием и дако- г
красочным ___  ______ ■______
покрытием

<2; I I  £-15
I 12 11 аИ;СЖ2

цинковое о 
фос'атмро- 
аьаием и
дакохраосч- 1 
ним покрытием

; 1

То же i CI; СЗ ! 6-12

; ! - ........
C2;XI;I2: 9-15
0X1 ;<Л2 I

1

: Цинковое о { 
f фос^егмрове- !

|! 12 21-30
кием и хро- 1 
матированием !

i
i

0X11
30-42

♦

Продолжение

Обозначение Класс 
покрытия по чистоты 
ГОСТ 9791-68 поверх­

ности до 
покрытия 

! не ниже

а блр  
лкл*

Ц.?,ХЕ
ДШ

Д 6, (toe 
дщ

l l s h s .  или
лнп

ЦЭ.окс.фос I 
- МГ ■. V*----  - 2 •—

Д21.фос.хр

ЦЗО.фос.хр2ддИ
ЦЗО.^ос.гфж

Назначение и 
характеристика 

покрытия

4 Дополните:ьная обработка 
i цинкового погерытия для 
\ деталей, работаЕззгх 
* в атмосферных условиях 
j и ааххтах

it
IIк

I

0C
T24.080.06-73 

O
n.



I
ftu  покрытия 
i  обработки

t

Циановое с 
фосфатирова- 
ннем, пропи­
танное инги- 
бноовапным 
ввел 011

Цинковое с 
громатиро- 
валием

Основной ! Условия 
металл ■ эксплуа- 

’ таднн

Сталь ОН

Толщина
покрытия,

ыкм
Обозначение

л----------------- j------------------

• 24-36 ! Д24.фос
j ' ингибировал-
: : ное масло

j
' Класс 

чистоты 
поверх- 
ности до 

| покрытия 
! не ниже
|

I

I!

I

j То же

9-15 j ЦЭ.фос.гфж !
! ингибировал- | 
• нов маслоt

6-12 Ц 6*хр
V4

СЗ
12,

(Ш13
9-15 j Ц 9 .гр 

i или
1 Ц Э.фос

f

Продолжение
j

Назначение и 
характеристика 

покрытия

Обеспечение стойкости 
в непосредственному 
воздействию шахтной 
среды и масла индуст­
риального

Защита от коррозии инди­
видуальных стоек и 

других деталей угольных 
машин

Защита от коррозии 
пружин, шайб и других 
деталей, от которых 
требуются упругие 
свойства, а также 
шплинтов, разводных 
штифтов и т.п . деталей. 
Детали с цинковым 
покрытием обезводорохи- 
ваются



Продолжение

Вид сокрытия 
и обработки

Цинкоюе с 
хроматкро- 
ваниом, 
цинкоюе с 
<$осфетиро- 
ванном и 
хрометм- 
ровемеи

виковое 
о $оо$ети- 
ровывяем, 
иронияажио*
Ввгисировай­
ям» ИИ ОJ ом

Основной 1 Условия I Толщина 
металл ! эксплу- 1 покры- 

атадии i тия, мкм

I
Обозначение

I
! 1 ;С 33 I 3-6 ! ЦЗ-*р **■

I23 1 ЦЗ.фос
а п 3 3-6 1 ДЗ *фос *хр

i 1 ; сз3 1 6-9 j Ц6*хр или
; I23 Дб.фоо

о с 3 6-9 j Дб.фос^р2

Класс | 
чистоты ; 
поверх­
ности 
до пок­
рытия 
не ниже

Не ог- г 
рани- | 
чива- !
ется !

h

—-------------------------------- 1I
Назначение и *
характеристика

покрытия

\

i
тI

Лаг резьбы 
до 0,45 мм

Лаг резьбы 
0,5-0,75 им

Защита от ; 
коррозии | 
резьбовых 
и крепеж­
ных
деталей

i
1;СЗД2

0X1

9-15

9-15

То же 0X1 9-15

Д9«хр или 
Ц9«фос
Ц9.фос*хр2

Д9.Дос
ингибиро­
ванное
масло

74

i
I

!

Шаг резьбы 
0,8 им и
более

Обеспечение стойкости 
к непосредственному 
воздействию шахтной 
среды и масла индуст­
риального резьбовых и 
крепежных деталей, 
узлов и деталей 
разборных соединений 
трубопроводов и 
арматуры рукавов

i

П
 *

<и
о 

сг
-э

о'
ор

о-
кп

зй



Др0Д02Х8ВЯ6

Мм дожри-  
tlfi и 
обработка

Осложнил
М П Д

1
I

Условия
эксплу­
атация

i
I

! Толщине
покрытия

пял

if̂______

Обозначение
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

Класс 
чистоты 
поверх- 
аостл 
до пок- 
рытия 
ав нике

’* "" ’ ~
Назначение ж 
характеристика 

покрытия

£ и ш ю « 4 Сталь 1 6-12 5д 6 , Уплотнение резьбовых 
^соединений

i 1 i 9-15i ; кд 9 ; Обеспечение притирочных 
i свойств при сопряжении

£адллевое 
о хроиа-

To ко ! Cl 9^15j Кд 9«хр : Защита о: коррозии. 
Допустимая рабочая

промял ел

t
02; XI

i

21-50
i

Кд21^гр
ш

Кд21.фос

температура кадмиевого 
покрытия до 250ОС.

1 Микротвердость 35-50 
' кгс/лл2. Кадмиевое 
; покрытие хорошо выдержи-

t

1f ;

I

!
ji
i

i

011
012

■ ii; j
I
i

j ; 
| i

| 30-42

I
i
i

КдЗСЬсрМИ
КдЗ&фоо
ялл

2дЗО«фос*гфк
!

| 74
i
11
1

|
f
11

! вает развэдьцовф, эа- 
! прессовку, штамповку,
: свинчивание. Покрытие 
* защищает сталь от
; КОРРОЗИИ В МОРСКОЙ
! атмосфере и в морской 
1 воде. Ье рекомендуется 
, для деталей, работающих 
■ в атмосфере промысл ен- 
! ныс районов, содержащей 
I сернистые соединения

i
ii
i
l

i

1j

I «  |

1 1 
i ; 
i  |

30-42 КдЗО.фос
тагибировав- 

! кое лесло

i Обеспечение стойкости 
) в непосредственному 
t воздействию шахтной 
t среды и водо-масляной 
1 эмульсии

t 1!! ii i . нов масло i

С»р. 12 
ОСТ 24.0Я

0.0Р-»Д



Продолжение

Вид покрытия 
и обработки

Основной
металл

Условия
эксплуа­

тации
■ Толщина 

покрытия, 
мкм

Обозначение 
покоытия по 
ГОСТ 9791-68

1*ii

кадмиевое з 
хроиатмровэ- 
нивы и лако­
красочным 
покрытием

Сталь С2Д1
0Х1;С12

9-15 М  9-*Р !
Ш  j

1 г ' г : * 
* i

Кадмиевое с 
^ о п ти р о ва­
нием и лако­

То же С2Д1 
I Glfjoa2

f
9-15

; . I
■ Кд9.£сс ;
! хкп !красочным 

 ̂ покрытием 1 0X1 | 9-15
i Кд9.окс.фос 1 
! JQffl I

1 Кадмиевое 
' о хрсматк- 
\ роааииым

* |
; 1 j j

1

> 01;С2 
! I I  
1 0X1 
1 0X2

9-15fi

l

Г ^д9.хр |
I или 
' Кд9.фосi 1 ! 1

г

Класс
чистоты Назначение и
поверхно- характеристика 
ста до покрытия
покрытия 
не ниже

;Дополнительная 
обработка кадмиевого 
покрытия для деталей, 
раСотащих в атмос- 1
рерных условиях и а >

Iзахтах

Для наружных поверхнос-f 
те2 корпусов гидрозппа-т

^ратуры ..............J
I защита от коррозии | 
пружин, шайб и других ; 
деталей, от которых 1 

;требуются упругие 
^свойства, а также 
шплинтов| разводных !
ШТИФТОВ И Т . П .  I

1 дет алей. Детали с ; 
кадмиевый покрытием 
обезводорониззются.

*

I
t

\j
it! f

ОСТ J4
.030.06-73 С

тр. 
13



Продолжение

Эи эозрьххя 
ж абработет

-

Седове0 1  

металл
it Услови я 

зкеплу- 
1 атадня
(
f I -

i Толдина 
j покрытия, 
j ыкы
111

! Обозначение ! 
покрытия по ! 
ГОСТ 9791-68

1!t

Кадмиевое 
с хроыатя- 
рованвен

Оаль c i3 гсг3 :
I I 3 ;(Л23

3-6 * КдЗ ,хр или 
КдЗ.фос |

| С13 ;С23 
XI3 ;GI23 1 ^

1

Кдб «хр или i 
Кдб.фос

1
1
i

!
1

CI ;С2 -JLI 
0X2

j 9-15 Кд9.хр или I 
КдЭ.фос i

Кадмиевое ! 
с фосфате-- \ 
рованхвы, : 
пропитанное 
ингибирован- j 
ньш наслои

То хе

i
tj

ОН

1

9-15
1

КдЭ.фос
ингибирован- ■ 
ное наело 1иля

: ЗДЭ.окс.фос 
йнгяейрован-

чистоты 
поверхно­
сти до 
покрытия 
не нихе

ется

] нов пасло

На огра-

1 -

Назначение и 
характеристика 

покрытия

Шаг резьбы 
до 0,45 мы I ^

__ __ j Залита от
J коррозии

Шаг резьбы | Р^ьбовюс 
о .5 -б ,75,н 5 ^ ® * :

лей
Шаг резьбы 
0,8 нм 
и более

Обеспечение стойкости 
j к непосредственному 
j воздействию шахтной 
j среды и водо-иасляной 
! эмульсии крелекнкх в 
I резьбовых деталей, 

узлов и деталей 
разборных соединения 
трубопроводов в 
арматуры рукавов

r
Z

-M
W

-^
W

li
o

' 
bt

 
M

i о



Вид покрытия Основной Условия
и обработки металл эксплуа­

тации
Толщина
покрытия,

MKJJ

Никелевое Сталь Л 12-18

Продолжение

Обозначение 
покрытия по
ГОСТ 9791-68

Класс
чистоты Назначение и 
поверх- характеристика 
ности до покрытия
покрытия 
не няхе ,

HI2
Н12Л

a) V5 

| б) 78
i

! Защита от коррозии 
1 деталей:

а) не требующих 
декоративной 
отделки;

б) требующих эаютно- 
декосативной 
отделки. >
Допустимая рабочая ; 
температура нике- 
девого.покрытия 
до 650°С.
Яоксытия характе­
ризуются: твердо­
стью 200-400 
кто/мм2; хорошим 
оцеплением со 
стальной и медной 
основой; отрэнэ- 
тельноя способно­
стью, равной 58-62^.
Покрытия легко 
полируются, 
со временем 
тускнеют; плохо 
выдерни веют 
резвальцовку

ГСТ .А
 .030 .06-73 С>Р. 15



Продолжение

■ i f - *Мл покрытия 1 Основной ! Условия j Толщина ! Обозначение Класс
i х обработки металл ! экспдуа- ; покрытия, покрытия по чистоты ,
> , | тация 1 мкм ГОСТ 9791-68 поверх-

f • I ности до
j ! покрытия

! 1 [ I не ниже

Никелевое J Сталь * СЗ | 24-36 1 Н24 ! V6

1
t !

! 1___________ 1__________

!

11
i
ii

l
j

i

; Никелевое Медь 
и ее
сплавы

д j 6-12
l1 1

H6
| H6.6

1

|
!i

i
it CI;C2;C3 

XI -12
! 9-15 ! H9 

H9.0

i
i
ii

V6

it
iif

i

QXI;0X2 12-18 1 HI2 
HI2j3 i

j

!f

I

Назначение и 
характеристика 

покрытия

Защите от коррозии 
деталей для случаев, 
когда по технологи­
ческие причинам 
неделесообразно 
наносить подслой 
меди (например, 
для деталей с 
глухими отверстиями)

Декоративная отделка 
деталей с одновремен­
ной защитой от корро­
зии

С
и. 16 

ОСТ 34.080.06-У
З



Вид покрытия 
и обработки

Основной
металл

Условия
эксплу­
атации

Толщина
покрытия,

икы
Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

Класс 
чистоты 
поверхно­
сти до 

покрытия 
не ниве

Никелевое Медь 
и ее 
сплавы

liC i5 ,
с г ^ с з 3
U 3jI2 3
о и ^ а к 2 3

3-6 НЗ
H3tf Не огра­

ничива­
ется

л ^ а 3
С23 ;С33
И 3 Л23

! а и ^ е л г 3

6-9 Нб
Ш

a ti
9-15 Н9

Н9.6

Никелевое 
moroc лонное

Сталь Л Медь б-% 
никель -

М6.НЗ
Мб.НЗ.б

а) V5

никель
3-6,

мз?1,
ника ль 

3-6

H3.U3.H3
H3.M3.H3.6

б) V8

Назначение и 
характеристика 

покрытия

Шаг резьбы Защитное,
до 0,45 иы защитно-

декоратив­
ное покрыг- 
тие резьбо­
вых и кре­
пежных

Шаг резьбы деталей 
0 ,5 -0 ,75мы

Шаг резьбы 
0,8iiu я

более

Защита от коррозии 
деталей:
а) не требующих 

декоративной 
отделки;

б) гребущих 
защитно-декоратив­
ной отделки

i

■ОСТ 24 »080.06-73 C
?t. 17



Продолжение

Вкд покрытия 
ж эбработхх

Ос н овн о й
металл

/слов*я 
эксялу- 
атадлл

Толдана 
покрыт И н, 

и кв

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

Класс , 
чистоты 
поверх­
ности до 
поксытн я 
не ниже

Назначение и 
характеристика 

покрытия

я , - с з Медь
21-30,

M2I.H9
M2I.H9.6

никель
9-12

ИЛИ
никель

3-6,
п % ,
никель
9-12

H3.MIS.H9
H3.2II8.H9.6

Хромовое
твердое

Сталь 1 18-24 Хтв18^ Хромовое покрытие 
защищает с т а л ь  
механически. 
Свойства (твердость, 
цвет и т .д .) 
зависят от резима

i с з 36-48 ХтвЗб
i V8

CI 48-60 ~Хгл48
нанесения*

• Твердое хромовое 
i покрытие характеризу­

е т с я  твердостью 
750-1100 кгсйи2, 
высокой износоустой­
чивостью, эффективно 
работает на трение, 
обладает низкой

Сир. 18 ОСТ 24.080.06-73



Продолжение

Вшд покрытая Основной
I обработка металл

+

Хромовое I Сталь
пористое

Хромовое 
; твердое с 
; периодически 
! возобновляющай- 

ся смазкой
Рабочей ивги- 

ированной 
| жидкостью

То хе

! Хромовое 
молочное

—

Условия
эксплуа­
тации

Толщина Обозначение 
покрытия. покрытия по 

ыкм ; ГОСТ 9791-68

1
Т

СП Свыше Хлор...
50

а п 48-70

1 18-24

Хгв48
| ингибирован­

ное масло

хгвха*
сз 36-48 ХтвЗб
CI 48-60 Хтв48

Класс
чистоты Назначение и 

. поверхно- характеристика
• СТИ ДО ) покрытия 
1 покрытия ;
1 не ниже

пластичностью, 
разрушается под 
действием сосредо­
точенных ударных 
нагрузок

76

! V9

-I V?

Обеспечение анти­
фрикционного 
пскрытия, сохраняю­
щего смазку

Обеспечение стойкости > 
к непосредственному 1
воздействию шахтной 
среды и рабочей 
жидкости, износостой­
кости и антифрикцион­
ных свойств (плунжеры 
и штоки стоек, домкра­
тов и гидроцилиндров 1 
комбайнов и т .д .) \

Защита от коррозии 
деталей, работающих 
на трение при неболь- : 
шюг вагрузках .Покрытия : 
характеризуются незна­
чительной пористостью, г

ОСТ -34.080.06-73 Стр. 19



Продолжение

Над покры­
тии и 
обработки

Основной
металл

Услозия 
1 эксплу­

атация
i

Толщина 
, доксытия,

WKM

i

Обозначение 
поксытия по 
ГОСТ 9791-68

!

Класс 
чистоты 

поверхно­
сти до 

покрытия 
не ниже

Назначение и 
характеристика 

покрытия
1

;
i

| твердостью 450-600хп с /м м 1 
; износоустойчивостью

Хромовое 
доы^оини» 
ровеннов 1

Сталь С2Д2 Хром молоч­
ный 24-30, 
хром твер­
дый 24-30

1ыал24Д1в24 Защита от коррозии 
деталей, требующих уве­
личения твердости и ра­
ботающих на трение при 
больших нагрузках в ат­
мосферных условиях и 
в шахтах

1
i

i

11:0X1
a f c

1

Хром молоч­
ный 30-36, 
хром твер­
дый 30-36

1 ХиолЗО JCib 30

i

7 8

it с з Хром молоч­
ный 12-18, 
хром твер­
дый 24-30

! Хыол12«Хтв24
1*.
i i 1

i

!
»

1 _

Хромовое 
коыСиниро- , 
вамиоо  с 1 
периодиче­
ски Л О ЗО б- 1 

новллюдей- , 
ся смазкой |

Тс хе ’ CSI Хром молоч­
ный 30-36, 
хром твер­
дый 3C-36'

1

-------  .... "Г
j

ХмолЗО JCt b 3 0  1

ингибирован- ( 
ное масло ,

i
i
1
t

, j

i

7 9

Г
1
! Обеспечение стойкости 
< к непосредственному 
‘ воздействию шахтной 
| среды и рабочей жидко- 
: стя, износостойкости 
I я антифрикционных 
; свойств (плунжеры и 
1 штоки стоек, домкратов 
: и гидрозддиэдров 

комбайнов)

C
ip. 20 
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Продолжение

Вид покрытия | Основной Условия Толщина Обозначение Класс
я обработки ' металл эксплуа- : покрытия, . покрытия по чистоты

1 тадни мкм ; ГОСТ 9791-68 довашс-
; j i ности до
, ' ПОКЛыТИ я

не ниже

Назначение и 
характеристика 

покрытия

Хромовое 
, многослойное

Сталь Никель 
9-12, 

Хром I
Н ЭЛ 
Н9Д.6

11 i л Медь
6-9,
никель

1 г

Ы6.23Л
a) V 5 a)

i1 |
t
j
ii

ШЬМЗЛ.б
<3) V 8 6)spoil I

i i или
i
i

никель
: з-б ,

НЗДЗ ДЗД  
H3.M3.H3JC.6 1

1! 1 те. I 1 i
i никель

3_6чхром I

f

i
1
i
1

1
i
i

С1;С2&5 Медь
21-30, 
никель 
9-12, 
хром I

U2I.H9JC 
i M2I Л 9 Д .6

■ли
никель
3-6,

“! & * .  < 
никель 9-12, 
хром I

НЗ M IS.н э л  
H3.UI8 »Н9 JC.6

Защита от коррозии 
деталей, требующих 
декоративной отделки;

с матовой поверхно­
стью (без индекса 

"б*)

повеихвостьс 
(с индексом "б")

ОСТ 24.060.06-73 С
тр. 21



г
Вид покрытия 
я обработки

\ Основной 
1 >металл

Условия
эксплу­
атации

Толщина
покрытия,
мкы

Хромовое
многослойное
!
1i

Сталь XI л г
0X1*012 “! & 2,

никель 
15-18, 

хром I
или

никель 
6-9, 

медь 
30-36, 

никель 
15-18, 
хром I

Хромовое Медь Л
многослойное и ее
t сплавы

Никель 
6-12. 

хром I

t

1

С1;С2;СЗ 
I I  -12

011
012

Никель 
9-IS, 
хром I

Никель 
12-18,

Продолжение

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

I

i
Класс
чистоты Назначение и 
поверх- характеристика
ности до покрытия 
покрытия 

:не ниже

М36.Н15Д.6

78

H6.M30.HI5 .Х.б

Декораивная 
отделке деталей 
с одновременной 
защитой от 
коррозии

Н6Д
Н6.Х.6

Н9Д
H9JC.6

Н12Д
HI2JC.6 (



i
; Вид покрытия 
; и обработки

Основвой 
металл

Условия 
эвслду- 

; атадии

Толщина
покрытия,

мкм

Медное

I

I

i1

Сталь СП Медь
21-30

или
никель
3-«,

медь
21-30

Медь
30-36

иди
никель

3-6,

" Ж *

Ведь
42-60

или
никель

3-6,
меди
42-60

Продолжение
*

Обозначение Класс
покрытия по чистоты
ГОСТ 9791-68 поверх­

ности до1 
покрытал j 

1 не ниже |

Назначение и 
характеристика 

покрытия

M2I

НЗЛ121

H3.U30

Н42

Глубина , 
цементации ! 
О,3-0,5 мм !

Не огра­
ничива­

ется
Глубина 
цементации 
свыше 0,5 
до 1,2 им

Защита
от
наугле­
рожива­
ния де­
талей, 
подвер­
гавши 
ценен- 
тации

Глубина 
цементации 
свыше 1,2 
до 1,8 ым

НЗ.Н42



Вид покрытия 
и обработки

Оловянное

Основной Условия Толщина
металл эксплуата- покрытия,

ция мкм

Сталь СП 6-12

Z
i
!
I
! СЗ

Никель
9-15,

олово
6-12

Никель
18-24,
олово
9-15

> Ведь 
и ее
сплавы

I

1 ! 6-12 !

СХ:С2. 9-15 |
o l i K -  ! !

011,*0*2б I 12-18 '’ < 1

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

06

Н9.06

318.09

06

09

012

Продолжение

Класс
чистоты Назначение я
поверх- характеристика 
ности до покрытия
покрытия 
не ниже

Защита от азотирования 

V4
Защита от коррозии 
токоведущих 
деталей и деталей, 
подвергаемых пайке. 
Допустимая рабочая0 
температуре до 160иС.
Покрытия хорошо 

выдерживают развальцов­
ку, изгибы и вытяжку.
В свежеосажденном

----------  состоянии хорошо паяются,
хорошо сохраняются пси 
свинчивании. В атмосфер- 

п ш  условиях покрытие
V5 окисляется, желтеет,

теряет шособность 
паяться

сл
-i

W
ef

l*
 W

U
H

T
'W

 ’ 
«

з



Продолжение
I

кд покрытии 
I обработки

Основной
металл

Условии 
эксплу- j 
атадни i

Толщина 
покры­
тия, ики

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

\
.

Класс 
чистоты 
поверх­
ности ДО I
ПОКРЫТИЯ |
не ниже |

Назначение и 
характеристика 

покрытия
!

Сплав
олово-
висмут

Сталь 1 | Никель
9-15,

охово-
хксмух
€-12

НЭ*0-Ви6

i
i

74

1

Покрытие сплавов олово- 
введут (с содерианиеи 
висмута от 093 до 2,5^) 
по коррозионной аюако- 
сти сравнимо с оловян­
ным покрытием» Покрытие 
легко паяется и сохра­
няет способность х паfi­
ne в течение более j 
длительного времени, » 
чем оловянное ;

сз Нахаль
18-24,
охово-
ххсвдт

--------------------- 1
НХ8.0-ВИ9

j
i

г

[
t

Moss
И N
сплавы

I 6-12 0-8x6
!

CIjC2f*C3 9*15 0-fix9 V5
XI; Х2 12-18 0-Ви12

Ним лево» 
ххшчвсков

Сталь I 15-21 XXM.HI5 1 Защита от коррозии
О 24-30 I xm.824 __j[ V€

деталей сложного продля 
или с узкими глубокими и

GI.-C2 24-30 Хим JJ24 *гф»__
сквозными отверстиями; 
деталей, работающих на

1 ОН 30-42 Хлм.НЗО^ трение с небольшими 
нагрузками* Пилротвер- 
дость 320-600 кгс/мм2 
Сбез термообработки), 
650-900 кгс/мы2 
(после термообработки)

Медь
1 «а

J - 9-15 Хям.Я6
сплавы С1;С2;СЗ 12-18 Хин J 0 2

ОСТ 24.030.06-73 Сгр. 25



Про долгая а а
Г

Вид п о к р ы ти я  I 
и о б р а б о т к и  I

t

Окиснов

I

i

1

— -------1

Окиснов

Основное
металл

Условия
эксплу­
атации

тг—:------------ —---------------------
1 i

Толщина ! Обозначение
: покрытия, ! покрытия по

ыкы 1 ГОСТ 9791-68

t

Класс 
чистоты 
поверх­
ности до 
покрытия 
не ниже

Назначение и 
характеристика 

покрытия

1

Сталь Л Хим.Окс.прм

i
I
it

CI;C2;C3 
X ljl2 * • 
OXI*OX2

i
i

Хиы.Окс V*
ЛКП 1

Защита от коррозии 
пружин, шайо пружинных, 
мелких крепежных дета­
лей, инструмента, 
деталей, работающих 
в условиях смазки. 
Защитные свойства 
окисных пленок повы­
шается при обработке 
их нейтральными 
маслами* покрытия 
подвержены быстрому 

истирание

QU

I

Хиы.Окс
ингиои'рб-
ванное
масло

75

Л Хиы.Окс.при V7

Алюминий 
плакирован^ 
яыа (репла 
Кировэнные, деформируе­
мы» сплавы

сз
Х2

Хиы.Окс.хр
1ш4.*0кс^лрм__
Хим*0кс.хр 

ЛКП 74

I
Защита от коррозии |

’ внутренних деталей ]
1 гидросистем, j
j работающих непосред- < 
; ствеяно в масле или ;
| водо-масляной эмульсии j

Для деталей, требующих ; 
I декоратишой отделки |

t Защита от коррозии !
деталей из деформируе- j
мых сплавов сложной !
конфигурации, для кото-
§ых анодирование техяо- 
огически нецвдесообпазнс- j

С
тр. 26 

QCT-.j4
.Q8Q

.Q
fl-73



Продолженив

Вид покрытия 
и обработки

I Основной 
! металл

1
!

Условия
эксплу­
атации

Толщина ; 
покрытия, j

МКМ |
!

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

Класс 
чистоты 
поверх­
ности до 
покрытия 1 

не ниже {

Назначение и 
характеристика i 

покрытия |
!

1

t

I
i— _ -

типа Д16, 
д а ,В 95,
т , ш ^ 1

-

Фосфатное Сталь I В соответ­
ствии с

Хим.Фос.дрм Защита от коррозии 
пружин, деталей t 
сложной к о н ф и г у р а ц и я ,! 
трубопроводов, а : 

: такие для удержания 
смазки. Защитные 
свойства фосфатных 
покрытий повышаются 
при дополнительной 
обработке маслин, 
лаками и красками

i
i
|
t
(

С1;С2^3
требова­
ниями 
техничес­
ких усло­
вий на 
изделие

Хим.Фос.гфж
74

i
1
i
i

0X1 Хим.Фос 
ингиои^овав- 
ное маоло

Защита от юррозии 
оружии в условиях 
непосредственного 
воздействия шахтной 
среда

С1;С2:СЗ 
XI к г
oifjox2

Хим.Фос
ЛКП

В качестве грунта 
. под лакокрасочное 

покрытие

1Л
 •

 <
ио

 е
л-

'й
о 

• О
ЬО

1 V
Z 

\У
)



« 1 1
Змл покрытия Основной 1 Условия ' Толщине
я обработки металл ; эксплуа- покрытия,

- тации ’ мкм

I

Пассивное Медь .1
И 39 *
сплавы

Анодно-
ЭКИСИ09

Алюминия,
плакиро­
ванные 
( неплаки­
рован нш) 
деформиру­
емые спла­
вы типа 
Д16, Д19, 
В95 AI4 
АК<н1; 
литеиные 
алюминие­
вые сплавы 
типа 0 2 2 , 
AJ2, 0 1 9  
АД5

Неплаки­
рованные

m f
амгь

Л:С1:С2
03Д1Д2
Glf-GfT

Л£1 ;С2 ;СЗ 
I I  ;12 

’ Oil

ДС1;С2;СЗ 
~Н ;12 

<Ш
. ;эфораиоу.- 
I емые алю- 
f миниеаые i 

сплавы типа f 
O r I t ДМд,АВ,АД31

В
соответ­
ствии 

с требо­
ваниями 
чертежа

Продолжение

Обозначение Класс 
чистоты г 
поверх-* 
ности до ; 
покрытия 
не ниже :

Назначение и 
характеристика 

покрытия

Хим,Пас. V4 j Защита деталей от
Хим.Пас.прм окисления при

| непродолжительном 
хранении, от следов 

; захвата руками

Ан.Окс.хр

Ah.QKC.XP
ЛКП

------- щ

Ая.Окс.упл

1н-0кс*упд

! Защита деталей от 
коррозии. Покрытия 
характеризуются: i

i хорошей адгезией к 1
: основному металлу; |

высокими защитными 
свойствами; хорошо |

: окрашиваются мине- i
ральными и органНЧ9- 1

I сними красителями 1
! в различные дзета. i

Покрытия являются 
хорошей основой |
для нанесения 
лакокрасочных 
покрытий.

Стр. 28 ОСТ 24.090.06-73



Продолжения

Вид покрытия 
и обработки

n 1 Основной 
металл

Условия
эксплу­
атации

*1
; Толщина 

покрытия, 
мкм

' i

1
Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9791-68

i
ilt

Класс 
чистоты 
поверхно­
сти до 
покрытия 
не ниже

Назначение и 
характеристика 

покрытия 1
j

Аяодво-
окиснов

Недлакиро- 
ванные де­
формируе­
мые адши- I

1,-С1;СЗ I! ■
!
1

-j-

Ая.Охс.Сдвет 
красителя) |

V?

Для деталей, требую- ! 
щих декоративной | 
отделки ;

i11

!
i1
j

i
1 i

ниовые 
сплавы 
типа АМг1, 
Ш .  АВ.
д а ж

дитейньш 
алюминиевые 
сплавы типа 
1122t А12, 
1119, 115

I f i l f i Z
СЗД1^К2
(Д1;(Д2

;

i

1 15-60

1
1
i
ti : 

1

Ан.Окс.гв Повышение механической : 
прочности деталей, ; 
работающих на трение > 
скольжения и трение 1 
качения I

1

ii
I

* Указывается обозначение данокрасочного покрытия по ГОСТ 9894—61 
э

Детали, не подвергающиеся непосредственному воздействию шахтной среды, допускается 
ае фосфатировать

5 Требуется дополнительная защита деталей
* Допускается увеличение толщины покрытия в зависимости от условий работы на трение 

и срока службы деталей
5 Ввиду однородности покрытия-допускается производить контроль суммарной толщины 
^ Не допускается для изделий, подвергающихся воздействию брызг морской воды 
8 рекомендуется горячее лухвмв

ОСЛ <>4.080.0
6-7

3
 С

тр. 29
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4. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПОКРЫТИЙ

4.1 . Контроль внешнего вида, толщины, пористости и прочности 
оцепления металлических покрытий, а также защитной способности 
неметаллических неорганических покрытий производится в соответст­
вии о ГОСТ 16875-71.

4.2* Технические требования к покрытиям и правиле приемки 
должны соответствовать ГОСТ 3002-70.
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ПОЯСНИТЕКЬНАЯ ЗАПИСКА

к отраслевому стондерту "Горнорудное и угольное 
оборудование* Покрытия металлические и неметал­
лические неорганические. Требования к выбору 

видов и толщин"

Отраслевой ствндврт разработан институтамиВНИНТИгормаш 
и Гилроуглемат на основании плана отраслевой стандартизации 
Минтяжм8Ш8 на 1973-1974 гг . и в соответствии с тоимчоскиы 
заданием, согласованным с ВПТйтяжмаш.

Целью разработки отраслевого стандарта является создание 
единой документации по вьбору видов и толщин металлических и 
неметаллических неорганических покрытий для изделий предприятий 
и организаций горного (Главгормаш) и угольного (Главуглемаш) 
машиностроения. Стандарт разработан взамен ОСТ 24,080.06 
"Горное к горнообогатительное оборудование. Покрытия металлические 
и неметаллические (неорганические). Выбор покрытий и методы 
контроля" с тем, чтобы он мог быть применен также предприятиями 
и организациями угольного машиностроения.

Отраслевой стандарт содержит следующие основные рё^елы:
- классификация условий эксплуатации;
-  назначение и выбор покрытий;
- контроль качества покрытий.
Стандарт устанавливает основные требования к выбору видов 

и толщин металлических и неметаллических неорганических покрытий 
для изделий основного производства с учетом условий эксплуатации 
их в шахтах и на поверхности в условиях умеренного, холодного и 
тропического климата.

При разработке ОСТ использованы следующие материалы:
- Государственные стандарты на покрытия металлические и 

неметаллические неорганические, условия эксплуатаций и методы 
контроля;

-  ОСТ 24.080.06 и СТП 24.7.12-71:
-  Нормали машиностроения и электротехнической 

промышленности.



Проект ОСТ был разослан 41 предприятиям и организациям 
на отянв. Получено 34 отзыва, из них 22 без замечаний. 
Полученные замечания и предложения учтены в окончательной 
редакции отраслевого стандарта.

Директор ВНИНТЙгормаш

Зев. отраслевым от защитных покрытии гормаш,
к .т .н .

Зев. отделом технологичности 
Гипроуглемаш

Исполнители

БАГРОВ И.Н.

ФАЛИЧЕВА В.И.

НОРКИН Н.В.

БАРСКАЯ 8«И* 
80СИМ0ВСКАЯ В.К.
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