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1. *Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Сварные швы по ГОСТ 5264-80
4. Требования к поверхности по ГОСТ 9.301-86:
 - На поверхности продукции не допускаются: закатанная окалина, заусенцы, расслоения и трещины,
   в том числе выявившиеся после травления, полирования, шлифования, коррозионные повреждения,
   поры и раковины.
 - Поверхность продукции после механической обработки должна быть без видимого слоя смазки
   или эмульсии, металлической стружки, заусенцев, пыли и продуктов коррозии без внедрения
   частиц инородного материала.
5. Остальные требования по ГОСТ 23118-2019.
6. Зазор между деталями поз.1 и поз.2 не допускается.

1. Указанные размеры являются максимальными. Рама регулируется в зависимости от 
   присоединительных размеров устанавливаемого оборудования. 
2. Перед заказом комплектующих рекомендуется произвести расчет снеговой и ветровой 
   нагрузки для конкретного объекта поставки.
3. Запрещается крепление кровельных опор к основанию 
4. Крепежные элементы агрегата ( болты, гайки, виброгасители и т.д.) в спецификацию опорной 
   конструкции не входят, количество и размеры зависят от конкретного оборудования.
5. Опора кровельная SOLID FOOT обеспечивает компенсацию уклона крыши до 8°.

1. *Размер для справок.
2. H16, h16, IT16/2
3. Покрытие Ц9.
4. Логотип сквозной, выполнить по мат. модели

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H16, h16, IT16/2
3. Неуказанные радиусы скруглений 2-2,5 мм.
4. Гнуть по прослаблениям

1. *Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Требования к покрытию и способу нанесения покрытия по ГОСТ 9.301-86, 9.305-84.
4. Покрытие: Ц25, Sпов.=0,042 м². 
5. На внутренних поверхностях, в местах сопряжения деталей, сварных швах (по одну и другую 
  сторону шва), в порах - не допускается отсутствие покрытия, его неоднородность, 
  вкрапления ржавчины, темные полосы, пятна.

1. *Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Требования к поверхности по ГОСТ 9.301-86:
 - На поверхности продукции не допускаются: закатанная окалина, заусенцы, расслоения и трещины,
   в том числе выявившиеся после травления, полирования, шлифования, коррозионные повреждения,
   поры и раковины.
 - Поверхность продукции после механической обработки должна быть без видимого слоя смазки
   или эмульсии, металлической стружки, заусенцев, пыли и продуктов коррозии без внедрения
   частиц инородного материала.
4. Остальные требования по ГОСТ 23118-2019.

1. *Размеры для справок.
2. ** Длина профиля 300..6000 с шагом 100мм.
3. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
4. Ширина раскрытия профиля в пределах 100 мм от концов - 22,3±1.
5. Скручивание профиля - 1мм/м, прямолинейность - 2мм/м.
6. Тип покрытия указывается при заказе.

1. *Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Требования к покрытиям по ГОСТ 9.307-21.
4. Покрытие Гор.Ц100, Sпов.=0,008 м².

1. Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Требования к покрытиям по ГОСТ 9.301-86.
4. Покрытие Ц25, Sпов.=0,008 м².

Гальванические покрытия характеризуются адгезионным типом связи с поверхностью детали, поэтому подготовительные операции при выполнении 
технологического процесса имеют особое значение. В технологических процессах нанесения гальванических покрытий нет второстепенных операций.
 Но операции подготовки поверхности к покрытию являются той основой, которая определяет качество гальванического слоя деталей. 
Многолетняя проверка причин брака по гальваническим покрытиям подтверждает, что примерно до 70 % всего брака связано с плохим 
качеством подготовки поверхности к покрытию. В числе основных требований к подготовке поверхности детали при нанесении гальванических покрытий можно выделить следующие:

Параметры шероховатости поверхности по ГОСТ 2789 после механической обработки должны соответствовать классу 
шероховатости не ниже 7-8 и доходить до 11-12 класса. Это требование вызвано тем, что указанное 
в чертеже гальваническое или химическое покрытие имеет обычно толщину не более 20-30 мкм и только повторяет, 
копирует шероховатость поверхности. Поэтому, чем тщательней произведена механическая обработка поверхности перед 
покрытием, тем более однородным будет и слой покрытия. Хотя современные блестящие и так называемые «выравнивающие» 
металлические покрытия частично сглаживают поверхность, но следы механической обработки остаются и даже становятся более заметными 
на блестящем фоне покрытия;
С покрываемой поверхности должны быть предварительно удалены заусенцы, окалина, остатки ранее нанесенных красок и гальванических покрытий, 
а также раковины, шлаковые волосовины, неметаллические включения и прочие поверхностные дефекты. Недопустимо также наличие вмятин, забоин,
 повреждений резьбы и прочих механических воздействий на поверхность. Исправление таких дефектов после покрытия недопустимо, так как приводит 
к нарушению целостности покрытия и к ухудшению качества защиты;
Обезжиривание поверхности является важнейшей операцией технологического процесса, определяющей качество сцепления покрытия с основой.
 Мелкие и крепежные детали для проведения обезжиривания засыпают в корзины или барабаны. Детали, покрываемые на специальных подвесках, 
должны быть смонтированы в соответствии с эскизом в карте технологического процесса, чтобы условия получения равномерных по толщине покрытий были наилучшими.
 При этом, если отдельные участки деталей не должны подвергаться покрытию, например, резьба, отверстия, поверхности трения с точными размерами и др., 
то в процессе монтировки их необходимо изолировать. Последующая промывка деталей в горячей воде позволяет определить качество обезжиривания: 
качественно обезжиренная поверхность полностью смачивается водой. После обезжиривания прикасаться руками к деталям допускается лишь в резиновых перчатках;
Травление или активацию поверхности детали проводят даже, если на них не заметно следов ржавчины или окалины. Невидимая пленка окислов всегда имеется на 
поверхности деталей, если они даже отшлифованы и отполированы. Эта пленка весьма существенно препятствует прочному сцеплению покрытия с поверхностью 
деталей и удаление ее непосредственно перед покрытием является обязательным;
Промывка деталей в воде после травления или активации является одной из решающих операций в технологическом процессе подготовки к покрытию.
 На качество промывки оказывает влияние температура воды, продолжительность промывки, а также использование промывной ванны для промывки 
деталей после других операций. Промывку после активации необходимо производить в воде при 15-25 °С, продолжительностью не более 10-15 с. 
В этом случае весьма эффективна промывка с перемешиванием или струйная подача воды. Длительная промывка существенно снижает прочность 
сцепления покрытий с основным металлом, что связано с окислением поверхности кислородом, растворенным в воде. Нежелательные последствия 
имеет промывка медных или омедненных деталей после их активации в той же ванне, в которой промывают стальные детали. В этом случае растворенные 
соли меди выпадают в виде контактной меди на поверхности стальных деталей и последующее покрытие получается непрочным;- продолжительность
 транспортировочных операций при передаче деталей с операции на операцию должна быть сокращена до минимальных технически возможных величин. 
Практически, промежутки между операциями должны определяться временем стекания воды или раствора с поверхности деталей в период их транспортировки. 
В этом случае вода или раствор являются защитным покровом, предохраняющим поверхность от загрязнения и окисления.
После выполнения всех подготовительных операций детали необходимо немедленно загружать в ванны для нанесения покрытия.

Источник

Входной контроль деталей с гальваническим покрытием
1. 1 Настоящая инструкция устанавливает требования поконтролю качества деталей с гальваническим покрытием.

1.2 В настоящую инструкцию включены все виды проверокдеталей с гальваническим покрытием, необходимых для определения качествапоступающих в механический цех деталей с покрытием.

1.3 Инструкция содержит справочные материалы по срокамгодности покрытий.

1.4 Инструкция распространяется на работников цеха,выполняющих работы, связанные с проверкой на входном контроле деталей сгальваническим покрытием.

2. Виды проверок деталей с гальваническим покрытием навходном контроле
Для всех деталей с гальваническим покрытиемустановлены следующие проверки:

2.1 Проверка состояния упаковки (наличие пломб иликлейм ОТК, исправность тары, маркировка).

2.2 Проверка наличия документов, подтверждающихкачество: паспорт, сертификат о качестве.

2.3 Осмотр внешнего вида деталей.

2.4 Проверка толщины покрытий.

2.5 Проверка прочности сцепления (на образце–свидетеле)

3. Нормативные ссылки
Инструкция разработана в соответствии с:

ГОСТ 9.301-86 Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования.
ГОСТ 9.302-86Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля.
4. Методы контроля
nbsp;4.1 Методконтроля внешнего вида покрытий по п. 2.3 основан на выявлении дефектовповерхности покрытия внешним осмотром.

Контроль выполняется осмотром деталей невооруженным глазом на расстоянии 25 см от контролируемой поверхности при естественном или искусственном освещении. Освещенность должна быть не менее 300 600лк Допускается использование оптических приборов (лупа ЛП-1-4х ГОСТ 25707-83 и увеличительная лампа Х 5 Актакот АТР-6051)

Оценку качества внешнего вида покрытий допускаетсяпроводить на соответствие образцам эталонам, изготовленных из того же материалачто и деталь, покрытых одновременно с деталями по одной технологии.

4.2 Толщину покрытия по п. 2.4 контролируютнеразрушающими или разрушающими методами.

Применение неразрушающих и разрушающих методовконтроля толщины покрытий в зависимости от вида покрытия и материала деталиприведено в приложении 1 и 2.

nbsp;4.2.1 Неразрушающиеметоды проверки толщины покрытия nbsp;(п.3.6.3и п.3.7 ГОСТ 9.302-88):

метод магнитоиндукционный;

1. Неуказаннные предельные отклонения размеров H14,h14, IT14/2
2. Показаны контролируемые размеры, остальные по мат.модели 
3. Фланец сопрягается с деталями: Воронки серии VM, листвоуловитель/дренажное кольцо
4. Sпов.=0,072 м²

1. Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Требования к покрытиям по ГОСТ 9.307-21.
4. Покрытие: методом горячего цинкования Гор.Ц100.
5. Не допускаются: наплывы и утолщения на поверхностях A (обозначено штриховкой), 
   наплывы в отверстиях, сплошная заливка отверстий, наплывы от подвесов, 
   непрокрытые области, острые края и сколы, механические повреждения, 
   отслоение покрытия.

А 90°

1. *Размеры для справок.
2. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.
3. Сварные швы по ГОСТ 5264-80
4. Требования к поверхности по ГОСТ 9.301-86:
 - На поверхности продукции не допускаются: закатанная окалина, заусенцы, расслоения и трещины,
   в том числе выявившиеся после травления, полирования, шлифования, коррозионные повреждения,
   поры и раковины.
 - Поверхность продукции после механической обработки должна быть без видимого слоя смазки
   или эмульсии, металлической стружки, заусенцев, пыли и продуктов коррозии без внедрения
   частиц инородного материала.
5. Остальные требования по ГОСТ 23118-2019.
6. Зазор между деталями поз.1 и поз.2 не допускается.

1. Неуказаннные предельные отклонения размеров H12,h12, IT12/2.
2. Логотип сквозной, по мат.модели.

1. *Размеры для справок
2. Неуказаннные предельные отклонения размеров H16,h16, IT16/2
3. Покрытие Ц9, Sпов.=0,012 м²
4. Длина средней линии 157,8 мм

1. Указанные размеры являются максимальными. Рама регулируется в зависимости от
присоединительных размеров устанавливаемого оборудования*.

2. Информируем о том, что данный чертеж носит исключительно рекомендательный характер
и должен быть проверен и утвержден перед использованием на конкретном объекте. Перед
заказом комплектующих требуется произвести расчет снеговой и ветровой нагрузки
для конкретного объекта поставки.

3. Крепежные элементы агрегата ( болты, гайки, виброгасители и т.д.) в спецификацию опорной
конструкции не входят, количество и размеры зависят от конкретного оборудования.

4. **Метод цинкования профиля и комплектующих по выбору заказчика:
гальваническое, горячее, методом Сендзимира, термодиффузионное.

1. Указанные размеры являются максимальными. Рама регулируется в зависимости от 
   присоединительных размеров устанавливаемого оборудования*.
2. Информируем о том, что данный чертеж носит исключительно рекомендательный характер
   и должен быть проверен и утвержден перед использованием на конкретном объекте. Перед
   заказом комплектующих требуется произвести расчет снеговой и ветровой нагрузки 
   для конкретного объекта поставки.
3. Запрещается крепление кровельных опор к основанию 
4. Крепежные элементы агрегата ( болты, гайки, виброгасители и т.д.) в спецификацию опорной 
   конструкции не входят, количество и размеры зависят от конкретного оборудования.
5. Опора кровельная SOLID FOOT обеспечивает компенсацию уклона крыши до 8°.

Ra 12,5

Позиция Обозначение К-ВО
1 Анкер забивной М10х40 2
2 Болт с шестигранной головкой DIN 933 М10x30 12
3 Гайка канальная М10 12
4 Гайка шестигранная DIN 934 М10 26
5 Гайка шестигранная DIN 934 М12 8
6 Заглушка профиля 41x41 8
7 Соединитель U-хомута 11-11 8
8 Соединитель U-хомута 11-13 4
9 Страт-профиль 41x82x2,0x700 2
10 Хомут 2
11 Хомут 4
12 Шайба U-образная 11 мм 8
13 Шайба плоская 10 30
14 Шайба плоская 12 4
15 Шпилька DIN 976 М10x1000 2
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