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Настоящая отраслевая ястедика разработана Специальным 
коиструктареко-технологическмм боро (СКТБ) объединения' 
"Совзие*темамреаонт". При разработке методики были использованы: 
•Тойелевые стандарты авиационной промыиленности; руководя*!»» 
технические материалы, разработанные центральным проектно- 
конструкторским бора механизации м автоматизации (Щ1л БМА); 
нормативы расхода материалов, разработанные центральным 
конструкторским и технологический бюро по научное организации 
производства, труда и управления (ЦПЯ ТБКОТ); нормативы расходов 
натернадов, инструкции и методики, разработанные Шй трактор с- 
еольхезмаш; научно-исследовательским институтом планкроваййя 
и нормат ни ой (НИИПнЯ) к др. материалы»

В разработке отраслевое методики принимали участке: 
главный конструктор проектов Кириллов И.С. (руководитель темн), 
заведующий отделай Смирнов К. А.;, за» еду пик к сектором Кубееи С.С., 
ведуний инженер Рогожин О,В., инженеры: Бур их о в tX*$
Гончарова В,В;, Старикова iJU



РУКОВОДЯЩИЙ ДОКУМЕНТ
)

ОТРАСЛЕВАЯ
МЕТОДИКА НОРЖРОВАНИЯ РАСХОДА ОСНОВШХ И 
ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ В МЛЛИНОСТРОЕНИИ

Часть 10* Расчет норм расхода РД 39-3-31-77
катераадон, применяемых прм 
гальванических я химических 
покрытиях

Часть 10 -  "Расчет норм расхода материалов, применяемых при | | 
гальванических и химических покрытиях" распроетрааяетом аа гадь- J | 
зачичесхне и химические процессы нанесения покрытии я 7втааав- | ;
ливает методику определения мори расхода к норматив расхода: | |

-  аноде* растворимых и нерастворимых;
-  химикатов для изготовления растворов м электролитов;
-  материалов для окончательной обработки поверхностей на 

деталях;
Основные понятия, определение ■ указание о порядке разработ­

ки норм, образцы форм изложены в части I "Обще положения**.
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I .  ОБЩЕ Ш01ШЯ

I Л, Нормы расхода материалов для химической а электрохими- 
ческой обработки поверхности мстаддов к гальванических покрытий 
устанавливает на единицу продукция, принятую на данной предприя­
тии ддя планирования я учета производства.

1.2* Перед началом разработки норм расхода следует предусмо­
треть организациейно-технические мероприятия по экономии мате­
риалов:

а) кнтеяежркацию технологических процессов за счет приме­
нения новых рецептур, подогрева, непрерывной фильтрации и пере- 
иепввния электролитов;

б) замену дорогостоямнх и дефицитных материалов покрытия 
менее дефицитными и более демевымм;

в) внедрение процессов, обеспечивающих получение блестящих 
покрыт»! непосредственно яз ванн (блестящее никелирование, бле­
стящее цинкование м т .д .) ;

г) замену одно о л о* шх покрытий многослойными;
д) внедрение гальванических покрытий взамен покрытий горя­

чки способом;
е) организацию регенерации органических растворителей;
к) организацию регенерации цветных металлов из отработанных 

растворов и промывных вод;
з) внедрение химического к электрохимического обезжиривания 

в щелочных растворах е применением активных моющих веществ 
взамен обезжиривания в органических растворителях;

и) применение хромина, поплавков прн хромировании, внедре­
ние хромирования в саморегулирующихся электролитах (для уиень- 
иения расхода хромового ангидрида);

Ю
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к) внедрение мехавизированных поточных технологических лж- 
Ш  для гальванмчесжжх покрыт;

л) применение isoляпни подвесок.
1 . 3 .  Исходными данными для расчета вора расхода материалов, 

применяемых пре химической, электрохимической обработке к гель* 
жанопокрыти является:

* чертеж детая, подвергаемо! покрытию;
-  операционные карты техвологмческого процесса нанесен** 

покрытая;
* ГОСТ к ТУ на применяемые материалы;
-  злам органамшюнно-гехжяческлх мероприятий по экономна 

материалов;
1.0. В аорта расхода ва ваделво включаются металлы для 

анодов, химикаты ва химические в электрохимические процесса, а 
также матеркалы, црвненяемве для илнфовалыю-полнревалыок 
отделка поверхности изделий.

1.5. В верю расхода ва изделие не включает материалы для 
вэгетевлевжя в репо ага ванн, подвесок, приспособлений, ста in’ , 
фильтров для растворов, чехлов для анодов, аноду и химикаты 

для запуске ванж, материалы для обезвреживания сточных вод.
1 . 6 .  Прв нормировании расхода материалов для химических к 

электрохимических операпвя, а также для механической подготов- 
кв поверхностей единицей обработки является I и -  аломад* об­
рабатываемой поверхности.

2. ЯЕТОДИА ОПРЕДЕЛЯЙ Я Ч№Ж РАСХОДА АНОДОВ

?.1 . Норму расхода растворвкых модем опредалять по формуле 
Яр.е * Bp.j.F'S (I)

где Нр.а. -  аорта расхода растворимых анодам, г . ;
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3.2. Удельные нерпы расхода химикатов рассчитаны с учетом 
технологически неизбежных потерь на унос электролита с деталям, 
в вентиляцию, потерь на фильтрация и корректировку ванн (сменяе­
мость ванн не учтена).

Значения удельных норм расхода химикатов для приготовления 
растворов и электролитов при покрытии деталей в стационарных ван­
нах приведены в табл. 3.-6.

3.3. Удельные нормы расхода материалов для гальванических 
покрытий» приведенные в табл. 4.. установлены независимо от толщины 
слоя покрытия.

3.4. Ори расчете расхода материалов на покрытие мелких дета­
лей в колокольных и барабанных ваннах нормы расхода химикатов» 
приведенные в табл. 3 - 6 , следует умножить на поправочный коэф­
фициент 1,5.

3.5. При приготовлении электролитов для гальванических ванн 
берутся соли сорта "чистый". Для подготовительных операций реко­
мендуются технические химикаты, кроме операции декапирования,где 
химикаты должны быть чистыми.

3.6. Нормативы расхода химикатов, приведенные в таблицах, 
предусматривают процентное содержание иди концентрации, указанные 
в стандартах (приведенных в приложении) без пересчета на 10СЙ ое 
содержание.

В случаях применения химикатов с отступлениями от концентра­
ции, предусмотренной стандартами, норматив расхода пересчитать 
на стандартную концентрацию.

3.7. Удельные норш расхода, приведенные в табл. 3-6 .рас­
считаны на максимальные значения концентрации компонентов в раст­
ворах и электролитах я являются предельными.

В тех случаях, когда применяются иные концентрации состава 
растворов и электролитов, удельные норш компонентов перс считывать

I
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в зависимости от концентрации.
3.8. /дельные нормы расхода химикатов, приведенные в табл.

3 -  5 , установлены на одну операции технологического процесса. 
Вели, согласно техпроцессу, та или иная операция повторяется не­
сколько раз, удельную норм? расхода соответственно увеличивать.

3.9. Бели составы растворов или электролитов, применяемых на 
предприятиях, содержат компоненты, не предусмотренные табл.З -  5 
и при разработке новых рецептур или замене одних компонентов дру­
гая, удельные норм расхода химикатов должны быть установлены 
опытным путем.

4. методика определения НО» РАСХОДА оатериалов яри
ЗАПУСКЕ НОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ.

4.1. Норму расхода анодов (растворимых и нерастворимых) для 
пуска нового оборудования устанавливать единовременно по формуле

Нр.а. .  ■ * * *  ( 4. )
1000

где Нр.а. -  норма расхода анодов аа запуск единицы оборудова­
ния, кг;

В -  сушарная нирина вводов, составляющая 0,6 общей дли­
на рабочей часта анодных итанг, см;

L -  длина анода, см;
S -  толщина анода, см; 
у -  плотность металла анода, г/см'*.

4.2. Норму расхода хгаикатов для запуска нового оборудования 
устанавливать единовременно по формуле

Нр.х. = А •/* ,К.  ̂ , ( 5. )
1000

где Нр.х. -  норма расхода химиката на загрузку оборудования, кг;

10



к * ющейтрда хттттш в адехгрояите по рецептуре, г/д ;
V- ©$ьем ванны, л.;
Ж -  коэ&впркк вшшлнешщ штш (0,7-0,9 от об^е» ванн)*

5- М Ш Д Ш  0ЙРШЛЕЙИЯ ш а  РАСХОДА ШДОШВ, ШШВЯЭД& 
ШИ ШШЮВАНШ., Ш Ю Ш  I  шшошлт ГОНВИШОСГЕЙ 

ДЕТАЛЕЙ.

5.1. Йорцу расхода материалов, пршеняамш, при йШЕфованж, 
полировании ж мвтжровшш» поверэостей деталей определять по фор- 
щле

нр -  ар.у.-F  , ( 6. )
где Нр -  норма расхода материалов, г .; пог.м, ;т;

Нр.у. -  удельная шрж расхода материалов, r/м2; пог.м/м2; 
шт./м2;

г -  шотж& обработки,
5.2. З п ш  удедьшх дарм расхода указанных материалов 

црэедеш в тбж* 7.

6, Щ Ш  Ш Ш  РАСХОД! Ш ХВПШ ГОВ, П Ш Ш Ш Ш  Ш  

Г М Ш Ш Ш Ш .  И В Ш Ш № С  ЮКРЫТИЯХ.
6.1. Удельяие штш расхода анодов (растворвхшх ж нераствск 

ршшх) химикатов ж растворов, иршемяшмж при подготовке поверх­
ности детате! * наяесенж* гальваиачеехжх ж хмпесхкх покрытий,
приведены з табл. 3 -  6 .

6.2. Удельные норш расхода штермалов, прюевяеиых при 
ютфовашм, шямровамш ш штжровшшд шверзшосте! деталей после 
нанесения нокритжй, приведены в табл. 7.

Примечание. Норте расхода материалов при вануеше нового- 
оборудования ж т^штятпх при илифовеник, полировании я мати­
ровании поверхностей деталей в норш расхода материалов на еди­
ницу основной продукции нз включают,
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Табл. I.
УДВШШЕ НОШ* РАСХОдА РАСТВОРИМЫХ АНОДОВ

йа»*евозаянепроцесса
f! Йатержал анода 
!

? Удельный* Удельная норма ! вес !расхода при толщине
i г/см3 !моя 1 *“• T/uZ

Медвеяке Иедь ГОСТ 767-70 
марки МО, MI, М2 8,95 Э.в

Нккапрованже! Никель ГОСТ 2X32-58 
марки НПА1, НПА2 8,80 9,70

Цинкование Цинк ГОСТ 1180-41 
мари ДО, Ц1, Ц2 7.14 7,80

Вадшровахае Кадмий ГОСТ 1468-53 
марка КО, £1 8,64 9,50

Дужеине Олово ГОСТ 860-60 
марка 01, 02 7,28 8,0

Свющоважме Саишец ГОСТ 3778-65 
марки Cl, С2 11,34 12.50

Латунирование Латунь ГОСТ 931-70 
марка Д62, ЛS3 8,60 9.5

10
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Табл. 2.
ЗНАЧЕНИЯ ОРЕДВДЬШЛХ) КОЭФФВДЙШГА СИЕИЯШХГСИ 

НЕРАСТВОРИМЫХ АЮЖШ

дзал покрытия или ! обработки !
i
Материал анода

• Предельный ! коэффициент сме- ! няемости !нерастзориют ! анодов К
Хромирование твердое Свкнец (93-88?)

Сурыв (7-12?) 2.0
Хромирование в саморегулиру- Свинец (9056)
ищемся электролите Слово (10%) 3,0
Анодное оксидирование в
серной кислоте Снмврц 0,5
Аноднсе оксидирование в
хромовой кислоте АлтмикиД 1.0
Электрохимическое
удаление никеля Свинец 0,2
Электрохимическое
полирование Свинец 0,2
Обработка деталей в щелоч­
ных электролитах Железо 2,0
То хе Никель 0,1
То хе Нерхавелцая сталь 0,1
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ТЬбЛ.З.
удвшше юты расхода материалов, пиосняашх ши

ШЛГОТОВКЕ ШВЕИШОСТИ ДЕТАЛЕЙ ПЕРЕД ГАЛЬВАНИЧЕСКИМИ И
ХИМИЧЕСКИМИ ШЕРШНЯМИ

Наименование
операция

! !Коя- ! Удельная 
1 Наименование |цент- !норма расхода i материала !*«« Сериала ! ! г/л ! т/уг ! { ! (максимальн.)

I \ 2 ! 3 ! 4
Керосин 120

Обезжиривание Бензин - раствори­
органическими тель для резиновой
растворителями промышленности

(бензин-калоша) 10?
Бензин— раствори* 
тедь для дакокр&~ 
сочной прокышлен- 
BOOTH
(бензин-уайт-спирит) 120
Хдорооргажпе с кие 
растворители (четы­
реххлористый углерод, 
трихлорэтилен и др.) 150

Химическое обез­ Натр, едкий 100 50
жиривание сильно Седа кальцинированная 20 10
загрязненных деталей 
из черных металлов 
(предварительное)

Стекло жадное 10 5

<0
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Продолжение табл.З.

i - ■ I ■ ■! 2 \ 3 ! 4
i ЭлоЕГтсхимическое Натр. едкий 5-15 6/е**
I обесжиржвание де- Седа кальцинированная 20-25 10/13
i гелей Со стати и Тринатрийфосфат 30-70 28/35
» медных сплавов Стекло жидкое или эмульга- i0-20 то

(тния ареальное) тор ОН—7, ОП—J.0 3-5 2/2
1 Зигсктрохшическое Сода кальцинированная 20-25 10/13
| обезжиривание я Тринатрийфосфат 20-30 Д/15
) химическое обез- Натрий цианистый 20-25 10/13
1 жиривани̂. деталей Едкий натр 30-40 20

hs меди я медных Натрий углекислый 20-30 10
сплавов Тринатрийфосфат 50-80 28

Стекло жидкое 6-10 8
Химическое обеэ- Натр.едкий 8-12 6
югржвание деталей Тринатрийфосфат 20-50 25
из алвмжнжевых Стекло жидкое или эмуль­ 25-35 1C
сплавов гатор 0П-7,0П-1С 5 3

f Тринатрийфосфат 50-70 351
1 Стекло жидкое 25-35 18
i Мыло жидкое 3-5 3
1
i Химическое обез- Натрий едкий 20-25 13
i жиривание деталей Тринатрийфосфат 40-60 30

из магниевых Стекло жидкое или 20-30 15
сплавов эмульгатор 0В-7.0П-Ю 1-3 2

Натр.едкЕп: 80-100 50
Стекло жидкое 5 3
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Продолжение табл.З.

W1 ! 2 ! 3 * 4
Ооезххркьаяхе дета- Известь венская
лей из черных к (цушекыа) - 100
цветных металлов
Рыхление ох&лины Натр.едкий 600-800 400
«а деталях нз не- Натрий азотнокислый 200-300 150
рнавмюсех сталей и
медных сплавов
&хдэкже окалины Натр* едкий 500-700 350
п  деталях нз тяга- Натрий аэотистокисдый 150-250 125
аошх сплавов Натр, едкий 600-650 325

Натрий азотистоетслый 50-60 30
Натрий азотнокислый 200-250 125

Травление деталей Кислота серная 125-250 220
из черных металлов Натрий хлористый 20-30 24

Нрнсаджа ЧМ хли 0*5-1,5 w1
продукт ПБ-5 9 7
Кислота серная 100
Кислота соляная 150
Присадка 4U 30,0

ТравЛч деталей Кислота серная I00-I5G 130
из нерзь. Натрий хлористый 20-30 24
сталей Натрий азотнокислый 20-30 24

Кислота серная 90-110 130
Кислота азотная I20-I50 150
Кислота фтористоводородная 45-50 5С40
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Продолжение таол.З.

X ! о ! 3 I Л

Удаление шлама Ангидрид хромовый 200 50
после травления Кислота фосфорная 50 25
деталей из державе- Ангидрид хромовый 70-90 23
ющих сталей Кислота сорная 20-Ю 13

Натрий хлористый 2—5 I

Травление деталей Натр.едкий 40-60 48
из алюминиевых Натр, едкий 25-25 20
сплавов (перед Сода кальцинированная 20-30 24
анодированием) Натр.едкий аО-15 12

Сода тп%̂ цагтгр̂ пятга« i2-IS 12
Натрий азотнокислый 5-10 3

Травление деталей Никель хлористкй 460-600 480
из алюминиевых Кислота боришг 40 32
сплавов (перед Кислота фтористоводород­
хромированием) ная (48̂ -нан) 20 16

Травление Деталей Ангидрид хромовый 180-200 100
из нериавелянх Кислота сервал 18-20 19
сталей

Одновременное обе а- Кислота ортофосфорная 480 100
инриааяие и дека- Эмульгатор ОП-iO 10 2
пжроваиже деталей Гидрохинон 5 I
из нержавеющих
сталей
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Дрсдолжение табл.5.

I ! 2 ! 3 1 л

Декапирование дета- Кислота серная 50-80 16 i
лей из черных ме- Кислота соляная 20-30 6 i
таллов и медных Кислота серная 50-80 к i
сплавов Натрий хлористый 20-30 6 ;
Нейтрализация кис- Натрий углекислый 20-50 10 !

i

лоты на деталях из
черных металлов
(в том числе нержа­
веющих сталей) и 
титановых сплавов 
после травления
Электрополирова- Кислота серная 580-670

|
870

ние деталей из Кислота ортофосфорвая 640-720 Э4С
сталей Ангидрид хромовый 80-50 65
Злектронолиро ва­ Кислота серная 736-828 I33C 1
нне деталей из Кислота ортофосфорвая 616-731 13X0 i
нержавеющих сталей j

Химическое полиро­ Кислота ортофосфорвая 1365,00 683,0
вание деталей из Кислота азотная 154,00 2̂,0
алюминиевых спла­ Кислота серная 202,40 101,0
вов Железо сернокислое 0,86 0,50

Кислота ортофосфорвая 1700 850
Аммоний сернокислый 100 50

J
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Црсиооеаае тайл.З.

I I 2 ! 3 ! 4
Натр, едкий 360-450 225
Натрий азотнокислый 360-450 225
Натрий азотистокислый 170-210 105
Трннатрмйфосфат 70-90 45

Электрохимическое Кислота ортофосфорвая 850 425
полирование деталей Кислота серная 660 330
из алтиихевых Ангидрид хромовый 50 25
сплавов Вколота ортофосфорвая 540 270

Кислота сервая 540 270
Ангвдрвд хромовый 64 32

Осветление аявмн- Вколота азотжая 100-15П 130
ниевкх сплавов

* После раэводоракивания удельная норна расхода увеличивается в 5-8 раз (бензин-калоша).

** В числителе -  
обезжиривание; удельная норма расхода на злектролитическое

в знаменателе -  на химическое обезжиривание.
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Табл.4.
УДВЯЫШБ НОРМЫ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ

Ж  ГАЛЬВАНИЧЕСКИХ ГОКРЫТИЛХ
|

Наименование
операции

1
I Наименование 
! материала
•

;лонцент- р̂адия
! г/лti

! Удельная | ’норма рас- ; !хода матери- !ала.г/ц2
! (иакоиыа-тьа.)

i ! 2 ! 3 ! 4
Меднение кислое Медь сернокислая 200-250 65,0

Кислота серная 40-60 15,0
Нжжагь сернокислый 1-2 0,4

Меднение пирофос­ Натрий нирофосфорно- кислый 120-125 25,0
фатное Натрий фосфорнокислый 

дцгиамеценннй 60-60 16,0
Медь сернокислая 30-35 7.0

Меднение цианистое Медь цианистая 60-90
1

27,0
Натрий цианистый 4-10 по табл.6
Натр.едкий 20-30 9.0
Натрий углекислый 10-80 S.0

Никелирование Никель хлористый 200-240 36,0
предварительное Кислота оелякая

(уд.вес 1.19.) 180-220 33,0
Никелирование в Никель сернокислый 200-240 70.0 !
кислой электролите Кислота борная 20-30 9,0

Никель хлористый 20-50 15,0
Никель сернокислый 140-160 48,0
Кислота борная 20-30 9,04?
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Прододхеие тайл. 4.
T ! 2 Т 3 ! 4

Натрий сернокислый 50-60 12,0
Натрий хлористый 10-20 4,0
Магний сернокислый 10-20 4.0
Перекись водорода - 8,0

Никелирование Никель сернокислый 140-300 105,0

блестящее Кислота борная 20-30 10,0

Калий (натрий) фтористый 5-6 2,0

Калий (натрий) хлористый 2-3 1.0
Нафталин дисульфокислота
2,6 или 2,7 2-4 1,2
Формалин 1-1,5 0,9

Никелирование HgypjrK сернокислый 50 15,0
(черное) Цинк сернокислый 25 7,0

АмгитиЙ сернокислый 15 4.0
Ашоитй роданистый 30 9,0
Кислота лимонная 3 1,0

Закрепление Калий двухромовый 50 1С,0
"черного никеля"
Никелирование Никель хлористый 20-30 300
химическое Натрий фоефориоватжсто-
щелочное КИСЛЫЙ 10-25 150

Натрий уксуснокислый 10-15 150
1*1 ют п г водный 55-75 600
Амюннй хлористый 20-40 300
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Продолжение табл.4.

I ! 2 ! 3 !! 4
Никелирование Hwwfutt, хлористый 20-30 300
химическое Натрий фосфорноватжсто-
кислое кислый 10-15 150

Натрий уксуснокислый 10-15 150
Хромирование Ангидрид хромоввй 125-1» Но табл.6.
твердое Кислота серная 1,2 - 3 0,3
Хромирование в Ангидрид хромовый 200-300
саморегулирующемся Сульфат стронция 5,5-6,5
электролите Кремиефторнд калия 18-20
Обезводорахнважке Масло цилиндровое "6” - 1000
хромированных
деталей
Хромирование Ангидрид хромовый 350-400
тетрохроматное Кислота серная 1,5-2,0

Натр, едкий 40-60
Сахар 1,0

Цинкование кислое сернокислый 150-300 60
Натрий сернокислый 40-100 20
Кислота борная или 20-30 6
Квасцы алпмокалиезме 20-30 6
Декстрин или глюкоза 5-10 2

to
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Продолжение табл. 4,

1 ! О 1
4т ! 3 ! 4

Цинкование rfrrcoc сернокислый или IO-I5 7,0
аюаиакатное Окись цинка 10-15 7,0

Аммоний хлористый 240-280 90,0
Желатина техническая или 1—2 2,0
Клей мездровый X-2 2,0
Кислота борная 20-25 5,0

Кадмирование Кадмий сернокислый 64 15,0
кислое Алюминий сернокислый 28 5,0

Амюнжй сернокислый 33 6
Клей столярный или
Жя_ггяуиця 0,5 0,5

Кадмирование Кадмий хлористый 40-50 15,0
аммиакятное Аиюний хлористый 200-250 75,0

Натрий хлористый 30-40 12,0
Клей столярный 1-2 6,0
Тжомочевина 0,5-Х,0 3,0

Осветление Кислота азотная 25-30 9,0
кадмиевого и цин­ Ангидрид хромовый 80-110 30,0
кового покрытия Кислота серная 3-4 1,2
Пассивирование хро- Натрий двухромокислый 15-25 10,0
матное кадмиевых и Натрий сернокислый 10-20 8,0
цинковых покрытий Кислота азотная 14-28 10,0

/о
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Продолжение табл. 4.

1 ! 2 ! 3 ! 4

Цужежже делочное Стайна? натрия 50-100 2С, 0
Натр.едкий 10-15 40,0
Натрий уксуснокислый 18-30 6,0
Верборет натрия или С, 3-0,5 1.0
Перекись водорода - 150,0

Оплавление олова Цинк хлористый 75,0 4,5
после лужения Амлонжй хлористый 25,0 1.5

Глицерин концентрированный - 60,0
Серебрение Калий цианистый 60-70 20,0
предварит ельж. Серебро азотнокислое 15-20 I,5-3,5
4мтптши]>ч11И11И1 Ртуть азотнокислая 8-10 3,0

записная
Кислота азотная 4,2-5,6 2,0
Ртуть двухлорнстая 
(хлорная) 7,5 2,2
hMnirwfl хлористый 4

-  ______________

Серебрение Серебро цианистое 20-30 24,0
Калий углекислый 18-50 15,0

аиектрохимическое Натрий сернистый 20-30 9,0
чернение серебря­ Натрий сернокислый 10-20 4,0
ного покрытия Кислота серная 3,7-9,2 2,0

Ацетон 1,6-4,0 1,0
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Табло» 5

УДЕЛЬНЫЕ НОРМЫ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ 
ПРИ ХИМИЧЕСКИХ И ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКИХ ПОКРЫТИЯХ

Наименование 
операцик

I

Наименованиематериал
Кончен- 'Удельная 
грация, :корма рас- 

г / л  :х °Д а  * « е -

_____ (̂максима ль и.'
г : 3 : 4

Фо оптирование Пи ни фосфорнокислым 70 210
холодное стальных Натрия азотнокислым I 3детадем

Цинк азотнокислый 100 300

Фосфатироваиме Бария азотнокислый зо-чо 120
оксидное стальных Цинк азотнокислый 10-20 60
детале!

Цинк фосфорнокислый 8-12 40

Пассивирование Калия двухромовом с лыи 70 15
поел
фесфатирования Ангидрид хромовый 0,2 I

Пропас ли вайе Масло цилиндровое 6 - 25
после фосфати- 
рования (ж ток

или
Масло индустриальное МК 22 - 25июле трубчатых 

детален)
или

Масло минеральное С -20 25
Бензин - 100

Химическое окси­ Натрия еххкя 550-650 390,0
дирование (воро­ Натрия азотнокислый I00-150 90,0
нение) стальных 
деталей

иди
Натрия азотистохислыЯ 100-150 90,0
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Продолжение табл. 5.

I 2 ! 3 ! 4
Натр, едкий 750-850 510,0
Натрий азотнокислый или 200-250 150,0
Натрий азотистокислый 200-250 150,0

Обработка после оксм- Мыло жидкое - 20,0
дарования (воронения) 
н пассивирования

Масло минеральное 
или веретенное

“ 100

Злектрохшнческое Натр, едкий 200 100,0
оксидирование дета­
лей кз медных сшавов 
(анодное чернение)
Насеивание Ангидрид хромовый 90 20,0
деталей из медных Кислота серная 30 8,0
сплавов Натрий хлористый 2,0 0,5

Кислота серная 
Яалнй (натрий) двухро­

15-18 4,0

мовокислый 145-200 50,0
Химическое оксидиро­
вание деталей из алю­
миниевых сплавов:
в горячем электролите Натрий углекислый 50.0 16,0

Натрий хромовокислый 15.0 5,0
Натр, едкий 2,5 4,0

в холодном электролите Ангидрид хромовый 3-3,5 12.0
Натрий кремнефтористый 3-3,5 8,0

ю
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ТАйл.б.
УДЕЛЬНЫЕ НОРМЫ РАСХОД/L ХРОМОВОГО АНПЩВИА (С*Оз)

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТОШНЫ ПОКРЫТИЯ, г/м2

Тол­
щ и н а
п о к ­рытия
. Ш

|Хрома- | Хромирование в 
;рование ;саморегулирующемся 
1\твердое ( электролите 
! !

! Хромирование внутренних повер- 
[ хностей трубопроводов
(твеппое *в  саморегулирующемся 
!твердое . электролите

! Концентрация в электролите СгОз, г/л
! Д О  250 ! до 275

1
! до 250 г до 275

i ! 2 !  3 i 4 j 5
I 65,8 W . I 77,5 83,2
3 104,9 111,5 140,1 147,9
6 163,6 171,1 233,9 244,8
9 222,2 232,7 327,8 341,8
12 280,9 293,3 431,6 436,7
15 339,5 353,9 515,5 535,7
18 398,2 414,5 609,3 632,7
21 456,8 475,1 703,1 729,6
24 516,5 535,7 798,6 826,6
30 632,8 656,9 984,7 1020,5
36 750,1 778,1 1172,3 1214,4
42 867,4 899,3 1360,0 1406,3
48 984,7 1010,5 1547,7 1602,3
60 1219,3 1262,9 1923,1 1990,1
70 1444,8 1464,9 2283,9 2313,3
60 1610.3 1666,9 2548,7 2636,5
90 1805,8 1868,9 2861,5 2959,6
100 2001,3 2070,9 3174,3 3282,9
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Продолжение табл. 6.

I ! ! 3 ! 4 ! 5
НО 2196,80 2272,9 3487,1 3606,1
120 2392,30 2474,9 3799,9 3961,3
130 2587,80 2676,9 4112,7 4252,5
140 2783,25 2878,9 4425,5 5775,7
150 2978,75 3080,9 4734,3 4898,9

I

I

!
I
i
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УДаШЫЗ НОКДЫ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ, ГКШЫЕЁЛаХ 
ПРИ ̂ ЖОЗАНИИ,МАТИРОВАНИИ И ПОЛИРОВАНИИ

Наименованиеоперации
i !Вии- ! ! Наименование !ница ! Материала *изме—! ! !рен;*л! • j

[расход!
; на о Примечали-г/м !

* ! 2 \ 3
Шлифование ’Гллфзерно Л 60-30 г 60,0 Допускается

! Штийпорошок Л 100-180 " 60,0 замен а моне-
чдифпорошок Л 220-320 - 60,0 ров длифзерен ■

; ПЬшфовадьная паста " 200*0 в пределах
\\ Круги войлочные су.лмарвогс ид
t ГОСТ 10634-63 количестваii диаметром 350-400 шс шт. о.оз iac ?/v"
i или

Дексии хлопчатобумаж­
ные или г 2G,o ;
круги бумажные i

» диаметром 350-400 мм ат. 0*02
ШяжЬояаяне Улей мездровый г 75,0

1 Клей казеиновый 300,0
Отекло жидкое " 55,0

ii Матирование
•

Щетки капроновые
t\ диаметром 350-400 мм шт. 0,01

Полирование Ласта типа. ГОЙ г 100,0
Бязь суровая пог.м 1.2 i
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ПЕШ ЕВЬ СТАНДАРТОВ НА ШИВДЯНВВ МАТЕРИАЛЫ

Наименование материала | Химическая 
; формула 1 ГОСТ или ТУ

t .... _............
1 ! 2 ! 3

Ашишс водный Y h4oh ГОСТ 3760-64

Аммиак водный технический Л/Ъ40В ГОСТ 9-67

Аш сиий азотнокислый 4 ^ 3 ГОСТ 3757-65

Амимшй роданкотый ^H4C MS ГОСТ 3768-6*1'

Аш о я е !  сернокислый Ю ф г*> 4 ГОСТ 3 7 6 0 -»
1I

№ 4)£ВОа ГОСТ 3772-74

Ашошшй ф тористо кислый h/b4 f b f ГОСТ 8546-60

Аммоний фтористый (бгфторвд аммония) m i4F ГОСТ 4518-60

ДшюшЙ хлористый технический m 4ce ГОСТ 2210-73

(кааитнрь/

Аамошш хлористый Ун„се
4

ГОСТ 3773-72

Акгвдщ д хрономсй СтОз Г О С Т  3776-68

Ш Ш 1Ш  Хршш& технический GfOs- ГОСТ 2548-69

Ацетон СЯиСШК,о ГОСТ 3603-7i

£ар«й азотнокислый 1 ^ 0 з ) 2 ГОСТ 3777-63

5а«э*в-рвстворитель для лакокра­

сочной проьшлеяностд

(уайт-спирит) - ГОСТ' 3134-52

Бензин (галоша) - ГОСТ 443-56

Вещества вспомогательные

(эмульгаторы) 03-7, 03-10 - ГОСТ 8433-57

Гидрохинон - ГОСТ 19627-74

Глицерин реактив СзНдОз ГОСТ 6259-71
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i; x)Qja Oĵ .u i*il u приложения ....

Глицерин скрой ЗзН.-Ос • jW*r
декстрин кислотный (С£Л: Л l/: >i V ‘>>i -7
Жалатдла техническая ГОСТ 4U .-*
Железо сернокислое F e{  S0,)c-2H.>C ‘1
Известь венская
ХеуЙй сернокислый 5Cd5 4 * ТОСТ
Кадмий хлористый cdce^2 ,s *'xU
Кали едкое KDK '»v-4 ■ c ̂ i'33
Кали едкое техническое HDH ГОСТ Ж5-Т..
Калий двухромовокислый ГОСТ 422 >-6£
Калий углекислый *e«k ГОСТ 4*.*- —•
Калий фтористый K^2H-0£ ГОС? :OCf-:-;K
Калий хромовокислый K2Cf20? ГОСТ 445: -65
Калий цианистый kc>i/ ГОСТ 8465-69
Квасцы алшвЕалжквье КАЙ CSC. .К. 22K,Ч — ••0 ГОСТ 4329-68
Керосин осветительный - ГОСТ 4753-66
кислота азотная концентрированная яЛ1г ГОСТ 701-68
лк лло та аз о тиая улк)? ГОСТ 4461-67
: ,г..:л с'*-я Г-с спас Hr ЗОз ГОСТ 12704-75
?д. лета борная He 30: гос? 9656-е:
Кислоте лимонная c6KoOn-r;ro ГОСТ 365̂ —оj

Кислота сртофосфориая термическая :I3PC4 ГОСТ - ОТ л-с?
Кислота ортофосфорЕся дзРСТ ГОСТ 6802-52
Кислота серная ГОСТ 42^-6-.
Кислота серная техническая h2so4 ГОСТ 2164-6?
Кислота соляная HOC ГОСТ 3118-67
Кислота соляная техническая HOC ГОСТ 1382-69
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Цродапенае прыоженжя X.

X ! 2 ! 3
Кислота «рторкстоаодорошя
(плавиковая) Н F ГОСТ 10484-73
Кислота фтористоводородиая
техническая HF ГОСТ 2567-73
Клей костный - ГОСТ 2067-71
Клей мездровый - ГОСТ 3252-46
Магний сернокислый М|304.7Н20 ГОСТ 4523-67
Масло индустриальное - ГОСТ 1707-51
Масло цилиндровое 6 или Запор ГОСТ 6411-52
Медь сернокислая OaSÔ SB̂ p ХОСТ 4165-68
Медь цианистая техническая ОшСЛГ ГОСТ 10018-73
Натр.едкий УаОН ГОСТ 4328-66
Натр, едкий технический VaOH ГОСТ 2263-71
(сода каустическая)
Натрий азотнокислый (нитрат натрия) Jftjfa ГОСТ 4168-66
Натрий азотнстохнслый ДМ)2 ГОСТ 4197-74
Натрий азотистокнслый технический
(интриг натрия) ИыЬг ГОСТ 6194-69
Натрий двухромовохнслнй Уа2С*207‘2Н2°ГОСТ 4237-66
Натрий кремнефтористый технический fk1 ГОСТ 87-66
Натрий пнрофосфорновислый Уа4Р207.1Ш20ГОСТ 342-66
Натрий сернокислый кристаллический ГОСТ 4177-66
Натрий сернокислый технический
(сульфат натрия) Уа2Л4-1ОН20 ГОСТ 63X8-68
Натрий углекислый безводный /VajCOa ГОСТ 83-63
Натрий углекислый
кристаллический ЛЦсОз-М^О ГОСТ 8.-66
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Продолжение приложения I.

I ! 2 ! 3
Натрий уксуснокислый СНзСОСИ&'ЗНзО ГОСТ 199-68
Натрий фосфорноватнстокислый
(натрий гжпофосфит) MlHgTOj-RjO ГОСТ 200-66
Натрий фосфорнокислый
двузамецевный VaHPÔ -IZttgO ГОСТ 4172-66
Натрий фтористый NbP ГОСТ 4463-66
Натрий фтористый технический A/B.F ГОСТ 2871-67
Натрий хлористый л/аое ГОСТ 4233-66
Натрий цианистый Л/аСУ ГОСТ 8464-69
Нафгалиндисульфокислота
(2.6 или 2,7) clA< 02°Н>2
Никель сернокислый ASSORT!у) ГОСТ 4465-74
Нигель хлористый ГОСТ 4038-74
Окись цинка гд-о ГОСТ 202-62
Олово сернокислое Зо504
Олово двухлористое очищенное ГОСТ 4780-72
Перекись водорода ®2®2 ГОСТ 177-71
Ртуть азотнокислая закисная ГОСТ 4521-68
Серебро азотнокислое ЛдМЪ ГОСТ 1277-63
Сода кальцинированная MigOOa ГОСТ 5100-73
Стекло жидкое (силикат натрия) ^а2Л0з ГОСТ 8264-56
Тиомочевета
Тринатрийфосфат ^ зР04*22Н̂ 0 ГОСТ 201-58
Углерод четнреххлористый ссе4 ГОСТ 20288-74
Цинк азотнокислый ***>•>,. вы> ГОСТ 5106-69
Цинк сернокислый г*»4 ГОСТ 4174-69Цинк фосфорнокислый 2/г(Н2Р04).2НяО ГОСТ 16992-71Цинк хлористый технический z*oe ГОСТ 7345-68Цри* цианистый Z*(C*)2
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Црможапе 2.
Ш Ь Ш  ВОПЫ РАСХОДА MATHWAJIDB ДЛЯ УДАШИЯ 

НШБГОКАЧИЛВНШХ ГАЛЬВАНИЧЕСКИХ в химических 
шкгагий

Наименование
операции

!
! Наименование 
! материала 1i__

!йлшен-! Цельная 'ттащмя | норма расхода{кате-дала при
! г/л ! толщине слоя 
; р “ • г/и2

I ! 2 ! 3 ! 4
Ангидрид хромовый 250-300 50

Удаление медного Атоний сернокислый 100-120 40
покрытия Ангидрид хромовый 100-150 20

Кислота серная 1,0-1,5 2,0
Лишний вадсернокнсднй 75 30
Ажиак (25̂-анЙ) 300 134
Вола 660 -

Удаление Кислота серная
теневого (уд. вес 1,82) 100 (мл) 180
юнрытжя Кислот авотжая

(уд. вес 1,33) 200 (мх) 265
Хелезо сернокислое 5 г/л 50
Квслота серная
(уд. вес 1,74) 1740 52
Глицерин 10 5

Удаление хромо- Натр, едкий 50-70 30
В О ГО  П О К ]ХтТЖ Я Кислота соляная 500 200
Удаление кадмие­ Лишний азояаннслнй 100 20
вого покрытии
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Приложение о.
ПЕРЕСЧЕТ МЕТАЛЛА ПОКРЫТИЯ НА СОЛЬ ТОГО Ж МЕТАЛЛА

\ Соль металла покрытия ! Количес-! Расчетное
металла !s Наименование

г! Химическая 
! формула

; "иО ŵ ajC I A* Wv »̂ДД!с од ер- !нае ме­сящее Хг!таяла в •металла, !Хг соли * г ! г
.Медь Ifynopoc медный

технический C«S0«-5Ho0 3,93 0,25
" Медь цианистая <жЫ 1,41 0,71
Никель Никель сернокислый 4,78 0,21
Цинк Купорос ЦИНКОВЫЙ 7НоО 4,40 0,23
н Окись пинка In о 1.24 0,81

Цинк цианистый Ъr(CV)2 1,77 0,56
Хром Ангидрид хромовый егоз 1.92 0,52
Кадмий Кадмий сернокислый OdSÔ * б/З̂ О 2,28 0,43

и Кадмий окись CdO 1Д4 0,88
Олово Олово сернокислое Sn£Ĝ 1,89 0,53
ft Олово двухлоржстое 5nCC2*2HgO 1,90 0,53
Свинец Свинец углекислый 2Р*С0э-Й1(Ш)2 4,90 0,20

основание
« Глет свинцовый РвО X, 08 0,93
Примечание. Для серечета металла анода на соль требуется коли­

чество металла умножить на количество соли, содержа­
щее Хг металла и разделить на коэффициент 1,10. 

Например. Пересчитать 50 кг никелевых анодов на никель серно-
кислый = 218,1 кг никеля сернокислого

1,10

Пересчитать 75 кг медного купороса на медные аноды 
75*0,25*1,1 * 20,6 кг анодов



JO

frpJS PA&-3~3t-77

Приложение 4.
ПРИМЕРЫ РАСЧЁТА НОРМ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ

Црямер I. Рассчитать норму расхода железных анодов для ван­
ны обезжиривания в щелочном электролите.

Исходные данные: 
fannra патта  -  2М

Tarawa анода - 90 СМ
Толщина анода - 0,3 ск
Удельный вес анода - 7,85 г/см3 
Число анодных втаяг - 2

Расчет нормы расхода 
Определить сушарную ширину анодов:
а = 20G см (длина ванны) • 2 (число анодных штанг) * 0,6

- 240 см. а в 240 см.
Определить по табл. 2 коэффициент сменяемости R=2. 
Определить норму расхода анодов на год по формуле { 2 )
Яр.а. *= В -L S -Х = 2"240*90»0.3*7.85 = Х02 кг 

1000 1000

Пример 2. Рассчитать норму расхода химикатов для операции 
никелирования в кислом электролите.

Исходные данные:
Площадь покрытия - 3,1 м2
Состав кислого электролита никелирования, г/л 
Никель сернокислый - 200-240
Кислота борная - 20-30
Никель хлористый - 20-50

Расчет нормы4 расхода
Определить по табл. 4 удельную норму расхода компонентовОраствора, г/м**:

!
;tI
ii

I



Никель сернокислый - 70
Кислота борная - 9
Никель хлористый - 15
Определить по формуле { 3 ) норму расхода каждого яомпонен-

та электролита, г
Никеля сернокислого Нр.х. * 70 *3,1 * 2X7,0
Кислоты борной Нр.х. * 9 *3,1 * 27,9
Никеля хлористого Нр.х. « 15 *3,1 « 46,5
Пример 3. Рассчитать 1 1 ! 3 ы 6 S

ванны кислого меднения.
Исходные данные:
Размеры ванны, м - 2,0 *0,9 .0,9
Состав электролита кислого меднения, г/л.:
Медь сернокислая - 200-250
Кислота серная - 40-60
Никель сериохжслый - 1-2

Ковффиц*еят заполнения ванны К* 0,8 
Расчет норны расхода 

Определять объем наяны
2,0'0,9*0,9 « 1.62 М* = 1620 л 

Определять по формуле ( 5 ) норму расхода каждого компонен­
та электролита, г :

Норма расхода меди сернокислой
Бр.х. = 250* 1620*0,6 _ 22̂  г 

1000Норма расхода кислота серной
Нр.х. = 60*1620*0,8 * 78 р 

1000Норма расхода никеля сернокислого
Нр.х. 2*1620*0.8
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