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ГОСТ
28617-90

Дат* медем а 01.07.91

Настоящий стандарт распространяется на получаемые электро­
химическим и химическим способами металлические и неметалли­
ческие неорганические покрытия (далее — покрытия) сборочных 
единиц и деталей (далее — деталей) велосипедов по ГОСТ 5503, 
ГОСТ 7371 и мототранспортных средств — мотоциклов, моторол­
леров. мопедов (далее — мотовелоизделий).

Стандарт устанавливает общие требования к поверхности ос­
новного металла, покрытиям в процессе их производства, выбору 
покрытий, контролю качества основного металла и покрытий и 
методам контроля.

Стандарт не распространяется на покрытия деталей грузовых 
мотороллеров, карбюраторов, электрооборудования, приборов спе­
циальной техники.

1. ОБЩ ИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Требования к поверхности основного металла и покрытиям 
в процессе производства — по ГОСТ 9.301.

1.2. Шероховатость поверхности основного металла по ГОСТ 
2789 должна быть не более указанной в табл. 1.

Издание официально* Перепечатал воспрещена
★

ф  Издательство стандартов, 1990
В—2100
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Т а  б л  я п  в 1

П»р»метр шсрохояатости основного
У СЛОМЯ металле. к хм, яе более

зсшлуагв*Няимемокмяе деталей пни'по 
ГОСТ 15180 Стала и сп - а э Сплавы циивмма

Х**орыируема1Й И ЛЯТ-ТНМЙ
«лЮминястыВ алюмлкяеяый

Детали мотоциклов с объ- У1; И Ra 0.63 (Яг 3.2) Ra 2,5 (Rz 10.0)
емом двигателя £50 см3 и 
более под защитно-декора- 
тивнос покрытие

Детали мотоциклов с объ- У1*; У 1.1; Ra 1,25 (Яг 6.3) Ra 5,0 (Rz 20,0>-
емом двигателя 350 см* и 
более под защитио-декора­
тивное покрытие

УЗ; Т2

Ra 5.0 (R z  20.0)Детали мотоциклов с объ- У И ; У1 1; Ra 1.25 (Яг 6.3)
емом двигателя до 350 см*, 
мотороллеров, мопедов под

У2; Т 1®; Т2

защитно-декоративное по-
7крытие

Детали велосипедов: тру­
ба и вынос руля, чехол ко­
ронка. крышка звонка, кор­
пус и фланцы передней 
втулки, ободья колес, веду-

То же Ra 1.25 (Яг 6,3) Ra 5.0;СЛ,20.0)
z \  i

• .•i

3 Ra 2,5 (Rz 10)

Ы O '

•
I ' t

* 4  № 4 * * 4 0 )

ОТ *!'•

шая звездочка, щиткн ко­
лес, рукоятка тормоза, ши- 
ток цепи под защитно-деко­
ративное покрытие 

Остальные детали вело­
сипедов под защитио-деко-
ративное похркткс 

Детали под защитное » Ra JO (R z40)
цинковое покрытие

П р и м е ч а н и я :  J  .___
1. Параметры шероховатое™ поверхности основного катал «а к л е с т а х  за­

чистки сварных швов ободьев должны соответствовать аараиетра*11шерохова- 
Т 0С 7И  основного металла аналогичных деталей из цинкового или Л ф ^ о г о  алю­
миниевого сплавов.

2. Шероховатость повсрхкосгн глушителя, пы хлопков трубы, изгиба руля 
мотоциклов с объемом двигателя £50 см* и более для условия эксплуатации У1 
допускается устанавливать не более Ra 1.25.

3. Требования таблицы не распространяют на нерабочие труднодоступные 
для обработки поверхности деталей, резьбовые поверхности, поверхности среза 
штампованных деталей толшимой до 4 мм, поверхности граней, торцов крепеж­
ных деталей, детали из проволоки и прутка; на следующие детали велосипе­
дов: клин шатуна, вал каретки, фланцы задней тормозной втулки, а также на 
детали, шероховатость основного металла которых устанавливают в соответ­
ствующих стандартах или технических условиях.

Шероховатость указанных поверхностей должна быть оговорена^» коветрух- 
торской документации.

4. Параметр шероховатости по* защитное химическое вкисное или фосфат­
ное покрытие не нормируется.
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г  В. В табл. 1—7 и тексте:
У1 * — условия jKctuiyaTau.HH 3 мотоослоиздедий. предназначенных для мак- 

рохлкматического района с умеренным климатом У при категории размещения 1 
для случаев эксплуатации:

а атмосфере типа 1 по ГОСТ 16150 (условно чистая);
в определенном диапазоне значений климатических факторов: сезонная »кс- 

плуатация легких мотоциклов (кроме специальных), мотороллеров, мопедов, ве­
лосипедов;

при отсутствии прямого воздействия солнечного излучения и а!мосферныг 
осадков (например детали, размещенные внутри втулки);

при периодически вскрываемом для осмотра й ремонта герметизированием 
объеме.

Т1* — условия эксплуатации 5 моговедоизделнй, предназначенных для махро- 
климатического района с тропическим климатом Т при категории размещения 1 
для случаев эксплуатации:

в атмосфере типа 1 по ГОСТ 15150 (условно чистая);
при отсутствии прямого воздействия солнечного излучения н атмосферных 

осадков;
при периодически вскрываемом для осмотра и ремонта герметизированном 

объеме;
с установленным сроком службы мотовелоизделнй (легкие мотоциклы, ве­

лосипеды) меньше нормативного срока службы покрытия.

1-3. Стандарт устанавливает минимальную толщину покрытия. 
Допустимую максимальную толщину покрытия в зависимости от 
минимальной устанавливают по ГОСТ 9.303.

1.4. Выбор покрытий стальных деталей проводят по табл. 2 в 
соответствии с их назначением по классификации, приведенной в 
приложении I (табл. 3) для велосипедов и в приложении 2 
(табл. 4—7) для мототранспортных средств.

V
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П р и м е ч а н и я :
1. Для металлических покрытий указана толщина покрытия в микрометрах, 

для неметаллических неорганических покрытий — допустимость применения.
2. Знак « + »  означает, что покрытие допускается в данных условиях экс­

плуатации, знак с—» — данное покрытие для данных условий эксплуатации не
рекомендуется.

3. Толшина нижнего слоя никелевого двухслойного покрытия Нд (Нпб.Иб) 
но отношению к общей толщине покрытия 50—70%; толщина верхнего слоя —
50-30% .

4. На детали велосипеда (кроме чехла корояхи передней вилки, выноса,
трубы, стержня, замка, хомута и кронштейна руля, ободьев и дисхолы.ч колес, 
шатунов к звездочки каретки, щитка колеса, корпуса рукоятка и рукоятки руч­
ного тормоза, щитка иепи, крышки звонка) назначают покрытия Н12.Х.6; 
Ндэ12.Х.б; НД.12.Х.6; № 1 2 X 6 ; М5.Н5.Х.6 для условий У1*; У1.1; У2 и 
Н24.Х.6; Ндз21.Х.б; Нд21.Х.б; M6.HI8.X.6 для условий Т 1 '; Т2. если возникаю­
щие п процессе эксплуатации коррозионные поражения не влияют на работо­
способность велосипеда и не ухудшают его товарный вид,

5. Допускается изменять толщину подслоя меди к никеля при сохранении 
суммарной толщины покрытия.

6. Допускается детали трехколесных велосипедов для детей изготовлять без 
хромового покрытия.

7. Допускается шайбу ниппеля изготовлять с толщиной покрытия 3—6  мкм.
8. Допускается детали велосипедов для детей изготовлять со следующими 

покрытиями:
Н12.Х.6 — корпус рукоятки и рукоятка;
Н9.6 — спицы, боуден;
11(3—6).6 — вкладыш руля.

1.5. Крепежные детали с шагом резьбы до 0,45 и шайбы к ним 
допускается изготовлять с толщиной покрытия 3 мкм, с шагом 
резьбы от 0,5 до 1,75 и шайбы к ним — с толщиной покрытия 6— 
9 мкм.

1.6. Детали мототранспортных средств из цинковых н дефор­
мируемых алюминиевых сплавов (кроме корпуса и ручки насоса) 
для условий У1 *; У 1.1; У2 при обеспечении требуемых декоратив­
ных свойств по образцам-эталонам допускается изготовлять:

без покрытия;
с нанесением пассивной пленки;
с внброхимнчсской обработкой.
Корпус и ручку насоса допускается изготовлять с покрытием 

Хим. Оке.
1.7. Детали мототранспортных средств из литейных алюминие­

вых сплавов, детали велосипедов из алюминиевых сплавов (кроме 
трубы руля, рукоятки тормоза, корпуса и ручки насоса) при обес­
печении требуемых декоративных свойств по образцам-эталонам 
допускается изготовлять;

без покрытия;
с нанесением пассивной пленки;
с виброхимической обработкой;
с покрытием лаками: АК-ПЗ с добавлением 2% алюминиевой 

пудры, МЛ-21 или МЛ-113.
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Рукоятку тормоза велосипедов для детей допускается покры­
вать лаком АК-113 с добавлением 2% алюминиевой пудры.

1.8. Детали, работающие в масляной среде или под слоем во­
зобновляющейся смазки, не вызывающей коррозию, допускается 
изготовлять без покрытия.

1.9. Хромовое покрытие допускается наносить из электролитов 
на основе шестнвалентного и трехвалентного хрома.

1.10. Покрытия, не указанные в табл. 2, допускается выбирать 
по ГОСТ 9.303, при условии соблюдения требований, установлен­
ных в ГОСТ 9.301.

1.11. Места отсутствия покрытия в отверстиях, пазах, вырезах 
дополнительно защищают лаками АС-16, АК-113, НЦ-134 с алю­
миниевой пудрой или эмалью НЦ-5134, если это оговорено в тех­
нологической или конструкторской документации.

1.12. Покрытия, применяемые в качестве технологических, вы­
бирают по нормативно-технической документации предприятия-из­
готовителя.

1.13. Применение покрытий, не указанных в настоящем стан­
дарте, приведено в приложении 3.

1.14. Операции технологических процессов получения покрытий 
выбирают по ГОСТ 9.305 или технической документации, утверж­
денной в установленном порядке.

2. ТРЕБОВАНИЯ К КОНТРОЛЮ КАЧЕСТВА ОСНОВНОГО 
МЕТАЛЛА И ПОКРЫТИЯ

2.1. Требования к контролю качества основного металла и по­
крытий — по ГОСТ 9.301.

2.2. Предъявляемая к приемочному контролю партия должна 
состоять из деталей, однородных по виду и толщине покрытия, 
изготовленных в течение смены по одной технологической доку­
ментации.

2.3. Качество поверхности основного металла контрблнруют по 
внешнему виду и шероховатости.

2.4. Качество металлических покрытий контролируют по внеш­
нему виду, толщине, прочности сцепления с основным металлом, 
пористости на стальных деталях.

2.5. Качество неметаллических неорганических покрытий конт­
ролируют по защитным свойствам.

2.6. Допускается гарантировать правильностью выполнения 
технологического процесса следующие показатели:

толщину хромового блестящего покрытия;
толщину покрытия в отверстиях, пазах, вырезах на внутренних 

поверхностях сложнопрофилнрованных деталях, спиц, ниппелей, 
резьбовой части крепежных деталей;

пористость покрытия на деталях велосипедов для детей;
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пористость защитно-декоративного покрытия на деталях из 
алюминиевых сплавов;

пористость цинкового покрытия на стальных деталях.
2.7. Периодичность контроля поверхности основного металла 

и покрытий устанавливают в технологической документации.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1. Внешний вид основного металла контролируют осмотром 
деталей невооруженным глазом на расстоянии 25 см от контроли­
руемой поверхности при естественном или искусственном освеще­
нии. Освещенность должна быть не менее 300 лк при применении 
ламп накаливания и не менее 500 лк при применении люминес­
центных ламп.

3.2. Параметры шероховатости основного металла контролиру­
ют контактными профнлографами-профилометрами, по ГОСТ 19300 
или сравнением с утвержденными образцами-эталонами, изготов­
ленными с заданной шероховатостью.

Допускается измерять шероховатость после нанесения покры­
тия.

3.3. Методы контроля покрытий — по ГОСТ 9.302.
Места контроля толщины покрытий указывают в технологиче­

ской документации.
У многослойных никелевых блестящих и композиционных по­

крытий контролируют общую толщину покрытий.
Перечень образцов — эталонов деталей, по которым проводят 

оценку качества внешнего вида покрытий, приведен в приложе­
нии 4.

4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

4.1. При проведении контроля покрытий необходимо соблю­
дать требования ГОСТ 12.3.008.

4.2. Организация рабочих мест должна соответствовать меж­
отраслевым требованиям по научной организации труда, которые 
должны учитываться при проектировании новых и реконструкции 
действующих предприятий, при разработке технологических про­
цессов и оборудования, утвержденным Госстроем СССР, Мин­
здравом СССР и ВЦСПС.

Расстановка оборудования для проведения контроля покрытий 
должна соответствовать Общесоюзным нормам технологического 
проектирования ОНТП 05.

4.3. Категория производства по степени пожарной опасности и 
класс помещения по исполнению электроустановок должны соот­
ветствовать требованиям СНнП 2.09.02, ПУЭ и ОНТП 24.

3 -2 1 6 0
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4.4. Метеорологические условия и содержание вредных ве­
ществ в рабочей зоне помещений не должны превышать норм, 
установленных ГОСТ 12.1.005.

Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны поме­
щений контролируют по методикам, соответствующим требова­
ниям ГОСТ 12.1.016 и утвержденным Минздравом СССР в каче­
стве методических указаний.

4.5. Уровни освещенности производственных помещений и ра­
бочих мест должны соответствовать нормированным значениям, 
установленным СНиП II—4, или отраслевым нормам, сот пасован­
ным с Минздравом СССР.

4.6. Оборудование должно соответствовать требованиям ГОСТ 
12.2.003.

4.7. При контроле толщины покрытий радиационными метода­
ми необходимо выполнять (при работе на приборах): '

при методе обратного рассеяния бета-излучения — «Основные 
санитарные правила работы с радиоактивными веществами и дру­
гими источниками ионизирующих излучений», ОСП — 72/80, 
утвержденные Минздравом СССР;

при рентгенофлюоресцентном методе — «Санитарные правила 
работы с источниками неиспользуемого рентгеновского излуче­
ния», Лк 1960—79, утвержденные Минздравом СССР.

4.8. При определении массовой доли серы в никелевом покры­
тии необходимо предусмотреть кислородоподводящие коммуника­
ции по ГОСТ 12.2.052 и ГОСТ 10704.

4.9. Для предупреждения поражения электрическим током при 
эксплуатации контрольно-измерительной аппаратуры необходимо 
выполнять «Правила технической эксплуатации электроустановок 
потребителей и правила техники безопасности при эксплуатации 
электроустановок потребителей», утвержденные Главгосэнергонад­
зором, а также требований ГОСТ 12.1.019, ГОСТ 12.1.030 и ГОСТ 
12.3.019.

4.10. Для предупреждения пожара и взрыва необходимо преду­
смотреть:

сборники с плотно закрывающимися крышками для обтироч­
ных материалов, загрязненных ЛВЖ. с надписью «Огнеопасно»;

выполнение типовых правил пожарной безопасности для про­
мышленных предприятий, утвержденных Главным управлением 
пожарной охраны МВД СССР, а также ГОСТ 12.1.004, ГОСТ 
12.1.010 и ГОСТ 12.4.009.

4.11. Для предупреждения воздействия общетоксичных и раз­
дражающих веществ необходимо предусмотреть:

общеобменную приточно-вытяжную вентиляцию в помещениях, 
а также вытяжную вентиляцию на рабочих местах в соответствии 
с требованиями СНиП II—33;
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сборники с плотно закрывающимися крышками для обтирочных 
материалов, загрязненных растворами кислот, щелочей и д р у г и м и  
общетоксичными материалами;

средства индивидуальной защиты в соответствии с нормами, 
утвержденными в установленном порядке (кислотощелочестойкнс 
перчатки по ГОСТ 20010, халаты но ГОСТ 12.4.131 и по ГОСТ 
12.4.132, очки защитные по ГОСТ 12.4.013, респираторы фильтрую­
щие универсальные РУ-60 по ГОСТ 17269).

3*



Кл
а

с
с

и
ф

и
к

а
ц

и
я

 с
т

а
л

ь
н

ы
х

 д
е

т
а

л
е

й
 

в
е

л
о

с
и

п
е

д
о

в
 п

о
 н

а
з

н
а

ч
е

н
и

ю
 п

о
к

р
ы

т
и

я
К

Л
И

М
А

Т
И

Ч
ЕС

К
И

Х
 И

С
П

О
Л

Н
Е

Н
И

И
 У

|*
; 

У
М

; 
У2

С. 12 ГОСТ 28017—90



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
3

ГОСТ 28017—90 С. 1Э

3
3

*■в
•—п



С  и  ГОСТ Ш У 7у-40

•X

3
2*п

X
I / *

Т 
К|

 
ос

ь 15
Я «Ш 1 * 3
.  X

4  а .

3 “  
в - «а

94 я  3_  *  3  х  
*  У Я X
5  £ - • *  
£  § ■ ;  £

Iе

де
та

ле
й 

ве
ло

си
пе

до
в 

дл
я 

де
те

й 
дл

я 
ус

ло
ви

й
 У

1"
; 

У
1-

1;
 У

2. 
ус

ло
ви

й 
У

1*
; 

У
 1.

1;
 У

2.



К
Л

А
С

С
И

Ф
И

К
А

Ц
И

Я
 С

ГА
Л

ЬН
Ы

Х
 Д

Е
Т

А
Л

Е
Й

 
М

О
Т

О
Т

РА
Н

С
П

О
РТ

Н
Ы

Х
 С

РЕ
Д

С
Т

В
 П

О
 Н

А
ЗЛ

А
Ч

Е
Н

И
Ю

 Л
О

К
РЫ

Т
Й

Я

ГОСТ 28617—90 С. 15



С  18 ГОСТ 18617—90



Зз
щ

кт
ко

 х
ск

ор
дг

м
ак

ог
 и

гт
ал

ли
ч^

ск
сх

 
1 

За
щ

ит
но

е 
м

ет
ал

л*

ГОСГ 28017—10 С  17



C. t8  ГОСТ 2М17—93



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
4

ГОСТ 2М 17-0О С  1»



Зя
тн

тн
о'

Л
ек

ор
нт

м
А

но
с 

м
ет

ал
ли

че
ск

ое
 

За
щ

ит
но

е,
м

ет

С. 20 ГОСТ 28017—90

ко
рп

ус



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л.

ГОСТ 28817—W С  2»

То
ль

ко
 д

ля
 у

сл
ов

ий
 T

I*



Т
а

б
л

и
ц

а
С

та
лы

ш
е 

де
та

ли
 

м
от

оц
ик

ло
в 

с 
об

ъе
м

ом
 

дв
иг

ат
ел

я 
до

 3
50

 с
м*

 к
ли

ма
ти

че
ск

их
 и

сп
ол

не
ни

й 
У

1*
; 

У 
1.

1;
 У

2 
(у

сл
ов

ия
 в

вс
пл

уа
та

ци
и 

по
 

ГО
С

Т 
1

5
1

5
0

-3
) 

и 
Т1

*;
 Т

2 
(у

сл
ов

ия
 э

кс
пл

уа
та

ци
и 

по
 Г

О
С

Т 
1

5
1

5
0

-6
)

С  22 ГОСТ 28017-90

9«
Д-



Н
а

з
н

а
ч

е
н

и
е

 
а

о
к

р
м

т
н

я

ГОСТ 28617—96 С  28



С. 24 ГОСТ 28617-90



ГОСТ 28117—w  с . «

Ба
га

ж
ни

к 
Ба

га
ж

ни
к

Н
ак

ол
ен

ны
е 

щ
иг

кн
 

К
ро

нш
те

йн
ы

За
щ

ит
ны

е 
ду

ги
 

(д
уш

 
Д

уг
а 

(п
ра

ва
м

, 
ле

на
м)

 
бе

зо
па

сн
ос

ти
)



С
та

ль
ны

е 
де

та
ли

 
м

оп
ед

ов
 

кл
им

ат
ич

ес
ки

х 
ис

по
лн

ен
ий

 
У

|*
; 

у
|.

|;
 

У
2 

(у
сл

ов
ия

 
лу

ат
ац

ии
 п

о 
ГО

С
Т 

15
15

0—
3)

 и
 Т

1 *
; 

Т
2 

(у
сл

ов
ия

 э
кс

пл
уа

та
ци

я 
по

 Г
О

С
Т 

18
18

0—
5)

С  20 ГОСТ 28017-90



ГОСТ 28в17-М  С  17

на
ко

не
чн

ик
, 

но
ж

ка
.



Т
а

б
л

и
ц

а
С

та
ль

ны
е 

ле
та

ли
 м

от
ор

ол
ле

ро
в 

кл
им

ат
ич

ес
ки

х 
ис

по
лн

ен
 и А

 У
1*

; 
У

М
; 

У
2 

(у
сл

ов
ии

 э
кс

пл
уа

та
ци

и 
по

 
ГО

С
Т 

15
16

0—
3)

 в
 T

l*
; 

Т2
 

(у
сл

ов
ии

 э
кс

пл
уа

та
ци

и 
по

 Г
О

С
Т 

15
15

0 
—

 5
)

С. 2» ГОСТ 28617-90

X £ 
*1
Н« с «

те
3 | э* £■ к
я В
О с* Я
g  3  а

*38й Ч
£л

it I
* = £= о-Е 5  с  с

•=S2 Э * “
Ш  
й=! 
f S * e g
I  2 S 3 S

с  а.

•i.
I

к сm 2 s  a, а.  г

*
5

Sео
ГО



l
l

a
i

n
m

i
t

 
п

о
к

р
ы

т
»

»

ГОСТ 28617—вО С. п



Н
аи

м
ев

оа
аа

щ
с

С  М ГОСТ 28617-90



ГОСТ 28617—90 С  Я

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ВВЕДЕНИЕ И ПРИМЕНЕНИЕ ПОКРЫТИЙ, 
НЕ УКАЗАННЫХ В НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

1. Введение в стандарт покрытий производит разработчик стандарта по пред­
ложениям предприятий, разрабатывающих ■ (или) применяющих покрытие.

2. Для введения в стандарт покрытия разработчик должен иметь следующее 
научно-техническое обоснование:

отчет о ваутао-ксследовагельсхой работе по разработке покрытия (казва-
чение меньшей толщины применяемого покрытия) с решением по отчету;

программу и протокол испытаний покрытий, проведенных в соответствии с 
требованиями государственных стандартов (типовой программой испытаний по­
крытий), анализ результатов испытаний, заключение по результатам испытаний;

программу и протоколы квалификационных (типовых) испытаний деталей 
пли изделий с покрытием;

проект временного разрешении на применение деталей с покрытием (покры­
тием меньшей толщины) до введения этого покрытия в стандарт для утвержде­
ния п установленном порядке.

3. Разработчик согласовывает н утверждает временное разрешение на при­
менение покрытий деталей до введения этого покрытия в стандарт.

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

ПЕРЕЧНИ

деталей мвтваелоиздедий, подлежащих эталонированию по аисшиему «иду
покрытия

Детали вед оси пела

Рама.
Труба руля.
Стержень руля.
Выкос руля.
Вилка.
Чехол коронки. 
Шатуны.
Звездочки.
Корпусы втулок колес. 
Ободья колес.
Крышка двойка.
Щитки колес.
Корпус зеркала.
Щиток цепи.
Корпус насоса
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Рукоятка ручного тормоза 
Скоиы ручного тормоза.

П р и м е ч а н и е .  Допускается эталонирование других деталей велосипеда. 

Детали мототракспортиых средств

Левый и правый глушители.
Выпускные трубы.
Наконечник пера.
Вилки (скользящие трубы).
Ободья холсс.
Щитки (крылья колес).
Крыло колеса коляски.
Защитные колпаки.
Ступицы колес (тормозных барабанов).
Труба руля.
Рычаг сцепления. .
Рычаг ручного тормоза.
Кронштейн руля.
Основание рычага.
Корпус зеркала.
Кожух амортизатора.
Наконечник амортизатора.
Левый и правый рычаги.
Корпус ручки управления.

П р и м е ч а н и е .  Допускается эталонирование других деталей мототранс- 
яортяых средств.
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Т .  О Б Щ Е Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  И  О Р Г А Н И З А Ц И О Н Н О - М Е Т О Д И Ч Е С К И Е

СТАНДАРТЫ
ч

Группа Т94

Изменение № 1 ГОСТ 28617—90 Покрытия металлические и неметаллические 
неорганические велосипедов, мотоциклов, мотороллеров, мопедов. Общие тре­
бования и методы контроля
Утверждено и введено в действие * Постановлением Госстандарта России от
09.10.92 № 1348 „

Дата введения 01.03.93

Вводную часть дополнить абзацем: «Требования настоящего стандарта 
являются обязательными, кроме требований пп. 1.5—1.10, 1.13».

Пункт 1.4. Таблицу 2 дополнить номером покрытия — 17а: .

Металл
детали

Начзкаче- 
ни о пок­

рытия
Наименование 
покрытия по- 
ГОСГ 9.305

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9.305

Медь и 
медные 
сплавы

Защит­
но-деко­
ративное

Цинковое 
блестящее 
с бесцвет­
ным хрома- 
тированием

Цб. хр. бцв

Вид климатического испод - 
нения по ГОСТ 15150

У1*.
У1.1: .
У2

У1;
Т2

Т1 У1*;
У1.1
У2

Т1*1 4
Т2

Мотоциклы 
с объемом 
двигателя 

350 см* и 
более .

^Мотоциклы с 
объемом дви­

гателя до 
350 см*, мо- 
тороллеры, 
мопеда, в е - . 

лосипсды

6 9 9 6 9

И
8
о,

Ко
С

17а

•пополнить6 помечай и ем*— 9: «9. Для условий Т1, Т2 допускается изготов­
лять детали с толщиной цинкового покрытия 9 мкм для покрытий номер 9 и

1(Ь‘ Пункт 1.6. Первый абзац. Заменить слово: «деформируемых» на «литей-

НЫХ Пункт 1 7 Первый абзац. Заменить слово: «литейных» на «деформируемых»;

т т л  с= ;
для колес дополнить словом: «ниппель»; 'п у л я  — «®тео-

графу «Защитное металлическое» дополнить словами, для ру Р

" s w Z S s r x :  • s x - s s n ^ s L  —
СН0С?РЙ>У «Защитное неметаллическое неорганическое» для втулки дополнить 

СЛОЧ™6л:,цу"зОЧДКополнить примечанием: « П р и м е ч а н и е .  Д м  дорожного

r s r w r c s  “  я - т я з т а л г г з й л
по ГОСТ 28613—90».,
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