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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

Система показателей качества продукции

ЛИНИИ ДЛЯ ХИМИЧЕСКОЙ, ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКОЙ 
ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ И ПОЛУЧЕНИЯ 

ПОКРЫТИЙ

Номенклатура показателей

Product-quality index system. Lines for chemical, 
electrochemical treatment of surface and producing 

coatings. Index nomenclature
ОКП 385000

ГОСТ
4.457-86

Дата введения 01.01.83

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Стандарт устанавливает номенклатуру основных показателей 
качества автоматических и полуавтоматических линий химической, 
электрохимической обработки поверхности и получения покрытий, 
включаемых в ТЗ на НИР по определению перспектив развития 
этой продукции, а также номенклатуру показателей качества, 
включаемых в разрабатываемые и пересматриваемые стандарты 
на продукцию, ТЗ на ОКР, технические условия, карты техничес­
кого уровня и качества продукции.

1. НОМЕНКЛАТУРА ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА ЛИНИЙ ДЛЯ ХИМИЧЕСКОЙ, 
ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ И ПОЛУЧЕНИЯ

ПОКРЫТИЙ

1.1. Номенклатура показателей качества и характеризуемые 
имя свойства линий для химической, электрохимической обработ­
ки поверхности и получения покрытий приведены в табл. 1.

Издание официальное

★
Перепечатка воспрещена

С) Издательство стандартов, 1987
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Т а б л и ц а  1

Наименование показателя Обозначение Наименование характери­
качества показателя зуемого свойствакачества

1. ПОКАЗАТЕЛИ НАЗНАЧЕНИЯ
1.1. Производительность, м2/ч*
1.2. Толщина покрытия, мкм**
1.3. Удельный выход продукции с 

занимаемой площади, м2/ч • м2
1.4. Габаритные размеры линии, 

(длинах ширинах высота), мм
1.5. Темп выхода подвесок (бара­

бана), мин
1.6. Способ загрузки и выгрузки 

обрабатываемых деталей
1.7. Вид системы управления
1.8. Число программ
1.9. Вид переналадки

F
б

Ру
L X B X H

t

Степень механизации

Гибкость линии 
То же

2. ПОКАЗАТЕЛИ НАДЕЖНОСТИ
2.1. Установленная безотказная на­

работка, ч
2.2. Установленный ресурс до пер­

вого капитального ремонта, тыс. ч
2.3. Установленный срок сохраняе­

мости, мес
2.4. Установленный срок службы,

лет
2.5. Среднее время восстановления 

работоспособного состояния, ч

Ту

Тр.г

То

Т е л

Гв

Надежность

Долговечность

Долговечность

»

Ремонтопригодность

3. ПОКАЗАТЕЛИ ЭКОНОМНОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ МАТЕРИАЛОВ, 
ЭЛЕКТРОЭНЕРГИИ И ТРУДОВЫХ РЕСУРСОВ

3.1. Удельный расход электроэнер­
гии, кВт • ч • м-2

Эу

3.1.1. Удельный расход электро- Эа
энергии на покрытие, кВт-ч-м-2

3.2. Удельный расход пара, кг • м-2 Яу

3.3. Удельный расход воды, м3 • м~2 В у

3.4. Удельный расход сжатого воз­
духа, м3 • м—2

3.5. Количество основного обслу­
живающего персонала, чел.

Экономичность потреб­
ления электроэнергии ли­
нией

Экономичность потреб­
ления электроэнергии на 
получение покрытия

Экономичность расхо­
да пара

Экономичность расхо­
да воды

Экономичность расхо­
да сжатого воздуха

Экономичность исполь­
зования трудовых ресур­
сов

4. ЭРГОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ
4.1. Уровень звукового давления I La 

на рабочем месте, дБ I
Соответствие эргоно­

мическим требованиям
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Продолжение табл. 1

Наименование показателя 
качества

Обозначение
показателя
качества

Наименование характери­
зуемого свойства

4.2. Объем отсасываемого возду- VB Соответствие эргоно­
ха, м3 мическим требованиям

5. ПОКАЗАТЕЛИ ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ
5.1. Масса линии, кг м Экономичность расхо­

да материалов
5.2. Удельная масса, кг • ч • м~2 Му То же

6. ПОКАЗАТЕЛИ СТАНДАРТИЗАЦИИ
6.1. Коэффициент применяемости, 1

%
Кпр I1 Унификация

7. ПАТЕНТНО-ПРАВОВЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ
7.1. Показатели патентной защиты 1 ^ п-8 I1

8. ПОКАЗАТЕЛИ БЕЗОПАСНОСТИ
8.1. Степень защиты электрического 

оборудования
Яэ Безопасность

*Возможны другие единицы измерения.
** Для процессов получения покрытий.

1.2. Алфавитный перечень показателей приведен в справочном 
приложении 1.

1.3. Термины, применяемые в стандарте, и пояснения к ним 
приведены в справочном приложении 2.

2. ПРИМЕНЯЕМОСТЬ ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА ЛИНИИ ДЛЯ ХИМИЧЕСКОЙ, 
ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ И ПОЛУЧЕНИЯ

ПОКРЫТИИ

2.2. Перечень основных показателей качества:
производительность;
толщина покрытия;
удельный выход продукции с занимаемой площади;
установленная безотказная наработка;
установленный ресурс до первого капитального ремонта;
установленный срок сохраняемости;
установленный срок службы;
удельный расход электроэнергии;
удельный расход пара;
удельный расход воды;
масса линии;



ГОСТ 4.457— W С. 4

удельная масса.
2.2. Применяемость показателей качества линий для химичес­

кой, электрохимической обработки поверхности и получения по­
крытия, включаемых в ТЗ на НИР по определению перспектив 
развития продукции, в разрабатываемые и пересматриваемые 
стандарты на продукцию, ТЗ на ОКР, технические условия (ТУ), 
карты технического уровня и качества продукции (КУ) приведены 
в табл. 2.

Та б л ица  2
Применяемость в НТД

Линия автоматическая Линия полуавтоматическая
код ОКП 385100 код ОКП 385200

Наименова-
ние показа-

теля качест­
ва по табл. 1

си. CU
ы

й . н
з н
►“О

си
XКо а и о Ко О

2Н
соО

g s
Н

яX
т >>

a s
toO

i s  
* g. СП ьН и и -5 н н HU н н

1.1 + + + + + + + + + +
1 .2 ± ± + ± ± ± ± ■ + ± ±

1 .3 ± ± ± ± ± ± ±
1 .4 — ± ± — — ± -н —
1 .5 ± + ± — ± ± + ± —
1 .6 ± ± + ± — ± ± + ±:
1 .7 — ± + ± — — — — — —-
1 .8 ± ± + ± — — — — — —
1 .9 ± -ь ± ± — — — — — ■ —
2 .1 + + + + + + + + + +
2 .2 + + + + + + + + + +
2 .3 ± ± + Hr ± + ±

2 .4 ± + ± ± ± +
2 .5 — __ ч- -4- — — — -ь -+-

3 .1 + + — + + + + — + +
3 .1 .1 — ± ± — — — ± ±

3 .2 ± ± — ± ± ± — ± ±

3 .3 ± — ± ± ± ± — ± ±
3 .4 ± ± — ± ± ± — ± ±
3 .5 — ± + — — — ± + — —
4 .1 — ± + ± — — + ± —
4 .2 —. __ ± — — — — -ь —
5 .1 — — ± + — — — ± + —
5 .2 + + -ь + + + + -+- + +
6 .1 ± + — — ±_ + — —
7 .1 ± — ± — — — ± — —
8 .1 — — — + ± — — — + ±

Примечание .  Знак «+» означает применяемость; «±» — ограниченную 
применяемость; «—» — неприменяемость соответствующих показателей качества.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

АЛФАВИТНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ ПОКАЗАТЕЛЕЙ

Вид переналадки 1.9
Вид системы управления 1.7
Время восстановления работоспособного состояния среднее 2.5
Выход продукции с занимаемой площади удельный 1.3
Количество основного обслуживающего персонала 3.5
Коэффициент применяемости 6.1
Масса линии 5.1
Масса удельная 5.2
Наработка безотказная установленная 2.1
Объем отсасываемого воздуха 4.2
Показатели патентной защиты 7.1
Производительность 1.1
Размеры линии габаритные 1.4
Расход воды удельный 3.3
Расход пара удельный 3.2
Расход сжатого воздуха удельный 3.4
Расход электроэнергии на покрытие удельный 3.1.1
Расход электроэнергии удельный 3.1
Ресурс до первого капитального ремонта установленный 2.2
Способ загрузки и выгрузки обрабатываемых деталей 1.6
Срок службы установленный 2.4
Срок сохраняемости установленный 2.3
Степень защиты электрического оборудования 8.1
Темп выхода подвесок (барабана) 1.5
Толщина покрытия 1.2
Уровень звукового давления на рабочем месте 4.1
Число программ 1.8
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2  
Справочное

ТЕРМИНЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ В СТАНД АРТЕ, И ПОЯСНЕНИЯ К НИМ

Наименование показателя 
качества

Номер по­
казателя 

по табл. 1
Пояснение

Вид системы управления 1.7 Релейно-контактная (РК); на логи­
ческих элементах (ЛЭ); от програм­
мируемого командоаппарата (ПК); 
от ЭВМ

Производительность 1.1 Поверхность покрытия или обраба­
тываемая поверхность деталей в еди­
ницу времени

Способ загрузки и выгрузки 
обрабатываемых деталей

1.6 Вид загрузочного устройства: ро­
бот, манипулятор, бункер, накопитель, 
ручная загрузка, механизированная 
загрузка с участием рабочего

Среднее время восстановле­
ния работоспособного состоя­
ния

2.5 Средняя продолжительность вос­
становления работоспособного состоя­
ния объекта

Вид переналадки 1.9 Переналадка: ручная, автоматичес­
кая, комбинированная

Удельный выход продукции с 
занимаемой площади

1.3 Производительность, отнесенная к 
единице занимаемой площади линии 
без вспомогательного оборудования
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