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פרק 1 – כללי

1. מטרה
1.1 מטרת אופיון יסוד זה להוות בסיס טכני לתכנון ועיבוד מוצרים המסופקים למ”י.
1.2 משטרת ישראל מעונינת בקבלת הצעות לביצוע עבודות מכניות במסגרת ייצור חדש ו/או הסבת חלקים/מכללים לאמצעים הנמצאים ברשותה.
1.3 עבודות אלו יינתנו ע"פ דרישת המשטרה מעת לעת לצורך תכנון וייצור חלקים לשיפור והסבה של אמצעים קיימים או ייצור של אמצעים חדשים ע"פ הגדרת נציג המשטרה.
1.4  באופיון מרוכזות הדרישות הכלליות המחייבות לגבי תכנון, ייצור ואיכות מוצרים אלה. כל הנאמר באופיון זה כוחו יפה אך ורק אם לא צויין אחרת בתיק הייצור, בהגדרה הקטלוגית, באופיונים או בכל מסמך מחייב אחר, שלפיו נדרש היצרן לייצר את תוצרתו.

1.5 אין לייצר את המוצרים בשיטת עיבוד שונה מזו שצוינה באחד המסמכים הנ"ל. כל שינוי באופן העיבוד, שינוי בחלקי עזר, בחומרים או שינוי אחר חייב להיות מאושר מראש ובכתב ע"י נציג מ”י.
1.6 הספק יהיה אחראי לכך שהחלקים שיסופקו על ידו יתאימו לדרישות אופיון זה.
1.7 מאחר ואופי העבודה עוסק בפריטים ואמצעים מיוחדים נדרשת זמינות מרבית מצד נותן השירות תוך ביצוע העבודה המזדמנת בלוחות זמנים קצרים, (כפי שיפורט בתכולת העבודה הספציפית).
1.8 הספק שיבחר למתן השירות יהיה אחראי בפני המשטרה על כל החלקים המיוצרים או מוסבים על ידו כולל כאלו שבוצעו על ידי קבלני משנה שנבחרו על ידו. במקרה של הסבת חלקים שסופקו לספק לצורך הסבה/ שיפור, אחריות הספק תחול רק לגבי עבודת ההסבה עצמה ולא על החלק כולו וכמו כן על טיב התקנתם של חלקים אלו במערכת הכוללת המסופקת על ידו.
2. מסמכים ישימים:
2.1 תקן 785 לבדיקת צבע.
2.2 STD FED 141  METHOD 6061    עמידה באווירת מלח. 
2.3 ציפויים MIL -  F - 14072     , ת"י267, QQ-Z-325.
2.4 ברגים ואומים משושים העשויים פלדה יענו לדרישות ת"י 382.
2.5 MIL-C-6021   CASTING  CLASSIFICATION  AND  INSPECTIONליציקות.
3. הטכנולוגיות והשירותים המבוקשים מהספק:
3.1 הספק יהיה בעל יכולת עצמאית בתחומים הבאים:
3.1.4 יכולת תכנון הנדסי באמצעות תכנת תיב"מ כולל הכנת תיק מוצר ושרטוטי יצור/הסבה/הרכבה.
3.1.5 עיבוד שבבי במכונות CNC בחריטה, כרסום, השחזה, קדיחה.
3.1.6 הדבקה.
3.1.7 סמרור.
3.1.8 הספק יהיה בעל יכולת עצמאית או באמצעות קבלני משנה בתחומים הבאים:

3.1.9 כיפוף פחים.
3.1.10 ריתוך ארגון.
3.1.11 חיתוך לייזר.
3.1.12 כבישה.
3.1.13 יציקה.

3.1.14 כיפוף פלסטיקה בחום.
3.1.15 סורק לייזר תלת ממדי.
3.1.16 גרפיקה ממוחשבת. 
3.1.17 העתקת מוצרים בפנטוגרפיה.

4.   תחומי אחריות:
4.1 המשטרה תהיה אחראית על ביצוע הפעילויות הבאות:

4.1.1 העברת דרישה בכתב לספק לביצוע העבודה תוך הגדרת הדרישות הטכניות ומהות העבודה.
4.1.2 במקרה של סתירה בין תכולת העבודה הספציפית ואופיון זה תקבע תכולת העבודה  הספציפית. יש לעדכן מיידית את נציג המשטרה במקרה של סתירה כזו במידה וקיימת.

4.1.3 אישור לביצוע העבודה לספק לאחר קבלת הצעת מחיר של הספק.

4.1.4 העברת פריטי GFE לספק הנחוצים לצורך ביצוע העבודה (הסבה/שדרוג וכו').
4.2 הספק יהיה אחראי על ביצוע הפעילויות הבאות:

4.2.1 העברת הצעת מחיר לביצוע העבודה.

4.2.2 הגשת הפריטים לבחינת המשטרה ותיקון הליקויים והגשה לבחינה חוזרת במידה ונדרש.

4.2.3 הספקת התיעוד הטכני הנדרש (תיק מוצר) עם הגשת הפריטים לבחינה. 
4.2.4 אספקת הוראות הפעלה והדרכה לצורך תחזוקה שוטפת. 

4.2.5 תיקון ליקויים במסגרת אחריות.
4.2.6 אספקת המוצרים למחסן החבלה במתקן יהודאי, רח' השיח ג'ראח, ירושלים .

5. הנדסת אנוש, תחזוקתיות ובטיחות
5.1 הציוד המיועד למ”י יתוכנן בהתאם לעקרונות הנדסת אנוש, תחזוקתיות ובטיחות 
מירביים. התכנון יאפשר קלות הפעלה, בטיחות ונוחיות גישה לכח האדם המתקין, 
המפעיל והמתחזק את הציוד.

5.2 כל יחידת ציוד תתוכנן כך שניתן יהיה לגשת לחלקיה הפנימיים לצורך תפעולה 
ותחזוקתה.

5.3 בתכנון הציוד ילקחו בחשבון כלי הבדיקה והתחזוקה. יש להמנע מתכנון ציוד המצריך 
כלים מיוחדים לתחזוקה.

6. שרטוטים ומידות
6.1 כאסמכתא לשיטת השרטוט ישמשו תקנים ישראלים לשרטוט.

6.2 אין להסתמך על מידות כפי שהן משורטטות, אלא אך ורק כפי שהן רשומות, ובכל 
מקרה שחסרות מידות או שישנה סתירה ביןמידות יש לפנות למתכנן ולדרוש ממנו 
את המידע החסר.

6.3 בשרטוטים בהם לא מופיעה סיבולת כללית יש לפעול על פי ההנחיות המפורטות 
באופיון זה.

6.4 בכל מקרה של סתירה בין שרטוט עבודה לבין דגם, יכריע האמור בשרטוט, אלא אם 
צויין אחרת במפורש.

7. עיבוד
7.1 ביצוע עבודות עבור מ”י יהיה בהתאם לדרישות המפרטים הישימים הנוגעים 
ליציקות, עיבוד מכני, ריתוך, הלחמה, גימור, תיול, חיבור והרכבה ובהתאם לדרישות 
אופיון זה כמפורט בהמשך.

7.2 ניקוי החלקים לפני צביעה/ציפוי, טיפול השטח, הצביעה והציפוי יהיו בהתאם 
למפורט באופיון זה.
8. ניקוי
8.1 לפני ההרכבה ינוקו החלקים משאריות אבק, חול, גופים זרים וכל חומר זר אחר.

8.2 ציוד מורכב ינוקה מחומרי לוואי כגון: שמנים, אבק, טביעות אצבעות וכו'.

8.3 תהליכי הניקוי יהיו כאלה שלא יפגעו בציוד או בפריטים.

9. שימוש בחומרים תאימים
9.1 התכנון והביצוע של ציוד המיועד למ”י יבטיחו שימוש בחומרים תאימים מבחינת 
הפרש הפוטנציאלים ביניהם, ע"מ למנוע היווצרות תאים גלווניים בנקודות המגע בין 
המתכות.

9.2 באותם המקרים, בהם משתמשים במתכות בלתי תאימות (הפרש פוטנציאלים גדול 
9.3 מ - V 0.25  ), יש להשתמש בחומרי הגנה  בפני קורוזיה גלוונית.

10. שימוש בפריטים תקניים
10.1 יש להשתמש בפריטים תקניים (ברגים, אומים, דיסקיות, מסמרות, כפתורים, ידיות, 
מחברים וכו'), במידה ולא ניתן יש לפנות לנציג מ"י.

10.2 הפריטים התקניים יבחרו ע"פ המפרטים הישימים ו/או רשימה קטלוגית מאושרת ע"י 
מ”י.

10.3 במידה ולא ניתן להשיג פריטים תקניים וקיים אישור להשתמש בפריטים בלתי 
תקניים, יש לתכנן את הציוד כך, שניתן  להחליף את הפריט הבלתי תקני בפריט תקני 
בבוא הזמן, ללא עיבוד נוסף.
פרק 2 – עיבוד שבבי 

1.1 דרישות כלליות
1.1.1 באופיון יסוד זה יצויינו רק כמה כללים בסיסיים לעבוד שבבי.

1.1.2 העבוד השבבי יבחר, יבוצע ויבוקר בצורה שתמנע שינויים ונזקים בתכונות המכניות של המוצרים, (יפורט בתכולת העבודה).
1.1.3 בגמר פעולות השיבוב יש לנקות את המוצרים ולהרחיק גופים זרים, שבבים ושאריות  

 העלולים להשפיע על אורך החיים של  המוצרים.
1.2 חריטה
     תוצרים של פעולות חריטה יעמדו בדרישות הכלליות הבאות:

1.2.1 המוצר חייב להיות מרכזי ומקביל. הניצבות של המוצר ביחס לציר החריטה תיהיה עפ"י הסיבולות שיפורטו בהמשך.
1.2.2 שטחי העבוד המוגדרים למידת RMS (טיב שטח), מוגדרת יקבלו את הגימור הנדרש.

1.2.3 אין להשאיר בליטות, שבבים או חספוס על החלקים המעובדים.

1.2.4 תבריגים חרוטים צריכים להכנס בנקל לחלק הנגדי עד הסוף, אך הברגות חופשיות מדי לא 
תתקבלנה.

1.2.5 אין להשאיר קצוות חדים, אלא יש לעגלם.
1.3 קידוח
תוצרים של פעולות קידוח יעמדו בדרישות הכלליות הבאות:

1.3.1 מידות הקדחים חייבות לעמוד בדרישות השרטוטים, כולל  סיבולת.

1.3.2 חורים קדוחים חייבים להיות עגולים, אפילו כאשר קוטר  הקידוח גדול.

1.3.3 אין לשרוף את החומר בעבוד מהיר מדי.

1.3.4 קדחים חייבים להיות חופשיים משבבים, בליטות או לכלוך.

1.3.5 יש לנקות (להשקיע) את מקום כניסת ויציאת המקדח בחומר.

1.3.6 נצבות ציר החור הקדוח ביחס למשטח הקידוח לא תעלה על  (1 ( .
     1.4    כרסום והקצעה
            תוצרים של פעולות כרסום או הקצעה יעמדו בדרישות הכלליות הבאות:

   1.4.1    המשטחים המעובדים חייבים להיות ישרים וחלקים. 
    אין להרשות סימני שכבות או שבירה על החלק המעובד.

   1.4.2    כל הפינות ו/או פאות תעוגלנה.

   1.4.3    מקביליות של המשטחים המעובדים תהיה עד  0.4 מ"מ לאורך של 100 מ"מ.

   1.4.4    הניצבות של משטח מעובד ביחס למשטח אחר מעובד תהיה עד  (1 ( .
     1.5    סיבולות
   1.5.1    הסיבולות המובאות באופיון זה מהוות הנחיה בלבד. בשום מקרה  לא יבטל אופיון זה את
   הדרישות בשרטוטים או במפרטי ייצור.

   1.5.2   בכל מקרה של חריגה מהסיבולות הר"מ יש צורך בהצעת שינוי מאושרת, ע"י נציג מ"י. 
 כשירות פונקציונלית של חלק בעל סיבולת חורגת לא תשמש עילה מספקת במקרה של
 דחיית  חלק.
   1.5.3   המידות המתיחסות לנתונים בטבלאות נתונות במ"מ.

   1.5.4   בטבלה מס' 1 נתונות סיבולות למידות אורך.

טבלה מס' 1

 

	מעל 
	1 
	50 
	120 
	300 
	600 
	1000 
	2000

	עד 
	50 
	120 
	300 
	600 
	1000 
	2000 
	4000

	סיבולת 
	0.2 (
	0.3 (
	0.4 (
	0.5 (
	0.8 (
	1.2 (
	2.0 (


   1.5.5    בטבלה מס' 2 נתונות הסיבולות לרדיוסים ומסגרות-שוליים.

טבלה מס' 2

	מעל 
	0.5 
	3 
	6 
	10 
	18 
	50

	עד 
	3 
	6 
	10 
	18 
	50 
	120

	סיבולת 
	0.2 (
	0.5 (
	1.0 (
	1.5 (
	2.0 (
	4.0 (


   1.5.6    בטבלה מס' 3 נתונות הסיבולות עבור מידות צירים וקידוחים. סיבולות אלה מתיחסות 
             בערך ל- 13 IT.

            במונח "מידות צירים" מתיחסים כאן למידות חיצוניות של גופים מסתובבים כגון: גלים, 
   צירים, תותבים, טבעות,  דיסקיות וחרוטים.

            במונח "מידות קידוחים" מתיחסים כאן למידות פנימיות של צורות גאומטריות עגולות או 
חצי עגולות כגון: חורים עגולים וקידוחים, חרוטים פנימיים, חריצים וחורים מאורכים ללא
פינות.

טבלה מס' 3

  
	מעל 
	-- 
	10 
	18 
	50 
	120 
	300 
	600

	עד 
	10 
	18 
	50 
	120 
	300 
	600 
	1000

	סיבולת 
	0 
	0 
	0 
	0 
	0 
	0 
	0

	צירים 
	-0.2 
	-0.3 
	-0.4 
	-0.6 
	-0.8 
	-1.1 
	-1.4

	סיבולת 
	+0.2 
	+0.3 
	+0.4 
	+0.6 
	+0.8 
	+1.1 
	+1.4

	קידוחים 
	0 
	0 
	0 
	0 
	0 
	0 
	0


פרק 3 – צביעה ציפוי וגימור

1. מטרה והיקף
1.1 מטרה
1.1.2  להנחות את הגורמים המתכננים, המתחזקים והמשקמים ציוד בשיטות טיפולי שטח, ציפוי וצביעה.

1.1.3 הגדרת דרישות טכניות לטיפולי שטח, ציפוי וצביעה ליצרנים המייצרים עבור מ”י.
2. כללי
2.1  טיפולי שטח, ציפוי וצביעה הינם תהליכי גימור מתכות ומטרתם העיקרית היא 
 להגן על המתכות בפני התהוות קורוזיה.

2.2 פרק זה מתייחס לטיפולי שטח, ציפוי וצביעה לחלקים המבוקשים.

2.3 כל האמור באופיון זה כוחו יפה רק באם לא צויין אחרת בתיק היצור, בהזמנה או 
בכל מסמך אחר לפיו נדרש היצרן לייצר.
3. הגדרות ומושגי יסוד
3.1 גימור  - הגנה על פני השטח של המתכת בפני קורוזיה באמצעות טיפול שטח ו/או צביעה או ציפוי.

3.2 פני שטח  -  "המקום" עליו יש להגן בשיטת גימור כלשהי. בגימור ציוד קשר ואלקטרוניקה מבדילים בין שני סוגי פני שטח, בהתאם לחשיפתם לעין ולתנאי הסביבה:

פני שטח בחוץ ((EXPOSED TYPE I
פני שטח בפנים ((SHELTERED TYPE II
3.2.1 פני שטח בחוץ    - פני השטח הגלויים לעין במכשיר בעת פעולתו או תנועתו, וכן פני 
 
השטח שאינם גלויים לעין אך הינם חשופים להשפעות תנאי הסביבה: טמפ' 
 
קיצונית, לחות קיצונית, גשם, ברד, שלג, אוירה מלוחה, אוירה תעשייתית, קרינת  
 
שמש,  אבק וחול.
3.2.2 פני שטח בפנים   - פני השטח שאינם גלויים לעין בעת פעולת המכשיר או תנועתו, 
 
וכן אינם חשופים להשפעה ישירה של גשם, שלג, ברד, קרינת שמש ואבק.

3.3 קורוזיה  - ריאקציה כימית בין המתכת לבין החמצן שבאוויר, לגזים ונוזלים אחרים, היוצרת שכבה של תחמוצת (אוקסידים).

3.4 טיפול שטח  - תהליכים כימיים המקנים למתכת תכונות של הגנה בפני קורוזיה ועמידה בשחיקה ובפגיעות מכניות.

טיפולי השטח הנפוצים הם: פוספטיזציה, פסיבציה כרומטית (אלודיין), אנודיזציה  (אילגון), ותחמוצת שחורה.

3.4.1 פוספטיזציה   - תהליך כימי אשר יוצר על פני השטח של הפלדה ציפוי רצוף של 
 
תרכובת פוספטית. התרכובת הפוספטית קשורה לפלדה בקשרים כימיים ומהווה 
 
חלק מגוף הפריט. הפוספטיזציה מגינה על הפלדה בפני קורוזיה ומשמשת כבסיס 
 
טוב לצבע, מאחר והצבע נאחז טוב יותר בשכבת הפוספט המחוספסת.

3.4.2 פסיבציה כרומטית- תהליך כימי ההופך את שטח פני המתכת (אלודיין) לבלתי פעיל (פסיבי), מונע היווצרות קורוזיה ומשמש כבסיס טוב לצבע.

3.4.3 אנודיזציה קשה  - תהליך כימי המקנה לפני השטח של נתכי אלומיניום תכונות של הגנה
     בפני קורוזיה ובפני שחיקה.

3.4.4 אנודיזציה  - תהליך כימי של ציפוי פני השטח של אלומיניום ונתכיו בשכבה אנודית  לשיפור העמידה בפני קורוזיה.

3.4.5 שחרור מאמצים - טיפול טרמי לשחרור מאמצים פנימיים במתכות בעלות קושי 40 RC. 
    התהליך נועד למנוע פריכות המתכת לאחר ציפוי ע"י שחרור המימן הנלכד בין המתכת   

    לציפוי.  (RC  -  יחידה למדידת קושי של מתכת).
3.5 ציפוי  - תהליך של בנית סריג מתכתי על פני שטח המתכת הבסיסית להגנה בפני 
קורוזיה,  והקניית תכונות פיזיות, כימיות ומכניות לשטח הפנים המצופה.
3.6 קיימת האפשרות לטיפולי שטח אחרים שיוגדרו בתכולת העבודה.
4. צביעה
4.1 כללי
4.1.1 הצביעה הינה תהליך גימור ראשוני (לאחר הניקוי) או טיפול נוסף (לאחר טיפול 
 
שטח או ציפוי) בהתאם לשיטת הגימור הנדרשת.
4.1.2 הצביעה מיושמת ע"י הברשה, התזה וטבילה בהתאם למערכת הצבע/האבקה 
 
הנדרשת, עובי הצבע הנדרש, מבנה החלק ומורכבותו ושיטת הייבוש (ייבוש בתנור 
 
או ייבוש אויר).
4.1.3 הצביעה כוללת בד"כ שכבת יסוד (PRIMER (WASH, שכבת צבע יסוד ושכבת צבע 
 
עליון. ביישום ציפוי אבץ קדמיום חובה לבצע שכבת יסוד.
4.1.4 מבחינים בין מערכות צבע אפוקסי, פיליאמידי, אלקידי, וינילי ואקרילי.
4.2 דרישות טכניות לצביעה:
4.2.1 מערכת הצבע על כל מרכיביה תהיה מתוצרת יצרן אחד בלבד, (אותה סדרת צבע).
4.2.2 חלקי פלסטיק וכן חלקים מכניים נעים יוגנו במשך הצביעה ע"י מסקינג-טפ או 
 
בשיטה אחרת שתבטיח אי פגיעה בחלק ובתגמיר.
4.2.3 כעקרון צביעת חלקי מתכת תהיה בצבעי קלייה בתנור או צבעים ואבקות אפוקסיים למעט
     הנאמר בסעיף הבא.
4.2.4 בצבעי ייבוש אויר יש להשתמש כאשר החלקים גדולים מדי ולא ניתן להכניסם לתנור, וכן
     לצביעת עץ, פלסטיק או חומרים אחרים העשויים להינזק ע"י טמפרטורת הייבוש בתנור.
4.2.5 הצביעה תתבצע בחדר ממוזג נקי ויבש. כל חלקי מערכת צביעה יהיו נקיים משמן, 
 
לכלוך, אבק ורטיבות.
4.2.6 צבע היסוד יצבע בשכבה אחת והצבע העליון בשתי שכבות.
4.2.7 זמן הייבוש בין שכבה לשכבה וטמפרטורת הייבוש בתנור יהיו בהתאם להוראות 
 
יצרן הצבעים.
4.3 בקורת איכות הצביעה
4.3.1 היצרן  אחראי לוודא את עמידות המוצר בתכונות הנדרשות באופיון זה בהתאמה 
 
לסעיפים הנדרשים, לפני הגשתו לבחינת מ”י.
4.3.2 באם לא צויין אחרת בתיק היצור/בהזמנה תיבדק הצביעה ע"י היצרן בשלב הגשת 
 
הדגם ובשלב בחינת הקבלה כמפורט:
4.3.2.1  שלב הגשת הדגם:
היצרן יגיש  דגם המוצר הצבוע למ”י בלווי תעודת בדיקה המעידה על ביצוע 
הצביעה בהתאם לנדרש וכן על עמידות הצבע בדרישות טבלה מס' 1.

       
כמו כן יגיש היצרן לבדיקה 10 לוחיות עשויות מחומר זהה דגם, והצבועות כמפורט:

       
א.  2 לוחיות במידות 0.5 X 40 X 125 מ"מ צבועות בצבע יסוד.

2. 3 לוחיות במידות 0.5 X 40 X 125 מ"מ צבועות בתהליך הצביעה המושלם.

 (מיועד לבדיקות גמישות והידבקות).

3. 4 לוחיות במידות 0.5 X 80 X 125 מ"מ צבועות בתהליך הצביעה המושלם.

 (מיועד לבדיקות קושי ועמידות באווירה מלוחה).

4. 1 לוחית במידות 0.5 X 40 X 125 מ"מ, ללא צביעה.

  (מיועדת לבדיקת עובי 
הלוחית).
4.3.2.2 שלב בחינת המוצר:
     
היצרן יבדוק את המנה המוגשת בחינה ויזואלית לשלימות ואחידות הצביעה וכן 
 
לאי הופעת חלודה, נזילות, חומרים זרים ולכלוך. היצרן יגיש את המנה לבחינת 
 
קבלה בלווי תעודת יצרן מקורי (באם היצרן אינו צובע בעצמו) המעידה על צביעת 
 
המנה בהתאם לתגמיר הנדרש.
4.3.3 טבלה מס' 1 - בדיקת צבע
	מס' סד'
	סוג הבדיקה
	הדרישה
	אמצעי הבדיקה
	תקן הבדיקה
	הערות

	1
	עובי
	עובי  שכבות

הצבע ב- (m
	אלקומטר

דרמטרון

שיטות
	ת"י 785


חלק 10
	בדיקת עובי:

א.צבע יסוד

ב.צבע כולל

	
	
	יסוד
	עליון
	
	
	

	
	
	15-20
	30-40
	
	
	

	2
	קושיות
	הצבע יעמוד בשריטת מחט עם משקולת בעומס של 2000 גר' ללא חדירה של המחט בצבע  
	מכשיר שריטה מכני או ידני 
	ת"י 785

חלק 6
	

	3
	שתי וערב -הידבקות
	א. דרגת ההתקלפות לא תעלה על דרגה 1.

ב. בהסרת הסרט הדביק לא תנתק אף משבצת. 
	א. כלי חיתוך

ידני בעל

שש שפות כשהמרחק ביניהם 2-1 מ"מ

ב. סרט דביק
	ת"י 785


חלק 14
	א. 1 מ"מ לעובי

צבע עד (m 60
ב. 2 מ"מ מעל
 ל- (m 60

	4
	גמישות
	הצבע לא יתקלף,לא 


ייסדק או יופרד מהמתכת בעת הכפיפה מסביב למוט גלילי בקוטר 6 מ"מ
	מכשיר בדיקת גמישות מסוג

מס' 1
	ת"י 785 חלק 7
	

	5
	עמידה  באווירת

מלח
	לאחר 168 שעות של 


שהיה באווירה מלוחה לא יראו על פני השטח כל סימני חלודה או פגיעה בצבע
	תא לריסוס מי מלח בהתאם ל- B117 ASTM
	FED-STD
141

METHOD
6061
	


5. ציפוי
5.1 כללי

5.1.1 הציפוי מתקבל בדרך כלל בתהליך אלקטרוליטי. ציפויי אבץ, ניקל ובדיל ניתן לקבל גם בתהליך של טבילה חמה.

5.1.2 לציפויים המתכתיים (כסף, ניקל, נחושת, קדמיום, אבץ ובדיל) הינם נקבוביים (פורוזיביים). על מנת לשפר את העמידה בפני קורוזיה יש לבצע פסיבציה כרומטית לאחר הציפוי.

5.2 יתרונות הציפוי המתכתי על פני הצביעה הינם:

5.2.1 מוליכות חשמלית.

5.2.2 חוזק מכני גבוה יותר.

5.2.3 עמידות גבוהה יותר בפני שחיקה.
5.3 סוגי ציפויים:
5.3.1 בטבלה מס' 2 מובאים הציפויים המתכתיים המקובלים בציוד אלקטרוני. הטבלה מגדירה עבור המתכות הבסיסיות המקובלות את הציפויים הישימים, עובי ציפוי נדרש, מספר גימור בתקן 
  MIL-F-14072 וכן את אופיון/י התהליך. יש להשתמש בציפוי המוגדר בטבלה זו או 
לקבל אישור בכתב ממדור פיתוח לשימוש בציפוי אחר.

5.3.2 בטבלה מס' 3 מופיעות תכונות הציפויים השונים בצורה יחסית בדירוג מ- 1 ועד  10. 
5.3.3 הטבלה מהווה כלי להכרת ההבדלים בתכונות של סוגי הציפויים וטיפולי השטח השונים.
5.3.4                                  טבלה מס' 2 - ציפויים מקובלים
	מס' סד'
	מתכת בסיסית
	ציפוי ישים
	עובי מיזערי [(m]
	מס' גימור בתקן

MIL-F-14072

	
	
	
	שכבת ביניים
	שכבה סופית
	

	1
	ברזל ופלדה
	כסף
	3 ניקל
	13 כסף
	M211

	2
	ברזל, פלדה ואלומיניום
	ניקל
	13 נחושת
	15 ניקל
	M212

	3
	ברזל, פלדה ואלומיניום
	ניקל מט
	13 נחושת
	15 ניקל
	M213

	4
	ברזל, פלדה ואלומיניום
	כרום מבריק
	15 ניקל על 13 נחושת
	1 כרום
	M216

	5
	ברזל ופלדה
	קדמיום עם פסיבציה מיועד לצביעה
	
	13 קדמיום
	M224

	6
	ברזל, פלדה, נחושת ונתכיה, אלומינים ונתכיו 
	קדמיום עם פסיבציה כרומטית
	
	13  קדמיום
	M225

	7
	ברזל ופלדה
	אבץ עם פסיבציה מיועד לצביעה
	
	13 אבץ
	M226

	8
	ברזל ופלדה 

נחושת ונתכיה
	אבץ עם פסיבציה כרומטית
	
	13 אבץ
	M227

	9
	ברזל, פלדה נחושת ונתכיה
	בדיל-עופרת

(בדיל 40-60%)
	
	8 בדיל
	M258

	10
	נחושת ונתכיה
	זהב
	25 ניקל
	3 זהב
	M310

	11
	נחושת ונתכיה
	כסף
	25 ניקל
	13 כסף
	M311

	12
	נחושת ונתכיה
	כרום
	15 ניקל
	1 כרום
	M316


5.3.5 דרישות טכניות לציפויים
5.3.5.1 תהליך הציפוי יהיה כנדרש באופיון הישים מבחינת: ניקוי, ייבוש, זמן השהייה בין הניקוי לציפוי, עובי הציפוי ואיכותו.
5.3.5.2 כאשר תהליך הגימור כולל שכבת ביניים, יש לבצע את התהליך באופן רציף.
5.3.5.3 אין לעבד את החלק/פריט עיבוד כלשהו לאחר הציפוי בשכבת הביניים.
5.3.5.4 פלדות בעלות קושי מעל RC 40 תעבורנה טיפול טרמי לפני הניקוי וכן מיד לאחר הציפוי ולפני פסיבציה, למניעת פריכות מימנית כמפורט בטיפול שטח E200.
5.3.5.5 בפריטים בהם המגע בין האלקטרודה לפריט הוא בלתי נמנע, יקבע מקום סימן האלקטרודה וגודלו בהסכם בין מ”י לספק.
5.3.5.6 במשטחו העיקרי של הפריט המוגמר לא יהיו פגמי ציפוי כגון:בועות, איזורים 
 
בלתי מצופים, כתמים, נקודות, סדקים או חספוס הנגרמים ע"י פעולת הציפוי.
5.3.5.7 הציפוי יהיה חלק, רציף ונקי מחומרים זרים.
5.3.6 בקורת איכות ציפויים מתכתיים
5.3.6.1 היצרן אחראי לוודא את עמידות המוצר בתכונות הנדרשות באופיון זה בהתאם לסעיפים הנדרשים לפני הגשתו לבחינה ע"י מ”י.
5.3.6.2 באם לא צויין אחרת בתיק הייצור/הזמנה יבחנו הציפויים ע"י היצרן בשלב הגשת הגם ובשלב בחינת הקבלה כמפורט:
5.3.6.2.1 - שלב הגשת הדגם:   
היצרן יגיש דגם המוצר המצופה למ”י בלווי תעודות 
 



בדיקה המעידות על ביצוע הציפוי/ים בהתאם לנדרש וכן 
 



על עמידותם בדרישות טבלה מס' 4.
5.3.6.2.2 - שלב בחינות המוצר: 
היצרן יבדוק את המנה המוגשת בחינה חזותית (ויזואלית) 
 

 

ויגיש את המנה לבחינת קבלה בלווי תודת יצרן מקורי (תעודה
מהמצפה במידה והיצרן אינו מצפה בעצמו) על ציפוי המנה המוגשת לבחינה בהתאם  לתגמיר הנדרש.

5.3.7 טבלה מס' 3
	מס' סד'
	סוג הבדיקה
	הדרישה
	שיטה/אמצעי הבדיקה
	תקן הבדיקה
	הערות

	1
	עובי הציפוי
	טבלה מס' 2 או MIL-F-14072

2 TABLE
	שיטה מיקרוסקופית

שיטה מגנטית

שיטת זרם מערבולת

שיטת המסה כימית
	ת"י 267
	בחירת שיטה

ישימה בהתאם

לציפוי

	2
	הידבקות הציפוי 
	לא יופיעו בועות, סדקים וסימני

הפרדות הציפוי ממתכת הבסיס
	בדיקה: בגירוד
	QQ-Z-325
	

	3
	עמידות בערפל מלח
	לאחר שהייה של 96 שעות לא יפגע הציפוי ולא יופיעו סמני קורוזיה
	תא לריסוס מי מלח

B117 ASTM
	FED-STD
141

METHOD
6061
	

	4
	חזותית
	מראה חיצוני תקין
	א. אחידות גוון הציפוי.

ב. הציפוי אינו יורד במגע יד.
	
	


6. גימור מתכות - דרישות כלליות
6.1 דרישות כלליות
אם, בגלל התנאים המיוחדים של התכנון או שימוש, היצרן חושב שיש להשתמש בחומרים או שיטות גימור השונות מהמוגדרות במפרטים, עליו להגיש הצעה מתאימה למ”י ולקבל אישור עליה. התאמת השיטה המוצעת לדרישה תוכח ע"י דגמים, דגמי נסוי, תוצאות נסויים או כל חומר אחר הנדרש ע"י מ”י.

6.2 הכנת משטחים
6.2.1.1 לפני כל טיפול שטח, כגון צביעה או ציפוי, יש לשחרר את כל המשטחים מחומרים זרים ושתוך. הנקוי יבוצע מיד לפני ביצוע תהליך הגימור, או לסרוגין ינקטו אמצעים לאבטיח  שהמשטחים ישארו נקיים עד לגמר תהליך הגימור.

6.2.1.2      אם תהליך הנקוי אינו מוגדר באופיון, חלה על היצרן חובה להשתמש בכל נוהל נקוי אשר
     יגרום למשטחים נקיים ולא ישפיע כימית או בכל צורה אחרת עליו.

6.2.1.3     שימוש בחומרי אלקלין (כמו סודיום הידרוקסיד) ובחומרים גסים (כגון תחמוצת הברזל או
             צמר פלדה) המאיצים שיתוך אסור בהחלט.

6.3 הכנת חלקים לגימור
6.3.1 יש להשחיז ולעגל פינות חדות, צלעות וקצוות ע"מ לאפשר הידבקות הצבע/הציפוי למתכת 
     בעובי הנדרש.

6.3.2 יש לנקות את פני השטח (בפנים ובחוץ) מאבק, גריז, שמן, אבקת הלחמה, סיגי 
 
הלחמה, חול, חלודה, תחמוצות ומכל חומר זר העלול להפריע למגע הדוק בין פני 
 
השטח לבין הצבע/הציפוי.

6.3.3 הניקוי יתבצע סמוך למועד הגימור או שינקטו אמצעים מתאימים לשמירת נקיון 
 
פני השטח עד למועד הגימור.

6.3.4 ניקוי פני השטח יבוצע בהתאם לשיטות המקובלות כגון: ניקוי בהתזת חול, גרגירי 
 
מתכת, פלסטיק וזכוכית, בממיסים אורגניים/אי אורגניים למיניהם, שיטות 
 
מכניות, שיטות אלקטרוליטיות וכן בכל שיטה אחרת המתאימה ביותר לסוג  
 
החלק והגימור הנדרש.
6.4 דרישות גימור
6.4.1 הגימור יהיה בעובי הנדרש, רציף, נקי וחלק, ללא גבשושיות/שקערוריות, ללא 
 
נזילות/עודף חומר וללא חומרים זרים.

6.4.2 שטחים המיועדים להולכה חשמלית וכן שטחים שבהם נדרש מפורש אי-גימור, 
 
יוגנו במשך תהליך הגימור.

6.4.3 במקומות בהם לא ניתן להגיע לעובי הגימור הנדרש כגון מקומות חבויים, שטחים 
 
פנימיים של צינורות בעלי קוטר קטן וחורים, חובת המבצע להגיש למ”י דגם 
 
בלווי דו"ח מעבדתי המציין במה הוא מסוגל לעמוד. רק לאחר סכום הנושא עם 
    מ”י, ימשיך היצרן בתהליך הגימור.
6.5 תהליכי גימור
6.5.1 טיפולי שטח
   
טיפולי שטח מהווים בד"כ טיפול ראשוני (לאחר הניקוי) בגימור ציוד אלקטרוניקה.

בטבלה מס' 5 מופיעים טיפולי שטח המקובלים בגימור מתכות.
טבלה מס' 4: טיפולי שטח
  


	מס' סד'
	נסוג טיפול השטח
	מיושם על:
	סוג פני השטח
	סוג הטיפול לפי

MIL-F-14072

	1
	פוספטיזציה

(מנגן פוספט)
	חלקים מפלדה המיועדים לעיבוד בשחיקה
	II
	E211,E213

	2
	פוספטיזציה

(אבץ פוספט)
	חלקים נייחים מפלדה
	II
	E212

	3
	פסיבציה לפלב"מ
	חלקים מעובדים/

מרותכים מפלב"מ
	I  או

II
	E300

	4
	אנודיזציה
	חלקי אלומיניום ונתכיו
	I  או

II
	E511

	5
	פסיבציה כרומטית
	חלקי אלומיניום ונתכיו
	I
	E512,E513

	6
	אילגון (אנודיזציה קשה)
	חלקי אלומיניום ונתכיו המיועדים לעיבוד בשחיקה 
	II
	E514

	7
	השחרה
	חלקים קטנים מנחושת ונתכיה
	II
	E311

	8
	תחמוצת שחורה
	חלקים מפלדה ופלדה רכה
	II
	MIL-C-13924

	9
	שחרור מאמצים

למניעת פריכות


מימנית
	חלקי פלדה בקושי

מעל RC 40
	I   או

II
	E200

	10
	שימון לטווח
ארוך
	חלקים החשופים לתנאי סביבה
	I
	



         
6.5.2 הערות לטבלה מס' 4:
6.5.2.1 הטבלה מלמדת שניתן להסתפק בטיפול שטח ללא טיפול נוסף כאשר מדובר ב"פני 
השטח בפנים" (II (TYPE.
6.5.2.2 ברב המקרים נדרש טיפול נוסף על "פני שטח בחוץ" (I  (TYPE.
6.5.2.3 למרות האמור בטבלה באם טיפול השטח מאפשר עמידת המוצר בדרישות כגון השחרה על חלקי נחושת קטנים, רשאי המתכנן להסתפק בסוג גימור זה ללא צורך בטיפול נוסף.
פרק 4 – ריתוך

1. דרישות כלליות
1.1 ריתוכי חלקים ותת-מכלולים יעמדו בדרישות המצויינות בהערות, סמלים וסימונים כמוגדר בשרטוט ההנדסי.

1.2 באם לא מוגדר אחרת, יבוצעו ריתוכי התנגדות לפי  C  CLASS WELD MIL-W-6858.

1.3 תהליכי הריתוך והאינוך יבחרו, יבוצעו ויבוקרו כך, שיובטח ביצוע תפרים מהסוג הנדרש באופיון המוצר.

1.4 חומרי המילוי יתאימו לחומרים המיועדים לחיבור. חומרי מילוי בלתי מצופים ינוקו מכל תחמוצות המשטחים לפני שימוש.

1.5 אלקטרודות מצופות תאוחסנה באריזות מקוריות מסומנות ומזוהות. אריזות בלתי אטומות יש לאחסן בשטחי אחסון בהם הלחות היחסית לא תעלה על 60%.

1.6 האלקטרודות תבחרנה מחומרים היוצרים תפר ריתוך בעל תכונות פיסיות, כימיות ומכניות הדומות לאלה של החומרים המרותכים.

1.7 פאות ומשטחים המיועדים לריתוך יהיו חלקים, ונקיים מחספוס וחלקיקים זרים.

1.8 תחמוצות, ציפויים, שמנים, סיגים וחומרים מזיקים יורחקו לפני תחילת תהליך הריתוך.

1.9 פאות ומשטחים המיועדים לריתוך יהיו קרובים ככל האפשר. 
1.10 בריתוכי התנגדות יש לוודא מגע ישיר בין המשטחים המיועדים לריתוך.

1.11 שריפת החומר בשולי הריתוך אסורה בהחלט.

1.12 תפר יהיה חלק ואחיד. תפרי ריתוך ואינוך יהיו נקיים מלקויים כגון סדקים, חורים, חספוס וכל ליקוי אחר.

1.13 אם לא צוין אחרת, חייב תפר הריתוך להיות רציף. חוזק התפר לא יפחת מחוזק החלקים המרותכים.

1.14 בכל מקרה של ריכוז מאמצים הנוצרים עקב פעולת הריתוך והעשויים לשנות את מידות החלק המרותך, יש לבצע טיפול טרמי להרפיית המאמצים.

2. ריתוך 
2.1 חפיפה
2.1.1 כל הריתוכים יראו סימני חיבור מטלורגי המקשר בין חומר המלוי ומתכת הבסיס. 
2.1.2 שפות הריתוך יתחברו בצורה חלקה על מתכת הבסיס ויהיו נקיים מחללים או נקבוביות.

2.1.3 הריתוך יתפשט בבסיס ריתוך המתכת ללא חללים או נקבוביות.

2.1.4 הריתוך לא יתפשט מעבר לגבולות ההיתוך של חומר הריתוך.
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איור מס' 1

2.1.5 הריתוך אינו מתפשט מעבר לגבולות ההיתוך בחומר הבסיס.
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איור מס' 2

2.1.6 חיזוקי ריתוך חפיפה יהיו שטוחים או קמורים מעט כאשר התפר זורם בצורה חלקה לתוך החלקים המתחברים. מידות הריתוך יעמדו בדרישות שבאיור מס' 3.

2.1.7 פני הריתוך ישרים במישור הצואר התאורטי או בולט מעט מעליו. אורך הרגל יהיה גדול מעובי הפח וקטן מפעם וחצי  עובי הפח.
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איור מס' 3
2.2 מידות ריתוך מלוי
2.2.1 מידות הריתוך, כאשר צוינו בתכולת העבודה, תחשבנה כמידות מזעריות לריתוך. גודל ריתוך מלוי לא יעלה על 1.6 מ"מ, שהוא גודל הריתוך הבא עד 9.50 מ"מ.

2.2.2 עבור ריתוכי 9.50 מ"מ ומעלה, גודל הריתוך לא יעלה על 3.20 מ"מ, שהוא גודל הריתוך הבא.

2.2.3 אם מידות הריתוך אינן מצויינות בתכולת העבודה, יש להשתמש בנתונים בטבלה מס' 1.

טבלה מס' 1
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2.2.4 הפרופיל המועדף של ריתוכי מילוי יהיה מעט קעור כאשר מידת הקימור המירבית לא תעלה על 20% מעבר למידה התאורטית.
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איור מס' 4
2.2.5 במידה ומידות הריתוך לחיבורי פינה אינן מצוינות בשרטוט, יש לרתך לפי הנחיות איור מס' 5.

[image: image6.png]R>T

2/

7

AR

T<R<1.25T

2R




איור מס' 5
2.3 ריתוך היתוך חדירה
2.3.1 בחיבור T  לא יראה סימן כלשהו של גישור חומר הריתוך בין חלקי החיבור או חללים בשורש הריתוך.
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 איור מס' 6

2.3.2 בחיבורי השקה תיהיה 100% חדירה בשורש הריתוך, ללא סימני חללים.
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איור מס' 7

2.4 איכות ביצוע
2.4.1 בכל ריתוכי ההיתוך לא ייראו סימני חדירת יתר, המיוצגים על ידי שריפה חודרת או חיתוך תחתי. איכות הביצוע תקבע לפי איור מס' 8, כאשר כל חיתוך תחתי לא  יעלה על 6.35 מ"מ והאורך הכולל של החיתוכים התחתיים לא יעלה על 10% מאורך התפר.
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איור מס' 8
2.4.2 כל חיזוקי השורש יהיו ללא שקיעות חדות כתוצאה מנסיגת הריתוך פנימה.
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איור מס' 9
2.5 ריתוך התנגדות
2.5.1 המשטחים החיצוניים של ריתוכי התנגדות והאיזור הסמוך המושפע על ידי החום יהיו חלקים ונקיים מפגמים כלשהם. כל סדק הנראה לעין והפתוח אל פני השטח אינו קביל. כל הסדקים האחרים קבילים בתנאי שאינם עולים על 25% מקוטר הריתוך מעבר לשפת הריתוך.

2.5.2 מספר החורים הנראים לעין, חללים או התנפחויות של חלקים לא יהיו גדולים מ- 0.8 מ"מ ועומק 0.13 מ"מ.

2.5.3 זהום מתכת הבסיס כתוצאה מנקוי לא נאות של אלקטרודת הריתוך אינו קביל.

2.5.4 גומות על פני השטח אינן קבילות כאשר עומקן עולה על 20% מעובי הפח או 0.13 מ"מ (הגדול ביניהם).
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איור מס' 10
2.5.5 הפרדת פחים אינה קבילה אלא אם היא מהווה פחות מ- 15% מהעובי הממוצע של הפחים או 0.15 מ"מ, לפי הגדול ביניהם.
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איור מס' 11
2.6 אינוך
2.6.1 תפרי אינוך יהיו אחידים, חלקים ומתפשטים כלפי מטה לעובי אפס.

2.6.2 יש צורך בחדירה מלאה של חומר המלוי בשפת החיבור שמנגד  לזו שבה מתבצע האינוך.

2.6.3 שטח פני האינוך יהיה נקי מזיהומים כלואים או גופים זרים. חללים ונקבוביות יהיו בקוטר מירבי של 0.38 מ"מ ובעומק מירבי שלא יעלה על 10% מעובי הפח הדק ביותר שבחיבור.
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איור מס' 12
2.6.4 ריכוזי חורים או חללים יהיו קבילים כאשר האורך הכולל של ריכוז הינו פחות ממחצית רוחב האינוך, וכאשר אין יותר מריכוז אחד באורך תפר של 25 מ"מ.
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איור מס' 13
פרק 5  - סמרור
1. דרישות כלליות
1.1 במקרים, בהם יש צורך בחיבור קשיח בין פריט לציוד, ניתן להשתמש בסמרור. ככלל, יש להשתמש במסמרות בעלות ראש חצי עגול.

1.2 בשילדות ציוד אלקטרוני יש להשתמש במסמרות העשויות מאותו חומר ממנו עשויה השילדה. אסור להשתמש בשילדה העשויה פח פלדה במסמרות אלומיניום או נחושת או להיפך.

1.3 מסמרות המחברות חלקים עשויים מגנזיום חייבות להיות מתרכובות אלומיניום המתאים מבחינה גלוונית עם המגנזיום.

1.4 באותם המקרים בהם משתמשים בחיבור חלקים מחומר שונה מזה שממנו עשויות המסמרות, יש להשתמש בחומרי הגנה בפני שיתוך אלקטרוליטי, בתנאי שהשינוי אינו מעל eV 0.25 .

1.5 כל החומרים מהם בנוי החיבור חייבים לעמוד בתנאיי הסביבה המוגדרים למוצר.

1.6 הרכבת ובחינת חיבורי סמרור יש לבצע בעזרת כלים מתאימים ומכוילים.

2. סמרור - ביצוע
2.1 פעולות סמרור יש לבצע בזהירות על מנת להבטיח שהחיבור קשיח, כאשר ראשי המסמרות חייבים להיות מותאמים למשטחי המגע של כל חלקי החיבור.

2.2 יש להשתמש ביותר ממסמרה אחת, אם זו משמשת חיזוק יחידי, על מנת ששני החלקים המחוברים לא יסתובבו אחד כלפי השני, כאשר המסמרה משמשת ציר סיבוב.

2.3 הקצה המסומרר של המסמרה חייב להיות מעוגל היטב. יש לחתוך את הקצה לאורך המתאים, כך שאפשר יהיה לעצב למסמרה צורה נאה.

2.4 קדח הסמרור יתאים למסמרה באפיצות לחץ קל.

2.5 קדחי הסמרור יהיו נקיים, עגולים, וללא חיספוסים.

2.6 משטחי המגע יהיו נקיים מחיספוסים, שבבים, וחומרים זרים העשויים לגרום להפרדה בין החלקים.

2.7 ראשי המסמרות יעוצבו בצורה נכונה, ללא גרימת נזקים לחיבורים (ראה איור מס' 1).

[image: image15.png]LN .
N RN\ N N I
Z

) g\ «— il 1 ¢
g*miian





מועדף



קביל



נדחה

איור מס' 1

2.8 המרחק בין מרכז חור הסמרור לבין קצה החומר המסומרר חייב להיות פעמיים קוטר המסמרה (ראה איור מס' 2)
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2.9 הפסיעה בין מרכזי המסמרות חייבת להיות לפחות שלוש פעמים קוטר המסמרה.

3. קריטריוני קבלה
3.1 הקריטריונים להערכת עבודות סמרור מוגשים בטבלה מס' 1.

טבלה מס' 1
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פרק 6  - הדבקה
1 הדבקה
1.1 כללי
1.1.1 חומרי הדבקה הינם חומרים המאפשרים חיבור קשיח בין חומרים על ידי הדבקה משטחית. חוזק החיבור יכול להשתנות מחיבורים הנפרדים בקלות ועד לחיבורים שחוזקם גבוה מזה של החומרים המודבקים.
1.1.2 חומרי ההדבקה כוללים בין היתר דבק פלסטי, צמנט, דבקים על בסיס אפוקסי ואחרים.

1.2 תכנון וביצוע
שיטת ההדבקה תבחר לפי הקריטריונים הבאים:

1.2.1 תכנון החיבור: חיבור יתוכנן להורדת ריכוז מאמצים.

1.2.2 כוון, גודל וסוג כוחות ההפרדה: חיבור ההדבקה יעמוד במאמצי שבר או הפרדה כתוצאה ממאמצים סטטיים, כפיפה, הלם מכני, רעידות או הלם טרמי.

1.2.3 חומרים המודבקים: לחומרים העומדים להיות מודבקים חשיבות קריטית ולכן נדרש ידע מורחב בתורת החומרים ובשיטות הדבקה.

1.2.4 התאמה: אסור להשתמש בחומרי הדבקה שאינם תואמים את החומרים המיועדים להדבקה ודרישות החוזק.

1.2.5 תהליך הדבקה ניתן לביצוע רק על סמך אישור שניתן לאחר בדיקות חוזק החיבור ע"י נציג מ"י.
1.2.6 ההדבקה תבוצע בהתאם להוראות השימוש של יצרן החומר המדביק, ותהיה נקיה מחומרים זרים.

1.2.7 ההדבקה תהיה רצופה ללא חללים ותוך כדי התאמה נאותה בין החומרים המודבקים, וללא שאריות על החומרים המודבקים.
פרק 7 – חיבורים מתפרקים/ הרכבות
1 דרישות כלליות
1.1 פרקי חיבור מתפרקים יש לבחור כך שישארו מאובטחים כאשר הציוד מוטרח ע"י מאמצי תפעול או סביבה. יש להבטיח חיבור פריטים כך שלקוי בפרק חיבור בודד לא יגרום לתקלה. ככלל, חכוך בין משטחי החיבור לא יהווה גורם יחיד המספק אבטחה נגד תזוזת הפריטים המחוברים יחדיו.

1.2 ברוב המקרים יבוצע חיבור מתפרק באמצעות ברגים ואביזריהם.

1.3 סוגי תבריגים, ברגים ואביזריהם
1.3.1 אם לא יצוין אחרת, יש להשתמש בברגים בעלי התבריגים התקניים הבאים:

1.3.1.1 מאוחד גס 
- אח"ג - UNC.

1.3.1.2 מאוחד דק 
- אח"ד - UNF.

1.3.1.3 בריטי לצינור - בר"צ - BSP.

1.3.1.4 תבריג מ"מ.

1.3.2 ראשי הברגים התקניים הם:

1.3.2.1 ראש משוקע - שטוח.

1.3.2.2 ראש פחוס 
- PAN.

1.3.2.3 ראש משושה.

1.3.2.4 ראש אלן

1.3.3 אין להשתמש בבורג בעל ראש שאינו תקני.

1.3.4 דיסקיות נעילה, אום נועל או נוזל נעילה ישמשו כאמצעי נעילה כאשר משתמשים בדיסקה שטוחה.

1.3.5 דיסקיות שטוחות או דיסקיות נעילה שטוחות שפה יהיו בשימוש בסמוך לצבע או לחלקים לא מתכתיים במידה ונדרש שגימור החומר תחת/סביב ההידוק ישאר ללא פגע.
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איור מס' 1
1.3.6 יש להשתמש בדיסקת הידוק קפיצית לכל מטרות ההרכבה הכלליות. יש להשתמש בדיסקה זו בסמוך לדיסקה שטוחה.

1.3.7 דיסקאות קפיציות או דיסקאות נעילה עם שיניים פנימיות או שיניים חיצוניות לא תורכבנה כנגד חומרים רכים או שבירים. (יש לקבל אישור מנציג מ"י בשימוש בדיסקאות אלו).
1.3.8 דיסקת נעילה קעורה בעלת שפה שטוחה תורכב כך שהחישוק השטוח יגע במבנה.

1.3.9 דיסקאות נעילה בעלות שיניים חיצוניות תורכבנה בסמוך לדיסקאות שטוחות. ישתמשו בהן לחיבורים חשמליים לנעלי כבל ובחיבורי הארקה. אין להשתמש בהן בסמוך לחומרים צבועים או בעלי גימור אחר.
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איור מס' 2
2 חומרים וגימור
2.1 בחומרי אבטחה יש להשתמש כך שרמת האבטחה הנדרשת תושג במלואה. 
2.2 בחומרים אלה אין להשתמש כאשר:

2.2.1 המוליכות החשמלית הנדרשת אינה מושגת.

2.2.2 לקוי בחומר יגרום לתקלה בציוד או לסיכון חיי אדם.

2.2.3 החומר יכול לגרום לשיתוך.

2.3 החומרים חייבים להיות מותאמים לחומרי ההרכבה ולגימורם.

2.4 כל האומים, ברגים ודיסקיות יהיו מצופים: אלה העשויים פלדה יצופו בקדמיום, אלה העשויים בפליז יצופו בניקל, כאשר הציפוי יהיה לפי פרק 3 באופיון זה.

2.5 אין להשתמש באומים או דיסקיות העשויים חומר שונה מחומר הבורג. לצורך אטימה יש להשתמש בדיסקיות מפליז גם כאשר הבורג עשוי מפלדה.

2.6 חומר הבורג יהיה כנדרש בשרטוט. אם אין דרישה מפורשת והבורג אינו משמש להולכת זרם, יהיה חומר הבורג - פלדה.

2.7 אם בורג משמש להולכת זרם (הדק חיבור), יהיה הבורג עשוי פליז. ציפוי פליז אינו מהווה תחליף לבורג עשוי פליז.

2.8 ברגים ואומים משושים העשויים פלדה יענו לדרישות ת"י 382.
3 מידות וסיבולת
3.1 שימוש בפרקי חיבור מתפרקים דורש הקפדה בבחירת מידות  וסיבולות בזמן התכנון. במידה ולא יצויין אחרת, יש להשתמש בטבלה מס' 1.

טבלה מס' 1
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4 כללי ביצוע חיבורים
4.1 ככלל ראשון יש להקפיד על טיב פרטי החיבור: שלימות, נקיון משיתוך, שלימות ורציפות הציפוי וראש בורג אנכי לקנה.

4.2 אין להשתמש בברגים או באומים שתבריגם נפגע בעת השימוש או ההרכבה. בורג או אום יחשב כפגום אם החריץ למברג קולקל או דפנות ראש משושה איבדו את צורתם המקורית, או הציפוי מתקלף.
4.3 אין להשתמש בדיסקיות קפיציות שקדחיהן הנומינליים אינם מתאימים לבורג. מותר להשתמש בדיסקיות קפיציות פעם אחת בלבד.

4.4 אומים וברגים יהודקו וישוחררו אך ורק ע"י מברג או מפתח מתאימים.

4.5 יש להקפיד שברגים ואומים יתברגו בקלות, אך בלי שיהיו חופשיים יותר מן המותר ע"פ הסיבולת התקנית של אותם תבריגים.

4.6 אין להשתמש במברזים לצורך נקוי תבריגים קיימים, או לצורך תיקונם.

4.7 בברגים לסגירה עצמית יש להשתמש רק פעם אחת. ברגים משומשים יש להרחיק לצמיתות.

4.8 אין להשתמש בברגי פח.

4.9 חיבורים יבוצעו לפי הוראות ביצוע תקניות. בהעדר כאלה ניתן להשתמש בהנחיות שבאיור מס' 3.
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איור מס' 3
5 הידוק חיבורים מתפרקים
5.1 דרישות כלליות
5.1.1 חיבורים יהדקו לפי הערכים המוגדרים בהוראות הביצוע, ובשימוש בכלים מכויילים.

5.1.2 אם לא נקבע אחרת בהוראות הביצוע, חיבורים יבוצעו בצורה המוגדרת באיור מס' 4. ההידוק יבוצע בשלושה שלבים, כאשר בכל שלב יש להדק את החיבור בשליש (3/1) ממומנט הפתול הנדרש, בשלב השני בשני שליש (3/2) ורק בשלב השלישי מומנט מלא.  
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איור מס' 4
5.1.3 ערכי מומנטי סגירה לברגים עם חומרי נעילה יש לתאם עם הדרישות של
 15.3 .PAR ,12 .REQ ,MIL   454   -STD
5.2 מומנטי הידוק
5.2.1 חיבורים יהודקו בהתאם לדרישות מומנטי הפיתול המומלצות בטבלה מס' 2. ההידוק יבוצע ללא גרימת נזק לתבריג הבורג או לחומר המהודק.

5.2.2 אם ההברגה הפנימית וההברגה החיצונית עשוייות מחומרים שונים יש להתיחס לערך מומנט הפיתול עבור החומר החלש שביניהם.

5.2.3 יש להכפיל את ערכי מומנטי הפיתול בגורם 0.9 כאשר משתמשים בחומרי סיכה.

טבלה מס' 2
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6 הוראות ביצוע
ייצור והרכבה
6.1 ייצור תבריגים
6.1.1 יש להמנע מייצור משימוש בברגים יוצרי תבריג, למעט המקרים הבאים:

6.1.2 לחיבור קבוע של שלטים לפחים בעלי עובי המאפשר אורך תבריג מזערי של 3.2 מ"מ.

6.1.3 במידה וקיים אישור מיוחד לשימוש בברגים יוצרי תבריג .
6.2 אורך תבריג וברגים
6.2.1 עבור שימושים רגילים אורך התברוג בתוך חלקים מחוברים יהיה לפחות שווה לקוטר הנומינלי של הבורג.

6.2.2 באותם המקרים, בהם אין צורך בפרוק תכוף של החיבור והחוזק הנדרש נמוך, ניתן להשתמש באורך תברוג נמוך יותר.

6.2.3 עבור חיבורי מאמצים גבוהים, אורך התברוג בתוך חלקי החיבור יהיה לפחות         1.5 X הקוטר הנומינלי של הבורג .
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איור מס' 5

6.2.4 אורך ברגים המורכבים עם אומים יהיה כזה שלפחות פסיעת תבריג תבלוט מעל לאום. האורך המירבי יוגבל ע"י האורך התקני הקרוב ביותר.
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איור מס' 6
6.2.5 בחיבורים עם ברגי ראש שטוח (קוני) אין לאפשר בליטת הראש מעל למשטח החיבור. העומק המירבי של שקיעת ראש הבורג מתחת למשטח החיבור לא יעלה על 1.6 מ"מ.

6.3 הרכבת דיסקיות
6.3.1 דיסקיות שטוחות תשמשנה משטחים תקניים לדיסקיות קפיציות ולהגנת משטחים מצופים.

6.3.2 בחיבורים עם אומים יש להרכיב את הדיסקיות מתחת לאומים.

6.3.3 בחיבורים בהם אין אומים, והבורג מתברג ישר לתוך הפריט המחובר, יש להרכיב את הדיסקיות מתחת לראש הבורג.

6.4 אבטחת חיבורים מתפרקים
6.4.1 יש להשתמש בדיסקיות קפיציות בכל מקרה שאין אבטחה אחרת.

6.4.2 במקרה של חיבור חומרים אורגניים יש להשתמש בדיסקיות למעט מקרים בהם יווצרו בעיות של EMI.

6.4.3 במקרים של חיבורי עץ תותקן בצד העץ דיסקית שטוחה (מתחת לבורג או אום). בנוסף לכך תותקן דיסקית קפיצית מתחת לאום.

6.5 הרכבת פריטים מחומרים רכים תבוצע בעזרת:

6.5.1 בורג העובר דרך הפריטים עם אום בעלת סגירה עצמית או דיסקית קפיץ.

6.5.2 בורג העובר דרך הפריטים עם אום רגילה וחומר נעילה על התבריגים של הבורג והאום.

6.5.3 בורג בתוך תותב ברגי (INSERT ) העשוי מחומר קשה והמוברג לתוך תבריג קיים במבנה. אורך התותב הברגי חייב להיות לפחות הקוטר הנומינלי של התבריג

6.5.4 בורג ואום המוכנסת בלחץ ((NUTSERT למבנה.

6.5.5 ביתר המקרים, בעיקר כשעובי החומר אינו מאפשר זאת, יש להשתמש באומים או תותבים המוכנסים בלחץ.

6.5.6 במידה והחיבור בנוי חלקי אלומיניום, יש להשתמש בתותב ברגי מחומר מתאים (פלב"מ).

6.5.7 הרכבת חיבור על חריץ מתוארת באיור מס' 7.
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איור מס' 7
6.6 חיבורי הארקה
6.6.1 לציוד שעובד בזרם גבוה יש להשתמש בדיסקיות נעילה קפיצית לזרמים העולים על 1 אמפר.

6.6.2 אין לבצע חיבור הארקה לרכיב שניתן לפרקו ממקומו.
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איור מס' 8
6.6.3 בחיבורי הארקה דיסקיות נעילה עם שיניים חיצוניות תמוקמנה בסמוך למשטח מתכת הארקה ולראש הבורג, לאום או למשטח נעל כבל.

6.6.4 משטח הארקה ינוקה עד לחומר הגלם של המתכת, התחום בגודל הפריט הבא במגע עם משטח זה.

6.6.5 חיבור הארקה אופיני מתואר באיור מס' 9.
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איור מס' 9
6.7 ברגים חותכי תבריג
6.7.1 ברגים חותכי תבריג (ברגי פח) חייבים להכנס לתוך החומר בצורה אנכית. ברגים אלה חייבים לבלוט לפחות פסיעה מעבר למשטח החיבור.

6.7.2 בזמן ביצוע החיתוך, מרווח החור חייב להיות מכוון, השפה התחתונה גלויה ובמישור אחד.

6.7.3 הרכבת חיבור פחים מתוארת באיור מס' 10.
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איור מס' 10

פרק 8 – עבודות כבישה 
להלן מספר דרישות עליהן יש לעמוד בעת ביצוע עבודות כבישה.

1.1 חיתוך
1.1.1 לא יתקבל פריט שלא יצא שלם בכל מידותיו.

1.1.2 יש לעגל את הפינות החדות של הפריט. לא יתקבלו פריטים עם שבבים או פני שטח לא חלקים.
1.1.3 הפריטים החתוכים צריכים להיות ישרים ללא סדקים, חריצים וקמטים.

1.1.4 בקדחים המבוצעים בחיתוך גימור השטח יהיה תואם טיב שטח של קדח קדוח לפחות ב- 50% מעומק הקדח.

1.2 כפוף
1.2.1 הפריט צריך להיות בדיוק לפי הזוית המוגדרת בתיק הייצור,  בהגדרה הקטלוגית, בשרטוט או במסמך מאושר אחר שיוגש ע"י נציג מ"י.
1.2.2 הכיפוף חייב להיות ברדיוס שיבטיח את צורתו הנכונה של החתך לכל אורך העקומה.

1.2.3 הכיפוף חייב להיות חלק, ללא קמטים, סדקים או חריצים (ראה איור מס' 1).
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איור מס' 1

1.3 משיכה או הבלטה
1.3.1 עובי הדופן במקומות קריטיים לא יפחת מגודל שיקבע מראש.

1.3.2 לא יתקבל פריט עם קמטים בפח המשוך.

1.3.3 אין לאפשר התהוות חורים, שברים, סדקים או חריצים בפריט.

1.4 עבודות פח
1.4.1 פריט עשוי פח יהיה בעל פני שטח ישרים ללא שקיעות,  שריטות ומכות עיבוד.

1.4.2 קצוות הפחים חייבים להיות ישרים, חלקים ומקבילים. יש  לעגל קצוות פחים.

1.4.3 פתחים בתוך פחים יש לעבד בדייקנות.

1.4.4 יש לחזק קצוות הפחים אל המבנה ע"י ברגים במרחקים שאינם עולים על 150 מ"מ.

1.4.5 מילואה (פנל) של מכשיר אלקטרוני תבוצע מפח בעובי שלא יקטן מ- 2 מ"מ, במקרה שהמילואה מחזיקה את השילדה, או 1.5 מ"מ במקרה והמילואה אינה מחזיקה את השילדה.

1.4.6 שילדות תבוצענה מפח של לפחות  1.5 מ"מ.

1.4.7 אין לרתך את השילדה למילואה, אלא לחזקה בברגים, כך  שאפשר יהיה להפריד ביניהן.

1.5 מידות וסיבולות
1.5.1 הסיבולות המובאות באופיון זה מהוות הנחיה בלבד. בשום מקרה לא יבטל האמור באופיון זה את השרטוט או האופיון הטכני.

1.5.2 כל המידות בטבלאות נתונות במ"מ.

1.5.3 סיבולות עבור חלקי כבישה שטוחה מוגדרות הטבלה מס' 1.

טבלה מס' 1

	שיטת 
	כבישה 
	כבישה
	כבישה 
	כבישת

	כבישה 
	עדינה 


	חיתוך אחד 
	מתקדמת
	מקבע

	עובי
	0.2 
	1.5<
	0.2 
	1.5<
	0.2 
	1.5<
	0.2 
	1.5<

	מידה 
	1.5 
	5.0 
	1.5 
	5.0 
	1.5 
	5.0 
	1.5 
	5.0

	10 2- 
	0.01
	0.01
	0.02
	0.06
	0.06
	0.15
	0.10
	0.15

	30- 10 <
	0.01
	0.02
	0.03
	0.10
	0.10
	0.25
	0.10
	0.25

	80 30-< 
	0.02
	0.03
	0.05
	0.15
	0.15
	0.35
	0.15
	0.35

	80-180< 
	0.02
	0.04
	0.07
	0.20
	0.20
	0.45
	0.20
	0.45

	180-300<
	0.03
	0.05
	0.09
	0.25
	0.25
	0.55
	0.25
	0.55

	300-500<
	0.03
	0.06
	0.12
	0.30
	0.30
	0.75
	0.30
	0.75


פרק 9 – חישול
1 חישול
דרישות כלליות
1.1 פריטי חישול יהיו ללא סדקים, חריצים, או כל סימני עוות אחרים.

1.2 פני השטח של פריטים מחושלים יהיו ללא סימנים בולטים.

1.3 פריטים שחושלו בטבעים יהיו ללא סימני שוליים.

1.4 פריטים מחושלים חייבים להיות משוחררים ממאמצים טרמיים.

1.5 יש לנקות את כל הפריטים לאחר ביצוע תהליך החישול.

1.6 ככלל, יש לבצע את כל תהליכי הגימור הנדרשים לאחר ביצוע תהליך החישול, יופיע בתכולת העבודה.
פרק 10 – יציקה 
יציקה
1. יישום תהליכי יציקה
1.1 בחירת סוג היציקה ייבחר ע"י נציג מ”י לפי טבלה מס' 1.

טבלה מס' 1

	סוג 
	דיוק 
	יכולת שיחזור
	עלות
	התאמהליצור
	טיב

פני 
	התאמה ליציקות
	דיוק פני

השטח מ"מ RMS

	היציקה 
	מימדי
	פרטים 
	כלים
	המוני
	השטח
	גדולות 
	

	חול  SAND
	3
	3
	1
	3
	3
	1
	0.006

	לחץ  DIE
	1
	1
	3
	1
	1
	3
	0.003

	צנטרופוגלית
	1
	1
	3
	2
	1
	3
	0.003

	קליפה SHELL
	2
	2
	3
	1
	2
	3
	0.003

	קבע . PERMAN
	2
	2
	3
	1
	2
	2
	0.003

	גבס PLASTER
	2
	1
	1
	3
	2
	3
	0.003


1 = טוב מאוד; 2 = טוב; 3 = מספק

1.2 באותם המקרים בהם הציוד נתון להלמים מכניים אין להשתמש ביציקות לחץ.

1.3 אימפרגנציה של יציקות יש לבצע לפי אופיון המוצר.

1.4 תותבים ביציקות יש לתכנן מחומרים שאינם מושפעים מחומר היציקה. תותבים אלה יש לאבטח.

1.5 כאשר תותבים נמצאים קרוב לפינות, יש לתכננם במרחקים כאלה שתמנע התפתחות סדקים ביציקה.

2. ביצוע יציקות
2.1 יש לנקות את הפריטים היצוקים לאחר תהליך היציקה. לא  יתקבלו פריטים עם חול, סיגים או חומר זר אחר.

2.2 יש לעבד את היצקת ולהוריד בליטות מיותרות הנוצרות במקומות האיוורור או במשפך היציקה. כמו כן יש לעבד את השוליים הנוצרים בקו המפגש של שני חלקי התבנית.

2.3 היציקות תעמודנה בדרישות התקן:
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2.4 הפריט היצוק חייב לעמוד בדרישות הסיבולת. היצרן חייב להתחשב בעבודה זו בקביעת מידות התבנית בכיוונים שונים בגלל התכווצות החומר.

2.5 אימפרגנציה או אטימה של יציקות תבוצע לאחר הרחקה של  שמנים וכל חומרים אחרים וכמו כן לאחר עבוד שבבי.

2.6 לקויים הנוצרים ביציקה כתוצאה משימוש בתותבים, כמו פורוזיביות, סדקים וכו' לא יתקבלו.

פרק 11 – אחריות
אחריות וטיפול בתקלות:
1. הספק אחראי שכל הטובין המיוצרים/מוסבים על ידו והנמסרים למשטרה, יהיו תקינים ועונים לדרישות והביצועים המוכתבים בדרישת העבודה לביצוע והם נטולי ליקויים, טעויות, פגמים בתכנון ובייצור, בחומרים, בביצועים ובאיכות העבודה ומתאימים להגדרות ודרישות העבודה, בין אם בוצעו ע"י הספק ובין אם בוצעו ע"י קבלני המשנה שלו.
2. לכל העבודות שיבוצעו עפ"י מכרז זה תינתן אחריות כוללת של הספק לשנתיים, למעט במקרים של שימוש בלתי סביר, רשלנות או תאונת דרכים.
3. האחריות תכלול תיקון או החלפת החלק המקולקל תוך 72 שעות מקבלת החלק המקולקל. במקרה של חלקים מיוחדים הדורשים צביעה , טיפול תרמי וכו', ניתן יהיה לתקן בתוך 5 ימים מקבלת החלק המקולקל. 
4. במקרה תקלה יחולו עלויות ההובלה  על הספק.
5. מבלי להגביל את חובות הספק כמוגדר בפרק זה, מוסכם כי תקלה החוזרת שלוש (3) פעמים במהלך תקופת האחריות, בין אם באותו פריט או פריטים שונים שסופקו על ידי הספק תוגדר כתקלה אפידמית והספק ינקוט בצעדי מניעה והתיקון הבאים:

5.1 חקר תקלה במגמה לאתר את מקורה (תכנון, ייצור, חומרים וכו'), סיבותיה, השיטה למניעתה ותיקונה כולל העברת דו"ח ניתוח תקלה למשטרה בתוך 5 ימי עבודה מהגדרת התקלה כתקלה אפידמית על ידי המשטרה.

5.2 הספק מתחייב לבצע את כל התיקונים היזומים המתחייבים מחקר התקלה ובזמן הקצר ביותר האפשרי בכל הסדרה שסופקה על ידו.

5.3 האחריות לפריט בו נתגלתה תקלה אפידמית תוארך בשנה נוספת. 

6. תקלה בטיחותית תטופל לאחר התרחשותה הראשונה כמו תקלה אפידמית.

7. למען הסר ספק מודגש בזאת כי הספק ישא בכל העלויות הכרוכות ביישום סעיף 5 .

פרק 12 – טיפול בתקלות
1. תקלה מוגדרת כאי התאמה של המוצר לדרישות האופיון הטכני ו/או תיק השרטוטים     ו/או אי עמידה בבדיקת הקבלה.

2. במקרה של תקלה :

3. עם גילוי התקלה במוצר תיפסק הבחינה ו/או השימוש השוטף במוצר, אלא אם הוחלט אחרת ע"י המהנדס הראשי או רמ"ד פיתוח.

4. המוצר יוחזר לספק.

5. מ"י תודיע ליצרן, באם ברצונה לקבל ממנו ביצוע של נוהל חקר תקלה.

6. נוהל חקר תקלה (מחייב את הספק בלבד ואינו מחייב את מ"י)

7. נוהל זה מנחה לגבי הפעולות שיש לנקוט במקרה של תקלה הגורמת לפסילת סדרה,  או במקרה של תקלה בשימוש שוטף.

8. היצרן יגיש דו"ח ראשוני תוך פירוט התקלה אופייה ובאיזה שלב של הבחינה התגלתה התקלה.

9. תכונס ועדה שתורכב מנציגי מ"י ונציגי הספק ותפורסם דרישה לפעילות. (הסיבה לקרות התקלה, ופעולות מניעה לעתיד,הנצלה אם ניתן).

10. לאחר סיום חקר התקלה יוגש דו"ח סופי הכולל את הנושאים הבאים:

10.1 תאור התקלה.

10.2 סיבות התקלה.

10.3 תאור מפורט של התהליך שהביא לגילוי התקלה ולגילוי סיבותיה.

10.4 משמעות התקלה לגבי סדרת הייצור שהוגשה לבחינה או משמעותה כלפי כלל הסדרה שסופקה.

10.5 פירוט הפעולות הדרושות לתיקון המוצר התקול, ובמידת הצורך לתיקון הסדרה כולה.

11. במידה וחקר התקלה יצביע על צורך בשינויים במוצר, בתהליך הייצור או בנוהלי הבטחת איכות. שינויים אלה יבוצעו באופן מיידי ע"י הספק (באישור מ"י), על מנת למנוע הישנות התקלה. וזאת במידה ומ"י מעונינת לקבל את אותה סדרה. 

12. במידה והמשטרה מחליטה להמשיך ולעשות שימוש באותה סדרה למרות התקלה וזאת בעקבות הממצאים העולים מנוהל חקר תקלה, ולפי שיקול דעתה הבלעדי של המשטרה, רשאית המשטרה להמשיך ולהשתמש בסדרה והאמור בסעיפים 3-4 לא יחול.

פרק 13 – בדיקות קבלה ואבטחת איכות
1. דרישות אבטחת איכות מהספק
1.1 הספק יקיים תהליכי אבטחת איכות ובקרה נאותים אחר החלקים המיוצרים / מוסבים על ידו או על ידי קבלני המשנה שלו ואחר תהליך ההרכבה והאינטגראציה של המערכת המושלמת המסופקת על ידו במסגרת העבודה הנדרשת.

1.2 בעת אספקת המוצר ליחידה במתקן הספק, יצרף הספק את תיק המוצר (כולל עץ מוצר ושרטוטי ייצור/הסבה/הרכבה של תתי הרכבות והמערכת המושלמת) ודוחות אבטחת איכות פנימיים הנוגעים לייצור והרכבת המערכת כלהלן:

1.2.1 
ביקורת מידות של החלקים המיוצרים/מוסבים  על ידו או אצל קבלני המשנה.

1.2.2 בדיקת קושי פני השטח במקרים ונדרש טיפול תרמי/ציפוי לקבלת קושי גבוה עמיד בשחיקה.

1.2.3 בדיקת טיב ריתוכים בעבודות הכרוכות בביצוע ריתוכים.

1.2.4 דו"ח בדיקה פונקציונלית של המערכת המושלמת וכלאחד מחלקיה במידה ומסופקת על ידו (להבדיל מייצור/הסבה של חלקים כבודדים) לגבי טיב ההתקנה ותקינות הפעולה כמערכת.

1.2.5 דוחות בדיקה לעבודות אחרות המבוצעות על ידי קבלני המשנה כחלק מהעבודה המבוקשת.

1.2.6 הצהרה לגבי שימוש בחומרים המתאימים כפי שהוצעו על ידי הספק.

1.3 תיק המוצר יישאר רכושה הבלעדי של המשטרה.
1.4 אישור דגם

1.4.1 במקרה של ייצור/הסבה סדרתיים יוגש בתחילה דגם ראשון לבדיקה ואישור היחידה.
בחינה זו תכלול:

1.4.2 בדיקת תיעוד מסמכי אבטחת האיכות המוגש על ידי הספק, בדיקת התאמת התיעוד הטכני המוגש על ידי הספק.

1.4.3  ביקורת מידות, התאמת חומרים לתיק הייצור מסמכים המלווים את הפרוייקט כאישור ואסמכתא לשיטות העבודה ואופייה. 
1.4.4 בדיקת התאמה פונקציונלית של הפריט המיוצר באמצעות הרכבתו במערכת לה מיועד כולל ניסוי תפעולי וכו'.
1.4.5 מתן אישור לייצור סדרתי לאחר סיום הבחינה

1.4.6 הערות לתיקון הדגם/ או השרטוט שיועברו על ידי הנציג המוסמך של היחידה כמו גם ליקויים שאותרו בבחינה הסדרתית, או ליקויים שאיחרו בייצור של פריט בודד, יתוקנו על ידי הספק תוך לא יאוחר מארבעה ימי עבודה מהעברת ההערות לספק או עפ"י מועד שייקבע בתאום עם המשטרה עפ"י סוג העבודה. הדגם המתוקן יוגש לבדיקה חוזרת של המשטרה ואישורה . בתום אישור הדגם יינתן ע"י המשטרה האישור לייצור סדרתי.  

1.5 בחינת פריטים באספקה שוטפת תכלול:
1.5.1 בחינת ייצור סדרתי במדגם שייבחר על ידי נציג מ"י.
1.5.2 בדיקת תיעוד אבטחת האיכות.
1.5.3 תאימות הפריט המסופק לדגם מאושר. 
1.5.4 התאמת חומרי הגלם לחומרים שאושרו בשלב אישור דגם
1.5.5 ביקורת מידות
1.5.6 בדיקות פונקציונליות לגבי תקינות פעולה וטיב התקנה
1.5.7 רמת גימור כללית. 
1.5.8 במידה ותמצא לנכון המשטרה רשאית לבצע בדיקות אבטחת איכות אצל קבלני המשנה המעורבים בביצוע העבודה הספציפית .

1.6 אמצעים לבקרת איכות/אימות נתונים
1.6.1 על היצרן להעמיד לרשות בוחני מ"י (ללא תמורה נוספת), את האמצעים הדרושים לביצוע בחינות הקבלה/בחינות בקרת איכות/אימות נתונים. כגון: 

1.6.2 מקום מתאים לביצוע הבחינות.

1.6.3 כלים ומכשירים הנדרשים לביצוע הבחינות.

1.6.4 אמצעים להובלת האפסניה המיועדת לבחינה.

1.6.5 אמצעים הנדרשים לביצוע בחינות הפעולה וביצוען בפועל.

1.6.6 כוח אדם לעזרה לביצוע בחינות הקבלה (הפעלת ציוד , מכלולים ופריטים).

1.6.7 היצרן יעמיד לרשות הבוחנים ציוד ואביזרי בטיחות תקניים הנדרשים לביצוע הבחינות (כולל ציוד מגן אישי), בהתאם להוראות הבטיחות המחייבות.

1.6.8 כל כלי המדידה והמדידים יהיו תקינים מבוקרים וכיולם תקף (יש לפרט תקן בעת הבדיקה).

1.6.9 דיוק כלי המדידה יהיו בסדר גודל גבוה יותר מהערך הנמדד.
