
Изменение № 4  Г О С Т  9498— 79 Слитки алюминиевые плоские д л я  проката. Т ех ­
нические условия

Утверж дено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
С С С Р  по стандартам от 29.06.89 №  2281

Д а т а  введения 01.01.90

Наименование стандарта излож ить в новой редакции: «С ли тк и  из алю м иния 
и алюминиевых деф ормируемы х сплавов плоские д ля  проката. Технические у с ­
ловия

Flat in go ts  o f  a lum inium  and w rou gh t aluminium alloys fo r  r o ll in g . S p ec ifica ­
tion s».

Вводная часть. Первый абзац  излож ить в новой редакции: «Н асто ящ и й  стан ­
дарт распространяется на плоские слитки, отлитые из алюминия и алю м иниевы х 
деф ормируемы х сплавов методом  полунепрерывного или непрерывного ли тья  и 
нредназначенные д ля  прокатки на листы, ленты  и другие п олуф абри каты »;

третий абзац  исключить.
П ункт 1.1 излож ить в новой редакции: «1.Г, Форма и размеры  слитков  из 

алю миния и алюминиевых деф ормируемых сплавов долж н ы  соответствовать 
черт. 1 или 2 и табл. 1 и указы ваться в заказе-наряде (т абл. 1 см . с. 7 2 ) .

3 г 3 R

1 — донник; 2 — мнимая линия; 3 — донная часть

Черт. 1 Черт. 2

Ради ус закругления ребер г  (черт. 1) долж ен  быть не более  20 м в» R
(черт. 2 ) —  не более 446 мм.

П о согласованию  изготовителя с потребителем допускается замена п лю со­
вых предельных отклонений по толщ ине и длине слитков на м инусовы е и изм е­
нение формы донника. Д онником  (д л я  необрезанных слитков) считается (черт . 1 
и 2 ) часть слитка, располож енная на расстоянии не более 200 мм от  торца сли т ­
ка до  мнимой линии, измеряемом по середине широкой грани слитка.

П ун к т  1.2, 1.3 исключить.
П ункт 1.4 излож ить в новой редакции: «L 4 .  Д лина  слитка оп ределяется  без 

учета донника».
П ункт 2.1’. Второй абзац  излож ить в новой редакции: «С ли тк и  и зготовляю т  

из алюминия и алюминиевых сплавов марок А9995, А99, А97, А96, А85, А8 , А 7 , 
А6 , А5 , АО по Г О С Т  11069— 74, марок А Д 0 , А Д 1 , АМ г2, А М гЗ , А М ц , М М  по 
Г О С Т  4784— 74 и марки A lM r lM ]  с химическим составом в соответствии о 
табл. 3 (с м . с. 7 2 ).

При производстве слитков из алюминия технической чистоты  д опускается  
введение модификатора титана или титан плюс бор в количестве д о  0,02 % д л я  
алюминия марки А 8  и до  0J03 % д ля  алюминия марок А7, А6, А 5  и АО. П о  со ­
гласованию  изготовителя с потребителем  допускается увеличение массовой  д оли  
титана д о  0,05 % . Содерж ание модификатора не учитывается в общ ей  сум м е при­
месей при определении марки алюминия.

М ассовая д оля  натрия в сплавах А М г2 , АМ гЗ  и A M r lM l  не д олж н а  бы ть 
б о лее  0,001 % ».

(П р о д о л ж е н и е  см . с, 72) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 9498— 79)
Т а б л и ц а  1
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1,3
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1,5

0,05 0,15

Пункты 2.5—2.9, 2.12 изложить в новой редакции: «2.5. Слитки должны 
иметь однородную структуру. В слитках не должно быть раковин, трещин, газо­
вых пузырей, пористости и расслоений.

На микрошлифах поперечных сечений слитков не допускаются включения 
площадью более 1 мм2 каждое в количестве, приведенном в табл. 4.

(Продолжение см. с. 73)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 9498— 79)
Т а б л и ц а  4

Разм еры  сли гк а , мм

Д опустим ое количество вклю чений  на м ак ­
рош лифе поперечного сечен и я  с ли тк а , ш т.

алюминий
алю м иниевы е сп ла ­

вы

Толщина 
800 в ключ.

до 200 включ., ширина до
2 3

Толщина св. 200 до 400 включ., ши­
рина св. 800 до 1600 включ. 3 5

Для слитков толщиной более 400 мм шириной более 1200 мм количество 
включений на макрошлифе поперечного сечения слитка не регламентируется, но 
определяется для набора статистических данных до 01.01.93.

Для слитков, предназначенных для производства тонкой фольги марок Аб и 
А5, величина штрих дефектов не должна быть более 0,5 мм/см2.

В необработанной краевой зоне слитков из алюминиевых деформируемых 
сплавов допускается наличие пор глубиной, не превышающей значений, приве­
денных в табл. 5.

2.6. Необработанная поверхность слитков должна быть без раковин, тре­
щин, неслнтнн и посторонних включений.

На малых гранях и ребрах слитков допускаются вмятины от захватов подъ­
емного механизма.

2.7. Допускаемые дефекты поверхности слитков (наплывы, неслитины на 
закруглениях ребер, вырубки и следы зачистки, вмятины) не должны превышать 
приведенных в табл. 5.

Т а б л и ц а  5
Высота (г л у б и н а ) деф ектов поверхности , мм

Т о л щ и н а  с л и т к о р ,
слитки из алю миниевых сп ла в ов

мм слитки
из алю м иния л и т ь е  в кристаллизатор л и т ь е  в э л е к т р о м а г ­

скольж ения нитный к р и с та л ли за т о р

До 200 включ. 3
Св. 200 5 4 2

По требованию потребителя высота (глубина) дефектов поверхности слитков 
из алюминия не должна превышать 2 мм для слитков толщиной до 200 мм вклю­
чительно, 3 мм — для слитков толщиной свыше 200 мм.

Для слитков из алюминиевых сплавов, отлитых в электромагнитный кристал­
лизатор, допускается волнистость с высотой волны не более 5 мм.

2.8. В донной части необрезанных слитков на расстоянии не более 150 мм от 
мнимой линии (черт. 1 или 2) не должно быть: пережимов глубиной более 15 мм 
в слитках из алюминия и алюминиевых сплавов; трещин длиной более 70 мм и 
шириной более 3 мм, наплывов высотой более 8 мм в слитках из алюминиевых 
сплавов.

Допускаются трещины, неслитины, наплывы, следы вырубки и зачистки на 
доннике слитков из алюминия и алюминиевых сплавов (черт. 1 или 2).

2.9. Литниковая поверхность необрезанных слитков не должна иметь порис­
тости и посторонних включений.

(Продолжение см, с. 74)
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( П р о д о л ж е н и е  изм енения к  Г О С Т  9498— 7 9 )

Глубина  усадочной раковины не долж на превышать Ш  мм —  для  слитков тол ­
щиной до 300 мм включ.; 30 мм— для  слитков толщ иной свыше 300 мм д о  460 ми 
включ.; 60 мм—для слитков толщ иной свыше 450 мм д о  600 мм включ.

Допускаются следы вырубки и зачистки, окисные плены на литниковой по­
верхности.

2.12. Содержание водорода в расплаве при литье слитков не долж но быть 
более:

0,17 см3/10О г металла для  алюминия;
0,25 см3/100 г  металла для сплава А М ц ;
0,30 см3/100 г металла для  сплава М М ;
0,35 см3/100* г металла для  сплавов А М г2  и A M r lM l,;
0,40 см3/100 г металла для  сплава А М гЗ ».
Пункты 2.13, 2.13.1, 2.13.3 исключить.
Пункт 3.1. Первый, третий абзацы после слова «алю миний» дополнить слова­

ми: «и ли  сплава».
Пункт 3.4, Заменить слова: «Содерж ание натрия при литье слитков» на 

«М ассовая  доля натрия при литье слитков из алюминия».
Пункт 3.6. Первый абзац после слова «вод ор од а » дополнить словами: «при 

литье слитков из алюминия».
Раздел  3 дополнить пунктом —  3.6а: «3,6а. Содержание водорода в слитках 

на сплавов АМц, ММ, АМг2, АМ гЗ и A M r lM l ,  а такж е массовую долю  натрия в 
слитках из сплавов АМг2, АМгЗ, AM rlM l. определяют в каждой плавке и ука- 
вывают в документе о качестве».

Пункт 4.1, Третий абзац изложить в новой редакции: «Кривизну слитка оп­
ределяю т при помощи стальной проволоки диаметром не менее 0,2 мм по ГО С Т  
2771— 81, натянутой без провисания и прикладываемой вдоль слитка от литнико­
вой части до точки, отстоящей на 150 мм от мнимой линии донника (черт. L или 
2 ) .  Измеряется максимальное отклонение проволоки от поверхности слитка (А О  
в миллиметрах металлической линейкой по Г О С Т  Ф П — 75, штангенглубиномером 
по Г О С Т  162— 80 или щупами по Т У  2—034— 225— 87. Кривизна слитка вычисля­
ется делением полученного значения отклонения в миллиметрах на длину изме­
ряемой части слитка, выраженную в метрах».

Пункт 4.4. Первый абзац излож ить в новой редакции: «К он троль  внутренних 
дефектов проводят на макрошлифах поперечных темплетов слитков. Темплеты 
долж ны  вырезаться на расстоянии, равном толщ ине слитка от торца литниковой 
засти и мнимой линии донника»;

третий абзац. Заменить значение: 10— 20 мин на 1Q— 30 мин;
дополнить абзацами: «Величину штрихов определяют делением суммарной 

Длины штрихов в миллиметрах на площ адь макрошлифа в см2.
Допускается проверка внутренних дефектов ультразвуком и горячей прокат­

кой по методике, согласованной меж ду изготовителем и потребителем».
Пункт 4.5. Первый, третий абзацы дополнить ссылками: Г О С Т  11739.6— 82, 

Г О С Т  14739,7— 8:3, ГО С Т 11739Л 1— 82, ГО С Т  11739.12— 82, Г О С Т  11739.13— 82, 
Г О С Т  1,1739.15— 82, ГО С Т  11789.20— 82, Г О С Т  11739.21— 78, Г О С Т  11739.24— 82, 
Г О С Т  7727— &1-, ГО С Т 25086— 87.

Пункт 4.6 дополнить словами: «д л я  слитков нз алюминия высокой чистоты—  
е последующей отмывкой стружки спиртом и двукратным отмагничиванием ж е­
л еза ».

Пункт 4.7 изложить в новой редакции: «4.7. Содержание водорода определя­
ю т по ГО С Т  21132.0— 75 или Г О С Т  21132.1— 81. При разногласиях в оценке со­
держания водорода определение проводят по ГО С Т  21132.1— 81».

Пункт 5Л. Пятый абзац дополнить словами: «и ли  марка сплава».

(И У С  X* 11 1989 г.)
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