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Сжшфтесж'т ж дополнительные требования ж шашовкам и 

поковкам, поставляемым по настоящему стандарту» согласовываются 

непосредственно мезду изготовителем ж потрейквеаак ж оговариваются 

в специальной технической документации.

Одна жди две штамповки и поковки первой партии или изго­

товленные по новой технологии и относящиеся к  I  ж 2 группам контро­

ля , подвергаются всестороннему исследованию Снонтршш механических 

свойств, макроструктуры, микроструктуры, изломов ж ир.5.

Схема всестороннего исследования устанавливается изготовителем 

и согласовывается с потребителем*

При изготовлении новых: видов штамповок ж поковок или при 

коренном изменении технологии их производства изготовитель готовит 

опытную партию, проводит всестороннее исследование, отчет по которо­

му с наложением сущности внесенных в технологию изменений направля­

ется потребителю»

По результатам всестороннего исследования ж проведения необ­

ходимого комплекса испытаний потребитель дает заключение, являющее­

ся основанием для дальнейшего производства»

Примечание: I .  Всесторонние исследования шхшштзок и поковок, 

отнесенных к 3 группе контроля» производятся по 

требованию потребителя,
2, Повторный заказ полуфабриката предприятием- 

потреблтелем в случае отсутствия согласованной 

схемы всестороннего исследования и заключения 

ао первой опытной партии рассматривается как 

положительное заключение на аарашэ, а схема 

всестороннего исследования считается согласован­

ной*
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ч ..... .:jsl по объему шртт-сят^шш ш&шашА 
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пытаю» * а я 1« е ш  с »1 ет »8

3-* труппа -  штамповки и поковки» подаеаацю м с т я ! »  
т а л *  г р д о е т ь .

1.2 . Отнесение штамповок ж поковок ж шотввтетаушрй грушам 
дрокзшдюся KOKCrpyjtTOpOlC.

I Z i  «акисшж* ж ножовки» из доторнх г
ше ocjpesip дня кспытанЕЯ мехзшчбелшж ©тайсга. жваия 

относи» ж 1 ж 2 грушам-контроля. j
1„3* Штампоакк н поновкн» ноджршеме .ультразвуковое®' ж j

.isje то вежшанв ж протяженности дефектов разделяются д& хт жаг I
рЕЖ южртя»

1а1ш«рш контроля устанавливается шжеаджшрщ,
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" =кж ж поковки по форда , *
j откяонвкжим во ш ш  должны соответствовать н- р - - - ~х

4 меж* - дам и _ ^  шш - '  сьн̂ -е! .
, мер* ж ajMEfOKM. на ме^ ' ш  „а *. ж 
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а) »р ш  сшива ж щц тешообрботкж;

б) 'тщшт контроля;
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а  . : _

Г> ) -эл -ВВ /
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г а  &  штамповках
1*# хздршш иожтрсща;

ш| величина довуетшог© коробжевяяг
в) шолждшость проведения УЗК, категория ж зоны контроля 
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84 а И10-7-84.
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ниям сшедувщжж стандартов;

ДХ, ДЗВ* АМгЗ, 1Мр5# В95» АШ-6, Ш , АКБ, « ,  А1Й-1, АЙг2,

В93пчя В95ЛЧ, B95ois 1Ш|пчв 1933 -  ОСТ 1 90026-4»
д а , Амда, вша вшЕл меч, т а ,  дао, щда вшда -  |
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3 .2 . В штамповках и поковках первой и второй групп контроля 

содержание водорода не должно превышать количества» приведенного 

в табл. 2 .

1 И

Таблица 2

| Марка сплава Содержание водорода, см^/100 г  металла по 
твердой пробе, не более

ВЭЗпч, В95лч, В95оч, 
1933, В96Ц-3 0,3

АК4-1ч# AK4-I, Д20 0,2

AK6-I, АК8, АК6, АКбч 0,3

АМгб 0,4

3 .3 . Режимы термической обработки штамповок и поковок должны

соответствовать требованиям инструкции ПИ 1.2.255-83.

| 3 .4 . Механические свойства штамповок и поковок должны удов-

j д ет в о р а » требованиям табл. 3.

j 3 .5 . Механические свойства штамповок и поковок из сплавов 

| марок В95, В95пч, В95оч, В93пч» 1933, В961ЬЗ, состаренных во  смяг-

| чающим режимам Т2 и ТЗ должны удовлетворять требованиям табж. 4 .

I 3 ,6 . Штамповки поставляются о травленой поверхность».

j По требованию потребителя, указанному в чертеже, штамповки» ж®ю-

j щ а необрабатываемые поверхности, поставляются в анодировашом

| состоянии. Поверхность поковок травлению не подвергается.

; Примечание: По согласованию между изготовителем и потребите-

j лам, оговоренному в чертеже, разрешается поставка крупногабаритных

I штамповок без травления®
1
i 3 .7 . Необрабатываемая поверхность штамповок должна быть чистой. 

Трещины, расслоения, темные и белые пятна и полосы с шероховатой

; поверхностью не допускаются.



Марка
сплава

Состояние ш ~  
штовмашх о#~
рвэда

Вт пажу- 
фабрикате

Толщина свойства при растяжении, ее
Вдаль валившим волокна поперек направлен

Временное
сопротив-
ление

imcj

Предки » -
жучести

ьА

• Относи­
тельное 
удяине-

• ние» д

по шз

Времен­
ное со­
против­
ление

арине

Предел
текучес­
ти

-| тельное 
удлине— |Времеи- 
ние» 4 |ное со -

Ша (кгс/мм^) Ша 9 
{жгсЛшГ

I 2 3* 4 5 ~” б 7 8 9 10 I I 12 13

I I аанвденнш ж
естественно
уостаретию

Штамповки
Пожовш

до 150
до 200

375(38)
355(36)

195(20) '  12 
10

355(36)
335(34)

175(18) §
5

325(33)
315(32)

5
4

330(95)
930(95)

д а  .

Л--..... ... .......  J

% ш е ш ю  ж 
искусственно
| « ^ Ш

Шташовкж
Поковки

до 150 
до 200

375(38)
375(38)

255{Ж|
255(26)

10
10

365(37)
365(37) -

4
4

i55 (3S l
355(36)

..4......."
4

Г Ш 1 Ш Г -
жат)

т Зажашешв» ж 
жсщссгш ш о 
|оста^ннн®

Шташовет
Поковки

до 150 
до 200

400(41)
400(41)

295(30)
295(30)

7
6

390(40)
390(40)

285(29)
285(29)

4
3

380(40}
390(40).

4
3

seo fio o ) : 
seocioof :

ЩД1 Зянянгйшшя Я
ю ^ е с ш ш ©
со ста р и те
СИ)

Штамповки до 100 4Ш (4 285(29) 7 390(40) 275(28) S I080CIX0)

В9§01

Даталеяин*» я
МСЩСС5ЖШ0
^©ца|шшш

Шттшовш до 2|
ев. 75 

-JH1-I5Q-4

510(52)

_5 Ж 5 2 1 _

430(44)

.430(44) ..

6 450(46)

450(46)

- 4
4

410(42)

410(421

3

2

1230(125)

12ЖК125)
Utbsnmws ДО 75 

св.75
до 150

490(50)

4® (50)
4

41QC42J 5

4Щ %Г
440(45)

д а д а д а

3

зШш)
390(40) 2

12Ш ТШ г1

1230(125)

тзт Эвяаяввине ж
ИСКУ ссш ш @  
соетарешш

Штажошт до 150
02.150 
ю  300

470(48)
470(48)

430(44)

430(44)

6 470(48)
470(48)

430(44)
430(44)

4
4 .......

4ТО(48)

130(48).

2 I230O2S)

с а е ц а ц . 1
(И ) Поковки Ю Э Т Т

евД50
до 300

п т о ш з д а

470(48)
т щ щ — |

490(44) 6

i w l l i j t
470(48)

Т20Ш Г+

420(43)

4
4

470(48)' 

470(48) 2 :

ш щ да) 

(230(125) •

______  I
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3 4 5 6 1 3 Z J i 8 f fi 10 11 10 j IS 14 15
Штамповка до 150 - Г 410-480 

(42-49)
! 330-410 ! 
! (34-42) |

j 8,0 ! « i 8 Ш !
"~£X:. 410®»

(42-49) * 4® 980(100)

св.150
до 300 - 410-480

(42-49)
| 330-410 | 
I (34-42) |

| 8,0 410-480
(42-49) ft®j fi® 4I0®80

®®-4® 4® 980(100)

Oqokobke
д© 150

—
„ 0 3 ®

(42-49)
! 330-410 |
! (34-42)

 ̂ 8*0
т а

Ж~ШР$10
(34-42)

5® ®to::iir
142-43). - 4.0 880Ц00) Iдай • 410-470

(42-48)
! 330-3» 1 
I (34-40) !

7 »  '
ш и Ш ®

5.0
?ll®e) ■■■■ 4® ЗВОЦОО)

св.220
до 300

- 410-470
(42-48)

5 330-390 ! 
5 СМ-40) j OO : 410-470 

C42-48) 330-39G 
(34-40) .

so? i 4Jlfi®!?U 
I (42-43) - 3® 980(1X0)

Штамповки до 150 - 490-580
(50-59)

i 44(®530 | 
j (45-54) J

700
Ш 1 Ш Й

S,n i 460-530 
! Ш-М) - 2,5 1Щ Щ )

с » .150
до 200 : 480-570! 430-520 ! 

! (49-5 7,0 470-550(48-58) f lf c i?
4,0 ft® 8® 1X80(130)

Поковки до 150 - 480-570
(49-58)

1 13М520 J 
1 (44-53) j

fi® 460-440
(47-55)

4® 460-530C47®4) 2® 1X80(220)
ев.150
до Ж )

. 480-570
<49-58)

430-520 { 
(44-53) !

6Д1
Ш » m

3®
« i ?

j' 2,0 1X80(130)
Штамповки до 150 . 440-530

(45-54)
380-48СГ I 
(39-49) f « r "1 1 Щ

.370-470
03-48)

®®.
~ Ш Г

j 3® 1 Щ Ш )
св.150 
до 200

« 440-530
(45-54) 380480 ! 

(39-49) | M 430-45® 
(44-54) 370-470

(33-48)
5 Os

ш ® " j 2® , xoao(ixo)
Поковки до 150 - 430-520

(44-53)
370-4 ГО I 
(38-48) J

7,0
III®!!'

360-460
(37-47)

5,0 t & t t - ““ SUO" 1080(ПО)
СВ.150
до 200

“ 430-520
(44-53)

370-470 j
(38-48) }

7» its?ft®4®
..—J Ш 2,1 1080(1X0)

Штамгожки до 75 - 490-580
(50-59)

1 20-510 ] 
(43-52) I «Щ' f i : i ..: 50? j

1 » fa®2® 1380(140)
св.75
до 100

- 480-570 !
(49-58)

1 410-500 ! 
(42-51) 1 7,0 fill ftll? 4® 40®04p

|4b®0J as®1,5 1380(140)

Петсожж до 75 - 430-500
(50-59)

11Л ж Г Т(4042) j
?®

fi®®® Ill». 4® 450-040
(48-55) ЙЩ2® Х380СИШ

св.75 I 
д© 100

“ 480-570
(49-58)

4I0-50G J 
(42-51) 5 7,0 470-4550 

{48® 6) ttit j3® it®1,5 1380(140)

Bejoamt пределы временного ссш рох^:^-. ~ ■ - - ^ :

т  р§жщ! ®f2* ж « и а м  шрш 39- ’■ ■ ~ s a t

яшяшшт,
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З Ж  Ш необрабатываемых поверхностях шашоаож а н еш  
тште щзы$ш9 р ю в ш ,  точечные жвштшш9 шржшшт шктшт* 

дорветсооть, n e s зажимы, шятшм0 забоины ж дам е 
ms вожршжшшш дошш ёть удшаш полого! аачиствой, Глубж е 

тщшш  i t  должна превышать пшгоэжы иннусоанх отклонений на 

р ш р  l* -та iijssa ттоттъ т предельные етждаюаш на разиер®, 
указанные в чартезах. Нарашгр шероховатости поверхности всех 
зачзщеншх Meet, я тш  нежа места радиусных переходов» дсишвж 
бт% же боже© Ла- 80 ш  на da золой длине 8 ш«

На необрабатываемых поверхностях »вш©1®к допусиаютоя 1в м ю  

а беж© пятна ж пожен без шероховатой вСоверашостн s цвета побе- 

заяоотхо

Цршечаниез Но еогдаиешэ сторон параметр шероховатости

aestposeota зачищенных мест додаен быть ш баше 
с длине 2 g5 ш ,

иовок должны
быть чистыми, т.в* свободными от загравнеижй, затрудняющих оеиетр 

поверхности.
Трекдаи ж да г л - ' * .4»
3,10- 5 _  - ,_>*• __оотях штамповок ж шотшш

яш допускаются пушри, раковины, то!вчнн§ включения, признает лаж- 

лацш, пористость, заковы». зажимы, вмятины, шдрш8 забоем ж
другое _ - -~'Ж зачистка шва-
шве#т,, _» ** о *г с > ~ '-а/ска на межа-

пятна ж полосы,

ш также цвета м й ш ю сл ,
Ирвшчашв! 1 ож?18® обкащжвшо1 указавших двшежтев посте 

м&яаикческо! поковок брак
«изтезя? st счет »дгср1жн&-ж1ГО»ози5«яяс



3,11. Направление волокна должно соответствоввхь шфЕгдаци 
штамповки. По контуру штамповки возможны отклонения, «йущговжеи- 
sea втором линии разъема штампа и соответственно «чешем ме­
талла в обдой; а таюке локальным поворотом волокна у основания 
контурных алемеятов и относительно торца исходной заготовки.

иДроо̂ реты® не допускаются. Под "прострелом- понимается де­
фект мшфоетруетуры, заключающийся во взаимном смещении слоев 
металла при оформлении штамповки или в виде несэшадаости металла 
с четкой границей раздела, пересекающей основание какого-либо 
элемента штамповки ( ребро, бобышка, выступ в т а ).

3./Шф Макроструктура штамповок и поковок, иилтаивиия яа 
шзфошшрж ж изломах, не должна иметь трещин, ликвационных 
неоднородностей»

ЗЛЗо На поверхности поперечных макроолифов ж изломов лай* 
по вок и ножовое при всесторонних или контрод&аях испытаниях до­
пускается наличие неметаллических включений ш охавши плев сум­
марной площадью до 20 ш 2 на ОД площади макровдшфа иди вз­
лома а до 12 ш2 при площади макрошшфа шш нажав менее ОД и? 
или штрихов суммарной протяженностью до 50 «як ва ОД ы? идо- ' 
щадж макрошшфа или излома и до 30 мм при ажоиади макршя- 
фа тт лзлот менее ОД м2; При атом махсшюшаая площадь 
неметаллических включений и окасннх вжен не должна быть <к>- 
яее 2 шуг6, а протяженность штрихов не болев § ш  я Ю ж  
соответственно для I и 2 груш контроля шаштвш я до -  
ковок,

Допустимые дефекта* адруктуры штамповок я поковок не доли- 
ны выходить на окончательно обработанную у дотрвбятвжя шаерж ** 
кость детали»
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3.14. Ha поверхности макровлифов штамповок ж яоковок ш  -ч-: ■

кается шыаияв |фудао|ф1сталущч©екш£ зов при условии, вся маха» : 
яические свойотга'етхх зон соответствуют требованиям вастояявго
стандарта.

Крупнокристаллическая структура в техтатгичвском ш л а  

ж припуск© на ишжтштщт обработка. ухааваиях в согласованна 

чертежах, не регламентируется *

3*15* На поверхности юдошлифов иташодаж ж шжовох . * » « -  

кается наличие крунно1фжсуаллжчеокого обода ври у&ш ш я т с г г -  

я м  пережога, ресслоенжй ж тпешин ® зоне щ евш  верш* При 

величине кдогаокриотадготеското обода 10 мм ж соде® ш жшш  

бить проконтролирован is  соответствие показателш механнчесвях 

свойств, определяемых на ооетзцах» выреза наш: s s -зоа жрулнокэте~ I 

ташшческого ободка. В случае» ест  механически® овойшчж .ж 

удовлетворяют требованнян настоящего стандарта, 

щ  бракуются.

3.16. Микроструктура штамповок ж шишок я® долива s i t e  

признаков п ер ло н  шда-да,

3.17. В штамповках ж поковках, подвергаемых уяжтштшжящ
контролю, не допускаются- дефекта, выявляемые ультразвуков* 
ахониетодом, амплитуда зхо-сигвала o f которых превшвает явиату- 

да: ш о -о ш тл а .о т  контрольных отражателей диаметрами, лряведев- 

- . fat. 5.



14»*, Ж дувашкам «
Пив, 1*1 подлинник.

аб-
ршввта

1 Масс Еданкчные д®фек Про! Тодточ
Диаметр контрольного отрал Ваеетояш© 

стом рто 
фактами,, то Отто

Диаметр контро­
льного от:

1|д оч 
женность,
же боже,ММV., -ТО,,-ТОО

донустишй
А Ш 1Л  g Ш№

д у  Mvuyy
Mi т !

торг;» : 
КиН*'рК»“* 1
|то | 
; i

О м к » . ..
ям

I жатего- 
рш кон­
троля

2 кате- 1 кате-’ 
гория тория 
контроля контроля

2 кате-
горжя
контроля

1
ёЧ 1

i

* : 3,2 2 г1 25 1,6 2,5 25
* ов,2№ да тот 3,2 3,5 2,0 2,5 25 2,0 2,5 25
; О Б  ДОТ»' 4,0 - 3,2 25 - 3,2 25

моковк bio 5ЮТ 2,0 3,2 1,6 2 „5 25 1.6 2,5 25
jсв*500 до 2000 2,5 '3,5 2,0 2е5 25 2,0 2,5 ' 25
j св.200° 3,2 4,0 2,5 | 3,2 25 2,5 3,2 25

ОСТ I 900?3~Д
Ст»-16
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В а а ш ю в к а

loss**
1£
I #
2.0

3,19, В.еп

*I
X

ш )  е о о * о в н и о  м а т е р и а л а  и к м ю в о к  ж  ю ю ® ж «  ж  о р а п т о м о т -

р е н в о е  О С Т ;

0)  в о м к я ш о о т ь  жшштяшяж ттшттт ж  п о х о д о к  ш  т е р м и ­

ч е с к и  з г в р о ч н а е м ш с  с в х а а о а з ,  шттщж тжашмжшжш т о я щ в д у  б о л е е  

150 м м ,  ж  т е р и о о б р е б о т а в н о м  m&i&mmq '

ж!. яжшттшшт тшттюж с  а ш д я ф о ш г в о й ' и л г  о к о в д и р о ш я н б й

шттртлтт ж  жштеяж ттй д о в е р о г а о с т к ;



'й 
по

дл
ин

ни
ка

fg

г ) изготовление штамповок с полностью механическа обработай-
ной поверхностью без травления;

д) параметр шероховатости поверхности зачищенных мест штам~

kw

е) ужесточение норм допустимых неметаллических включений ж 
окисных плев;

ж) ограничение 1фупнокристаллического ободка ж не допущение 

разнородной ж крупнозернистой структуры!

з) ужесточение норм допустимых дефектов при ультразвуковом 
контроле;

:ояы макроструктуры;

м) необходимость проведения испытаний на определение пока­

зателя вязкости разрушения (ifjg кгс/мм3^ ) , показателя сопро­
тивления коррозионному растрескиванию ( кго/ iuP),  опреде­

ление электропроводности ( f '  кр* ц/ом.мьГ; ж ш лош кяовой ус­

талости СВДГ» кцишш).

Справочные значения указанных характеристик пригодятся в 

приложениях I  и 2 к стандарту.

4. ДРАВШ ИШ Ж И

4*1, Штамповки и поковки предъявляются к прием» дархяя- 

ш # составленными в зависимости от группы контроля в соответствии 

с требованиями табл. 8 .

В партию входят штамповки и поковки одинакового иаимеьодо- 

ния (изготовленные по одной технологии) ж одинакового состояния
материала.



'Я
группы

Условия комплектования партии т т т о ш ж  ш пошивом

те ж Уработанны? . тошооь̂  <от*
Штамповки и поковки одной 
марки сплава, одной плавки

|ЩгаШОЕКИ И иОаОВДД ОД~~Й
марки сплава, одшй шивжи

г"—ш ~ вп  v поговт  одной 
*КИ 31 ЛЬ *8 , ,>уюй . TB Kjl 
да S о  ш  гер -гобрчк ’ -

Л ши В" И И JO ОВГ* ОД£>Й 
Ш КИ с JL IF 7 O' ■„«. т Л г  
те ио< 5 «5с/ ,*ж

Штамповки и поковки одной 
шркж сш/ава* о«м10й т ж

а- по *ok TI да t
*5£рКИ ?чъ .*4 Л О, ДО.' Ь

Примеча та:

I ,  Дозу кап ■$ гт т в^от ш е  едргн* з^шовок ! lokuboe 

3 .р^опн из кескхшсл: садок-терюобрабогок Св случав поставки 
вташховох и поковок в термообра ботаншм состоящей)  ж®  xs вес- 

колькиж ш агок С а случае поставки штамповок и поковок без тер­

мической обработки) при условии, что зшддая садет~те|ж>обршбот1Ш 

ш® шшвка будет И1>шюнтр«)жрована на соответствие ш стоящего
стандарта*

2, С согласия потребителя допускается жомчде ”©i нь . ь чт.“* 

штамповок ж поковок 2 труппы в е г »  дс 25 кг* вхиючит» хь. % fi  

случае поставки шташоаок и в  £&pMco6pa6v*«.'-'3o»' с. >tv m .  *) •

из одш * 9ПРГ я*Янез в. одно! адки-терюобр^бсщ г , сь за ♦

ЧТО XX'** - £ - '»  -15Д<*Т Г}УЯО#ТрОЛГ- ss~-* а. С Л : «  m  w  ^pt ;о-
ваниям к я.а ц ^ гн

3 •* “л I? с I к ftijiu;r*c Jan  < партии шиш & ,+. m  т--ш *к

т  неск лл, , зрм к а ;с г. а щ лды вх сд~:£ «довле  с обязательной 

проверз г э а к  стй ств  от каждой теряосадкк.

4< -■ м о эй а веского состава сплавав подвергается каж­

дая ПЖ — '



to

Примечание: тя шштшеяш шажошш * ясновак ш  т т т »  I
лож* щ ст а ш яв м ж  да действующей хштч@аш&
состав сплавов уетававжтаетея в соответствий с этой ® s w e -  ■

дней без дрпоявитахьного ш и р и ,  ' :
. 4*3® Контролю размеров шташовки подвергаются в < 

предприятии-
ттожтит т  -изготовителе, при этап после :

размеры в соответствии с требованиями чертей®!®

Контролю р ш р в  1 § Ю Ш  ПОДВврГвПТСЯ OOBTJ4BO.

4.4# Контролю соетсш ш я поверхности ж ш робленш  подверга­

ется жаждая штамповка я поковка.

Примечание! В случае и е о с я о с л  дефектов* разрешается подвергать 

Давида места «рзшевив,» а  яри массовых дефектах щ  я -  ; :

ю в  мест© для вдубояохо травления а ж  исследования т  i«ихоостраде*

туру s ш ж росгруи да  •

4*5, Контроль жвттштешт свойств штанговой ж д ш ш »  

пост а жившее в термообработаадам состоянии ж без териообра&ипси,

1 зависимости от того , ж жашй группе ю ю р к  ш  тттяш„ 

производится 1 объеме» предусмотренном табх. 8.

Ш п о р  f

II группы 
контроля

Обязательные
для приемки 
виды жепыта™ 
нш

■ахфш шолыташим ЗШШОВОК И ДОКОВОЕ

термообработаннне без термообработки

мехааичес-
ш  свойств

на твер­
дость шв)

иехввкчее-
кях етШт»

i f ]

I 2 г _  3 4 5 6

1 #

*

1рвмевкое сопро- 
ишление .предел 
гекучести, отно- 
зетельное удди-

Шшштш- 
тот каж­
дая штам­
повка ж

Не пр
щетт

Йотнтнве- И
<tf сж Я 1 -  и  
дая штам­
повка ж 1

Ярове-
w e *  f
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I 2 3 4 5 6

2 ременное сопротив­
ление, предел те­
кучести, относите­
льное удлинение, 
твердость по Бри- 
ведш

Испытыва­
ется одна 
штамповка 
а поковка 
от партии

Испыты­
вается ка­
ждая шта­
мповка и 
поковка •

Испытывае­
тся одна 
штамповка 
и поковка 
от партии 
на термо­
обработан­
ных образ­
цах

Не прове­
ряется

3 Твердость по 
Бринелю

На прове­
ряется

Испытыва­
ется каж­
дая штам­
повка и 
поковка

Не провер*
©ТОЙ

- Не прове­
ряется

Примечание: При термообработке в одной садш нескольких

партий штамповок ж поковок П группы контроля одного таимевовашя, 

одной плавки, изготовленных до одной тетолотт, механические 

свойства испытываются на одной штамповке е л и  покоЕке от садки 

я их показатели распространяются на все заготовки, обрабатывавши­

еся в данной садке.

4 .6 . Контроль механических свойств штамповок и поковок I  в 2 

групп, поставляемых в термообработанном состоянии9 производится на 

двух разрывных образцах, вырезанных в каждом из трех направлений 

(вдоль волокна, поперек волокна но ширине и толщине):

а ) для I  группы образцы вырезаются из половины специальных 

припусков, оставленных на каждой штамповке и поковке. Вторая 

половина припусков отарашшется потребителю тесте со штамповкой 

ж поковкой;

б) для 2 группы образцы вырезаются из тела контролируемой 

штамповки и поковки (для чего изготовляется добавочное количество 

штамповок и поковок) или из специальных припусков, оставленных

до каждой контролируемой штамповке и поковке, или из темплета -  

"свидетеля", те^мообработанного вместе с садкой той же плавки, 

T«amieTH-” cBsae?enHrt вырезаются из одной штамповки ж поковки 

данной ■ партш;
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- ‘V / ; '  * s^ sxs-ъ s -jgru. - . ^ z a s n e s -

juft т% - ' г .-.г д^ожтеодаш т
___ . . чтете.жте >чте ^ з -^ л я ^ зг г  а з  едэд®

т ш а т ш и о е ш  -  в другом. а в р ш в ,

' ' - '  ' •3v^;r=3"' 'ДЗСте » -  *331Р,Р-£ШГ 2D  !5£«\ЗВ-<ЖЯО£г0

.. > тете^а ьжж^ттж'^ъ жзяаттщй гаидаз 3 « fретару- 
* з ' • „те х  тететел в ъгу&ш зе зеззшжз^ во т  дрззшшща* 

т о п и в .  лмдооаютдошя д а Л н в  в .1 .4 . «ай*,. I .

4*6*2. По требованию потреоитедя д а  щщтогабаритннх тер-

.лтебрвбоганшос тшт^тж ж аотжж жжзеттж разрезка ©дно!
ввш ш овт я  яешжж от и в и  на два тетш&т. so  согласованно! 

л ещ » хзгох ош!Швм *  потреопелем еж е » д м  контроля м а ш -

чттш. свояств ю  шщтщшш^шшттошшш ж в  д ш д а ш т ш »  

шяр&Сявпж*
4*7® Контроль жшшшчеошиж. _ » » ж

в л :-'рип» изготовляемых без терш чвсш й обработка* ироизво- 

ш щ  на лв«  разрывных ©брздах» ныоеаашшх в наддам- ш
«рвХ i a t  >; ДдШН* ШЖСГ„Л- ЖйъТ'Ч*- Л£ЖШ$ 7' азт*»*» ж
т а щ ! ) »

Образны штезажеж жз темшютов, ш в ш  жз г е и  контро-

жщшшшяж жшшотт ж ножовок, Каждую контролируемую шташовку ж . 

тттщ разрезают ш лж  темолета. хемшш® »  I  подвергают тер­

мической обработке аа гоедорш та-изгстш Е гада» хемшшу *  2 до 
гребвшяш шотмоитвля ш есте с партией ишнювок ■ яококож от­

правляют потребителю дт  жспсльзоваа в® "свидетеля*

шш «оетрож махашгаеских свойств данной датажи ю и в  термичее- 

кой обработан*

[рямечашш:1, мт крупногабаритна и ш § *  я ноновок допускается 

мгаезха обрез дав жз тшщтшш птагаснов. при згок о д »  пето*», 

шли пхяшуска испытывается на зтедер§шггамшР0Т0вжтеле * а ЯШ“  

хая -  на лредприятиичютребителе те его трабованш* у я з а и е ^





б) для колец, изготовления тттвЯ (без раскатах), прщшп.- 
тш кольцах '* вздрвх ~ радиалКяне;

поперечные до шишне ва шшш я тттж. - хощоше;
поперечные до толщине Ш  колмщх ж выдрах - л© *§*©-

одж ,

4.1U* ио согласованию межи Апмвпвелем ж но :
изготовлении жз одно! штшт шесшшшж шшвттшШ. шттшж. т т  
колец различных размеров допускается производи» шептание * а -  
нических свойств на ведре одно! явите дефоршфотанной-лоювкж
кольца по сравнению с другими шжяиамн жшвц„ шттошштшж, т  
той же плавки. По подученным результатам' сдавать все ттжщ, щя 
этом механические свойства на всех шшшптаятжх поковок колец 
гарантирует Врещржятме изготовитель.

4.11. Контроль твердости b i h w i  я покою»  прояэводанся 
■а пресс® Бринеля.

4.11.1, Твердость штамповок ж поволок из спла&ов юрок ДМг5 
ж АИгб может не контролироваться» я© монтируется шажжж-  
изготовителем в соответствии с требованиями вастоядаго стандарта*

4.11.2, В случае, если по дамиесгам причинам невозможно 
проконтролировать твердое» штамповок ж поковок ва прессе Брине-
ля а установленном стандартом допускается :яшщтжрл'ша»
твердость на вырезанных жз них образцах тж шшбщючт в о6ъет9- 
установленном изготовителем; при area тещ^етвтших штамповок 
■ поковок гарантирует преда^ижгае-тататамт .̂

4.12. Отбор ионтрольвых тшшотж ж исков©»: ддя жеашаш! ' 

юханичеоккх свойств производит®! ио усмотрению OIJL,
4.13. Контроль микроструктуру итамповох я поковок на пере- 

юг из термически упрочняемых сплавов 1,2 ж 3 ijgroi, лоставдяемнх 
* термообработанном состояний, пршзшдатш ва яредариятии- 
гаготовлтеде,



... *5"

■ JEtoBTfom ш ж щ и у р н  шташоэок s  ю ю теж  ва иережор жв 

тврмжческж . щ ^ ш ^ ^ т :слшжов9 воетавдаешж 6т ттртт&тя 

ой р бетш , трвттявш  на предврияпк, прававодямм терш чее- 

щзгв 'ОбрвбОПф.
1дя шнягтжн ш^жрают ©дан образец от т&рютжт» В шщшш 

неудовдетворжтеиш х результатов ш и р ш  мшфостру жгуте ва и е ш -  

жог терюсада б р вц д о ея . Контроль ш ж »е?р 1 в у ш  ва пережог

. аханводо? у; : чяогте г, о̂песхв неувр-. ; - ■ г: :тес. _ • -. / ~®~ 
аодпея.

Примечание!.  т т  жтттдшт две повтори® термические обрабог- 

т  штамповок ж жиювок, те контролю т шагооотрувхуру должна под­

е р г а т ь с я  тшцшш еадш повторно! тщотешжШ обработки.

4*14, йбетражь макроструктуры .пташовок е цалш проверки 
вавревдевия в а ш е й  1доиздодатся на одно! игампогва верно! вартга, 
изготовленной же ж©а©1 тежетогя, Пооледзгшда контроль и р ш ю -  
дится каждый рва жш дотеивом жамвяеиж* технологви изготовления 
штамповки.

4.15. Яошшвот макроструктуры- »шшодок ж поковок 1-ш к 
груш контроля е жжж проверки яашчяя жшшшощш&тжжкчвеиой 

трутущ9 жшжшшшшЕШ. ежеджеш*. иемвташжчесиих ЕшжчвшШ#
ет т ш  шлет ж тешш пооизводнтся на и ж ш й #  ж хшхтм отой 
штамповки жш яш ш »  из которых вырезались образцы дан жешга— 
вжя механически свойств o f каждой партии..

Ц ри б чаш е; Иэщшжь дакроетруктуры ю ю и  типа колец цо^ежз*- 

#*ея жрожзтштш ш  щ р ж , при ? ш  требования настоящего етгаи- 

дарта к MaiegoeTfgwype колец гарантируется врем « © -

и ш ,
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4.16. При получении неудовлетворительных результатов иепнта- 

ний механических свойств хотя бы по Одному из показателей, по 

нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве образ­

цов, отобранных от штамповок и поковок, давших неудовлетвора -  

тельные результаты, или в случае невозможности вырезки образцов 

хз данной штамповки или поковки 2-ой группы контроля, на удво­

енном количестве образцов из других штамповок или поковок дан­

ной партии-садки.

Повторные испытания являются окончательным.

Для штамповок I -ой группы контроля в случае недействитель­

ных испытаний образцов, имеющих металлургические дефекты, раз­

решается производить испытания не более трех раз, включая пер­

вое испытание. Результаты последнего испытания являются оконча­

тельными.

4.17. При проведении ультразвукового контроля оценка качест­

ва каждой штамповки или поковки в партии производится индивиду­

ально» исходя из требований норм, установленных в настоящем стан­

дарте или в других согласованных документах на дефекты, выявля­

емые ультразвуковым контролем.

4 .18. Контроль на содержание водорода для сплавов, предус­

мотренных настоящим стандартом, проводится на одном образце 

или одной штамповке от плавки по твердой цробе. Допускается 

контроль на содержание водорода проводить шажавочно по жидкой 

пробе по нормам, предусмотренным требованиями табл.2.

Примечания: I .  Штамповки и поковки, изготовленные за  маш - 

ностроительных предприятиях из прутков, на содержание водорода 

не контролируются.

2. При необходимости определения водорода ва
машиностроительных предприятиях и в арбитражных случат ж»Врешь

производится по твердой пробе.
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■ 4*19. В специальной тештвстй документации, согласованной 
з я ^ и ,  • оговервваетоя:

а) проведение дамтрущ на твердость тзрюобрабс 

ловок я попои©!- 3 груши контроля 1  жтттт& Ь %. и© же менее
дцух ffiifs o f  в а р т ш |

. б) схема вщтзш  темпяетов* для испытаний механических 

свойств из контролируемое штамповок ж поковок 1 * 2  групп контро­

ле., поставляемых бее термической обработки;

в) необходимость контроля макроструктуры шташовож ж поковок

ШМ ЯОВТрОЛЯ;
г )  юрта жоитршж ультразвуковым методом?

Ж/ д т т  всестороннего исследования я контродьша жейытанжй.

В случае , если потре оговаривает схеод всесторонних

' исследований* последшао устанавливает предприятив-мзготоЕитеяь.
zu доведение испытаний на определение шзжоетж рзрушешл 

Cljg) # сопротивление коррозионному растрескиваш »
определение электропроводности { f  кр нркдавой уста­

лости (МфГ),

:отш пр©жзшдя>
жзуаяьта.

т  мерител: . 

нос рения,
лавов должно произво- 

мжж по ГОСТ 772*7-81.
Допускается производить анализ другая методами» гарантиружадшж

ениямж стандарт®.
: химического состава

т аж т ш  ж поковок производя*1 по ГОСТ 24231-80.
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5.4* Контроль геометрических рвзмвровикоробженмя шаш овок 

ж ю ю ю !  должен проводиться в соответствии с  методачесшй ре-

МР 198^13-83.
5.5, Форма ж размере образцов для жшшташш мвхэнжчеехнх 

свойств дшшш соответствовать Д тщ у во СШ  I  9ЮП-*Я) диамат -  

ром на жте 5 ш  ж расчетной длин©! £ * 5,0 ей
г; *аштте образцов Сифвзанншс i s  итвиюяок ж ножовок) та 

реет ,'teJ» нршзюдагеж но ГОСТ I497-W.
гдняя часть анеотша образцов должна совпадрть е  ю ю с-

j разъема штампов.
5.6. Определение твердости штамповок ж лошйюк нрожзводится 

I  ГОСТ 9 0 1 ^ 9 е

5,7 С-драдеяеяие ©«дернения водороде по тв ер ю ! проб* произ­

водите' .. Гои? 2П 32Л-81 , по жидкой пробе -  no''-ХОСГ 21132.0-75'» 

На 1 ~ доггаг. -до еле ш в арбитражных случаях контроль про­

изводят по ГОСТ 21132^1-81.

5 .8 . Контроль макроструктуры производят метаялограйжческим 

методом по методике предприятия-изготовителя,

5 .9 . Контроль изломов производится по методике МР 207-31-84.

5.10. Ультразвуковой контроль производится по ОСТ I  92075-79

или щ  52-40-81.

5 „II* Контроль тташювок ж поковок на пережог яшхретоябвш 

методом производится по.ОСТ I  92070-78, металлографическим мето­

дом -  по ШС 266-31-80.

5*12® Контроль на определение вязкости ре&руюнкл (Kjg)
производится но ОСТ I  9Ш15-?6«

5*13* К» ■ гтр :..' ': на =oj X 3i )HHoe -.-;зтрег тва. ie ви гетто 
методом пронаводчтея по МК 251-35-83.

5.14. И< ыт л  нг с- к п-аг ’ -.ую ;• ’ал» > С Ц 1 д шш

производить©* в гвеа Ш '  г 21 .32-
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6. МАРКИГОВМ, УПАКОВКА К 113ЖЖЮЕШЮВАНИЕ
6.1. На каждой принятой ш ташо^в я поковке должны был 

проставлены: марш сплава, номер паркет и клеймо ОТК предприятия- 
изготовителя» В случае, если партия шшшовок и поковок 3 группы, 
поставляемая в термообработанном состоянии , состоит из нескольких 
сад о к -,& рмообр&боток или, поставляет.^ Фт термической обработки, 
из нескольких плавок, то на тздщШ ждшшоШ штамповке и поковке 
должен быть дополнительно проставлен шштр  садки тер ю о б работки 
шш плавки. }\дя мелких, штамп оде к г. даяшвоь, & таете тонкостенных 
точнш: шйшюжи допускается ш р г я у с г »  ш  ярлыках., Яршж с у к а за -  

hf* “  ьь: . докдьок s штамповок кре~ s, 1  раксхюртной таре.
пс*е-- и позаджи, подвергаемые шмщ'Ч&ощ контролю мехакичес- 

г о ' ыдйств, УЗК, дополнительно ввркиючится порядковым номером 

ртии.

6 .2 .  Временная противокоррозю нгаш  защита, упаковка и транс- 
■ ^авде штамповок и п о к о и ж  щ гаизводится в соответствии

о требованиями ГОСТ 9 .0 II-7 9 .

6.3. По соглашению между предпршшгием-изготовитвлем ж 
предприятием-потребителем штамповки ж поковки могут поставляться 

в нез а консервированном состоянии, В seem случае предприятие- 

потребитель не предъявляет претензий ш  коррозии.

6 .4 .  Штамповки с анодированной ш эяерхноетш  поставляются 
без смазки. Ноете анодированад штамшшЕ&и упаковывают поштучно
в непромасленную бумагу» а за те t з ™два слоя водонепронидае- 

мого материала но ГОСТ 9.011-79 (яГО-Д,).

6 .5 .  Используемые для консервзшпв масло и смазки необхо­

димо периодически контролировать по следующим показателя?,::

-  содержание воды по ГОСТ 2477-Ш ;

-  содержание механических примео?! по ГОСТ 6370-83;

-  кисло?“Of ч’ лс пс ? И 6 •- ого по ГОСТ 11362-76.
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6,6, 1 шщзшт шттлтж ж локоток в 'контейнере
» специвл ьнн& лают вкладывается упаковочный лжет с указанием - 
еяедупцих данных: наюенованне изделия, марш сплава, номер тар- 
тииГ, количество щ м Л  ж полэгчатеяь.

6,?* Шжтм аартии и а ш о»1 ж покоеок сопрововдаетея тщ-'
! мантом, 1доето»рав^« соответствие штамповок'и поковок требова-
I
I кхям отраслевого стандарта я
I а) наименование жрдаршгш-штетевишщ ш  в я  почтдаг^

1Щ1Ж> I

d) марку сплава, номер партяи, оостояяяе поотавкя;
в) вес партяи, шхяттш шштшж ж поковок;
г) номер дата» по шжгращ шшшшшшт шшжтшт и,поков- 

1 км ж дату отгрувкя;
1 д) р к ш в  результаты проверок я контрольных «ештв^Д,
! предусмотренных тттвщт стандартом на штамповки ж поковки Г ж 

2 групп контроля, 1 том числе s  повторных,
■ ' ■ --тэты ' яепытаннй и * § -

вок ж поковок 3 штяяшшт только по требования преддршсяя-



Ин*. I'll дубликата

Им». Xt подлинника

Приложение )й 1 (справочное)

Марка
сплава

Состояние испытываемых
образцов

Вязкость рзрушвнжя (Ктг) М'СоМаИ ,! 
не менее AV Электропро­

водность

м/ом.ш'6

Сопротивле- 
ние коррози­
онному рас­
трескиванию
' 51 2 кге/ш

Ьд ■. ЖДТОТОТО
шш волокна
еда)

Поперек направления 
волокна
по ширине 
(ЦД)

по толщина
СВД)

ВЭЗпч 1 . Л Г., },
важно состаренное
СИ) "
СТ25
СТЗ)

90 ?0 Д,
100. 80 ‘ 65 84.6
110 90 80 25,5 2В,0

135

Такаленкне я иску ост» 
| | 1|о состаренные

90 65 55
В95пч 100 70 60 -
В95ет |Ifi} 105 80 ' L - J 5 £ _ - L - J f r J L _ _ , , ....

В95оч [ 115 90 Г 75 21,0 .11.1.._ _ _  ,
Щ Ш ч } тта г~ : —  “ ~ 1X5 BS 70 Г % П 5 ~
"ЪШт Г 125 95 80 о»

*тквШ ч

1933

r S i i i t i i i i  ж iciycci- 
цвно состаренные

Заквленнйе ж ксхуост» 
вевно е и а р ш и
if2)
СТЗ)

115

- т — —

95

— iSB—

80

— ш —
,

A l l  а

о«41-1

{ “тдвираг A i 'То. 4 V .  ..

ощтаржи® CT3i
•  ̂ 90 80 . ' 65- 22,5 17,5 4

&'"—̂тташят
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Примечает®: Для оплат марки ВЭ6Ц-3 режоиевдуемю условия
испытания на коррозионное растрескивание те же»
«то я для сплава марки ВЭЗп̂ З.
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Лрвяшшш М 3

патоп ш штювт
Шифр _ -.......... .... ^  Oj?te _ ______ —

Парши 1 . ___ Плавка В ....—— —.

д
Паспорт тш,йж$ттт Щшштж®€Ш& дашпвш ввготовявяая



i .  са н ок

I Л .  Размер слитка _ _ _ _ _ _ _ _

1 .2 . Результаты химического анализа плавки

Jfeli Дата, номер 
плавки протокола

Химический состав %
основные ксмпо- 
ненты 1примеси; ие cJosee прочие

1.3. $*иьтрация________у
1.4. Содеркание водорода ^ _________________

в плавке (с указанием вида пробы), аР/100 г  металла

1.5. Рек®; гомогенмзада
Т тш. _ _ _ _ _  °С 
Время час

Всего заготовок а плавке истк

Сдано РОДИН.*- _ ______________штук
Bps к заготовок по видам

Начальник ВТК литейного цеха _____________________
подпись

Мастер 0JMMC ,
подпись

2, Межодаая.. заготовка..

2.1. Шл заготовки _________ .___________

2 .2 . Размер заготовки

2.3, Номер т ш т  заготовок _ _

2.4, Количество заготовок в парив
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3 . Неточные операции 

3 .1 * Температура заготовок

Наименование
операции

Перед ковкой После колки

максимум минимум максимум минимум

4. Штамповка

Штамповка 1 - я ________ ______________________
наименование

Температура штампов в начале штамповки ° С

Температуре штампов в конце штамповки_________ ________ ° С

Температура штамповок, °С Дата и под-

перед штамповкой после штамповки

максимум минимум максимум ; минимум

1

4 .2 . Штамповка 2 - я ____ :_________ _
наименование

Температура <ьттов в начале штамповки еС

"емпеоатура штампов в конце штамповки °С

! .ште р ь р н  jr: '  z o b o k , °С Дата я п о д - 
шшь контролер

1 ред - ' после штамповки

» кет иум максимум минимум
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5.Термообработка

5 .1 . Штшхйг

I  еаджж Тем ператур н а г р в а Время ввдер- ' р т у - Подпись
при-завалке Oq ш »  мин р  годаf 00 контролер

5,2» Старение

1 садки Темпертур старения, ©С Время втерши при 
тетератгф старевжя» 
мин

Подпись
контроле­
ра1-я ступень | 2-я ступень

I 1-я ступень 2-я сту­
пень

I

6. j 3K (по требованию согласованной документа Ерш)

Количество проконтролированных
штамповок ___ ___ __ ( ш тук)

годных (штук)
Подпись контрольного мастера

7» Результаты штучного контроля механических
свойств (по требованию согласованной докумен­
тации)

Дата» II 
протокола

1 Штам- В образ 
ПОВЕЕ да

I

- Механические
свойства

® • 
О Й 6-» _
| й §1ф Ш &Ф ш
2 f t к® о о ®
|tf§ &%И ЙГ

яш аР й |
0 ) о tsiiJLi
* 8  - Я
^КГО/ШГ1

II штам­
повки

II обра
зца

Шшзажшт'Шитт.

- Механичес­
кие свой­
ства

в*
I I&§я .о..

г—Т о
SS
ЭЙ"р,®П-it

SS
SS
рOJ&I

Шя «
КГС/Шг
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8 ,  Результаты партионного контроля механических свойств (т
требованию coraacc*a<moi да> "мектациж)

Дата.. I  
протокола

Iа
а
1
SH

Шезашчесжже свойстваггоя П”тгК :
Ж
S&ФП ф(Т оме

о,® в и ЩЦЩфНо ргЗа

0*гс/ш^

тжт

ill | 1 £1.
' ,а к -*

£ 5 £

9, Результаты контроля макроструктуры, микроструктуру штат
вязкости разрушения (Кдо) (по требованию согласованно! документа­

ции)

Дата, Л лата. Л Дата, ,*
предаю,® протокола протокола протокода

я й
/ • Л
А 1 О

" S I .- .в о § иPkKgti

з? ->
» « « »

Ре
зу

ль
та

ты
ко

нт
ро

ля
из

ло
мо

в.

Ре
зу

ль
та

ты
ко

нт
ро

ля
Jo

e»
 

. ...
...

ГО

»вд ''

Начальник Ш£ цеха изготовителя штамповок

подпись
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1C® Лзуж ътатз контроля электропроводноети (но требованию 

согласованно! документации)

Начальник ВТК нем
подпись

ВИАМ Зак Л  001-85 г . , ти р .350 экз. 
Рассылается но списку ,
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УДК 669.715-412 Группа B5I

ИШЕНЕНИЕ Я I

О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

ШТАМПОВКИ И ПОКОВКИ ИЗ АЖМИНИЕШХ 

СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ИЗМЕНЕНИЕ Л I  

К OCTI 90073-85

Распоряжением МАП от 30 октября 1985 г. Л 080/4 
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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Раздел 2. Типы, основные параметры и размеры

Пункт 2.2. дополнить подпунктом " п " в следующей редакции ;

” п) необходимость проведения контроля на содержание водорода.**

Пункт 3.2. после слов ” . . .  второй группы контроля . . . "  дополнить 
фразой " . . .  контролируемых на содержание водорода, количество последнего 

не должной далее по тексту.

Пункт 3.2. табл.2. для сплавов марок АК4-1ч, AK4-I и Д20 устано­
вить содержание водорода 0,25 сь^ДООг, шесто 0,20 сь^ДООг.

Раздел 4. Правила приемки

Пункт 4.5 . табл. 9. душ 1-ой группы контроля в графе 5 записать 
" Испытывается одна штамповка ил%оковка от партии на термообработанных
образцах."

Раздел 3. Технические требования

РАЗРАБОТАНО :

ШАМ. Заказ 112 -8 5 ,тир. 400 экз.
и* начальника ВИАМ 
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Издание официальное Перепечатка воспрещена
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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Раздел. 3 . Технические требования 

Пункт 3.3 дополнить следующей редакцией :
” Допускаются две повторные термические обработки штамповок и поковок.

Необходимость проведения повторных термических обработок определяет 
главный металлург.

Дополнительное старение в пределах режимов, допускаемых инструкцией 
ПИ 1.2.255-83, за повторную термическую обработку не считать.

После повторных термических обработок испытание штамповок и поковок 
проводить в полном объеме, предусмотренном настоящим стандартом".

Пункт 3.5 дополнить подпунктом 3.5.1  :
” 3 .5 .1 . Для штамповок и поковок из сплава марки ВЗЗпч массой до 30 кг 

в состояниях T I ,  Т2, ТЗ для толщин, предусмотренных настоящим стандар­
том, показатели временного сопротивления и предела текучести должны



Изменение $ а к 0UT1 У0073-85 Стр.2

быть на I  кгс/мм2 (9 ,8  МПа) выше указанных в табл. 3 и 4 " .

Пункт 3 .5 , таблица 4 , графа 6.Для штамповок из сплава марки В95оч 
в состоянии ТЗ временное сопротивление установить: ”450-540 (46-55 )" 
вместо”450 -  520 (46 -53 )” ; предел текучести установить "380-470 (39-48) 
вместо "380-450 (3 9 -4 6 )".

Пункт 3 . I I .  Второй абзац изложить в новой редакции:
"Прострелы" не допускаются. Под" про стрел ом” понимается дефект мак­

роструктуры, заключающийся во взаимном смещении слоев металла при 
оформлении штамповки, в виде несплошности с четкой линией раздела, пе­
ресекающей основание какого-либо элемента штамповки (ребро, бобышка, 
выступ и т .п . ) " .

Пункт 3.17, таблица 5 , графа "Единичные дефекты"(максимально до­
пустимый диаметр контрольного отражателя, 2-ой категории контроля), 
для штамповок массой св. 200 до 1000 кг установить "3 ,2 " вместо "3,5? 
для поковок массой св. 500 до 2000 кг -  "3 ,2 " вместо ”3 ,5 ” .

Пункт 3.18, второй абзац. Указанный номер таблицы "5 " заменить на"6".
Раздел 4 . Правила приемки

Пункт 4.16. Первый абзац. Заменить слова "на удвоенном количестве 
образцов из других штамповок" на "на удвоенном количестве других 
штамповок".

Пункт 4.16 дополнить подпунктом 4 . I 6 . I  :
”4 .16 .1 . При неудовлетворительных результатах контроля структур! 

на изломах и макрошлифах разрешается, по усмотрению главного металлурга 
проводить повторные испытания на удвоенном количестве других штамповок 
и поковок".

Раздел 5 . Методы испытания 

Пункт 5.5 изложить в новой редакции :
" Форму и размеры образцов для испытания механических свойств 

устанавливают в соответствии с ГОСТ 1497-84 или 0CTI 90011-70 (размеры 
которых не предусмотрены ГОСТ 1497-84). Расчетную длину образца уста­
навливают по формуле -{/ 0 = 5с10 *

Тип об рада и схему вырезки указывают в согласованных чертежах. 
Испытание штамповок и поковок на растяжение проводят по Г0СТП497-6 
Средняя часть высотных образцов должна совпадать с плоскостью 

разъема штампа."

Пункт 5.14 дополнить словами " . . .  или согласованной нормативно- 
-технической документацией.”



14
h

r
. 

№
 

п
од

ли
н

н
и

ка

О^-оКННОЙ Fc.jj.4C*.'
у  У  У

«•А

Утверждено: 
организацией-из готовит елем 
” 3 п декабря 1986 г .

Согласовало:
с базовой организацией по 
стандартизацией потребителем

У-;' ь \

УДК: 669.715-412
о к п  щ  т в

Группа В 51

И З М Е Н Е Н И Е  JS3 
К

О Т Р А С Л Е В О М У  С Т А Н Д А Р Т У

Изменение № 3
ШТАМПОВКИ И ПОКОВКИ ИЗ АЛОЛИНИЕВЫХ к ОСТТ 90073-85
СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИИ

Срок введения с 01. 07. 1987 г .
Раздел 4. Правила приемки

п. 4 .9 . изложить в редакции :
" Контроль механических свойств поковок типа колец, 

поставляемых в термообработалном состоянии и без термической 
обработки , допускается проводить на двух разрывных образцах, 
изготовленных из темплетов, вырезанных вдоль направления во­
локна, как из недсформированных, так и из деформированных 
выдр (откованных методом вытяжки), при этом степень деформа­
ции выдры не должна превышать степень деформации кольца (под ! 

"выдрой” понимается центральная часть осаженной заготовки, |
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Изменеше Г» 3 ост 1.90073-85 стР. 2

удаляемая при изготовлении кольцевой заготовки).”
Пункт 5.5. Исключить слова : "Тип образца и”.
Приложение I  (справочное):

Для сплава марки ВЭЗпч в графе "Электропроводность" соответ­
ственно для состояний испытываемых образцов записать следую­
щие значения :

-  для Т2 вместо ”24,5" -  " 23,5 " ;
-  для ТЗ вместо "25,5" -  " 24,5 ".

Тип. М АП. За к. 1216-79, тир. 7Ю<



Утверждено:
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Срок введения установлен с 0 1 . 0 2 . 1988 г .

Срок действия отраслевого  стан дарта продлить до 0 1 .0 1 . 1993 г .

Титульный лист 

Ввести КОД ОКП 18 1180

Раздел I .  Классификация

Пункт 1 .4  таб л . I  в 
состояния С М ) ввести  cii

Г.сударстмпш* м п и т  С§»Р м »м*лартя*

ма рв^«ммаШк1й1 «ешнженрого
СТАНДАРТОВ И Т2 'ККЧЕСКИХ

жи АмгЗ. у с /->*- й
! sap : < у . с \ ? и ;  l̂a 1 и ih  c ::-i s геестр

ГОСУДАРСТВЕННОЙ PfiiwQTRAUHH
г > у у  ^  if / £  if



Изменение В 4 OCTI 9 0 073-85  Стр. 2

Р азд ел  2 .  Типы, основные параметры и размеры

Пункт 2 . 1 .  2 -о е  предложение пункта изложить в  новой редакции : 
’’Предельные отклонения н а  размеры и припуски на  механическую об­

р аб о тк у  штамповок должны у д о влетво р ять  требованиям OCTI 4 I I8 7  и 
0CTI 9 2 0 8 2 -8 0 .”

Пункт 2 .2  дополнить подпунктом ”р ” в  редакции :
’’ р ) дополнительные т р е б о в а н и я ."

Р азд ел  4 .  П равила приемки

Пункт 4 ,1 6 .  Подпункт 4 . I 6 . I  изложить в новой редакции :
"При неудовлетворительны х р е зу л ь т а т а х  контроля структуры  н а  изло­

мах и макрошлифах р а зр е ш а е т с я ,п о  усмотрению гл авн о го  м е та л л у р га , про­
водить повторные испытания н а  удвоенном количестве д р у ги х  штамповок 
и поковок данной п ар ти и -сад к и . Повторные испытания являю тся оконча­
тельны м и."

Пункт 4 .1 8 ,  первое предложение после слова  " . . .ш т а м п о в к е . . . "  
дополнить словом " (п о к о в к е )"  д ал е е  по т е к с т у .

Р азд ел  5 .  Методы испытания

Пункт 5 .9  изложить в  новой редакции :
"Контроль изломов п ровод ится  по методике МР 2 0 7 -3 1 -8 6 ."

Дополнить пунктом 5 .1 5  в  редакции : "Контроль ш ероховатости  по­
верхности  штамповок и поковок проводится по ГОСТ 2 7 8 9 -7 3 ."



Утверкдено:
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Раздел 3 . Технические требования

Пункт 3 .5  в  таб л . 4 вместо указанных норм механических 
свойств для сплавов В95пч и В95оч в состоянии ТЗ ввести  
следующие данные:

Группа В 51

ШТАМПОВКИ И ПОКОВКИ ИЗ МШИНИЕЕЫХ 
СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИИ

Изменение Л 5 
к  0CTI 90073-85



Изменение № 5 к ОСТ 1.90073-85 QTp.2 

Таблица 4

Механические свойства при растяжении
сплава испытьшае- полуфаб- мм * Вдоль наптэавления волокна • Поперек направления волокна :  по

мых образ- риката » * по ширине ;  по толщине .Бринеллю

* Временное :Предел 
;сопротив- : текучее- 
;ление :ти
* ** *

Относи­
тельное
удлине­
ние,

-* Временное :Предел 
!*еопротив- :текучес- 
-:ление :ти 
• *• •
• •* *

:0тно-
-:си-
:тель-
:ное
:удли-

-̂ Временное ̂ Предел 
;сопротив-:текучес- 
-гление :ти 
• •• •

п •:0тно#
-:си- :  менее, 
:тель: (кге/мм1)

:  м па :удли*

;МПа (кге/мм )̂
%

* МПа <
о

[к гс /шг)
:нение 
1 %

! 2 , р
:  МПа (кге/мм )

: негре

В95пч Закаленное 
и искусст­

до 75 450-540
(46-55)

380-470
(39-48

7 440-520
(45-53)

370-450
(38-46)

5 420-500
(43-51)

3 1080 
(ПО)

В95оч
венно сос­
таренное Кхл 450-540

(46-55)
380-470
(39-48)

8 440-520
(45-53)

370-450
(38-46)

5 420-500
(43-51

3

В95пч
о
S
сб

св.75 до 
100

440-530
(45-54)

370-460
(38-47)

7 430-510
(44-52)

3S0-450 
(37-46)

3 410-490
(42-50)

2

В95оч Э 440-530
(45-54)

370-460
(38-47)

8 430-510
(44-52)

360-450
(37-46)

4,5 410-490
(42-50)

2,5

В95пч
Закаленное

до 75 450-540
(46-55)

380-470
(39-48)

7 440-520
(45-53)

370-450
(38-46)

4 410-450
(42-50

3 1080 
(ПО)

В95оч и искусст­
венно сос­
таренное

450-540
(46-55)

380-470
(39-48)

7 440-520
(45-53)

370-450
(38-46)

5 410-490
(42-50)

3

В95пч
S

св.75 до 
100

440-530
(45-54)

370-460
(38-47)

7 430-510
(44-52)

360-450
(37-46)

3 410-490
(42-50)

2

В95оч X
РЗ

440-530
(45-54)

370-460
(38-47)

7 430-510
(44-52)

360-450
(37-46)

4 410-490
(42-50)

2

В95пч о
X

св.100 
до 125

420-510
(43-52)

360-450
(37-46)

7 410-490
(42-50)

340-430
(35-44)

3 390-470
(40*48)

2

В95оч о
с

420-510
(43-52)

360-450
(37-46)

7 410-490
(42-50)

340-430
(35-44)

4 390-470
(40-48)

2

В95пч св.125 
до 150

410-500
(42-51)

360-450
(37-46)

7 400-480
(41-49)

340-430
(35-44)

3 390-470
(40-48)

2

В95оч 410-500
(42-51)

360-450
37-46) 400-480

(41-49)
340-430
(35-44)

390-470
(40-48)
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ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ВиЧттДМЙИ— —  *)
Изменение № 7 

ост 190073-85

Взамен

тввя

/X  07.срок введения установлен с

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Срок действия стандарта установить без ограничения.

Раздел 3. Технические требования

s *

Пункт 3.5, табл, 4.Вместо указанных норм меха­
нических свойств для сплавов В95пч и В95оч в состоя­
нии ТЗ ввести следующие данные :

/7 5  и У €  в/м се-н* в  т-е/сс-т

\и з д а н и е  оф и ц и ал ь н ое П е р е п е ч а т к а  в о с п р ещ ен а
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Таблица 4

Meханичеекие свойства при растяжении

Вдоль направления волокна Поперек направления волокна
по ширине по толщине

Времен­
ное со­
против­
ление

Предел
теку­
чести

Относитель 
ное удли­
нение>

%

• ■ Времен- Предел ( 
ное со- теку- i 
против- чести 
ление

)тноситель- 
юе удли-
шние •»

%

Времен­
ное со­
против­
ление

Предел
теку­
чести

Относитель­
ное удлине­

ние,
%

МПа (к ?е/мм̂ ) МПа (кге/мм̂ ) МПа (кгс/мм2)

450-540
(46-55)

380-470
(39-48)

7 440-520 370-45С 
(45—53) (38-46)

5 420-500
(43-51)

- 3

450-540
(46-55)

380-470
(39-48)

8 440-520 370-45С 
(45-53) (38-46)

5 420-500
(43-51)

- 3

440-530
(45-54)

370-460
(38-47)

7 430-510 360-45С 
(4Ф-52) (37-46)

3 410490
(42-50) - 2

м
370-460
(38-47)

8 430-510 360-450 
(44452) (37-46)

4,5 4I049Q
(42-50) - 2,5

450-540
(46-55)

380-470
(39-48)

7 440‘-520 370-45С 
(45w53) (38-46)

4 410490
(42-50)

- 3

450-540
(46-55)

380-470
(39-48)

7 440-520 370-45С 
(45-53) (38-46)

5 410490
(42-50)

- 3

440-530
(45-54)

370-460
(38-47)

7 4304510 360- 45 
(44452) (37-46)

0 3 410490
(42-50)

- 2

440-530
(46-54)

370-460
(38-47)

7 430-510 360-450 
(44452) (37-46)

4 410490
(42-50)

- 2

420-510
(43-52)

360-450
(37-46)

7 410*490 340430 
(42-50) (3544)

3 390470 
(40-48)

- 2 .

420-5IC
(43-52)

360-45С
(37-46)

7 410490 340430 
(42-50) (3544)

4 390470
(4048) - 2

4I0-50C
(42-51)

360-45С
(37-46)

7 400480 340430 
(4149) (3544)

3 390470
(4048) - 2

4I0-50C
(42-51)

360-450
(37-46)!

7 400480 340430 
(4149) (3544)

3 390470
(.40-48)1

2
. ■

Марка
сплава

Состояние 
испытывае­
мых образ­

цов

Вид
полу-
фабри
ката

Толщина; 
мм

по 
БринеллЛ, 

не
менее,, 

(ftrc/MMf ) 
МПа

Твердое:

В95пч

В95оч

В95пч

В95оч

В95пч

В95оч

В95пч

В95оч

В95пч

В95оч

В95пч

В95оч

Закаленное 
и искусст­
венно сос­
таренное

Г тз )

и
т
о

е
s
cd
в
Э

Д О  75

* № до

Закаленное 
и искусст 
венно с ОС' 
таренное 
( ТЗ )

и
«
я
о
к
о
и

до 75

св.75 до 
100

СВ.100 
до 125

св.125 
до 150

1080
(НО)

1080
( И 0 )
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