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

ЧУГУН ДЛЯ ОТЛИВОК

Отбор проб н изготовление образцов 
для механических испытаний

Pig iron for castings. Sampling and making the 
specimens for mechanical testing

ОКП 41 1000

ГОСТ 
24648—90 

(CT СЭВ 728—88)

Срок действия с 01.07.92 
до 01.07.97

Настоящий стандарт устанавливает требования к литым про­
бам, заготовкам и образцам для механических испытаний всех 
видов чугуна для отливок.

1. ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ

1.1. Литая проба — отливка или прилив, из которой отбирают
заготовку.

1.2. Заготовка—часть литой пробы или отливки, из которой 
изготовляют образец.

1.3. Образец — механически обработанная часть заготовки или 
необработанный литой образец установленной формы и размеров, 
предназначенные для определения механических свойств.

2. ПРОБЫ И ОБРАЗЦЫ ИЗ ЧУГУНА С ПЛАСТИНЧАТЫМ 
ГРАФИТОМ

2.1. Отдельно отлитые пробы изготовляют диаметром 
(30+о ) мм и длиной, превышающей длину образца не менее чем 
на 40 мм.

2.2. Пробы отливают в формы, изготовленные из формовочной 
смеси на основе кварцевого песка или других смесей с аналогич­
ными теплофизическими свойствами.

2.3. Пробы для оценки механических свойств чугуна в отлив­
ках, изготовляемых в металлических формах, допускается отли­
вать в металлические формы. Форму, размеры проб и уровень ме-
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С. 2 ГОСТ 24648—90

ханических свойств при этом устанавливают в технической доку­
ментации на отливки.

Допускается вырезка заготовок непосредственно из стенок от­
ливки. Форму, размеры заготовок, место их вырезки и уровень ме­
ханических свойств устанавливают в технической документации 
на отливки.

Черт. 1

Черт. 2

Черт. 3

2.4. При отливке двух и более проб в одной форме расстояние 
между пробами, а такж е между полостью и поверхностью формы 
должно быть не менее 50 мм.
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2.5. Пробы выбивают из формы после их охлаждения до тем­
пературы ниже 500°С (не менее чем через 35 мин после заливки). 
Дальнейшее охлаждение проб должно осуществляться на сухой 
подкладке.

2.6. Рекомендуемые формы и размеры приливов к отливкам 
массой свыше 200 кг и толщиной стенки свыше 20 мм приведены 
в приложении 1.

2.7. Образцы для испытания на растяжение должны соответ­
ствовать черт. 1, 2 или 3. Ось образца должна совпадать с осью 
пробы.

Форма и размеры головок образцов могут быть изменены в со­
ответствии с формой и размерами зажимного устройства испыта­
тельной машины.

При вырезке заготовок из стенок отливки допускается в тех­
нической документации устанавливать размеры образцов по ГОСТ 
1497.

2 8. Образцы для определения твердости отбирают из головок 
образцов после их испытания на растяжение или вырезают непо­
средственно из проб.

Образцы вырезают так, чтобы место определения твердости 
находилось на расстоянии не менее 35 мм от торца пробы.

Образцы должны соответствовать требованиям ГОСТ 9012.

3. ПРОБЫ И ОБРАЗЦЫ ИЗ ЧУГУНА С ШАРОВИДНЫМ 
И ВЕРМИКУЛЯРНЫМ ГРАФИТОМ

3.1. Тип, форма и размеры проб для изготовления образцов 
должны соответствовать приведенным на черт. 4 и в табл. 1 или 
на черт. 5 и в табл. 2.

Тип пробы устанавливают в зависимости от толщины стенки 
отливок. При изготовлении тонкостенных отливок и отливок в ме­
таллических формах рекомендуется использовать пробы типа I, 
для толстостенных отливок пробы типов III и IV

Толщина формы вокруг пробы должна быть не менее:
40 мм — для типов I, Па, Пб проб U-образной формы и типов 

I и II проб V-образкой формы;
80 мм — для типов III и IV проб U- и V-образной формы.
Допускается толщина формы вокруг проб типов III и IV не 

менее 50 мм.
3.2. Пробы отливают в формы, изготовленные из формовочной 

смеси на основе кварцевого песка или других смесей с аналогич­
ными теплофизическими свойствами.

3 3 Пробы выбивают из формы после их охлаждения до тем- 
перат\ры ниже 500°С. Дальнейшее охлаждение проб должно осу­
ществляться на сухой подкладке.

3 4. Образцы для определения механических свойств чугуна с 
шаровидным и вермикулярным графитом, модифицированного в 
форме, изготовляют из приливов в отливке.
2*
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Яро5ы обратной, 
Типы 1,1[а,Ш и f j
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Черт. 6
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Т а б л и ц а  I

Размер

Размеры, мм, для типа

1 Па Пб
! -

IV

и 12,5 25 25 50 75
V 40 55 90 90 125
X 30 40 40 60 65
У* 80 UOO 100 150 165
Z Функция длины испытуемого образца

* Размер для справок.

Т а б л и ц а  2

Размер

Размеры, мм, для типа

I II Ш IV

и 12,5 25 50 75
V 40 55 100 125
X 25 40 50 65
у* 135 145 150 175
Z Функция длины испытуемого образца

* Размер для справок.

3.5. Допускается вырезка заготовок непосредственна из стенок 
отливки. Форму, размеры заготовок и место их вырезки устанавли­
вают в технической документации на отливки.

Рекомендуемая форма и размеры приливов к отливкам п р и в е ­

дены в приложении 2.

Черт. 6

3.6, Форма и размеры образцов для испытания на растяжение 
должны соответствовать черт. 6. Ось образца должна совпадать с
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осью пробы. Форма и размеры головок образцов могут быть изме­
нены в соответствии с формой и размерами зажимного устройства 
испытательной машины.

При вырезке заготовок из стенок отливки допускается в тех­
нической документации устанавливать размеры образцов по ГОСТ 
1497.

3.7. Образцы для определения твердости отбирают из головок 
образцов после их испытания на растяжение или непосредственно 
из заготовок. Образцы должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 9012.

3.8. Образцы с V-образным надрезом для испытания на удар­
ный изгиб должны соответствовать требованиям ГОСТ 9454.

4. ОБРАЗЦЫ ИЗ КОВКОГО ЧУГУНА

4.1. Испытания на растяжение проводят на механически необ­
работанных образцах с диаметром рабочей части 9, 12 и 15 мм.

Допускается применять образцы диаметром рабочей части 8 и 
J6 мм.

Форма и размеры механически необработанных образцов для 
испытания на растяжение приведены на черт. 7 и в табл. 3.

/?

Т а б л и ц а  3
мм

Диаметр
рабочей
части

образца

Предельные
отклонения

по диаметру 
образца

Расчетная 
длина 

образца 
Z-o= 3do

Рабочая
длина

образца
Lc

1

R

Размеры головок 
образца

Lu
D ! ле менее

в 25 28 10 12 35
9 27 30 6 13 40

12 ± 0 ,7 36 40 8 16 50
15 45 50 8 19 60
16 50 56 10 20 69
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4.2. Форма и размеры головок образцов могут быть изменены
в соответствии с формой и размерами зажимного устройства ис­
пытательной машины.

Расчетный диаметр измеряют с погрешностью не более 0,1 мм. 
Смещение в плоскости разъема образца не должно превышать 
0,2 мм.

4.3. Образцы отливают в формы, изготовленные из такой же 
формовочной смеси, что и формы для отливок. В одной форме от­
ливают не менее четырех образцов.

При получении отливок в сырых формах допускается отливать 
образцы в сухие формы.

4.4. Образцы выбивают из формы при температуре, близкой к 
температуре выбивки отливок.

4.5. После удаления литниковой системы и заусенцев образцы, 
подвергают термической обработке вместе с отливками.

4.6. Твердость определяют на головках образцов после их ис­
пытания на растяжение.

В месте определения твердости поверхностный слой удаляют 
на глубину не менее 4 мм.

Образцы должны соответствовать требованиям ГОСТ 9012.

5. МАРКИРОВКА

5.1. Маркировка литых проб и образцов наносится на места, 
исключающие ее повреждение.

Допускается маркировка проб стальными бирками, устанавли­
ваемыми в форму при ее заливке.

5.2. Место маркировки на образцах выбирают так, чтобы она 
не влияла на результаты испытания.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

ФОРМА И РАЗМЕРЫ ПРИЛИВОВ К ОТЛИВКАМ ИЗ ЧУГУНА 
С ПЛАСТИНЧАТЫМ ГРАФИТОМ

Для испытания на растяжение

Черт. 8

П р  и м е ч а н и е .  Значения, приведенные в скобках, — второй вариант 
размеров приливов.

Для определения твердости

Черт 9
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ФОРМА И РАЗМЕРЫ ПРИЛИВОВ К ОТЛИВКАМ ИЗ ЧУГУНА 
С ШАРОВИДНЫМ И ВЕРМИКУЛЯРНЫМ ГРАФИТОМ

Черт. 10

Т а б л и ц а  4
мм

Размеры приливов
Толщина стенки 

отливок а
1

ъ е h ь

От 30 до 60 вкл. 40 30 20 От 40 до 60 180
Св. 60 до 200 70 52,5 35 От 70 до 105 180

П р и м е ч а н и я :
L В случае изменения размеров приливов принимают Ь=0,75 а; с= 0,5а.
2. Допускается Lt не менее 155 мм.
3. Приливы для определения твердости должны соответствовать черт 9.
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