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УДК 669.16.018.4-1-14 Издание официальное

С С С Р

Комитет стандартов, 
мер и измерительных 

приборов 
при

Совете Министров 
СССР

Настоящий стандарт распространяется на отливки из кор­
розионностойкого и жаропрочного чугунов, предназначенных 
для эксплуатации при повышенных температурах (до 600°С).

Коррозионностойкие чугуны предназначены для эксплуа­
тации преимущественно в газовых средах (продукты сгора­
ния топлива), жаропрочные чугуны — для эксплуатации при 
повышенных температурах под нагрузкой.

1. МАРКИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Марки чугунов по химическому составу должны соот­
ветствовать нормам, указанным в табл. 1.

1.2. Сдаточной (обязательной) характеристикой для отли­
вок из коррозионностойких и жаропрочных чугунов всех 
марок является химический состав. В отливках из жаропроч­
ного чугуна помимо химического состава обязательной харак­
теристикой является также структура металлической основы 
и форма включений графита в ней.

1.3. Структура металлической основы жаропрочных чугу­
нов после термообработки должна быть аустенитно-карбид­
ной. Включения графита должны быть полностью шаровид­
ной формы (Гфш1, Гфш2 по ГОСТ 3443—57). Количество 
карбидов в структуре металлической основы жаропрочных 
чугунов не должно превышать 40%.

1.4. К отливкам из коррозионностойких чугунов всех ма­
рок могут быть предъявлены требования по структуре, опре­
деляемые условиями заказа. В этом случае структура метал­
лической основы должна быть:

для марки ЧНХТ — перлитная с равномер­
ным распределением 
фосфидной эвтектики 

» » ЧН1ХМД — перлитная (допускает­
ся до 20% цементита)

» » ЧН1МШ — феррито-перлитная

Внесен Министерством Утвержден Комитетом стандартов,
тяжелого мер и измерительных приборов Срок введения

энергетического 
и транспортного 

машиностроения СССР
при Совете Министров СССР 
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1/1 1967 г.

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

ОТЛИВКИ
ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКОГО 
И ЖАРОПРОЧНОГО ЧУГУНА

Castings made in corrosion- 
resisting high-temperature 

strength cast irons

ГОСТ 
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Т а б л и ц а  1

Химический состав в %

Наименование чугуна Марки чугуна Угле­
род

Крем­
ний

Марга­
нец

Фос­
фор Сера

Хром Никель Молиб­
ден Медь Т итан

не более

Низко леги­
рованный

ЧНХТ 2,7 -3,4 1,4—2,0 1,0-1,6 0,5 0,15 0 ,2 -0,4 0 ,3 -0 ,7 — — 0,05-0,12

ЧН1ХМД 2,8-3 ,2 1.0 -2,0 0,0 -1,2 0,15 0,12 0 ,2 -0,6 0 ,7 -1 ,5 0 ,3 -0 ,6 0 ,2 -0 ,5 —

Коррозионно- ЧН1МШ 3,2-3 ,8 2 ,4 -2 ,8 0 ,8 -1 ,2 0,10 0,03 Не бо­ 0 ,8 -1 ,4 0 ,3 -0 ,6 — —
стойкий лее 0,1

Высоколе­
гированный ЧН15Д7Х2 2,5—3,0 1,5—3,0 0,5—1,2 0,30 0,10 1,5-3,0 14-17 — 6,0—8,0 —

Ч Н15ДЗХШ 2,5-3 ,0 2 ,0 -2 ,5 1.3-1,8 0,10 0,03 0 ,2 -0 ,6 14-17 — 3,0 -3 ,5 —

Жаропроч­ Высоколе­ ЧН19ХЗШ 2,5—3(0 1,8-2,5 1,0-1,6 0,05 0,03 2 ,5 -3 ,5 17-20 — — —
ный гированный ЧН11Г7Х2Ш 2,5-3 ,0 1,8-2,5 5 ,0 -8 ,0 0,05 0,03 1,0-2 ,5 10-12 — — —

П р и м е ч а н и я :
1. В обозначении марок чугуна буква Ч — указывает чугун, остальные буквы — основные легирующие элементы в поряд­

ке их содержания: Н — никель, X — хром, Т -  титан, Г — марта нец, М — молибден, Д  — медь. Буква Ш указывает, что графит 
в структуре чугуна имеет шаровидную форму независимо от выбранного модификатора: магния, церия, их сплавов, солей 
и др; цифры указываю т среднее содержание основных легиру ющих элементов.

2. Чугуны всех марок дополнительно модифицируются 75%-ным ферросилицием.
3. При изготовлении поршней и гильз из низколегированных чугунов в последних допускаются отклонения по содерж а­

нию углерода, кремния, марганца в пределах ±0,2% при у слов ми, если в заказе  оговорены обязательными сдаточными харак­
теристиками структура и механические свойства чугунов.
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Стр. 3

Отливки из коррозионностойкого и жаропрочного
чугуна ГОСТ 11849—66

для марки ЧН15Д7Х2, ЧН15ДЗХШ — аустенитная с от­
дельными включе­
ниями карбидов

В чугунах марок ЧН1МШ и ЧН15ДЗХШ не менее 90% 
графита должно быть шаровидной формы.

1.5. Механические свойства и твердость коррозионностой­
ких и жаропрочных чугунов (в литом состоянии) при нор­
мальной температуре должны соответствовать нормам, при­
веденным в табл. 2. По соглашению сторон допускаются от­
клонения по механическим свойствам и твердости коррозион­
ностойких чугунов.

1.6. Отливки из чугуна марок ЧН1ХМД, ЧН1МШ, 
ЧН15ДЗХШ поставляют после снятия напряжений (при 
500—600°С). Другие виды термической обработки устанавли­
ваются по соглашению сторон.

1.7. Отливки из жаропрочного чугуна марок ЧН19ХЗШ и 
ЧН11Г7Х2Ш обязательно подвергают нормализации (нагрев 
до 1030— 1050°С, выдержка в течение 2—4 ч с последующим 
охлаждением на воздухе).

После нормализации рекомендуется производить отпуск 
при температуре эксплуатации деталей 550—620°С.

Т а б л и ц а  2

Марки чугуна

Механические свойства при о о О

Твердость 
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чнхт 44 3 24 201-286
ЧН1ХМД * * 30 _____ 201-286
ЧН1МШ — — 50 1,5 183-286
ЧН15Д7Х2 36 25 18 1,5 120—197
ЧШ 5ДЗХШ — — 35 4 120—255
ЧН19ХЗШ — — 40 5 120—255
ЧН11Г7Х2Ш — — 40 4 120—255

П р и м е ч а й  и я:
1. Для чугуна марки ЧН15ДЗХШ обязательно проверяют ударную 

вязкость, значение которой должно быть не менее 1,5 кгс-м/см2.
2. Звездочкой отмечены нормы, устанавливаемые по соглашению сто­

рон.



Стр. 4

Отливки из коррозионностойкого и жаропрочного 
чугуна

1.8. Отливки не должны иметь дефектов, снижающих их 
прочность или ухудшающих товарный вид. Допускается ис­
правление дефектов, размеры и вид которых, а также спо­
собы их исправления предусматриваются условиями заказа.

1.9. Припуски на механическую обработку и допускаемые 
отклонения по размерам и весу для отливок из чугуна марок 
ЧНХТ, ЧН1ХМД, ЧН15Д7Х2 должны соответствовать 
ГОСТ 1855—55, а марок ЧН1МШ, ЧН15ДЗХШ, ЧН11Г7Х2Ш— 
ГОСТ 2009—55.

1.10. Готовые отливки должны быть приняты техническим 
контролем предприятия-изготовителя. Изготовитель должен 
гарантировать соответствие всех выпускаемых отливок тре­
бованиям настоящего стандарта.

2 МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
2.1. Для контроля качества отливок из коррозионностой­

кого и жаропрочного чугуна в соответствии с требованиями 
настоящего стандарта необходимо применять правила отбора 
проб и методы испытаний, указанные ниже.

2.2. Порядок отбора проб для определения химического 
состава устанавливается тоебованиями заказа.

2.3. Химический состав отливок проверяют от каждой 
партии.

Партия состоит из отливок, отлитых из одного ковша или 
чугуна одной марки, произведенного в одной смене — при вы­
плавке в вагранке, и отливок одной плавки — при выплавке 
в дуговых или индукционных печах.

2.4. Химический анализ следует проводить методами, со­
гласованными между сторонами. Химический состав допу­
скается контролировать спектральным методом.

2.5. Механические свойства отливок необходимо опреде­
лять в соответствии с требованиями ГОСТ 1412—54 для чу­
гуна марок ЧНХТ, ЧН1ХМД и ЧН15Д7Х2 и ГОСТ 7293—54— 
для чугуна марок ЧН1МШ, ЧН15ДЗХШ, ЧН19ХЗШ и 
ЧН11Г7Х2Ш.

2.6. Коррозионную стойкость и жаропрочность проверяют 
по требованию заказчика. Метод испытания устанавливают 
по соглашению сторон.

2.7. Твердость определяют в соответствии с требованиями 
ГОСТ 9012—59.

2.8. Отбор образцов для определения структуры и ее 
оценку производят в соответствии с техническими условия­
ми, утверждаемыми в установленном порядке, или требова­
ниями ГОСТ 3443—57.
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Отливки из коррозионностойкого и жаропрочного 
чугуна ГОСТ 11849—66

3. МАРКИРОВКА И ДОКУМЕНТАЦИЯ

3.1. Отливки на необрабатываемой поверхности должны 
иметь маркировку в соответствии с требованиями чертежа. 
Знаки маркировки могут быть выполнены литьем, клейме­
нием или написаны несмываемой краской.

3.2. Каждую партию отливок необходимо сопровождать 
документом, удостоверяющим соответствие их требованиям 
настоящего стандарта.

Документ должен содержать:
а) наименование организации, которой подчинено пред­

приятие-изготовитель;
б) наименование предприятия-изготовителя 

нахождение или почтовый адрес);
в) марку чугуна, номер плавки или партии;
г) наименование детали и номер чертежа;

(его место-

д) результаты других испытаний, предусмотренных на­
стоящим стандартом, если они оговорены в заказе;

е) номер настоящего стандарта.



ПРИЛОЖЕНИЕ 1 к ГОСТ 11849—66 
Примерные области применения чугунов

М лрки чугуна Н азначение  и условия эксплуатации Х арактерны е детали

чнхт Для деталей поршневых двигателей вну­
треннего сгорания, газомоторных компрес­
соров, и деталей машин целлюлозно-бумаж­
ного производства, работающих в условиях 
износа, газовых сред и водных растворов

Маслоты для поршневых компрессионных 
и маслосъемных колец, седла и направля­
ющие втулки клапанов дизелей и газомото- 
компрессоров. Детали сглаживающих прес­
сов и гарнитура размольных мельниц бу­
магоделательных машин

ЧН1ХМД Для деталей поршневых машин, двига­
телей внутреннего сгорания и компрессоров, 
работающих в условиях износа и газовой 
коррозии (продукты сгорания топлива, тех­
нический кислород и т. д.)

Блоки и головки цилиндров, выхлопные 
патрубки двигателей внутреннего сгорания, 
паровых машин и турбин. Поршни и гильзы 
цилиндров паровых машин и крупных теп­
ловозных и судовых дизелей, детали кисло­
родных и газовых мотокомпрессоров

ЧН1МШ Для тех же деталей, которые указаны 
для чугуна марок ЧНХТ и ЧН1ХМД, но с 
повышенными механическими свойствами 
и термостойкостью при температуре эксплу­
атации до 500°С

Крышки и днища цилиндров дизелей, 
головки поршней, маслоты для поршневых 
колец

ЧН15Д7Х2; Для деталей с высокой коррозионной и Вставки гильз цилиндров, головки порш­
ЧН15ДЗХШ эррознонной стойкостью в щелочах, слабых 

растворах кислот, серных кислотах любой 
концентрации до 50°С, в морской воде, в 
среде перегретых водяных паров. Чугуны 
имеют высокий коэффициент термического 
расширения, немагнитны при низком содер­
жании хрома

ней, седла и направляющие втулки клапа­
нов, выхлопные коллекторы двигателей 
внутреннего сгорания. Насосы, вентили, 
клиновые задвижки в нефтеперерабатываю­
щей и химической промышленности, а также 
арматуростроении. Немагнитные литые де­
тали

ЧН19ХЗШ, Для деталей, работающих под нагрузкой Выпускные коллекторы, клапанные нап­
ЧН11Г7Х2Ш при повышенных температурах (до 600°С); 

а также деталей, указанных для чугунов 
марок ЧН15Д7Х2 и ЧН15ДЗХШ

равляющие, корпусы турбонагнетателей и 
газовых турбин, головки поршней, корпусы 
насосов, вентили и немагнитные детали

Стр.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 к ГОСТ 11849—66

Жаропрочные свойства (длительная прочность и скорость ползучести) 
чугунов марок ЧН19ХЗШ и ЧН11Г7Х2Ш

М арки ч угун а

Длительная прочность  
при 600еС

С к о р о с ть  п олзуче сти  в %/ч 
при 600°С и напряж ении 4 /сгс /лиЛ 

не болееН апряжение
в кгс'\мм3

В ремя
до р а зр у ш е н и я

о бразц а  в н

Ч Н 19X3Ш 12 1000 1,0-к г 4
ЧН11Г7Х2Ш 12 1000 1,8-Ю-4

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 к ГОСТ 11849-66

Механические свойства (кратковременные испытания) и модуль 
упругости чугунов марок ЧН19ХЗШ и ЧНПГ7Х2Ш при 600°С

М арки ч у г у н а

П редел  
прочности  
при р а с т я ­

ж ении 
В ICZCjMMа

П реде л  
текуч ести  
в кгс1см*

О т н о с и ­
тельное  

удлинение 
в %

У дарн ая  
вязкость  

в кгс-MjcM2
Модуль 

упругости  
в кгс\мм2

не менее

ЧН19ХЗШ 25 18 2 2,0 11000
ЧШ1Г7Х2Ш 30 18 10 2,0 12000



ПРИЛОЖЕНИЕ 4 к ГОСТ 11849—66 
Примерная структура аустенитного никелевого чугуна с шаровидным графитом, легированного хромом (ЧН19ХЗШ)

а) л и т о е  с о с т о я н и е 00

Стр.
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Примерная структура аустенитного никелемарганцовистого чугуна 
с шаровидным графитом, легированного хромом (ЧН11Г7Х2Ш)

а) л и т о е  с о с т о я н и е

Стр. 10
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