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Группа BOS

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

СОРМАЙТ

Сплав наплавочный прутковый н порошкообразный

Sormite. Hard facing alley, red and powdered

гост
11545—65

Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 6/Х 1965 г. Срок введения установлен

с 1/VH 1966 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на наплавочный литой 
сплав сормайт, изготовляемый в виде прутков или порошка.

Прутковый сормайт применяется для наплавки пуансонов, мат
риц, роликов, деталей засыпных аппаратов домен, пропусков про
катных станов, лемехов и т. п.

Порошкообразный сормайт применяется для наплавки дета
лей почвообрабатывающих и других машин.

1. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. Прутковый сормайт.
1.2. Порошкообразный сормайт.
Порошкообразный сормайт в зависимости от размеров частиц 

подразделяется на две марки: крупный, мелкий.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Прутки сормайта должны иметь форму стержней диамет
ром 6—7 мм и длиной 400—450 мм.

П р и м е ч а н и я :
1. По требованию потребителя допускается изготовление прутков других раз

меров, а также прутков с приваренными хвостовиками длиной 50 мм из мало
углеродистой стали.

2. Для наплавки пруткового сормайта рекомендуется применять газопламен
ный или электродуговой способы.
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2.2. На поверхности прутков сормайта не допускаются заусен
цы свыше 0,5 мм, включения шлака, пригар.

2.3. Гранулометрический состав порошка должен соответство
вать следующим нормам:

порошок марки «крупный». Через сито с сеткой № 02 по ГОСТ 
6613—53 должно проходить не более 20% порошка, а остаток на 
сите с сеткой № 1,25 не должен составлять более 5%;

порошок марки «мелкий». Через сито с сеткой № 02 по ГОСТ 
6613—53 должно проходить не более 30% порошка, а остаток на 
сите с сеткой № 04 не должен составлять более 5%.

П р и м е ч а н и е .  По требованию потребителей предприятие-изготовитель 
должно выпускать порошкообразный сормайт другого гранулометрического со
става.

2.4. Порошок сормайта должен иметь частицы сфероидальной 
и осколочной формы.

2.5. Частицы порошкообразного сормайта не должны обладать  
магнитными свойствами.

2.6. По химическому составу сормайт должен соответствовать 
нормам, указанным в табл. 1.
______________________________________________________________ Т а б л и ц а 1

Наименования элементов
Химический состав в %

Прутковый сормайт Порошкообразный сормайт

1.Хром 25—31 2 5 -3 1
2.Никель 3 - 5 3 - 5
З.Углерод 2,5—3,3 2 ,5 - 3 ,5
4 .Кремний 2 ,8 - 3 ,5 2 ,8 - 4 ,2
5.Марганец До 1,5 Д о 1,5
6.Сера До 0 ,07 До 0,08
7.Фосфор До 0,08 До 0 ,08
8.Железо Остальное до 100% Остальное до 100%
9. Влага — Не более 0,1%

П р и м е ч а н и е .  Влага определяется для порошкообразного сормайта, 
полученного методом распыления.

2.7. Твердость поверхности образца, наплавленного сормайтом, 
должна соответствовать нормам, указанным в табл. 2.
___ _____________  Т а б л и ц а  2

Тип сормайта Применяемый метод 
наплавки

К
ол

ич
ес

тв
о

сл
ое

в

Твердость HR А. 
Нагрузка 60 кге

Твердость 
HRC. Нагрузка 

150 кге

не менее

Прутковый Газовая, ацетилено 1 73 48
кислородное пламя

Порошкообразный ТВ ч 1 74 50
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Микроструктура наплавленного слоя сормайта
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2.8. Микроструктура наплавленного слоя сормайта должна 
быть подобна приведенной на черт. 1 и состоять из эвтектики и 
кристаллов сложных карбидов хрома и железа-

Микроструктуру определяют с помощью металлографического 
микроскопа при увеличении 400х.

2.9. Каждая партия сормайта должна быть принята техниче
ским контролем предприятия-изготовителя. Предприятие-изгото
витель гарантирует соответствие сормайта требованиям настояще
го стандарта.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

31. Прутковый сормайт
3.1.1, Для определения качества пруткового сормайта от каж

дой партии отбирают по три прутка, которые используют для про
ведения химического анализа, контроля микроструктуры и изме
рения твердости.

3.1.2. Партия пруткового сормайта должна состоять из метал
ла одной плавки.

3.1.3 Для определения химического состава среднюю пробу от
бирают следующим образом; lU длины отобранных прутков из
мельчают и измельченную пробу от всех прутков тщательно пере
мешивают и подвергают сокращению методом квартования.

3.1.4. Для определения микроструктуры и твердости прутки 
сормайта наплавляют восстановительным ацетилено-кислородным 
пламенем горелки с наконечником № 3 по ГОСТ 1077—69-

Наплавку производят тремя прутками на три образца из ста
ли марки СтЗ по ГОСТ 380—71 размером 15X15X150 мм 
(черт. 2) в один слой до уровня выступа на образце.

Качество наплавленного слоя определяют на шлифе с помо
щью металлографического микроскопа при увеличении 400х .

Форма образца для определения микроструктуры и твердости

150

90
Ш

Черт. 2
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3.1.5. Твердость образцов измеряют на приборе Роквелла по 
шкале А с нагрузкой 60 кгс или по шкале С с нагрузкой 150 кгс 
по ГОСТ 9013—59. На каждом образце производят пять измере
ний. Твердость определяют как среднее арифметическое 15 ре
зультатов измерений.

3.2. Порошкообразный сормайт
3.2.1. Для определения качества порошкообразного сормайта 

от каждой партии отбирают среднюю пробу, которую используют 
для проведения химического анализа, измерения твердости, кон
троля микроструктуры и гранулометрического состава.

3.2.2. Партия порошкообразного сормайта должна иметь вес 
не более 3 г. Партия может состоять из сормайта нескольких 
плавок.

3.23. Среднюю пробу отбирают от 10% банок каждой партии 
сормайта, но не менее чем от трех банок. Пробу отбирают щупом, 
опускаемым на всю глубину каждой банки.

Отобранные от каждой банки пробы тщательно перемешивают 
и подвергают сокращению методом квартования до пробы весом 
1500 г, которая и является средней пробой партии сормайта.

3.2.4. Для определения микроструктуры и твердости порошко
образный сормайт наплавляют на три образца из стали марки 
СтЗ по ГОСТ 380—71. Размер образцов указан в п. 3.1.4.

3.2.5. Микроструктура должна быть подобна приведенной на 
черт. 1.

3.2.6- Твердость слоя, наплавленного порошкообразным сор- 
майтом, определяют по п. 3.1.5.

3.2.7. Гранулометрический состав определяют методом ситово
го анализа по ГОСТ 3647—71.

3.2.8. Магнитные свойства определяют по методике, согласо
ванной между предприятием-изготовителем и предприятием-по
требителем.

3.2.9. Содержание хрома, марганца, кремния, никеля, фосфо
ра, серы и углерода в прутковом и порошкообразном сормайте 
определяют химическим анализом по методике, утвержденной в 
установленном порядке.

3.2-10. В случае неудовлетворительных результатов какого-ли
бо испытания испытание повторяется на удвоенном количестве 
образцов. При неудовлетворительных результатах повторной про
верки вся партия сормайта бракуется.

3.2.11. Для контрольной проверки потребителем качества сор
майта и соответствия его требованиям настоящего стандарта дол
жны применяться правила и методика отбора проб, указанные 
выше.
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4. МАРКИРОВКА И УПАКОВКА

4.1. Прутки сормайта маркируют зеленой краской.
4.2. Прутки сормайта должны быть упакованы в водонепро

ницаемую бумагу по ГОСТ 8828—61 или битумную бумагу по 
ГОСТ 515—56, или полимерную пленку и уложены в деревянные 
ящики.

Вес брутто деревянного ящика не должен превышать 25 кг.
4.3. На каждую пачку наклеивают этикетку, содержащую:
а) наименование предприятия-изготовителя;
б) наименование продукции;
в) номер партии и пачки;
г) вес брутто и нетто;
д) дату выпуска.
Такая же этикетка, завернутая в целлофан, вкладывается 

внутрь пачки.
4.4- Порошкообразный сормайт затаривается в металлические 

банки из черной жести. Тара должна гарантировать продукцию 
от попадания влаги.

4.5. Банки по образующей маркируют зеленой полосой.
4.6. Вес брутто одной банки не должен превышать 50 кг.
4.7. На поверхности каждой банки со стороны крышки крас

кой наносится маркировка, содержащая: наименование предприя
тия-изготовителя; наименование продукции; номер партии; номер 
настоящего стандарта.

На внутреннюю сторону крышки наклеивается этикетка, со
держащая:

а) наименование предприятия-изготовителя;
б) наименование продукции;
в) дисперсность гранул (преобладающий размер гранул в 

миллиметрах);
г) номер партии и банки;
д) вес брутто и нетто;
е) дату выпуска.
4.8. Каждая партия пруткового или порошкообразного сормай

та должна сопровождаться сертификатом, удостоверяющим соот
ветствие пруткового или порошкообразного сормайта требовани
ям настоящего стандарта и содержащим:

а) наименование организации, которой подчинено предприя
тие-изготовитель;

б) наименование предприятия-изготовителя;
в) местонахождение предприятия-изготовителя (город или 

условный адрес);
г) наименование и тип продукции;
д) результаты проведенных испытаний;
е) номер партии;
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ж) вес нетто партии;
з) количество пачек или банок, входящих в партию;
и) дату выпуска;
к) номер настоящего стандарта;
л) товарный знак.

Замена

ГОСТ 380—71 введен взамен ГОСТ 380—60. 
ГОСТ 1077—69 введен взамен ГОСТ 1077—58. 
ГОСТ 3647-71 введен взамен ГОСТ 3647—59.
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