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Настоящие технические условия распространяются на штамповки и 
т о п  да углеродистой и легированной конструкционной стали ,изготовле1 - 

ковкой и горячей штамповкой.
Отражение специфических и дополнительных требований к штамповкам 

и паковкам, поставляемым по настоящим техническим условиям, производите 
ся в специальных технических условиях, согласованных непосредственно 
между цредцриятием-иэготовителем и предприятием-потребителем.

По согласованию изготовителя с потребителем требования настоящих 
технических условий могут быть распространены на штамповки и поковки 
из коррозионностойкой и жаростойкой стали.

При коренных изменениях технологии производства штамповок и 
поковок, о чем изготовитель сообщает потребителю, или при изготовлении 
их новых видов,по требованию потребителя изготовитель готовит опытную 
партию штамповок, поковок, по результатам исследований которой потре­
битель дает заключение, являющееся основанием для дальнейшего пронзи 
водства.

I .  КЛАССИФИКАЦИЯ
I .I .  Штамповки и поковки по объему приемо-сдаточных испытаний 

механических свойств и твердости подразделяются на три группы:
X -  штамповки и поковки, подлежащие поштучному контролю 

механических свойств и твердости;
П- штамповки и поковки, подлежащие выборочному контролю 

механических свойств и твердости;
Ш -  штамповки и поковки, подлежащие только контролю на 

твердость в состоянии поставки.
1 .2 . Отнесение штамповок и поковок к соответствующим группам 

Производится потребителем. Группа поковок и штамповок указывается в 
картеже.

X .2 .I. Штамповки и поковки, из которых невозможно изготовите» 
стандартные образцы, относятся к Ш-ей труппе.

2. РАЗМЕРЫ И ДОПУСКИ
2.1. Штамповки и поковки по форме и размерам должны соответствова­

ть чертежам, согласованным между потребителем и изготовителем.
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В чертежах также указывают допуски на размеры и припуски на 
механическую обработку, Кроме, того, в чертежах на штамповки и поковки 
X группы указывают контрольные припуски. Недештамповка додала дааяч- 
ваться в допуски на вертикальные размеры штамповки.

Допуски на размеры не должны превышать допусков, предусмотренных 
отраслевыми или государственными стандартами:

-для поковок, изготовляемых свободной ковкой на прассах-ГООТ 7062-
-79;

-для поковок, изготовляемых свободной ковкой на молотах- 1ШР 7829-
-79;

-для поковок,, изготовляемых горячей штамповкой -  ГОТ 7505-74*
-для штамповок -0С1Б I 41187-78.

3 . ТЮ Ш ИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Химический состав' стали должен соответствовать требованиям 
стандартов и технических условий на сортовую сталь, у катанных а табл!, 
настоящих технических условий.

3.1.1. В случае изготовления стали методами ЭЩ.ВШ иди др, и 
поставки ее по техническим условиям, в которых химический состав отличен 
от предусмотренного в технических условиях, перечисленных В табд.1, 
химический состав металла штамповок и поковок должен соответствовать ; 
требованиям этих технических условий.

— 3.1.х*. Во соглашению сторон допускается изготовление штамповок и 
поковок из стали марок, не предусмотренных в табл.1.

3.2. Штамповки и поковки поставляются в термически обработанном 
состоянии. Режимы термической обработки и твердость в состояний -поставки 
дриведецы в табл, 2.i

3.2.1. При работе на .мощных проходных печах нормализацию разрешает-* 
ся выполнять при унифицированных температурах в соответствии о табл,12,

3.3. Штамповки доставляются после травления или'Дробеструйной и 
других методов 03bgt?5U Поковки поставляются без очистки от окадиныа

Штамповки, по соглашению сторон г  поставляются без -очисткй от окали­
ны, если у потребителя штамповок они -первой операцией проходят термообра 
ботку.

3.4. Механические свойства, определяемые на образцах, вырезанных 
вдоль направления волокна, должны соответствовать требованиям табл.!*

3.5,1. При изготовлении штамповок и поковок из'Стали» нюшвдйВмой 
в вакуумно-индукционных печах и методами р  и ЗШ и- поставляемой ш
Зрхдическим усдовиям, 'В которых показатели механических свойств ’ вндщ j ^
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40ХФА

50ХФА

ЗОХГСА

ЗУ 14-1-350466 Закалка "С температуры 880+15°С,охлаждение в
масле; -'отпуск-при темпе- ратеру 620r68Q?Oi охлажде­ние в воде-или масле
Закалка с температуры * 860+I5QC в маСле.отпуск при”температуре 450т500°С 
охлаждение в масле

„ с температуры 
(0 ' 880+15°С в масле .отпускпри температуре 510-570°С в масле

12Х2НВФА
'(ЗИ7Й)-

12Х2НВШ
(ЭИ7Ш)

Закалка с ’температуры 1910+15°С в масле.отпуск при“температуре 500-350°С 
охлаждение на воздухе
I.Закалка с температуре 910+1500 в масле.отдуск. при температуре ,600-550° 

охлаждение на воздухе

880
(90)

1270
(13,0)

1080
(ПО)

980
(100)

80 , 
100 )

С,

080ПО)2. Закалка̂  с температуры 
910+159С в масле.отпусках* при” температуре 200-300VC. 
охлаждение жштШщр®: |

Закалка чзчгещГераот^ЭОЙбРС  ̂

воздухе пли'гв-масле
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.Закалка'с тйщературц/$40+20<
-в -масле, йли на „воздуха, отпуск при температуре̂ ” 220+20?а,охлаждение - в шасле i 
или-fia-воздухе.

>с хз7о:
Tl40l

8». В 45 59
(6)

"32Х2НШЕР
ЬшШ

Тоже 1670‘
1Ш

; W Ж  \ 49
(5)

30Х2НВФА ХУ U £-950-86 X.Закалка с температуры 900+10°С,в масле.отпуск дан температуре 560-62590, охлаждение на воздухе1 или?в шасле

1180-* 
(120):

980 : 
(100)

10 ! 15 : 69
Ъ )

3,3-ЗД

2.Закалка с температуры 900+10°С в масле .отпуск,. , при"температуре ь10-ь60°С, 
охлаждение па воздухе ийк в шасле.

1030'
(105)

■ 835 - 
(85)

12 55 98 . 
.CIO)

3,5-3,3

330Х2НЕА: I.Закалка с температуры 660+1090 в; маслей)тпуск „ при ̂ емпературе 540-ш)РС, рхлатеже: на воЗдухешли.; £ Масле

дао ■ 
Й20)

.985
«ОШ

10 , m Щ

&
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2»3акалка с температуры 860+Х0°С в М|сл^Отщсшр
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Ж
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шй

15X3X̂ 2335 HI —Шттт в тшвштт BB0+3QOO в ЫаЪкё£отп̂ Шф& Температуре
дение,;5на воздухе ш Ш тШ
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1Ш2ШШ v  w - i - s s o - « 6 З а к а л к а  © т е м п е р а т у р ы - 
8 3 0 + 3 0 ^  в Ъ й ас л е ^ о т п у с к  :

- Х 8 0 О С , о х л а а д е ш е  т 
в о з д у х е  д а  а  М асл е

10 3 0
( 1 0 5 )

8 8 5
Ш

I Z 55 9 8 ( 1 0 ) , З Д 5 - З Д 5

• 1 6 Х Г Т А «ЛЙ-. З а к а л к а с  т е м п е р а тур ы 1 0 3 0 7 8 5 1 2 5 5 1 0 8 ( 1 1 9 3 . 4 5 ^ :
1 Й В Ш

8 3 0 + З О о с  в м а с л е р о т п у с к  !
п ш Г т е н п е р а т у р е . 160-
п Х 8 0 ° С . охл аж д ен и е н а

( 1 0 5 ) ( 8 0 ) ;

в о з д у х е  р л и  в ш а с л е

' Ш Щ
a .

З а к а л к а  с  те м п е р а тур ы  
8 6 0 + 2 0 ° С ,а  м а с л е  в т о р а я  
з а к а л к а  с  те м п е р а ту р ы  
8 0 0 + 1 0 °С  в  -м асле .-о т п у с к  
й ш “ т е м п е р а т у р е  1 5 0 -  
* Х 7 0 9 0 .охл аж д ен и е п а  в о з -

5 9 0 ,'
im

3 9 0
Ш »

1 8 s o : т аг) 4 ,5 - 3 * 5

Ж у хе

I3 H 5 A З а к а л к а  с  те м п е р а ту р ы  
78 0 + 2 0 0 0  в  м а с я е .о т ц у с к  
п р и "т е м п е р а т у р ы  * 5 0 -  
-Х 7 0 0 С ,о х д а ж д е ш гй *д а

9 3 0
Ш

7 3 5
Ш)

П 5 5 9 8 ( 1 0 ) 3 ,5 - 3 ,0

в о з д у х е .

З а к а л к а  с  т е м п е р а т у р а  
8 6 0 + I5 O C  в  м а с л е . З а к а л к а ’ 
с  7 8 D -8 I0 9 C  в  м а с л е Т о т п у с

1 * 1
6 § 5 .
S o l

X X  j 5 5 в ю

■при т е м п е р а т у р е  1 5 0 ы 7 Р Ц  
охлаж д ение н а  в о з д у х е

З а к а л к а  с  .т е м п е р а т у р а  
8 3 0 + IQ O C ! В  м а с л е ,и л и  
й п д о й  в о д а »с .т п у с к  п щ  
т е м п е р а т у р е  4 0 0 -5 0 0 Q C ,

8 8 0
тюэ 1 8 5 )

№ 5 5 ш 3 ,5 5 - 3 .3

охл аж д ен и е и  .м а с л а  и д и  
т ё п л о й  в о д е .
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1030 
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885
(90)

12 50 98(10)
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‘ (HO­
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930
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10 50 69(7) 3,4-3,1
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930
(95)

10 50 88(9) 3,5-3,15
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835
(85)

15 50 98(10) 3,5-3,3
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835
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37XH3A

352МФА

ЗОХЗВА

ШШВА

ТУ I4-I-950-86

I. Закалка с температуры 
850+I50C в маслб.отдуск при 
температуры 600-6500С,охлаж­дение на воздухе
2.Закалка с -температуры 860+15°С в масле,отпуск при температуре 560-580 .̂охлаж­дение на воздухе
Закалка р температуры 
820+15°С в масле.отпуск 
яри”температуре 525-575°С, 
охлаждение в масле или воде
Закалка с 900+15°С в масле* 
отпуск при температуре 600- -650ОС,охлаждение в воде
Закалка с температуры 880+10ос вгмасле или 
тепйой воде̂  оттиск при 580-620ос#рхлаадение^а 
ШДухе г
Ж .Зашкаж т т о°сшВоздухе+отпуск =Ири €50-
Ш рс̂  охлаждение .на доз-

=

калка” cf8'60+'I0 °С ш

ЩхС з̂акалкас 860+Ю°С на £63,11 
отпуск при €50-1 дение 'на воздухе
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1 I2X2H4A ЗУ [4-1-950-66 Закалка с  температуры 800+I0QC 380 ^ 785ч

(8р) 12 L 65 88(10) 3,55-ЗЩв масле.отпускдай темпера­туре Я50^70ФЛ©хламвние на-воздух -̂55,-
■ 40ХН2МА 

UOXHMAk
•Л- Закалка-с температуры, 

850+15°С -в маслВтотпуск -при iS 5№ 12 £5 ш т * £ 5 d j

Ш ш '
температуре^О^й’ЩЙС j>X-. ‘1 лаждение ̂ дВОд§*адш<йдасле ! гх ш п Ш  j ; ш 50 ж т

-ШИШ) тоже Г* вде тоже. тоже тоже- юте
ТОЭЙ 2V тоже то же ш  %> то ̂ хе то,тже; йгЗНУЙ;

3̂8Х2МЮ| Тшп щ Закалка с/ташературы pAOilOQĜ a масле "плза теплой 
аодЖготпуок дригбОО-б70ос/л охлаждеще*в >Ъо&ё:жт иаолеЩ

1»: 380
ш

В35 16 т ш и

2* ш Й £5 .. «втй оГ
ЗОШЗЙ2А
(ЗОХГСШ

Закалка с  тешературы 300+I0jC в^шэдютпу ск ’ при , 
темдературе|2рО-«§00оС,охлажг 
&§ад4 т^тмхъ

two
C£60l

С375
й ш

£ К5 «9(6) на*Д.9

|Ш Ш А- Ш № Ш Ш Е
Р85!

ШкёМм? прд тёшературе' 
|(Ш1̂ 9СгоТ1зусЩм1а?емпе— ; Щ 111 :

S 16 ||Мдттпду ®Ц|гЙ
: йПозда:е

ЗОХТСШ-Щ
т т ш

ш
ЗУ T4-IS3772P 
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Ё25ШК

ЗбХСНЗШ-*
-ЩВКС8-4Щ)

3SXC2H3MBWL- -Щ (ВКС9-ВД

25Х2Н4ВА

25X2l№rBI
25Х2ГШН-ВД

зо:

ТгаШ-950-86

Т5Г=14-1-3772М¥

1& Ю -950-^

ГУ - Г#~1-1885-85 

ГУ 14-1-392-72

а т щ21
1я при темпера-’"

Mnepajj масле, oi, 
туре1470i-50Q°C, в-воде-г или. масле

ори температуре' зии+10°0,Закалка с темпера?» туры 900+Х0°0 в масле", отпуск 
при температуре 200-250°С 
2-3 часа

задия при ~ температуре» IQPOic • охлаждением напри, темпера-
^ в $ | Г * * о т о т ? к(2^а часе.
Закалка* о температуры-отпуск-при'
дение-в̂ воде-или мабле.-

.охлаж-

ЗакалкВ с 850+20&СГв масле; отпуск прИ'ЮТ-гоООС. охлаж­дение на вбздухе
Закалка с 900+10оо в масле; 
отпуск при 20Т5-300°С, охлаж­
дение йа, воздухе

■ ш Ш Ш

хщ
(IBH Ж

I7W
(180)

1375;
(140)

1910
(195) да S3

1080(НО) 930
(95)

1470
(150)

1X75,
(120)

1570
(160)

-

ГО

12.

10

т

45

40

50-

т

45

341(з:52

волокна
т№

59(5?
2$,поперёк

MS-&2

волокна, 
49(5*
24(2у5)
nonBpe'ifz
вацравягволокна
88СО>

69(7)

59(6)

3,4-3,2

3,2-2,7",
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3(Ш^Н2Ш

2IH5A

ТУ I4-I-3I3-72

ТУ I4-I-4I3-72

ТУ I4-I-950-86

5 | в | 7 I 8 |~Т

в масле, "отпуск при темпера­туре 200-260DC,охлаждение на воздухе

Закалка с температуры 
930+10°С на воздухе,отпуск 
дри“ температуре 200-ЗОО̂ С, 
охлаждение на воздухе

Закалка с температуры 
780+20°С в масле.отпуск при 
температуре 150-170°С,охлаж­
дение на воздухе

I860
(190)

8 35 49(5) н,м.ВДОЛЬ р п 
20(2) 
поперек направления волокна

1569
(160)

9 35 59(6)
вдоль
20(2)
поперекнаправленияволокна

1177
(120)

932
(95)

9 40 49(5) 3 ,2 - 
2,9

м
<ьго
а,С*
о

Примечания I. Режим термической обработки для сталей марок: 12Х2ШША (ЭИ7Х2М), 30Х2НВА,
30Х2НВФА, I8X2H4BA указывает. Ж  Ф

2. Второй режим термической обработки стали марки ЗЗХНЭМА проводится по требованию 
потребителя.

3. Результаты испытаний сталей марок 35ХСНЗРЯА-ВД (ВКС8-ВД) и 35ХС2НЗМ1ФА-ИД "(ВКС9-ЭД) 
факультативны и заносятся в сертификат.
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Ш  Щ&к
Ц'П{ стали

Рекомендуемая' 
термическая-обработка р й и

Р&ЩЖОСТЬ ;
ш  нринеЖй

1 б<3 шЕ яетменв!
I 1 2 tr- n-....3* . 4 .. .."W
I 10 Нормализация жШ отжиг яри 

температуре Ш 0-900°С ф
900 ' 5,0 1

2. ^0
вд

900 4*7

3. 25 Нормализация ияй отжиг при 
температуре 880-900°С

вой 4,8

4* 3S Нормализация,, или отжиг цш 
температуре 860-880°а

та 4.4

5. 45 |о̂ |̂ зацая при температуре
: Нормализация при температура 
840-860% и закалка при тем-г

ш 4,2
3*6

лературе 830+10%, отпуск ка 
требуемую твердость

6. 15ХД Нормализация при 90Gr.94Q°8 т 4,0
7* 38ХА Нормализация, яри 850-89000 

или яормализация и отпуск т 4,0

8. 40ХФД Нормализация при 850-89Q0C 
или нормализация и отпуск

900 а,8

9. 50Ш Нормализация при 850-890°С 
или нормализация и отпуск

9Q0 8,8

IQ* 30ХГ0А Нормализация при 880-920% т 4*8и высокий отпуск
XI. |2Х2НВ|А Нормализация при 880-920% 9№ 4.0

12 f 12Х2НВША ‘Нормализация при 88Q«92Q% Ш ад
13. 23Х2ША' Нормализация при 880-920% 900 8,7
14; 30Х2НШ Нормализация яри 930»9?0% 950 а, 7
15. ЗС0С2Щ Нормализация яри 930«9?О°0 950 3,7
16Д5Х2ГНЭД Нормализация при 930-920% 950 4,0
17."15Х2Жта Нормализация яри. 930-97000 т 4,0
18, 16ХГЕА'СЭЙ274Нормализация или отжиг - 3,7
Х9, ХЗЩХД, Нормализация или отжиг - 4,0

‘ 20. ХЗН5А Нормализация при 860-880*$ 
иди нормализация и отпуск

900 4,0

21. I2XH3A Нормализация при 840-880% 
или яормализация и отпуск

900 4,0:

22, 20£НЗД Нормализация яри 840-880% т 4.0
23, ЗЗХЦЩ Отжиг или отпуск - зд

■ 24.* 37ХНЗА Нормализация при 840-8Ш °0 900 3»?

Йист

п  мзнгггаию Х2
‘ Изм, Лист-’"1Ш дскум. Подпись Дата



Ин
в 

N>
 п

од
л.1

 
по

дп
ис

ь

Продолжение таблипн 2

1

5
*
а

I
I

§

U _____ ! _
25. 35ХМФА

26. ЗОХЗВА
27. I8X2H4BA
28. I2X2H4A

29.

30. 40ХНВА
31. 38Х2Ш0А

сзшод)
32 . 30ХГСН2А, (ЗОХГСНА)

33,
34,

35,

36,

25ХГ0А .
25Х2ГНТА-
-ВД
25Х2ГНТРА-
-ВД '
25Х2Н4ВА

30ХГСН2МА

37. 40ХН2СВА 
(40ХН2СМА)ЭИ643'

38. 30Х2ГСН2Ш
(ВП)

39. 2IH5A

! " 3 1 4  ] 1
9|Ю 4{0

Нормализация при 930-9709С 950 V
Нормализация при 920-980°С и отпуск 950 3,7
Нормализация при 840-880°С или нормализация и отпуск 900 3,8

Нормализация при 840-880°С или нормализация и отпуск 900 в;8

Нормализация при 880-920°С 900 Ий
Нормализция при 930-970°С и отпуск 950 4 »

Нормализация при-880-920°С или высокий отжиг при 880-92000“' Нормализация'при 880-920°С или высокий отпуск при 6Q0-700O0

900
900

Нормализация при 880-9200С 900
Нормализация при 880-920°0 или высокий отжиг при 880-920ос
Нормализация при 880-920°С или высокий отпуск при 680-7000С

900 з^7

Нормализация при 930-970°0 и отцуск. 950 3,7
Нормализация при 880-920°С или Высокий отжиг при 880--9200С, 
■Нормализация при 880-920°С или высокий отпуск при 680-700°С

900 .3,8

Нормализация при 880-920°С или высокий отжиг при 880-920ос,или Высокий отпуск при 670-690°С с нормализацией при 880-920ОС

90Q 3,7

Нагрев до *800+I0°C,выдержка до подогрева,охлаждение с пенью до 650fI00C-, выдержка не менее 12 ч, охлаждение на воздухе

Ьт 3 ,/

Нормализация при 860-880°С или нормализация и отпуск 900 3.8

| Лист
ТУ 1-92- <66л90 ,lllI3 J

Йзм! Лист № докум Подпись Дата
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чем в таДк.1, механические свойства штамповок и поковок вдоль направле­
ния волокна долины соответствовать этим показателям*

3.5. При испытании образцов, вырезанных поперек направления волокна 
или по хорде, показатели механических свойств снижаются по сравнению с 
нормами, установленными для образцов, вырезанных вдоль направления волок­
на, согласно данным приведенным в табл.З.

3 .5 .1 . Для высокопрочной стали марок: 30ХГСН2А-ВД, ЗОХГС5Н2МА-БД 
(ЗаНСНМА-ВД), 30ХГСН2ВМ-ДД (BJH-ВД) и 40ХН2СВА-ВД (ЭИ643-ВД) показатели 
ударной вязкости снижаются как для металла открытой выплавки.

3.6. На обрабатываемых поверхностях штамповок и -поковрк должно 
быть трещин. При обнаружении они должны быть удалены пологой" зачисткой.

Без удаления допускаются местные дефекты в виде шлаковых! включений, 
волосовин, закатов и завозов, глубина залегания которых,определяемая 
контрольной зачисткой, а также глубина зачистки трещин не должны превы­
шать половины припуска на механическую обработку, считая от номинала.

3.7. На необрабатываемых поверхностях штамповок не должно быть 
трещин, неметаллических включений, волосовин, окалины и законов,видимых 
невооруженным глазом.

Допускается удаление указанных дефектов пологой зачисткой. Ширина 
зачистки должна быть не менее шестикратной глубины.

Глубина зачистки, оговариваемая в чертеже, устанавливается соглаше­
нием сторон и, не должна выводить размеры штамповок за минимгшьно допуств 
мые размеры, указанные в чертеже.

Допускаются без зачистки отдельные местные дефекты в виде вмятин, 
мелкой рябизны и царапин, если глубина их, определяемая контрольной 
зачисткой, не выводит размеры штамповок за минимально допустимые размеры 
указанные в чертеже.

3.7.1. При необходимости уточнения требования по качеству необраба­
тываемой поверхности штамповок устанавливаются соглашением сторон.

3.8. Контроль на наличие волосовин легированной стали проводится по 
техническим условиям ТУ I4 -I-336-72 на готовых деталях.

3.9. Макроструктура, выявляемая на изломах и протравленных темплетах 
;олжна быть без пустот, усадочной рыхлости, свищей, трещин;, расслоений, 
неметаллических включений, шиферного и камневидного изломов', видимых 
невооруженным глазом, белых пятен и флокенов.

Штамповки и поковки из легированной стали изготавливают из металла 
едшего контроль макроструктуры в соответствии с требованиями действую 

щих технических условий на сортовую сталь.
Оценку качества штамповок и покован по макроструктуре проводят в

4
Й
- Изм Лист V» докум Подпись Дата

1У 1-92-
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14



Ик
в 

№
 п

ой
л 

{ 
П

од
пи

сь
 и

 д
ат

а 
j В

эе
м

 и
на

 
Ин

в Н
> Д
уб
л 

| 
П

од
пи

сь
 и

Характеристика
механических
свойств

тноситедьное снижение показателей» не ф$еешоадт 

1
1

,

щов с попереч
шлением
ша

Для образцов с‘ хордовым направлением волокна

|Дои не-* •Талла.иипдяф(йй
ного В • 
открытых' Печах

Еля металла, выловленного 
вадуумко-инЛУКПИОЯЙЫХ

печах ме- тодом электро цианового пе­реплава или * вакуумнодуто- вого переп­лава

Для метал­ла. выплав­
ленного в ‘ 

открытых 
печах

~Ддн*метаддаз

-даов^Шпёр,

Временное сопротив­
ление разрыву.

10 - 5 —1

Предел текучести 10 - 5 -
Относительное
удлинение 50 35 25 т

Относительное
сужение 40 30 20 №

Ударная вязкость 50 35 25 15

' " ' ■ -  г

Подпись»
ТУ 1-92- 4Ь6~$0

Ю ”1
ха
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соответствия с требованиями действующих стандартов и технических услови{ 
на поставку сортовой стали и по согласованным между изготовителем и 
потребителем фотоэталрнам.

3.10. Величина зерна легированной стали должна быть не крупнее 
5 номера.

3.10.1. Для стали марки 38Х2МЮА-Ш величина аустенитного зерна 
должна быть не крупнее 4 номера шкал 1-2 ГОСТ 5639-82.
Допускается присутствие зерен величиной, соответствующей 3 номеру, 
занимающих на шлифе площадь менее 10%.

3.11. По соглашению сторон штамповки и поковки подвергают ультразву­
ковому контролю.

3.12. В специальных технических условиях (СТУ) или чертезке на 
штамповки и поковки, кроме перечисленных в настоящих ТУ, указывают 
следующие требования:

-марку стали, шифр и группу штамповок и поковок;
-  способ очистки от окалины;
-  количество контролируемых штамповок и поковок в предъявляемой 

партии,
-  количество, место и схему вырезки контрольных образцов, показате­

ли механических свойств, а также режим термообработки заготовок 
конт̂ йшных образцов и их сечение;

-  места замера твердости,
-  дополнительные требования.

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОЛУ ИСПЫТАНИЙ
4.1. Штамповки и поковки предъявляют к приемки партиями,состоящими 

из штамповок и поковок одной плавки и одного шифра.
4.1.1. По соглашению сторон допускается комплектование партии 

крупногабаритных штамповок и поковок из металла ВДЛ и ЭШП нескольких 
плавок единовременной поставки.

4.2. Контролю состояния поверхности подвергают все штамповки и 
поковки поштучно в состоянии поставки.

4.3. Контролю размеров подвергают все поковки поштучно, штамповки 
подвергают выборочному контролю размеров на 5% от числа предъявляемых
в партии, но не менее, чем на 2-х штамповках. По требованию потребителя 
крупногабаритные штамповки подвергают контролю размеров поштучно, что
оговаривается в СТУ.

4 4. контроль штамповок и поковок I и П группы по твердости в 
состоянии поставки осуществляется на 10% от числа предъявляемой партии,

Из1ч Лист V  докум 11одпись Дата
ТУ J-92-<Ь~С 90
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но не менее, чем на 3-х штамповках и поковках.
Объем контроля штамповок, поковок Ш группы оговаривается в С ТУ*
В сжучаа обнаружения несоответствия показателей твердости данным, 

установленным в табл. 2, проводятся IOÔ -ные испытания.
4.5. Испытание механических свойств и твердости штамповок и цо̂ рвок 

I группы проводят на образцах, вырезанных ив контрольного припуск^
С согласия потребителя для штамповок и поковок I группы | допускается 

проведение выборочного контроля механических свойств и твердости у 
изготовителя при условии проведения поштучного контроля у потребителя.
В этом случае объем контроля у изготовителя оговаривается в СТУ.

4.6. Контроль штамповок и поковок П группы проводят на образррх;, 
вырезанных из тела штамповок, поковок по согласованной схеме,

По соглашению сторон вместе с партией штамповок, поковок изготови­
тель направляет потребителю вторые половины или оставшиеся части конт­
рольных штамповок и поковок.

Разрешается контроль штамповок и поковок П группы по твердости в 
состоянии поставки проводить в соответствии с табл.2, при услрвии (конт­
роля качества термообработки каждой партии-садки (одной плавки) деталей 
на образцах, вырезанных из те да штамповок, поковок и прошедших термообра­
ботку совместно с деталями.

4.7. Сечение заготовок для термической обработки, должно соответст­
вовать сечончю готовим детали. Для стали марок* 50ХФА, ЗСКШ2А,25X2IHTA, 
25X2IHTPA, ЗОХГСГЕШ (Э0Х1ШМА), ЭП643,ВЛГ термической обработке подверга­
ют контрольные образцы с припуском под шлифовку не менее I мм.

4.8. Испытания на растяжение проводят по ТОСТ 1497-84 на образцах 
диаметром 10 или 5 мм с пятикратной расчетной длиной.

4.9. Испытания на ударную вязкость проводят по ГОСТ 9454-78 тдоп' 
образца I .

4.10. Твердость по Бринеллю определяют по ГОСТ 9012-69.
4 .1 ,. I онтрг'Ль макроструктуры штамповок и поковок проводят в 

,/г*ет'ТВ1и ГОС'7’ Т0243-75, в объемах, оговоренных в СТУ.
— 4Л Велишна зернi легированной стали определяется по,ГОСТ(56$Й-

- 8"

4.13 При неудовлетворительных результата* контрсг* г мгг'о структуры 
пгамповок, корок допускается проведши0 повторных сянтончй чт sjjjs реш­
ите ко^че'тве темплетев, отобранных от штамповок, по/овок, из чирда|яе 
прошедших испытаний. Результаты говторных испытаний являются окончатель­
ными, при этом штамповки и поков ки, показавшие неудовлетворительные!.

гЦИзм Лист ** докум Подпись Дата
ТУ 1-92- <56-90.
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результаты при первичном контроле макроструктуры, бракуются*

4.14. В случае обнаружения белых пятен и флокецбэ, хргя.была 
одной штамповке и поковке, все поковки, пггамповоки, изготовленные из 
металла данной плавки, бракуются и не могут быть предъявлены i к сдаче 
вторично.

4.15. В случае получения неудовлетворительных результаты» при испы­
тании механических свойств по какому-либо* виду испытаний̂  Допускается 
повторные испытания по данному виду на удвоенном1 количестве, образцов. 
Результаты повторных испытаний являются, окончательными,

4.16. Допускается перед повторным испытанием проводить, испытание 
механических свойств образцов, подвергнутых отпуску, при измененной 
температуре в пределах режима, указанного в табл. I или полной повторной 
термообработки. При этом испытание считается первичным о определением 
всех механических свойств и твердости.

4.17. При коренных изменениях технологии проищ|одст»а;!‘пли при 
обоснованных требованиям потребителя, изготовитель провадт;;дополнитель­
ный контроль качества штамповок, поковок в увеличенном объемесогласо­
ванном с потребителем (всесторонние и<?ледоваедю) ♦,!,

5 . М АРКИРОВКА и  у п а к о в к а ;

5.1. Вид и место маркировки штамповок и поковок устанавливается 
в чертеже или СТУ.

5.2. Вид упаковки оговаривается в СТУ.
5.3. Упаковка штамповок, поковок сопровождается сертификатом, под­

писанным ОТК предприятия-изготовителя, в котором указывается:
-  наименование предприятия-изготовителя; f
-  марка стали, состояние поставки,номер, партии и цгвдод, шифр 

поковок, штамповок;
-  вес партии, количество штамповок, поковок;
-  химический состав стали;
-  результаты испытаний, предусмотренное настояпшми+техниче сними 

условиями, в том числе и повторных;
-  номер настоящих технических условий;.
5.5. Сертификат должен направляться потребителю q|, партией щтампово! 

поковок или выдаваться приемщику на руки.
6 . ТР А Н С П О Р ТИ Р О В А Н И Е: И  ХРАН ЕЩ Щ '

6.1. Транспортирование и хранение в соответствии»о> ГОСТ 75S6-8I.

ТУ I-92-^5<tj£0
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