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Настоящий стандарт устанавливает типовой технологический про- 

цесс термической обработки заготовок и деталей из бериллиевюс 

бронз марок Бр.Б2,5 Бр.Б2, Бр.ШТ1,9, Бр.ЕНТ1,9 Мг и Бр.Ш И,7.

Издание официальное Гр. № 8353123 Перепечатка воспрещена
от I I . 06.85.
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I e ТВШЧЕШЕ ТРККШДШЯ

I . I . Заготовки шш детали,поступающие на закалку, а такта 
приспособления дсшшш быть чистыми* обезжиренными» без следов 
загрязнений*

1 .2, Загружать заготовки и детали в приспособления 
в чистых сухш: перчатках*

1«3, Дшгоет ж жвшт из бериляиевой бронзы марок Бр.2,
Бр.БНТ1,8 и Бр.ШТХ,? поставляются по ГОСТ 1789-70,лента из сплава
марок Бр.Е2,Бр.ШТХ ,9 и Бр.ШТХ,9Мг -  по ТУ 48-2Х-743-82|Щ>овшшка 
из сплава марки Вр.В2- по ГОСТ 15834-77 и прутки из сплава марки 
Бр.Б2 -  по ГОСТ 15835-70*

1,4* Химический состав бериллиевой бронзы марки Бр.В2,5 дож
жен соответствовать ТУ 48-21-96-72, а бронзы марок Бр«Б2, БрШП,9
Бр*ШТ1 „ЭМг ж Ч?.НШ1,7 - ГОСТ 18175-78*

1.5* Бронза поставляется как в швартованном (после зашлет), 
так и в закаленном состоянии*

1.6. Закалка бронзы приценяется для перевода сплава в мягкое 
(пластичное) состояние, что позволяет штамповать детали сложной 
конфигурации ж подучать упрочнение при дисперсионном твердении.

1.7» Нагрев заготовок ж деталей из бершшшвнх бронз при 
закаливании производить в защитной среде,предохраняющей металл 
от овиоления.В качестве защитной среды пршенять аммиак»

I*S в Дисперсионное твердение деталей шш бержллженых бронз 
переводит ошшв из пластического соотояния в упрочненное ж обес
печивает получение механически: свойств, соответствующих требова
ниям ГОСТ 1789-70, ТУ 48-21-265-73 шш ТУ 48-21-96-72 на сплав.

1.9* Типовой технологический процесс термической обработки 
заготовок ж деталей приведен в табл, I .
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'/МО. Оборудование» приспособления, инструмент ж материалы 
щ ш ерт-т в приложении 4» справочном.

2 . хизбш аш  ш зош снш ш
2.1. К термической обработке заготовок и деталей из берилдие-

вых бронз допускается лива не моложе 18 лет, прошедшие медащнс1шй 
осмотр согласно приказу »  700 Минздрава СССР и инструктаж по тех
нике безопасности в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.004-79 
и ‘'Положением о порядке проведения инструктажа и обучения по тех
нике безопасности рабочих,инженерно-технических работников ж слу
жащих на предприятиях и в организациях отрасли58, введенным ЦП-165 
Министерства от 16 октября 1972 г .

2 .2 , Организация и выполнение технологического процесса, цри-
шжгш,тт оборудование должны отвечать требованиям "Санитарных 
прашзд организации технологических процессов и гигиеническим тре~ 
6oBaiiw; a hi оборудованию" $ 1042-73, утвержденных
4 t)С; -> г 1973 ГС /: 12»:, 7? ж ГОСТ 12.3,002-75 .

» i Яри ;-г <от .ши а о,»rv>* процесса возможны еле-
) л е  . зро.мше / г*;** 1 векторы:

noiwT ' i l l  вв-ч,»г*«  ̂ ;-/•? лркческой цета»замыкание
уорой ц . изег m чд -о * > c,r ч ^ г ,;

повыше «тая .. ш  рату;' » о у у у  of’ зонисI
• - овышег ая ,'MTv ратз о ,  ̂ pi - у  лбору^сеааия и материалов;

3.0 ш т  "Ше iOE»yxa > •. .* Г :.№,' у,^дцнш веществами»
Су у ржа «*е >оке ш к 1/ у г »- г ’-духе рабочей зоны дровзводот-

ь них вуз г  ай "в ,ijлжу nyrr-w,.:. 1федел\‘т >-догг/ст©шх концентра» 
t

m i '  1.М* ,>05 '35, 1Я, , о ;, опасное г» и краткие токснкслоге-1
at - е ха;- я  ;жо ’ш  врдл , ; с -г-отв приведены в приложении 6,

/ ipr ‘ ЯНОМ.
2.4. При термической заготгв;ж ж деталей из бериллие-

вых бронз соблвдать "Санитарные правила при работе с бериллием и
с его соединениями” »  933-72, введенные ЦП-109 Министерства
от 31 мая 1974 г .
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2 .5» Все виды термической обработки сплавов, содержащих 
до 2,5$ бериллия, можно выполнять в общих помещениях на 
обычном оборудований,

2.6. Производственные участки и складские помещения должны 
отвечать требованиям СН 245-71, ОйжП П-90-81, СВШ И-92-76 ж 
санитарным правилам Л 993-72.

Категория производства по взрнвопожароопасностж Г по руководя
ще*  ̂ материалу P-26I8 "Категории производств, классы зон помещений 
по взрывной, взрывопожарной и пожарной опасности.Средства про
тивопожарной защиты",

2.7. Все помещения термической обработки должны быть оборудо
ван» обще обменной ж местной вытяжной вентиляцией, выполненной в

о юг г п ” "Правилами проектирования, монтажа, приемки и 
скоп*', а ^ вгй^ шловных установок", утвержденными ЦК црофсоть 
w , требованиями УХ' т 12.4.021-75, ШМ1 11-33-75 и санитарными 
i| si"' дами 1 1 -72, гм деип^щ ЦП-109 от 31 мая 1974 г .

Воздух, ' , "  тв'< вентиляционными установками из вдхов или 
, ч к  ков, "■г<« <• • ,т в атмостферу должен подвергаться специ-
i ХМ I  ОГ V . 7"f,

2.8. \  г {. > < лектрооборудованием соблвдать "Правила
зе lf^w ■ ’  ̂ "-™1 электроустановок потребителей", "Правила
99п оси г - " • ’ эксплуатации электроустановок потребите-
яэчг и • -Я СТ 12.Г.019-7Э,

2,*' к*ропечи должны быть выполнены в соответствии с
rent дашидаи ГОСТ 12.2.007.9-75.

Все электропечи должны иметь блокировку для автоматического 
открывания нагревательных элементов при открывании двери печи» 

Электропечи с защитной атмосферой должны быть газоплотними.
Все токоведущие части должны быть заизолированы, зазешены 

& ограждены. Заземление злектроооорудованжя должно отвечать
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требованиям безопасности по ГОСТ 12Л . 030-81.
На щитках и пультах управления электрических пеней должны 

быть установлены лампы, сигнализирующие о включении напряжения 
на нагревательные элементы печи ж исправности блокировочных 
устройств.

2.10. Темпорату ра поверхности оборудования не должна пре
вышать 310 К U l)uoy , Для это! и оборудование должно снабжаться 
теплой о иол рулощиш >«. гройотвам

2.11. мпьратура, относите л»ная влажность и скорость дела»- 
ы н  воадуха в района ъоие производственных помещений должен отве
чать требованиям ГОСТ 12.1,006-76, Категория работ Я,

2.12. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям 
ГОСТ 12.2.032-78 и ГОСТ 12.2.033-78.

2.13. Хранение металла ческого бериллия ж его сплавов можно 
осуществлять в общих складских помещениях.

2.14. Производственные участки и складские помещения должны 
быть оснащены знаками безопасности по ГОСТ 12.4.026-76.

2.15. Во всех производственных помещениях» где получают
тв оора ба тьшают бериллий и * г с еолзви. , должен осуществлять
ся систематический контроль за состоянием воздушной среды.

2, ;Ч*. Шрйодач-ьки олдиучз"! ледгролмровать чистоту подаваемого 
прйточн »аь' в о ^ т а .

Систематически контрешфоьахь ^активность очистки воздуха,
выбрасываемого вентиляционными установками в атмосферу.

2.17. Пробы отбирать согласно графику,
составленному с участием врача по шгаене труда санэпидстанции ж 
утвержденному руководством предприятия.

2.18. Все работающие обеспечиваются спецодеждой и предохрани
тельными средствами защиты согласно "Санитарным правилам при 
работе о бериллием и его соединениями” ж "Типовыми отраслевыми 
нормами



бесплатной выдачи рабочим м датаирш спецодежда g спецобуви ж 
других средств ивдинвдуэдвдой защиты®1 *

2«19* Работающие обеспечиваются хадаташ но ГОСТ 12.4.131-83 
ж 12,4.132-83, перчатками хлопчатобумажным! по ГОСТ 1108-84.

Для защиты рук от повышенных температур рабочие обеспечиваются 
рукавицами Тв по ГОСТ 12.4.103-83.

2*20. Освещенность номмщений ж рабочих мест должна быть 
выполнена в соответствии с требованиями GMI П-4-79,

2.21« При травленжж соблюдать требования ГОСТ 12.3.ОШ-75 и 
"Дравида во технике безопасности при травлении штштов ж нанесе
нии на. мах гальваничьсАет к ннмическжх утвержденные
ЦК щюфооюза*

2.22® При работе со озшртом соблвдать "Временные правила 
пожарной безопасности5*, введению ЩЬ-257 Шшстврства от 30 
декабря 1975 те. Р ж требования ГОСТ I2 .1 .004-76.

2.23, Колтоотво JM  на рабочем месте не должно превышать 
сменной потребности, которая определяется технологической службой 
нредпржятжг.

Сщрт хранить в металлической герметичной таре из цветных 
металлов с плотно эахрывахнщшоя щрышками «Емкости со сщртш 
доляш бить зшетнеш не более тш т  90£ обътш*

2.24, Нрж работе со спиртом спецодежда работающих не должна 
содержав ештетжчвских материалов.

2.25, В целях обеспечения безопасности от статического элект
ричества соблвдать требования ГОСТ I2 .1 .018-79 ж мДравида защиты 
of статического электричества ж вторичных проявлений молили
в цргшводотз&х отрасли", утвержденные ЦК профсоюза.



3. ТИПОВОЙ ШН02ШЯВСКИЙ ПРОЦЕСС ТЕЙШЕСКОЙ ОБРАБОТКИ 
ЗАГОТОВОК И ДЕТАЛЕЙ

3.1. Т и п о в о й  т е х н о л о г и ч е с к и й  п р о ц е с с  з а к а л к и

Таблица I

Нялмянпвятй и ПпЛвржЯт Г ''|0бОР?ЛОВа1̂ в» ПрИСПОСОб-
SSS1®" 5®ЙП операдай и перевдшГ^ ;.ташш, материалы,иди ухода } а | шстрзшент

Дополнительные
указания

05 З а  г а л if, а

I Нагреть заготовки ют ле
тали

Электропечь с защитной
атмосферой 
С Ш -3,6«3/10-4И  ш
электропечь с воздушной 
атмосферой 
GHG-3,6 .2/10-И2. 
Контейнер

2 Подать аммиак в контейнер Контейнер,
после предварительного Прибор пирометрический
потного ©го разложения

1. Нагрев под закажу допускает
ся производить без защитной 
атмосферы заготовок» подвергае
мых дальнейшей механической 
обработке со снятием стружки

2. При получении мягкого (зака
ленного в состоянии поставки) 
металла с мелким зерном до
пускается перезакалка его с 
соблюдением требований данно
го стандарта
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. М> п о д и . П о д и , и д а т а В з а м .в ш .М П о д и , я  д а т а

ЕЕродщшеше табл„ I

П рйС П О - ДОП(ШЖ©ЛЬВН©

Температура полно! даееода- Ашшаж 
т а  анмюка т  дошт  быть 
менее 1223 К (950йС)
Нагреть заготовь шш детаж  Электропечь с защитной 
ж? баритаошх бронз* атмосферой млн электро»
Температура нагрева бермгое- дета о возцуиной атш-
вых бронз указана в табл, 2

Быстро выгрузить заготовки 
м детали из приспособления 
в чистую проточную воду и 
охладить
Проеушть заготовки при 
температуре 333-373 К
(б о -га о °с )

сферой.
Ашгак

Контейнер.
Бак с проточной водой

Термостат

Волн листовой материал* получае
мый от поставщика, подвергается 
дальнейшему переделу у потребите
ля» то заготовки» поступающие на
закалку, додан теть дефортщю 
35-40JS
Межавичещше поврездения загото
вок в процессе термической обра
ботки не допускаются

Заготовки и детали мшут быть про
сушены т б т  другим способом при 
соблюдений требований данного стан
дарта* предъявляемых к поверхнос
ти» при температуре» не превышаю
щей Ю0°С. T
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Таблвда 2
Температура нагрева бершшиевых бронз

Марка
сплава

i Температура* Время выдержки*
МШ1

I
1i

, t
;rv  ж

БрБ2,5 1053--I0 От 5 до 10 ш л ж , 0,15
(780±Т0) Св„ : * ,» 20 Г 1 у У \

PV 0* 3--XG * Д ■v> ,и 1Г- вала.', 0 15 1U # XU I

БрШТХ,9
3±10)

1 < * V 1 ' 1
Св.
От- '

10
б до

,У

10 вжягя,
О, < d  У, ,,-дЗ 

■'0 50 I
С 770-Г0) Св, 10 * 20 * п т* п ЛП 1}у 1 м 1’ «Г » 51

i ydd t , 1033^X0 0-
Св

5 j У \л> до
в

У , Ж ! < Г > |
k ̂ Bsll l i Ak'l Г 0 0 dV ■d 5 лд  ’*0 г  ,v : о , • 1

(770-10) Св. ТО • 20 ® , . , I 0, Д О '* 1

П i ш ч , и '* , Врежа вэд©1жж! устанавливается с т о т ш т
достаюнш в ж ен температур, указан! 
fad  вистюстж от веса садани С
увеличением толщин заготовок до У,5 т  
продоишитедьнссяь нагрева иод закажу 
у, пить» Дет листов тшщвдой. шже ” ,

• iwv о  ̂ _v t ■' крута..• > ■' о -

волоки время зндеряовд подбирается отштшм 
путем технологом ж отражается в техноло
гии,



3.2. Д и с п е р с и о н н о е  т в е р д е н и е

3.2Д . Дисперсионному твердев» подвергаются заготовки ши 
детали, предварительно прошедшие закалку, а такие детали, изго
товленные из закаленно-деформированного материала.

3.2.2. Перед дисперсионным твердением заготовки иди детали, 
а также приспособления должны быть чистыми, не иметь следов жира, 
масла ж других загрязнений.

3.2.3. Дисперсионное твердение проводят в электрических 
печах с контрольной термопарой.

3.2.4. При необходимости получения светлой поверхности при
меняются вакуумные печи с остаточным давлением не более 13,3 Па 
(0,1 т  рт.ст.).
П р и м е ч а н и я :  I . Допускается проводить дисперсионное

твердение в песке деталей, не имеющих
точных размеров. Песок перед термо
обработкой прокалить*

2. Допускается проводить дисперсионное 
твердение в герметически закрываемых 
цилиндрах с засыпкой их порошком гид
рида титана или в любой защитной сре
де.

3.2.5. Дисперсионное твердение заготовок или деталей (при 
необходимости) следует проводить в специальных приспособлениях,
фиксирующих их конфигурацию.

После дисперсионного твердения допускается подгибка деталей 
до получения чертежных размеров. После подгибки производится сня
тие напряжений при температуре 180-200°С в течение двух часов в 
свободном состоянии с последующей проверкой размеров.

3.2.6. Температура дисперсионного твердения беридяиевых 
бронз указана в табл. 3.



ДЙЯЖРИШН® тнкстптии тагишгивжт тотТаблица 3

Парка енжва
ч

Б$Б2,5
БрБ2
БрШТ1,9 
БрШТ1,7 
БрШТ1,9Мг

573*10 (300*10) 
583*10 (310*10) 
588*10 (315*10)
598*10 (325*10) 
613*10 (340*10)

3
3
3
3
4

П р и м е ч а н и я *  I , Указанную в табл» 3 выдержку прово
дить после достижения в печи заданной 
температуры.

2. При прд^энии дисперсионного твердения 
в печа$ЧШ?-7, ЭЖ-15г ЗВТ-50* QKB-7D4A 
поправка на расхождения между контроль
ной г  рабочей термопарами должна указы
ваться на диаграмме и регистрироваться 
в специальном журнале.

4 .1 . К о н т р о л ь  з а г о т о в о к  и д е т а л е й  
п о с л е  з а к а л к и

4 .1 .1. После завалки заготовки ш  детали долети быть чисты
ми, сухими и не иметь темной окжсной пленки.

Допускается окионая пленка на заготовках» подвергающихся ме
ханической обработке со снятием стружки.

4.1.2. Перед началом работы парометрист проводит контроль 
рабочей зоны печи. Результаты замеров температуры регистрируются 
в специальном журнале.

4. мшода контроля



4.1.3. Контроль режима за жа жм осуществляет исполнитель 

(термист) по электронному автоматическому потенциометру Э Ш  0,9 

класс 0,5 с регистрацией записи.

4.Х.4. Качество закалки листовых заготовок проверять на 

глубину надавливания по прибору Эриковна и при необходимости по 

величине зерна. Измерять глубину выдавливания по прибору Эриков

на следует на 2-4 листах после закалки первой ж последней 

садок каждой партии;глубжна надавливания для листов толщиной 

0,Х т  и в ш е  не должна быть менее 8 мм; для листов толщиной 

менее 0,1 мм глубина выдавливания не должна быть менее 6 ш .  

П р и м е ч а н и е  . Допускается проверка качества закалки

на приборе М Т Я - Ю Г  с максимальным усилием 

прижима 19,6 кй (2 тс) для листов толщиной 

более 0,1 мм.

4Л.5. После окончательной за кажи 2$ листовых заготовок яш  

деталей из партии закажи (но не менее 2 штук) подвергает контро

лю на величину зерна.
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4.2* К о н т р о л ь  т в е р д о с т и  п о е л ©  
д и с п е р с и о н н о г о  т в е р д е н и я

4 .2 Л . Контроль твердости после дисперсионного твердения 
выполнять на 2% заготовок шш деталей, но не менее чем на 2 
штуках. Величина твердости должна соответствовать табл. 4, а  
геометрия изделий -  требованию чертежа шш технологии.

4 .2 .2 . Твердость деталей замерять на приборе Виккерса по 
ГОСТ 2999-75 или на приборе шкротвердости ПМТ-3 по ГОСТ 9450-76. 
Л р я м е 1  а 9 ь г. . В случае получения заниженной твердости

допускается проведение повторного диспер
сионного твердения. В случае неполучения 
твердости после повторного дисперсионного 
твердения детали бракуются.

Таблица 4
Величжшт твердое» я во еле дисперсионного твердения

Маржа сплава ! Состояние сплава
____

i не "менее Ша
I Твердость ш

^рБ2,,,5
БрЬ2
БрБНТ1,9
БрДНТ1,9Мг
БрБ2,5
БрБ2
вдат1 ,9
6 р Ш Т Т , 7

Дисперсионное твердение 
(после закалки)

Дисперсиаиое твердение 
(после деформации 30-4QSO

3432 (350) 
3236 (330) 
3236 (330)
3334 (340)
3530 (360)
3530 (360) 
3530 (360) 
3334 (340)

4.2*3, Контроль прутков выполнять только на твердость.
Твердость по Виккерсу не должна быть менее 3138 МПа 

(320 кге/ш 2) для состояния "ЗМ" (после закалки) и 3334 Ша 
(е40 кг с/мл2) для состояния "ЗТ" (после закалки и холодной де
формации).

Допускается замер твердости по Бривнелю и Роквеллу, если в 
чертежно-технической документаций указана твердость в соответст
вующих единицах.



4.2.4. Поверхность деталей или заготовок после дисперсион
ного твердения в вакууме должна быть светлой, чистой, без следов 
окмсной пленки. При дисперсионном твердении в воздушной среде 
наличие окисной пленки на поверхности допускается.

4.2.5. После дисперсионного твердения детали должны соот
ветствовать требованиям чертежа или технологии.

4.2.6. Контроль механических свойств проволоки из бронзы 
БрВ2 после дисперсионного твердения проводить согласно
ГОСТ 15834-77, прутов по ГОСТ 15835-70.

4.3. К о н т р о л ь  м и к р о с т р у к т у р ы

4.3.1. Контроль мжкроструктуры проводить как указано в 
приложении X, справочном,

4.3.2. Полиэдрическая структура с наличием двойников ж раз
лично травящихся зерен размером 25-45 мш характеризует нормально 
закаленное мягкое состояние (приложение 2, справочное, черт. I ,
2, 3, &)? при этом после дисперсионного твердения в структуре 
вначале выявляются тонкие границы зерен (приложение 2, справочное, 
черт. 5, S„ 7а 8).

4.3.3. Межораздробленвая структура альфау бет%» гаша^фаз 
характерна для отожженного (медленно охлажденного с высокой темпе
ратуря) состояния (приложение 2, справочное, черт. 9), которое 
имеет пониженную пластичность. Указанная структура приводится
для определения причин неполучения механических свойств.

4.3.4. Распад твердых растворов, выражающийся в получении 
после травления рыхлых черных границ альфа-фазы, происходит при 
перестарении -  завышении температуры или продолжительности дис
персного твердения (приложение 2, справочное, черт. 10).

4.3.5. Мелкое зерно с утолщенными рыхлыми границами альфа-фа
зы характеризует недостаточный нагрев ж неполное растворение фаз
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при закалке (щшлокение 2,справочное» черт* 11).
4.3*6® Чрезмерный рост зерна ж наличие отдавленный хранил 

зерен альфа-рэп евадетельетвувт о пережоге щш загадке Сцриом- 
ние 2, справочное»черт, 12).

4.3,7. Рост зерна свыше 60 мш связан о перегревом щя 
завалка или недостаточной деформацией (швее 1Ь% перед закажой» 
щжложение 2» справочное» черт. 13).

П р и м е ч а н и е  • Состояние мшдэоструктурн по ш  4.3.4»
4.3.6 и 4.3.7 является окончательным
бравом.

5. ЗАПИСЬ В ШШШСЖЙ ДШМВНТАЦШ

5.1. Запись в технической документации наполнять следующим 
образом:

"Тершчеокую обработку проводить по ОСТ I 80039-85. Твер
дость не менее....... HV (или....н).

5.2. Перечень ссылочной документации приведен в приложении 5, 
справочном.
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ГОШЖШИЕ I 
Справочное

ШГОТОВШИЕ 1 ТРАВШИЕ шипов

1. Изготовленной шш$ перед травлением иодполировать, про
мыть водой» просушить фильтровальной бумагой»

2. Для травления шлифов применять с ледащие реактивш

Реактивом ®АЯ выявляется паш не и т - | ш  па гршшрх ве
рен альфагфвян и внутри зерен бетагфавн при щвдолжитвдшоетж 
травления от 5 до 90 с в зависимости от состояния материала.

Реактивом "Б* ишжштся границы зерен после травления шж̂ т 
реактивом ЙА* дш осветления повершооти» а также для снятия сжже- 
ной плевки бериллия» когда недостаточно выявляется структура 
реактивом ИАЙ. Продолжительность травления должна бить 0,5-1 о.

3. После травления нимфы промнтъ чистой проточной водой, 
просушить фильтровально! бумагой ж протереть сщртш.

Реактив "А"
IO^Cusô  в 10 -̂ном водном 
растворе м%он

Реактив "Б"
30# FeGlj в 10%-hgm водном
растворе НС1

I
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ПРШЕОЖШИЕ 2 
Справочное

Ш ЖСРОСТШСГУРА БШШШЕШХ НРОИЗ ПРИ ШЕШШШ 340х 

Бронза Бр.Б2,5 (после закажи) Бронза Бр.Б2 (после закалки)

Черт. I
Бронза БР.ЕНП.9 (после за-

Черт. 2

Бронза Бр.БНТХ.7 (после 
закажи)

Черт, 3 Бронз ( OCJIfc
шспер 11 ь г 'ГЬ'рдаыч)

л .  л -

Черт, 4

Бронз?! ! ■ дноп
СЛОЕНОГО - « и  > « А

. -Wy ,, • Ъ
Нч-' \>£*>**« . л - . ,  , ■»

р!

Черт, 6

_ ^.ит Бронза Бр*Ш11»9 (жосле 
дисперсионного твердешя)

Черт. 7



Бронза Бр,ШН»7 {после диспер
сионного таердешя)

Чер®,8

Охжвг

Черт. 9

Первотареше

Черт. 10
Зедогрев при закшще Пережог

%|Я ,11 Черт.12

Перегрев щж закалке
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ОСТ 1 80039-85 Сто. 19
ПРЖЖЖВНШЕ 3 
Справочное

Ш Щ Ш  УПРУГОСТИ

Марка бериллиевой
бронзы

БрШТ1,9
БрШТХ»9Мг
БрБ2

| Величина предела упругости 
I &  0.002 №1а (кгс/ши2)

539 (55) 
686 (70)
539 (55)

П р и м е ч а н и е Величина предела упругости указана для 
состояния дисперсионного твердения после



iш.

OCT I 80039-85 Ctd.20

Ш Ш Ш Ш  4 

Справочное

ШШШШ, ОБОРУДОВАНИЕ, ПРЙСПОООБШЙЯ» 

ИНСТРУМЕНТ

ГОСТ» ОСТ, ТУ товитель шш держа* 
таль подлинника.

Аммиак жидкий технический ГОСТ 622Х-82Е

Аргон газообразный и жид
кий ГОСТ 10157-79
Песок формовочный ГОСТ 2X38-84
Вода проточная ГОСТ 2874-82
Электропечь о защтнсй ат
мосферой с автоматическим 
регулированием тешвратуры 
СНЗ-3 ,6.2/10411

Электропечь с воздушой ат
мосферой СНО-3,6.2/10-Й2
Приборы, пирометрические для ГОСТ 7164-78 
контроля температур! класса 
0,5  ЭПП
Вакуумная электрическая 
шчь типа СЭВ-3/11,5

■̂ дыр-̂ щгокий 
завод электротер
мического оборудо
вания

То же

Московски! завод 
высокоточных
электропечей

Термостат с рабочей темпе- -  Завод "JSTOJ*
ратурой 333-373 К г . Тула
(60-100°С)

Ротаметры общецрсмшгшенные ГОСТ 13045-81
Важуушетр типа B0I-XA ГОСТ 22261-82 
(группа П) (ОТ СЗВ 3206-81)
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ОСТ 1 80039-85 Ctd*2I

Продолжение

Наименование ГОСТ,ОСТ*ТУ Предприятие-изгото
витель или держатель 
подлинника

Контейнер из коррозионно- 
стойкой стали I2XI8HI0T

Бак для дроточной воды 

Прибор Эриковна 

Прибор Виккерса 

Микротвердомер тина ШТ-З

ГОСТ 10510-80  

ГОСТ 9030-75

ГОСТ 10717-75

Собственного
изготовления

То же

П р и м е ч а н и е *  Допускается применение любого другого 

оборудования, обеспечивающего требования

настоящего стандарта*



ттажжмп?, 5  
Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ СШЛОШСЁ ДОКУМЕНТАЦИИ

Обозначение 1 Наименование

ГОСТ 12.0*004-79 СОВТ.Организащя обучении работающих
безопасности труда .Обще положения

ГОСТ I2 . I .005-85 СОЕГ.Воадх рабочей зоны. Обще санитары©-
жшшвшшшотв требования

ГОСТ 12Л ,019-79 ОСБТ. Электробезопасность.Общие требования
ГОСТ 12.1,030-81 ССБТ. Зяеетробевшхасность.Защжное

зазешэше ? зануление
ГОСТ 12.2.007.9-75 ОСШТ. Электропечи. Требования безопасности
ГОСТ 12.2.032-78 ССБТ.Рабочее место при вшсшешж

g работ сидя.
§
я Общие эртошавгчесш© требовав
кct ГОСТ 12*2*033-78 ССБТ.Рабочее место при выполнении
ос работ стоя.

Обще эргономические требования
«5
F ГОСТ 12,3.002-75 СОБТ.Процессн производственны®.Обще
* требования безопасности
вX ГОСТ 12.4*103-83 ССБТ.Одевда опэдиальная, обувь специальная
Ж ж средства задай рук. КлаооиЦикация
8 ГОСТ 12.4.021-75 ССБТ.Сжстеш вентиляционные• Осадивi
1 требования

... ГОСТ 12.4*026-76 Цвета ожгнальше и знаки безопаснос

и 
да

та ти

1 » ГОСТ I I 08-84 Перчатки хлопчатобумажные безворсовые1 ̂440

К
§G
Ж
вX

трикотажные



ОСТ I 80039-85 Стр.23

Продолзшнжв

Обозначение ! Наименование

) i .V 1 ;89-'. о Полосы и ленты из бершушевой бронзы. 
Технические условия

ГОСТ 2 Г ^ Д Металлы ж сплавы .Мет од измерения твердости 
дг 1 иккерсу

I uJ'l 9450-76 Измерение микро1! «ердостж выдавливанием
ал*™гпт,  ̂ наконецwifOM

ГОСТ 10510-80 М0та чл»т OWioti да. выдяшггаятга 
ЛИ'М ^  ^ КО Эриковну

ГОСТ 12.4 ССЯХДмг.чты течихцн „Технические условия
-/,4 .13? ! 1 ООКГГэжл» !*у*окже .Технические условия

гост ; : л  '*-77 Про^итл ?п б к пч .лучевой бронзы.Технические
уод- w :

х и л  iU ^ r̂ r Ди^ет аз бершшжевой бронзы
и х  т8 х ;г -70 Рркгзы бозоловянные»обрабатываемые 

д;. - • л  нием. Марки
™КЗТ 2.0 73 )~V> Металла цветные, Определение величины зерна 

методсм подсчета пересечений зерен
ГОСТ 22261-82 Средства измерений электрических и

магнитных величин.Общие технические 
условия

ТУ 48-21-96-72 Лента и полосы бериллиевой бронзы марки 
БрВ2,5 .Технические условия

ТУ 48-21-265-73 Ленты бериллиевой бронзы марок БрБ2, 
БР,ШГ1,9 ж Бр.ЕНТ1,9Мг

ОН 245-71 Санитарные нормы проежтировашя промншлен- 
ных хредприятий

ОНжП П 90-81 Производственные здания цреяшшлешых 
вредщшхий*Норма проектирования



УЛ/Г. L bOG39-ъЪ

Обозначение 

993 -72

1042-73

С M l il-4“79

Продолжение

Мшеьованже

Санитарные правила прш работе о 
бершижевшж с седин еняяш
Санитарные правила организации 
теявол одических процесс он ж гигие
нические требования к производствен
ному оборудованию
Естественное и искусственное совещание 
Нормы проектирования
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ДШЮЖЕШЕ 6 

Справочно©

ГВШОЖКА ТОШШОСШ 1ШМЕШШШ ВЕЩЕСТВ

Наименование
веществ

ВДК, Кяасо 
мг/м3 опасности

Краткая теясоиколоигтаокая 
характеристика

S

Спирт этиловый 1000s 0 4
Ш

М еда! купорос

Железо ш  г г - Г о

Аргои

&ШШЖ 20,0 4

Вещество малоопасное .Действует на
центральную нервную систему
Яри недаданш в дгятгудок вызнвает
тошноту рвоту, бшш в животе, 
бнетро© появление гемоглобина 
в плазме крови ж в моче,анемию, 
возметна с у л ^ 1емоглобш©шя5 
бждирубивемия.
Смерть при явлениях остр ой почеч
ной недостаточности.Ра здряжает 
к о щ ,  внэтшзе* a w  тотдаежже 
дерматиты
Раздражает верхние дыхательные 
пути.Прж б о н а м  концентрациях
действует цржжигаще. Вызывает
рвоту
При примененш под давлением- 
наркотик
Гая с удрррв^щ резким запахом, 
Яця нгбоочлдаж концентрациях 
раздражение глаз ж слизистой 
носи, тошнота* рвота, головная 
бол о .Вне окне концентрации амми~ 
ждя иыдывавт слезотечение ж 

в озлт^г
'\*ч jyo'i. огчоч
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