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ч» пммм irnauN «1ш8йшв.8&.»
на срок до I чттря шэ© г.

§$Ш#Аад»£» пмдара »##о#арте§ ад
Наетодера! отраслевой стандарт рвхшрострашется не шташов- 

т т потекх ш алшктевых сплавов шрок II# JK30* Д21» 2ВД2,
B3&t Ю л , ВЭ&оч, В93ш, 1ШЗ# В96Ц, ВЭВДт. B96Q-4, АДЗЗ, АВ,
А1&2, 1 » ,  I » ,  Ж «, 11141 M « f Ж4№ж АКБ, АКБч, АКБ-1,
АКБ ж ЩХ7, изиотавияваеше горче! обмшой шташовгой я сво- 
Поддай ягодой.

ШшттщЖ. ви#С - &-г /**. /Уё\Г/\

|

шш&щттт

шарф палантин

https://meganorm.ru/Index2/1/4293724/4293724130.htm
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Спэдфтсяю ж  доишшжельше треб© т ш ш  ж  ш м т ш к т т ш  я 
поковкам» поставляемым до доотсшлоду стандарту. т г т с о ш т т т  

непосредственно между изготовителем ж потребите» ш  о т ш щ т т т  

в эдециальной технической доэдментацай*
Одаа ющ две т ш ш т ш т  ж  ж т т ш  первой даря* тли жато- 

товадиш® по новой технологии ж  относящиеся к I  ж 2 Ерушгш донтро~ 
ля» подвергаются всестороннему исследованию Сшигроя» механических 
СВОЙСТВ* шзфоструктуры, МШфОСТруКТУ|Шг ЯЯШЮВ ж ер»)»

Схема всестороннего исследования уставашгарется M M o w m t t m m  

ж  согласовывается с потребителем» I
При изготовлении новых вдов ш т а ш ш т ж  ш  хкоювок шгя при 

коренном ашененш технологии жх производства ш ж т т м е т  готовит 
опытную партию, проводит всесторстее исследован»« отчет по которое 
му о изложением сущности внесенных в технологию изменений направля­
ется потребителю*

По результатам всестороннего исследования ж проведения необ­
ходимого комплекса испытаний потребитель дает зажшяение, являющее- 
ся основанием для дальнейшего производства*

Црамечваие; I* Всесторонние ш с т т о в а ш т  т т ж ' & т ж  я  дочонок, 
отнесенных к 3 группе контроля» производятся но 
требовашш п о т д е б ж п в я я ,

2 ш  Повторный заказ полуфабршш1 ж р е ж щ ш ч « и т ^  

догреб отелем в случав отеутстиш сотсозотой 
схемы всестороннего ясследовашш ш заключения j- 
до перво! опытной партии рассматривается как 
положительное заключение «а парше» а с хеш \

всестороннего исследсьыыч сгаааегсв согласован- | 
ной.

L _
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i* тшттшт
1Д. Штт&шж ж тттт по о&&»щ шртшочщзтчмш жяштпЛ 

} тшшттт штШтш тжтвт т гр  ifpiims
З^т  хд еш ш  -  ш ш ш ш ш ш  «  доксвдог» т & т ж аш ю  ш « у ч ш и ф  

:шшвтш тмттсжжж езойе**»
Zrя ждашш. -  '«шюоакк ж повоязш § шэдятщве жбвротму яо~ 

т т а »  «ю хвш гш йхш х о-аойоха.

ЗЦц ждака -  «гашощ| и пшовяи* зщцявдти» ю ш п т  
f ттт т  тваодое***

!Д« От&ееашю яма,©вок и дахожж ж еоттътъ$шт щ ш м 
шроштмтш тшяс$$тщш*

Х*2Д* Шттотж ж шиюдаг, т которых- тттсшт шшрвтт 
етаодршв образу ладе шшгаккя шханэтеошх свойств,, »лшг 
а м т т г ь  ж. 1  ж. 2  тржттш m n r p w t *

1.3* IfetMaoBSi! i  ташвкк* яодвершше |*уат|*зв|жш«̂  шнуро- 
т щ ж» ттжтт ж щшяжанноетж дефектов ^втшшт т да» яннег»* 
рш шшрйм*

тктршш уотанаглиаветдо
ХД* Ifeasio-iKi * поковки наготовит ж сюсяодожз ооота»*-*

тшж is fitfe 1

So<;№ iS ;ifai»a Марки сшаш

I м  *■ 1
i £,! | Х&я оСХрЯ4 $тш
\ ")т0шжтшт ДО

Шт’шттжтж фояшош 
шашовкк шш ш в а я г
Ш '

Свдвваи №&Х кадок ! Bust охдотгошк

:МЙ ВШМ Без ир;р®*ш «
...................... " : -:."

рвто €mmjmnms M6i, АКМГ, Ш ш  JЯ)
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CmwMAtmm ш х е а д о -

Я Г "

Д20Р1,  Д2Г Г 1,  В 90Ш Я 1.  
А Д З З Т | .  A H T l I  Ш .  
А К 4- Г Г 1,  Ш - 1ч Г 1.  1Н 5И »  
А К Б ч П ,  А К 6- Ш ,  А К В И ,
ш т

Х50

Ш з ь  Ю 5 п , Я 1 ’  ” •

Ш Щ ,  В Э б В Д П в о  “ “ “

З з ш л е а а о е  ж  в с к у о * »  
с т в е н н о  с о с т а р е н н о е
С Т2)

Ш 5п ч Т2,  В 95о т Т 2 100
B 9№ 3l2fl ШЖ2 150

З а к а л е к а о е  ж и с к у с -  1Ш ц ч Т З ,  1Э З З Т З  ]  1Ш  

е т в в а н о  с о с т а р т и о в  1 щ е т э >  в 95я ч Т З ,  В Э б о й Ё З  ~1 Ш  1
Т В 96Ц - З Т Э  I 80 |

1*5* Примеры условак* обозначена!:
Ш жтт т  йлшшссввого сплава иаркя АК4-2 в закаленном ш

ес^н^^пиш состаренном состоящей СТ)* а « ш « ш 1 ©
(ЮТ I  Ш ГГ^Ш г

Поковка А1С4-И Сшфр ношвкн) 0CT 1 Ш Ш *Ш  
Шташювш на алшшшевого сшшва шркк IS8* в закаленном м 

жжуоствешю достареввом состояние: (Т1)# пост ж ш ш ж  в©

ОСТ I 90073-84L
Шташшш» АК8*ТХ (Швв$р еташовки) (ЮТ I 90073-Ш*

2« О Т Н , ОСВОЮ® 2ШМВГЙ1 И Е Ш Я

2Д* Шттт&ж ж тмоякн во форш» размером я щвдшшм* 
тшошанжш по шт дшшш соответствовать чертеяш, й огм оош т т  
мезон изготовителем ж потребителем* Предельнш отклонения ш раз­
мера ж на мехатлескую обработку штамповок ж иеттш  ©
дошш удожетаорять требовашад ОСТ 1 4II87-7B ж ОСТ 1 Э2О82~80* 

2*2* В чертежах уяаэывавтояг 
а) марке сплава ж вид тарвообработкл!
С!) 1рЗГШШ ЙЮНТрОЛЯ?



ост I  9СЮ73*85стр' 5

в) гфедеяшдо отжяонешю т рездоре юш седою т соответ~ 

ящ гш яй отраслевой
г) 2ршсге1ш на дожашгавсду» обработку;

д! тешжстчесят вряпуски (служащие базами вря мвхаштсной
«м̂ рмйти» деталей) I

в) жст ж схема вирезни образцов ддя всех ввдов аоаг|Ш£иых 
мш хш вй;

ж) aecta замер твердости, зшейшшш ж даркироввв;
»} шеею тшрот ш х|» еад вд а г излома;
ж) шжравжешш .вштша а ттшшщвх (а1© требовавши вотребд-

к) дожкчана остатка оёжщ но всему яериштру в том числе
ш «стаж закруглений ж в шестах ешжного контур;

ж) форт, размера я досторшшгажвйие шехщвльйвго вршускв 
т м ттшашт т жвш чесжт  свойств аа  штадоодках я шжшшж 

!;-й; ж #-©й груш доиграю ж мтта ветра ттщосги т шттовтх 
Л-t  доиграли;

зф тагячвна допустимого коробления;
и) т обхозш оот ъ ярешеденш* 2П8К? категория к эднв контроля

хЩ к Ф* 'Ti. ■оовашш ж офсялШШяГЧ&рРтеЙ устанавдашаодод в ооответ- 
Й Ш 8  I 1шя|9зешДОид 'Й9~7~84 в И10-7-84,•жив е

з, тштят ттшшш,
3 .1 ,  Хгамгчеакий состав шшааой долдон удо*явт»ря*ь ipetfosa- 

ш ш  сладущях скашизувов:
Д1, ДВ, т > 3, АШ5 , Ш6„ АШ«е А254, ДО, ДО, Д О -1, А1йй,
ДЕЗЗ *' ГРЯГ 47S4-74
т ш ,  m b m t в 5 5 о ч ,  в ж ц п ^  1 9 з з  “  « г г  i  « з е е е - ш

д;;1, АК4-Й, ВАДХ» В96Ц, Д О чг ДО- I ,  Л20, Щ 7 ,  В96Ц-3 — 

ЙСГН 90048-77.



ОСТ I 30073-851̂ . 6

(О я м г м т w su f& r ml f& fefiw & tfirf  №</-  &  vcW ffW ie н *0 **т а
7 з ДГлПшшовкахкшошх пёрвЖивторой x^im лхтгрст^

соде|»айже водорода не должно превышать количества» нриаедешиая©

ьл табл* 2*
Таблица 2

Марка сплава <| Содержание водорода, cmvIOO г метшша во 
1 твердой пробе, не боже

ВЭЗпч, В95ОТ, В95оч,
0,31933, В96Ц-3

АК4-1Ч, AK4-I, ДГ/.'' 0,2f ®
Aie-i» АК8, АК6, Ж ч 0,3
ЛШй 6,4

3*3» Режимы термической обработки шташовок и доводок дюшяв
\ садяетсхвовать требованиям инструкции Ей 1.2*255-83*
J p*?r?0Uff> ear, fr/t/K

3«4* Механические свойства шташовок ж поковок дшшш здов- 
отворять требованиям табл* 3*

3*5. Механические свойства штамповок ж поковок из сшийо» 
марок ВЭ5, В95ггч, В95оч, В93пч, 1933» В96Ц-3, состареяшвс до сю »

режшам 12 ж ТЗ дшшш удовлетворять требовашш тебя» 4, 
3*6, Штамповки поставляются о травленой поверхностью*

Но р̂аботшш потребителя» указанному в чертеж®» штамповки» шею- 
т® 'необрабатываемые поверхности, поставляются в анодировавши* 
состоянии. Поверхность поковок травлению не подвергается*

Примечание: По согласованию между изготовителем я вещтёжш™ 
лам, оговора иному в чертежа, разрешается поставка хрдпногабарктшо: 
штамповок без травления*

3*7* Необрабатываемая поверхвость шташовок дсдаша бя» чистой* 
Трещины, расслоения, тешые ж белые пятна и полосы 0 ш&рожттй 
поверхностью на допускаются*



Oct I9Q

Таблиц» Э
И З-85 С<р ;

" Т "  Марка
СШШЕв

Состояние м с- 
пнтнвввюп 0 6 -  
рвЭфВ

Вал полу- |Толщина Мелаяачесшю свойства при растяжении, не менее ^ g jg C T b '
Вдоль аапрекиения волокна поперек направления *ояокна но Бркве- 

® »  т  ,
Временное
сопротив­
ление

Ша (кто/

Предал те­
кучести

ы—
Относи­
тельное 
7длине- 
ние, %

по ширине Относи- по толщине ш вее

Времен­
ное со­
против­
ление

Предел
текучес­
ти

j длине— 
аие, %

Времен­
ное с о - 
протн»- 
леняе

Относи­
тельное 
Увяжи» -
я м .  %

o lre/м*2)

Ша (ктс/ил^) 1

I 2 3 4 5 6 7 8 9 ю П 12 13
Д1 Закаленнее к

естественно
^©стареюше

Штамповки
Поковки

| до 150 
до 200

375(38)
355(36)

195(20) ' 12 
10

355(36)
335(34)

175(18) 6
5

3 2 5 ( » )
315(32) 5

4 к»
Д20 Э вш ен ш » х 

искусственно 
^ос^аренные

Шташовкк
Поковка

ДО 150 
до 200

375(38}
375(38)

255(26)
255(26)

10
10

365(37)
365(37) -

4
4

355(36) ' 
355(36)

4
4 ■®8Г

Д21

! .

Закаленные а  
искусственно
т Г Р в ш .

Штамповка
Поковка

до 150 
ДО 200

400(41}
400(41)

295(30)
295(30)

7
6

390(40}
390(40)

285(29)
285(29)

4
3

390(40]
390(40}

4
3 ши»!

1 * вш искусственно
состаренные
(i d

Штамповка до 100 400(41) 285(29) 7 390(40) 275(28) 6

"

1080(110)

В95,
ВЭ5пч,

В95оч

Закаленные и 
нсвдсственво 
^ос^ареншю

Штамповки до 75 
СВ.75 
дп Т50_

510(52)
RTOfRg)

430(44)
430(44)

6
6

450(46)
450(46)

- 4
4

410(42)
дтпгдэт

3 1230(125)

1230(125)

Поковка до 75 
ев. 75 
до 150

490(50)

490(50)

410(42)

410(42}

6

5

440(457

440(45)

— 3--------

3
т а г
390(40) г

ВЭЗхгч

!

i !

Закаленные к 
искусственно 
состаренные

Штамповка до 150 
с в .150 

Jffl? 3QQ .

470(48)

47Q(4§)

430(44)

430(44)

6

6

470(48)

470(48)

430(44)

430(44)
4

4
470(48)
470(48)

2
2

1230(125}
гяагктжп

( I I ) Поковка ДО 150 
с в .150 
до 300

470(48)

470(48)

430(44)

430(44)

6

6

470(48)

470(48}

'4 2 0 (4 3 ;

420(43)

4

4

470Ы в)

470(48)
^ -------

2
Щ Щ

(230(128)

1 *и
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№ 
ио

дл
ня

аа
л*

i
Ос?. iSCO /З—вб cip 

И р од огаак  тейхяц? 3

' 7 Г 8 9 10 II 12 13
54 550(56)540(55) 490(50) 32 - - 1670(170I670(I7Q(

о - - - - ~ 785(80}
6 - - - - - 785(80)

12 26ST27T- - 4 - -
10 “ - - - - 635(85)

1515 145(15)145(15) - 1313 135(14)135(14) II11 440(45) " 440(45)
15 165(17)I65{I7) 12 155(16)issue) 10 440(45)
15 - 12 10 440(45)
15 _ _ 6ЩЩ"4
15__ - - - - - 635(65)
15 3C5£31) 130(13) 14 11(5(31) 14
14 295C30) 130(13) 14 295(30} 14 635(65)
i i 2bb(29) 12002) II 285(29} II 635(65)
ii'j 305(31) 130(13) 14 305(31) 14 635(65)
14 295(30) 13003) 14 295(30) 14 635(65) ;
i i 265(25) 120(12) II 285(29) II 635(65) 1
0 3 6 5 ( 3 7 ) 2 6 5 ( 2 7 ) 4 3 6 5 (36)

3 4 5 (35)
3 9 8 0 Ш 5 5  . 

960(100) \4 3 5 5 ( 3 6 ) 2 5 5 ( 2 6 ) 3 3

b  | 3 7 5 ( 5 8 )  | 2 6 5 ( 2 7 )  : 4 3 7 5 ( 3 8 ) 4

0  f 3 7 5 ^ 3 8 ) 2 5 5 ( 2 6 ) 4 3 6 5 (3 7 ) ! 4 1 0 7 0 - TC

a  I 3 7 5 ; 3 8 3 -  . 2 5 5 ( 2 6 ) 4 1ШЩ  f i r ’TTTTr^l
5  f  3 9 0 { 4 0 } 5 g  7 ') ' '
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П родепвяве таблицы 3

I 2 | 3 4 5 6 7 8 9 Ю | I I 12 13

колец, ло­
паток 
Штамповки 
большое 
крыльчаток:
а) перо,

ДИСК
б) ступица

380(39)
375(38)

; 5
4

3 6 0 (3 9 )
3 7 5 (3 8 )

; 5
4

380(39)
375(38)

5
4

1070(109)
1070(109)

ш * '
Закаленные и 
искусственно 
состаренные
Ш )  _____

Штамповки
Поковки

до 200 
до 300

380(39)
365(37)

275(28) 10
8

3 6 5 (37)
3 4 5 (35)

3 1 5 (2 5 ) 7
6

345(35)
335(34)

5
4

98 0 (1 0 0 } ' 
930(95)

- AKS Закаленные и 
искусственно 
^остаренные

Штамповки

Поковки

до 75 
о . 75 
до 150 
ДО 75 
е в . 75 
до 250

4 3 0(44)

4X0142}
410(42)

385(39)

315(32)

295(30)

10

8
8

6

3 9 0 (4 0 )

3 9 0 (4 0 )
3 5 5 (3 6 )

3 5 5 (3 6 )

=

6

6
4

4

355(36)

355(36)
3 3 5(34)

3 3 5(34)

4

3
3

2

1180(120)

1060(110)
1180(120)

1080(110)
Закаленные и
естественно
^ тар ен н ы е

Штамповки ло 150 385(39) 245(25) ц 3 6 5 (3 7 ) 2 3 5 (2 4 ) 345(35) 6 1080(110)
Доковкж дю 1 5 0 1 

св .1 5 0
до 250

"ЗБ5Г39)

375(38)

245 С Ы  

235(24)

ю

8

3 6 5 (3 7 ) J -  

3 5 5 (3 6 ) i - 7

325(357

325(33)

4

4

1060 Ш и )  
1060(110)

Ш 7 Закаленные и 
искусственно 
^остаренные

Штамповки ДО 100__ .3 7 5 (3 8 ) 255(26) _4Я___ _ _ _ _ _
Доковки ДО ТОЙ з9О{4(0 25ь (2 ь; и





Tafijona 4

Чама

3 й э ч  

SS634 

S 3 5 «

2 3 st4 

3 3rc"=

* C 1

' 5 я

Состояний
жспйтквае- 
ЧВД образ­

цов

Lis каленноеС ЕПГТССТ—
веяно сос­
таренное

Закаленное 
в искусст­
венно сос­
таренное

12Ы«ч

Т*
Вея 

волу- 
4в<Ь 
рене­
та

к а и ­
нов-

Толтана,

Временное
сопротив­
ление

До 75

Л 1 ® ®

Ионов- До те
ЕЯ

С * .? 5  ДО
ioo

СвЛОО 
до 125

Св,125 
До ISO

Неханитеспе свойства оря растякеня*

Вдоль иапреииквд
волоКяа

Предел
техучао-та

МПа { « с / м ? )

46-55)
4 4 0-530
( 4 5 - « )

450-540
146-55)

450-540
(46-55)
440-530
(4 5 -5 4 )

440-530
(4&-54J
450L.51Q
(4 3 -5 2 )

420-Л  0 
U 3-52)

410-600
(42-51)
4 1 0-500
(4 2 -5 1 )

300-470
(39-48)

J70-463
(36-47)

)7lM 60
(38-47}

380-470
(33-48)

330-470
(33-43)

370-460
(38-47)

370-465
(33-475

360-450
(37-46)

360-45$
(37-46)

3 6 0 -463
(37-46)

360-450
(37-46)

Отвосжтегь 
вое удад- 
вение.

Поперек направленея волокна
по ширине

Bpeuemoe
«сирот»-
лазтие

Предел
текучес­
ти

МПа (гм/м^)

ШЯ
4 3 0 -5 1 0
(4 4 -5 2 )

440-520
(45-53)

440-520
(45-53)

420-510
(44-52)

4it>-510 
(44-52)
410-430
(42-GO)
410490
(42-505

400-430 
(41-4Э)

4КМЖ
( « - S 3 )

3 7 0 -4 5 0
<зе-4б)

38-463

360-450
(37-46)

360-450
(37-46)

370-450
(384G)
370-450
(3 8 4 6 )

ЗСО-450
(37-46)

8Й8
348-430
ttS -44}

34ГМЯ0
(35-44)

340-430
Ш -44?

340-430 
<35-44)

Относ втел. 
вое удли­нение,

%

5

5

3

4 ,5

ВО ТОЛЯИЕЯ
Временное 
сопроти» 
левве

Предел 
текучестл

МПа ( ktc. W  )

ш ?
420-500
(43-51)
410-490
(42-50)

410-490
(42-60)

4 1 0 -4 5 0
(4 2 -5 0 )

4 1 0 -4 9 0
(4 2 -5 0 )

4 1 0 -4 9 0
(4 2 -5 0 )

41О-4Э0
”4 2 -5 0 )

90-470 
;)

(42
390 
(40-48

3 9 0 -470
(40-48)

30-4 7 0
40-48)
90-470
40-4..

Ояахигевь- йсе удли- 
яеяие,

%

3

3

г
2 ,5

Твердость 
^  по 
Бринедлв 
не менее,
(ктс/м?)

Юа

[060,
(ПО)

1080
(ПО)

Орик- ВВйДйндк'С И.И Л 989 рн

И
и

ф
,ук. 

№
 2-89

 
С

тр
, 21



Продолжен» таблицы 4
ОсиаОСКЬДбСтЕЦ

I г 3 4 5 в 7 8 9 10 II 12 13 14 15
В93пч З в ш е в н  я 

лежуестявят
Я Г —

Птампода ДО 150 — 410-480
(42-49) а д

9.0 410-480
(42-49)

330-410
(34-42)

6.0 410-480
(42-49)

- 4.0 980(100)
сн.150 
до 300 <10-480

(42-49) 330-410
(34-42)

8.0 4X0-480
(42-49)

330-410
(34-42)

6,0 410-480
(42-49) * 4,0 980(100)

Лохогха
ДО 150 410-480

(42-49) 330-410
(34-42)

8 JD 410-480
(42-49)

"330-410
(34-42)

5.0 410-480
(42-49)

“ 4.0 980(100)
св.150 
ДО 220 410-470

(42-48) 330-390
(34-40)

7.0 410-470
(42-48)

330-390
(34-40)

5,0 410-470
(42-48)

“ 4.0 900(100)
св.220 
до 300 410-470

(42-48) 330-390
(34-40)

7.0 410-470
(42-48)

330-390
(34-40)

5,0 410-470
(42-48)

3,0 9вО(ПО)

1933 Яаы*д in ■ !  я Штамповки ДО 150 * 490-580 440-530 7.0 470-550 430-510 5,0 460-530 _ 2.5 1380(120)ипду леи (50-59) (45-54) (48-56) (44-52) (47-54)
! ! Г “ ев.150

до 200 *■ 480-570
(49-58)

430-520
£44-53)

7.0 470-550
(48-56)

430-510
(44-52)

4.0 460-530
(47-54) - 2,0 1180(120)

Поковкх ДО 150 - 480-570
(49-58) 430-520

(44-53)
6.0 460-540

(47-55)
420-500
(43-51)

4,0
а д

- 2,5 1180(120)
сг.150 
ДО 200 “ 480-570

(49-68) 430-520
(44-53)

6.0 460-540
(47-55)

420-500
(43-51)

3.5 460-530
(47-54)

2.0 1180(120)
Зо каленные ж 
исвусстееяю

Штамповки ДО 150 440-530
(45-54) 380-480

(39-49)
8.0 430=530"

(44-54)
370-470
(38-48)

6,0 410=490
(42-50) - “ 3.0 х о е о щ о )

1 ?таР,р“ CB.I50 
до 200

• * 440-530
(45-54) 380-480

(39-49)
8.0 430-530

(44-54)
370470
(38-48)

5,0 410-190
(42-50)

2,5 1060(110)

J Поковки до 150 - 430-520
(44-53) 370-470

(38-48)
7.0 420-520

(43-53)
360460
(37-47)

5,0 410-490
(42-50)

- 3,0 х о е о щ о )

ов.150 
до 200

— 430-520
(44-53) £ В Д 7.0 420-520

(43-53)
360-460
(37-47)

4.0 410-490
(42-50)

“ 2.5 i o e o t n o )

В96Ц-3 Заж м ете а Штамповки д о 75 - 490-580 420-510 7.0 480-560 410-500 5,0 450-540 400-49С 2,0 1380(140)1СЦГОСШ» (50-59) (43-52) (49-57) (42-51) (46-55) (41-50]
Ш Г * ” св.75 

ДО 100
• 480-570

(49-58)
410-500
(42-51)

7.0 470-550
(48-56)

400-490
(41-50)

4,0 450-540
(46-55)

390-48С
(40-49]

1.5 1380(140}

Поковки ДО 75
а д

<20-510
(43-52)

7.0 480-560
(49-57)

410-500
(42-51)

4,0 450-540
(46-55)

390-48( 
(40-49]

2,0 1380(140)

св. 75 
до 100

480-670
(49-58)

410-500
(42-51)

7.0 470-550
(48-56)

400490
(41-50)

3,0 450-540
(46-5»)

380-471
(39-48,

1.5 1380(140)

Примечание: Верхние пределы временного сопротивлении н предела текучести для сплавов марон ВЭ5пч н В95оч, соотареннис

<1 во режиму Т 2 ” ж о плава марки В96Ц-3 состаренного по режиму "ТЗ" до набора данных браковочным □ ржа на ком не

1 I
явлшяоя,
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3«S« i s  ишс1р 1̂|.тша§шх швв|М0.ш а  шштошж ошшш&
w arn* я&зщж, точечные шжтчжшж, признаки дак&док,
падшем»»,, завода* зажимы. шшш, забодан ж друге» шзашявс» 
дае подрадаения дш»в быть доедены гшдотйй зачисткой, Глубине
дашотда st д о т е  предаю» поясшиш* мтусовых отмонёвж1 да 
раздери ж не должна ш щ ш я за зхрдшьй» «вдокенад- на рашрг, 
доаэанвне в чертежах. is ;p i« f p .s f F « » f o e f t  поверхности всех 
m > m s4ua  дает* в том' числе места радиусных переходов, должен
бить не болев Я** 60 мш на базовой дянне 8 мм,

1а не<х$ра&тггдае»до нодерйс&осхвх штамповок досэешшж «еннне 
я белые пятна н полосы без шероховатой поверхности ж цвета побе~ 
жалости*

Примечание; По ттттшш опорам параметр шерсоюватостн
подорошоетк зачищенных дает должен бн» не более 

%*40 mem ни базовой даже 2,5 w ,
3*9* Обрбашшав» аовдшкютк штамповок ж поковок щжшш 

йшъ ж ш 'й, т*а* овободдаш от заграненяй,- з&трдокяющих ©смотр 
яодахюости.

^реданв ж реослоедая шв дт$омтш*
ЗЛО* Is обрбатяваедах поверхностях даампоеак ж поковок 

&ш доадскаютоя пузыри* ржошш, точечные включении, иргзш'Ш дак- 
вадаг, лорстость, .шише, звжшш, :шятт§ ввдршзы» заседай я 
другие механически ножреждешш, веж контроявная зачистка пока­
зывает» чт глубина их этшттш превышает 2/3 припуска та дехэ~> 
дачеэд» обрзбетдг» ДОдаевми темнив ж бтт  пятна ж полосы,
в такие даете побвдалоотн* злуцифц, #е

t)fHttwt*c,cr на *>8раш к- ¥* ,
Нрдачадае? В едучве обдаружеш* укедаяшс дефектов после

швдданческой обработки i ашюкродания гатшповок ж поковок брак
« н ш й  «  счет 1фВД|даюш-да1^>тодателя,
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3,11, Наорзадвкие волокна должно соответствоюш* яввЗагураадп 
штампошгаи т  контуру штамповки возшжш о т ш и »  обусяошш-
нне втором ,яшв. разъема штампа я соотввтстввяа» ш ш ш  ню- 
теша в обдой* а также локальным поворотом вешай» у  оеновашш
коктдаюг шшштов ш относительно тода мсжодао# заготшиж*

3*12. Макроструктура штамповок я шкошж» msmmsm& т  
юхршш#аж ж изломах, не должна ш е »  трещин* хшжтщотш 
неодаородаоствй*

ЗДЗ. На ш:вв|щ?оетж шяеречнкх шкрошшфов а яздашв и »  
ковок ж шшвок яри всесторонних няи шнтролъшж ЖСОНТЛШШХ JKb- 
пуекаетея наличие неметаллических вжжтетР в окисзпа т т  ещ*»
маркой площадью до 20 т? на ОД $  шгошади докроши»!* m i вз­
лома ,1  до JE2 ш? пр® илоздеди щхрошш а̂ шжш жшжмт §»дае ОД 
иди штрихов суммарной нртшенность® до 50 т  т  ОД вяо-
щадя шкрошжфа ю т излома ш до 30 ш  щщ юттт шжротжзь*
фа. тт шжта. менее 0 fI i / 4 При атом тжетюм«мш шнерздь

шшштжтшйшх включений я охисянх твш яе дажш дать 4о^
II две 2 ше* , а протяженность штрихов не бш т  5 ш  » 10 ж
] соответственно для I 2 2 групп контроля япшдокж ш т  *-
I ковок*
j Допустимые дефекты структуры тттшттж ш шшвок т  щт*»

Г 1  ш  в ш э д т  на окончательно обработанную у до*рабя**щяг поверх »*
нооть дегаяя*



осп роотз̂ езс». д

8 .$ 4 , Ш  йвверРОЮ®** макрошшфов йвдадовок ж похогюк а»вд«^ 

«адач» ядонходаюодшдаояда бок ври условии, есда ш ла- 

«ическке свойства втих ш  «оотаётстау*» требованиях настоящего 

ечввдадо,
%*рЕокрв¥«ашю<!»ая структуре а технологическом прикус*» 

ж аршуе» на механическую обработку, указанных а согласовавши 

чартеиах, на реглашетируется.

3 ,1 5 , На поверхности 1*цфовдифов юашоаок ж поковок допус­

кается наличие крупнокристаллического ободка при условии отсут­

ствия перелога, расслоений Я трещин в гоне крупных зерен. Ирг 

величине крупнокристаллического ободка 10 ш  и более ок дшавек 

быть проконтролирован на соответствие показателям меха киевских 

свойств, определяемых На образцах, вырезанных из Вон крупноя|Шс™ 

«пиплвокоро ободка. В случае, если механические свойстве т  

удовлетворя*» требо ваших настоящего стандарта» (шмаовкн *  нокс»* 

ни бракуются,

З Д в, Микроструктура штамповок я поковок не додав* д а т  

дриэнйков серексга «вида»

З Д ?. В ппгамповках н доковказц подвергаемых ультразвуков®^ 

контролю, в® донускаиоя дефекты» выявляемые ультразвуконых 

вхо-методом, амплитуда ахо-скгдада от которых дредааает « вд а я у - 

да эхо» сигнале от контрольных отравителей диаметрами, праведен» 

вше 9  табл. 5.
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дет*

I в ) к э х \ а о г л е $ т е  ш тадоовок о о д д о о с ф ь # тттчтт о б р № £ № *
I ш !  тмршасят <5еа п р а в л е н и я ;

I ж) iwp&mfp шероховатости mmpmocm тчшщеащх тс% тт*
1 т"чт^

t )  уъшочете норм д о я у о т ш & г  н е м етал л и чес ки х ттчшвжш ж
ттеших тт;

ж! о гр ан и ч е н и е  $ф̂и4>жржс̂ $жмттжш ободка ж ше ЖЩ»Ш№ 
р а д о р е д а о ! ж к р уп н о з е р н и с то й  стЗр|К$|рн$

з ) у *е е *о ч е ю *е  д о р «  д а в у д а ш с  деф ектов щш у а д р » | ш « ш

донгроле;
& ) е т а я о н р  м а к р о с ? р р в д р к »

Л )  н е о б х о д ш о с т ь  п р овед е ни я ш ш т д д о й  йв д а р д е д е ш #  ш »  *  !

ij лятедд й я в к о о ти  р з р у ш н я я  ( K g j  ,  з ш т а т е т  отрсь*
| тадекетя шурргтщтощ регрв.сдааЕШ ( &*р *ачз/шЙ * щрдеы 
| «й«# елекарароводностн С |v кр* м/ш#«А s 11вл0цшкшо& '
| талоеw {HU, задали)* ^
[ Справочные mmmif, у к а з а ш ш х  й р к т е р д а т ш  n j a s c w e s e j tp  |

j пр§жсщ.тмт I I 2 & стаядартуч

| 4* ОДВОД ЯШЕШ® j

* 4 Л ,  Штамповки 1  нековки ардьяшщмед к яривде тфШ ** j
| шш9 е о о та в л е н н ш и : в завясдаостш  о т  п р ущ ш  к о н тр о л я  в  с о о т в е т е т ш щ  |

о  т р б о у д а ш з д  т а б л . Б,. |
f iI В  в е р т я »  в хо д я т о т а ш о ш й  ж по к о вк и  од и н а к о в о го  ш д а т о э д *** j

н я я  (тгтоттшв до о д н о ! т е х н о л о ги и ) ж о д и н ако в ого е о о т ш ш я  |

1 ?#а?ерд)ш* х



&ctj тт1Ш ^ :т

Ш ж м т  ft

2 : 
грушш
....-.

■ /ежши комшкговаишя т р г т  тгшттож ш п ш т  ж

tt p«oc^>ioof анкых бев еддообробоэдв

I ШташожЕ m в м ж й  одной 
» 1«  сплава, одной н » в »

Шшвдовкй ж вода» сдай! 

шргм ошва* одной п т т %  \

ЙВЙШОДКЙ Ж iiOJMKH ОДНОЙ
Ш|Н# США8В8, одно! зшвкк 
ж о;*ы>й содкн^рмообрвлкир*! 

т

. Швиновй^ж Э0Ж Ж Е  €ЩШ1
шрсщ сшвва, одной ш т т ш

. Ш п т т ж ш  т жжовкк одной 
шркй одааай ж т и Ш  т дт*
ТАрИОООрвбО?^ 1

ш пттшж одной 
: ш | ш  ошшвв я одной ш а ш ш

Ш ^ т т т ш т

X* Допускается жтшжш&оштв дарnot шштотж ж мттшж 
3 хд аш  ш  ш т т т ш  садож^&рюобрябскж  (в одуедв шетшит 
зт ш а д ж  ж поковок з тщообр&бочтшат восгош т ) шт т  ее*» 
жйжъшжж пштк С в одучае штжшжж тхтшшт ж тттт  lies t®p~ 
ытттй образки) tijm услошг» чт  кшдая тжт^твр$Шщботт 
тж плавка будет врмтш^тщшшт т тттжтвж& шагсйзр» 
тжшврт^

2* € сотмйт нотрбжтшш ддауешгхш ш ш в ж ю ж ш  каргах 
т т ш о ъ т  ж ттжт. 2 адшад т о т  до 25 ю% ш ш ш ш ,  Св 

овдчве яоегажт штвшошж ш ношвок в згарюоОрабо^ашш оснжоясвош}- 
да одно! дарк& сштва д одно! оддкд^|шоб|а0сшш» щаг уодовш* 
те каждая дашвва буде* яродоюровдоваю ms ©оотэоэдмеви» яребо- 
щнжш ттчхтщш стандарта*

3 *  Д м тускается  ш » я а к т о в $ н »  ш р й ш  ш аш ш т т  зада im m io s  

i s  т т т т х  «едооядож в врвдадш: одной шжжт © обттштоЖ 
проверкой тмшттшх свойств ©$ каждой тормош^да*

4*2* Коюразш 2шшчвок©го оосэдзэа ошшвов воддердаяая тж~ 
тш пттж.



Ярииечашюг Ip i т еот т т т  шташовадг ж ш й «  аз в ш » *  
тт* тствъштшж ш ддеЗевдузде! гездоязрешюш» m w » ex &  
роста й ешш-воз усташшшшетая в соответствии о а*ой ^ р р кш ^  
дав! без зрвоэши7вд£нохо шетржя*

4. X Коктршш размеров siMrnmm тщтрпмоя в сА . „ jro-
Хф©ДПрИЯЗ№-

там'Г -:дг,«ом на ' '•щдотовитояе, ври тт  оос&едикй таравтаззДО 
ре snaps в соответствии с «ребовавиями чаргакИ*

Кон?роя» размеров даэговжж подвергаются вся».ушо*
4*4* Контрол» доставши коверквости ж дороб&ешш зодшрвди

стоя шщвя шташовка л ж » ш 8
Щш«тание: В сдучае ae«Bci«M дефектов, дозреваете# вддоертать 
дршш места тршевэдв». а идо массо&гж дефекта# ж$ртш  д©#»^
но® место д а  гж$ботт ^тшвтя.шт ттттттт т  ивдоотяг*»
f$ff я шж^мггтт^ш^

4*5* Шктродь шзддаяесшп: свойств шшшевак ж птшт» 
пъъушштш  в те|шобдоб©«щш состояшш ш. des шрюо^рсйишж* 
и дозисодоати от тоге* ж жзюй хрдавле тшщжт от  ошхжоя#. 
йрошътятоя в объеме» ядоду<ж?дошж табж* 9*

§

I  грухш н! О б я з а т е л ь н ы е  
коятраш! дда приемки

5 д а м  д а ш т а -  
I т М

аорт испытаний «амшвок ж додовок
тадоообдоботаинш

додашгзес- 1 
тж свойств

на т»-р- ^
ДОС?:- Д -

I

без тердообрдотж
д о х а к и я а е -  .
жшс отйтт-

ременное д а д а -  Ншнтша» Не дрова-! й < ш ш -  Л  щюзе 
Т 1 ш м я и е §я д о д а .к  с т о я  г а з е -  $ т г ш  | a r c *  ш т ^ ф ^ т Ш
текучес ’№ 9 отно­\ дая 'tiTSM.™
сительное уддш™ ковка ж
какие зодовке

______ :...__!.............................

1 Ш » > “ 
1Ш 2Ш  IIПИ 
3101ХШ» 0Т 

\ м м т ? и * б \  
%T&&btw?WK : 1\Л1Ч ч„
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Временное сопротив­
ление, прелал'те­
кучести, оттеши 
льнов удаиквняе,
твердость но Ври-
ЙШШ

Испытыва­
ется одна 
шташовка 
s  поковка 
от партии

3  Т,хвещееть по 
) В д т ш ш

II# 'прове­
р и м с я

■

й с г а г т н -
; . в а е т е я  ж а ­

ж д а  т а *  
ш о в к а  и 
п о к о в к а

Й с х ш т ы в .  :■ -
т с я  а д д а  

: шташовка 
ж  п о к о в к а  
о т  н а р т ш  
т т е р м о -  
о б р б о ? а н ~  
ш ж  о б р з -
H f S X

Исшитаа- 
е т с я  каж ­
дая шта»« 
гговкй я 
ПОХОЗХа

е т с я

Не яровв-
ДОВОДЯ

провер»* На ц р о »-
Р » 1 С Я

Примечание ; Пра *?ерлтб$аботт в одной садив нескольких 
партий шташовок :ii шковок П группы контроля еднох'о нашзновения» 
едаой плавки, изготовленных so одно! ?ехнол<вдш, дохашкчеекхе-
свойства ж т т т т т  ва одной шташовка ют поковке от сада? 
ж ш  показатели распрострмявтся т  все заготовка, оСрвбатывевш*-
еся в данной ездке*

■4 „в,, Колгроль шху юте око. сшйст'е вгдадаояск ж поковок I  ж 2

г р д а  в герообрбстаявсш состоянии, приводится а

даух реарш?.?ш& с<Х:©вгда кырезавш! в ладам т  трех направлений 

(вдоль водок’т п о п е р е к  волокна шо шрине и тсвд?ше)5

а) д а  I :грдд;1ы образцы вмрезлжд; ля половины спедадышх 
1гш,ц|сеов# ©стдаила на .халдой штошовке ж подоив*« Вторя
ладом:# 1рш$Ш‘:ао ещ т лт т еж . пощ вбт ^йй  шеста ей жтттштМ 

■и яоко»кой|

б) д а  2 грдал образцы вырезаются i s  тела здятрешфуемой 
яташовки х поковки (д а  ладо изготовляется добавочное количество 
дадаювок л поковок) шго яз сне дальних припусков * оставленных
т  каздой дахгрешдашой штамповке ж поковке, даж ш  тешлета -  
” свидетеля* 9 термоо^рботакноро ш есте с садкой той же плавки*

вырезаются ш  одной гаташговки а поковка

денной т цпт п
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в) авштппю шлягавсшх охойот» вок « ^шокр»етадш1 «е- 
во! явдодрой * 1^рр»1^€тад1м#с»» «Лэдра мрошводиш ш 
«Правда, ш р а ш л  щ «  нввдаздаяин амии»^ а ж сдоаа 
аж ш ш ш я * а другом »йрщ«ший 

fljMmaoHC. х# т̂ мнрш тсмштг» -  #свад«тшГ тш &ттмжжте 
ркцуска д а »  ооотздтсгвовазд ш хеш дп ! тшщше »a?im«jf-

\ ..«1 штттш ш » » »  з аош!Я ее ваши*» »  »  щлттттй
чнящт* йр&даэюгршйо! яроботшшжм шЛА* тйж̂  1»

4»6«£« Но трбомшш потребителя д а  щрдшаогабарятасБ: «if- 
I жзобработанша ятямповох ж ооновок Jt«y«aef©g разрезка одной 

шшшовлк v поковки от ш ^и яа две шшшем* по согласованной 
штд$ ндотовит ami ж потребхтелем омт  дш контроля межаш- 
ческих свойств ш шрвтдшгш-жшшшлтжжв ж яа щзддрштш- 
2Ю?робК?аяе»

4*7* Контроль мезднгзвокюЕ: свойств аедашозюк ж ггоховох 
1 а 2 груда, жзтетовлшшшс без теригзееюй обработки, дрохажь 
жтш т  двух разрывших обрацзх* вцреаавааих ж хахдом »  
трвг юправлевий (вдаль волокна | покерах вшпжяа но шрше х

1ЧШ0КШО *

Образцы вырезаются »  тешлетов, жр&тмшт жв тела ю и р -
■т 4 ладешпс яташовок ш йошвое* Квадую шитролкруемую аташовиу и
!■

поковку рвареаавот на дм темолета, Тетжт & X штшртт тер- 
итесшЁ обработке на црдщаштюг-аахютоввтвда* Темюгет I  2 so 
требованию потребителя шесте с партией шашовок ж хюховох от- 

; аравяяиж потребителю д а  кшсльаованш я качестве *сводетелХ"
:  ̂ д а  контроля шшякчесхих свойств данной партии после тершчео- 

кр1 обработки*
Нраидадоши: 14 Дял крупногабаритны* ютаодювох ж поковок допускается 

шгровда образцов из оведеадъяда прнпуишв* при атом одна коло- 
вида припуска иошлшвается на арвдафн«шкнюгоговителе» а iff-
гая -  на пре адштшчЕготребитеде но его «ребомжаю̂  ушааиющу



ОСТ I ЭШ73~&С-ф,21

в согдасовашш; чертежах.
2* Контроль шхаштвстх свойств штамповок ж поковок» 

тш&тятшх бед тртчтжоШ обработки» производится т пред- 
пххмт-нвчогофрабж'кеяд после тердочесхой обработки в соответствия 
й требованиями настоящего стандарта,

4.8# В случае невозможности вырезки образпрв в 3-х направле­
ниях допускается проводить .испытание механических свойств на 
обрзщгх» шрезакша в шекшж количестве направлений в соответ­
ствии со сотой* указанной э черте*е.

В случае иедоэможности вырезки 2-х образцов, допускается, в 
вщ« жшдошшк, поводить ясвнтаяшс шхашческнх свойств на 1-ом 
образце в данном вправлении»

4»$» свойств поковок типа кодецг*'
доставляешь: г терм^брсботакиом состоящее: ж б^ €ерт чоот й  
обработка# допускается йровдвсщжть на pfifpspEBiaa образу* 
изготовленных аз тешшетов, гирййшх..вдоль напрвлешш волокна» 
как из неде|о|жярован1р х-1 ндрг так и из дефЬ’ршровешшх: вадр 
{откованных ме̂ рдой ш ш ш ), дри атом степень д8|ор4ац^эд^1я 
не долра^решшать осаженной заготовки» удаляемая яря изготовлей  ̂
део&давой заготовки) ,

4.9*1* Шдтттшмшж свойствами д а  выдр ш колец следует счи­
тать:

а) для раскатных колец
вредсшмша де кольцах * хордовые, а на ввдрвх -  вдоль, ш~

тяж&и;
ттр&чяш so  шщтт~на кольцах -  удельные, а на -

по шнржае поковок;
поперечине по тожщвжвяа кольцах -  по толщине поковок* в на 

гвацвх -  такие по толщине поковок;
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б) да' тлехи шшттжттт cuewnS {cles р ш ш )  * щшщж^ 
яш кольцах ж выдрах -  рджаазк»;

ПОЯбреЧИШ» ПО ЭДрИНб Е8 ш д е  ш. ЯЩЖХ -  ХйЩбЖ&% 
йсаервчаш т  толщине т  ш н р , к шщрх -  ш то,шиша шкъ*

аок*

4»XQ* По соглесояшшо «©жду инишдаивлви ж потребите*** ар.
изготовлении :т одной шавки кесяшлшх ш мвюш л! ii» c«w  ж »  
колец раахшчаих рашеров даедсхамм здашзгодать жешдаш» тш^ 
нзгеесяих свойств на вадр одной тшее дв#о|Ш1ш»Ш01 подав 
кольца . д а  ервнешш с другаии ттттш  колец, иаижишеяних т
той ж  т ш т , Вс жадггеннш ре^хьтям сдавать ве® л и т ь  врк ; 
тт тхвшжчпет свойства не лоех жштш&тжтх ттшж жтшщ, J 
гарантирует вредагркятие -  изготовитель* |

4ЛХ* Контроль твердости югашяшж и вокщет зроиадодится |
яа п р ессе В р ш а т *  |

!
4Д2Д* Твердость т&шожж ж мгокж т  ст вът  марок Мг5 

ж ШИ может т  хонтрслнроввгься» so тестируется «:«дш§- 
в ш ш « »  в соответствии о треботешюш настоядото станд$рта* 

4*11.2* В одучае, если но технически» дрзгашш эддозодхио
проконтролировать твердость шташоэмж ж жшовох на прессе 1рш - | 
жж з установленном стандартом объеме» допускается контролировать j
твердость т  вырезвшшх т  т а обршттж . т а  жыборгош ж объема» j

I
уатадо&иеяям изхчтдоиедод при ш т  шщиоелттжж лтюовох |
ж т ж т к гарантирует щяящрштш&тжтштшь* |

4*12* Отбор контрольных тштатж ж поковок дай шштшш | 
механических свойств продзаодатея so усмотрение OIK* j

4*13, ! лят^ш* макроструктуры жшшовок и тттж т  пере** | 
жог ев термич cw упрочняемых сшивов 1,2 ж -3 групп* постаодмнш; 1 
в термообработанном состояний, щюнздодктся на прежршяж- J
изготоштзде* I



ядофдотрдгкгурк штшттж ж шйтжт щ йержог из 
терикческ» звдкгатмыд ем э 0 вда штттштшх 6т трттстШ 
о̂ рсЬ^ш» scpaesmwezcsz ш предприятие* доязаодядеи тершгае~
д о  o d p t e i f  *

Для ш&гродв отбердот один йЩтвщ т* тедоовдюас* В «адов® 
юудовдетдормжвжих результатов яозтрсуш ш до о тр ую тд а ш  нерв- 

юг термосадаа Зрвдотоя* Контроль индоструктуда ш » р » Р  
атлшолоя ш »»т т  :т 'тртчтжш яеуврстяешх в » » в  ш жрэ»™ 
водятся*

Пршечакк&г. Воле ерояззодятся две вотрша тершчевкне еёрбда-* 
т  шташовдк ж' штжж® т контролю ал «xpetffMjpr дав» дод- 
•ергатьсй ш«ш «да® тшорвоШ териявеской обработки*

4*14* Шшшгр® макроструктуры » » 0 »к с д а »  проверка 
шшрввдевиа м * а  щхжязоддтся к» дао» тзшоят пщжМ шщшш, 
шштгтттаШ ш ттй тешодоиш, Посдеду«ш& юшгрж аредово- 
дагоя каждая р«» wjs* тр&вит шттшвшт ттттжщ, ш̂ тшжтшт 
ттттти

4*15» Вокдояь юдоструктурм яташоаох и шшжт И  ж 2-1 
круга коятреш с ш »  проверка кадаш R p H » ip ce .« fg » t  
структуры, жтж$ттшж ожоадеяя!, яеметшкческк*: ттчтмШш 
окясвзяс влей к щ»*т производятся т дакровдоф я аетш© одао& 
яташолкк в ?  шждош» шв котормж Blips ваше I- обрезая дан яохшго- 
жщ юкзнюеекюе свойств от каждой варгвя*
Примечание! 1Шжгр« шкрог$рук$да шйштм ттт жжен допуске-» 

#$шг дрооддодег& яз ввд©згв вря зтокг требования вдстоядедо егжъ- 
m w8 к мекросдодауре шяец гареятяруетея щшдар®вж*«й1Жо« 
янтелем*



4.16» При получении неудовлетшржтшышх результатов жетарта­
ний механических свойств хота бш по одному щ ш&аоателей, т  
нашу проводят повторные испытания на удвоенном количества образ- | 
цов, отобранных от штамповок и поковок, давших доудовяетвора - |
тшшш< результаты, шт в случае явэоэмоявоста вырезка обрштв I 
т  да/ а штамповки или поковки 2-ой группы контроля̂  на удво- | 
енном количестве <Щшдо1>ни» других шташювок ш я  тттк дав* | 
ной шртйл-еддад,

Повторные испытания являются окончательными»
to . штамповок 1-ой группы контроля в случае недейетвйтаяь- 

нше испытаний образцов* имеющих металлургические дефекты* раз­
решается производить испытания не более трех раз* включая пер- 
вое испытание* Результаты последнего испытания являются оконча­
тельными*£ г 6, f, -  е̂ сг, &}аг€*г.Л*

4Л7. При проведении ультразвукового контроля оценка качает* 
ва каллой штамповки тш поковтоа в партии произво^тся индивиду­
ально f всходя m требований норм* установленных в настоящем стан- 
дарте шш в других согласованных документах ш д«*фекты, вшшля« 
еше ультразвуковым контролем, !

4Л8» Контроль та содержание водорода акя. егмажт, продуе- 
могрешпег касте, сгом, щудадахсч на едком абзаце j-
или одной ш т»  зкж по твердой пробе, 'йтщлсйтя
конгреш на содеркакав водорода проводить шшазочно го жм:0лМ 
пробе но шо]жш, предусмэтронным требованиями табл.*?,

Примечания: I, Штампов:*# и поковки* наготоялешшн т. « в -  
ностгоителъкюс предггркятшхх из прутков., на содер&адф водорода 
В9 контролируются.

машиностроительных предприятиях ж в арбитражных случаях ковра» 
производится до твердой пробе*

0

2. При необходимости определения водорода т



ОСЛШ

4.19. В стщмтмтй тттчешЖ д о д у ш м т щ а , е о т ж е о в а д » !  
сторониш* ^ттрттчж

а) проедание ктщтт «а хшщоь^ьтщообраб&ттшж шгт- 
т т к я ношвое Л группы контроля a юишчестве 5 $, во m  m m ш
жшух т$я от mpmmi

й) сжат вздеезки темшетов» д а  тмтттШ мезаштсшос 
СВОЙСТВ ИЗ 10&НТ|ШЩ̂вШЕС ШТ8ШШШЖ ж поковок I в 2 групп жштр>» 
ж 9 поста в&яемш: 6т  термической обработки;

в) необаздвюсть контроля да*фоструктуры штамповок ж ножовок 
3 адшш контроля;

г) карта контрою улшгрзвушвш дотсдом;
д) схеш досторояного исследования ж поигравшее шашттпА* ;
В случае» ©<да потребитель а* оговаривает с х о д  всесторонних I 

доюдеашй, последят устанавливает ррвд̂ рЕЯтже-шзготемгтвт*
е) проведение тжтачШ т окределеяие шзкостн разрушении

№%§h сопротивление »ш<*здапшму растрескиванию ( ^  яр), |
определение адектрсюровсдаестя ( f  кр) я. яшлощасловоЛ yets- j
« ж  m w ) ,  1

5» М1Щ Щ  1С11Ш Л11
5*1. Ошотр поверхности штамповок и поковок производят 

иодояшь.
5*2. Вазмсрк шхашовок ж поковок замеряют мерятеюшам

snacsps'Maaitobi' ,.. обесдажшшаш н&обходщ?з? точность нздеереявя*
$*3* Олред&яение хишдес;№а> «осада &пля.яог- даш» произво- 

д а ь с я  но ГОСТ 11739*0̂ 62 -  ШОТ 11739,24-62 ю т  по TO ?f 7727-81. 
Доцуокветая проканоднть ансижз другими методами, » 1»»жр|?за|ш®
тотооть определения. з соответствии с требованиями стандарта*

Отбор к аодточ!св5(̂  ггпД д а  п* ределения знаиесшш состава 
шттотж ш поковок эдживодят нс ЮТ 24231-80» 1



..g c i . i  g .

5*4* КОНТРОЛЬ «ОШТ|ШШС№ рвшрв»»рш%0аш KWiOBOfc 
ж 1ШШВ0 Ж д»шн провода&ся в ооояштотют е шздщчвеш! р®>«
т&штш* МР 198-13-83*

6 5  J fh # A # - £ .

ежУЁегв жш ш ш  

ром до ш » $  В т ж  р о т

Явшштю обрзца» (j 
рчжшвшш

ють надогни* оёрздрв дож» тешзд 
решав штампов*

5*6* Онредедакке твердости штамповок я »ж0 » к  эдюгадоджгся 
ш> Хта? 9QI&-69*

5 Л  ОДрадаязкиз сед&рдошкя эдорода ао твердо! пробе врояз- 
водится 1 0  ГОСТ 2ХХ32Л-8Х, в© щекой пробе -  so  ГОСТ 2ХХ32.0-75*
На 1грдп|И1ге:ю1-0 0 ?;'|»сЖ!теж ж в арбжтржвнх езд̂ аях додароль про- 
изводя* по ГОСТ Ш32;-Х-81*

5*8* Контроль дохростррктурк врожзводат метаетог|̂ #Е̂ 0 С1«
методам яго методике нрддгрш̂  ^

5*S* Контроль изломов згр&водится во метода» МР 207-31-84* 
5*10,, Ультра звуковой контроль щюиззодятся по ОСТ I 92075-79

ели ШС 524IKBI,
5*11* Контроль гошышозок ж поковок ша пережог шхретоюшм 

методом 1фшшводитея so ОСТ 1 92G70-78, металяогрвфндоскш дото- 
дом -  но ШС 266-31-во*

5*12# Контроль на определение вязкости разрушения <%> 
нродашжетей оо ОСТ I 302X5-78*

5ЛЗ* Контроль на коррозионное рстрсюдаше »вдв»дспаш 
методом производится но MIC 251-35-83*

5*14# Испытания на дододшслсвув усталость СШП дошш 
прошводаться в соотдетотдш* с ХрСТ 25 #502-79^//# ют/Г&ееЛяМ**

j  u t /?jt?e&eftc76r

(Q - ю л  / , ~ m yt \ £ } c
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6, шиковал, тлтш к тм л ш д ааш
Ь41ш На каждой яртйяоЯ птттш*> ж гюшгх* додал 

и|»ставдеда* марча сплава * номер тшр« м клеймо СТд прирдри 
кэготозятедо» В случае, earn шартшм шттввт и

еедок̂ тврйробработок или, поставлявши #гз тершчесной обработки* 
ца жескояьнюс шавок, то на каждой sptosiroi даададвке ш роковке
хдаа№ бтъ дополштелыю нрохигазлвж йж®в̂  садаи термообработки 
turn шшвкйф ]оя мвдайс шташовок ж ттшш, а тате тотостеянм* 
точншс штамповок допускается трёгжрат® т ярлыках* Я$шк с укда« 
шш числа поковок ж ташютш жрштт к транспортной таре» 
Штамдовкн ш поволки, цодверйшлне твдгшодг контроля} мехакигчео- 
шж ешйо», Т31* дополнится» т $®адиигся жощттж gotmpm 
в парит*

6 А  Временная дротнвоксррозжшиш задрга* д а  ковш ж ^ряяс~ 
ооргировакде штамповок ш тщтж щ̂ шгзводкгся я соответствии 

о требованиями ГОСТ 9vOHH>». ^ f / 0 - f j  Ф
6*3* По созддщеяяр) между е^Ж ^«»1М 31^тодйтш/ом ж 

0редпрштшмнпотрв(5йтеле1я шшштт ш дакодки могут поставляться 
в йО азконсервированном ооскянш* В дат случае предприятие̂  
потребитель не предъявляет претензий т  коррозии*

8*4* Шшшпвкя г внодироваяшк даяерхкоспя* постаглжхягся 
беч шаоиЖ* Почло аяодиро.азкия шчашетя упаковывав̂  поштучно 
в непрошедшим/» бумагу, а saTev в слоя ъодояеярошвде-*
MOJ4) матергалэ со ГОСТ ^ Ш ^ ^ г^ гзк Л , 3 S /0 -9 3 ®

6*5* Нсяользуомше для конс̂ рв&даш да ода ж «мазка необхо­
димо периодически контролировать tu отщшщт показателям:

* содержание воды по РОСТ *АГ?Г;*°Ш*
- содержание ?/0адтоснюе чрще ** Рост 8370-83; 
г» кислотное число до Г0С7 > f  ̂ юг* по ГОСТ ТХХ2~”6,

Л
^  ы { < / л  / / Л  /  |Ч



в аядо* опдоедя ж сделок в дошгеЯздр»
ti сте£р«м»1 ттт жт'тмшш $швттчшшШ лист с даавшмм* 
«одуяри ш^ммоАще изделии* шарм Л ш » »©»«# itg|V

иош ш от» мщашй ш зодучато&'

ts,5̂  Жтшт т'ргж ттщ-отж ж птштж естроиюдомк MW1» 
ШШММ, |/Д0С1ТО»|Ш»̂ М U 0 W ^ « f W  ШШЖШВШ н » о ш  т р # 0 » ^  

Ш !  ог||1»,»ш#о т и ж ^ т а  в штштмvmt ;

й I т.ттттттт гщтщшрвя^тттйтштйш и  &т штттшй
т м к \

4} Ш||щ| ттр лартш» ««ояшв sad«w; :
в) вее шршд к&&тс?во даташшзок ж. ттжжi 
Г) |И'Шр (МЛШф ЯО Ж^РЩГ ИСбЗДВМРТСЯ Ш « 9 Ш  е ^ ойозь* j

!
! !Ш Ш M l У СГЩ1^Я1#
IJ д) 4 й1 дл«е» 1  рдаш ет проверок ж ионтрелышйс жттвшш, I
| щдзд w* гтшм стандартом во тшЩошт и жwarn* 1 ж
I 2 гр|гш в * ? т  т щ ш  ж и ъ т о р ш .*
I I
I $Л»,1, Рещап-аш щтщт  и ттщятмх япштяяЛ т$то- (
I ic* « тжтж 3 iififiitt ттшшяел *твя» до *|йбо»»ийв аршрв»«в*,

| (•»?*?, lie t p f e s »  йрдр|Щ1вш*-вс*рбя*еля я ш ш ш  si®- |
1 fmms { ваш т  т м т } ш^фжят&ш жйвяашШ, |
I 3,В, tkxttrnmwimumsi м,тттт<ат sm m m m tu  ирщгр»-
| ш м т щ ш ш ш  шлащщ&що в перевей пеамводов в ашчж* шв | 
| 'мвтетш щттащ  »  й«» |
{ ь,ч Ев Tp*v»i щи щш»щтйгт-шо9^бт0М «ттттм I ш j
I ? qt/iiu у я ч р ш а  ii«{fiili*«l»oe о Веспером (прияовеяяе #35,  |

| 7, и .т т Ш  ш м ш ж ш м  |
1 3,1, ш т а т  я роду мр* додаиш Ада v p m u m  t b x m m m m  y tm t~  \

j fmime. til щтвштш Вротдариявиа-мвтотойиг̂ ль j
| соответствий качества «аШйвок я пожоиок треска» |
J .smm штттш  ет«здИрн$« jj
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j.Vij.Vigj.tf̂ jy ; ',<4 ' s>x Fi !_•% w < ̂ l fД f,Tv> l A I-Wf̂  x-̂/yŝxlJ l ><5.-: !-■■•? V-f,' !■ M1V1 h'j 1.™j £■-> ■,<0 V-jv.V--̂  !f I !■■« f̂ .'! I , d  •■ V-,Ji >•:”■■' =i< -■-■■■-■/ '0 i-'' '-v- J o<-V I i*T«J /%■ < i--!" |Ч̂<Л >, ■Xj'f Vl Ч-» l'i ■■ ^  ■■ v'-l U ■-■ -̂ У У ̂  Iv, ■ •;vr V< ЛУ-Ч x̂o If i<- ̂ -!̂Л I ■'г-1 •■-■■ siSv-11 A> fХ̂Л̂г. о к л, V(i4j х, ,,h лнкАтл'ли'.-̂ .-Г.* >.,. k;, ?. ̂  л.«-̂<1 V'* ‘'f .# •ŵ.,‘5̂ *tnV /'.vA'fVj.V ■> \



Им евтт трт &9Щ-3 рекомендуемые устам,
жтшевт т корроаионние растрескивание те *в, 
что * мя сдала марки ВЗЗвчТЗ*
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X* Слиток

©O'

I Л , Размер слитка

1*2, Ш ^лт вт  ш ж ч т ж т  анализа ш ал я

«

»
плавки

Дата, номер 
■протокола

Химический состав, %
тштшж дадао-

1 ШВШТШ j
примеси̂  не бах#» прочие

I

1.3. f c x b tp i»
1*4. Содерканне водорода .

в шшвке С с указанием вида пробн), см^/100 г  металла 

1*5, Шжш гомогенизации

X гои. _ _ _ _ _  °С 

Время.
Ътш заготовок в итшт ^
Сдано гох^-.':

« 0
штук

штук
Брак заготовок по видам

Н а ч а л ь н и к  . Г О С  д а е ! а о | »  д а »

Мастер (ШПГС , .......... ......_

жтшт

подпись

2 , 1сз»дшя заготовка 

2.1. Вед заготовки 
2 92 А в ш р  ваготовк:

2*3.  Номер нартш эаготовог- 

2,4* Кооотство заготовок в а р *



3, Ковочше оперецш 
3Л* Темпер тура заготовок

ОСИ

Нвишновашге
шердак

Перед ковкой После :ковки
максимум минимум ШКСЙЦУМ минимум

.  . _  _ J _ ..

4* Шташовка
4Л , Шташховка 1-я

наименование
Темпер тур штампов в начале штамповка 
Температура штампов в конце аташовки и

Температур штамповок, °С
перед штамповкой после штамповки
максимум минимум максимум шшищш

1\ !

4*2, Штамповке 2-я ....
наяменование

Температура штампов в начале штамповки 
Тешертур штампов 2 конце штамповка w

Дата к под­пись контролере)

Теше ре тура штамповок» °С
перед штамповкой после шташоваш
максимум ! минимум максимум

i i i

Дата и под- 
ШШЬ контроле



ЪЛл^ттщтктт
\тштт

Ш еедкк Тешвретура нагрева (Время ввдер- 
ири скалке |ш , ши

Тмюервту- Появись
рв воды, ос иовтродврв

5*2» Старение

В сада f Температура старэнаи,
1<ч1 сту%тъ 1 2-я ступень

Ьремя ивдедаки при
■4 темперзтуре ста швеяs

мин

£,, УЗК {во требованию согласованной документами^ 
К а д те с тв о  нроконтролированшсс

ШТЗОДОВОК тяи1 {штук)
Р0 ДШ1Х ..............  ,....... (штук)

Подпись контрольного листера

v« Результаты штучною контроля
свойств (по т ре бо г  "*т с»»>: яя сова иной хокума н-
тацик)

Дата, 5 
яротокола

Л
П О В Е Й

# об ре Ш'тпжчьттв 
да свойства

Погоди2

Л вгтш. !$ обра
НОЕКЖ ) 3ЦВ

- .Механичес- 
ш е свой­
ства ж

^Mim..XQQ.tck'̂ L



подашь



ОСТ 1 90073-»>р- 3S

10, Результаты контроля алектроорозодвости (та траоовааию 
согласованной дохуменхашш)

Натадьшкх ВТ! цеха
подпись

I

ВЙАМ З а к * lU O i~ 5 5  г . , т и р , 3 5 0  ж э .

Раеоьшаеот яо стожу
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