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I .  Классификация

I Д .  Основные виды термической обработки магниевых литейных
сплавов приведены в табл, I .

Таблица I

---------------------------1--------------- -------- 1------------------ — -------- — -------
Вид термическоЁ| Обозначение! Назначение
обработки 'термической !

} обработки j

Старение из TI
литого состояния 
с  охлажденном 
на воздухе

Повышение механических свойств отливок 
( $  в  » С  о ,2  ) .

Применяется для отливок из сплавов 
МП2 и МЖ5

Отлей г с ох лаж- Т2 Снижение внутренних напряжений,

дением на воз- Применяется для отливок из сплавов
дух0 МЛ7-1 иМЛ23, а  также для отливок из

сплавов Ш14, МЛ4пч , МЛ5, ?Шпч , МЛ5он 
если они не подвергаются упрочняющей 
обработке.

Закалка о охлаж- Т4 При этом виде обработки значительно 
дением на в о з -  возрастаю т мехргаческие свой ства сп л а-
духе вов ( 6  в  , 8  . а  н

Применяется для отливок из сплавов ММ, 
ММпч , МЛ5, МЛ5ич , МЛБон, МЛ6.МЛ20-1

Вследствие малой скорости диффузионных 
процессов в  качестве охлаждающей среды 
обычно используется спокойный воздух .
Для повышения механических свойств охлаж 
дение отливок может проводиться обдувом 
воздуха.

Закалка с  охлаж- Ж 
дением на -возду
хе и последующее 

старение

* звншение механических свойств ( <5 в , 
($ 0  2  )« Пластические свойства сни-

Применяется Щ ^ бй лавов МЛ4,МЛ4пч,МЛ5, 
МЛБпч,МЛБон, МДБ, МЛ8, МЛ9, МЛТ0,МЛГ7, 
М П9, M JI20-I, МЛ22.
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Продолжение таблицу I

Вид термической!Обозначение! Назначение
обработки ! термической" 

j обработки !

Заметнее увеличение значений <5* о 2 
и (> в  д о сти гается  при з а к а ж е  отливок 
обдувом во зд у х а .

калка с  охлаж- T 6I 
манием в горячей
воде и после
ду щ ее старение

Максимальное повышение механических 
ср окств сплава ( <? Е , (о 0  2  )♦

Применяется для сплавов ШБ, ШЕ8, МЛО, 
ШП7, '№21, Ш22.

Закалка с охлаж
дением на воздухе 
и последующее 
двухступенчатое 
старение

Т62 Повышение механических сво й ств ( (? Е ,

б  о ,2  ^
Применяется для сп лава МЛ8.

Закалка и с т а б и - Т7
лизирующее
старение

Получение достаточной прочности, ста»- 
бильности структуры и геометрических 
р азм еров.
Применяется для сп л ава  МПО.

2 .  Режимы термической обработки

2 . 1 .  Режимы термической обработки литейных магниевых сплавов 
приведены в  та б л . 2 .

Примечания:
В графе "способы ли тья" буква " 3 "  озн ачает литье в  песчаные фор
м ы ;'^  "  -  литье в  кокиль, "О" -  литье в  оболочковые формы, "В "  -  
ли тье по выплавляемым моделям; " Г ” -  литье в  гипсовые формы, "Д "-  

литье под давлением.
2 .  Отливки 1У и У групп ли тья, отлитые под давлением, могут подвер

г а т ь с я  упрочняющей термической обработке в  том сл у ч ае, если они 
получены по специальной технологии, т . е .  с  применением вакууми
рования формы с использованием низких скор остей  прессования, совер 
шенной литниково-вентиляционной системы и др.

2 . 2 .  Отливки из сплавов МЛ5,МЛ5пч и ШГ5он в  зависимости от спо
соба литья, габаритов и толщины д елятся  на пять групп:
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I  группа -  отливки с  толщиной стен о к  до 2 0  мм, имеющие части  
в  виде фланцев, бобышек и т .п .  толщиной или диаметром до 4 0  мм, за- 
холоженные путем установки на них холодильников ( если массивные 
части  отливок не за х о д о ^ и ы , то отливки сл ед у ет  отнести ко  I I  гр у п п е ),

П группа -  отливки с  толщиной стен о к  более 2 0  мм, имеющие мае** 
сивные части  толщиной более 4 0  м м .,

Ш группа -  в с е  отли вай , отлитые в коки ль,
ЗУ группа -  отливки, отлитые под давлением по специальной 

технологии с  толщиной стенки более б мм, не имеющие вы хода ли квата 
на поверхность в  виде полос и не подверженные короблению,

У группа -  отливки, отлитые под давлением по специальной т е х 
нологий с  толщиной стенки как  менее т а к  и более 6  мм, имеющие выход 
ли квата н а  п овер хность в  виде полос и Сили ) подверженные коробле
нию.

Примечание. Хикват п р ед ставл я ет  собой  эвт е к т и к у :ф а за  M^j7A^ I 2  
и -  твердый р а с т в о р .

2 . 3 .  Распределение отливок из сп л аво в Ш 5 , Ш !5пч, МЛ5он,по 
группам проводится главным м еталлургом з а в о д а  согл асн о  п . 2 . 1 .

2 . 4 .  Отливки и з сп л аво в марок МЛ4, ШЕ4пч, Ш б , М Л7-1, МЛ8, МЛ9, 
НПО, Ш П2, MJH5, 1 Ш 7 ,1 Ш 9 , Ш 2 0 -1 ,:М 2 1 , Ш 22 и Ш123 н а  группы 
литья не п одразделяю тся.

2 . 5 .  Для отливок I  группы из сп л авов JU S , ГДЛ5пч, МЯ5он с  тол
щиной стен ок до 1 0  мм, имеющих отдельные массивы в  виде фланцев, 
бобышек и т .п .  толщиной или диаметром до 2 0  мм, захоложеш ш х путем 
установки на них холодильников, продолжительность выдержки при н а г 
р еве под закалку может со ст а в л я т ь  8  ч а со в  при температуре 415+ 5 °С .

2 . 6 .  Для отливок П группы и з сп л аво в Ш 5 , МЯБпч и МЛ5он, тер 
мически обрабатываемых по режиму Т4 и Тб д о п у ск ается  применять од
ноступенчатый н агр ев с  выдержкой под закалку при температуре 4 1 5 + 5 °С 
в  течение 2 4 -3 2  ч а со в  или, если п о зво л я ет  оборудование, при темпера
туре 420+5°С  в  течение 2 4 -3 2  ч а с а .

2 . 7 .  Для тонкостенных отливок из сп л аво в № 5 , ГДЛБпч, и МЛ5он, 
отлитых в  кокиль и не имеющих массивных ч а с т е й , продолжительность 
выдержки при н агр еве под закалку может быть уменьшена до 6  ч а с о в .

2 . 8 .  Для кокильных отливок мз сп лава МЛ5, имеющих песчаные 
стержни, дли тельн ость н агр ева под з а к а ж у  может вы бираться в  с о о т 

в е т с т в и и  с  режимами, указанными для I  группы ли тья.
2 . 9 .  При двух и трехступенчатом  н агр еве время подъема темпера

туры до вер хн его п редела температуры П или IL ступени для сплавов 

Ш 5 , МЛЗпч, ГЛЛЬоп и MXG входит в  общую продолжительность вы д ер ж и ,
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указанной в табл. 2 . Для всех  остальных сплавое это время подъема 
температуры не входит в общую продолжительность выдержи при нагреве.

2 .1 0 .  Для отливок из сплава М18 допускается применение трех
ступенчатого нагреЕа под закалку:

I  ступень 400° -  0 ,5 -1  час,
П ступень 440° -  0 ,5 -1  час,
III ступень 490° -  5 часов.
2 . 11 . Термообработка по режиму T6I применяется для сплага 

марки МИ0 с содержанием цинка ^  0 ,5 $ .
2 .1 2 . Для мелких отливок массой до 20 кг из сплава МПО, от

литых в кокиль и песчаные формы, продолжительность выдержки при 
старении отливок по режиму Тб может быть уменьшена до 8 часов.

2 .1 3 .  Для отливок из сплава МЛ17 с толщиной стенки более 
20 мм и с массивами более 40 мм продолжительность нагрева под за 
калку ( I  ступень ) должна быть в  пределах 10-20  часов.

2 .1 4 . При одноступенчатом нагреве до температуры, указанной 
в табл. 2 , а также при двух и трехступенчатом нагреве до температу
ры нагрева первой ступени время подъема температуры не еходит в об
щую длительность выдержки.

Согласовано: Разработано:

Главный инженер Куйбышевского
ШО "ТЭ Д "

А .Б . ЗУЕВ 
письмо г' Ш -3 1 1 /li 
от I 3 .0 A .9 0 r .

НПО'ВИАМ" Зак.121-91 г.,тир.310 экз. 
Рассылается по списку
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МАРШЕВЫЕ ЛИТЕЙШ ОШАШ.

РЕШ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ

Раздел 2. РЕЖИМЫ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ

Примечание к п .2 .1 ,  дополнить следующим текстом : 

"Распределение отливок из сплава МЛ5, МЛбп.ч. и МЛ5 о .н . 

по группам производится главным металлургом заво д а  согласно 

п . 2 . 1 . "

Раздел 2  дополнить пунктами 2 .8 .  и 2 . 9 . :

" 2 .8 .  При одноступенчатом нагреве до температуры, указан

ной в табл . 2 ,  а  также при д ву х- и трехступенчатом нагреве до тем

пературы нагрева первой ступени время подъема температуры не 

входит в  общую длительность выдержки".

P e r . № ВИФС-76692 от 17.Ш -1976 г .

Разработано ШАМ Утверждено Срок введения
МАП-27.П-1976 Г. с 1.У1Т 2976 г .
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"2.9. При д ву х- и трехступенчатом нагреве время подъема тем

пературы до верхнего предела температуры П или I ступени для спла

вов МЛ5, МЛ5 п .ч . , МЛ5 о .н . и МЛ6 входит в общую продолжительность 

вццержки, указанной в табл, ft 2 .  Для всех  остальных сплавов это 

время подъема температуры не входит в общую продолжительность вы

держки при н агр еве".

Заказ 2307/26 1 4 .ГУ.76 г .  Рассылается по списку Тираж 350 э к з .

Множительная база.
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Срок действия отраслевого стандарта установить до 
1 .0 1 .1 9 8 5 г .

Раздел 2 .  Режимы термической обработки

Таблицу 2 дополнить режимом Т2 ддя сплавов марок Ш 69 
Ш5нч и Ш5он# отлятнх под давлением.

Таблица 2

Марка
слэша

Способ
литья

Группа
литья

Условное 
обозначе
ние терми
ческой 
обработки

Ш5
Ш5пч
№5он :

Д - т е

О т ж и г

темпера»
тура,

°С час

ОХШВЖДЕ—
щ а я
среда

20СЙ© 1 -2 в о е д а

Верно -  Д етер ева/

Заказ 3456/26. 1 8 .П. 1980г . Рассылается по списку» Тираж 350 ж з ,

Шожителъная база ВИШ 

Р е г .1  ВШ У 171312 от I5/I-I98Q T .

Разработано
ВИШ

Утверждено
МАП-4/ Й Ы Э 73Р

Срок введения 
С I/ I-I9 6 0 T
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