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УДК 669.71.5:006.354 Группа В51

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

СПЛАВЫ АЛЮ М ИНИЕВЫ Е АНТИФРИКЦИОННЫ Е

Марки

Aluminium antifriction alloys. Grades

МКС 77.120.10 
ОКП 17 1280

ГОСТ
14113-78

Дата введения 01.01.80

1. Настоящий стандарт распространяется на алюминиевые антифрикционные сплавы, пред­
назначенные для изготовления монометаллических и биметаллических подшипников методом литья 
и монометаллической и биметаллической ленты и полосы методом прокатки или сварки взрывом 
с последующей штамповкой из них вкладышей, и устанавливает марки сплавов.

2. Марки и химический состав сплавов должны соответствовать указанным в таблице.

Химический состав, %

Основные компоненты Примеси, не более
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— — Ос­
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0,5 0,05 0,10

АОЗ—7 2 ,5 -
-3 ,5
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ACM — 0,3—
-0 ,7
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— — — — — » 0,75 0,5 о д — 0,2 ОД 0,05 0,10

АМСТ — — — 4,6— 
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0,7—
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0,03—
-0,12

» 0,75 0,5 — — 0,2 0,1 0,05 0,3

АМК — — — 0,5 0,8—
-1 ,2

— 9,0—
-11,0

0,1 о д » 0,4 — — 0,3 ОД — ОД 0,3

П р и м е ч а н и е .  Для сплава марки АОЗ—7, выплавленного в чугунных тиглях, содержание примеси 
железа допускается до 0,7 %.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
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С. 2 ГОСТ 1 4 1 1 3 -7 8

2а. Определение химического состава алюминиевых сплавов проводят по ГОСТ 11739.7, 
ГОСТ 11739.11 -  ГОСТ 11739.13, ГОСТ 11739.16, ГОСТ 11739.17, ГОСТ 11739.19, ГОСТ 
11739.24.

Допускается определять химический состав другими методами, по точности не уступающими 
стандартным.

При разногласиях в оценке химического состава определение его проводят по ГОСТ 11739.7, 
ГОСТ 11739.11 -Г О С Т  11739.13, ГОСТ 11739.16, ГОСТ 11739.17, ГОСТ 11739.19, ГОСТ 11739.24.

(Введен дополнительно, Изм. №  1).
3. Примерное назначение алюминиевых антифрикционных сплавов и условия работы изделий 

из них приведены в приложении.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ПРИМЕРНОЕ НАЗНАЧЕНИЕ АЛЮМИНИЕВЫХ АНТИФРИКЦИОННЫХ СПЛАВОВ 
И УСЛОВИЯ РАБОТЫ ИЗДЕЛИЙ ИЗ НИХ

Марка
сплава Назначение сплава

Условия работы изделий

Нагрузка,
МН/м2

(кгс/см2)

Скорость 
скольже­
ния, м/с

Темпера­
тура, °С

Рекомен­
дуемая 

твердость 
вала НВ

не более не менее

А О З-7 Для отливки монометаллических вкладышей и 
втулок

19,5(200) 15 100 320
А 0 9 -2 24,5(250) 15 100 250

АОб-1
Для получения биметаллической ленты со 

сталью и дюралюминием методом прокатки или 
сварки взрывом с последующей штамповкой вкла­
дышей с толщиной антифрикционного слоя менее 
1 мм

31,2(320) 20 120 250
А 09-1 29,5(300) 20 120 250

А 012-1 Для получения биметаллической ленты со 
сталью методом прокатки

29,5 (300) 20 120 250

АО20-1 Для получения биметаллической ленты со 
сталью и дюралюминием методом прокатки с 
последующей штамповкой вкладышей с толщиной 
антифрикционного слоя менее 1 мм 29,5(300) 20 120 200

АН-2,5 Для отливки вкладышей и получения прокаткой 
монометаллической и биметаллической ленты с 
последующей штамповкой вкладышей с толщиной 
антифрикционного слоя менее 0,5 мм 19,5(200) 15 100 250

ACM
Для получения биметаллической ленты со 

сталью методом прокатки с последующей штам- 
повкой вкладышей с толщиной антифрикционного 
слоя менее 0,5 мм

19,5(200) 10 100 250
АМСТ 39,2(400) 15 120 200

АМК Для получения биметаллической ленты со 
сталью методом прокатки с последующей штам­
повкой вкладышей с толщиной антифрикционного 
слоя менее 1 мм 50,0/500 20,0 120 250

На антифрикционный слой изделий наносят покрытие мягкого металла или антифрикционное полимер­
ное покрытие толщиной от 0,003 до 0,03 мм. Допускается по соглашению с потребителем в технически 
обоснованных случаях не покрывать изделия мягким металлом или полимерным покрытием.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
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