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Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт распространяется на форму и размеры об» 

разцов, не предусмотренных ГОСТ 1 4 9 7 -6 1 , применяемых для опре

деления характеристик прочности и пластичности при испытании 

на растяжение полуфабрикатов и изделий из цветных и черных ме

таллов и сплавов при нормальной температуре. Применение образ

цов, предусмотренных настоящим стандартом, возможно только при 

соответствующей ссылке на этот ОСТ в стандартах на полуфабри

каты.

P er. *  ВЙФС -  20 от 18/У-1971 г .

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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I .  НАИМЕНОВАНИЕ й ОБОЗНАЧЕНИЕ ОТДЕЛЬНЫХ 
ЧАСТЕЙ ОБРАЗЦА

I . I .  Устанавливаются следующие наименования и обозначения 

для отдельных частей образца (фигЛ и 2) ,  применяемого для ис

пытания на растяжение:

* н Л Г |
\ Р т ~
<ЙГ

2
—  Л —«-J ft, - — е  — .J 1L

Ф иг. 1

-  L —  

Ф и г .  2 .

2 )  -  диаметр головки круглого образца;

В  -  ширина головки плоского образца; 

cL„ -  начальный диаметр в рабочей части круглого образца; 

а-0 -  начальная толщина в рабочей части плоского образца; 

€ 0 -  начальная ширина в рабочей части плоского образца; 

Лу -  общая длина образца;

С  -  длина рабочей части образца;
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- С -  начальная расчетная длина рабочей части образца;

Fc -  начальная площадь поперечного сечения в рабочей час

ти образца;

к / -  длина головки;

Я  -  длина перехода от рабочей части к головке;
Я  -  радиус галтели.

2 . ФОРМА И РАЗМЕРЫ ОБРАЗЦОВ 

А. Пропорциональные плоские образцы

2 . 1 .  Пропорциональный плоский образец с головкой без о т -

Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан

ных в табл. I .
Таблица I

Р А 3 И ‘ЕРЫ э т

Общие размеры Длинный образец КороТКИЙ (эбразец

ао в о В
ьх) Ц

Ъ
об
раз-

\П§Г”
4 е

—я—

<L
*

об
раз-

•nS§ig
1

— п г

L

" Г Г ”

г .

J 3 TI
1 6 ,0 -1 2 ,1

■ 2  

20

3
35 60

0

15 I
f

250 400 1к Г 40 290

1 2 ,0 -1 0 ,1 20 35 60 15 2 Й? 220 370 2 к ПО 260 шKD
1 0 ,0 - 8 ,1 20 30 60 15 3 СЛ 190 340 Зк гоо 250 1Г\

8 ,0 —6 , X 20 30 50 15 4 ии 170 300 4к 80 210 •
6 , 0 - 4 , ! 20 30 50 15 5 ка 140 270 5к 80 210

4 ,0 - 3 ,6 20 30 50 15 6 V 120 250 бк 60 190
ТЯА

3 , 5 - 2 , ! 15 25 40 15 7 100 210 7К 60 170
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Продолжение табл.I

I 2 3 щ. 5 б 7 8 9 Ю I I 12 13

2 ,0 -1 ,1 15 25 т Ю 8 80 180 8К 50 150
1 ,0 -0 ,6 15 20 т 10 9 60 160
0 ,5 -Q ,I ю 15 30 Ю 10 5Q 130

х^Джкна головки указана минимальная.

2 .2 .  Пропорциональный плоский образец с отверстием в голов

ке типа П приведен на фиг.4.
M3/V6I

Т“( ♦ С - к
L j l V —  е0 — -

ts г к f i1Л | ±Ьгж с;
—----- -- --- L

йб
в .

Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан

ным в табл. 2.
Таблица 2

Р А З М Е Р Ы ,  мм

Общие размеры Длинный образец

ао Bs в

г
 д

а
!

h . ( С d S
об—
раз-
ца

4 г к
*

об
раз-U е

'Т ъ 60 20 35 15 И к*
<*>

190 350 Ils,
т

100
0 ,0 -6 ,J 20 50 50 20 да 12 12 J50 290 12* да п о

6у0” IjX Ю 50 да 20 да 12 13 м 130 270 ХЗк \0т1Г\ да ЯО
Г ' т № 20 да 10 и • Т10 2 да I I I Ш Of) j' Т90

Я.<Ь r.;i i!т s № kb 10 25 10 J5 да ж 190 15к N ?j ■15 1 Грг:
1 ,0 -0 ,1  |ю 30 да 10 20 10 16 60 тда -  I -

Короткий образец

ж|I f  г’й„¥ • уr •'лаир m im m нт-ная.
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Примечание, При толщине образцов менее 3 мм для усиления 

головок к ним могут приклепываться (или при

вариваться точечной сваркой) с двух сторон 

накладки по форме головки.

2 . 3 .  Для пропорциональных плоских образцов с головкой без 

отверстия и с головкой с отверстием;

а )  радиус сопряжения f c  рабочей части с головкой образца 

принимают 2 5 -W  мм, в зависимости от диаметра фрезы, применяе

мой при изготовлении образцов;

б ) размеры головок и переходной части от головок образца

к его рабочей части не являются обязательными и зависят от кон

струкции применяемых захватов и испытываемого материала;

в )  расчетная длина образца ^  подсчитывается с округле

нием до 5 мм, причем остаток менее 2 ,5  мм отбрасы вается, а  2,5м м  

и более округляется до 5 мм;

г )  при испытании профилей с узкой полкой, из которых не

возможно изготовить стандартные образцы, допускается применять 

нестандартные образцы шириной 8, 10 и 15 мм.

2 . 4 .  Допускаемые отклонения номинальных размеров по ши

рине (в  рабочей части) пропорциональных плоских образцов при их 

изготовлении должны удовлетворять требованиям, указанным в 

табл. 3 .
Таблица 3

Ширина
образца,

мм

Допускаемые отклонения, мм

по ширине рабочей 
части

допускаемая разность наи
большей и наименьшей ширины 
по длине рабочей части об
разца

10 * 0 ,2 0 ,0 5
15 * 0 ,2 0 ,1 0
20 * 0 ,5 0 ,1 5
30 * 0 ,5 0 ,2 0
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Смещение оси головок относительно оси рабочей части образ

ца не допускается.

Б. Пропорциональные цилиндрические образцы

2 .5 .  Пропорциональный цилиндрический образец типа I  приве

ден на фиг 5.
vsjv?/

Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан

ным в табл. 4.

Таблица 4

Размеры, мм

Общие размеры Длинный образец
е .  = м .

Короткий образец
е в = ^ < л .

d o в, Л *
1

об
раз
ца.

т

е А , Л
I

об
раз
ца

/ k

8 15 Ю 8 17 80 88 12 728 I7K 40 48 8 80
5 Ю 6 5 18 50 55 7 ,5 80 18к J

i l
5 50

х) Длина головки указана минимальная.

2 .6 .  Пропорциональный цилиндрический образец типа П приведен 

на фиг. 6 .

Фиг. 6.
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Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан

ных в табл. 5 .

Таблица 5

Общие размеры

Размеры, мм

Короткий образец ^  « 5г/«?

1 ц А х )

«1
» 

о т
 да

L

4

5 10 б 8 19к 25 28 5 54

3 6 4 3 20к 15
-

18 3 30

Джина головки указана минимальная.

хх) Допускается изготовление образцов с резьбой на головках 
соответственно МЮх1,5 и Мбх1,0  с увеличением длины го
ловки до размера диаметра.

2 .7 .  Пропорциональный цилиндрический образец типа Ш приве

ден на фиг. 7 .
Ts /

Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан

ным в табл. 6.
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Таблица 6

размеры, мм ___

общие размеры ’ длинный образец короткий образец

^  -  Й  d o  g ' - b J e

d о

1—  

я

1—” 

Р o i ;
р а з -  1 

ца
4

!
е А. 1

| Ъ
;0б -
!Р аз-
_ ца _

( 4 I s ■ Л

25
■ г ----
: 1 2 ,5

-t——
1 35 65 21 ' 250 [ 270 15

Г
430 21к 125 , 145 1 2 ,5 300

20
? в
|Ю 30 50 22 ; 200 220 Ю 340 22к 100 | 120 10 2 т

Ю < 5 20 25 23  I 100 :' н о 5 170 23к 50 60 5 120

Ю 1 5 15 25 23а  | 100 п о 5 170 23ак 50 60 5 120

8 4 1 13 20 2 4  ,! 80 90 5 140 24к 40 50 5 100

5 I 2 ,5 ; ю ! Ю 2 5 ; 50 55 2 ,5 80 25к 25 30 2 ,5 55

Длина головки указана минимальная.

2 . 8 .  Допускаемые отклонения номинальных размеров по диаметру 

пропорциональных цилиндрических образцов при их изготовлении 

должны удовлетворять требованиям, указанным в табл. 7 .

Таблица 7

Диаметр
образца,

мм

Допускаемые отклонения, мм

по диаметру 
рабочей 
части

по диаметру 
головки

допускаемая разность 
наибольшего и наимень* 
шего диаметров по 
длине рабочей части 
образца

От 3 до б * 0 ,0 5 * 0 ,5 0 ,0 2

От 7 до 14 * 0 ,1 * 1 ,0 0 ,0 3

От 15 до 20 'го * 1 ,0 0 ,0 4

Более 20 * 0 ,2 5 * 1 ,0 0 ,0 5



OCTI 9 0 0 1 1 -7 0 Стр. 9

В, Образцы для испытаний труб

2 .9 .  Трубы диаметром до 30 мм, включительно, испытываются 

в виде отрезков труб (фиг. 8 ) .

Примечания: I .  При закреплении в испытательную машину образ
ца в виде отрезка трубы в его зажимные части 
вставляют пробки из материала, твердость ко
торого превышает твердость металла образца. 
Посадка пробки в трубу должна быть плотной.

2 .  Длина концов образца, зажимаемых в захватах  
машины, принимается равной 60 мм, а общая 
длина образца (отр езка  трубы) -  подсчиты
вается  по формуле

3 . Длина пробки должна быть равна высоте захва
та машины плю<? два внутренних диаметра испы
тываемой трубы.

2 .Ю . Трубы диаметром более 30 мм испытываются на образцах 
в виде полос (ф иг.9 ) ,  вырезанных вдоль образующей, параллельно 
оси труби.

чзМ

Фиг. 8

Л  *  б  С +  6 о (  +  J 6  , 
где o L -  внутренний диаметр испытываемой

трубы;

V3/V6/

Фиг. 9.
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Размеры образцов должны удовлетворять требованиям, указан

ным в таб л . 8 .

Примечание. Образцы испытываются в невыправленном (в рабо

чей части ) состоянии.

Таблица 8

Размеры, мм

общие размеры длинный образец

4, 3 А * Л, 1
об

р аз
ца
L / 0

I "
об
раз

ца

1 2 ,0 - 1 0 ,1 20 35 60 15 26 190 340 26к

Ю ,0 —8 ,1 15 2 5 50 Ю 27 170 290 27 к

8 ,0 - 4 , 6 1 5 20 50 10 2 8 \ 130 250 28к

4,5-2,! 12 15 40 Ю -29 !|
«к & 120 220 29к

2 , 0 - 0 , 8 5 12 15 40 10 30 V 80 180 ЗОк

0,8-0,5 10 13 40 ю 31 60 160 -

короткий образец ^

с .

!
н

/

п о
100
70
60
40

/
260
220
190
160
140

Длина головки указана минимальная.

Примечания: I .  Размеры головок и переходной части от голивки 
образца к его рабочей части не являются 
обязательными и зави сят от конструкции при
меняемых захвато в  и испытываемого матери
ала.

2 .  Расчетная длина образца подсчитывается 
с округлением до 5 мм, причем остаток менее 
2 ,5  мм отбр асы вается, а  2 , 5  мм и более ок
р угляется до 5 мм.

2 . П .  Допускаемые отклонения номинальных размеров по ши

рив© (в  рабочей части ) образцов в виде полос при их и зго то в- 

лении должны удовлетворять требованиям, указанным в т а б л .9 .
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Таблица 9

Ширина
образца,

мм

Допускаемые отклонения, мм

по ширине рабочей 
части

допускаемая разность наи
большей и наименьшей ширины 
по длине рабочей части об

разца

10 ± 0 ,2 0 ,0 5
12 ± 0 ,2 0 ,1 0
15 ± 0 ,2 0 ,1 0
20 * > .5 0 ,1 5

Г . Образцы для испытаний литейных сплавов и 
отливок

2 .1 2 .  Пропорциональный плоский образец с головкой дан на 

фиг. Ю .

Ь
^___ j----L- i n z _

------h •-Л, »!• е -----L —
<\j

Ф и г  1 0 .

Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан

ным в табл. Ю .
Таблица Ю

х ) Длина головки указана минимальная,
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Примечания: I .  При испытании отливок размеры образцов при
нимают в зависимости от толщины стенок от
ливок.

2 .  При отливке образцов в металлические формы 
радиус сопряжения (га л тел ь ) принимается рав
ным 50 мм вместо 2 5  мм.

3 . Необходимость механической обработки поверх
ности литых образцов оговаривается в стан
дартах и ТУ на отливки или литейные сплавы.

2 .1 3 .  Допускаемые отклонения номинальных размеров по ширине 

(в  рабочей части) пропорциональных плоских образцов при их изго

товлении должны удовлетворять требованиям, указанным в т а б л .I I .

Таблица I I

Ширина
образца,

мм

Допускаемые отклонения, мм

по ширине рабочей 
части

допускаемая разность наиболь
шей и наименьшей ширины по 

. длине рабочей части образца

8 * 0 ,4 0 ,0 5
10 * 0 ,4 0 ,0 5
20 * 1 ,0 0 ,1 5

2 .1 4 .  Смещение оси головки относительно оси рабочей части 

образца допускается не более * 0 ,1  мм.

2 .1 5 .  Пропорциональный цилиндрический образец приведен на 

фиг. I I .

Ф и г.  I I .
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Размеры образца должны удовлетворять требованиям, указан
ным в табл» 12.

Таблица 12

К
образцов

Размеры , мм

<л. Р к ,  \ е * в

37к 12 18 52 12 60 72 200 2 5
38к 8 12 30 Ю 40 50 130 10
39к 6 12 7 3 30 36 56 5

Длина головш указана шнишльная.
Примечания! I .  При испытании отливок размеры образцов при

нимают в зависимости от толщин стенок от
ливок.

2 .  При отливке образцов в металлические формы 
радиус сопряжения (га л т е л ь ) принимается 
равным 50 мм вместо 2 5  мм.

3 . Необходимость механической обработки поверх
ности литых образцов оговаривается в стан
дартах и ТУ на-отливки или литейные сплавы. 
Размеры механически обработанных образцов 
должны соответствовать требованиям т а б л Д 2 , 
а  допускаемые отклонения номинальных разме
ров по диаметру образцов должны удовлетво
рять требованиям таб л .7 .  Чистота механичес
кой обработки поверхности рабочей части об
разца. и галтели должна иметь ^  7 ,  а  для 
алюминиевых и магниевых сплавов v * б , а 
торцевой и цилиндрической части головки об
разца 4 7  3 ,

2 .1 6 .  Допускаемые отклонения номинальных размеров по диа

метру пропорциональных цилиндрических образцов при их изготов

лении (б е з  механической обработки) должны удовлетворять требова

ниям, указанным в табл. 1 3 .
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Таблица 13

Диаметр
образца,

мм

Допускаемые отклонения в юс

По диаметру 
рабочей час

ти

По диаметру го
ловки

Допускаемая разность 
наибольшего и наи
меньшего диаметров 
по длине рабочей 
части образца

6 * 0 ,1 ± 1 ,0 0 ,2

0 \1до * 0 ,2 * 2 ,0 0 ,3

2 .1 7 .  Образцн не допускаются к испытанию, если они ижеют:

а )  следы обработки в виде поперечны! рисок на рабочей 
части;

б ) искривления оси или закалочные трещины на рабочей 
части;

2.1-8. Лсютянжя считаются недойотвитсяьнюии
а) ври разрыве образца не рамюючнтш рискам и галтели;
б) яря наличии неме талл и чески  включений на поверхности

раз|рш л е4разд&.
2.19. Форму образцов выбирают в соответствии с техничес

кими условиями на контролируемую продукцию.

2 .2 0 .  Методы испытания металлов на растяжение должны удов

летворять требованиям ГОСТ 1 4 9 7 -6 1 , для тонких листов я лент -  

ГОСТ 11701-60» а  для Труб -  ГОСТ Ю О О б-62^.

Верно: (Нихайлюк)
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