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Несебдвдете стандарта преследуется по закону

Наетощий стандарт устанавливает обще требования на штам~ 
д а ю ш  из коррозиошостойкихi жаростойких я жаройрочннх сталей я 
& ш ш о в .

Стаад&р т распространяется на штамповки дисков и лопаток* 
Во соглашению сторон по настоящему стандарту разрешается 

изготовление поковок, тхрктжк свободной ковкой*
Отражение саедифипескях ш дополнительных требований ж «там* 

айитШ ъ даог в ж т т ш  да настоящее стандарту, проязводатся в еда - 
циальяшс технических условиях;» согласованных непосредственно 
между преда^яткен-постайщиком ш шре̂ штшт-шй̂ ёжтттшм
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Штамповки изготовляют из марок стали и сплавов, перечислен
ных в табл* I и подученных в соответствии с заказом методом от- 
крытой выплавки, злектрошдакового переплава, вакуумно-дугового 
переплава и другими методами»

При коренных изменениях технология производства штамповок,
0 чем поставок сообщает потребителю, или при изготовлении их 
новых видов, по требованию потребителя поставщик готовит опытную 
партию штамповок, по результатам исследований которой потребитель 
дает заключение, являющееся основанием для дальнейшего производ
ства.

1» Классификация

I Л .  В соответствии с ОСТ! 90074-72 штамповки по объему 
приемо-сдаточных испытаний ш х а ш ч е с ш х  свойств и твердости под- 
разделяются на три группы:

1 - штамповки, подлежащие поштучному контролю шежвштттж 
свойств и твердости;

О - штамповки, подлежащие выборочному контролю механических 
свойств и твердости;

Ш - штамповки, подлежащие контролю только на твердость в сос
тоянии поставки»

1.2» Отнесение штамповок к соответствующим группам произво
дится потребителем» Группа штамповок указывается в чертеже.

2. Размеры и допуски

2 Л *  Штамповки по форме и размерам должны еоотвезч твоаать чер 
тезкам, согласованным между потребителем ж поставщиком,

В чертежах также указывают допуски на размеры и припуски на 
механическую обработку* Кроме того, в чертежах на штамповки
1 группы указывают контрольные припуски* йедоштамповка должна 
укладываться в допуски на вертикальные размеры штамповки.

Допуски на размеры и припуски на обработку штамповок не 
должны превышать допусков ш припусков, предусмотренных созовет- 
с т в у щ и ш  отраслевыми стандартами»
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3. Теши»сше требования

3*1* Химический состав стада» сплава должен соответствовать 
требованиям ставдартов я технических условий ш  сорго дум сталь, 
указанных в табл* I настоявшего ОСТ.

З Л Л .  В случае 'пзттттлм, стали» с в ж а ш  ш » д «  Ж ,
ЭДП ш ш  др* и поставки их по техническим условиям, в которых 
химический состав отличен от предусмотренного в технических ус
ловиях, перечиненных в табл. I, химический состав металла штам
повок должен соответствовать требованиям втих технические* условий*

ЗЛ*2* По соглашение сторон допекается иёготовлеше ютам- 
повок из стали* сплавов марок, не лредусмотрешЕйх в табл* I*

3.2* Штамповки, в зависимости от марки стали» сплава постав
ляются в термически обработанном состоянии или боа термообработки* 
Ш ж ш ш  термической обработки и твердость ш состоянии поставки apt- 
ведеш в табл* 2«

3.3* Штамповки поставляется после травления жт дробеструй * 
ной и других методов очистки*

Таблща 2

Парка стали 1^шиендуемая термическая
обработке

Твердость ш  
Врдаеж» 
(дяам.огт)* 
не менее,

ш
I 2 г 3

ш т Нормализация, отпуск № Ш 4$6
12X13(1X13) отжиг 4,4

40X10С2КС Отжиг при 1020~20°С с !эде|Ж- 4,3-3,7
{ШООЖ»ЗЖШ7) : кой в течение 1 часа,охяажде- 

1 нЕие с печью до 750°С, ш -  
' деркка 3-4 часа,охлаждение
т ‘зрад̂ х-:-
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(продолжение табл. 2)

I 2 3
45XI4HI4B2M(4Х14Ш4В2М.ЭИ69) Отжиг up 8I0~830°C, охлаждение на воздухе 4,3-3,6

(ЗИ240) : 4,7-3,9

Х16Н25М6АГ(ЭИ395) 0миг при 800̂10°С с жвдерошй 5 часов,охлаждение на воздухе
3,8

40П5117Г7ШС
( ш т т ш ж с ,аЯ388) Отжиг 3,5

Ш5Н4Ш-1(Э1310-1) Отетг ш  отпуск 3,4

07XI6K6-I(Х16НБ-Ш,ЭП288-1)
Отжиг яре 780°С с озшщдвшам в пет шт на воздухе до комнатной твшературн и после- дрйрй нагрев до 680̂0 с охлаждением в пеад шш на
воздухе;

\ тршжжващм и отяуск
20X13С2X13)f ^30X13(3X13)4ШЗ(4ПЗ)195П8 9XX8Jl229h143С17Н2(Ш7НЙ#ЭИ268).
Ш Я Я Р * '

«павам,ЭМ961-Щ.,20ШШ{ 31415),Ша&КОДВДtaB5I7-I)

По инструкция ШЛИ » 1029-75



от тш̂ ьх̂ рл
Примечания: I* О согласия потребителя разрешаемся поставка 

ш ш ш т к т  ста» ЗИ69 без термической 
обработки,

2* Д о п е к а е т с я  доставка отдельных партий 
штамповок из стали ЗИ961-1 с твердость® 
{диамиотп.) не менее 3,6 ми*

3.4, М е х а ш ч е с ш ©  свойства ш д а т е л ь н а я  прочность, опреде
л я е т е  на образцах, вырезанных вдоль направления волокна,должны 

соответствовать требованиям табл» I к  4.

3*4Л *  При изготовлении штамповок из стали, сплавов, в ы п 

лавляемых в в а ^ у у ш о - ш ^ д у д а о н н ы х  пенах и методами Щ Щ  ш З Ш  к 
поставляемых т  т е х ш ч е е к д а  условиям, в которых показатели м е х а 
нических свойств ш е # чт ь табл* X, механические свойства 

штамповок вдоль направления волокна должны соответствовать в т ш  

показателям*

3*5* При н е г ш т а щ ш  образцов, ш р е з а н н н х  поперек направления 

волокна или по хорде, показатели шхаишескюс свойств ( у д а н е ш т *  
сужение, ударная вязкость) устанавливаются в СЛУ на основании 
статистических данных результатов испытаний по указанной в шш 
схеме вырезки образцов* Я р  атом допускается их с н и ж е т е  по 
сравнению с н о р а м и ,  установленными для образцов, зарезанных 
вдоль направления волокна, согласно данным, приведенным в табл»*'!*

3.5*1. Для жарогфочнкх сталей марок ЗМ696, Э Й 6 Ш ,  ЭИВ35, 

ЭЛ835-Л снижение ш х е в о й е т в  поперек направления волокна и по 
ховде не допускается,

3.6* На н еобраб&тыватог поверхностях штамповок не должно 
быть т р е д а ,  неметадш«сшск включений, волосовин, окалины и 
законов, вддашх невооруженнвЕк глазом,

Допускается удаление указанных дефектов пологой зачисткой. 
Ширина зачистки должна быть не менее шестикратной глубины*

Глубина зачистки оговаривается в чертеже и, как правило, 

не должна выводить размера шташювок за ш ш м ь ®  д а д о т ю ш е  
размеры, указанные в чертеже.
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Допускаются без зачистки отдельные местные дефекты в тт 
вмятин» межой рябизны и царапин» если юс глубина* определяемая 
контрольной зачисткой, не выводит размеры штамповок за т д а м и ш з  
допустимые ршшарн, уштшяшт в чертеже*

Таблица 3

Характеристика
механических

Относительное снижение показателей Д ( н е  более)

свойств
Для образцов с поперечным ' Для образцов е

направкенкем волокна х о р щ о в ш  неправде
даем волокна

Для металла, |Джя металла» Для металла» ) Для
шшавдедао- ш ш а д е н - выплавлен* метай 4,
ТО в 0»жри- кого в ва- ново в от- внявап
тнх печах д у у ш ш х  JW- Крытых да Л8ИИ0Г0

щждщшмт, чах в вакуум
печах или них пн
методом дукцион
злектроша- йшс т
коаого шля чах ид 1
вавуумно- методом
дугового электро
s e p e m a m

I
11

ш а х е -  
жт  мдч 

вавуумве-
: ДуГОВОРО
 ̂переплаву

Ударная
вязкость

т 36 2Ь 16

Относительное
удлинение

т 36 25 15

Относительное
сужение 40 J 30 20

i
ТЬ
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Таблица 4

Марка
сташ

Щжж тершческой обра
ботки

Длительная прочность

Теше™ 
ратура 
тот- 
тання»
°с

Постоянно 
приложен- 
нов на- пряжение»
кгс/мм̂

Врет
дам®-
W*»- шш в 
часах»не

.... Т'...... .Г"...... U.......  ™ J~̂ зг.. . ̂  Ж - —
45Х14Щ 4В2М
(4ХШЕ4В2М,
ЭШ)

Отжиг при 810~830°С ох- .
даядекие на воздухе

600 28 т

I0XIIH20T3P
(XI2H20T3P,
ЭЙ696)

1 Нагрев до И 00-1Г?0°С, 
еддеркха 2 охлаж
дение на воздухе жи в 
: масле» Старение при ' 
700-750°С в течение 
15~25н., охлаждение 
на воздухе

700 * 50
I

Х12Н20Ш*
(ЗЙ696А)

700 40 30

Х16Н2Ш 6АГ
(ЭИЭ95)

Захалка с И 60-1180°С
в воду и старше Ер 
1'70в°С в течение 5 еде* ;

700 : 23 50

4Ш 5Ш 17#Ж!
{4Х|5ЮГ7#ЖС,
ШШ)

Заем» е Н 70~Н90вС
в воду шш на воздухе ̂ 
вздврю» 30-45 шш#
1 старше трж 8Ш^20йС ; 
{в теленке 8-10 часов

т  \ 14 76

...
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(продожтте табл* 4)

I . . 2 3
i 1

4 . 5 .

12Х25Н16Г7АР Закалка с Ю50-1150°С, 900 5 50
(X25HI6F7AP, 
ЭЙ835),
12Х25Н16Г7АР-Ш 
(Х25Н16Г7АР-Ш, 
ЗИ835-Н1)

шдоржжа 30 м ш * ~  1 нас, 
ожяшщетт в воде ш ш  
на воздухе

900 4 100

3 7 Х 1 Ж Ш »  :Закалка; натра» до 1 650 38 .: 35
С4Х12НВГШ1В,
Э148Х)* \
m i m m m M
(4Х12ШГШ§Б-1, ! 
31481*1)

пбо±хо°с* ведерка |
1 нас 45 шш.*2 часа < 
30 ш ш . , полное ох
лаждение в воде*
Старение u p  670°С 
в течение 16 часов, 
нагрев до 780-10°С^ 
выдержка 16-20 часов? 
охлаждение на тзщт

650 J
1
1

35 |
1

!
I(1

1

100

Примечания: I, Повторные к арбитражные тсхтажя из сталн
8135 проводят по решму ?00°~Ш хрс/т£~100часоъ*

2* Варкадт и с ш т а т я  йтадоовох да стал» ЭЙ835? 
Э183М1* 314ВХ? 31481*1 на длительную проч
ность огов&ридаетея в заказе* 1рш отоутст&яи
такого указания режш шбжравтся поставщиком*

3* Швторнда % арбитража» исдатшая твмтжж шй 
с тав ШШ и 31481*1 шоводатсд но рожицу: 

650° * 35 кгс/шГ * 100 часов.
4» Штамповки из стал» 3169 на дяятельщув iqm-

дасть жотротрутоя т требование потре
бителя.
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З Л  На обрабатываешь поверхностях даашовок не должно 
бить трещин. При обнаружение они д о ш ш ы  бтъ удажеш пологой 
з«кст»й«

Без удаления допускаются мести» дефекты в виде шлаковых 
включении, волосовин, закатов ж законов, глубина залегания кото- 
рыж, определяемая контрольной зачисткой, а также глубина зашеТ 
т  треарн не должны премаать е о л о ш ш  припуска на межашческув
обработку, считая о? тошшша*

3,8» Контроль на над а ш е  волосовин производится но ТУ 14 
“336-72 на готовых деталях, «рл этом контроль н е м а п ш т ш а  отелей 
производится по усмотрежш потребители*

3,9* Макроструктура* выявляемая ш  мзлошх ш оротреаженш«? 
темшкетах, должна быть без пустот, усадочной рыхлости, свищей* 
трещин, расслоений, неметаллических включений, ш ф е р ш г о  излома» 
видимых невдоруженмш нюзош» ш фяокешв.

Оценку качества штамповок по махростдеягуре ш шкростроенй^ 
производят в соответствии с треоов&ншши действуш|йх стандартен 
и технических уояошй на тся&вху сортовой стали, сплава и т  
согласованным между поставщиком к потребителем фотоэтадоиам, 
далучешшм но результатам исследования первых партий*

З Л О *  По соглашению сторон штамповки подвергают УЗК,
ЗЛ1 .  В специальных технических условиях шлш чертеже на 

штамповки, кроме перечисленных в настоящем стандарте* указывают 
следующие требования:

- марку стали, сплава, шифр ж г р у ш у  штамповок;
- необходимость и способ очистки от о к ш ш ш ;

- количество контролнхзуешгх шташоюк в яред&явхвемой пар-
т й й ;

- количество, место ш схему вырезки яонтртльшх образцов, 
показатели механических свойств, а также режим термообработки 
заготовок контрольных образцов ж их севшие;

- места замера твердости:
- дояоянитеяыше требования % о  допустимому ©базугяерожи

ванмю на необрабатываемой поверхности, величине серка к до*
Нормы устанавливаются соглашением сторон) *
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4* Правила upшвшт и метода всянтаний

4Д* Ё т ш т а в ш  щ&̂ нжшшт к приемке аартивмм, состоадаш
из ятшдаврж одной плавки ir одного шифра.

4 Л Л .  По еттштш сторон допускается кошяек т о щ н и е  
партия крутогабаритянх шодтовок из металла ЙЙД « Ш И  неекояь - 
гах плавок едидовремевдгой поставки.

4*2* Контрол© состояния поверхности подвергши? все тш~ 
шта шоатучно в состоянии поставки.

4*3* Штамповки подвергают выборочному контрол» размеров на 
Ш!~ах: от числа првдьявлжемнх в партии» но не менее» чт на 2 -ж 
штамповках* По требованию потребителя крушогаб&рйтше ятамповкк
подвергают контролю размеров поштучно, ад® оговаривается в Ш \

4*4* Контроль штамповок X и П  грршг да твердости в сос
тоянии поставки осуществляется на 1(Ж от ш а а  лредр являемых в 
гтгнтщ̂ но не меть, чем на 3-х тажотжх* Объем контроля 
штампа нок I грунт оговаривается в СТУ*

В случае обнаружения несоответствия показателей твердости 
д ш ш ш 1» установленным в табл* 2 f проводятся 100%-тв испытания*

4*Ь* Испытаний механических свойств н твердости штамповок 
1 гругтн производят ка образцах г вьгрезаннш: из гоятродьнопо 
припуска*

4.5.1. Допускается для штамповок X группа проведение вы
борочного контроля механических свойств & твердости у постав 
арт&а при условии проведения поштучного контроля у потребителя.
В атом случае объем контрола у поствщння оговаривается в СТУХ

4*6* Контроль штамповок й группы производят на образцах» 
вмрезаннш: из тела штамповок so согласованной схеме*

По соглашению сторон имеете е партией штампов® к даетшздм 
направляет потребителю в т о р ш  тжотт шш оставшиеся части 
контрольна шташшвок.

4,7* Сечение заготовок д$ж термической обработки» как 
правило» должно соответствовать сечени» готовой детали* Для
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с т а »  ЭЙ310-Ш» 30288* I t ершгеесвую обработку производят в т 
товзшс образцах с ирйусжом под шшфовку*

4,8* Испытание на растяжение производя* so ГОСТ 149?* ГМ  
на образцах диаметром 10 ш Ш  5 ш  е т г ш р & т н о й  расчетной 
длиной.

4.9* Испытание на ударную вязкость производят т 
ГОСТ 9454-60.

4.10. Твердость но Вринедяю определяют да ГОСТ 9012-Ш*

4ЛТ. Испытание на длительную прочность производится но 
ГОСТ 10145-62,

4.12. Контроль шкроструктурк штамповок производят в 
объеме, оговоренном в ОТУ* 1© требованию потребителя ж т ш -
т е »  I группы подвергают 1001-mmy контролю на излом.

Контроль к а л о ш  производится на ударных ©браздах.

4.13. При неудовлетворительных р е з у льтат контроля тшт 
структуры штамповок т щ скаетея проведение до игорных меш* 
тая® на удвоенном количестве темгшетов, отобрании* от « т ш ш *  
вок, кэ вдела не р и д а ш я  испытания. Результаты повторных 
мсттаншй являются окончатедышми, при этой « в ш о й ,  пока** 
зазюше нвудовяетве|жтеяьные результаты яри первичном контроле 
мажросТ]Р!укту|ш, б р е ю т с я .  При о б л а д а в ш и  фаоиенои» жот бы
в одной штамповке* ттщ брад» без дереи&штания й к пов
торно! й|ше»в не предъявляют.

4*14. Б случае получения яеудошетюритедьных результатов 
щт исйиташш механических свойств по какому-либо виду кспн* 
т а м ,  допускается повторное испытание но данному виду на уд
военном количестве образцов. Результаты повторных мсштаний 
являются окошательншн*

4Д Ь .  Допускается перед ш т о р н ы м  испытанием Проводить ас- 
питание шхаяшесжях свойств образцов, доддоргцутшг отпуску 
при измененной температуре в пределах режима, указанного в 
табл.1, тш тйтШ  повторной термообработке. Ерш тт иош* 
танке считается первичным с определением всех шшмтежшх 
свойств к твердое?»*
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4Лв^ Ода рз в полугодие тш на каждой ЗО-й нарт» штш~ 

ш в о ** а *аа0|Ш яр* » в з » $ ш ш щ  ofiwaoi я & р г а  i n  к е р ш е »  изменении технологии производства штамповок пеотащнк приз водит 
шшесюян&А кжтроль штамповок I гррпш каждого шф$ш»

В дополнение к кспдаашац ардусмотрййшш шштевдш ОСТ» 
пр жтттяттт. контроле аршюдат:

- опзддеяеше ттт^Щтщш
-  ояредадвше ш хаш чвсш х свойств на образцах, шрезаяяшг

по дояолштелшой схеме*
Л̂ хтштттм̂ т втщ ш&щтш тжршхтж обрадов, йбтш ш 

ш»диу шттшШ ужшттм ш Ш  жа чергшт» Ш jum&m да* 
штлттш ттшмттй навратвмш ттрвётттт,

5* Жаряршка и уоашовка

5 Л * Вид и ш сто маркировки штамповки уетавашшаштся в
«рте» т ш  СЭТ*

5ф2, Бвд упаковки ошю^баетев в Off*
5*3* Каждая п а р и я  штамповок еояро»ада©тся сертификатом, 

подписанным ШХ прдпрятзш^изп>тевитехя, в котором указываются
- шашшдаваше 1̂ #фм»мй-»отвщш»;
- март стали, сплава, состояние доставки,номер партии - 

плавки, шифр штамповок;
- вес парии, количество штамповок;
- химический состав стали» сплава;
- результаты шсттяший, предусшотренных настоящим стал- 

даром, в том числе ж повторных;
- «опер настоящего стандарта*
5*4* Сертификат дежек направляться потребителю с партией

штамповок тш задаваться яремрау на рута*

l e p t  -  СМижййщк)
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Таблица z

Ж
пп

Марка стаи, Номера стандартов, Режим термической обработки Механические свойства, ее менее [ Твердость
сплава в которых указан заготовок для контрольных

химический состав образцов Временное Предел Относительное Ударная
Роквеллу HR.Сеепретмв- теку- вязкость,

лето  раз
ращу,

чести. удли
нение,

сужение,

кге/ю!2 игс/мм^ % % иге.м/см2

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

i . 12X13(1X13) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1060°С, охлаждение 60 42 20 60 9 -

на воздухе или в масле ,етцусх 
при 700-799°С, охлаждение на
воздухе или в масле

2. 20X13(2X13) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1060°С, охлаждение 
на воздухе или в масле, от
пуск при 600-700°С, охлажде
ние на воздухе или в масле

86 65 10 50 6 3,90-3,30

'з. 30X13(3X13) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1000-1050°С,охла
ждение на воздухе или в масле, 
отпуск при 200-300°С, охлаж
дение на воздухе или в масле

Н(?С^ 48

4. ШЗМ ТУ14-1-377-72 Закалка с ЮбО̂ С, охлаждение 60 42 20 60 9 -
на воздухе или в масле,от
пуск при 680-780*0, охлажда-
нив в масле

5. 40X13(4X13) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1050-Х100°С,охдаж- - - - - - HI? С 5̂  50
денже в масле, отпуск при 
200-300°С, охлаждение на
воздухе или в масле

6. 30XI3H7C2
(ЗХ13Н7С2,ЭИ72) 1У14-1-377-72 Закалка с 1040-1060°С в воду, 120 80 10 25 2 3,30-3,06

опит в течение 6 часов при 
860-880°С с охлаждением до 
700°С в течение 2 часов и 
дальнейшее охлаждение вместе 
с печью, нормализация при 
66О-680°С в течение 30 мин. 
с охлаждением на воздухе, 
закалка с 790-810°С в масле
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(продолжение табл. I)

I 2 1- 3 4 ! 5 1 6 ; 7 i 8
!I 9 10

7. 195X18(9X18, ЭИ229) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1010-1040°С, оклал-
]

! H R. C 55денне в масле,отпуск при 200-300°С, ©хлавдение на воз- 1
духе или в масле

8. 20Х13Н4Г9(2Х13В4Г9, ;
Ш00) ТУ14-1-377-72 Закалка с I070-II30°Cf охлаждение на воздухе 65 25 35 55 i "

9. 40X1оса* (4Х10С2М.ЭИ107) ТУ14-1-377-72 : Закалка с Ю10-1050°С, охваж- 95 75 10 i 35 2 3,70-3,30денне в масле но на воздухе, отпуск при 720-780°С,охдак- 1 i
денне в масле , i i

10. 14П7Н2(Ш7Н2,ЭИ268) ГУ14-1-377-72 I.Закалка с 975-1040°С,охлаждение в масле,отпуск при275-350°С, охлаждение на
НО 85 ; ю

i
30 5 3,40-3,10

воздухе i ;
2.Закалка с Ю10-1030°С, 85 65 1

i 16 55 6 3,80-3,50охлаждение в масле,отпуск 1
при 670-690°С,охлаждение 1 j
на воздухе ; 1

! j
II. 20X23HI8

(Х23Н18.3И417) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1100-П50°С в воде ' 58 ! 25 35 ! 50 11i "или на воздухе
12. I0X23HI8(0X23HI8) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1100-П50°С в воде или на воздухе 58 22 35 50 - -
13. 12Х17Г9АН4(Х17Г9АН4,ЭИ878) ТУ14-1-377-72 Закалка с 1050-П00оС в воде ! 70 35 45 55 _ -

14. I2XI8H9T WI4-I-377-72 Закалка с Ю50-П00°С на воз- 55 20 40 55 _ _
(XI8H9T) духе,в масле или воде



I
—

2 3

15. 12И8Ш0Т
ш ан м г)

W14-I-377-72

16. I2XI8H9
(XI8R9)

ТУ14-1-377-72

17. I7XI8H9 
(2X18Н9)

ТУ14-1-377-72

18. 45XI4HI4B2M
(4XI4HI4B2M,

ЭЙ69)

ЧМТУ1-1040-70

19. 4XI4HI4CB2M
(Ж 40 )

ЧГГУ1-1040-70

20. ЮХИН20ТЗР
(XI2H20T3P,

ЭИ696)

ЧМТЛ-1040-70

21. XI2H20T2P
(ЭИ696А

22. Х16Н25М6АГ
(ЭИ395)

ЧМШ-1040-70

23. ХН78ТОИ435) ЧИУ1-1040-70

34. 40XI5H7I7S2MC
(4Х15Н7Г7*2ИС,

ЭИ388)

Ш4-1-714-73

25. 12Х25Н16Г7АР 1У14-1-225-72
(Х25Н16Г7АР.ЭИ835), 

I2X25HI6rtAI4il 
(Х25Н16Г7АР-И, 

ЭИ835-Ш)

испытания при 900*0

_______________ 4_________________

Закалка о 1060-1100*0 на воз
духе,в масле ила веде

Закалка с 1060-1100*0 на воз
духе, в масле или воде

Закалка с 1050-1100*0 на воз
духе, в масле ни  веде

Отжиг при 810-8ЭО°С,охлажде
ние на воздухе

Без термической обработки

Нагрев де тем-ры 1100-1170*0, 
выдержка 2 часа,охлаждение 
на воздухе или в масле,Старение

при 700-750*0 в течение 
15-25 час..охлаждение на 
воздухе

Закалка с 1160-1180*0 в веду 
н старение при 700*0 в тече
ние 5 часов

Закалка с 980-1020*0, вы
держка 2-3 часа,охлаждение 
на воздухе

Закалка с 1170-1190*0 в воду 
жни на воздухе,выдержка 
30-45 мин,старение при 
800*20*0 в течение 
8-10 часов

Закалка с 1050-1150*0,выдерж
ка 30 мин. -  I  час,охлажде
ние в воде или на воздухе

ОСИ 90176-75. Стр.15 

(продолжение табл. 1)
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(продолжение тайл. I )

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

26. 37Х12Н8ГЕМФБ ТУ14-1-226-72 Закалка: нагрев де тен-ры 90 60 15 20 2,5 3,65-3,45
(4Н2Н8Г8ЫФБ, П50±10°С, выдержка I  час.
ЭИ481), 45 мин. - 2 часа 30 мин., I

37П2Н8ГШФБ-Ш полное охлаждение в воде. Г j
(4Х12Н8ГЭИБ-Ш, Старение при 670°С в течение | !
ЭЙ481-И) 16 час.,нагрев до тем-рн 

790±10°С, видеряха 16-20 ча-
93 60 18 22

i
3,0 j 3,65-3,45

сов* охлаждение на воздухе 1 ! |
27. 13Х14НЗВ2ФР-Ш ТП4-1-1089-74 I .  Закалка с 1050±10°С в 95 ; 75 14 i 55 i 9,0 3,60-3,30

(Ш4НЗВ5Р-Ш, масле,отпуск при 640-680°С. - I0ZX) 50 ; 5,0 -

30736-1) 2.Закалка с 1050±Ю°С в 
масле.отпуск при 540-580°С

115 90 12 : 50 * 7,0
i

3,35-3,10

28. 13ХИН2В2МФ-Ш ТУ14-1-1089-74 I.Закалка с 1000-1020°С в 90 i 75 15 ; 55 9,0 3,70-3,40
(Ш2Н2ШФ-Ш, масле,отпуск при 66О-710°С . -

j
lO **5 45 6,0 -

ЭИ961-В) 2.Закалка с 1000-1020°С в НО 1 95 13 55 9,0 3,45-3,10
масле,отцуск при 540-590®С - - I qXx) 50 5,0 -

29. Ш5Н4ЛМЗ-Л ТУ14-1-940-74 I.Закалка с 107СЁ10°С, ох-
(эпзю-я) лаждение на воздухе,в воде 145 105 15 55 10,0 -

или масле.Обработка холодом 
при минус 70°- 2 часа или 
минус 50е -  4 часа.Отпуск 
при 450°С в течение I часа 
2.Закалка с 1070±10вС,ох-
лалденне на воздухе,в воде 
или масле.Обработка холодом 150 110 15 50 10,0 _
при мицус 70°- 2 часа или 
при минус 50е - 4 часа. 
Отпуск при 200^10°С в те-

1
чение 2 час.

испытания при 900°С

хх)испытания проводятся на образцах,вырезанных поперек направления волокна. j
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(продолжение табл. I)

I 2 3 1 4 5 г------6 7 8 9 10
30. 07Х16Н6-Ш ТУ14-1-22-71 Закалка в воде при 980-1000̂0 120 100 12 60 7,0 -

(И6В6-1, с последукцей обработкой ходо-
90288-1) дом при минус 70̂0,издержка 2 часа или при минус 50*, вы-

дэршка 4 часа, отцуск при 
35О-30О°С,вддеркх& I час

31. Ш9НЯ1М1М ТУ14-1-П61-75 Нормализация II3C£lO°C, 100 86 14 56 6,0 3,60-3,35
(ЭП517-Ш) отпуск 75О-780°С, закалка с П20±15°С в масле,от

пуск 67U-720°C
32. 20КЭМВОА(ЭИ415)

ТУ14-1-44-71 Закалка с 1030-1060*0 в масле, отцуск при 660-700°С 
в течение I часа,охлажде~

90 75 12 40 6,0 3,60-3,30
ние на воздухе

Примечания: I. Штамповки из стали ЭИ395 к сплава ЭИ435 сдают без определения механических свойств и твердости.
2. Для штамповок из стали ЭИ481 и ЭИ481-Ш допускается проведение дополнительного старения ори температуре 790-8Ю°С.
Время выдерккн при этом выбирается достаточным для обеспечения заданной твердости, но не менее 5 часов. Для штамповок из стали ЭИ461-Ш при получении пониженных прочностных характеристик и твердости допускается повторная термообработка по режиму: закалка НбО̂ К̂ С, старение 650-670°С - 16 часов, воздух, второе старение 770il0®C - 16 час.,воздух.

3. Для штамповок из стали ЭИ736-Ш и ЭН961-Ш разрешается проведение предварительной нормализации при температуре Т000-Ю20°С перед закалкой,
4. Для штамповок из стали ЭП310-Ш при получении по первому варианту временного сопротивления меньше 145 кгс/мм̂ разрешается для переиспытаний снижать температуру закалки до 1О50±1О°С. Результаты контроля по зтоцу режиму считать первичными.
5. Вариант термической обработки штамповок из стали ЗИ268, ЭЙ736-Ш, ЭИ961-Ш, ЭПЗЮ-Ш оговаривается в заказе. При отсутствии 
указания в заказе завод̂у-постащиху предоставляет право выбирать режим термической обработки по своему усмотрению.
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