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С Т А Н Д А Р Т  Ц К Б А

Арматура трубопроводная
ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ 

ИЗ ЦВЕТНЫХ СПЛАВОВ 
НА ОСНОВЕ МЕДИ И НИКЕЛЯ

Типовой технологический процесс

Дата введения - 2006-07-01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает режимы и основные технологические требования по 

термической обработке заготовок и деталей из сплавов на основе меди и никеля, следующих 

марок: БрАЖМц 10-3-1,5; БрАЖН10-4-4; БрАМц-9-2; БрАЖ9-4; БрБ2; БрАЖНМц9-4-4-1 -  

БрКМцЗ-1 по ГОСТ 18175; БрОФб,5-0,15 и БрОФ7,0-0,2 по ГОСТ 5017; ЛЖМц59-1-1, 

ЛС59-1 -  ЛС63 по ГОСТ 15527; НПОЭви, НШ Эв по ГОСТ 19241; НП1 -  НП2 по ГОСТ 492; 

медь марок MI, М2 и М3 по ГОСТ 859; НМЖМц28-2,5-1,5 по ГОСТ 492; ХН65МВ (ЭП567) 

по ТУ 14-1-3239-81, применяемых при изготовлении трубопроводной арматуры и приводных 

устройств к ней, и является типовым технологическим процессом проведения термической 

обработки.

Необходимость проведения термической обработки и её режимы определяются конкрет­

ными условиями изготовления и эксплуатации арматуры и должны оговариваться конструк­

торской документацией.

В соответствии с требованиями настоящего стандарта и конструкторской документации 

изготовителям арматуры следует разрабатывать производственно-технологическую 

документацию (ЛТД) на термическую обработку конкретных деталей применительно к 

имеющемуся оборудованию.

Настоящий стандарт распространяется на поковки, штамповки, заготовки из проката для 

трубопроводной арматуры во всех отраслях промышленности.

1 Зам. 3
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2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие 

межгосударственные стандарты и нормативные документы:
ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования
ГОСТ 12.3.004-75 ССБТ. Термическая обработка металлов. Общие требования безопас­

ности
ГОСТ 12.4.011.89 ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классифи­

кация
ГОСТ 12.4.044-87 ССБТ. Костюмы женские для защиты от повышенных температур. Те­

хнические условия
ГОСТ 12.4.045-87 ССБТ. Костюмы мужские для защиты от повышенных температур. Те­

хнические условия
ГОСТ 492-2006 Никель, сплавы никелевые и медно-никелевые, обрабатываемые давле­

нием. Марки
ГОСТ 859-2001 Медь. Марки
ГОСТ 5017-2006 Бронзы оловянные, обрабатываемые давлением. Марки
ГОСТ 15527-2004 Сплавы медно-цинковые (латуни), обрабатываемые давлением. Марки
ГОСТ 18175-78 Бронзы безоловянные, обрабатываемые давлением. Марки
ГОСТ 19241-80 Никель и низколегированные никелевые сплавы, обрабатываемые давле­

нием. Марки
СТ ЦКБА 010-2004 Арматура трубопроводная. Поковки, штамповки и заготовки из 

проката. Технические требования
ТУ 14-1-3239-81 Прутки из коррозионностойкого сплава марки ХН65МВ (ЭП 567)

3 Режимы термической обработки

3.1 Режимы упрочняющей термической обработки и механические свойства бронз и спла­
вов на основе никеля приведены в таблице 1.

3.1.1 Упрочняющую термообработку заготовок больших размеров (диаметров) и поковок 
больших сечений следует производить с минимальными припусками на механическую 
обработку и просверленными отверстиями.

3.1.2 При изготовлении деталей из бериллиевой бронзы все технологические операции, 
связанные с формообразованием (штамповка, вытяжка, осадка и т.п,), следует производить 
на заготовках в закаленном состоянии.

3.1.3 Нагрев под закалку деталей из бериллиевой бронзы толщиной до 1,5 мм следует 
производить под слоем древесного угля.

3.1.4 Для повышения стойкости против коррозии детали арматуры из бронзы марки 
БрАМц9-2 (с ограниченным до 9,2 % содержанием алюминия), работающие в контакте с 
морской водой, подвергаются закалке в воду .от температуры (900 ± 20) °С и последующему 
отпуску при (600 ± 20) °С с охлаждением на воздухе.

3.1.5 Допускается отклонение режимов отпуска в части длительности выдержки 
температуры при условии обеспечения всех требований чертежа. При необходимости 
допускается производить повторную термическую обработку. Число повторных 
термообработок должно быть не более двух. Дополнительный отпуск не считается 
повторной термообработкой.

3.1.6 Для бронзы марки БрАЖМц 10-3-1,5 после закалки допускается охлаждение в воде 
при условии обеспечения всех требований чертежа.

3.1.7 Заготовки из меди после отжига рекомендуется охлаждать в воде, где окалина более 
легко отделяется от поверхности детали, чем при охлаждении в печи или на воздухе.

1 Зам. 4
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3.1.8 Отжиг никеля следует производить в безокислительной атмосфере в железных 
ящиках под слоем древесного угля.

3.1.9 Время выдержки при температуре закалки выбирается из расчета (0,5-И) минуты на 
1 миллиметр толщины, но не менее 30 минут. Скорость нагрева производится по мощности 
печи.

3.1.10 Время выдержки при температуре отжига и отпуска выбирается из расчета 1 минута 
на 1 миллиметр толщины, но не менее 1 часа. Скорость нагрева производится по мощности 
печи, охлаждение на воздухе.

3.2 Режимы полного и низкотемпературного отжига приведены в таблице 2.

4 Контроль режимов термической обработки

4.1 При всех видах термической обработки должны быть обеспечены:
- строгое соблюдение температурных режимов;
- равномерность нагрева металла по всему сечению.

4.2 Печи, в которых детали или заготовки нагреваются под термическую обработку, 
должны обеспечивать распределение температуры в рабочей части печи в пределах допуска, 
указанного в режиме термической обработки.

4.3 Все печные агрегаты должны по установленному графику (инструкциям) проходить 
проверку на распределение температуры по поду и высоте печи. Все термические печи 
должны быть оборудованы самопишущими приборами, на диаграммах должны быть указаны 
данные (Ж№ печей, время, данные партии металла), необходимые для однозначного 
восстановления режима термообработки.

4.4 После ремонта печного агрегата, а так же при замене нагревателей, следует 
производить регулирование печи с контрольной проверкой. При проверке устанавливается 
рабочая зона печи, в пределах которой можно располагать детали или заготовки при 
термической обработке.

4.5 Перед началом каждой смены необходимо проверять состояние пирометрической 
аппаратуры, регулирующей и контролирующей температуру печи.

5 Требования безопасности

5.1 Требования безопасности при термической обработке заготовок и деталей -  в 
соответствии с ГОСТ 12.3.004.

5.2 Все рабочие, служащие и инженерно-технические работники термических цехов и 
участников проходят инструктаж по безопасности труда и пожарной безопасности. При 
работе в термических цехах и на термических участках должны соблюдаться требования 
ГОСТ 12.1.004.

5.3 Работающие в термических цехах должны пользоваться средствами индивидуальной 
защиты в соответствии с ГОСТ 12.4.011, ГОСТ 12.4.044 и ГОСТ 12.4.045.

5



Т
а

б
л

и
ц

а
! 

- 
Ре

ж
им

ы
 т

ер
м

ич
ес

ко
й 

об
ра

бо
тк

и 
и 

м
ех

ан
ич

ес
ки

е 
св

ой
ст

ва
 б

ро
нз

 и
 с

пл
ав

ов
 н

а 
ос

но
ве

 н
ик

ел
я

СТ ЦКБА 027 -2006

Т
ве

рд
ос

ть
,

Н
В

17
0-

20
0

■

>1
20

20
0-

24
0

■
У

да
рн

ая
вя

зк
ос

ть
кс

и,
К

Д
ж

/м
2

(к
гс

-м
/с

м
2)

не
 м

ен
ее

39
2 

(4
)

29
4 

(3
)

■ СО00 'О

О
тн

ос
и­

те
ль

но
е 

су
ж

ен
ие

 у,
 

% 25 ■ 1 J 40

О
тн

ос
и­

те
ль

но
е 

уд
ли

не
­

ни
е 

6>
 %

2 m ю 2 о to г—1 2 о to cn Оto 10 2 о to го

В
ре

м
ен

но
е 

со
пр

от
ив

­
ле

ни
е 
oBj
 

М
П

а 
’ 

(к
гс

/м
м

2)

63
7 

I
(65
) ■ § 8 63
7

(6
5) ^ inЙ ̂

5 о ы S п й S §6 & о 1 1 29
4

(3
0) ■

Ре
ж

им
ы

 т
ер

м
оо

бр
аб

от
ки

Т
ем

пе
ра

ту
ра

 
от

ж
иг

а,
 °

С

■ 1

65
0-

75
0

■
Оtnо

Jоо|>

Т
ем

пе
ра

ту
­

ра
 о

тп
ус

ка
, 

°С

56
0-

58
0

53
0-

55
0

■

64
0-

66
0

1

У
сл

ов
ия

за
ка

лк
и

В
ы

де
рж

ка
 п

ри
 

те
м

пе
ра

ту
ре

 
от

 8
40

 °
С

 д
о 

86
0 

°С
, 

ох
ла

ж
де

ни
е 

в 
10

%
 р

ас
тв

ор
е 

по
ва

ре
нн

ой
 

со
ли ■

В
ы

де
рж

ка
 п

ри
 

те
м

пе
ра

ту
ре

 
от

 8
90

 °
С

 д
о 

91
0 

°С
, 

ох
ла

ж
де

ни
е 

в 
во

де 1

М
ар

ка
сп

ла
ва

Б
рА

Ж
М

ц
10

-3
-1

,5

Б
рА

Ж
Н

10
-4

-4

6



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 1

СТ ЦКБА 027-2006

Т
ве

рд
ос

ть
,

Н
В

17
0-

23
0

15
0-

22
0

14
0-

17
0

У
да

рн
ая

вя
зк

ос
ть

K
C

U
,

К
Д

ж
/м

2
(к

гс
-м

/с
м

2)

не
 м

ен
ее

29
4 

(3
)

■

О
тн

ос
и­

те
ль

но
е 

су
ж

ен
ие

 \(
/, 

% ‘ 1

О
тн

ос
и­

те
ль

но
е 

уд
ли

не
­

ни
е 

8;
 %

со г-н I <С 1—1

В
ре

м
ен

но
е 

со
пр

от
ив

­
ле

ни
е 

ов
= 

М
П

а 
(к

гс
/м

м
2)

68
6

(7
0) I 54
0

(5
5)

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
ао

.2
, М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)

34
3

(3
5) ( 2 |

Ре
ж

им
ы

 т
ер

м
оо

бр
аб

от
ки

Т
ем

пе
ра

ту
ра

 
от

ж
иг

а,
 °

С

■

88
5-

91
5

■

Т
ем

пе
ра

ту
­

ра
 о

тп
ус

ка
, 

°С

63
0-

67
0

1

38
0-

42
0

У
сл

ов
ия

за
ка

лк
и

В
ы

де
рж

ка
 п

ри
 

те
м

пе
ра

ту
ре

 
(9

00
±1

5)
 °

С
, 

ох
ла

ж
де

ни
е 

в 
во

де ■

В
ы

де
рж

ка
 п

ри
 

те
м

пе
ра

ту
ре

 

(8
00

±2
0)

 °
С

 *
, 

ох
ла

ж
де

ни
е 

в 
во

де

М
ар

ка
сп

ла
ва

Б
рА

Ж
Н

М
ц 

9-
4-

4-
1

Б
рА

Ж
9-

4



О
ко

нч
ан

ие
 т

аб
ли

цы
 1

СТ ЦКБА 027-2006

лно
В PQннft®ия

Н

о
<N о1—̂ СП 1—1
I/O оО1—1 СП 04

я

а- й D  Д

О ^о о> га К „
я а ^ч U
2 Й
Н &

ко
О

во

о >2  и ^  я И - ч g ю
§ в йн Р  S?Н ffl

К д*
s Sg'Is 
S  | S 3а  >» ■ лч
е  *8 ^

00
о"

о04
г а -

2 о ю  с*1
2 о ю гп

■vt* / - -ч
t> О<N Р-га-

12 ^  
S  в

чо ^  г-. о2, <N р-CN

га
g<o
н ° „  я гаPi рg Я
В й 2 н <и о м

оог-~

>i га 
к  «  га о
Pi >>

В*о
!  °  о га&—1 Pi

О
осо

>i га

5 rt, що, (D о 
га " S
11° =u s g
6  g §  оо |  Я

ffi H °

ra ra и яРн я e? 4s s

<NШPiftp

IP
£  -

ftp



Т
а

б
л

и
ц

а
2

 
Ре

ж
им

ы
 п

ол
но

го
 и

 н
из

ко
те

м
пе

ра
ту

рн
ог

о 
от

ж
иг

а

СТ ЦКБА 027-2006

1 Зам. 9



С Т Ц К Б А  027-2006

6 Оформление документации

6.1 Необходимость термообработки, повышающей механические свойства деталей, и 
отжига заготовок для прокладок, а также соответствующие показатели механических 
свойств или твердости должны быть указаны в чертежах деталей.

Примеры записи:
- для заготовок из бронзы БрАЖ М ц10-3-1,5 термообработка по СТ ЦКБА 027, группы 

испытаний механических свойств -  IV:
«Гр. IV<70,2> 294МПа (30  кг/мм2), 810>15%, KCU >40 Дж/см2 (4,0 кгс-м/см2), 
термообработка по СТ ЦКБА 027-2006».

- для заготовок из бронзы БрАЖ Н10-4-4 термообработка по СТ ЦКБА 027, группа 
испытаний П с твердостью 200-240 НВ:

«Гр. И 200-240НВ СТ ЦКБА 010-2004, 
термообработка по СТ ЦКБА 027-2006»

6.2 Фактические режимы термической обработки и  результаты измерений твердости 
заготовок и деталей должны фиксироваться в журнале с указанием обозначений чертежей 
деталей и изделий.

6.3 Все группы механических свойств и объем испытаний по каждой группе приведены 
в СТ ЦКБА 010.

(измененная редакция 6.1,6.3, изменение № 1)

1 Зам. 10
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