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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на фасонные отливки из конструкцион­

ной легированной стали*

Отливки изготавливаются методами точного литья по выплавляемым моде­

лям и в керамические формы по постоянным моделям.

Выплавка стали производится в индукционных печах с основной футеровкой

в открытых условиях и в вакууме.

Стандарт устанавливает общие требования, предъявляемые к отливкам. До­

полнительные требования к отдельным типам отливок и виды контроля оговарива -  

ются в согласованных между поставщиком и потребителем технических условиях 

(Т У ) или технических требованиях чертежа.

При Изготовлении новых видов отливок и при изменении технологии их изго­

товления поставщик обязан провести всестороннее их исследование (виды и объем 

испытаний оговариваются в Т У ) и но требованию потребителя изготовить опыт­

ную партию отливок, по результатам исследования которой потребитель дает за­

ключение, являющееся основанием для дальнейшего производства.

1, КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. В зависимости от объема прие мо-сдаточйых испытсвий отливки под­

разделяются на 3 группы контроля (табл.1).
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Таблица 1

группа Виды и объем койтроля

контроля Механические рвойс-ва Рентгеноконт—
роль

Контроль магииго- 
порошковым или ОД­
НИМ из капиллярных 

методов

1. На отдельно отлитых образцах дан­

ной плавки (на двух образцах каждо­

го вида испытаний) и выборочное ис­

пытание механических свойств на о б - 1 0 0  % 1 0 0  %
раацах, вырезанных из кона рольной отливок от ЛИВОЙ 1

отливки от одной или нескольких пар-

тий.

2. На отдельно отлитых образцах данной Вид и объем Контроля цговари-

плавки (на двух образцах каждого ви- ■ вается в технических требовайи-

да испытаний) ях чертежа

3. Поштучное иди выборочное испытание объем контроля оговаривается в

на твердость (по требованию черте- технических требованиях чертежа

жа)

Примечания: 1» Необходимость дополнительного замера твердое!и отливок 1 и 2 

групп, места замера и схема вырезки образцов из Отлявох указы» 

ваются в чеотеже.

2» Количес! во партий отливок 1 группы контроля, из которых, берёт­

ся контрольная отливка устанавливается Главным конструктором и

Главным металлургом.

3. Отливки, из которые нельзя вырера^ь стандартные образцы не мо­

гут быть отнесены к 1 группе конгроля.

1 .2 . Отнесение отливок к соотве i Ствующей группе производится конструктором 

и оговаривается в черюже.

2 . РАЗМЕРЫ  И ДОПУСКИ

2.1. Форма и размеры отливок должны соотве ютвовать принятым к исполне­

нию чертежам.

2 .2 . ПрипускН на механическую обработку и допуски на размеры отливок, 

изготавливаемых методом точного литья по выплавляемым моделям, определяется



Таблица 2

Массовая доля элементов в %
Марки

стали
Углерод Кремний Марганец Хром 1. Никель Молибден Вольфраь! Титан j Ванадий ■ Перий 1 Магний ’ [ £gpa | Фосфор 

не более

40Г2Л 0,37 -

0,45

0,20 -

С,37

1 ,4  -  

1,8

н.б*

0,3
- - - - - - - 0 ,02 5 0 ,025

16 кгтл 0,13 -
0,18 о

 о
W 0) о

 о
 1 1 ,0  -

1,3
1,5 -  
1,8

- - - 0 ,0 6  • 
0 ,1 2

- |0,025 0 ,0 2 5

35ХГСЛ 0,32 -  
0,40

0 ,6  -  
0,9

0,9  -
1,2

0 / 7 -
1.0

- 0,1 -  
0,2

- - - - - |0,025 0 ,0 2 5

27ХГСНМЛ 0,24 -  
0,30

0,5 -
0,8

0,9 -
1,2

0,7 -
1,0

1.4  -  
1,8

0,2 -  
0,35

- - - - - 0 ,0 2

‘

0 ,0 2

вкл-з 0,09 -  
0,16

0,2 -  
0,6

0,3 -
0,7

1.0 -
2,4

0,8 -  
1.2

0,2 -  
0,3

1 ,0  -
1,4

- - - 0 ,02 5 0 ,02 5

вкл-зм 0,09 -  
0,16

0,2 -
0 ,6

0,4 -
0,7

1,9 -  
2 ,4

0,8 -  
1 .2

0 ,3 5 -
0,45

- - - 0,05-
ОДО

0 ,0 1 -
0,05

0,025 0 ,0 2 5

ВКЛ—5 0,14  -
0 ,20

1 ,0  -  
1,5

0,6 -  
1,2

1,0 -
1,8

0,8 -
1 1,2

1,6 -
2,1

0,7 -
1,1

- 0,05-
0 ,20

0 ,0 5 -
ОД

- 0 ,02 0 ,0 2

ь— — .—'—

Примечания: 1 Во всех, марках стали допускается остаточное содержание никеля дс 0,4%; меди до 0,3%, молибдена и вольфрама до 0,2%  
каждого, алюминия до 0,08%* азота до 0,015%.
2. Определение остаточных элементов может не производиться, при этом поставщик гарантирует их содержание в указанных 
пределах.
3. При соблюдении всех других требований настояшегс ОСТ, в отливках допускаются следующие отклонения от норм химсоо»
тава: по углероду +0,02 %; по никелю +0,3 %; по титану +0,02%; по кремнию, марганцу и хрому +0,05%  каждого; по молиб­
дену и ванадию +0,02%; по вольфраму +0,1 %. ~

4 Магний г дерий вводятся по расчету и хиь ическим анализом ^е определяются.

ОСТ 1 90093-82 
стр.З.
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по 4-»5 классу точности, а  для отливок, изготавливаемых методом литья в керами­

ческие формы по постоянным моделям, -п о  5 - 7  классу точности О С Т  1 4 1 1 5 4 -8 2 .  

Класс точности указывается в технических требованиях чертежа.

2 .2 ,1 . По соглашению сторон для отдельных размеров о i давок разрешается 

устанавливать другие припуски и допуски.

3 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБО ВАН ИЯ

3 .1 . Химический состав стали должен удовлетворять требованиям табл.2.

3 .2 . Отливки вместе с литыми заготовками для контрольных образцов, отли­

тых из металла той же плавки, подлежат предварительной термической обработке по 

режимам, указанным в табл. 3.

3 .3 . Механические свойства стали, определяемые на отдельно отлитых образ­

цах после окончательной термической обработки, должны соответствовать требовани­

ям,приведенных в табл.4 . Показатели пластических свойств (удлинение, сужение) и , 

ударной вязкости, определяемые на образцах, вырезанных из отливок, должны сос­

тавлять не менее 80%  значений, приведенных в табл. 4 , Режимы окончательной тер­

мической обработки отливок и заготовок для контрольных образцов приведены в 

табл.4. Время выдержки при термической обработке назначать по инструкции

Таблица 3

Марка стали > Рекомендуемый режим предварительной термообработки
отливок вместе с  заготовками для контрольных образ­
цов.

40Г2Л Отжиг или нормализация при 8 8 0 + Ю °С

16ХГТЛ Отжиг или нормализация яри 9 5 0 + 1 0  С  с последующим 

отпуском при 6 2 5 + 1 0 °С , охлаждение на воздухе.

35ХГСЛ, Нормализация при 9 0 0 + 1 0 °С  с последующим отпуском

27ХГСНМЛ при 6 8 0 + 1 0 °С , охлаждение на воздухе или неполный 

отжиг при 7 8 0 °С , охлаждение с печью до 6 7 0 °С , да­

лее на воздухе.

В К Л -3 , Отжиг при 9 0 0 + 1 0 °С . охлаждение с печью до 6 8 0 °С ,

вкл-зм далее на воздухе, или нормализация при 9 0 0 + 1 0 °С  с 

последующим отпуском при 6 8 0 + 1 0 °С
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Продолжение таблицы 3

Марка

ВК Л-5

стали Рекомендуемый режим предварительной термообработки от- 

ливок вместе с заготовками для контрольных образцов

Нормализация При 1 0 0 0 —1 0 5 0°С » отпуск при 65 0+10°С , 

охлаждение на воздухе.

Примечание; Твердость по Бринеллю (диаметр отпечатка) отливок и заготовок 

после предварительной термической обработки должна быть не ме­

нее 3 ,9  мм. Определение твердости производят на 2 -3  отливках 

от партии или на контрольных образцах от данной плавки-садки.

3 .4 . Заготовки для контрольных образцов отливают в виде блоков. При 

изготовлении отливок методом литья в керамические формы по постоянным мо­

делям допускается отливка заготовок для контрольных образцов в виде трефо- 

видных заготовок.

Заготовки отливают согласно инструкции ПИ.1.2 .0 4 3 -7 7 .

3.5 » Отливки поставляются с обрезанными литниками и прибылями, в за­

чищенном состоянии в пределах допусков по чертежу. Остатки литников и при­

былей на обрабатываемых поверхностях не должны превышать 6 ,0  мм*

3.5 .1 . УдалеНМе литников и прибылей газопламенной резкой не рекомен­

дуется.

3*5,2. Термическая обработка отливок производится после удаления лит­

ников, прибыльной части и очисткН отливок or остатков керамики.

3.6, На необраба \ ываемых поверхностях отливок, если в СТУ Или в тех­

нических требованиях черхежа Не предусмотрено более высоких требований, до­

пускается обезуглероживание (полное д  частичное) поверхностного слоя отлив­

ки на глубину не более 5 % толшинъ* отливки на сторону. Определение глубины 

обезуглероженного слоя производится после окончательной термической обра­

ботки.

На обрабатываемых поверхностях От лавок, а также в местах проверки 

твердости величина припуска на механическую обрабогку должна гарантировать

полной удаление обезуглероженного слоя.

3.7 , Поверхность отливок дс лжна быть очищена от керамики и окалины,

На Поверхности отливок не допускаются i  еслитины, трещины и уыимины.

3 .8 , На обрабатываемых; поверхностях отливок допускаются отдельные 

дефекты (плены, засоры и т.п ,), если глубина их залегания, определяемая конт-
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рольной зачисткой, не превышает 3 / 4  припуска на механическую обработку,

3 .9 . Н а необрабатываемых поверхностях отливок допускаются единичные ра­

ковины и посторонние включении, не превышающие в наибольшем поперечнике 4  мм
2

для отливок с площадью поверхности более 5 0 0  см и 2  мм для отливок с  пло—
2

щадью поверхности 5 0 0  см и менее. Глубина этих дефектов должна быть не бо­

лее 1/5 толщины стенки отливки, но не более 3  мм при толщине стенки более 

15  мм, при условии, что дефекты не сосредоточены в одном поперечном сечении.

Допустимое количество дефектов и расстояние между ними на необрабатывае­

мой поверхности устанавливается в зависимости от площади контролируемой поверх­

ности отливки и не должны превышать норм, приведенных в табл. 5 ,  если в Т У  или 

технических требованиях чертежа не предусмотрены более высокие требования.

Таблица 5

Площадь | 
поверхности отлив­

ки 2  

см

Количество
дефектов на площа­

ди 25  см 2 , 
не более

Расстояние меж­
ду дефектами, не 

менее 
мм

Допустимое количество 
дефектов на одной от­
ливке, не более

До 1 5 0 2 15 3

От 1 5 1  до 5 0 0 3 15 4

От 5 0 1  до Ю 0 0 3 2 0 5

От 1 0 0 1  до 3 0 0 0 3 25 1 0

От 3 0 0 1  до 6 0 0 0 3 3 0 1 2

f 6 0 0 1  до 8 0 0 0 3 3 0 2 0

Б олее  8 0 0 0 Устанавливаются Т У

Примечание: Помимо указанных единичных дефектов допускаются мелкие дефекты (диа­

метром не более 1 ,5  мм и глубиной не более 1 мм ) группового распо­

ложения, с расстоянием между отдельными группами не менее 2 0  мм. Под 

групповым расположением дефектов понимается наличие от 3 до 5 раковин, 

диаметром, равным или меньше 1 ,5  мм, глубиной, равной или меньше 1 мл
л 2на площади 4  см .

2Количество таких групп не должно превышать на отливках: до 1 5 0  см - 3 ;

от 1 5 1  до 5 0 0  см2 -  5 ; от 5 0 1  до 1 0 0 0  см2 — 8 ;  от 1 0 0 1  до

3 0 0 0  см2  -  1 5 ;  от 3 0 0 1  до 6 0 0 0  см2 ~  2 5 ; от 6 0 0 1  до 8 0 0 0  см2  -  
2

3 0 ; более 8 0 0 0  см — устанавливается Т У .

3 .1 0 . Допускается удаление дефектов путем зачистки, не выводящей разме­

ры отливок за  минимально допустимые размеры.

О
В И А МVI 738 -7&Г Пр

ускается исправление дефект ов отливок заваркой по инструкции 

ри этом места заварки дефектов должны быть доступны для конт-

т
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роля качества заварки.

Заварку производят как до, гак и после механической обработки отливок.

М еста, где исправление деф екта заваркой не допускается, оговариваю!ся в техни­

ческих требованиях чертежа.

Общая площадь завариваемых мест не должна превышать 5% oi площади повер­

хности ою твок.

3 »1 2 . Отливки после исправления дефектов заваркой Подлежат контролю к ач е с ­

тва заварки рентгеновским, магнитнопорошковым или капиллярными методами. Прй 

этом зона контролу должна быть не менее 2—х краткой площади зойы заваренного 

участка.

3 .1 2 .1 .  В  случае обнаружения непровара и неметаллических включений допус­

кается повторная заварка с  последующим контролем качества заварки.

3 .1 3 . Допускается производить заварку отливок из с iалей B fU l- З  и В К Л -З М  

после оконча; ельной термической обработки без последующей термической обработ— 

ки.

3 .1 4 . На окончательно обработанных поверхностях отливок допускается мел­

кая точечная пористость и отдельные чистые раковины в пределах норм, установ­

ленных эталоном (эталонная от ливка), утвержденным Главным конструктором и Глав •

ным металлургом*

3 .1 5 . В  отливках не должно быть усадочной раковины, рыхло г, газовых пу­

зырей и посторонних включений.

Величина и количество допускаемых единичных дефектов в виде раковин и мел­

ках засоров, выявляемых рентгенодррсвечиванием, не должно превышать норм, ука­

занных в  п ,3 .9 , и табл .5 , если ь  Т У  или технических требованиях чертежа не пре­

дусмотрены более высокие требования.

3 .1 5 .1 . В  Отдельных Случаях допускается наличие внутренних дефектов в ви»- 

де небольшой рыхлоты в соответствии с  утвержденными Главным конструктором и 

Главным металлургом эталонами рентгеновских пленок.

3 .1 6 . М еста огливок, на Которых не допускаются дефекты, устанавливаются 

конструктором и оговаривают ся в технических требованиях чертежа»

3 .1 7 . Отливки, имеющие коробление после литья или термической обработки 

могут быть подвергнуты правке с последующим контролем на отсутствие трещин,

4. П РА В И Л А  П РИЁМ КИ

4 .1 » Отливки предьяв^яются к приемки партиями, состоящими из отливок од­

ной плавки, прошедших окончательную термическую обработку в одной садке с за ­

готовкам*! образцов для испытания механических свойств.
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4 .1 .1 . Партия может состояib  иа о т л и в у  одной пдавкй, прошедших терми­

ческую обработку в разных печах или в нескольких садках по одинаковому режиму 

с обязательной регистрацией режима термической обработки.

При мелкосерийном произведшее допускается составлять партию из отливок 

одной марки стали нескольких плавок, прошедших термическую обработку в одной 

садке. При этом качество плавки контролируется по образцам, прошедшим терми­

ческую обработку отдельно или вместе с отливками.

4 .1 .2 .  В  случае поставки отливок другому предприятию партия отливок, не 

прошедших окончательную термическую обработку на предприятии-поставшике, сос­

тавляется из отливок одной плавки.

4 .2 . Контроль качества отливок (деталей) после термической обработки 

проводить в соответствии с требованиями настоящего стандарта.

5 . М ЕТОДЫ  К О Н ТРО ЛЯ

5 .1 . Каждая отливка подвергается визуальному осмотру.

5 .2 . Объем контроля Отливок по размерам, а  так же размеры, подлежащие 

контролю , устанавливаются Т У . При этом количество контролируемых отливок в 

каждой пар 1 ии должно быть не менее трех,

5 .3 . Качество отливок конгролируется; рентгеновским методом в соответст­

вии с инструкцией N° 8 7 9 -6 6  ВИ АМ ; магнитнопорошковым методом в соответствии 

с Р Т М  1 .2 .0 2 0 -8 1  ВИ АМ , капиллярными методами в соответствии с

О СТ1 9 0 2 8 2 -7 9 .

5 .4 . Контролю химического состава подвергают каждую плавку. Отбор проб

для химического анализа производят в сответствии с  ГО СТ  7 5 6 5 — J
5 .5 .  Контроль химического состава проводят по ГО СТ 1 2 3 4 4 -7 8 ,

ГО С Т  1 2 3 4 5 -8 0 ,  ГОСТ 1 2 3 4 6 -7 8 *  ГО СТ  1 2 3 4 8 -7 8 ,  ГОСТ 1 2  3 4 9 -© 6 р£5  

ГОСТ 1 2 3 5 0 -7 8 ,  ГОСТ 1 2 3 5 1 -8 1 ,  ГО СТ 1 2 3 5 2 -8 1 ,  ГОСТ 1 2 3 5 3 -7 8 ,

ГО СТ 1 2 3 5 4 -8 1 ,  ГО СТ  1 2 3 5 5 -7 8 ,  ГОСТ 1 2 3 5 6 -8 1 ,  ГО СТ 1 2 3 6 1 -6 6 ,

ГО СТ 1 2 3 6 2 -7 9 ,  ГО СТ 1 2 3 6 4 - ! ^  ГОСТ 1 2 3 6 5 - ! © ,  ГОСТ 2 0 5 6 0 -8 1 .

5 .6 . Изготовление контрольных образцов для испытания механических 

свойств проводят в соответствии с инструкцией П И .1 .2 .0 4 3 —7 7  ВИ АМ .

5 .7 .  Контроль механических свойств производят на контрольных образцах, 

прошедших окончательную термическую обрабогку по режимам, указанным в 

табл,4 , в объеме, предусмотренном табл.1. Контрольные образцы из стали 

27ХГСН М Д  подвергаются окончательной термической обработке с  припуском На 

шлифовКу.
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5 .8 .  Испытание на растяжение производят по ГО СТ 1 4 9 7 -7 -3 *  определение 

ударной вязкости -  по ГО СТ 9 4 5 4 —7 8 .

5 .9 .  Определение твердости контрольных образцов и отливок производят по 

ГО СТ 9 0 1 2 -5 9 .

5 .1 0 .  При неудовлетвориi ельных результатах испытаний механических 

свойств хотя бы на одном образце, испытания повторяют на запасном образце 

(разрывном или ударном) по тому виду испытания, который показал неудовлетво­

рительные результаты. При неудовлетвориi ельных результатах испытания запасно­

го  образца испытания механических свойств по всем показателям производят еще 

на двух разрывных и двух ударных образцах (запасны х), заготовки для которых 

подвергают повторной термической обработке вместе с отливками.

При неудовлетворительных результатах повторного испытания производят испы­

тания по всем показателям на двух разрывных и Двух ударных стандартных образ­

цах, вырезанных из отливки данной плавки, при этом для отливок 1 группы к о т  -  

роль механических свойств на образцах, вырезанных из отливки, производят неза­

висимо от результатов первичного испытания контрольной отливки.

5 .1 1 .  При получении неудовлетворительных результатов испытаний отливок, 

разрешается о г ливки подвергнуть повторной термической обработке, после чего  

провести испытания механических свойств (на двух разрывных и двух ударных об­

разцах).

При получении неудовлетворительных результатов и в этом случае, все отлив­

ки данной партии бракуют.

5 .1 2 .  Неудовлетворительные результант испытаний образцов с дефектами не 

засчитывают и ббразцы заменяют новыми из запасных.

5 .1 3 .  Допускается вырезка образцов из отливок, забракованных по разме­

рам и внешним дефектам (недоливы, засоры ),  но прошедших термическую обработку 

в одной садке со всеми о i ливками.

5 .1 4 .  Определение глубины обезуглероженного слоя поверхности отливок 

производят на образцах-свидетелях или на одной из отливок от каждой плавки по 

одному из методов, предусмотренных ГОСТ 1 7 6 3 -6 8 ,  утвержденному Главным ме­

таллургом завода.

5 .1 5 .  Одновременно с партией отливок О ТК  должно быть предъявлено 6  

штук литых заготовок для контрольных образцов (3 -д л я  испытания на разрыв и 

3 -н а  ударную вязкоеi ь ) ,  отлитых из той же или другой плавки той же марки ста­

ли, прошедшей контроль механических свойств на соотвеiс i вие требованиям

табл. 4.

5 .1 5 .  1. Заготовки для контрольных образцов должны пройти предварительную
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термическую обработку по режимам, указанным в табл.3, ум еете с  отливками

той плавки, из металла которой отлиты заготовки.

5 ,1 6 . Литые заготовки для контрольных образцов направляются потреби­

телю вместе с  партией отливок для испытания механических свойств после их 

окончательной термической обработки в одной садке с отливками.

6 . УП АК О ВК А И М АРК И РО ВК А , ТРАН СПО РТИ РО ВАНИ Е

6 .1 . На каждой отливке должно быть клеймо ОТК эавада-посташшка и
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Приложение 1

П Е Р Е Ч Е Н Ь

документов, на которые имеются ссылки в тексте

гост
гост
гост
ГОСТ

гост
гост
гост
гост
гост

1 2 3 4 4 -7 9 » 

1 2 3 4 Ф -7 8 , 

1 2 3 4 9 -Й ,  

1 2 3 5 1 -8 1 ,  

1 2 3 5 3 -7 8 ,  

1 2 3 5 5 -7 8 ,  

1 2 3 6 1 -1 1 ,  

1 2 3 6 4 -Й ,  

2 0 5  60 -8 1 ,

ГОСТ

гост
гост
гост
гост
гост
гост
гост

1 2 3 4 5 -8 0 ,■ >  

1 2 3 4 8 -7 $

3 ,23 50 -78 , 

1 2 3 5 2 -8 1 ,  

1 2 3 5 4 -8 1 ,  /

1 2 3 5 6 -8 1 ,

1 2 3 6 2 -7 9 ,

1 2 3 6 5 Ж

ГОСТ 1 4 9 7 - 7 8 ^  

T O C t 9 4 5 4 -7 8

ГОСТ 9 0 1 2 -5 9

ГОСТ 1 7 6 3 -6 8

О С Т Т  9 0 2 8 2 -7 9

Инстр. № 7 2 8 ' 73  w

Инетр. ПИ 1 .2 .0 4 3 -7 7

Инстр. № 8 7 9 —66

Р Т М  1 .2 .0 2 0 -8 1

OCT 1 4 1 1 5 4 -8 2

Стали легированные и высоколегирован- 

| ные,Методы определения химических 

элементов.

Верно : У ^ Т */**^

В И AM, Заказ 5 5 5 -8 3 ,тираж 410 

рассылается по списку

Стали легированные и высоколегированны' 

Общие требования к методам анализа. 

Металлы.Методы испытания на растяжени 

Me та ллы. Мет од испытания на ударный 

изгиб при понижен.,коми, и повь.ш. т—ре. 

Металлы .Методы испытаний.Измерение 

твердости по Роквеллу.

Сталь.Методы определения глубины обе&м 

углероженного слоя.

Неразр.ушающий контроль.Капиллярные ме­

тоды.

Термообработка и исправление заваркой 

дефектов отливок из конструкц. стадей, 

Изготовление образцов для испыт.мех- 

свойств лилейных сталей и сплавов. 

Рентгеновский контроль литья сварных 

И паяных изделий.

Контроль не разрушающий. Магнитоггарошко— 

вый метод контроля авиац.де i алей.

ОтливкИ из сплавов на основе алюминия, 

магния,меди, свинца, цинка, Титана, желе­

за  и Никеля. Допуски на размеры и при­

пуски на механическую обработку.
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