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Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт распространяется на поковки из алюминия и 
алюминиевых сплавов марок АДО, АДОО, АД1,АМц, АМцС, АМг2, АМгЗ, 
АМг5, АМгб диаметром (толщиной) до I 000 мм (массой до 150 к г ), 
изготавливаемые горячей штамповкой и ковкой, предназначенные 
для изготовления сварных сосудов и аппаратов, эксплуатируемых в 

условиях рабочих температур и давлений, определенных ОСТ 
26-01-1183-82.

Действие стандарта может быть распространено на поковки их 
алюминия и алюминиевых сплавов других марок по соглашению сторон.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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X» ш ш ш щ

1*1. Шкошт в зашстюшш от назначения ж доедай работ 

швотовшшш: а » ш х поталей раз целшгся по Ш|Ш ш ш ш ш й на f ре 

вдави , ушштшш в табдД*

Таблица I
Группа
поко
вок

Вшщ испытаний Условия ш ш дев- 
товашя шртш

Сзшточше
характерю-
ш т

I Шфеделшш стойкости 

против ШК

Шфедеяшш тш щ озте

П01С0БКЗ 0.1ЩОЙ плав

ки, прошеддае терш* 

обработку ш

оадщу решшог

СТОЙКОСТЬ

■против

т

2 Определение стойкости 

адеетв ШК 

Испкташе на

Опредмшш твещшти

Шжовшг сдай  шав

ки, совместно яро- 

шедаш те|шчес^гю 

обработку

Отойтеть 

против ЩК

< 4 , 4

н&
3 Щ^еделенш стойкости 

против ШК

Испытание ва растяже

ние

Ощремвмшш твердости

Цршшмввтоя шщаш- 

дуально ш ж  по

ковка

Стойкость 

против ш

°£, < 4 ,4 -

Й6

Примечание. &шчеше твердости для поковок гррщ 2 и 3 не яв
ляется браковшвш призвавши

1.2* Ш т ш т  поковки »  той шт тШ  зд а ш  вроизводатш за- 

казчиют, ншер группы у ш ш ш ш  в технических требованиях ш  

чертеж щ ш ш *
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1*3* Шкошк, из которых шводашно вырезать стандартные 
образда для испытания ашанетеоши свойств, нельзя относить к 2 и 
3 щщаш*

1*4, Вс тшшшт тшщ изготовителем ж потребителем 
изготовление поковок монет производиться о дшояштельндаи требова- 
ш ш , не предусштрданшш в табл Л*

Вщ* объем, норш и метода дополнительных испытаний
указываются в чертдае детали вди заказе*

2* Ш Ш ЧШ Ш  !Ш Ш М

2*1* Поковки дашда изготовиться в соответотвии с требования
ми настоящего стандарта по чертежам, разработашда щ^дпрштиой-иэ- 
потодателш до чертежам деталей ж сошасованнш с заказчикам. До
пуски да размера ш припуски да шшшчеокую обработку поковок уста
навливаются в соответствии с технической давументащей завода-изго- 
тодатеда поковок. В дартдае детали для разработки поковки дшшны 
бить удадада*

-  дар© алдашда шш атттттт штт%
- номер стандарт ели ншер технических условий да алшиний 

шш а ш ш зш й  сшшв;
-  груша поковок по настоящему стандарту;
- ншер настоящего стандарта и при необходимости дошшштедь- 

дае требования!
-  метод иошданш да мешсрасталлитцр) коррозию.
2 ,2 . В чертенах поковки указывается*
группа поковок,
допуски да рашеры,
припуска да механическую обработку,
технологические припуски (служащие базада при механической об-
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работке детали)„
места ш сзшиа нарезки образцов ада всех видов кш граш ш х

шхязха хншхэ̂ язшж. хлзяз&щжхмх , хшшзтхшхш. зл

Ш0Т0 КОНТРОЛЯ Ш1фССТруКТурН И I$ЗЯСШ*

направление волокна в игшшовшшнж покошах* 
ваишш остатка о&шя по вошу периметру »  ш  числе в местш 

закруглений ш в местах слоеного контура,

фора, размеры ж шсто|ШШ1шеше специального прииска д а  

нсшташн ш ш ш о ш  свойств на поковках 2-й ж 3-ей груш, 
вешшта допустдаого шробяешя,
неенЗжодоость прешедшая ультразвукового контроля (УЗК), в 

тт олуше в технической документада оговаривается чистота 

шшщшоош,  место ввода УЖ а требования к поверасноствш дефектш,
необходимость оксидирования.
2*3. Поковки изготашшвшй^оя по технадогическшу процессу, 

пршятецу на заводо-изготоштеяе н которой должен обеспечивать до

статочную однородность поковок, а также надлежащий уков*

2.4* Поковке из з ш ш ш  и ашешнневше сплавов по химическому 

состав  должны соответствовать требованиям ГОСТ 4784-74,

2*5* Поковка поставляются в отоаввеннш состоянии. Отшг прово

дить по технологии, принятой m  ярещршшт-изготоштеле поковок.

2 .6 . Механические свойства поковок, опредшхешше на образцах, 

щрезашшс в озшш из трех направлений (щ ель волокна, поперек 

волокна по ширине и ш есте) после ©тшш дшшш соответствовать 

дзшша, щтаедшшш в табя.2.

2.7* Ш О0ш ш ш  между азгеш ш таяш  ж йотребжтажш тшшш 
Жтщйшшт поставлять в горяче-дефоршрэганнш состоянии» без
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тертаеокой обработка, пшжжт Еоррошкшкой стоШают» 
1®ехащ*шшшж свойств и хшвтршш твердости*

2.8* Цщщщш нз ш ш ш  2  азш ш ш ш  сшавов т дшшнн 
обладать склонность» к !ш р ш ш ш ш й  ш датж ,

Таблица 2

Парт Ишшдамсшш свойства при теюературе 20°С
Штернам предел прощостж предел теирхос- ожхштаяь- твердость

б ! «  ГГ* ш е упдаве- нв
'02 рае &

Ша КГс/л^ 'ШИ ЕГСДШ̂ $

д а о 60 6 20 2,0 25
да# а п 60 6 30 3,0 25
т* то то 10 50 s ,o 26
ш г, д ш 1 180 18 80 8,0 13 65
т& 270 27 120 12,0 15 65
мт 320 32 160 16,0 15 6§

2*9* Шшвш, иштаагаитедае ш ш ш ш !» поставляют о прав
леной дошршостш. йэ требовшш штребшгшш, ртзашсщ в черте- 
зе» шшшовштш поковки, шшцае шюбрабкгытаю поверхности, 
поставляются в ашадюваннш состоянии. Поверхность кованых иско
вое травлению не подвергается.

2*10* Поверхность необрабатнваешх ташоваадшс паковок тшш 
быть чистой. Трещины, расслоения, тшще ж баше пш а ж полосы с 
шероховатой шшщшшьт не допушшшся, Тшше а баше ш ш  н 
полосы без шероховатой поверхности лшуедшэтея*

2*11. Ш веобрабатнвашшс поверхностях шшшовшных шшвок 
шжсные штт, щгзыри, ршошш, тчтшт вттшш» признака
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жвшфвш* гористость, заковы, зажшш, нштшш, забоины а друга© 
мехашяесшш повреждения дошш быть удалены ишшгоё аагаатеой* 
ЗЗаубша зажшстка не д а ю  врешшть половши шагового допуска 
к ш  ящша Ш Ш 1 ее пределы ш у ш , указанного в ^ртшах* 
Частота повершоети всех еанвдшшос мест, в тщ толе места ра- 
даснш: передав* жшшш быть не ш  ^^80^

2,12» На обрабашвашшс гговерэаюетшс поковок допускаются де
фекты, ешш контрольная шшепш п ск аш ^ г, w o кабина их зшш~ 
ш и т ваходатея в пределах 2/3 щшзушш на мехашпъ&щт обработку. 
Дохуекашоя тшные и беяш пятна, я полосы, а также даета побежа
лости*

2*13. Шхсростррйура поковок не должна шеть признаков пере
жога сшхава.

2*14. В мак|юструктуре направление волокон должно следовать 
конфшурацш штампованных гоковох.

2 .IS. 1$щюструктура поковок, вшвшшшя ж  мтрошшафах и 
й м стх , не должна шеть треда, дшшащшншс скоплений, к р ш  
неметшшгчеекшс ш иш ттй ш ш ш ш  плен,

2*16. На поверашоетж шкрашшфов поковок допекается вшшияе 
вшвталлт&овш ш л тетй  ж шисвшс шщн ершрной площадью до 
20 ш 2 ш  0,1 м2 шющадк ш |ш ш |8 ж до 12 ыш̂  щш площади ш к- 
рощщфа новее 0,1 м2 цпв шршшв оршршзй протяженностью до 
50 ш т 0,1 м2 гшодадя шкрошщфа и до 30 ш  при пяацащх шкро- 
шзш|а мтев 0,1 м2. Щш зтда даксишльная шодадъ ншеталдшескюс 
вклшешй ж шшешх тт т должна быть более 2 а протяженное* 
щ рхш  -  не- более 5 ш  к 10 т соответственно д а  поковок 3 ж 
2 груш*

2*17. На поверхности шкршшфов шшютж допускается долга»
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к£дашок|щ>тащшческих зон щм условии, если механические свойств 

этих зон соответствуют требованиям настоящего стандарта.

Крупншрй^шшнчеекая структура в технологическом припуске и 

припуске на механическую обработку не регламентируется при 

условии лашого удаления их при механической обработки.

2.18. На поверхности шкрошшфов поковок допускается наличие 

крупнокристаллического ободка при условии отсутствия перекопа, рас

слоений и трещин в зоне крупных зерен. При толщине крупнокристал

лического ободка 10 т  ж белее он щшвт бить проконтролирован на 

соответствие показателям механических свойств, согласно требовани

ям настоящего стандарта. В случае, если механические свойства, оп

ределяемые на образцах, вырезанных из зон крупнокристаллического 

ободка* не удовлетворяют требованиям настоящего стандарта поковки 

бракуются.

2.19. Поковш подвергаются после механической обработки УЗЕ, 

если это оговорено в чертеже детали. УЗЕ подвергается не менее 

50 % объема контролируемой поковка.

2.20* В поковках 2 и 3 групп, подвергаемых УЗК, не допускают

ся дефекты, выявляемые ультразвуковш эхо-методш, амплитуда эхо- 

сигнала от которых превышает или равна амплитуде эхо-сигнала от 

контрольных плоскодонных отражателей диаметрами, приведенными в 

табл.З.
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Табдшщ 3
Вид

полуфабриката
Ц даетр  контрольного плоскодонного 

отражателя, т

предельная чувствительность 
дефектоскопа

1 ^вствительность 
поиска

3 гррш 2 грушш 3 группа 2 группа

кованшо

поковки

2»© 3*2 i,6 2*5

штамповахшые

т ж ош ж

2 ,5 3,2 1*£ 2,5

В случае применения штампованных поковок, ультразвуковой конт
роль монет осуществляться выборочно. Объем выборочного контроля ус
танавливается еоглашешш потребителя с изготовителем.

По соглашшшз между изготовителем и потребителем дяя отдель
ных участков штампованных поковок 3 группы не допускаются дефекты, 
выявляемые уявтразвуковш эхо-методом, амплитуда охочшгвада от 
которое превышает иди равна ачшштуде эхо-сигнала от контрольных 
плоскодонных отражателей диаметрами, пршзеденньмя в табл.4.

Таблица 4
ВИДполуфабриката

Диаметр контрольного плоскодонного 
отражателя, ш

предельная чувствительность 
дефектоскопа

чувствит ельность 
поиска

штампованные Х#6 1,2
поковки
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2.2Л .  При изготовлении поковок руководствоваться дравидами 

техники безопасности, йш ш ш нш е в ГОСТ- 12.3*026-81 "CCKF.

Работы кузнечно-прессовые, Требования безопасности".

3 . ПРАВИЛА ЩШКЙ

3*1. Поковки предъявляются к приемке 1̂ ш г ,  ооставзтшши 

в зависимости от группа поковок в соответствии с требованиями 

табл.1. Парши ксшшектуются щшданятйшназготователш из поковок, 

изготавливаемых по одасщу чертежу.

3.2. контроль размеров штампованных поковок выполняется в 

объеме, установленном на заводе-изготовителе, цри этом последний 

гарантирует размеры в соответствии с требованиями чертежей. Кованы* 

поковки подвергают контрода размеров поштучно.

3.3. Контролю состояния поверхности и коробления подвергается 

каждая поковка.

3.4. Б случае неясности дефектов разрешается подвигать 

данные места травяшш, а при массовых дефектах вырезать дефектное 

место дш глубокого травдшня шш исследования на микроструктуру

s ш^рострукаду*

3.5. &жтрсш© химического состава сшшвов на основные кошо- 

ненты и примеси подвергается каждая плавка.

3.6. Лдя каждой грушш поковок устшавжваются виды обяза

тельных испытаний г  число поковок от партии подвергаемых ш  

(табл.4 ),
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Таблица 5

Груша
поковок

Шт осзязатшгьнш; 
«сгостягогИ

Количество поковок 
от партии* подле
жащих испытанию

I Определение твердости I0Q %
Определение стойкости против 
мешршетшштной коррозии

Ошв поковка

1 Мсшгаше на рстяишш Ода поковка
Определение твердости Ода поковка
Определение стойкости против 
меикристадлитной ш ц о ш

Ода поковка

3 Испытание на расхяжшвв 100 %
Опредшшнш твердости 100 %
Определение стойкости против 

мевкриотадшшюй коррозии

100 %

4. «О Ш  ИСШГАШ

4*1* Осмотр поверхности поковок производится визуально»

4.3* Размеры поковок ж р ш ш  мерит шшйш шютрраентш, 

обтвештщт необходимую точность измерения.

4*3. Химический авшшз ашшшшя а ею  сшшбов производится 

Ш ГОСТ 1269В1-77»НХКГ 12697ЛЗ-??, ГОСТ ХГДОЛ-78ШХЯ 11739*24-7 
Допускается производить аш ш  ащушш штошш* шршгтир^адк- 

ми точность определения в соответствии с требованиями стандарта.

4.4. Форма и размеры образцов щи испытания механических 

свойств уеташвшшшотся в соответствии с ГОСТ 1497-73 даметрш не 

штт 5 ш *

4.4.1* Испытание образцов на растяжение шшш производиться
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т ГОСТ 1497-73#
4»§* Шредеяеше твердости поковок цшшш провдгодаься до 

ГОСТ 9013-59*
4*8* 1&ердрсть поковок аз сшшвов трок  АМг5 г  АМтб тмт не 

кшгршшродатьеа* ко гарантируется даводш-изготовшм^лш в соответ
ствии о требованиями настоящего стандарта*

4*7* В случае, есля со ш т с ш  причшам штощуто про
контролировать твердость поковок иа прессе Вршшш, в установленном 
стандартам объеме, допускается контролировать твердость на вырезан- 
шее та них образцах шш выборочно в объеме, установленном изготош- 
таяш, при атом твердость самих поковок гарантирует завод-азготош-
ТШЕЬ*

4.8* Изготовление образцов и испытание да МКК производится по 
ГОСТ 9*031-74 ж другш дейстцувдш материалам, утверкценншз в уста
новленном порядке шщ сотаеованнш с заказчиком.

4 .9. Ультразвуковой контроль (УЗК) поковок допускается, прово
дить во w i: за„ч)да-пс. от^*.;сйь.* ляп 'ipyiui; нораатидао-тезшической 
документации по УЗК поковок из алюшшия и его сшшвов.

4.10* Контроль механических свойств производится да двух раз
рывных образцах:.

для поковок 3 групш образцы вцрбшшш т пшшшш специаль
ных прщусков, оставленных да кашшй поковке. Вторая полошна при- 
сусков отправляется потребителю шесте с ооковкаш;

два поковок 2-й группы образцы щрезаютда из тада контролируе
мой поковки (для чего изготавливается добавошое количество подо- 
веж) или та шшдашшх припусков, оотазледаш: на какдой контра- 
шщтой тжтш* шш т тшш&№~пошжтеж'*+ тершобработадаого 
совместно с партией пшовок» Тшшжш-*сшдетшм® вырезаются та
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ОДНОЙ ПОКОНЕШ пашой Ш|ШШ*

В случае невозможности вырезка двух образцов допускается» в 

ш де исключения, проводить испытания механических свойств ш  оддш  

образце.

4*11* Тош даа т е ш ле т ^ -^ ш р т е ш * цсшша соответствовать 

тшщше кошрщщрушой поковки в момент т  термо

обработки.

4 .12 . Кдатрсль механических свойств пошвск тш а колец допус

кается ярош водаь на двух разрывных образцах* ш готош ш ш к из 

теш летов* ш реш ш ш : дщш» м щ ш лш ш  волокна^ как из ввтфор~ 

тровяшж вздр, так ж из дефоршрованшх выдр (откош ш сс методом 

протяжке)  * B jp зтш  степень деформации ттщ не дош ш  превышать 

степени дшфо|шда кольца (под **нщрой* понимается центральная 

часть осаженной заготовки* удаляемая при изготовлении кольцевой 

заготош ж ).

4*13. При изготовлении из одной шшши нескольких наименова

ний поковок типа колец различных размеров допускается производить 

испытания механических свойств на ведре одной менее деформирован

ной поковки кольца. Во ясщучшнш! результатам сдавать всю плавку: 

при этом механические свойства ш  всех наш енозаш ях поковок 

колец гарантарует поставщик.

4.14 . Контроль Ш1фост|уктуры шташовашых поковок с целью 

проверки нш равяш ш  волокон производится на одной поковке первой 

партии; штташттМ т  новой технологии. Яоследрщий контроль 

производится каждый раз при изменении тшюоашш изготовления по

ковок.

4.13* Контроль ш к р оотр р эд и  поковок 2*# ж 3-1 груш  с цеяш  

проверки наш чш  к|ушок|Есташшческсй структуру дшевашюиша 

шшшшщй* кш етш ш чешш х в&щщшшй» окштых плен & трещш прш з-
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водится ш шкрошшфе ж азлше одной поковка, из которых выреза
лась образцы для испытания механических свойств от каждой партии.

4.16* Кштршь тк|юетруктуры поковок типа колец допускается 
производить на шарк* нрз этом требешвш. настоящего стандарта ш 
макроструктуре ксвгед гарввдгдоюэтн изготовзтдей*

4*17* Контроль мшфоструктурн ш пережог шшшк из теретческа 
неупрсчшешх сплавов не орошшздаж.

4.18. Ш ш  производятся две тшощт тершчесшш обработки 
поковок, то контролю на шжроотруктуру должна яоцверврвтьоя швдя 
с м  повторно! тершчшкой обработки*.

4*19* Цры додучшад ыеудошетво|штвшщх результатов испита* 
шя хотя da ш ощщу щ показателей (за жоштттг шкроотщшу- 
pi) по вшу проводят ашорш жсштанш на удвоением количестве 
образцов» «шбравшх из поковок дшшх неудовяетворитеяъше резуль
таты шш, в случае невозможности вырезки образцов из данной 
покоши 2-й групш, на удшеадш количестве других поковок данной 
партии.

Повторные испытания являются окончатедънша.
Допускается пштучный контроль с стбршшшой поковок, давших 

неудошштворитшхънш результаты шшташй.
5.  ш ш ш ,  шшть, wmmmmmsm 

й Х Ш ш ш

5*1. Шсто шршровки указывается на чертеже детали, а при 
отсутстшЕ такого указанна устанавливается прв!щрштйш-изготош- 
шш,

Маркировка должна бш*ь чштшй ж содержать одецуидо сведения: 
щрыа алшшш шш алшшшевого сплава, ншер чертежа детали, 
ншер груши поковсш, шшвр парша ж шш&ю отдела технического
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контроля

Мм мелких поковок» а также тсшюстешшх точных штштшшщ, 
поковок допускается ш дарош а ш  Онршх. Вира лрешшш к ш р щ  
пшшвш* Поковка, подверваеше сощчзшзг шюррояй, гкшожаташю 
шршрршж йо|ВДсовшд номера! в партии*

5*2. Ш т м  придайш отдейш тешшнвского кштроля дартш во* 
ковок ю т  поковка сопровождается серет|0ш тш » ншдавтешшш потре- 
бйтеда» в которое указывается:

шшшоваше шт  товарный зйак врадш«ш-:хзРсн?ователя;
ышер заказа;
чяояо поковок в шртщ и их масса;
ВОШР ЧЙрШШ*

мара шитва в номер стандарта шт тешдаескзх условий;
xmisnecKEt состав; 
асмер плавки;
результаты ш ш ш !»  просмотренных шетсшщш стандартом;

результаты довшштетшш: испытаний, пршусштрешшх нартеаш
поковки ш т условиями завода*

5*3* Транспортная дервхровва поковок щ ш  соответствовать 
ГОСТ Х4Ю2~У?.

5,4. Упаковка поковок дшша быть оговорена в ШД да подавка 
ж обеспечивать сохранность поковок от мшшшяеокзх поврешшшй* 
Покажи шсоой. до 10 кв тршшпертиррзтся з яедевядашс одшшх, из- 
готошшшх по Ш Г 186ГМЗ. Номер ящиков ХД$»22* Вошакж шосой 
сзш е 10 кг т$ашж.ортщтт в деревшшх щшшх X типа, изготовлен- 
пых да ГШТ Х0198~Ш*

5*5* Шкошт транспортихушся веша щдаш транспорта в кры- 
тык тршепортнш: средствах в соответствии с дейотарэщаш ш  каадда
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тт  транспорта я р ш ш  шревоаш. Вададаша ш щ т т ш  
гдаав в «раш ш рш а средствах дсшзш в водам

соответотвда в техвшескша з/ождаяш шщгзщ г  щщшенда грузов» 

дейетяущша ш  явдзи вшш транспорт.

5.6. Груш тргаепорщряой вшю®аш ш Ю Т 21929-76*

Пакета фсрвщщгш ш  уштероштнш: поддонах разаераш Ш 00 ш . 

Шсса пакетов не дшшна превышать X т. Средства <жрешшшщ гщвов

в тршшаортшх шшшх во ГОСТ 2Ш0-76.

5.7, Шеошн долшы хршштьш в закротах скдадшшх ш щ ш ш и  

Лоцу^ется храншне шзёйзвок под швшш шш ш зстакаже.
6. ГАВ1ИИИ.

6.Х. векеад ш®&ш$
еоотв8&тж тштш, требошннш а ш щ е ш  стандарта.

6* 2*  Црегшзш по ш ш ш  дефектам дшшщ быть вршгьшшэдн

1ф8Ущршстонш̂ сшш̂ шш в течение 30 щей со ?ут<г шдучшшх шш~ 
эок» а во щргршзш дефектам в г е ш е  6 ш**яу»»п 

6.3. В случае ощр-сгвш прею тов^ш  

ж  закштк ® ш  право ооотшшгь ЗДюогорощщй акт в ш ш е  ю  

ДОЙ*
/ ш ш ьш  Фпвтеовдго pipaasoass 

[в зчанышк ВШ 

Ддоавор
Шгашшшк ШЮО 
Начальник отдела

^Начаяьшк дабораторнн
Iy;;^rox:taib то*:

ШШАСШАНО;

А*М.Заешшев 

В. А. Чернов 

НЛ1*6ашшш
З.В.ДИШШ
В.И.ЛОГБННОВ
^НЛЬкггаев

уьюшддй шшшр Шршшшкого 
завода •ймша**
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^щт.щ ТТШутшшент

Вш.зажшшш ОШВ Штт

5LB. ТЬптлчш»
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Веришь документов* ш  иоторш и ш  

б ш ш  в стаадарте

ш
й/к

Обозначение Наименование Нршечаше

I* О Т 26-01-Н82гШ Сосуды и ашаратн сшр- 

ш> шпяьтешшжцй т Тех—

штшшв требовааш

2* ГОТ Н069-74 Аотшш! Ш|ШНЧШЙ.
Марш

а* ГОСТ 4784-74 ктгмттЦ и ппдатш аш-

шшаевые дефоршруеше*

Шрш

4* ГОСТ Ш 9 ? л - т АшмшшЖт методы
ГОТ 12697*12-77 определения элементов

1» ГОТ 11739*1-78+ Сшшш алшшшеше

ГОТ П739.24-78 литейные и деформируемые* 

Методы определения

штетт

6* ГОТ 1497-73 Металлы* Методы доп** 
тавик на растшшш

% ГОСТ 9012-59 Металлы* Методы шжа- 
ташй. Изшреше твер
дости до Бршашш
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