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Несоблкщение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на отливки из чугуна 

с пластинчатым, вермикулярннм и шаровидным графитом, применяе

мые для паровых стационарных турбин, турбинного оборудования 

АЭС, элементов паровых котлов и трубопроводов, гидравлических 

турбин, гидрозатворов и другого оборудования энергомашинострое

ния.

Стандарт не распространяется па отливки из чугуна со спе

циальными свойствами (жаростойкого, износостойкого, коррозион

ностойкого, жаропрочного и антифрикационного)

Издание официальное Перепечатка воспрещается
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I. к л а с с и ф и к а ц и я: о т л и в о к

1.1. В зависимости от условий эксплуатации и назначении отлив

ки подразделяются на 3 группы в соответствии* с таблицей.

1.2. Марка чугуна и  группа отливок определяются заказчиком и 

указываются на чертеже отливки или в технических условиях на вид 

отливки.

1.3. Для- отливок каждой группы допускается применение чугуна 

более высоких марок при условии отсутствия отбела, ухудшающего об

рабатываемость.

2 .ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Отливки долины быть изготовлены в соответствии с ГОСТ 

26358-84 по чертежам, согласованным с предприятием-изготовителем.

2.2. Механические свойства чугуна для отливок первой группы 

должны соответствовать ГОСТ 7293-79.

Показателями механических свойств для отливок первой группы 

являются: пределы прочности и текучести при растяжении, относитель

ное удлинение и твердость.

2.3. Механические свойства чугуна для отливов второй и третьей 

группы должны соответствовать ГОСТ 1412-79,ГОСТ 7293-79.

Показателями механических свойств для отливок второй гр уппы 

являются предел прочности при растяжении, а для отливок подвергаю

щихся износу и твердость.

Показателями механических свойств для отливов третьей группы 

являются предел прочности при растяжении.

2.4. Модельные комплекты для отливок изготавливаются по 

ГОСТ 13354-81 и  ГОСТ 11963-66.

Формовочные уклоны по ГОСТ 3212-80.



Группы отливок

Условия эксплуатации 
отливок

Груша
отливок

Примеры применения : Определяемые харекте-1 
ристики

Рекомендуе
мые марки 
чугуна

Отливки, рабогаадие-при 
температурах до 350иС; 
подвергающиеся высоким 
удельным давлениям па
ра» статическим, динами
ческим нагрузкам и 
трению

I Диафрагмы. Обоймы. Дета
ли компрессоров паро
вых турбин. Арматура.
Ов трубки компрессоров. 
Диффузоры. Отсекатели. 
Корпуса подшипников. 
Кольцв поршневые

Предел прочности и 
текучести при растя
жении» отшейте львов 
удлинение и твердость

ВЧ 35 
т  40 
ВЧ 45 
ВЧ 50 
ВЧ 60

Отливки, работающиеппри 
температурах до 250иС, 
подвергающиеся повышен
ным статическим и дина
мическим нагрузкам и 
трению

2 Поршни. Корпуса редукто
ров» корпус подшипника. 
Корпуса червячных колес. 
Втулки. Крышки подшипни
ков. Патрубки компрес
соров. Диафрагмы. Рамы 
фундаментные. Рамы вых
лопных частей. Патрубки 
компрессоров» зубчатые 
колеса, шестегаи.

Предел прочности при 
растяжении »я для от
ливок подвергающихся 
износу твердость

СЧ 20 
СЧ 25 
СЧ 30 
ВЧ 35 
ВЧ 40 
ВЧ 45 
ВЧ 50 
ВЧ 60

Отливки» подвергаадие- 
ся статическим нагруз
кам. Отливки» работаю
щие в условиях паров 
воды и масла лши темпе
ратуре до 70°СГ.

3 Корпуса колонок. Корпу
са подшипников.Крышки- 
опоры вапоповорота. Рэ
мы подшипников. Рамы 
фундаментов. Вкладыши. 
Втулки. Стойки. Патруб
ки.Кожуха.

Предел прочности при 
растяжении

СЧ 15 
СЧ 20 
ВЧ 35

S*
<U

QS
M0

*Z
96

*8
0I

 1
00



2.5. Предельные отклонения по размерам и массе отливок всех 

групп» а также припуски на механическую обработку должны соот

ветствовать III классу точности по ГОСТ 1855-55.

Отливки или отдельные размеры отливок» изготавляемые по 

I и 2 классу по ГОСТ 1855-55, должны быть оговорены на чертеже 

отливки или в технических условиях на вид отливок.

Припуски, компенсирующие коробление, сглаживающее местные 

углубления, выступы, а также напуски, создающие направленное 

затвердевание металла, должны устанавливаться предприятием-нзго- 

товителем.

2.6. Ьккроструктура чугуна для отливок первой и второй 

групп определяются по требованию заказчика. Нормы микрострукту

ры и место контроля должны быть указаны на чертеже отливки или 

в технических условиях на вид отливок. Микроструктура чугуна 

для отливок третьей группы не контролируется.

2.7. Термическая обработка отливок производится по требо

ванию заказчика. Вид термической обработки должен быть указан 

на чертеже отливки ш  в технических условиях на отливки.

2.8. Шероховатость поверхности отливок определяется по 

требованию заказчика. Нормы шероховатости должны быть указаны 

на чертеже отливки или в технических условиях на вид отливок.

2.9* Прибыли, литники, заливы, ужимины, наросты на необра

батываемых поверхностях отливок должны быть удалены и  зачищены 

в соответствиии с обязательным приложением I. На обрабатываемых 

поверхностях допускается зачистку не цроизводать.

Примечание I . Окончательная очистка закрытых полостей, доступ 

к которым становится возможным после механической обработки, 

производится после цроведения механической обработки.

Труднодоступные для очистки полости в отливках определяют-
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ся по согласованию предприятия-изготовителя с заказчиком.

2.10. Нормы допускаемых без исправления дефектов на необраба

тываемых и обработанных поверхностях указаны в обязательных прило

жениях I и 2.

На обрабатываемых поверхностях допускаются без исправления 

дефекты (кроме трещин), глубина которых не превышает 2/3 припуска 

на механическую обработку. Трещины на поверхностях не допускаются 

и  подлежат исправлению.

2.11. Дефекты литья, превышающие нормы, оговоренные в обяза

тельном приложении I, допускаются к исправлению по инструкции 

предприятия, проводящего исправление.

2.12. Гвдроиепытания отливок первой и второй групп производятся 

по требованию заказчика. Давление,зддроиспытаний должны быть 

указаны на чертеже отливки или в технических условиях на вид от

ливок.

3.ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Отливки должны быть приняты отделом технического контро

ля (ОТК) предприятия-изготовителя.

Отливки принимаются партиями. Партия комплектуется из отли

вок одной марки чугуна, полученных от одной плавки в электропечи

или в условиях установившегося технологического процесса вагра
ночной плавки

Объем партии устанавливается предприятием-изготовителем от

ливок,

3.2. Для отливок диафрагм в местах соединения лопаток с обе

дами (наружным и  внутренним) допускаются зазоры и округления по

верхности чугуна (миниск), размеры которых не превышают величин, 

указанных в обязательном приложении 3.
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Лопатки должнн быть тщательно очищены. На поверхности лопаток не 

допускаются вмятины, забоины и  отпечатки инструмента.

3.3. Масса и размеры отливок контролируются после первой залив

ки, после ремонта и корректировки модельной оснастки, а такие при 

изменении или корректировки технологического процесса.

3.4. Проверка соответствия показателей механических свойств 

серого чугуна производится по ГОСТ 1412-79, высокопрочного чугуна о 

шаровиднш аграфитом по ГОСТ 7293-79.

3.5. Химический состав и микроструктура чугуна определяются в 

тех случаях, когда это указано на чертеже отливки или в технических 

условиях на вид отливок.

В остальных случаях периодичность проверки устанавливается 

предприятием-изготовителем.

3.6. Шероховатость поверхности отливок первой и второй труни 

контролируется в тех случаях, когда эот указано на чертеже отливки 

или в технических условиях на вид отливок.

В остальных едучаях-периодически.

Периодичность проверки шероховатости, места ее проверки и  объем: 

контроля устанавливаются предприятием-изготовителем.

3.7. При гидравлических испытаниях отливки не должен иметь 
признаков течи. При обнаружении потения отливки допускается исправ

лять заваркой но инструкции предцриятия, производящего заварку. От

ливки, предназначенные для работы при температуре ниже П0°С, до

пускается исправлять пропиткой бакелитовым лаком, а также установ

кой вертншей, пробок, или надолок о механическим креплением.

До согласованию предприятия-изготовителя с заказчиком допуска

ется исправление отливок другими методами, обеспечивающими надежность 

отливши.

После исправления дефектов отливок, выявленных при гвдроиспы- 

таниях, отливки подвергаются повторншя испытаниям.



4. МЕТОДЫ ипштдтай

4.1. Испытания отливок проводят по ГОСТ 26358-84.

4.2. При изготовлении отливок специальными Методами (центро

бежное, кокильное литье) а такие при изготовлении отливок пер

вой и второй г р у ш  допускается применение образцов, вырезанных 

из специальных приливов к отливке или непосредственно из отливок. 

Размеры приливов и расположение последних в форме по отношению

к отливке, места вырезки образцов из приливов и непосредственно 

из отливок указываются на чертеже отливки или в технических усло

виях на вид отливок.

4.3. Микроструктура оценивается по ГОСТ 3443-77. Методы 

неразрушавдего контроля и  других видов испытаний указываются на 

чертеже отливки или в технических условиях на вид отливок.

4.4. Определение шероховатости поверхности отливок произво

дят щюфилометрами или оптическими микроскопами.

5.5. МАРКИРОВКА,УПАКОВКА,ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И

х р а н е н и е

5.1. Отливки должны иметь на Необрабатываемой поверхности 

маркировку с указанием номера чертежа и  номера плавки или партии.

Маркировка выполняется литыми знаками или несмываемой крас

кой. Место расположения маркировки должно быть указано на черте

же отливки.

5.2. Каждая партия отливок должна сопровождаться документом 

о качестве, содержащая следующие данные:

товарный знак или наименование дредприятия-дзготовитедя и 

его адрес;

номер партии или плавки, объем партии;



марку чугуна, результаты испытаний; 

обозначение стандарта, штамп 0IK;

5.3. Упаковка, транспортирование и хранение цроизводят по 

ГОСТ 26358-84.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I . 
Обязательное

НОРМУ ДОПУСКАЕМ® БЕЗ ИСПРАВЛЕНИЯ ДЕФЕКТОВ НА 
НЕОБРАБАТЫВАЕМО ПОВЕВШСШ ОТЛИВОК

Категории поверхнобтей

1-поверхности : П-ловерхности з Ш-ыаоляние s 1ST -  поверхности  ̂ У- наружные : У1-нарухные :УН-прочие неохрашива-
про точных час- : проточных чаотейз полости и по- : внутренние непро- : неокрашиваемые з:поверхности.ок- зеиые поверхности 

:тгй диафрагм : диафрагм зверхиоотк.ошг- : точных частей ‘.поверхности зрашиваеные по
}______________ : зваеиые иаслоа t каш к ч______ ; г татлевке ; ___________________

Дефекту
поверхности

Местное углубле- з 
кич.утичы.выр/б- г 
x ; t  м е л к и х  п о в е р х - ;
KOCTl'JX ДС^КТОВ,;
заглубления HvA : 
п л о щ а д к а м и  ? е с о -  ;  
беек 
Т О П

Допустимы 
до 3 ми

Допустимы 
до 4 мм

14

: Допустимы 
: до 20 % тол- 
: цины стенки 
t 
\

НГ"ДШ!У5ШГ

Допустимы до 5 мм, но не более 
15в толщины стенки

;Допустимы да> sДопустимы при глубине
:5 мм^уо не боя ззалегання не более 

\ толщины стенки

они метавлиэиро- \ г скучаеналичия подлетит вырубке пнеяиатичеовик зубилом и о бра 
аанкай яри ra j '.ботке вяк&омикой машнкой дяя сгяеткванкя оотрах граней иежду

: зарубками зубила * ^
т ъ т п г ъ у -  т в и и и и  з уб и л а допустим ы - ■
:била допустимы : до 1,5 мм

злее д о  толщины 
з отенки 
t

д в я у ш яТ "  допустит 
( 8  т р у д н о д о о т у п -  ;  о с т а в ш е й с я  ni 
t H u n  д л я  о ч и с т к и  з л е  о б р а б о т к и  * меотах *ниПЛи

____ до 0,5 им
Ге СТгТВТЫ С7/ПВ“  j " ДСПУЯТИЯГ 
лротятенко^М) з до I мм
не ч. -м Кд мм *
Гс
но с г к из-за смет : 
с<м.31 • перекосы) з 
7 С П 1 ? Т Г " б Г Л № ^  
н/<ов,заливов я :
РЫПЗЕОВ

о п к о д ш  зубила-
допустимы до 2мм

: билом
п с е »  s 

ау-з

допуВТИН " "
П О .С Л С  о б р а б о т к и  ф б и л о м

т у Ш Я 1 Г ТПГГЦГСТШГД1Г5ТПГ ri Допустимы"
ми

•ДОЯУОТИШГ 
до 7 ми

ДоЯуйтШ Г
ми

15ПУ5ТШИГ 
до 4 им T W

v s m r
ми

Хбптапяг 
до 5 мм

Не допустимы Допустимы до 2мм
УЕй7к£|гедЕ5зЕ№~ допустимы Д предеУДУXOnyĈ ggHUX'VfeOf-HUX УРЛубШИИ ПОДНОб’ГЫГ 
нечяые раковины : очищенные от неметаллических включений и долины иметь плавные 
го3?саковогоИЯО**»авоидав ПрИ пРвэыиеяии «оправляются заваркой по инструкции

Допустимы Допустимы до 5 мм
~Я5Щдо

з не более 3 ми. При превышении '  ;и диаметр не более 5 ммУПри 
з исправляются заваркой по ннотрук: превышении исправляются за- 
з__-ции завода ; варкой по инструкции зазодапроисхождения

Окалина Не допустима г стыка плотно прт 
; оставшаяся после обработки 
: зубилом

Примечания:
I .Труднодоступные для очиотки полости опр 
2 .Острые кромки обработать шлифовальной б 

к основной поверхности.
еделяютоя по согласованию о заказчиком, 
аяинкой для опадания плавных переходов
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П Ш Ю Ж Ш И Е  2 
Обязательное

Н О М Ы  ДОПУСКАШЫХ БЕЗ ИСПРАВЛЕНИЯ ДЕФЕКТОВ 

НА ОБРАБОТАННЫХ ПОВЕРХНОСТЯХ ОТЛИВОК

1. Раковины диаметром до 3 ми, глубиной до 10$ толщины 

стенки, но не более 5 мм в количестве до 3-х штук на 100 см**, 

расстояние мевду раковинами не менее 30 ш .

2. Мелкая пористость в местах расположения выпоров на 

площади не более 60 х 60 мм.

3. &  трущихся поверхностях, а также в отверстиях под 

запрессовку втулок или сальниковой набивки раковины диаметром 

не более 3 мм и глубиной до 10# толщины стенки, но не более

5 мм. Расстояние от раковины до края отверстия или кромки тру

щейся поверхности должно быть не менее 5 мм. Количество допус

каемых раковин не более двух на отверстие или на 100 см2 , 

расстояние мевду раковинами не менее 30 ш .



ДОПУСКАЕМЫЕ ЗАЗОРЫ И ОКРУГЛЕНИЯ В МЕСТАХ СОПРЯЖЕНИЯ 
ЛОПАТОК С ОВОДАМИ (НАРУЖНЫМ И ВНУТРЕННИМ)

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательное

G o d * та  л о г г я т т ш  t ̂  ̂  ̂  ̂ И М Э Л Ь Н Э Я  ^ о р . л а  л о п а т к а . Т О Л щ Н а  л о -

! п а т к и , м м
!

!

!  Величина 
! зазора 
! (просвет) 
! мм,
! не более

!  Глубина 
!  зазора,мм, 
! не более 
!
!

!  Протяженность 
!  зазора но ши- 
!  рине лопатки, v !  

! (длине канала)
! считая от вход- 
! ной кромки,%

!  не более

!  Радиус закруг- 
!  лення чугуна 
(  (мениск),мм,
! более 
!

!

!

Листовые лопатк Вое размеры! 0,2 
лопатки ! !

! 0,5 длины заливае- 
! мой части лопатки

!  50 
1 ! 2

Фасонные лопат- . .
ки (штампован- до 25 ! 0,3 ! 30 ! 60 ! 3
нке, !
кованные, ! . “ ;
литые, !св. 25 до ,40 ! 0,4 ! 30 ! 60 ! 4
фрезерованные!
из бруска | ов .40 i оГб ! S5 ! 60 ! 5

Примечания:
1. Количество лопаток в отливке о указанными зазорами не должны превышать 20%.

Зазоры глубиной до 10 мм не учитываются.
2. Для диайрагм с максимальной толщиной лопаток свыше 40 мм количество лопаток с 

допустимыми зазорами не более 50%
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ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУлЕНТОЬ

НА КОТОРЫЕ Д А Ш  ССЫЛКИ Ь ТЕКСТЕ ОСТ IC8.962.01-85

Обозначение
документа

ГОСТ I4I2-7S 

ГОСТ 1855-55

ГОСТ 3212-80 

ГОСТ 3443-77

ГОСТ 7293-78

ГОСТ 11963-66

ГОСТ 13354-81 

ГОСТ 26358-84

Наименование документа | стандарта^6

Отливки us серого чугуна 
с пластинчатым графите.*. 
Общие технические условия.

2.3;3.4

Отливки из серого чугуна. 
Допускаемые отклонения по 
размерам и весу,припуски 
на механическую обработку.

2.5;

Комплекты модальные.Уклоны 
формовочные.

2.4

Отливки из чугуна с различ
ной формой грар£та.!*етоды 
определения структуры.

4.3

Отливши из высокопрочного 
чугуна с шаровидный графитом. 
Оощие технические условия.

2.2; 3.4

Модели и стержневые ящики 
литейные деревянные. Иоиля
ТОЧНОСТИ

2.4

домалекты модельные деревянные 
Нормы ТОЧНОСТИ. 2.4

Отливки из чугуна. Общие тех
нические условия.

2.1;4Д
5.1
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