

Настоящие технические условия распространяется на отливки из высокомарганцовистой стали марки 110Г13Л без механической обработки (далее отливки).

Условное обозначение отливок:

Отливки 110Г13Л  ТУ 4112-125-00186335-2008, где 110Г13Л-марка стали.

1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 Отливки должны соответствовать требованиям настоящих технических условий и чертежу отливки или чертежу детали с разработанными модельно-литейными указаниями и условиями договора на поставку.

1.2  В чертежах литых деталей должны быть указаны:

· класс точности отливки;

· место маркировки;

· формовочные уклоны;

· масса отливок.

1.3  Конфигурация, размеры  и масса отливок должны соответствовать чертежам, утвержденным в установленном порядке.

1.4  Класс размерной точности и класс точности массы являются обязательными показателями точности отливки.

1.5  Степень коробления отливки является ненормируемым показателем, кроме дробящих плит. Степень точности поверхности являются ненормируемым показателем.

1.6  В технических требованиях чертежа отливки или детали с указанными размерами отливки должны быть указаны: значения номинальной массы детали, припусков на обработку, технологических напусков и массы отливки. Припуски на механическую обработку назначаются согласно ГОСТ 26645.

1.7  Класс размерной точности и отклонения массы отливок устанавливаются по 13 классу в соответствии с рекомендациями ГОСТ 26645. Допуски линейных размеров отливок согласно таблице 1. Допуск массы отливок согласно таблицы 2.

Таблица 1

	Наибольший габаритный размер

отливки, мм
	Допуски размеров отливок, мм,

не более

	До 250 включ.

Свыше 250  "  400 "

"  400  "  630  "

"  630  "  1000  "

"  1000  "  1600  "

"  1600  "  1700  "
	11,0

12,0

14,0

16,0

18,0

20,0


Таблица 2

	Номинальная масса отливок, кг
	Допуск массы отливки, %,

не более

	До 100 включ.

Свыше 100  "  400  "

"  400  "  1000  "

"  1000  "  3000  "
	24

20

16

12


1.8  Массу отливок одного наименования (номера чертежа) допускается устанавливать путем взвешивания опытной партий (первых отливок), изготовленных в полном соответствии с чертежом.

1.9 Формовочные уклоны по ГОСТ 3212.

1.10 Неуказанные литейные радиусы не более 10 мм.

1.11 Отливки изготавливаются массой от 50 до 3000 кг, толщиной стенок отливки от 30 до 120 мм.

1.12 Максимальный габаритный размер отливок должен быть не более:

· по длине – 1700 мм

· по ширине – 1500 мм

· по высоте – 1000 мм

1.13 Ширина прорезей щелей решеток должна быть не менее 15 мм при толщине тела до 60 мм, свыше 60 мм не менее 25 мм.

1.14 Минимальный диаметр выполняемых литьём сквозных отверстий должен быть не менее 25 мм при толщине стенки отливки не более 40 мм.

1.15 Химический состав стали, с учетом отклонения химических элементов от норм должен соответствовать ГОСТ 977, указанному в таблице 3.

Таблица 3

	Массовая доля элементов, %

	C
	Si
	Mn
	Cr
	Ni
	Cu
	P
	S

	0,88-1,52
	0,2-1,2
	11,0-15,5
	Не более 1,1
	Не более 1,15
	Не более 0,3
	Не более 0,12
	Не более 0,05


1.16 В отдельных случаях, по согласованию изготовителя с заказчиком, допускается отклонение химического состава стали от указанных норм.

1.17 Отливки поставляются в термически обработанном виде. Вид термообработки – закалка от 1050 ºС до 1100 ºС, с последующим охлаждением в воде. Число допустимых полных термических обработок не должно быть более двух, в соответствии с ГОСТ 977.

1.18 Отливки должны быть очищены от формовочной смеси, окалины и пригара.

1.19 Допускается на отливках прочно приставший пригар.

1.20 Удаление питателей и прибылей, производится любым способом, не влияющим на качество отливок, до термической обработки. Окончательное удаление остатков литниковой системы и облоев должна производиться после термической обработки отливок огневой резкой.
1.21 Места отрезки питателей и прибылей, заливы и просечки должны быть зачищены или обрублены до тела отливки. Допускается в местах питателей и прибылей местные выхваты от огневой резки глубиной до 5 мм.

1.22 На поверхностях отливок допускаются без исправления дефекты:

Мелкие раковины, засоры, ужимины, следы от удаленных облоев, если общая площадь дефектов не превышает 20 % поверхности отливки, причем эти дефекты не должны быть сосредоточенными в одном месте. 

Отдельные дефекты не должны занимать более 10 % поверхности, а глубина залегания дефекта не должна быть более 1/10 толщины тела отливки.

1.23 Дефекты отливок, кроме перечисленных в пункте 1.22, подлежат исправлению электрозаваркой после термической обработки по ТИ 4157.25399.71013 изготовителя.

1.24 Допускается наплавление тела отливки до заданных размеров не более 20 % толщины стенки на площади (150х150) мм. 

1.25 Не допускается производить исправление сквозных и несквозных трещин, превышающих 15% длины отливки.

1.26 В местах удаления прибылей, питателей и заливов воздушно-дуговой резкой, а также в местах заварки дефектов, допускается без исправления неориентированная сетка разгара в виде тонких волосовидных трещин длиной не более 50 мм и глубиной не более 5 мм.

1.27 Отливки по назначению изготовляются I группы, в соответствии с ГОСТ 977.

1.28 Отливки должны иметь маркировку изготовителя и номер клейма технического контроля.

1.29 Отливки с габаритными размерами до 1000 мм и массой не более 600 кг подлежат дробемётной очистке.

1.30 Дополнительные требования по качеству отливок «Зуб ковша»:

- на поверхностях отливок, за исключением отверстий под крепление зуба, допускается наличие плотно приставшего пригара.

- посадочные места и отверстия под крепление на отливках должны проверяться шаблонами, обеспечивая взаимозаменяемость отливок.

- на поверхностях отливок допускаются без исправления раковины любого происхождения, ужимины и другие литейные дефекты с площадью не более 8 мм2 и глубиной не более 10 мм.

- огневая резка питателей производится после окончательной термической обработки. Допускается производить отрезку питателей до термической обработки, при этом остаток питателя должен быть (20-30) мм от тела отливки.

1.31 Дополнительные требования по качеству отливок «Плита дробящая»:

- допустимые отклонения по короблению отливок согласно таблицы 4. 

Таблица 4

	Интервалы длин отливок, мм
	Предел отклонения коробления, мм

	До 500 включ.

Свыше 500  "  1000  "

"  1000  "  1700  "
	±5

±8

±8 + 0,5% длины свыше 1000


- формовочные уклоны в сторону уменьшения размеров отливки в соответствий ГОСТ 3212.

- на поверхностях зубьев плиты допускаются без исправления раковины размерами не более 5 мм2 и глубиной 5 мм, на остальных поверхностях допускаются раковины площадью не более 10 мм2 и глубиной не более 8 мм.

1.32 Дополнительные требования по качеству отливок «Звено гусеницы»:

- на поверхностях допускаются без исправления раковины площадью не более 10 мм2 и глубиной 5 мм (не более 30) шт;

- соединительные отверстия контролируются калибровочными пальцами;

- каждое звено должно сопрягаться с любым другим звеном, обеспечивая свободное без за-клинивания относительное проворачивание на калибровочных пальцах;

- на опорных поверхностях звена изготавливается рифление высотой 5 мм.

1.33 Перечень документов, на которые даны ссылки указаны в приложении А.

2 МАРКИРОВКА

Маркировку изготовителя отливок производят литым способом.

Отливки маркируются порядковым номером в соответствии карточки учета отливок.

Место маркировки отливок должно быть указано на чертеже.

Номер клейма ОТК наносится несмываемой краской.

3 УПАКОВКА

Отправка отливок производится без упаковки.

4 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1 Отливки принимать партиями. Партию составляют из отливок одной или нескольких плавок, оформленную единым документом о качестве.

4.2 Отливки принимаются по внешнему виду, чертежным размерам (указанных в технических указаниях) и химическому составу.

4.3 Наружному осмотру и проверке размеров должна подвергаться каждая отливка.

4.4 Химический состав проверяется каждой плавки.

4.5 На партию отливок должен составляться сертификат качества, содержащий:

· товарный знак изготовителя;

· марку стали;

· обозначение настоящих технических условий;

· наименование отливки;
· номер чертежа отливки;

· количество и массу отливок;

· результаты химического анализа;

· вид термической обработки;

· номер плавки;

· дата выписки документа о качестве.

5 ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ

Отливки, не соответствующие требованиям настоящих технических условий, возвращаются изготовителю для переплава.

6 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

6.1 Состояние поверхности отливок проверяется визуально.

6.2 Химический состав проверять по ГОСТ 22536.0-22536.5, ГОСТ 18895 ГОСТ 12344, ГОСТ 12348, ГОСТ 12346. Для определения химического состава допускается использовать металл, взятый от отливки.

6.3 Для проверки геометрических размеров применяются следующие средства измерений и контроля:

· линейка измерительная металлическая  500 ГОСТ 427;

· линейка измерительная металлическая  1000 ГОСТ 427;

· рулетка измерительная металлическая РЗУЗП ГОСТ 7502;

· штангенциркуль ШЦ-II-250-0,1-1 ГОСТ 166;

· угольник поверочный УШ-2-250 ГОСТ 3749;

· средства контроля (шаблоны, скобы и разметочная плита);

7 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1 Транспортирование отливок производится всеми видами транспорта в соответствии с правилами перевозок, действующими на данном виде транспорта, и условиями погрузки и крепления грузов.

7.2 Хранение отливки на открытом воздухе.

8 ГАРАНТИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

8.1 Изготовитель гарантирует соответствие отливок требованиям настоящих технических условий при соблюдении условий транспортирования.

Приложение А

Перечень документов, на которые даны ссылки в данных технических условиях

ГОСТ 166-89                             Штангенциркули

ГОСТ 427-75                             Линейки измерительные металлические

ГОСТ 977-88                             Отливки стальные.

ГОСТ 3212-92                           Комплекты модельные. Уклоны формовочные, стержневые 

                                                    знаки, допуски размеров.

ГОСТ 3749-77                           Угольники поверочные 90о

ГОСТ 7502-98                           Рулетки измерительные металлические

ГОСТ 12344-2003                     Стали легированные и высоколегированные. Методы 

                                                    определения углерода.

ГОСТ 12346-78                         Стали легированные и высоколегированные. Методы 

                                                    определения кремния.

ГОСТ 12348-78                         Стали легированные и высоколегированные. Методы 

                                                    Определения марганца.

ГОСТ 18895-97                         Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа.

ГОСТ 22536.0-87                      Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Общие 

                                                    требования к методам анализа.

ГОСТ 22536.1-88                      Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы 

                                                    определения общего углерода и графита.

ГОСТ 22536.2-87                      Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы 

                                                    определения серы.

ГОСТ 22536.3-88                      Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы 

                                                    определения фосфора.

ГОСТ 22536.4-88                      Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы 

                                                    определения кремния. 

ГОСТ 22536.5-87                      Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы 

                                                    определения марганца.

ГОСТ 26645-85                         Отливки из металлов и сплавов. Допуски размеров, массы и 

                                                    припуски на механическую обработку.
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