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и кова$й£ТОЯ1:;ие тсхничвскив условия распространяются на горяче
катаные прутки и полосы

«Шх jfa jg H g W i f r y w i ^ ^  ШПИК» из коррозвон-

ностойкой и жаростойкой стали, применяемые в авиационной промы

шленности.

1 .Сортамент

1 .1 . По форме, размерам и допускаемым отклонениям по ним горяче

катаные и коБаные прутки и полосы должны удовлетворять требованиям 

следующих стандартов на сортамент:

а/полоеы-ГОСТ 103-57 ,ГОСТ 4405-4Ь;

о/прутки горячекатаные-ШСТ 2590-91,TGCT 259I-9T,

ГОСТ 4693-57 и ГХТ 4692-57 /для размеров 160-250 мм/; 

в/прутки кованые-ГОСТ 1133-71

1 .2 . Но соглашению сторон круглые прутки поставляют с обточенной 

поверхностью.

2 .Технические требования

2 .1 . Химический состав стали должен соответствовать требованиям

табл.1.

2 .2 .  Б готовом прокате при условии соблвдения требований насто

ящих технических условий допускаются отклонения от норм химического 

состава по углероду t  0 ,01£, молибдену + 0,02jb.

2 .3 .  В зависимости от назначения сталь подразделяют на следующие 

группы:

а/ для горячей обраоотки давлением; 

б/ для холодной механической обработки.

Группу стали указывают в заказе.
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2 .4 .  Пруткж в зависимое» от парки с т а »  поставляют в термичес

ки обработанном состоянии или без термической обработки.

Твердость термообработанной стали в состояния поставки 

долина удовлетворять требованиям табл. 2 .

Пруткж из стали марок, не указанных в T a6x.2t поставляются 

без термической обработки и контроля твердости.

Таблица 2 .

Марка стали Рекомендуемая термическая обработка
! Твердость по 
Бринелдю (диаметр 
отпечатка* нм),
; не менее

ШЗ Отпуск или отжиг ! 4 ,6
1

2X13 Отпуск или отжиг 4 ,4  |
"У
к ! 3X13 Отпуск или отжиг 1 * .2

1
’ i

4X13 Отпуск или отжиг 4 ,0  !
-I
. j

шза 'Отпуск или отжиг 4 ,6

•3
! -!

9X18/Si* 229/ Отпуск или отжиг 3 ,7
t

!------------

i i :
IXI7H2 Высокий отпуск при[ 680°С с выдержкой

| ; 1
/ЭИ 268/ б течение 5  часов 3 ,6

i . 4X1 X 2 ii Отжиг при 1020°+ 2С°С с выдержкой
1— г /эп Ю7/ ; в течение I  часа, охлаждение с печью ; 3 ,7 -4 ,3
i V ;i до 7 5 0 ° ,  выдержка 3-4  часа, охлаждений

г
! ;

j—t—
1 ? 

|

на воздухе !
1
1

П I

2 .4 .1 .  По соглашению сторон прутки из стали аустенитного

I -i I класса могут поставляться в закаленном состоянии.
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2 .5 . На поверхности прутков, предназначенных для горячей 

обработки давленной (группа "а ") не должно быть трещин, плен, 
закатов, шлаковых включений н волосовин. Допускается наличие 

отдельных мелких рисок, вмятин и рябизны в пределах половины до

пуска на толщину, а также мелких волосовин, глубиной не превыша
ющей 1/4 допуска.

Поверхностные дефекты стали группы "а" должны быть удалены 
путем пологой вырубки или зачистки, ширина которой должна быть 

не менее шестикратной глубины. Глубина вырубки или зачистки, 

считая от фактического размера, не должна превышать для прутков 

и полос диаметром или толщиной:

до 40 мм- допуска на размер;

от 41 до 140мм -  5% размера;

от 14I  до 250мм -  размера.

На поверхности прутков, предназначенных для холодной меха

нической обработки (группа “б ") , допускается наличие местных 

дефектов, если глубина их, определяемая контрольной зачисткой, не 

превышает допуска на данный размер, считая от номинала.

2 .6 . По соглашению сторон прутки поставляют с травленой по
верхностью.

2 .7 . Прутки и полосы должны быть ровно обрезаны и заусенцы 

на концах должны быть зачищены. Прутки и полосы, нарезанные на 
прессах и под молотом, могут иметь смятые концы.

2 .8 . По требованию потребителя, оговоренному в заказе, металл
.. „ на_ 1/3 высоты

группы "а" испытывают на осадку в горячем состоянииjfFa  осаженных ;

образцах не должно быть надрывов и трещин. -
i

Прутки диаметром или стороной квадрата более 80 мм на горячую | 

осадку могут не испытываться на заводе-поставщике, если последний ; 

гарантирует положительный результат этого испытания у потребителя. I

2 .9 . Макроструктура стали при проверке на протравленных 

темплетах не должна иметь следов усадочной раковины, пустот,

.'Ь*с
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пузырей, трезвя, свищей, расстоянии в стаковд  ш т е д й .

На мавротеяпхете оценивается точенная неоднородность, цен

тральная пористость и дяхвационякй квадрат, степень развития кото

рых не должна превышать второго балла шал ГОСТ 10243-62.

2 .1 0 . So соглашению сторон прутки квадратного сечения со 

стороной квадрата 80 мм и более и круглые диаметром 100 мм и белее 

подвергают ультразвуковому контролю по методике завода-поставмика.

2 .11. Контроль металла на волосовины производят в соответствш 
с ТУ 14-1-336-72. .

2 .1 2 . йеханические свойства стали, определяемые на контрольны) 

образцах, изготовленных из термически обработанных заготовок, 

должны соответствовать нормам табд.З.

2 .1 3 . По требованию потребителя, оговоренному в заказе,металл 

поставляют:

а/с испытанием на меккристаллитную коррозию сталей аустенит

ного класса;

б/с испытанием на жаростойкость;

в/с контролем на излом;

г/с нормированной чистотой по неметаллическим включениям. 

Примечание: Нормы испытаний, предусмотренных в п .2 .13 /б,в и г/,ус

танавливаются соглашением сторон.

3 .Правила приемки и методы испытаний

3 .1 .  Металл предъявляют к  приемке партиями, состояшими из пруткэ: 

или полос одной плаыш, одного размера и с одинаковым режимом ,
t

термической обработки, если металл поставляют в термически обрабо- j 

тайном состоянии. ;

3 .2 .  Для проверки качества стали от партии отбирают: 

a/для проверки макроструктуры травлением-два темплета от

разных прутков или полос;

б/для проверки твердости-5^, но не менее пяти прутков или
полос:

Л -с " Пэгп.юь Л ета
ТУ I4 -I-377-72



в/для испытания на осадку-два образца от равных прутков

или полос;

г/для определения механических свойств /испытания на растя- 
хение и ударную вязкость/-по два образца для каждого вида испытания 
от разных прутков или полос.

3 .3 . Для определения химического состава пробы берут при раэливю 

стали. Потребителю предоставляется право производить контрольный 

химический анализ готового проката. Отбор проб для определения 
химического состава стали производят по ГОСТ 7565-66.

3 .4 . Химический анализ стали производят по ГОСТ 12344—j  6 -  

ГОСТ 12348-66, ГОСТ 12350-66, ГОСТ 12352-66, ГОСТ 12354-12356-о6,
ГОСТ 12359-66.

1

-I

,1 I
Nf!
“1 _

l

3 .5 . Размеры прутков и полос контролируют ДОШШчшрительными
_ „ инструментами или шаблонами — ' - ^
3 .6 . Качество поверхности проверяют путем осмотра /без применение

увеличительных приборов /всех прутков и полос. Б случав не обход имост-i 

поверхность подвергают светлению или травлению.

3 .7 . Для испытания на осадку берут необточенный образец высотой,

равной двум диаметрам или двойной толщине, нагревают до температуры 

ковки и осаживают до 1/3 первоначальной высоты. Испытание на осадку 
производят по ГОСТ 8817-58. |

3 .8 . Твердость по Бринеллю определяют по ГОСТ 9012-59, по ?оквел[-
лу-по ГОСТ 9013-59. I

3 .9 . Испытание на растяжение производят на цилиндрических образ-j
цах пятикратной длины по ГОСТ 1497-61. J

3 .1 0 . Испытание на ударную вязкость производят по ГОСТ 9454-60. j

З .П . Оценку качества стали по макроструктуре производят по j
шкале эталонов ГОСТ 10243-62. j

3 .12 . Механические свойства для профилей размером 120 мм и менее| 
проверяют на образцах /заготовках/,отобранных от готового сорта, а ; 

для профилей размером более 120 мм -  на перекованных или перекатанных 
заготовках сечением 90-120 мм. Вырезку заготовок производят по

1 *“ 
I ТУ I4 -I -3 77-72
1 Лис • V дэхум Полп.-.сь Дата



ГОСТ 756*-6*. Размер се честя заготовок, подвергавши термической ; 

обработке, дожжен быть 25-30 мм» а при контроле готового сорта 
размером менее 25 мм термическая обработка образцов, прокаводится 

в поставляемом профиле,
3 ,1 3 . Испытание на жаростойкость /окахжностойкостъ/ производят 

по ГОСТ 6130-Ц 1.

3 .1 * .  Испытание на мехкристадлитную коррозии производят по 
ГОСТ 6032-58.

3 .15 . Контроль загрязненности стали неметаллическими включени
ями производят со ГОСТ 1778-62.

3 .16 . В случае неудовлетворительных результатов какого-либо 

испытания допускается повторное испытание на удвоенном количестве 

образцов того вида испытания, который дал неудовлетворительные 

результаты.
При повторном испытании Еа растяжение определяют все характе

ристики, предусмотренные настоящими ТУ, независимо от результатов 

первичного испытания. В случае неудовлетворительных результатов I 

повторного испытания, в отношении хотя бы одного образца, партию 

бракуют. Остальные требования приемки в соответствии с ГОСТ 756^-
3 .17 . Заводу-изготовителю предоставляется право производить 6 

испытание механических свойств стали данной плавки в промежуточной 
заготовке и результаты испытаний распространять на все лрокатаные 
из нее профили. При этом завод-изготовитель гарантирует свойства 

стали готовых профилей в соответствии с требованиями п .2 .12, насто-1
ящих технических условий. (

*• Маркировка, упаковка и оформление I

документации j

♦
*•1. маркировка, упаковка и оформление документации стали-соглаоно 

ГОСТ 7566-69 со следующими дополнениями:

Лис Пог.аись Дета
ТУ I4-I-377-72



а/ клеймению подвергает прут кг размером 25 мм и более и
полосы. Прутки размером менее 25 мм поставляет в пачках весом до

ВО кг. С согласия заказчика размер прутков, поставляемых в пачках, 
и минимальный размер прутков,подвергаемый клеймению 

а также вес пачки может быть увеличен.

б/'если партия признана годной по результатам повторных

испытаний, в сертификат включается данные первичных испытаний.



МИНИСТЕРСТВО ЧЕРНОЙ МЕТАЛЛУРГИИ СССР
удк

Группа В-32

Технические условия
ТУ 14-1-377-72 

Срок введения: / z j j -  изменение fe I
1 .  B т а б л .З  д л я  с т а л и  Ш 7 Н 2 (Э И  2 6 8 )  д л я  I  в а р и а н т а  т е р м и ч е с к о й  

о б р а б о т к и  у с т а н о в и т ь  т в е р д о с т ь ( д и а м е т р  о т п . )  3 , 1 - 3 Л  •

2 .  В т а б л .З  д л я  с т а л и  Ш 7 Н 2 (Э И  2 6 8 )  д л я  П в а р и а н т а  т е р м и ч е с к о й  

о б р а б о т к и  у с т а н о в и т ь  норму п р е д е л а  т е к у ч е с т и  6 5 к г с / м м ^  в м е с т о  7 0 к гс ./ м м ^ .

3 .  П рим ечание 3  к  т а б л .З  и зл о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :“ В а р и а н т  т е р м и ч е с к о й  

о б р а б о т к и  с т а л и  1Х 17Н 2(З И  2 6 8 )  у к а з ы в а е т с я  в  з а к а з е .П р и  о т с у т с т в и и  у к а 

з а н и я  в  з а к а з е  з а в о д -п о с т а в щ и к  в а р и а н т  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и  в ы б и р а е т

по св о е м у  у с м о т р е н и ю ."
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Зав.Технжчесыш отделок

РАЗРАБОТАНО:

ЗАМ.НАЧАЛЬНИКА ВИАМ

‘̂ ^ ^ ^ / С Ю Ш О В  К .М ./  
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/ К А Ш Т А Н  А . С . /
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М и н и с т е р с т в о  ч е р н о й  м е т а л л у р г и и  СССР

С о г л а с о в а н о :

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  Г л а в н о г о  
т е х н и ч е с к о г о  у п р а в л е н и я

п о д п и с ь  2 8 . 0 6 . 7 7 г .  

п е ч а т ь

УДК

Г р у п п а  В 3 2

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  ВПО
С о ю з с п е ц с т а л ь

п о ,д л и с ь  3 1 . 0 7 . 7 7 г

п е ч а т ь

ПРУТКИ И ПОЛОСЫ из к о р р о з и о н н о с т о й к о ;!

И-ЖАРОСТОЙКОЙ СТАЛИ

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

ТУ I 4 - 1 - 3 7 7 - 7 2

ИЗМЕНЕНИЕ J& 2 ,

С р о к  в в е д е н и я :  Z 3 , D Z  ■

1 .  С р о к  д е й с т в и я  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  о г р а н и ч е н  д о  0 I . 0 I . 8 3 i

2 .  В  п у н к т е  I . I  с с ы л к у  н а  ГО СТ 4 4 0 5 - 4 8  з а м е н и т ь  н а  ГОСТ 

4 4 0 5 - 7 5 ,  ГОСТ 4 6 9 2 - 5 7  з а м е н и т ь  н а  ОСТ X 4 - I 3 - 7 5 .

С о г л а с о в а н о :  

З а м н а ч а л ь н и к а  BHAivI 

п / п  / С к л я р о в  Н .М ./

Н а ч а л ь н и к  л а б о р а т о р и и  2 6  

п / п  / Б е р е н с о н  В .Ф ./

Р а з р а б о т а н о :

И . о . г л а в н о г о  и н ж е н е р а  
з а в о д а  " Э л е к т р о с т а л ь "

п /п / К о с ы р е в / Л . К . /
3 1 . 0 5 . 7 7 г .

З а р е г и с т р и р о в а н о  в  ЩИИЧМ’ ^ Л З ? /

У ^ а в .  о т д е л о м  с т а н д а р т и з а ц и и  
ч е р н о й  м е т а л л у р г и и

> 0 3''7'М еандров л . В . /

e./H-UAPi'O'i
Ы.ШИСТрЭЗ СССГ* 3

а;- - :  r ;.::p o s a K O  и оасссаэ в р е е с т р . 
• : : 7 Д “ рстБсисоа регистраций



М и н и ст е р ст в о  ч ер н о й  м е т а л л у р г и и  СССР

О К П  0 9  6 4 0 0 УДК

Г р у п п а  В  3 2  

УТЗЩ ДА ЮСОГЛАСОВАНО

Н а ч а л ь н и к Г л а в н о г о и н ж ен ер

/
ВПО и " а л ь "  

ЧСШ
ы ги н  В .  С .

11РУТКИ И ПОЛОСЫ ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙШ

И ЖАРОСТОЙКОЙ СТАЛИ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

•' . -TD
.09. о 6 '

ТУ 1 4 - 1 - 3 7 7 - 7 2

И зм ен ен и е

Срок в в е д е н и я  1 6 Ж . Ч 0

I -  Р а с п р о с т р а н и т ь  д е й с т в и е  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  н а  п о с т а в к у  

с т а л и  м а р к и  12Х 17Г9А Н 4-Ш  (Э И В78-Ш ) э л е к т р о ш л а к о в о г о  п е р е п л а в а .

2 .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  д о п о л н и т ь  п у н к т о м  4 . 2  в  р е д а к ц и и : 

" М е т а л л , вы п л ав л ен н ы й  м е т о д о м  э л е к т р о ш л а к о в о г о  п е р е п л а в а  д о п о л 

н и т е л ь н о  к л е й м и т с я  и н д е к со м  "Ш” .

СОГЛАСОВАНО РАЗРАБОТАНО

З а м . н а ч а л ь н и к а  ВИАМ Г л ав н ы й  и н ж ен ер

з а в о д а  " Э л е к т р о с т а л ь "

— С к л я р о в  Н .Н . 

/ Ш  л а б о р а т о р и и

^  Б е р е н с о н  Б.Ф<
/3

К о сы р е в  Л .К .

З а в .  о т  

ч ер н о й !а в д р о в  Л .В ,



УДК: М и н и с т е р с т в о  ч е р н о й  м е т а л л у р г и и  СССР Г р у п п а  В 3 2

СОГЛАСОВАНО: 

Н а ч а л ь н и к  Г л а в н о г о  

Т е х н и ч е с к о г о  ^ п р а в л е н и я  

й р о г а н о з  

1981'^

УТВЕРЖДАЮ: 

З ам » н а ч а л ь н и к а

СССР г о  У п р а в л е н и я

н е ц о в  

1 9 8 1 г ,

ПРУТКИ И ПОЛОСЫ И З 

И ЖАРОСТОЙКОЙ СТА Ж

Т е х н и у ^ т г н п  уг,тггшттгт

ттш
М  м  .;ицст.рс?р CQQP

•4 р е п м с т р н р о в а ::гн  виссс-ио * ^ г о с т р _____
«е уд ш гстеенной роадезредда ,
---- .аЛл— 3 6 *31 ̂

Р а з д е л  4  "М а р к и р о в к а , у п а к о в к а , и г оф о р м л ен и е Д бйуШ Н Д Щ Ш !’* 1

С р о к  в в е д е н и я :
W

п у н к т  4 * 1  п о д п у н к т  " а "  з а п и с а т ь  в  р е д а к ц и и : "К лей м ен и ю  п о д в е р г а ю т  

п р у т к и  и  п о л о с ы  р а з м е р о м  2 5  мм и  б о л е е #  П р у т к и  р а з м е р о м  м е н е е  25 м м  

п о с т а в л я ю т  в  п а ч к а х  в е с о м  в  с о о т в е т с т в и и  с  з а к а з о м ,  н о  н е  б о л е е  

5  т о н н , и  п р и  р у ч н о й  п о г р у з к е  в е с о м  н е  б о л е е  8 0  к г ,  ч т о  д о л ж н о  

б ы ть у к а з а н о  в  з а к а з е #

К п а ч к а м  п р и в е ш и в а ю т с я  б и р к и  с  к л е м а м и *

С с о г л а с и я  з а к а з ч и к а  р а з м е р  п р у т к о в ,  п о с т а в л я е м ы х  в  п а ч к а х , и  

м ин им альны й р а з м е р  п р у т к о в ,  п о д в е р г а е м ы х  к л ей м ен и ю , м о г у т  б ы т ь  

у в е л и ч е н ы " .

СОГЛАСОВАНО:

З а м ^ ^ т ^ ст ^ВИАМ

"  " _______ ____1 9 8 1 г .

Н ачал ь н и к  г а б о р а т о р и и  ВИАМ 

*Ф * Б е р е н с о н  

З Г ? "  / 0  1 9 8 1 г *

З а в .  л а б о р а т о р и е й  
с п а сш а л ь н ы х  с т а л

ж.чТгЖ
З а в

РАЗРАБОТАНО:

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  з а в о д а  

,mojv
________^ Э.Ф . П о п о в

/У" 1981г.
t
Начальник технического 
отдела ВПО "Союзспедеталь

М.П.Коляснико
A W ^ I 98Ir 

P0BAH 0 П Н И И четмет: £ /  / J . j > /

ч е р н о й  м е т а л л у р г и и  

А б а б к о в



К о п и я :  *  Я Ж  е д .  

М и н и с т е р с т в о  ч е р н о й  м е т а л л у р г и и  СССР

ОКИ

С о г л а с о в а н о :

Н а ч а л ь н и к  г л а в н о г о  

т е х н и ч е с к о г о  у п р а в л е н и я  

/ п о д п и с ь  А .Г .Б р а т у х и н

"  " __________________ 1 9 8 3  г .

Г р у п п а  В  3 2  

У т в е р ж д а ю :

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  Ш О  

" С о ю з с п е ц с т а л ь "М Ч М  СССР 

/ п о д п и с ь  К о с ы р е в  Л .К ,  

" 2  ” 1 2 _________________1 9 8 2  г .

ПРУТКИ И ПОЛОСЫ И З КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ 

И ЖАРОСТОЙКОЙ С Т А Ж

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

ТУ  I 4 - 1 - 3 7 7 - 7 2  

И з м е н е н и е  Й £

С р о к  в в е д е н и я :

1 .  С р о к  д е й с т в и я  ТУ  п р о д л е н  д о  0 2 . 1 2 . 8 7  г .

2 .  П у н к т  I . I . Д е й с т в и е  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  р а с п р о с т р а н и т ь  н а  

н е с т а н д а р т н ы е  р а з м е р ы  к о в а н ы х  п о л о с :т о л щ и н а  5 0  м м ,ш и р и н а - 1 9 0  м м , 

д л и н а - 1 0 7 0  м м .

П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  п о  т о л щ и н е -ш г о с  2 , 5 . м и н у с  0 , 5 ;  п о  

ш и р и н е -д л ю с  5 , 0  м м ,п о  д л и н е -д л ю с  2 5  м м .

3 .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  д о п о л н и т ь  п р и м е ч а н и е м :"Ц е н ы  п о м ещ ен ы  в  п р е й с 

к у р а н т е  0 1 - 0 8 ,  и з д . 1 9 8 0 г . " .

С о г л а с о в а н о :

З а м е с т и т е л ь  н а ч а л ь н и к а  ВЙЛС 

п / п  В .  Г .  Д а в ы д о в

"  8 "  З Х __________________  1 9 8 2  г .

З ав ед у ю щ и й  л а б о р а т о р и е й  

с т а н д а р т и з а ц и и  ЦНИИЧМ

В .Т .А б а б к о в  

1 9 8 2  г .

Р а з р а б о т а н о :

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  Ч е л я б и н с к о г о  

м е т а л л у р г и ч е с к о г о  з а в о д а  

п / п  Р .Ф .М а к с у т о в  

" 2 3 "  0 6 . ________________1 9 8 2  г .

З а м . р у к о в о д и т е л я  ВИАМ 

п / п  Н .М . С к л я р о в

" ______ " _________________ 1 9 8 2  г .

З а р е г и с т р и р о в а н о  :ЦНШЧМ 

"  S  "  / е  1 9 8 2  г .  

З ав ед у ю щ и й  о т д е л о м  с т а н 

д а р т и з а ц и и  ч е р н о й  м е т а л 

л у р г и и

В .Т .А б а б к о в
• О  ДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕ 

СССР ПО СТАНДАРТАМ
(Госстандарт)

- рировало л г.-.’ г г о  в р е е с  
го су д ар . р т к с т р а ц и и

а . Ш £  »  9 6 W / &



М и н и с т е р с т в о  ч ер н о й  м е т а л л у р г и и  СССР

УДК
о м ] с в  е ь о о

Г р у п п а  В  3 2

СОГЛАСОВАНО: УТВЕРЖДАЮ:

^ Н ач ал ьн и к  Г л а в н о г о Г л ав н ы й  и н ж ен ер

Т е х н и ч е с к о г о  У п р а в л е н и я ВПО рО о ю з с п е ц с т а л ь "

В .  Д . Т а л а л а е в К о р о б о в

" "  1 9 8 6  г . /  1 9 8 6  г .

ПРУПСЯ И ПОЛОСЫ ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ и 
ЖАРОСТОЙКОЙ СТАЛИ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 

ТУ I 4 - I - 3 7 7 - 7 2  

И зм ен ен и е № б

'-р°тг чействця:с_

СОГЛАСОВАНО:

З а м .Н а ч а л ь н и к а  ВИАМ

— Г Т Г . М. С к л я р о в  

/ Н ач ал ьн и к  л а б о р а т о р и и

З а в .л а б о р а т о р и е й  с т а н д а р т и 

за ц и и  с п е ц и а л ь н ы х  с т а л е й  и 

с п л а в о в  ЦНИИЧМ

В .Т .А б а б к о в

РАЗРАБОТАНО:

З а в о д  " Э л е к т р о с т а л ь "  

Г л ав н ы й  и н ж ен ер

I
I

Ц С М . Госстандарте ,
/ов j



И зм е н е н и е  Ж5

ГУ 14—I -377-72

I .  С р ок д е й с т в и я  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  п р о д л я е т с я  д о  0 1 . 0 3 . 9 2 г .

2в П р е а м б у л у  д о п о л н и т ь  п р е д л о ж е н и е м : " С т а л ь  м а р о к  1 2 X 1 3 ,  2 ( Ш З ,

3 0 X 1 3 ,  4 0 X 1 3 ,  9 5 X 1 8 ,  I 4 X I 7 H 2  в ы п л а в л я е т с я  к а к  о т к р ы ты м  м е т о д о м , 

т а к  и м е т о д о м  э л е к т р о ш л а к о в о г о  п е р е п л а в а ;  с т а л ь  м а р о к  I 2 X I 8 H 9 T  и 

I 2 X I 8 H I 0 T  в ы п л а в л я е т с я  к а к  о т к р ы ты м  м е т о д о м , т а к  л  м е т о д о м  в а к у у м 

н о - д у г о в о г о  п е р е п л а в а . "

3 .  П р е а м б у л у  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  д о п о л н и т ь  а б з а ц е м  в  с л е д у ю 

щей р е д а к ц и и : " П о к а з а т е л и  т е х н и ч е с к о г о  у р о в н я ,  у с т а н о в л е н н ы е  

н асто я щ и м и  т е х н и ч е с к и м и  у с л о в и я м и , с о о т в е т с т в у ю т  т р е б о в а н и я м  в ы сш ей  

к а т е г о р и и  к а ч е с т в а " .

4 .  П у н кт I . I .  С сы л ки  н а  ГОСТы 1 0 3 - 5 7  и 4 6 9 3 - 5 7  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТы 1 0 3 - 7 6  и 4 6 9 3 - 7 7  с о о т в е т с т в е н н о .

5 .  Р а з д е л  од и н  д о п о л н и т ь  п р и м ер о м  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я :  

"П р у т к и  и з  с т а л и  м а р к и  I 2 X I 8 H I 0 T  г о р я ч е к а т а н о й ,  д и а м е т р о м  4 5  м м , 

об ы ч н о й  т о ч н о с т и  п р о к а т к и  В ,  п р е д н а з н а ч е н н о й  д л я  х о л о д н о й  м е х а н и 

ч е с к о й  о б р а б о т к и  (п о д г р у п п а  б ) ,  б е з  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и :

; 'Р У Г  4 5 - В г о с т  2 5 9 0 - 7 1

I 2 X I 8 H I 0 T - 6  ТУ I 4 - I - 3 7 7 - 7 2 .

6 .  П у н к т 3 . 3 .  С сы л к у  н а  ГО СТ 7 5 6 5 - 7 3  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 7 5 6 5 - 8 1 .

7 .  П у н к т 3 . 4 .  С сы л к и  н а  ГОСТы 1 2 3 4 4 - 6 6 - 1 2 3 4 8 - 6 6 ,  1 2 3 5 0 - 6 6 ,  

1 2 3 5 2 - 6 6 ,  1 2 3 5 4 - 6 6 - 1 2 3 5 6 - 6 6 ,  1 2 3 5 9 - 6 6 ,  2 0 5 6 0 - 7 5  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТы 1 2 3 4 4 - 7 8 ,  1 2 3 4 5 - 8 0 ,  1 2 3 4 6 - 7 8 ,  1 2 3 4 7 - 7 7 ,  1 2 3 4 8 - 7 8 ,  1 2 3 5 0 - 7 8 ,  

1 2 3 5 2 - 8 1 ,  1 2 3 5 4 - 8 1 ,  1 2 3 5 5 - 7 8 ,  1 2 3 5 6 - 8 1 ,  1 2 3 5 9 - 8 1 ,  2 0 5 6 0 - 8 1 .

8 .  П у н кт 3 . 7 .  С сы л к у  н а  ГО СТ 8 8 1 7 - 7 3  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 8 8 1 7 - 8 2 .

9 .  П у н кт 3 . 9 .  С сы л к у  н а  ГОСТ 1 4 9 7 - 7 3  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 1 4 9 7 - 8 4



У1 JIVIDnoiliiU
ТУ I 4 - I - 3 7 7 - 7 2

1 0 .  П у н кт З Л О .  С сы л к у  н а  ГОСТ 9 4 5 4 - 6 0  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 9 4 5 4 - 7 8 .

1 1 .  В  п у н к т а х  2 . 9 .  и  3 . I I .  С сы л к у  н а  ГОСТ 1 0 2 4 3 - 6 2  з а м е н и т ь  

н а  ГО СТ 1 0 2 4 3 - 7 5 .

1 2 .  П у н кт 3 . 1 4 .  С сы л к у  н а  ГОСТ 6 0 3 2 - 7 5  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 6 0 3 2 - 8 4 .

1 3 .  В  п у н к т а х  3 . 1 6 .  и 4 . 1 .  с с ы л к у  н а  ГО СТ 7 5 6 6 - 6 9  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 7 5 6 6 - 8 1 .

1 4 .  Р а з д е л  4 .  п у н к т  4 . 2 .  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к п и и : " К  э л е к т р о -  

ш л а к о в о й  и в а к у у м н о - д у г о в о й  п л а в к е  о т н о с я т с я  сл и т к и ^  в ы п л а в л е н н ы е
tt

и з  о д н о й  и с х о д н о й  п л а в к и .

М е т а л л , в ы п л а в л е н н ы й  м е т о д о м  э л е к т р о п ш а к о в о г о  п е р е п л а в а  д о п о л 

н и т е л ь н о  к л е й м и т с я  и н д е к с о м  "Ш ".

М е т а л л , в ы п л а в л е н н ы й  м е т о д о м  в а к у у м н о - д у г о в о г о  п е р е п л а в а  д о п о л 

н и т е л ь н о  к л е й м и т с я  и н д е к с о м  " В Д " .

1 5 .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  д о п о л н и т ь  п у н к т о м  4 . 3 .  в  о л е д у щ е й  

р е д а к ц и и : "П ри п р и с в о е н и и  п р о д у к ц и и  Г о с у д а р с т в е н н о г о  З н а к а  к а ч е с т в а  

о б о з н а ч е н и е  е г о  п р о и з в о д и т с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  ГО СТ 1 . 9 - 6 7 " .

1 6 .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  д о п о л н и т ь  р а з д е л о м  5 ,  п у н к т о м  5 . 1 *  

в  р е д а к ц и и : " 5 .  ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5 . 1 .  Т р а н с п о р т и р о в а н и е  и  х р а н е н и е  в  с о о т в е т с т в и и  с  

ГОСТ 7 5 6 6 - 8 1 " .

П р и м е ч а н и е : О п то вы е ц ен ы  с о г л а с н о  п р и л о ж ен и ю .

З а в .о т д е л о м  с т а н д а р т и з а ц и и  

ч е р н о й  м е т а л л у р г и и

ЗАРЕГИСТРИРОВАНО ЦНИИ

В .Т .А б а б к о в



ОПТОВЫЕ
на прутки и полосы ив корроаионноетой

Марка стали Технически^
условия

Оптовая цена

5 5,9 6,0-
б|5

7 8 9 to I I «2 13

12Х13Шх ТУТ4- 1-377- 1080 1080 1020 994 973 960 948 941 933 929

20x1301х
'М С И8. 1—О__п _ I 0IC 985 964 935 916 904 893 887 880 876

30x13111х п 992 963 936 917 899 885 876 869 863 85*

40Х13Шх и 994 988 939 920 90t 888 879 872 865 861
9 5x18111х п 1050 1020 985 962 94Х 925 913 906 899 892
I4XI 7112111х п 1190 1180 ИЗО Ш 0 10̂ 0 1070 1000 1060 1060 1040

Ш Ш Г *
а 1790 1780 1720 1690 1670 1690 1600 1620 1630 1610

12Х18Н9Т-ВД ft 2070 2040 2000 1980 I 960 1940 1930 1920 I 9IO 1910
12Х18Н10Т-ЦД " 2180 2140 2110 2090 2070 2040 2040 2030 20IJ0 2010
в т.ч. приплата за качество
12x1301х ТУТ4- 1- 377- 580 589 559 552 545 541 537 536 562 531

72 с из.1-6
20x13111х п 510 504 496 491 486 483 480 479 477 476
30x13111х It 502 495 488 483 479 475 473 т 47Ю 468
40X1301х п 502 496 4Q9 484 479 т 474 47В 470 469
95x1801х »? 5117 509 £оо 494 489 485 482 480 479 477
I4XI 711201х п 551 544 536 531 526 522 520 5X6 5U6 516
I2X I7T9AH41I п 769 739 746 738 731 735 720 717 7D4 712
I 2Х18Н9Т-ДД п 1020 1010 1000 994 987 983 980 977 975 978
12Х18Н10Т-ВД о 1050 1040 1030 1030 1030 1010 1010 ТОГО I0G0 1000

Примечание: Па оптовые цены по ТУ I 4-1-377-72 с ивм.1-6 распространяются общ

Расчет оптовых цен подтвержден:
Зав.лабораторией совершенствования методологии ценообразования 
и текущий прейскурантов

',QU
М. К. Сорокина

Приложен» к ТУ I4-I-377-72 
с нам. 1-6

ЦЕНЫ

кой и жаростойкой стали

в рублях :за тонну сортовой стали размером в мм1
14 1 5 16 1 7 iet? го- гг- 25- 3 и 41- 52- 72- 105- 150- 210-

19 2 1 24 30 40 5Q 70 100 140 200 250

9 2 5 9 2 0 9 1 6 9 1 3 9 1 0 9 0 4 8 9 4 8 8 0 36$ 835 851 852 858 865 867
872 868 8 6 5 8 6 1 8 5 9 8 5 3 8 4 5 8 3 2 821 8 0 9 8 0 $ 806 812 818 820
* 53 8 5 1 8 4 7 8 4 4 8 4 1 8 3 6 8 2 7 8 1 5 8 0 4 7 9 2 788 790 795 800 802
856 8 5 3 8 4 9 8 4 7 8 4 4 8 3 9 8 2 9 817 807 795 791 792 798 803 805
888 8 8 3 8 7 9 8 7 6 8 7 2 8 6 7 856 841 8 2 $ 8X6 8It 812 816 823 825

1 0 4 0 1 0 4 0 1 0 3 0 1 0 3 0 1 0 3 0 1 0 2 0 1 0 1 0 994 982 909 96$ 966 976 990 992
Хсоо 1 6 0 0 1 5 9 0 1 5 9 0 1 5 8 0 1 5 8 0 1 5 6 6 1 5 4 0 1520 1500 1500 1500 1520 1540 1550

I9QC 1 9 0 0 1 8 9 0 1 8 9 0 I 8 6 0 1 8 8 0 I 8 6 0 1840 18 3 ^ 18X0 1800 1810 1830 1850 1870
2010 2000 2000 2000 1 9 9 0 1 9 8 0 1 9 7 0 I9 5 Q 1 9 3 0 19X 0 1910 1910 1940 I960 1980

530 528 527 526 5 2 5 5 2 3 5 2 0 515 5П 507 506 506 506 510 510

475 474 473 4 7 2 4 7 2 4 7 0 4 6 8 466 462 499 457 456 460 461 461
4 ( 7 467 4 6 6 4 6 5 4 6 4 4 6 3 4 6 1 45$ 45$ 492 451 452 453 454 454
4 8 8 467 4 6 6  4 6 6 4 6 5 4 6 4 4 6 t 458 456 493 452 452 454 455 455
4 ' 6 475 474 4 7 3 4 7 2 4 7 1 468 464 461 45В 457 457 458 460 460
514 513 512 5 1 1 5 1 0 5 0 9 506 502 49$ 496 49$ 499 496 500 500
710 709 707 706 7 0 4 7 0 2 697 6 9 1 684 679 677 676 684 691 694
371 970 969 968 9 6 6 9 6 4 960 954 950 944 943 943 950 ли»;900 963

ТОГО 'Г 000 1000 9 9 9 9 9 8 9 9 6 9 9 1 98$ 960 974 973 974 981 988 995

ие приплаты по поверхности прейскуранта # 01-08, отр.184,



М и н и с т е р с т в о м е т а л л у р г и и  СССР

ОКБ 09 6300 J f Q / 0 -О З

Ш В О Т Р В Р О К П ! !
1\: о с о т а : - . : , а  ,

сг Поз. 13Зс ;. \
Ш Т К И  И 1Ю Л О Т №  КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ 

И ЖАРОСТОЙКОЙ СТАЛИ

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

ТУ 1 4 - 1 - 3 7 7 - 7 2

И зм е н е н и е  №

С р о к  в в е д е н и я :  /3 У/. %

РАЗРАБОТАНО

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  
Ч е л я б и н с к о г о  м е т а л л у р 
г и ч е с к о г о  к о м б и н а т а

Л . ,  М а к с у т о в

1 . .  П р е а м б у л а . И ск л ю ч и ть  п о с л е д н и й  а б з а ц .

2 .  П у н к т 4 . 3 *  и с к л ю ч и т ь .

3 . ,  П у н кт 3 . 1 6 .  П ер в ы й  а б з а ц  д о п о л н и т ь  ф р а з о й : " Д о п у с к а е т с я  

п е р е д  п о в т о р н ы м  и с п ы т а н и е м  п р о в о д и т ь  и с п ы т а н и е  ( н е  б о л е е  о д н о г о  

р а з а )  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  о б р а з ц о в ,  п о д в е р г н у т ы х  т е р м о о б р а б о т к е  

при и з м е н е н н о й  т е м п е р а т у р е - в  п р е д е л а х  р е ж и м а , у к а з а н н о г о  в  т а б л . З ,  

п р и  э т о м  и с п ы т а н и е  с ч и т а е т с я  п ер в и ч н ы м  с  о п р е д е л е н и е м  в с е х  м е х а 

н и ч е с к и х  с в о й с т в  и  т в е р д о с т и " .

Э к с п е р т и з а  п р о в е д е н а  УЗ.

З а в  .л а б о р а т о р и е й  с т а н д а р т и 
з а ц и и  с п е т и с т а л е й  и  с п л а в о в

В .Т .А б а б к о Н



'■ V
ec .-T W li'W

Г л а в н о м у  и н ж ен ер у  з а в о д а  " Э л е к т р о с т а л ь "  
т .  Жучину В .Н .

Н ач ал ьн и к у  л а б о р а т о р и и  2 6  ВИАМ 
т .  Б е р е н с о н у  В .Ф .

З а м . н а ч а л ь н и к а  Т е х у п р а в л е н и я  МЧМ СССР 
т .  В у з н е ц о в у  Ю .

З а м . н а ч а л ь н и к а  Г л а в т е х у п р а в л е н и я  МАП СССР 
т .  С т р о г а н о в у  Г . Б .

З а м . н а ч а л ь н и к а  С о ю зг л а в м е т а л л а  
т .  З у е в у  Б .П .

Г о с к о м и т е т  ц е н  СМ' СССР 
т .  А н то н о в у  А .П .

Г л а в н о м у  и н ж ен ер у  з а в о д а  "С е р п  и  М о л о т" 
т .  П оп о ву  Э .Ф .

Г л а в н о м у  и н ж ен ер у  З л а т о у с т о в с к о г о  м е т з а в о д а  
т .  У ч а е в у  Н .Н .

Г л а в н о м у  и н ж ен ер у  Ч е л я б и н с к о г о  м е т з а в о д а  
т .  В е д е р н и к о в у  Г . Г

Г л а в н о м у  и н ж ен ер у  з а в о д а  "К р асн ы й  О к т я б р ь "  
т .  С т е ц е н к о  Н .В .

Н а ч а л ьн и к у  ВИФС 

НИИЭЧМ

ПИСЫДО-ПОПРАВКА

к  т е х н и ч е с к и м  у с л о в и я м  ТУ I 4 - I - 3 7 7 - 7 2  

"П р у тк и  и п о л о сы  и з  к о р р о зи о н н о с т о й к о й  

и ж а р о ст о й к о й  с т а л и "

1 .  П и с ь м о -п о п р а в к у  & ОС-ТУ I 4 / I - 3 7 7  о т  1 3 . 1 2 . 7 6 г . с ч и т а т ь  

а н н у л и р о в а н н о й .

2 .  П ункт 3 . 4 .  д о п о л н и т ь  ч е р е з  за п я т у ю  " . . . ,  ГОСТ 2 0 5 6 0 - 7 5 "

3 .  П ункт 3 . 1 4  ГОСТ 6 0 3 2 - 5 8  за м е н и т ь  н а ГОСТ 6 0 3 2 - 7 5 .

О сн о в а н и е : в в е д е н и е  в  д е й с т в и е  н о вы х с т а н д а р т о в .

/ З а в .  о т д е л о м  с т а н д а р т и за ц и и  

ч ер н ой  м е т а л л у р ги и Л .В .М е а н д р о в

т1Щ им & ро /С Л л
е л  - f r

-/V. < V .£
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I 
H

I
Т а б л и ц а  I

"~)й№ '« а р к а  с т а л и  
л / п

С о д е р ж а н и е  э л е н е н т о в ,  %
У г л е р о д  КреиН ий М а р г а н е ц  Х р о м  ‘ Н и к е л ь  М о л и б д е н ! Т и т а н С е р а Фо сф о р

не б о л е е

; I .  шз 1 о , о 9 - о , i 4  н .  б ; о , б о н . б . 0 , 6 0 1 2 , 0 - 1 4 , 0 - - 1— : ------------ j 0 , 0 2 5 ! 0 , 0 3 0
i 2 .  2 X 1 3  ; 0 ,1 6 - 0 ,2 ^ 1  н . б . 0 , 6 0 н . б . 0 , 6 0 1 2 , 0 - 1 4 , 0 - -

1
| 0 , 0 2 5 ; 0 , 0 3 0

3 .  IX I3 M  ; 0 , 1 0 - 0 , 1 5 н . б . 0 , 6 0 н . б . 0 , 6 0 1 2 , 0 - 1 4 , 0 - 0 , 2 - 0 , 5 1 0 , 0 2 5 0 , 0 3 0
! 4. 3 X 1 3  ; 0 , 2 5 - 0 , 3 4 н . б . С , 6 0 н . б . 0 , 6 0 : 1 2 , 0 - 1 4 , 0 - - 1

0 , 0 2 5 0 , 0 3 0
! 5 .  4 X 1 3  0 , 3 5 - 0 , 4 4 н . б . 0 , 6 0 н . б . 0 , 6 0 ; 1 2 , 0 - 1 4 , 0 - - - 0 , 0 2 5 0 , 0 3 0
I 6 .  9 X 1 8  /ЭИ 2 2 9 /  ; 0 , 9 0 - 1 , ОС * н .6 . 0 , 8 0 н . б . 0 , 7 0 1 7 , 0 - 1 9 , 0 - - - 0 , 0 2 5 . 0 , 0 3 0

п
1 7 .  ЗХ 13Н 7С 2/Э И  7 2 /  : 0 , 2 5 - 0 , 3 4 2 , 0 - 3 , 0 н . б . 0 , 7 0 1 2 , 0 - 1 4 , 0 6 , 0 - 7 , 5 , - - 0 , 0 2 5 | 0 , 0 3 0
I 8 .  4Х10С2М /ЭИ  1 0 7 /  1 0 , 3 5 - 0 , 4 5 1 , 9 - 2 , 6  : н . б . 0 , 7 0 9 , 0 - 1 0 , 5 - 0 , 7 - 0 , 9 - 0 , 0 2 5 0 , 0 3 0

| \
9 .  2Х 13Н 4Г 9/ Э 1Г  1 0 0 / j 0 , 1 5 - 0 , З С ' Н . б . 0 , 8 0  ! 8 , С Ы 0 , 0 I 2 + - 0 - I 4 , 0 3 , 7 - 4 , 7 1 - - 0 , 0 ^ 5 0 , 0 5 0

1 0 .  IX I 7 H 2  /ЭИ 2 6 8 /  ; 0 , 1 1 - 0 , Г5 н . б . 0 , 8 0 н . б . 0 , 8 0 1 6 , 0 - 1 8 , 0 1 , 5 - 2 , 5 1 - 1 0 , 0 2 5 0 , 0 3 0

I I .  Х 23Н 18/ Э И  4 1 7 /  • j н . б . 0 , 1 8 н „ б . 1 , 0 0 н . б . 2 ,0 0 2 2 , 0 - 2 5 , 0 1 7 , 0 - 2 0 , 0  - 1 0 ,0 2 G 0 , 0 3 5

1 2 .  0 X 2 3 H I8  н . б . 0 , 1 0 н . б . 1 , 0 0 н . 6 . 2 , 0 0 2 2 , 0 - 2 5 , 0 1 7 , 0 - 2 0 , 0  - ! 0 , 0 2 0 0 , 0 3 5

1 3 .  Х 1 7 Г 9 А Н 4 / Э И 8 7 8 / . н . б . 0 , 1 2 н . б . 0 , 8 0 8 , 0 - 1 0 , 5 1 6 , 0 - 1 8 , 0 " 3 , 5 - 4 , 5 А з о т
3 , 1 5 - 0 , 2 5 0 , 0 2 0 0 , 0 3 5

1 4 .  X I8 H 9 T  ' н . б . 0 , 1 2 н . б . 0 , 8 0 н . б . 2 , 0 0 1 7 , 0 - 1 9 , 0 8 , 0 - 9 , 5 - /З-о.ог/х 0 , 0 2 0 0 , 0 3 5

[ 5 .  X I 8 H I 0 T  н . б . 0 , 1 2 н . б . 0 , 8 0 н . б . 2 , 0 0 1 7 , 0 - 1 9 , 0 9 , 0 - 1 1 , 0 -  / с
5 - 0 . 7 0
- О ,0 2 / х 0 , 0 2 0 0 , 0 3 5

5 - 0 , 7 0

1 6 .  X I8 H 9  н . б . 0 , 1 2 н . б . 0 , 8 0 н . б . 2 , 0 0 1 7 , 0 - 1 9 , 0 ! 8 ,0 —1 0 ,0  - - 0 , 0 2 0 0 9 5 5

1 7 .  2 X I8 H 9  . 0 , 1 3 - 0 , 2 1 н . б . 0 , 8 0 н . б . 2 , 0 0 1 7 , 0 - 1 9 , 0 | 8 , 0 - 1 0 ,1 0  - - 0 , 0 2 0 0 , 0 3 5

I П р и м е ч а н и е .I .П о  т р е б о в а н и ю  п о т р е б и т е л я  д л я  с т а л и  м а р о к  Х 1 8 1 1 9 ,2 Х 1 8 ^ Х 1 8 Н 9 Т ^ С 1 8 Н 1 0 Т ; у с т а н а в л и в а е т с я  
нижний п р е д е л  с о д е р ж а н и я -и а р .г а н ц а  в  с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 5 6 3 2 - 6 1 .

2 .  С о д е р ж а н и е  о с т а т о ч н ы х  э л е м е н т о в  в  с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 5 6 3 2 - 6 1 .

со
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Т а б л и ц а  3

М ар ка с т а л и  'Р е ж и м  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и ; М е х а н и ч е с к и е  с в о й с т в а ,  н е  м е н е е Т в е р д о с т ь  п о

к о н т р о л ь н ы х  о б р а з ц о в

11
i

В р е м е н н о е  

с о п р о т и в л е 

н и е р а з р ы 

в у  f i b  
к г с / м м 2

П р е д е л  

т е к у ч е 

с т и  ,  I
<гт

к г е / м м 2

i-----------------------
1 О т н о с и т е л ь н о е  

у д л и н е т с у ж е н и е  

н и е ,  в ! в

У д а р н а я

в я з 

к о с т ь ,

С ии

к г с О ^ м 2

Б р и н е л л ю / д и а м . 

о т п  в  мм /, 
Роквеллу ш

I 2 3 4 5 ! 6 7 8
IXI3 Закалка с  Ю50°С, охлаждение 

на воздухе иди в масле,отщ 
яри 700-790°Суохдоаденне иг 
воздухе или в масле

ск 60 42 20 1 60 9 -

2X13 Закалка с 1050°СУ оглашение 
на воздухе иди в масле*охпз 
при 600-700иС,охлааденнв не 
воздухе иди в масле

ск 85 65 10 50 6
1

3*9-3,3

3X13 Закалка с Ю00-1050°С, охлаз 
ние на воздухе илипв масле, 
отпуск при 200-300иС;охлаж1 
на воздухе или в маоле

Дв-

ение
- - - | -

I
1

ш зм Закалка с Ю50°С* охлаждение 
воздухе.или в масле,отпуск 
680-?80°С.охлаждение в маез

на
при 60 
е

42 | 20
|

60 9 -

4X13 Закалка с 1050-1100°С,охлаз 
в масле,отпуск при 200-300* 
охлаждение на воздухе иди ]

geHMe
масле 1 “

1_______ i
1 HR,C^50



Продолжение таблицы 3

г- ■ г тX
_________ ____ *

2 ! 3
1 --------------------

4 5 6 7
- ■ ■ ■ ■——

8

__ 1

3XI3H7C2 
т  72/

З а к а л к а  с  I 040 -1060°0 в  в о д у ,  
отжиг в.течение 6 час.при _ 
860-880°С с охлаждением до 700°С 
ь течение 2 час. и дальнейшее 
охлаждение вместе с печью, 
нормализация при 660-680°С в  
течение 30 мин. с охлаждением 
на воздухе, закалка с 790 -8 1 0 иС 
в масле

i
1

..

; 120 ; 80 10 25 2 3 ,3 0 -3 ,0 5

9X18
/ЭИ 2 2 9 /

Закалка с 10Ю -1040°С,охлаж- 
дение в масле, отпуск 200-300и0 , 
охлаждение на воэдухе или в 
масле

1
1 1 1 ------------- i --------------------------------------------

М  С^р5
t1

1
1 j

jL'
2Х13Н4Г9 
/ЭИ 100/

Закалка с 1070-П 30°С , охлаж
дение на воздухе

I J
65 25 35 55 1

4XI0C2M 
/ЭИ 107/ |

1

Закалка с 1010-Ю 50°С, охлаж
дение в масле илипна воздухе 
отпускпри 720-780 С,охлаждение 
в масле

95 75 10 35 2 3 ,7  -3,5

1

1

)-Э
*<s
м
.р-

IXI7H2
/ЭИ 268/ I  ;

1

И  |

Закалка с 975-1040°С охлаждение 
в масле, отпуск при 275-350°С , 
охлаждение на воздухе 

1 Закалка с I 0 I 0 - I 0 3 Q ° C , охлаждение 
в масле, отпуск при 6 7 0 - 6 9 0 v C ,  
п х л я ж и а н и е  н а  s o a i v x e

П О

85

85

70

10

16

30

55

5

8 3 ,5 -3 ,8

1
t—1 
1

ЧЛ
X 2 3 H I 8  

/ЭИ 4 1 7 /
Закалка с I I 0 0 - I I 5 0 ° C  в воде 
или на вовдухе 5 8 2 5 3 5 50 _

^3
1

>3
го

0X23HI8 Закалка с 1 1 0 0 -П 5 0 °С  в воде 
или на воздухе 58 2 2 35 50 - -

- - I
33'

Х17Г9АН4 
/ЭИ 8 7 8 /

Закалка с Ю 50-П 00°С  
в воде 70 35

45
- -
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-I-3
7

7
-7

2

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  3

I ; 2 3

4

5 6 7 8

Х 1 8 Н 9 Т 1 З а к а л к а  с 1 0 5 0 - П 0 0 ° С  н а  
в о з д у х е ,  в  м а с л е  и л и  в о д е 5 5 2 0 4 0 5 5

Х 1 8 П 1 0 Т З а к а л к а  с  1 0 5 0 - П 0 0 ° С  н а  
в о з д у х е ,  в  м а с л е  и л и  в о д е 5 5 2 0 4 0 5 5

! Х Ш 9 З а к а л к а  с  1 0 5 0 - П 0 0 ° С  н а  
в о з д у х е ,  в  м а с л е  и л и  в о д е 5 5 2 0 4 5 6 0

1 2 X I 8 H 9 З а к а л к а  с  1 0 5 0 - П 0 0 ° С  н а  
в о з д у х е ,  в  м а с л е  и л и  в о д е 6 0 2 2 4 0 5 5 - -

П р и м е ч а н и е , I  З а в о д у  -  и з г о т о в и т е л ю  п р е д о с т а в л я е т с я  п р а в о  п о с т а в л я т ь  б е з  м е х а н и ч е с к и х  и с п ы т а н и й  с т а л ь  

м а р о к  X I 8 H 9 ,  2 Х 1 8 П 9 ,  Л Ю л У Т , 2 Х 1 3 И 4 Г У , X 2 3 H I 8 ,  X I 8 H I 0 T ,  п р и  э т о м  з а в о д - п о с т а в щ и к

г а р а н т и р у е т  с в о й с т в а ,  у к а з а н н ы е  в  т а б л ,  з ,

2 .  П р у т к и  и п о л о с ы  т о л щ и н о й  м е н е е  1 2  мм и п р у т к и  д и а м е т р о м  м е н е е  1 6  мм н а  у д а р н у ю  в я з к о с т ь  

н е  и с п ы т ы в а ю т с и ,

3 .  В а р и а н т  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и  с т а л и  I X I 7 H 2  у к а з ы в а е т с я  в  з а к а э е .  При о т с у т с т в и и  у к а з а 

н и я  в  з а к а э е ,  и с п ы т а н и е  п р о в о д и т с я  н а  о б р а з ц а х ,  т е р м и ч е с к и  о б р а б о т а н н ы х  п о  I I  в а р и а н т у .  

При п о л у ч е н и и  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  и с п ы т а н и я  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  п о  I I  в а 

р и а н т у  п о в т о р н ы е  и а р б и т р а ж н ы е  и с п ы т а н и я  п р о в о д я т с я  п о  I  в а р и а н т у .



МИНИСТЕРСТВО ЧР.РНОЙ МЕТАЛЛУРГИИ (ССР

Ц Е Н Т Р А Л Ь Н Ы Й  О Р Д Е Н А  Т Р У Д О В О Г О  К Р А С Н О Г О  З Н А М Е Н И  

Н А У Ч Н О -И С С Л Е Д О В А Т Е Л Ь С К И Й  И Н С Т И Т У Т  Ч Ё Р Н О Й  М Е Т А Л Л У Р Г И И  

им. И. П. Б А Р Д И Н А

107843, Мознва, Б-5, 2-я Бауманская ул. д 9/23 Телефон 267-01-02, спр ! -0 0 .  Для т еле гр а м м - -М о сква  
Ц НИИЧ ЕРМ ЕТ Расчётный счёт 240802 в Бауманском отделении Госб ан ка

______197

ГЛАВНОМУ ИНЖЕНЕРУ ЗАВОДА "ЭЛЕК ТРО СТА Л Ь" 
т о в .  ЖУЧИНУ В .Н .

НАЧАЛЬНИКУ ЛАБОРАТОРИИ 2 6  ВИАМ 
т о в .  БЕРЕНСОНУ В .Ф .

ЗАМ. НАЧАЛЬНИКА ГЛАВТЕХУПРАМ ЕНИ Я МЧМ СССР 
т о в .  ШЕФТЕЛЮ Н .И .

ЗАМ.НАЧАЛЬНИКА ГЛАВТЕХУПРАВЛЕНИЯ МАП СССР 
т о в .  СТРОГАНОВУ Г . Б .

ЗАМ. НАЧАЛЬНИКА С0ЮЗГЛАВМЕ1АЛЛА 
т о в .  ЗУ ЕВУ  Б .П .

ЧЛЕНУ ГОСКОМИТЕТА ЦЕН СМ СССР 
т о в .  ИЛЬИНУ А .И .

ГЛАВНОМУ ИНЖЕНЕРУ ЗАВОДА "С ЕРП  и МОЛОТ" 
т о в .  ПОПОВУ Э .Ф .

ГЛАВНОМУ ИНЖЕНЕРУ ЗЛАТОУСТОВСКОГО МЕТЗАВОДА 
т о в .  УЧАЕВУ Н .Н .

ГЛАВНОМУ ИНЖЕНЕРУ ЧЕЛЯБИНСКОГО МЕТЗАВОДА 
т о в .  ЛАБУНОВИЧУ О .А .

ГЛАВНОМУ ИНЖЕНЕРУ ЗАВОДА "КРАСНЫЙ О К ТЯ БРЬ" 
т о в .  ГУБИНУ А .В .

ГЛАВНОМУ ИНЖЕНЕРУ ЗАВОДА "ДНЕПРОСПЕЦСТАЛЬ" 
т о в .  СТЕЦЕНКО Н .В .

НАЧАЛЬНИКУ- ЗИФС 
Н И И ъ ч м

т о в .  ЧЕПЛАНОВУ В .И .

ПИСЬМО-ПОПРАВКА

к  ТУ I 4 - I - 3 7 7 - 7 2  "П р у т к и  и  п о л о с ы  и з  
к о р р о з и о н н о с т о й к о й  и ж а р о с т о й к о й  с т а л и "

1 .  В  т а б л и ц а х  I ,  2 ,  3  и И зм е н е н и и  № I  з а м е н и т ь  н а и м е н о в а 

н и е м а р о к :  I X I 3  н а  1 2 X 1 3 ,  2 X 1 3  н а  2 0 X 1 3 ,  3 X 1 3  н а  3 9 X 1 3 ,  4 X 1 3  ва 
4 0 X 1 3 ,  9 Х 1 8 / Э И 2 2 9 /  н а  9 5 П 8 Л З Х 1 3 Н 7 С 2 / Э И 7 2 /  н а  30Х13Н7С2/>«?-*/ 
4Х 10С 2М / Э И 107/  н а  4 0 Х 1 0 С 2 М / Э И 1 0 7 / , 2 Х 1 3 Н 4 Г 9 / Э И 1 0 0 /  н а  20Х13Н4Г9 
/ Э И Ю О / , 1 Х 1 7 Н 2 / Э И 2 6 8 /  н а  1 4 Х 1 7 Н 2 / Э И 2 6 8 / ,Х 2 Э З © 'Э И 4 1 7 /  н а  

2 0 Х 2 3 Н 1 8 / Э И 4 1 7 / ,  0 X 2 3 H I8  н а  IC K 2 3 H X 8 , Х 1 7 Г 9 А Н 4 / Э И 8 7 8 /  н а  

1 2 Х 1 7 Г 9 А Н 4 / Э И 8 7 8 / , X I8 H 9 T  н а  I 2 X I 8 H 9 T ,  X I 8 H I 0 T  н а  I 2 X I 8 H I 0 T ,  

X I8 H 9  н а  I 2 X I 8 H 9 ,  2 X I 8 H 9  н а  I 7 X I 8 H 9 .

2 .  П у н кт 2 . 1 .  Т а б л и ц а  I .  П р и м еч а н и е  I  и 2  и з л о ж и т ь  в  

р е д а к ц и и : "П р и м е ч а н и я : I .  По т р е б о в а н и ю  п о т р е б и т е л я  д л я  с т а л и  

м а р о к  I 2 X I 8 H 9 , I 7 X I 8 H 9 ,  I 2 X I 8 H 9 T ,  I 2 X I 8 H I 0 T  у с т а н а в л и в а е т с я



нижний п р е д е л  с о д е р ж а н и я  м а р г а н ц а  i% .

2 .  С о д е р ж а н и е  о с т а т о ч н ы х  э л е м е н т о в  т и т а н а ,  м о л и б д е н а , 

в о л ь ф р а м а , м е д и  и н и к е л я  в  с о о т в е т с т в и е  с  ГОСТ 5 6 3 2 - 7 2 " .

3 .  В  п у н к т е  3 . 3 .  С с ы л к у  н а  ГОСТ 7 5 6 5 - 6 6  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 7 5 6 5 - 7 3 .

4 .  В  п у н к т е  3 . 7 .  с о ы л к у  н а  ГОСТ 8 8 1 7 - 5 8  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 8 8 1 7 - 7 3 .

5 .  В  п у н к т е  3 . 9 .  С С ы лку ж  ГОСТ 1 4 9 7 - 6 1  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 1 4 9 7 - 7 3 .

6 .  В  п у н к т е  3 . 1 2 .  С С ы лку н а  ГОСТ 7 5 6 4 - 6 4  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 7 5 6 4 - 7 3 .

7 .  В  п у н к т е  3 . 1 5 .  С сы л к у  н а  ГОСТ 1 7 7 8 - 6 2  з а м е н и т ь  н а  

ГОСТ 1 7 7 8 - 7 0 .

З а в .Т е х н и ч е с к и м  о т д е л о м /КАДДАН А.С./

ТУ 14-1-377-72
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