ЛИСТЫ ИЗ МАГНИЕВО – ЛИТЕЙНЫХ СПЛАВОВ

МА18 И МА21

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ТУ 1 – 809 – 725 83

(Взамен ТУ 1 – 9 – 199 – 74)


Настоящие технические условия распространяются из магниево – литиевых сплавов марок МА18 и МА21
1. СОРТАМЕНТ
1.1. Размеры листов должны удовлетворять требованиям табл.1

ТАБЛИЦА 1
	Толщина листов, мм

	Ширина листов, мм
	Длина листов, мм

	От 0,8 до 2,0 вкл.
	600, 800, 1000


	1500, 2000, 2500

	От 2,0 до 10,0 вкл.


	800, 1000
	1500, 2000


1.2. Предельные отклонения листов по толщине, ширине и длинне должны соответствовать требованиям ГОСТ 22635 – 77.
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2.1. Химический состав сплавов МА18 и МА21, должны соответствовать ГОСТ 14957 – 76.

2.2. Листы поставляются:

- без термической обработки (теплокатанные) из сплава МА18 толщиной от 5 мм до 10 мм и из сплава МА21 толщиной от 0,8 мм до 10,0 мм – без дополнительной маркировки;
- в отожженном (искусственно состаренном) состоянии листы сплавов МА18 и МА21 толщиной от 0,8 мм до 4,5 мм – маркируются «Т1».

Состояние поставки листов сплава МА21 оговариваются в наряд-заказе.


2.3. Механические свойства листов, определяемые на образцах, вырезанных в состоянии поставки, должна удовлетворять требованиям табл.2.

ТАБЛИЦА 2

	Марка 

сплава
	Состояние

поставки
	Значения мех. свойств, не более

	
	
	Временное сопротивление

разрыву

МПа (кгс/мм2)
	Предел

текучести

МПА (кгс/мм2)
	Относительное удлинение
%

	МА18
	Без термической обработки;
отожженные
	147 (№15)
	98 (10)
	9

	МА21
	То же
	205 (21)
	147 (15)
	4


ПРИМЕЧАНИЕ. Значения механических свойств листов сплава МА18 толщиной свыше 4,5 мм и листов сплава МА21 всех толщин – факультативны до накопления статистических данных.

2.3. Поверхность листов должна быть подвергнута травлению и оксидированию по нормативно-технической документации предприятия-изготовителя, утвержденной в установленном порядке.
2.4. Поверхность листов должна быть подвергнута травлению и оксидированию по нормативно-технической документации предприятия-изготовителя, утвержденной в установленном порядке.

2.5. На поверхность листов не допускается трещин, плены, расслоения.

На поверхности листов допускаются дефекты, обусловленные способом производства (закаты, рябизна, потертость, отпечатки от валков и прочие).

2.6
Качество выкатки листов – факультативно до накопления статистических данных.

3.МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ.

3.1
Листы предъявляют к приемке партиями, состоящими из листов одного состояния поставки, одного размера.
3.2
«Испытанию на растяжение подвергают 100% листов в партии на образцах, вырезанных в продольном и поперечном направлениях относительно прокатки ».



Контроль проводят:



- листов толщиной (0,8 - 2,5) мм по ГОСТ 11701 – 84 на образцах размерами: L0=20 мм, L0=√F0


- листов толщиной (3,0 – 10,0) мм по ГОСТ 1497 – 84 на образцах с начальной расчетной длинной L0=11,3√F0
1. В таблицу 2 внести поправку следующего содержания. Вместо слов «значения механических свойств не более» читать «значения механических свойств не менее».
