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УДК 621.318.2 : 006.354 Группа М3

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

МАГНИТЫ ЛИТЫЕ ПОСТОЯННЫЕ 
Технические условия

Casting permanent magnets. 
Specifications

ГОСТ
25639— 83*

ОКП 42 2971

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 21 февраяа 
1983 г. Hi 880 срок введения установлен

с 01.01.84
Постановлением Госстандарта СССР от 16.12.86 Ht 3843 
срок действия продлен Ъ Ц  C t f L C U M t C H a A  ( U * S C  t f - f r )  »• 

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на литые постоянные 
магниты (далее — магниты), предназначенные для использования 
в электроизмерительных и радиотехнических приборах, сред­
ствах автоматизации, элементах систем управления.

Стандарт не распространяется на магниты, изготовляемые по 
ГОСТ 2 4 9 3 6 -8 1 .

Пояснения терминов, используемых в стандарте, приведены 
и справочном приложении 1.

1. ТИПЫ. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ

1.1. Магниты по конструктивно-технологическим признакам 
подразделяют на 11 типов. Типы магнитов 1— 10 приведены в ре­
комендуемом приложении 2.

К конструктивно-технологическим признакам относят:
геометрическую форму;
форму и расположение полюсов;
магнитную текстуру или направление намагничивания при 

контроле;
марку сплава.
Условные обозначения типов магнитов, конструктивно-тех­

нологические признаки, магнитные параметры, характерные для 
магнитов каждого типа, должны соответствовать приведенным
в табл. 1.
Издание официальное Перепечатка воспрещена

* П ереиздание (март 1987 £.) с  Изменениями М  I. 2. утвержденными 
а  сентябре 1984 г., д ек абр е  1986 г. (H f~

©  Издате,



Т
а

б
л

и
ц

а
С. 2 ГОСТ 25639—81



ГОСТ 2S63*— S3 С. 3



К
ом

е 1
ВУ

К
ТК

5»
1>

Т
Я

И
1>

Л
0Г

Н
-К

С
Н

li
e 

Н
рЮ

Н
ак

Н
 

м
 п

и
н

го
в

С. 4 ГОСТ 35639-S 3

I
4

S iS ?San «
sll-

гО я
а.5 % 

« |2 |  * X- 25 ;  г * 
5 ? | '

£ |
=?S>ч
И
Д-1С о

w ' Т>
. “© 9

J=V

1̂ i  s  I

£ § ! l £

v-5-:
i

© «с ©

©

h
I s 5| - I l f

~ ----s. = c

Ь  5 ' о ? г  s 
s  "  S *  S 
5 3 *  1  =
= if _ з  s  =

S  О =  a  S  m
i £ S ? S 4 1

C% d
2 2 1

^  к

£

2  =• s И .
i = 3 2 L  -  ^ a >,

IIIX a;К г> * .
£  зг Л
v l S
£ * 2

*  *

p

I  £

u:*

= 2.
2 о
l i

o i l <  G 'J  n  r Ф
-о

бр
аэ

ии
е



К
<ж

<!
ру

кг
ив

н<
1-

т*
дм

ид
ог

м
1«

*и
« 

ир
яу

на
яи

 М
ЙГ

ИН
Ги

О

ГОСТ 25*39—83 С. 5

t !
Sr

h i ** a e i
ESS*

Л e

* n"v * 2 и

55 S!3

J& |5

= ? а г
a l l
I I 5U|*

а
£ g
c |ra « 
= 8.

S «2 3 n = 
cs У
8. S
x l
s  a .

51

mm
S l ri а  "  • ?  *;
• * н  О >» S  V tiО ^ *t 4» ^ t*

i ? "j o  J  
« 2  | 

3

ж c.
о « § = 2 
! s 5

C1 S

I I
I I
l i

s.
c

2

=*ж«
e(Оc_



С  6  Г О С Т  23639— «Э

1.2. Основными магнитными параметрами магнитов являются:
условная коэрцитивная сила по намагниченности //'« „ ;
магнитная индукция в зазоре имитирующей магнитной сис­

темы В ь  ;
магнитный поток в зазоре имитирующей магнитной систе­

мы Ф * ;
остаточный магнитный поток в замкнутой магнитной це­

пи Ф,.ц;
остаточный магнитный поток в разомкнутой магнитной це­

пи Ф[>.ц;
магнитный поток а контрольной или имитирующей магнитной 

системе Фа;
условная остаточная индукция В', ;
магнитный момент т.
П р и м е ч а н и е .  Допускается устанавливать дополнительные магнитные 

параметры для магнитов а зависимости от их назначения и указывать их 
на рабочих чертежах, утвержденных в  установленном порядке.

1.3. Условное обозначение магнита 

МЛП XXX XX х х х х

Порядковый номер по системе нумерации предприятия- 
изготовителя

Порядковый номер марки сплава по системе нумерации пред­
приятия-изготовителя___________________________

Условное обозначение типа магнита по табл 1

Сокращенное пиинсиовяние магнита___________________________________________

П р и м е ч а н и е .  Для разделения групп цифр ставят точку.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  магнита типа 2а, 
изготовленного нз сплава марки Ю Ш 4ДК24 с порядковым но 
мером по системе нумерации предприятия-изготовителя 5S:

М ЛП 2а.09.0058
(Измененная редакция, Изм. № 1).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Магниты должны изготовляться в соответствии с требо­
ваниями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержден­
ным в установленном порядке.

2.2. Магниты должны быть изготовлены из магнитотвердых 
сплавов со значениями коэрцитивной силы от 36 до 145 кА/м,
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максимального произведения (В Н )м« е — от 7.2 до 80 кДж/м* 
и остаточной индукции — от 0,43 до 1,4 Тл.

Марки сплавов и их характеристики должны соответствовать 
ГОСТ 17809—72 или техническим условиям на. сплав.

2.3. Т р е б о в а н и я  к м а г н и т н ы м  п а р а м е т р а м
2.3.1. Магнитные свойства магнитов следует характеризовать 

по одному или нескольким параметрам, указанным в п. 1.2 
и табл. 1.

2.3.2. Значения магнитных параметров должны быть указа­
ны в рабочем чертеже на магнит конкретного типа.

2.4. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и
2.4.1. Конфигурация и размеры магнитов должны соответ­

ствовать рабочим чертежам.
2.4.2. Геометрические размеры магнитов, разработанных пос­

ле 1 января 1984 г., должны соответствовать ряду нормальных ли­
нейных размеров Ra 40 по ГОСТ 6G36—69.

2.4.3. Конструкции магнитов, разработанных после 1 января 
1984 г., должна быть технологичной для изготовления. Требова­
ния к технологичности конструкции магнита устанавливают в за ­
висимости от методов литья в соответствии с требованиями обя­
зательного приложения 4.

. 2.4.2, 2.4.3. (Измененная редакция, Изм. № I ) .
2.4.4. Предельные отклонения размеров отливки в зависимо­

сти от класса точности се изготовления должны соответствовать 
приведенным в табл. 2.

Предельны* <y:iL.ivtirMtis при номинальной размере отлмакя
Наибольший гьблритиыА

рячмер оглжжи
до 50 с». 80 *о  100 с*. 100 до И 0

св. 200 
до 500

Н о  I к л а с с у  т о ч н о с т и

Св. 5  до 100 
Си. 100 до 200

Св. 5 до 100 
Св. 100 до 200 
Св. 200 до 300

П о

П о

± 0 .3  ± 0 .4
± 0 .4  ± 0 ,5 ± 0.6

II  к л а с с у
± 0 .5
±0.8
± 1.<!

± 0,8
± 1.0
± 1.2

± 1.2
± 1 .5

II I  к л а с с у  т о ч н о с т и

Св. 12 до 300 ± 1.2 ± 1 .5 ± 2.0

± 2.0

± 2 .5

П р и м е ч а н и е .  Дли магнитов, изготовляемых в виде заготовок, но согла­
сованию изготовителя с потребителем допускзется увеличивать предельные от­
клонения от указанных в табл. 2

(Измененная редакция, Изм. J t  1, 2).
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2.4.5. Класс точности должен быть указан на рабочем черте­
же на магнит конкретного типа.

2.4.6. Формовочные уклоны, допуски на угловые размеры дол­
жны соответствовать требованиям ГОСТ 3212—80 и СТ СЭВ 
178—75. Припуски на механическую обработку устанавливают в 
зависимости от методов литья и размеров отливки согласно спра­
вочному приложению 5.

2.5. Масса магнита (справочная) должна соответствовать 
указанной на рабочем чертеже на магнит.

Предельные отклонения массы магнита в зависимости от клас­
са точности его изготовления должны соответствовать приведен­
ным в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Н оминальная м асса  
мигните, кг

П р едельны е отклонения. д ля к л а сса  точности

1 II I I I

До 0.1 9 1 5 30
Ся. 0.1 до 1.0 4 10 1 3 .5
Сэ 1.0 2 4 .5 6 .5

2.4.6, 2.5. (Измененная редакция, Изм. № 2).
2.6. Т р е б о в а н и я  к к а ч е с т в у  п о в е р х н о с т и
2.6.1. Требования к качеству проверхности должны соответство­

вать указанным на рабочем чертеже на магнит конкретного типа.
2.6.2. Отливки магнитов должны быть зачищены от заусен­

цев, заливов, литейного пригара, остатков литников и брызг 
металла в пределах отклонений, приведенных в табл. 2.

2.6.3. На необработанных поверхностях магнитов допускают­
ся спаи и технологический остаток питателя, если он не ухуд­
шает сборку и работоспособность системы. В местах, не поддаю­
щихся очистке в очистных аппаратах, допускаются пригары и 
заливы. Величина отклонения от размера "отливки должна быть 
указана в рабочем чертеже на магнит.

2.6.4. Для магнитов, используемых в электроизмерительных 
приборах, количество дефектов на поверхностях, подвергнутых 
размерной обработке, не должно превышать:

суммарная площадь раковин, неметаллических включе­
ний — 5% обшей площади, подвергнутой размерной обработке;

черновик — 5% общей площади, подвергнутой размерной 
обработке.

Не допускаются сколы длиной:
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более 1.5 мм — для магнитов обшей площадью, подвергнутой 
размерной обработке. 200 мм2;

более 3 мм — для магнитов общей площадью, подвергнутой 
размерной обработке, свыше 200 мм2.

Мелкие сколы, длиной до 0.5 мм не являются браковочным 
признаком.

Суммарная длина сколов не должна превышать 10% суммарной 
длины острых кромок.

Для магнитов, используемых в электроизмерительных прибо­
рах, количество дефектов на поверхностях, не подвергнутых раз­
мерной обработке, не должно превышать:

суммарная площадь дефектов (раковин, сколов, вырывов, утя- 
жин и др.) — 10% рассматриваемой поверхности.

2.6.5. Для магнитов других назначений суммарная площадь де­
фектов (раковин, сколов, вырывов, утяжин и др.) на не подверг­
нутых и подвергнутых размерной обработке поверхностях не дол­
жна превышать 30% рассматриваемой поверхности.

Дефекты площадью до 1 мм2 при определении суммарной 
площади, занимаемой поверхностными дефектами, не учитывают 
и не зачищают.

2.6.4. 2.6.5. (Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
2.7. Т р е б о в а н и я  по у с т о й ч и в о с т и  к в н е ш н и м  

в о з  д е й с т в Н я м
2.7.1. Магниты должны выдерживать в условиях эксплуатации 

воздействие на них следующих факторов:
вибрационных нагрузок с частотой 1—300 Гц с ускорением до 

100#;
ударных многократных нагрузок с ускорением 75g  (740 м/с2) 

с частотой 60— 120 ударов в минуту и длительностью импульса до 
100 мс; число ударов — не менее 10000;

температуру окружающей среды — от минус 60 до плюс 150ЭС;
атмосферное давление от 8 до 150 кПа (60— 1130 мм рт. ст.);
относительную влажность окружающей среды до 80%.
2.8. Срок службы магнитов до списания — не менее 20 лет.
Критерием предельного состояния является несоответствие зна­

чений магнитных параметров магнита указанным в рабочем чер 
теже на конкретный магнит.

2.7.1, 2.8. (Измененная редакция. Изм. ЛЬ 1).
2.9. К магнитам должна быть приложена эксплуатационная 

документация по ГОСТ 2 601—68.
Предприятие-изготовитель по согласованию с потребителем 

обеспечивает его контрольными магнитами.
(Введен дополнительно, Изм. ЛЬ 2).
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3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверки магнитов на соответствие требованиям нас­
тоящего стандарта устанавливают следующие виды испытаний: 
квалификационные, приемо сдаточные, периодические и типовые.

3.2. Квалификационные испытания проводят по ГОСТ 15.001 — 
—73 в следующем порядке:

проверка качества сплава (п. 2 .2);
проверка качества поверхности (п. 2 .6);
проверка на соответствие требованиям к конструкции (п. 2 .4);
проверка магнитных параметров (п. 2 .3);
проверка массы магнита (п. 2.5).
Проверку качества сплава проводят по ГОСТ 17809 —72. Дру­

гие виды проверок осуществляют на контрольной выборке маг­
нитов в количестве не менее 15 шт.

Отбор магнитов в выборку проводят методом наибольшей 
объективности по ГОСТ 18321—73.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
3.3. (Исключен, Изм. ЛЬ 2).
3.4. Квалификационные испытания магнитов на устойчивость 

к механическим воздействиям проводят на предприятии-потреби­
теле в составе конкретного изделия, для которого предназначен 
магнит; на устойчивость к климатическим воздействиям — в сос­
таве магнитной системы для изделия или непосредственно на 
магнитах.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2 ).
3.5. Приемо-сдаточные испытания проводят методом выбороч­

ного контроля по ГОСТ 16493—70. План контроля должен быть 
указам на рабочем чертеже на магнит.

Отбор магнитов в выборку проводят методом наибольшей 
объективности по ГОСТ 18321—73.

3 6. Последовательность проведения приемо-сдаточных испы­
таний:

проверка качества поверхности (п. 2 .6);
проверка на соответствие требованиям к конструкции (п. 2 .4);
проверка магнитных параметров (п. 2.3).
3.7. (Исключен, Изм. ЛЬ 1).
3.8. Периодические испытания проводят не реже раза в год в 

следующем порядке:
проверка качества поверхности (п. 2 .6);
проверка соо1 ветствия требованиям к конструкции (п. 2.4);
проверка магнитных параметров (п. 2.3).
3.9. Периодические испытания следует проводить по конт­

рольной выборке магнитов в количестве не менее 15 шт. Отбор 
магнитов в выборку проводят методом наибольшей объектив­
ности по ГОСТ 18321—73.
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При получении неудовлетворительных результатов хотя бы по 
одному из требований, указанных в п. 3.8, испытания проводят 
повторно на удвоенной выборке. Результаты повторных испытаний 
являются окончательными.

3.8, 3.9. (Измененная редакция, Изм. № 2).
3.10. Типовые испытания должно проводить предприятие-из­

готовитель при внесении изменений, вносимых в конструкцию 
или технологию изготовления, или применяемые материалы, ес­
ли эти изменения могут повлиять на качество магнитов.

3.11. Допускается по согласованию между предпрнятием-из- 
готовнтслем и потребителем определять магнитные параметры 
методом сравнения с магнитными параметрами контрольного 
магнита предприятия-изготовителя.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Все испытания магнитов и измерения их параметров сле­
дует проводить в нормальных климатических условиях по 
ГОСТ 15150-69 .

4.2. П р о в е р к а  м а г н и т н ы х  п а р а м е т р о в
4.2.1. Применяемая измерительная аппаратура и требования, 

предъявляемые к ней. приведены в обязательном приложении 6.
Порядок поверок аппаратуры указан в рекомендуемом при­

ложении 7.
4.2.2. Перед проверкой магнитных параметров контролируе­

мые магниты должны быть намагничены до намагниченности 
технического насыщения. Намагничивающие устройства для на­
магничивания магнитов до намагниченности технической) насы­
щения допускается проверять по рекомендуемому приложению 7.

4.2.3. При определении условной коэрцитивной силы по на­
магниченности И'с.и (п. 2.3.1) намагниченный магнит следует 
поместить в соленоид коэрцитиметра так, чтобы направление 
намагничивания магнита было противоположным направлению 
поля соленоида. Увеличивая ток в соленоиде, фиксируют значе­
ние тока, соответствующее нулевому показанию нуль-инднка- 
тора при перемещении магнита относительно преобразователя 
нуль-инднкатора (катушки) на расстояние равное не менее по­
ловины длины магнита" в направлении намагничивания.

Значение условной коэрцитивной силы И'е.ч в А/м по на­
магниченности вычисляют по формуле

/ / ' « = * / ,  ( 1 )

где К — постоянная соленоида, м "1;
/ — значение силы тока, соответствующее нулевому пока­

занию нуль-инднкатора при перемещении магнита отно­
сительно измерительной катушки, А.
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Допускается определение коэрцитивной силы другим методом.
4.2.4. Магнитную индукцию в зазоре имитирующей магнитной 

системы (п. 2.3.1) следует определять одним из следующих 
методов:

с помощью измерителя магнитной индукции с преобразова­
телем Холла;

индукционно-импульсным методом с помощью измерительной 
катушки и веберметра.

4.2.4.1. Мри определении В ь  с помощью измерители магнит­
ной индукции преобразователь измерителя следует поместить 
в определенный участок зазора имитирующей магнитной системы 
с намагниченным магнитом и фиксировать отклонение стрелки 
показывающего прибора измерителя.

4.2.4.2. Определение индукционно-импульсным методом 
следует проводить путем помещения и извлечения измеритель­
ной катушки из зазора имитирующей магнитной системы или 
путем удаления контролируемого магнита из имитирующей маг­
нитной системы.

4.2.4.3. Способ определения Вь  и место расположения пре­
образователя измерителя магнитной индукции или измерительной 
катушки в зазоре имитирующей магнитной системы (как в на- 
правлечши перпендикулярном к направлению магнитного поля, 
так и н направлении магнитного поля) должны быть установле­
ны в рабочем чертеже на магнит.

4.2.4.4. Значение магнитной индукции В 6 в Тл следует вычис­
лять по формуле

С
(«а) ’ (2)

где С — постоянная веберметра, Вб/дел.;
«  — отклонение стрелки веберметра, дел.;

(su>) — постоянная измерительной катушки, мг.
4.2.5. Определение магнитного потока в зазоре имитирующей 

магнитной системы Ф<> , остаточного магнитного потока в замк­
нутой цени Ф i.ai остаточного магнитного потока в разомкну­
той цепи Фр а, магнитного потока в контрольной или имитирую­
щей магнитной системе ф*, условной остаточной индукции В ’„ 
магнитного момента т (и. 2.3.1) следует проводить индукцион­
но-импульсным методом с помощью измерительной катушки 
и веберметра (или баллистического гальванометра).

4.2.5.1. При определении Ф * контролируемый магнит сле­
дует извлечь из имитирующей магнитной системы или удалить 
измерительную катушку из зазора имитирующей магнитной сис­
темы. фиксируя отклонение стрелки веберметра.

Значение магнитного потока Ф« в зазоре имитирующей маг­
нитной системы следует рассчитывать по формуле
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®. - (3)
где — число витков измерительной катушки.

4.2.5.2. При определении Ф».ц и В', намагниченный маг­
нит необходимо извлечь из магнитопровода или намагничиваю­
щего устройства и фиксировать отклонение стрелки прибора а ь  
затем, сняв с магнита измерительную катушку, фиксировать вто­
рое отклонение стрелки прибора а  г.

4.2.5.3. Значение магнитного потока в замкнутой цепи Ф».в 
в Вб следует вычислять по формуле

ф _ _ £ S a ± 2 s L .  (4)

Значение остаточной индукции В, в Тл следует вычислять 
по формуле

В ',— С|а̂ ‘1' )- . (5)
где ctt и a j  — отклонения стрелки веберметра. деления.

4 .2 .54. При определении Фм  измерительная катушка долж­
на быть размещена на определенном участке намагниченного 
магнита, затем ее срывают с магнита, фиксируют отклонение 
стрелки веберметра.

Значение магнитного потока Фр.ц в Вб, в разомкнутой цепи 
следует вычислять по формуле

Ф,.ц
С а  

sc (6 )

4.2.5.5. При определении Ф*.„, В'„ Ф РЛ место расположе­
ния измерительной катушки должно быть указано в рабочем чер­
теже на магнит.

4 2.5.6. При определении Ф.1 . намагниченный магнит необхо­
димо извлечь из контрольной или имитирующей магнитной сис­
темы. фиксируя при этом отклонение стрелки веберметра.

Значение магнитного потока Фи в Вб в контрольной или ими­
тирующей магнитной системе следует вычислять по формуле

Ф а
С а  

К* а  * (7)

где K i  — коэффициент, определяемый конструкцией данного 
устройства (число полюсов контрольной магнитной 
системы).

Измерительная обмотка должна быть расположена на полю­
сах магнитопровода контрольной магнитной системы.

4.2.5.7. При определении магнитного момента т  намагничен­
ный магнит следует поместить в измерительную катушку так. 
чтобы ось намагничивания магнита совпадала с осью катушки.
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а центр магнита — ?: центром катушки. Угол между осью на­
магничивания магнита и осью катушки не должен быть бо­
лее 5°. смещение центра магнита относительно центра катушки 
не должно быть более 2 мм; затем магнит извлекают из ка­
тушки и фиксируют отклонение стрелки веберметра.

Значение магнитного момента т в А-м*. следует вычислять 
по формуле

где W — иотокосцепление между магнитом и измерительной ка­
тушкой, Вб;

цо— магнитная постоянная, равная 4 л -1 0 "г Гн/м;
К т — постоянная измерительной катушки, м~'.

4.3. Проверку качества сплава (п. 2.2) следует проводить
по ГОСТ 1 7809 -72 . •

4.4. П р о в е р к а  м а г н и т о в  на с о о т в е т с т в и е  т р е ­
б о в а н и я м  к к о н с т р у к ц и и

4.4.1. Соответствие конструкции магнита требованиям техно­
логичности и ряду Ra  40 по ГОСТ 6636—69 следует устанавли­
вать по рабочим чертежам на магнит.

4.4.2. Проверку геометрических параметров магнитов (и. 2.4.2) 
следует проводить универсальным измерительным инструментом 
или предельным поверочным инструментом с погрешностями, 
не превышающими установленных ГОСТ 8.051—81.

4.4.3. Проверку массы магнита (п. 2.5) проводят взвешива­
нием 10—20 магнитов с расчетом среднего арифметического зна­
чения массы магнита. Погрешность взвешивания магнитов 
нс должна превышать ± 0 ,1 %  массы магнита.

4.5. Проверку качества поверхностей магнита (п. 2.6) на со­
ответствие требованиям настоящего стандарта, требованиям, ука­
занным в рабочем чертеже на магнит, проводят наружным ос­
мотром и с помощью универсального измерительного инструмен­
та.

4.6. Контроль срока службы осуществляют по результатам 
обработки информации о надежности изделий, для которых пред­
назначены магниты.

(Введен дополнительно, Изм. ЛЬ 1).

5. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Маркировка транспортной тары должна соответствовать
ГОСТ 14192—77 н включать манипуляционные знаки: «Осто­
рожно. хрупкое!», «Боится сырости!».

5.2. Упаковка
(Измененная редакция. Изм. № 2).
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5.2.1. Упаковка магнитов должна обеспечивать сохранность, 
магнитов при транспортировании и хранении.

5.2.2. Упаковка магнитов, подвергнутых размерной обработ­
к е ,— по ГОСТ 9.014—78. Вариант противокоррозионной защиты' 
должен быть установлен в рабочем чертеже на магнит.

5.2.3. Магниты, не подвергнутые размерной обработке, сле­
дует упаковывать в деревянные ящики типов 11-1, III-1, I1I-2 по 
ГОСТ 2 9 9 1 -8 5  или ГОСТ 18617-83 .

Допускается применять другие виды тары с параметрами не- 
ннже указанных.

Яшин внутри должен быть выстлан водонепроницаемым мате­
риалом таким образом, чтобы его концы были выше краев ящи­
ка на величину, большую половины длины и ширины ящика.

В качестве влагозащитного материала следует применять: 
бумагу марок БУ-Б, БУ-Д по ГОСТ 515—77; 
бумагу двухслойную упаковочную по ГОСТ 8828—75 и дру­

гие влагозащитные материалы с параметрами не ниже указанных.
Пространство между стенками ящика и упакованными маг­

нитами должно быть заполнено амортизационным материалом.
В качестве амортизационного материала следует применять:: 
стружку марки МКС по ГОСТ 5244—79; 
картон гофрированный по ГОСТ 7376—84 и другие материа­

лы. обладающие амортизационными свойствами не ниже указан­
ных.

Вариант противокоррозионной защиты— ВЗ-0 но ГОСТ 
9 .0 1 4 -7 8 .

5.2.1—5.2.3. (Введены дополнительно, Изм. Л* 2).
5.3. Магниты следует упаковывать в ненамагннченном состоя­

нии.
5.4. В тару с магнитом вкладывают документ, содержащий 

следующие данные:
обозначение магнита и чертежа магнита; 
массу магнитов нетто, кг;
заключение ОТК о соответствии магнитов требованиям рабо­

чего чертежа и настоящего стандарта; 
номер упаковщика; 
дату упаковки; 
штамп ОТК.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
5.5. Транспортирование магнитов допускается транспортом 

всех видов на любые расстояния, в соответствии с правилам» 
перевозки грузов, действующими на транспорте каждого вида.

Речным транспортом магниты перевозят в контейнерах илю 
в пакетах по ГОСТ 21929—76.
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5.6. Условия транспортирования магнитов в части климати­
ческих воздействий факторов внешней среды — от плюс 60°С 
до минус 60°С, а в части воздействия транспортной тряски — ус­
корение 3 (3,5) g  при частоте ударов от 1.5 до 2 в 1 с.

5.7. Условия хранения упакованных магнитов в части воз­
действия климатических факторов внешней среды — ОЖ2 по 
ГОСТ 15150—69.

5.8. Срок хранения магнитов в упаковке предприятия-изго­
товителя — не более 6 мес; после чего магниты подлежат переу­
паковке.

В дальнейшем переупаковку проводят раз в год.

6. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

6.1. Для обеспечения стабильности магнитных лараметрон 
и процессе эксплуатации магниты должны быть подвергнуты маг­
нитной стабилизации у потребителя по нормативно-технической 
документации на изделие, в котором применяется магнит.

6.2. При эксплуатации магнитов в условиях повышенной влаж­
ности (свыше 80% ) и конденсации влаги на их поверхности, 
а также при наличии в окружающей среде химически активных 
веществ магниты перед установкой в изделие следует подверг­
нуть антикоррозионному покрытию.

6.3. На предприятии-потребителе допускаются:
заливка магнитов металлическими сплавами и неметалличе­

скими материалами;
нанесение металлических покрытий, сварка, окраска, напрес- 

сованнс бандажа, обработка резанием и другие виды доработки, 
магнитов, не приводящие к разрушению магнитов или снижению 
магнитных свойств.

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1. Изготовитель гарантирует соответствие магнитов требо­
ваниям настоящего стандарта при соблюдении условий эксплуа­
тации, хранения и транспортирования.

7.2. Гарантийный срок эксплуатации магнитов — 12 лет со 
дня ввода в эксплуатацию.

(Измененная редакция, Изм. № I).
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ПРИЛОЖЕНИЕ I
Справочное

ПОЯСНЕНИЯ ТЕРМИНОВ. ИСПОЛЬЗУЕМЫХ В НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

Термин Пояснение

Условная коэрцитивная сила 
по намагниченности

Магнитная индукции и зазоре 
имитирующей магнитной системы

Магнитный лоток в зазоре 
имитирующей магнитной системы

Остаточный магнитный поток 
п замкнутой магнитной иепн

Условная остаточная индукция

Магнитный момент 
Контрольная магнитная система

Имитирующая магнитная систе­
ма

Размерная обработка 
Индукционный преобразователь 
Гальваиомагянтный преобразо­

ватель
Намагниченность технического 

насыщения

Напряженность внешнего однородного 
магнитного поля, направленного противо­
положно направлению намагниченности 
магнита, необходимая для доведения на­
магниченности до нулевого значении в оп­
ределенном участке магнита или по всей 
его .глине

Магнитная индукция, создаваемая маг­
нитом в зазоре имитирующей магнитной 
системы при установленных условиях на­
магничивания

Магнитный поток, создаваемый магни­
том в зазоре имитирующей системы при 
установленных условиях намагничивания 

Магнитный поток в замкнутой магнит­
ной цепи, сохраняющийся после намагни­
чивании магнита до намагниченности тех­
нического насыщения и снижения напря­
женности внешнего намагничивающего по­
ля ло нуля

Магнитная индукция в замкнутой це­
пи. сохраняющаяся после намагничивания 
магнита до намагниченности техническо­
го насыщения и снижения напряженности 
внешнего намагничивающего поля до нуля 

По ГОСТ 19880—74
Магнитная система с неполностью зам­

кнутым магннтопроводом. создающим 
расчетные немагнитные зазоры между по­
люсами магнита и магшпопровода, конст­
рукции которой обеспечивает фиксацию 
помостов магнии с намагничивающей н 
измерительной обмотками, предназначен­
ная для измерения усредненного магнит­
ного потока Ф с полюса магнита 

Магнитная система, предназначенная 
для определения магнитных параметров 
и отличающаяся от рабочей магнитной 
системы конфигурацией и материалом 

По ГОСТ 2 4 9 3 6 -8 1  
По ГОСТ 2 0 9 0 6 -7 5  
По ГОСТ 20906— 75

Л о ГОСТ 19693— 74
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Терпни
------ .. ....  - ------...... ..
Контрольный магнит

Замкнутая магнитная цепь

Раковина
Черновика
Спай
Квалификационные испытания
Скол
Вырыв

Остаточный магнитный поток 
в разомкнутой магнитной цепи

МвПШТЯЫЛ поток в  контроль­
ной магнитной системе, или ими­
тирующей магнитной системе

П о к и п и

Магнит, аттестованный в установленном 
порядке и имеющий паспорт, в котором 
указано значение определяемого магнит­
ного параметра

.Магнитная цепь, в которой напряжен­
ность поля на поверхности магнита при 
снижении напряженности внешнего на­
магничивающего поля до нуля не пре­
вышает I кД/м 

По ГОСТ 19200~ 90 
Невышлнфованная поверхность 
По ГОСТ 19200—80 
По ГОСТ 1&504—81 
Нарушение сплошности кромки, угла 
Неокисленное углубление на поверхно­

сти
Магнитный поток в определенном се­

чении магнита, удаленного от ферромаг­
нитных масс

Магнитный поток, еоялаааемыА магнитом 
в магиитопроноде контрольной маги клюй 
системы или имитирующей магнитной 
системы с немагнитным задором и про­
ходящий через измерительную катушку
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ КОНСТРУКТИВНЫХ ИСПОЛНЕНИЙ МАГНИТОВ

Двухполюсные сплошные магниты 

Типы 1л, 16 Тип 3
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Двух- и многоно.иосные мамины 

Типы 2а, 26

Типы 7а. 76. 7в
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Типы 9а. 96

N

Магнитные системы 

Типы 10а, Юв

Приложение 2. (Исключено, Изм. № I) .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Обязательное

ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ ОТЛИВКИ МАГНИТОВ. 
РАЗРАБОТАННЫХ ПОСЛЕ 1 ЯНВАРЯ 19В4 Г ,

■ ЗАВИСИМОСТИ ОТ МЕТОДОВ ЛИТЬЯ

Р а з м е р ы  в мм

Предельные лнлчения для отливок

ifftiiueRORflBCH* рачмфсв хлеиеятоп 
конструкции ОГДИ**И о сухие м с и и ы е  

формы
ао выолааляемми 

моделям

Минимальный габаритный разхср 12 5
Минимальная толщина стенки 12 5
Минимальный диаметр d  отвер­

стия при высоте ktg.2d 12 5
Минимальный радиус сопряже­

ния, округленна 2 1
Минимальная масса отливки, г 50 5

П р и м е ч а н и е .  Нете хнологичкыми следует считать: магниты с метал­
лическими останками, магниты усложненной конфигурации за счет конструк­
тивных элементов, необходимых только для крепления, фиксации и т. д. 

(Измененная редакция. Изм. J6  I).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Справочное

ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ

Метод
литья

Габаритные 
размеры 

ом нами. мм. 
не более

Припуск на сторону, мм не менее

Верхняя* Нижняя* Боновая*

В  сухие песчаные фор- SO 0.9 0.8 0.8
МЫ 100 . 1.0 0.8 .0.8

200 1.5 1.0 1.0
Но выплавляемым мо- 30 0.6 0.6 0.G

д « я м  и п огнеупорные 50 0.7 0.6 0.6
формы 100 1.0 0.8 0.3

Положение стороны при зал и а не.
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п р и л о ж е н и е  6
Обязательное

ИЗМЕРИТЕЛЬНАЯ АППАРАТУРА

I. Электромагнит, предназначенный для намагничивания и определения 
магнитных параметров двухполюсных магнитов, должен удовлетворять сле­
дующим требованиям:

магяитопропод электромагнита следует изготовлять как сплошным, так 
и шихтованным нз магнитом я гкого материала:

для намагничивания — с коэрцитивной силой не более 0,4 кА/м; 
для определения магнитных параметров — с коэрцитивной СИЛОН не бо­

лее 0.2 кА/м;
геометрические размеры полюсного наконечника электромагнита должны 

быть связаны с геометрическими размерами контролируемых магнитов сле­
дующими соотношениями:

D > d  +  2f n p a - i-^ 0 ,5 ;  • ■
СI

D p t  и D P2d  при 0 .5 <  - L < 3 ;
а

D p t  при 4 - > 3  
я

где /—  максимальный линейный размер магнита и направлении намагничиваю­
щего поля;

d — максимальный линейный размер магнита в направлении, перпенди­
кулярном к намагничивающему ролю;

D —  минимальный поперечный линейный размер полюсного наконечника 
электромагнита;

конструкция полюсных наконечников электромагнита должна обеспечивать 
плотный контакт с поверхностей полюсов магнита, при этом для магнитов 
с исплоской полюсной поверхностью допускается применять вставки соот­
ветствующего профиля, изготовленные из магнитомягкого материала;

питание электромагнита следует производить от сети постоянного тока;
допускается питание электромагнита производить путем импульсного разряда 

батареи конденсаторов или путем подачи серии униполярных импульсов тока от 
генератора импульсов.

2 . Контрольная магнитная система, предназначенная для намагничивания 
и определения магнитного потока Фа, должна удовлетворять следующим требо­
ваниям:

число полюсов должно соответствовать числу полюсов магнита;
магкитопровод должен быть изготовлен из магиигомягкою материала с 

коэрцитивной силой не более 0,2 кА/м;
витки измерительной обмотки должны быть расположены на полюсах маг- 

нитоировола не далее 15 мм от рабочего полюса, допускается размещать из­
мерительные обмотки на чередующихся полюсах;

обмоточные данные, схемы соединения намагничивающей и измерительной 
обмоток и их расположение на полюсах должны быть установлены в чертеже из 
магиит;

для каждого вида обмотки число витков на полюсе должно быть одинако­
вым, а соединение витков измерительной обмотки между полюсами должно быть 
последовательным и согласованным по направлению намагничивающего тока.
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При контроле магнитов по потоку Ф.) значение длины немагнитного зазора 
от полюса магнита до полюса контрольной магнитной системы следует вычислять 
по формуле

' - “ •■“- " T  "З й —  т
где 6 -  длина немагнитного зазора от полюса магнита до полюса контрольно!) 

магнитной системы, мм;
— средняя длина линии магнитной индукции в магните, мм;

В/Н — численное значение усредненного отношения в точке (В Н )в|,« по ГОСТ 
17809—72 для примененного сплава *

Установка дли импульсною намагничивания магнитов в составе контроль­
ной магнитной системы должна иметь технические параметры, обеспечивающие 
получение п системе значений напряженности поля, достаточной для обеспечения 
намагниченности технического насыщения,

3. Имитирующая магнитная система, предназначенная дли определения маг­
нитных параметров магнитов, должна удовлетворять следующим требованиям;

конфигурация и размеры магнитной кепи имитирующей системы должны 
обеспечивать приведение помещенного в нее магнита в требуемое магии гное сос­
тояние;

материал имитирующей магнитной системы должен иметь коэрцитивную 
силу не более 0.2 кА/м.

4. Коэриитимстры, используемые для определения коэрцитивной силы, 
могут быть типа электромагнита с неполностью замкнутым магкитопроводом 
или типа соленоида

4.1 Соленоид и источник питания козриитиметра типа соленоида должны 
обеспечивать постоянное, однородное в рабочем зазоре, плавно регулируемое 
по величине магнитное поле. *

4.2. Максимальное значение поля соленоида должно быть не менее возможно­
го максимального значения коэрцитивной силы магнитов по намагниченности.

4.3. Колебания напряжения источника питания коэриитнметра нс должны 
приводить к изменению величины поля соленоида более чем на 1% за время 
измерения коэрцитивной силы одного магнита.

4.4. Отклонение от однородности поля в зоне, занимаемой испытуемым 
магнитом при измерении, не должно быть более 5% , а в зоне, занимаемой 
измерительной катушкой (являющейся преобразователем нуль-индикатора),— 
более 1%.

Определение неоднородности магнитного поля в соленоиде козриитиметра 
следует проводить с помощью катушки для измерения напряженности маг­
нитного поля и вебсрмстра.

4 5. Коэффициент пульсации источника питания должен бить «е  бо­
лее 3% .

4 6. При определении постоянной соленоида К погрешность не должна 
превышать ± 1 ,54» . Амперметр для определения постоянной соленоида дол­
жен иметь класс точности не ниже 0.5. Отсчет по шкале змпермегра следзег 
производить и последней трети шкалы,

4.7. Амперметр для измерения значения тока соленоида должен иметь 
класс точности нс ниже 0.5. Отсчет по шкале амперметре следует произво­
дить в последней трети шкалы.

4.8. Нуль-индикатор -должен иметь иену деления не более 2 кА/м 
вариацию показаний не более одного деления и дрейф нуля за время ы - 
мереиня не более одного деления.

•1.9. Коэриигиметр должен, иметь немагнитную вставку с  гнездом для 
фиксации исходного положения магнита н его перемещения при измерении, 
обеспечивающую:

допуск параллельности оси соленоида с о сь»  намагничивания магнита •> ;
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допуск симметричности положения измерительной катушки (являющейся пре­
образователем нуль-нмднк&торз) относительно полюсов магнита б®.

-1.10. В качестве преобразователя нуль-индикатора козрцнтимегра кроме из­
мерительной катушки допускается также использовать гальваномагннтвые ферро- 
м оду л я н нон мыс й другие преобразователи.

4 11 При использовании в качестве хоэрцитиметра «лсктромагнкта с непол­
ностью замкнутым мзгнитопроиодом напряженность размагничивающего поли 
должна быть измерена тесламетром с расположением датчика тссламетра в плос­
кости нейтрального сечения магнита непосредственно у поверхности магнита.

. 5. Преобразователь магнитной индукции в зазоре имитирующей магнитной 
системы может быть индукционным, гальваномагнитиым, магниторезистивным и 
др.

6. Измерительная катушка предназначена для измерения индукции в зазоре 
имитирующей системы В & .

0.1. Аттестация измерительной катушкн должна быть'проведена в соответст­
вии с действующей поверочной схемой по ГОСТ 8.030—83.

6.2. Размеры катушки должны быть установлены по согласованию между 
предпрннтнем-изготовителсм и предприятием-потребителем магнитов.

7. В качестве преобразователя магнит ною потока при кзмереннк В /  . 
Ф 1 и и Ф; « следует использовать измерительную катушку, изготовленную по чер­
тежу, разработанному предприятием-изготовителем. Предприятие-изготовитель 
должно передать чертеж предприятию-потребителю

7.1. Ширима катушки в направлении намагиичмвапия магнита не должна 
превышать 50е!} длины магнита. Расстояние от поверхности магнита или иагнито- 
провода в месте расположении катушки до наиболее удаленной активной части 
витков катушкн не должно превышать 5 мм, а при определении В г — 3 мм 
при условии, что это расстояние определено по магниту или магннтопроводу, из­
готовленным с максимально допустимыми по чертежу размерами.

7.2. В  качестве преобразователя магнитного потока при измерения Ф *  :лу- 
жит измерительная катушка, месдо расположения которой устанавливается в 
документации на имитирующую магнитную систему.

8. .Многослойная распределенная катушка применяется для определения 
магнитного момента.

8.1. Длина катушки должна быть не менее двух длин магнита в направ­
лении намагничивания

8.2. Намотка катушкн рядовая, вкток к витку.
8.3. Постоянная измерительной катушки Кт должна быть определена с по­

мощью магнита, аттестованного по значению магнитного момента органами Гос­
стандарта по ГОСТ 8.231—84.

Метод определения постоянной должен быть аналогичен методу определения 
магнитного момента (см. n. 4.2.5.7J. Значение постоянной измерительной катушкн 
следует вычислять по формуле

/С»----^ — . - (2)Й»'ЯТ»
где К „ —  постоянная измерительной катушки. м - ‘;

4 е — потокошепление между постоянным магнитом и катушкой. Вб;
— магнитная постоянная, равная 4л -1 0 _ ' Ги/м; 

то — магнитный момент аттестованного магнита. А-м*.
Определение постоянной катушки Кт следует проводить не менее 5 раз. за 

результат следует принимать среднее арифметическое значение
9 /Контрольный магнит по магнитным параметрам, размерам, форме, на­

личию дефектов и шероховатости поверхнрети должен удовлетворять требова­
ниям чертежа на магнит.

9.1. Контрольный магнит должен быть аттестован в установленном поряд­
ке и иметь маркировку и паспорт, утвержденные предпрнятием-изгогопитедем и
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согласованные с потребителем. Магниты, размеры которых нс позволяют нанести 
маркировку, допускнетсн закреплять на специальном основании, на которое на­
носят маркировку.

(Измененная редакция, Изм. f t  2 ).

ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
Рекомендуемое

ПОРЯДОК ПОВЕРКИ АППАРАТУРЫ

1. Поверку ыагнвтоизмсрнтсльной аппаратуры органами ведомственной мет­
рологической службы осуществляют не реже одного раза в год согласно норма­
тивно-технической документации, утвержденной в установленном порядке.

2. Обеспечение намагничивающими устройствами материала магнита при на­
магничивании до намагниченности технического насыщения следует проверять не 
реже одного раза в месяц. С эмой целью контрольный магнит нлн магнит с из­
вестными магнитными параметрами следует намагнитить с помощью намагничи­
вающего устройства магнитным полем, значение которого на 25%  ниже рабочего 
значения поля, и определить значения магнитных параметров.

Намагничивающее устройство следует считать обеспечивающим намагничен­
ность материала магнита до намагниченности технического насыщения, если на­
магничивание полем, уменьшенным на 25% , не приводит к уменьшению значений 
параметров этого магнита более чем на 2% .

3. Проверку работоспособности намагничивающих устройств производят по 
контрольным магнитам или магнитам с известными параметрами. Намагничиваю­
щее устройство считают работоспособным, если измеренные значения определяе­
мого магнитного параметра контрольного магнита (магнита с известными маг­
нитными параметрами) отличаются от значений, записанных в паспорте на этот 
магнит нс более чем на ± 3 % .

4. Преобразователи, являющиеся составной частью стандартизованного при­
бора поверяют согласно инструкции или паспорту на прибор.

5- Нсстанлартиловаиные преобразователи и преобразователи, входящие в со- 
сгав нестаидзртнзованиых приборов и устройств, поверяют по ГОСТ 8 326—76.

ь. Поверку имитирующей магнитной системы и контрольной магнитной сис­
темы проводят по контрольным магнитам (магнитам с известными магнитными 
параметрами); измеренные значения магнитных параметров контрольных магнитов 
Iмагнитов с  известными магнитными параметрами) в имитирующих магнитных 
системах (и контрольных магнитных системах) не должны отличаться от значе­
ний, записанных в паспорте на этот магнит, более чем на * 3 % .

7. Поверку измерительных катушек проводят контрольными магнитами.
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Группа В83

Изменение 1Я 3 ГОСТ 2W 39—83 Магниты литые постоянные. Технические ус­
ловия
Утверждено и введено в действие Постановлением Комитета стандартизации и 
метро.Ю! ии СССР от 30.07.91 Л  1314

Дата введения 01.0102

11а обложке и первой странице стандарта под словами «Издание официаль­
ное» проставим- букву: Е.

Вводная часть. Первый абзац дополнить словами: «и других изделиях»:
дополнить абзацами: «Стандарт распространяется на магниты, предназна­

ченные для нужд народного хозяйства и экспорта.
Требования пп. 1.1— 1.3; 2.1—2.3; 2.4.4— 2.5; В.6.1; 2.6.2; 2.8 настоящего 

стандарта являются обязательными, другие требования —  рекомендуемыми».
Пункт 2.1 дополнить абзацем: «Требования к магнитам, предназначенным 

для экспорта. — по договору между предприятием и внешнеэкономической ор­
ганизацией или контракту».

Пункты 2.2. 2.4.J изложить в новой редакции: «2.2. Магниты должны быть 
изготовлены из матиитотвердых материалов, марки и характеристики которых 
должны соответствовать ГОСТ 17809—72 или другой НТД.

2 4.?. Размеры магнитов, предельные отклонения рззмеров, отклонения фор­
мы н расположения поверхностей должны соответствовать рабочим чертежам.

При неуказанных па чертеже предельных отклонениях формы и расположе­
нии поверхностей магнита допускаются любые их отклонения в пределах допус­
каемых отклонений размеров».

Пункт 2.4.2 исключить.
Пункт 2.4.3. Заменить слово: «обязательного» на «рекомендуемого».
Пункт 2.4.4. Ззменнть слова: «отливки» на «магнитов, не подвергнутых раз­

мерной обработке»; «ее» на «их»; »
таблица 2. Головка. Заменить слово: «отлицхи» на «магнитов, не подверг­

нутых размерной обработке»;
примечание после слов «предельные отклонения» дополнить словами: «от­

дельных размеров».
Пункт 2 4.5 после слое «Класс точности» дополнить словами; «магнитов, не 

подвергнутых размерной обработке».
Раздел 2 дополнить пунктом — 2.4,7: «2.4.7. Предельные отклонения раз­

меров магнитов, подвергнутых размерной обработке, должны соответствовать 
ГОСТ 25347—82 к устанавливаться по согласованию предприятия-изготовителя 
с прслприятнем-потребитслсм*.

Пункт 2.6.1 дополнить абзацами. «Виды и параметры нормируемых поверх­
ностных дефектов устанавливаются по согласованию с потребителем в зависимо- 
сто or назначения магнита.

Виды, основные понятия в определения поверхностных дефектов приведены 
и приложении 8.

Основные положения нормирования дефектов приведены в приложении 9».
Пункт 2.6.2. Заменить слова: «Отливки магнитов» на «Поверхности магнитов, 

не подвергнутых размерной обработке»;
дополнить абзацами: «Дефекты площадью до L мм? при определении сум­

марной площади, занимаемой поверхностными дефектами, нс учитывают и не 
зачищают.

На поверхностях магнитов, подвергнутых размерной обработке, допуска­
ются следы обработки режущим инструментом в виде линий и сетки, следы 
электрофизической и электрохимической обработок.

Отсутствие металлического блеска не является браковочным признаком».
Пункт 2.6,3 Заменить слово: «отливки» на «магнита».
Пункты 2.6.4. 2.6.5 исключить.
Раздел 3 изложить в новой редакции:

(Продолжение см. с. 36)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 25639—S3) 
«3. Правила приемки

3.1. Для проверки магнитов на соответствие требованиях настоящего стан­
дарта проводят следующие виды испытаний: приемочные и квалификационные 
—  для магнитов, осваиваемых в производстве;

приемо-сдаточные, периодические и типовые — для магнитов серийного 
производства.

3.2. Испытания проводят в объеме н последоаателъвости, указанных » 
табл. 4.

3.3. Испытания магнитов иа устойчивость к внешним воздействиям проводят 
на предпрнитии-ззкаэчнке магнитов в составе конкретного изделия или магнит­
ной системы, для которых предназначен магнит.

3.4. Приемо-сдаточные и квалификационные испытания проводят методом 
выборочного контроля по ГОСТ 16493—70 или ГОСТ 18242—72. План контроля 
и вариант браковки должны быть указаны в рабочем чертеже на магнит.

Отбор магнитол в выборку проводят методом отбора «вслепую» по ГОСТ

3.5. При контроле магнитных параметров контролируемых магнитов расхо­
ждение значений параметров у изготовителя и потребителя не должно превы­
шать 6  % но магнитному потоку, условной коэрцитивной силе, магнитной ин­
дукции.

Т а б л и ц а  4
Катсгсрия iK-Mioima Нсмер пункта

Вида проверок или испи­
та шЛ Л

I I 1 *
I S

| !ъ I I
тргбошпиЯ методов

контрол*

1. Проверка соответ­
ствия требованиям к 
конструкции + + + 2.4 4.4

1 . Проверка качества ' .
поверхности 4- + + 2.6 4.5

3. Проверка магнит- 
ных параметров магнита + -4- 2.3 4 2

4. Проверка массы
5. Проверка качества

— + + + 2,5 4.4.3

сплава:
а> химического соста-

+
Соответственному маг-

ва

б) магнитных парамст-

-г иитиому материалу по 
ГОСТ 1780$—72 или 
другой НТД

_ -4- _ +ров
6. Испытания на устой­

чивость к внешним воз­
действующим факторам + 2.7 3.3

7. Проверка упаковки 
8 Проверка. комплект-

О- “ *■ 5  2; Б.4

ногти 4 + * 2.9

П р и м е ч а н и е .  Проверку массы и химического состава проводят на слу­
чайной выборке магнитов в объеме 3 — 10 шт.

3.6. Приемочные испытания проводят на всей опытной партии магнитов по 
плану сплошного контроля.

(Продолжение см. с. 37)
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(Продолжение измене кия к ГОСТ 25639—83)
3.7. Периодические испытания проводят не реже раза в год на выборке 

магнитов а количестве не менее 15 шт.
Отбор магнитов в выборку проводит методом отбора «вслепую* по ГОСТ 

183 2 1 -7 3 .
3.8. Типовые испытания, при необходимости, проводит предприятие-изгото­

витель при внесении изменений в конструкцию, технологию изготовления или 
применяемые материалы, если эти изменения могут повлиять иа качество маг­
нитов.

Испытания проводят по программе, утвержденной в установленном порядке.
По результатам испытаний принимают решение о целесообразности внесения 

изменений в техническую документацию.
3.9. При получении неудовлетворительных результатов при квалификацион­

ных и типовых испытаниях хотя бы по одному виду проверок, указанных в 
табл. 4. испытания проводят повторно на удвоенной выборке. Результаты пов­
торных испытаний являются окончательными.

Пункт 3.10. При приемо-сдаточных испытаниях допускается хонтроль маг­
нитных характеристик методом сравнения с контрольным магнитом, согласован­
ным между предприягием-кзготовитедем и потребителем».

Пункт -1.2.1 дополнить абзацем (после первого):
«Проверку магнитных параметров- магнитов проводят иа поверенной изме­

рительной аппаратуре.
Измерительную аппаратуру поверяют с  использованием контрольного маг­

нита».
Пункт 4.3 дополнить словами: «или другой НТД».
Пункт 4.4.1 исключить.
Пункт 4 4 2 Исключить ссылку: (п.2.4.2).
Пункт 4.4.3. Заменить значение; 10—20 на 3— 10.
Пункт 4.6 после слое «обработки информации» дополнить словаки; «полу­

ченной от потребителя».
Пункт 5.2.2 исключить.
Пункт 52 .3 . Первый абзац. Исключить слова; «нс подвергнутые размерной 

обработке»; второй абзац после слов «тары с» дополнить словом; «прочност­
ными»;

последний абзац изложить в новой редакции; «Вариант противокоррозион­
ной зашиты по ГОСТ 9.014—78 — для магнитов, подвергнутых размерной обра­
ботке, должен быть установлен в рабочем чертеже на магнит; для магнитов, не 
подвергнутых размерной обработке. —  ВЗ-0 по ГОСТ 9.014—78».

Пункт 5 3  дополнить абзацем: «Допускается по согласованию с потребите­
лем упаковка и транспортирование магнитов в состоянии намагниченности до 
технического насыщения. При этом должны бить приняты меры, предотвращаю­
щие их саморазмагничнвание и обеспечивающие соблюдение требований к гру­
зам, установленных для транспорта соответствующего вида».

Пункт 5.4, Четвертый абзац дополнить словами; «или количество, шт.».
Приложение 1. Пояснение термина «Контрольный магнит* изложить в но­

вой редакции: «Магнит для проверки работоспособности измерительной аппара­
туры, аттестованный в установленном порядке на предпрнятин-изготовнгелс и 
имеющий свидетельство, в котором указано значение определяемого магнитного 
параметра»;

термины «Раковина», «Чериовииа*. «Спай», «Скол». «Вырыв» и пояснения 
исключить.

Приложение 4. Заменить слово: «Обязательное» на «Рекомендуемое*.
Приложение 6. Пункт 8.1 исключить.
Пункт 9 I после слов «и паспорт» дополнить словами; «или свидетельство»; 

после слов «с потребителем» дополнить словами; «по их требованию».
СтЗвдар7 дополнить приложениями - -  8. 9:

(Продолжение см. с. 38)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 25639—83) 
ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
Справочное

Виды н пояснения дефектов на поверхности магнитов

вид дефекта Пояснение дгДскга

Раковкнз ПО ГОСТ 19200—80
Неметаллические вклю­

чения
То же

Спай >
Утяжина *
Ужиминз >
Неел итога *
Залив *
Недолив »
В ы л о м *
Пригар >
Складчатость *

Дефект о виде искажения поверхности магнита 
при порезке заготовок, размерной обработке

Зарез

Черновика Невыщлифоваиная поверхность
Поверхностное повреж- Дефект в виде искажения поверхности, возник-

дение ший и результате случайного механического воз­
действия

Скол Дефект п виде нарушения целостности кромок, 
углов магнита

Трещина Дефект о виде разрыва или налрыва тела маг­
нита

Вырыв кристалла Углубление ив поверхности вследствие выкра­
шивания кристалла иди части кристалла

Прижог Местное потемнение (цвета побежалости) прн 
обдирочной операции «ли на механически обрабо­
танной поверхности вследствие воздействия вы-
сокой температуры в зоне резании

ПРИЛОЖЕНИЕ 9
Справочное

Основные положения нормирования дефектов

1. Площадь дефекта—это часть площади номинальной поверхности, ограни­
ченная контуром (периметром) дефекта

1.1. Площадь дефекта на рассматриваемой номинальной поверхности, когда 
дефект затрагивает се кромку, учитывает только в гой части, которая приналлс 
жит ягой поверхности (черт. 1 ) .

1.2. При определении суммарной площади дефектов на рассматриваемой но­
минальной поверхности учитывают все площади дефектов, принадлежащие 
этой поверхности (черт. 2 ).

1.3. Прн определении суммарной площади дефектов, имеющихся на маг­
ните. учитывают дефехты, расположенные на всех номинальных поверхностях.

2. Длина дефекта —  расстояние между двумя максимально удаленными 
друг от друга принадлежащими дефекту точками.

( Продолжение см. с. 39)
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(П родолжение изменения к ГОСТ 25639—83)
•21. Мри определении суммарной длины дефектов, имеющихся на магните, 

учитывают все нх длины (черт. 3 ).
2,2 Если длина единичного дефекта не нормируется, то она может быть лю­

бой в пределах суммарной длины.
3. Глубина дефекта — расстояние от максимально удаленной его точки до 

номинальной поверхности и направлении нормали к ней.
3.1. При определении глубины дефекта, расположенного на кромке, учитыва­

ют максимальное расстояние в направлении нормали к номинальному положе­
нию кромки и смежной плоскости (черт. I).

3 2. При расположении дефекта на многогранном угле пол глубиной пони­
мается максимальная длина дефекта вдоль кромки (ft. черт. 4).

3.3, Если нормируемая глубина дефекта пе отнесена к какой-либо поверх- 
кости, следует считать, чго она одинакова для всех поверхностей Если глуби­
на дефектов не укатана, то она может быть любой я пределах нормируемых 
площадей дефектов.

4. Дефекты, выступающие над номинальной поверхностью (типа заливов, 
пригаров и т. д .), должны быть зачищены в пределах допуска на размер или 
оговорены отдельно в технических требованиях.

4.1, Если дефекты, выступающие над номинальной поверхностью (черт. 5 ) ,  
оговорены, то площади дефектов учитывают в общей площади дефектов поверх­
ности, к которой они принадлежат.

S . -  площадь деф«*т« иоветочеос- и А 
S ,  —.площадь дефекта тш ер ч к е ти  В

Л\

Суммарна* площади дефектов поверхно 
cm  А . Д А
Суммарная пдощвди дефектов поверхно­
сти Б S f,  e S i* S i

( Продолжение ем. с. 40)
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Суммарная ялхна дефектов помрпю*
тре шик 
прочих - I А

J

А

к,—  глубина дефекте I ла воаерхяо- 
ети А:

ft, — глубин* деф ект I на поверхно­
сти В

Черт. 5

Л и h —  толщине дефолта; к — высота дефекта; 
Суммарна* площади дефекте* поверхности A: S A -  
—S , TS7. Плошали дефектче оохерхносгв Б: —

- S ,
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