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ДЛЯ ПРЕЦИЗИОННЫХ п о д ш и п н и к о в

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

Издание официальное
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М о с к в а

переселение из аварийного жилья
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УДК 669.15'26-194:006.354

м е ж г о с у д а р с т в е н  ы  й

ст.лль ХРОМИСТАЯ ДЛЯ ПРЕЦИЗИОННЫХ 
ПОДШИПНИКОВ

Групп* В32

С Т А Н Д А Р Т

Технические условия

Chromic steel for precise bearinqs. 
Specifications

Г О С Т
2 1 0 2 2 —75*

ОКП 09 5600

Постановлением Государственного 
дата введения установлена комитета стетдхрто. Сокета Мет™строк СССР от 25 ето.» 1975 г. N, 1928

Ограяяченже сроет дкЛетет™ сети. Постетоетскм Госетаетарта от 02.07.91 № 1187

к а л и б р о е т Г н Х ^ ^  *0 120 м„,

™ печи ™ ° в из — ШХ|5’ - Й Й Е Я Г Ж
Сталь предназначается дал изготовляла прецизионных подшипнихои.

1. СОРТАМЕНТ

U . Сталь должна изготовляться в прутхах сечением-
- горячекатаная -  до 120 мм;
- кованая — свыше 80 до 120 мм;
- калиброванная — до 40 мм.

сортаменту с ^ ь д о ^ Г с ^ ^ м т а ’ ° ™ т ‘Нты и лру™м -фсбованиям к 
'  горячекатаная диаметром до 120 мм — ГОСТ 2590—88-
- кованая размером свыше 80 до 120 мм -  ГОСТ 1133-71 • 

калиброванная диаметром до 40 мм — ГОСТ 7417—75
стандарту. 1 ,D

отклонениями, с о о г а т г а ^ щ ^  с плюсовыми предельными
может изготовляться с двусторонними предельными о г н я м и .  ^ н н ы м и Г Х  ] T S f f S S ^ T

1.3. Сталь должна изготовляться следующей длины;
- горячекатаная диаметром до 80 мм -  2,8- 4,0 м;
- горячекатаная и кованая диаметром свыше 80 до 120 мм — 2 0 - 4  0 м-
- калиброванная диаметром до 40 мм — 3 ,0 -4  5 м. ’
(Измененная редакция, Изм. №  3).

приложению 1 к настоящему

Перепечатка воспрещена

* Издание (октябрь 2000г.) с Ихченениями М 1, 2, 3, 4, утвержденными в
июле 1986 г., икш 1991г.

(ИУС1-78, 12-81,10-86,10-91)
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1.4. Местная кривизна горячекатаной стали не должна гтеямнмт.. а .... i 
калиброванной -  не более норм, предусмотренных в соответствующих стандартахМнГсоотаме°^НОГ< “

1.5. Концы прутков должны быть ровно Обрезаны На концах ппчт™« ,!! на сортамент.
значительного смятия. Концы прутков калибр^нной  и горячекатаной с т ^ иТ и <1 е ЫТЬ ”
включительно должны быть обрезаны или обломаны. катаной стали диаметром до 50 мм

Концы калиброванной стали не должны быть загнуты.
Автогенная резка нс допускается.

МоЖНо ^ Г Г Г Г м Г к « КаЛИбРОМННУЮ СТаЛЬ аиаметр0м Д°  16 мм с потребителем
Горячекатаная сталь в бунтах поставляется без обрезки концов.
1.5. 1.6. (Измененная редакция, Изм. №  3).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

ГОСТ801ХИ7яИЧССКИЙСОСТаВ СТаЛИ марки Ш Х15-ШД должен соответствовать маоке Ш У И пп 
П с и~„ .  ЭТ°» “ СС°“аЯЯ0ЛЯ Hft Должна превышать 0,010 *  и фосфора ?  0 2 ^
ш 1- n Z : z : : 0^ ~  -  » * ■ « — «=
X — легированная хромом;
15 -  среднее содержание (Г.5 %) хрома в стали;
ШД вакуумно-дуговой переплав стали электроцЬаковсго переплава 
(Измененная редакция, Изм. Ns 1).

НОЯ ^  Л° 80 ММ « п а н н о й ,  а диаметром свыше 80 мм -  отожжен-
2.3. (Исключен, Изм. Ns 1).

закатов, трещин и * р № т а д ^ й  коечки .** К° ЮНШ пругков не должно бьггь волосовин, рванин, плен, 

п р е в ы ш а е т 3аЧИСТКИ> если глу6ина их не

« М  <=« волосовин.
ных для изготовления деталей обточкой, допускают^ ^“ XfinpyTKOB* предназначен-
ной не более I % диаметра прутка. У отельные риски (рябизна, морщины) глуби-

К 3Г 8Л,ГГЬСЯ С°  Ш"НФ0" НН0Й "О ГОСТ 14955—77.

г о р н и е ™  ~  ™ и я  „а осадку:
ваннаи размером до М ™ ^ “ о1 Т у ^ “ ЬН°  ~  "* ”  « “ «

O b S E i S S Z r S f i  6ШЬ НаДРЬШ0В И ̂ ШИН ОТ пефеетов.

“  КМИбР0ЮННИетМЬДМ1н,а иметь твердость 179-207 НВ (див-

в е т е т ^ и Т ^ Сва“ иё1Г ^ Г  2П°РИСТ0СТЬ' Т°'," КаЯ > пиквациониый нвадрат в соот-

Диаметр прутков, мм
-------------------------------------------- Т а б л и ц а  2*
Допускаем we пороки в балла*, нс боя«

Центральная
пористость

Точечная
неоднородность

Ликмииокный
каалрат Послойная кристаллизация н 

светлый контур
До 60 включ. 0.5

0.5
1.0

0.5
1.0
1,0

0.5 По соглашению с потрс-Св. 60 до 80 включ.
* 80 * 120 » 0.5

1.0
бителсм

* Табл. 1. (Исключена, Изм. Nt 1).
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2.9. Структура излома поперек волокна горячекатаной отожженной и „ 
структура излома на продольных закаленных образцах г о п к а л и б р о в а н н о й  стали и 
стали должна быть однородной, мелкозернистой без « iJ L , отожженной и калиброванной
закаленном состоянии - Т ф а р ^ Х н о  й Р ^  РЗК° 8ИНЫ' аЯЛЯ « * ■ » ■  •

Х Т р и т + пср“  зона) • ~  гор~ *  и — с

0,25 мм 
0,30 мм 
0,40 мм 
0,60 мм 
0,85 мм 
1,10 мм

при диаметре ОТ 4 до 10 мм включ.
Р х> СВ. Ю до 15 мм р
Р » р 15 до 30 мм р
Ь ь р 30 до 50 мм р
» о р 50 до 70 мм р
Ь о » 70 до 100 мм р
р р р 100 до 120 мм р

слои в прутках калиброванной стали не должен превышать i «у 
2.12. Микроструктура отожженной стали диаметром до 80 мм должна состоять из nL u  <С7Р3’ 

распределенного мелкозернистого перлита, соответствие™  баллам П  8 ГОГТ 80Г Т

норми^ ™ 3 Н' “ Н° Й « “ И- * - « •  — * стали д Г ^ м ^ О ^ и в  
(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 3).

(Измененная редакция, Изм. №  1).

мстод2п1 ^ ^ Т в » ^ Г г о с т ' ^ Т ^ с Т ™ "  “ “ Г ̂  Пр" М8" '"
включениями устанавливакзтся ао ел аш ен и е^с^т^б й ^ ем  по^накогмениюданнш ЗMCHH0CT,, 01388 

2.15. Микропористость в стали не допускается Данных.

80 “ прутках диаметром до

2*
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3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

s s r c s r ™ ■ s s s s s a s s s . ' i r
3.2. Для проверки качества стали отбирают:
а) одну пробу от плавки -  для химического анализа;
б) 10 % прутков от партии -  для проверки размеров и кривизны прутков- все nnvr™

проверки качества поверхности- прутков, все прутки — для

^ - ™ = = = г г - -  г = ■ =

г) три прутка от партии — на горячую и холодную осадку-

!  7 % ^ Р̂ ° М СВЫШС 30, ММ 0Т плавки -  промрки макроструктуры; 
п о ™  ОТ ПЛаВКИ “ « ^ « н н о й  и горячекатаной стали диаметром до 40 мм и два
" о Г Д ~ Л ^ . " ганоя ш™ ‘ — « • — «  про« рГ ^ ™

^ S .100 * 'Н°“ « * П » е  прутхо» ял» „ровер» с т р у и в , имоиа

» ™ СВЫШе 45 ММ _  “  ПР0В' РКИ « W « W  на

и ,р и ' пять ™
ииями; ДССЯТЬ ПРУГК0В 07 плавки- для проверки загрязненности стали неметаллическими включе-

н о , п° ™ ™ : — ™  -  “ р«нд-
м) все прутки партии -  для проверки соответствия марки стали-
н) два прутка одной плавки — для контроля прокаливаемоети 
(Измененная редакция, Изм. №  4).

При получении неудовлетворительных результатов испытания стали на неметаллические нключг 
to L S S ? !!!!"  ПОВТОрный контРОль: на десяти образцах, отобранных -
(плавки) при методе оценки по шкалам и на шести образцах при методе подсчета включений 

Если имеется выпад по одному виду включений то плавка не гплт».» __ -
НаСТ01 ^ го стандарта- Результаты повторного контроля являются окончательными. “ ниям

ВКИ’ имеюшие прп первичном испытании выпады, превышающие ноомы табл 3 на т и  
балла, повторному контролю не подлежат, и результаты первичного кон^оля я Г ю т с я  о к о н ч ^ Г

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

ГОСТПОТ8 И  ГОСТ2^471‘ «П0 -7 8 , Г0СТ 12352_81’ Г0СТ 12355-78. " ГОСТ 12356-8l' 
1 °  Ппи 7 84, Г0СТ 28473-90 “Я" лругамн методами, обеспечивающими необходимую точность
о п р е л а »  стадлартлч^ МВЖДУ ПОТре6,™ ем и ю гогов™ « <  » « « • « * ■  с о т »  стали

• n J f S K T S S S S =  « Z T “ в ™ и- опр“ « р *
(Измененная редакция, Изм. JV? 2).
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вад1“ 4  ^ " . " % “ рп7„“ ь Г Л  Т П Г з ’Т ? . " ?  П Г и  пбП иу от пруг,‘а в соот8етотии с ч**>-

шаюшим S S S T K'  “ РКИ СТ“ И ПР0ВеРЯ,ОТ М' Т0Д0М искрения’ ^ с к о п о м  „ли лругхм „ераару- 
4.4. Твердость по Бринсллю проверяют по ГОСТ 9012—59 norm» «л.

сдв” : ; : т з ^ ^
концах прутков после м ч н с тк и ^ з^ е р о * ен Г о п ? м о Г ЯЬНЫХ повт°Рное испытание проводят на

е о о т а е ^ в Г ^ ™  T S S T  “ *  Д<Ш1И0 «  « » “  »»»• мнение з л о с т и  должно
(Измененная редакция, Изм. №  3).

npJr T r ^ ^ ^ '^ a ^ e yo6^ 'i ib (H a l^ M ia ^ o T ^ 1r«^rypbiBKOB>®1 ПРОВОДЯТ"°4.7. Макроструктуру стали контролируют по ГОСТ 10243—75 Мя̂ плт'-т-™по­
более 30 мм проверяют на протравленныхТопеое^ых Макроструктуру стали диаметром
мм и менее проверяют только по излому. 0М̂ ’ Диаметром 30

контроля макроструктуры!^0 соглашснию с потР«битслем допускается применение неразрушающих методов

4.8. (Исключен, Изм. №  1).

Г О С Т Н Й 5 ? У °6ИУГЛ' Р0* СШ'0ГО « « « " * "  мепздом Т.З.Д.С, „ «  методом М по 

О Ч ^ Ж ^ Я О С Т Й В З Г  30 ММ И —  может

62*HRC~
(Измененная редакция, Изм. N? 1, 3).

с " оп' р" " шм нап~ м —
Из вырезанных образцов изготавливают микрошлифы. При диамегпе nnvrvna nft ап w„

МИКРОШЛИФЫ П° "ИМУ « ™ ю ,  с?ыш еТ«°м -  наМ. ы ~ й

« « s s k s s s  i s c t  й е т г .ж е з г  в 2- 4 * -" ° м ^  —  ■

N9 8 Г О ст7о” - ^ ° ^ >̂ и ч е ™ Г 4 5 0 П̂ М - ОЯ>ГГ ПУТ' М ‘шзуат," ого сРав н « т я  л эталонами шкалы 
(Измененная редакция, Изм. 3).

Г с Г ^ н Г с ^ о Г а ^ Г и Т о с Т Г ^ Г ^  ВИЮ’ ' НИЙ “

ИНН 5 »  Т д ”  п „ Г зГ н Г Г ,1 п Г м 6^  ПР° “  "°Д “ * “ < при УИРПнче-
микрошлифа с фогозгалонами прилагаемо* ш'ка^ы' ^ “« '"и я  наиболее загрязненного места

раза 2 E Z £ £ Z E E £ X  ИК0ГО' ЛИ6°  ВИДВ Д " « ■  “ »  — й а №

В 0ДЯ0М П0ЛВ ЗРСНИЯ “ »  оценивают

на производят по ГОСТ .778-70 моголом К .

4.13. Оценку микропористости производят по методике и шкалам ГОСТ 801—78.

3- 204*
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ГОСГ48,04: - П У1аУРИУЮ П0Л0счат0сть “«ниваю т на продольных шлифах по шкале № 5 по

зано вВп Т а  ’ ТСРМИЧ' СКУЮ об**™ У  °<5Р«иов н иаготоаление микрошлифов производят, как ука-

(см. n°2T U“ ’ OT06paHHW'  От н«™**=»"ОЙ стали, предварительно подвергают «ж игу „а твердость

« М м б З Г  8 скж е" ригато“  4 спиртовом растворе азотной кислоты,

г о Ж Г  ПР0И380ЛЯТ " РИ УВ' ЛИЧ' НИИ 90- П0“ пугем сравнения с

ной п о л о с ч ат о с п ^ м ж е т б 11?^1̂ ^ ' ^ ^ 1 ^ ^ ^ 3  Ем6и оценка
ется оценивать промежуточными баллами 0,5? 1?5; 2,5 и т. д ^  соседних баллов, то допуска-

?1 5 СКап?иГг , ^ ЫТа1ЖЯ принимают максимальный балл из оценок образцов 
ГОСТ 80 i *78 пиквапию и карбидную сетку оценивают по шкалам № 6  и № 4 по

вашги и ^ ^ ш ц н ^ ^ е т ю Г п ^ и з в о м т ^ а к ^ у к ^ н ^ Г г ^ е Т ^ и ^ ф ^ ^ в я т  ве4 *Ж Кар6НДН0Й пик- 
растворе азотной кислотыдо почернения и ^етливого  a ^ e S ^ н Т р ^ о в  СПИРГ08° М

Карбидную ликвацию оценивают при увеличении ЯП мл* лпвпи 
ГОСТ 801-78. Остатки карбидной сетаи о ц е н и в ^ п р и ^ ^ е н и и  ШКаЛЫ М  6

и р б ^ з  c e ^ <̂ TK O ^ ,8„p,J i? PyTXaX “ “ "PC**6 ‘- 80 мм нейтральную зону Л и ам а м  25чГна

П а р т ^ ^ е т ^ а а д е н и в а гэ т  по ̂ г ^ м а л ь н ^ г у 1̂ ^ ^ о ц е н о к ^ р ц ц о в  аИХ̂ ЛШСМ9 мест^ на шли^1е'4.14, 4.15. (Измененная редакция, Изм. N t 3).

на о б р а з ц Й ^ Г н Г е ^ ^ Г  Z 2 Г “ “ “ “  «  ~

кую п о ^ т Т Г г Т Г и ^ ^  структур-
поля зрения и фотоэталонов. ^  оценивают при соответствии диаметров

4.18. Прокаливаем ость стали контролируют по ГОСТ 5657—69.
1 емпература нагрева образцов под закалку должна быть 845-855 *С Вг<*ия н,п з ,п,  г  

температуры закалки должно быть ЗП-SO ш »  и. ,„ .__ -  0 иР«мя нагрева образца до

Эамер твердости производят на расстоянии 1,5; 3,0; 4,5; 6,0; 7,5 и 9,0 мм от торца.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 

5.1 Маркировка, упаковка -  по ГОСТ 7566-94 со следующими дополнениями

на к о н ц е ! ?_° “ Г Г к а ° ~  ™ ‘,М0 
ром или толщиной от 30 до 70 мм клеймо наносить на торец Допускается на прутки диамет-

кахитой^свяшоГбирке ° В ДтМИР° М КЛИ ГОЛЩИ"оЯ 30 * «  клеймо выбивают на привешиваемой к

ящике с б у ^ о й  ^ З к Г Ь П° 1Р' б° ВаНИЮ ПОТР' 6НтеЛЯ П<,СТа№,,от 8 синтетической пленке или 
(Измененная редакция, Изм. №  2).
5.2. Транспортирование производят по ГОСТ 7566-94.
5.3. Металлопродукция должна храниться в закрытых складских помещениях 
5.2, 5.3. (Введены дополнительно, Изм. №  3).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ КАЛИБРОВАННОЙ ПОДШИПНИКОВОЙ СТАЛИ

.0,4; Й О Т  т а  ! ' т ч 2 ' з -  М Ж « 1  М О Д »  » л  0..; 0.3; м  , л

Ш2$ ' * * " • * * * * * * • * * * й а д  а д  а д ;  1з7;1; ^ J g  Й З ;S 3 ! & $

соответствовать требованияТгОСТ 7*«7^75даяЯ р‘̂ Г р^ “ ННЬ1Х ВЫШС размсров долж" ы

з*
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Ш к а л а  №  1

о к с и д ы

Б а л л 2
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I
! а

Б а л л 4
б
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Ш к а л а  Хз 2 

С У Л Ь Ф И Д Ы

Б а л л  1

Б а л л  2
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Б ж л л 3

Б а л л 4

I
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Ш к а л а  М  3 

С И Л И К А Т Ы

Б а д л 2
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Ш к а л а  N a  4

Г Л О Б У Л Я Р Н Ы Е  В К Л Ю Ч Е Н И Я

Б а л л  I

Б а л л  2
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с. 16 ГОСТ 21022-75

Ш к а л а  № 5

Т О Ч Е Ч Н Ы Е  В К Л Ю Ч Е Н И Я

Б а л л  1
Б а л л  2

Б а л л 4
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