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	С.В. Европин


SPECIFICATION No.

Технические условия №
Рег. № 240.251 от 23.03.2011 г.
Bars made of Inconel-718-ID

Прутки горячекатаные, кованые и прутки-прессизделия из сплава марки типа Инконель 718-ИД

This document applies to supply of metal products made of Inconel-718-ID subject to the following requirements.
Настоящие технические условия распространяются на прутки горячекатаные, кованые, прутки-прессизделия (далее прутки) из сплава марки типа Инконель 718-ИД.

	1. Metal products should be supplied as:
1.1. Hot-rolled bars 20-25 mm in diameter.


In their shape, dimensions and allowable deviations, the bars should meet the requirements of GOST 22411-77 for Accuracy Category 3. The bar length should be no less than   1.0 m. The bars may have other dimensions as indicated in approved specification,
1.2. Forged bars with the diameter or square side of 60-180 mm. In their shape, dimensions and allowable deviations, the bars should meet the requirements of GOST 22411-77. 
1.3. Pressed bars 80-180 mm in diameter.


In their shape, dimensions and maximum deviations, the pressed bars should meet the requirements of GOST 22411-77.

	1. Сортамент:

1.1. Горячекатаные прутки поставляются диаметром 20-55 мм.

По форме, размерам и предельным отклонениям прутки должны соответствовать требованиям ГОСТ 22411-77, 3 группа точности. Длина прутков не короче 1,0 м. Допускается поставка прутков других размеров, указанных в согласованной спецификации.

1.2. Кованые прутки поставляются диаметром 60-180 мм и стороной квадрата 60-180 мм. По форме, размерам и предельным отклонениям прутки должны соответствовать требованиям ГОСТ 22411-77.

1.3. Прутки-прессизделия поставляются диаметром 80-180 мм.

По форме, размерам и предельным отклонениям прутки-прессизделия должны соответствовать требованиям ГОСТ 22411-77. 



	2. Technical requirement
2.1 The chemical composition of the alloy should conform to the data of Table 1.

2.2. Metal products should be supplied in a heat-treated state. The recommended treatment conditions involve quench at 924-1010 oC with air cooling. The heat treatment conditions may be adjusted. The actual conditions should be specified in the quality certificate.

2.3. Metal products are supplied in a turned condition. The surface roughness Rz should not exceed 80 (m.
It is allowed to supply forged bars and pressed bars with a grinding finish. The bar surface should be free from cracks, laps, and pinholes.


Local flaws should be removed by shallow cutting down or chipping. The cutting down depth should not exceed 8 % of the nominal diameter or square side specified.

Separate small scratches, dents and cratering may be left unchipped if their depth is within the allowable deviations upward or downward.

2.4. The macrostructure should be free from voids, holes, cracks, lamination, and foreign inclusions visible without magnifying devices.


2.5. The mechanical properties determined at room temperature and at 300 oC using longitudinally cut heat-treated specimens, are given in Table 2.
Tensile properties at 300 oC are optional. Results of measurements have to be given in certificate of quality.
2.6. The content of non-metallic inclusions should not exceed the following conventional magnitude:

· 2.0  – for spot oxides,

· 3.5  – for lined oxides, 

· 2.0  – for brittle silicates, 

· 2.0  – for plastic silicates,

· 2.0  – for rigid silicates.
· 1.5  – for sulphides;
2.7. Metal products are supplied with the grain size inspected to be no larger than Size 6 according to GOST 5639-82. This norm is optional for 5 heats or less and should be specified afterward.
2.8. Metal products are subject to ultrasonic inspection as per GOST 21120-75 Quality Category 1. Hot-rolled bars with diameter below 30 mm undergo ultrasonic inspection at the stage of intermediate blanks. Metal products may be delivered with flats left unremoved.

	2. Технические требования.
2.1. Химический состав сплава типа Инконель 718-ИД должен соответствовать требованиям таблицы 1.

2.2. Прутки поставляются в термообработанном состоянии. 

Рекомендуемый режим: Закалка (924-1010) оС, охлаждение на воздухе.

Допускается корректировка режима термообработки. Режим термообработки указывается в документе о качестве.

2.3. Прутки поставляются в обточенном состоянии. Шероховатость поверхности Rz не более 80 мкм.

Допускается поставка кованых прутков и прутков-прессизделий со шлифованной поверхностью. На поверхности прутков не должно быть трещин, закатов, заковов и плен.

Местные дефекты должны быть удалены путем пологой вырубки или зачистки. Глубина зачистки не должны превышать 8 % диаметра или стороны квадрата, считая от номинала.

Допускаются без зачистки отдельные мелкие риски, вмятины и рябизна в пределах одностороннего отклонения на размер, считая от фактического.

2.4. Макроструктура прутков не должна иметь пустот, свищей, трещин, расслоений и инородных включений, видимых без применения увеличительных приборов.
2.5. Контроль механических свойств проводится при комнатной температуре и при температуре 300 оС на продольных термически обработанных образцах. Требования к механическим свойствам приведены в Таблице 2.
Данные испытаний на растяжение при 300 оС являются факультативными. Фактические результаты контроля заносятся в документ о качестве.
2.6. Содержание неметаллических включений по максимальному баллу не должно превышать:

Оксиды точечные (ОТ)

Оксиды строчечные (ОС) 

Силикаты хрупкие (СХ)

Силикаты пластичные (СП)

Силикаты недеформирующиеся (СН)

Сульфиды (С)
-2,0
-3,5
-2,0
-2,0
-2,0
-1,5
2.7. Прутки поставляются с величиной зерна не крупнее 6 номера по           ГОСТ 5639-82. Норма факультативна на не менее 5 плавках, после чего уточняется.
2.8. Прутки поставляются после проведения УЗК по ГОСТ 21120-75 1 группа качества.

УЗК горячекатаных прутков диаметром менее 30 мм проводится в промежуточной заготовке. Разрешается сдача прутков с неудаленными лысками. 

	3. The inspection rules and test methods.

3.1 The inspection rules and test methods should conform to GOST 5949-75.
3.2. Inspection of non-metallic inclusions should be made by the “Ш” method, option “Ш6”, following GOST 1778-70.
	3. Правила приемки и методы испытаний.

3.1. Правила приемки и методы испытаний в соответствии с требованиями ГОСТ 5949-75.
3.2. Контроль неметаллических включений проводится по ГОСТ 1778-70, метод «Ш», вариант «Ш6».

	4. Packaging, marking, transportation and storage.
4.1. Packaging, marking, transportation and storage should meet the requirements of GOST 7566-94.
	4. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение.
4.1. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение по ГОСТ 7566-94.


	Table 1. Chemical composition. 

Element

Amount of alloying elements, mass %

min

max

С

0.10

Mn
0.35

Si
0.35

Cr
17.0

21.0

Ni
50.0

55.0

Mo
2.80

3.30

Nb+Ta
4.75

5.50

Ta
0.05

Ti
0.65

1.15

Al
0.40

0.80

Fe
the rest

Co
0.10

S
0.015

P
0.015

Cu
0.30

B
0.006

Note: Allowable deviation of carbon is ±0.01%; of molybdenum  +0.2%; of titanium ±0.1%.


	Таблица 1. Химический состав.

Элемент
Массовая доля элементов, %

min
max
С

0.10

Mn
0.35

Si
0.35

Cr
17.0

21.0

Ni
50.0

55.0

Mo
2.80

3.30

Nb+Ta
4.75

5.50

Ta
0.05

Ti
0.65

1.15

Al
0.40

0.80

Fe
Ост.
Co
0.10

S
0.015

P
0.015

Cu
0.30

B
0.006

Примечание: допускаются отклонения по углероду ±0,01 %; молибдену +0,2 %; титану ±0,1 %. 



	Table 2. Tensile and impact properties.
Heat treatment of specimens
Inconel 718.

Quench at 924-1010 oC with air cooling and age at 715±10оС for 8 hrs, cooling with the speed 30 оС/hr till 620 оС, exposure at 620±10оС during 10 hrs with subsequent cooling in air.
Test temperature, оС
20
300
Tensile strength, min, MPa

1275
Optional. The facts data have to be given in the accompanying forms
Yield strength, min, MPa
1034
Total elongation, min, %
12
Reduction of area, min, %

15
Impact strength, KCU, min, kJ/m2
40
-

 
	Таблица 2. Кратковременные механические свойства.
Режим термической обработки образцов
Инконель 718.

Закалка от температуры (924-1010) оС, охлаждение на воздухе. Старение при температуре 715±10 оС, выдержка 8 часов, охлаждение по 30оС/час до 620 оС, выдержка при 620±10 оС 10 часов, охлаждение на воздухе. 
Температура, оС

20

300

Временное сопротивление, не менее, МПа
1275
Испытания факультативны. Результаты заносятся в документы о качестве.
Предел текучести, 
не менее, МПа 
1034
Относительное удлинение, не менее, %

12
Относительное сужение,
не менее,  %
15
Ударная вязкость, KCU, не менее, Дж/см2
40

-
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	А.Г. Державин

	Ведущий научный сотрудник
	
	Г.М. Калинин

	Старший научный сотрудник
	
	О.В. Гославский

	Инженер I категории
	
	С.Б. Никитина

	Инженер
	
	В.О. Горовенко
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