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4 СНет1са1 СотрозШоп 3 
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9 АссерШпсе 5 

10 Шиттагу апА Р)щиепсу о/КецшгеА ТеШз 5 

11 ОоситеШаИоп 5 

12 МагЫпу апА Раскауту 6 

13 ОиаЮу Аззигапсе Кецмгетеп1$ 6 

ОгаДе 660 Вагз Ргосигетем Зрес1Псаг1оп Гог 1ТЕК В1апке1 Зу.чет Ра^е 1 оГ6 



ПЖ_Ц_РЦМЦНК у!. 1 

1 8соре 

ТЫз зресШсабоп соуегз Ые зирр1у оГ Ьагз оГ Огабе 660 (1Л48 ЧишЬег 866286) Гог аррПсабоп оп 
Ые 1ТЕК В1апкеГ 8уз1ет \уЬеге 1Ьгеабт§ 18 по! геяшгеб, 

ТЫз зресШсабоп 18 Ьазеб оп А8ТМ зГапбагб А638/А638М - 10 апб т с Ы е з аббШопа! 
геяшгетепГз. ТЬе изеб 1егтто1оду апб бейшбопз аге аз рег А638/А638М -10 апб А484/А484М-
10. 

ТЬе яиапбГу оГ Ше та1епа1 1о Ье ргосигеб зЬа11 Ье зресШеб Ьу Ые сопсегпеб Цотезбс Адепсу 
ф А ) апб зЬа11 тсЫбе арргорпаГе сопбп§епсу (о Гасе ипехрес1еб бЫПсиШез, Ю гешаке ге)ес!еб 
рагГз апб Го гераб рабз \У11;Ь тзиШЫеЫ яиаШу. 

ТЬе зирр1у соуегз бге ГОНОУ/ПЩ бетз: 

a) МапиГасбле оГ 1оЫ яиапбГу оГЬагз 
b) Ог§ашзабоп оГ яиаПГу а1 \Уогкз. Е1аЬогабоп оГ а11 ргосебигез геяшгеб Гог Ые 

тапиГасбтп§, тзресбоп (тс1ибт§ апа1узез), раска§т§, зГога§е апб беНуегу, Т1те 
зсНеби1ез апб боситепГабоп; 

c) То регГогт а11 Ые тзресбопз апб ГезГз бипп§ апб айег тапиГасбшпд епУ1за§еб 1п ббз 
зресШсабоп; 

б) ЗГога^е, раскафп§ апб беЦуегу. 

2 Ке^егепсей Воситеп1$ 

ТЬе Го11о\ут§ Собез апб ЗГапбагбз зЬа11 Ье геГеггеб: 

2.1 А8МЕ Собе: 

Зесбоп V, Агбс1е 9 У1зиа1 Ехапбпабоп, 

2.2 А8ТМ ЗГапбагбз: 

А638/А638М - 10 ЗЫпбагб ЗресШсабоп Гог РгеЫрбабоп Нагбешп§ 1гоп Вазе 8ирега11оу Вагз, 
Рог§т§з апб Рог§т§ Збзск Гог Ш§Ь-Тетрега1иге Зепбсе 

А484/А484М- 10 8ресШсабоп Гог Оепега1 Кеяшгететз Гог 8ббп1езз 31ее1 Вагз, ВШеГз, апб 
Рог§т§5 

А751 -08 ТезГ МеШобз, Ргасбсез, апб Тепшпо1о§у Гог СЬет1са1 Апа1уз1з оГ ЗГее1 
РгобисЫ 

Е112 - 10 ЗГапбагб Тез( Мебюбз Гог Ое(:епп1шп§ Ауега^е Огат 81ге 
Е21 - 09 ЗГапбагб Тез! Мебюбз Гог Е1еуа1еб Тетрегабле Тепзюп ТезГз оГ МеГаШс 

Ма1епа1з 

1пс1ибш§ аП ге1еуап{ зЫпбагбз Ы А8ТМ А484/А484М - 10. 

2.3 ЕЙ ЗГапбагб: 

ЕП 10204:2004 МеГаШс ргобисЫ: Туре оГ тзресбоп боситепСз 

Огабе 660 Вагз МаГегга! РгооигешепГ ЗресШсабоп Гог 1ТЕК. ШапкеГ 8у»1ет Ра&е 2 оГ 6 



ПЖ_Ц_ЕЦМЩШ. у1.1 

01Ьег ецшуакп!; паНопа1 ог т1егпаиопа1 51апс1агс18 апс! собез тау Ье ассер1аЫе зиЬ]ес1 (о у/пкеп 
арргоуа1 Ьу 1Ье 1ТЕК Ог^атзабоп (10), айег бетопзкаНоп Ша1 а11 1Ье ргезспЬес! геяшгетеп1$ аге 
забзйес!, 

3 ОейпШоп, тапиГасТиге, ЬеаГ ГгеайпепГ апс1 йеИуегу сопйШоп 

3.1 ВеПпШопз 

А Ьеа! 18 а зт§1е т е к оГта!епа1 изес! (о саз! опе ог зеуега1 т§о(:8. 

ОефпШоп о/Ш- зее А5ТМ А484/А 484М: А 1о1 Гог ргоскю!: апа1уз18 зЬаИ согшз! оГа11 Ьагз, 
зкарез, ог Гог§т§з таке Ггот 1Ье опе ЬеаГ \укЬ 1Ье зате тапиГаскшп§ ргосезз ап4 Ше зате 
аррНес! Ьеа11геа1теп1. Рог о1Ьег ГезГз гецшгес! Ьу Ше ргоскюГзресШсаиоп, а 1о1 зка11 сопз1з1 оГ а11 
Ьаг ргобнсСз оГ 1Ье зате 312е, 1о1а1 ууе1§Ып§ 1езз Шап 500 к§ апс! ргобисес! ипс1ег Ле зате 
ргосеззт§ сопкШопз. 

3.2 МапиГасГиге, Ьеа! 1геа1теп1 апс1 ЙеИуегу ^ ш г е т е п ! з 

ТЬе з1:ее1 зЬаП Ье тас!е изт§ е1ес1пс Гигпасе ог Ьу апу о1Ьег 1есЬшса11у ецшуаКпГ ргосезз, 

РигсЬазег зкаН зреску т 1Ье ригсЬазе огбег геяшгес! ргоскю! Гогтз аз ВезспЬес! т Зескоп 3 
(Огс1епп§ Могтакоп) оГАЗТМ А638/638М. 

Рта1 рап 111 кезфп зЬаП Ье т зокШоп апс! ргетркакоп ГгеаГес! сопсШоп, РигсЬазег тау зе1ес1 
та1епа1 оп1улп зо1иНоп ТгеаГеб, Ык к зЬаП Ье бетопзкаГес! 1ЬаГ айег Гта1 ргетркаНоп кеакпеп! 
тесЬатса1 ргорегкез оГ 1Ыз зресШсакоп ууЛ! Ье те1 

8атр1ез си! Ггот Ьагз зЬаП сопГогт 1о 1Ье тесЬашса1 ргорегкез оГТаЫе 2 (зесбоп 6 оГ Ипз 
зресШсакоп) \уЬеп Ьеа! 1геаГес1. 

Туре 2 Ьеа11геа1теп1т ассогкапсе \укЬ АЗТМ А638/А638М 18 зе1ес!ес1: 
- ЗоЬНоп 1геа1теп1 - 980 ± 15°С, Ьо1с! 2 Ь, оП ог \уа1ег циепсЬ 
- Ргетркакоп ЬапЗетп^ 1геа1теп1 - 705 1о760°С, Ьо1с! 16 Ь, ак соо1 ог Гигпасе соо1 

4 СЬетка] СотрозШоп 

ТЬе та1епа1 зЬаП сопГогт 1о ГЬе сЬет1са1 сотрозкюп гецикететз ргезсг1Ьес1 т ТаЫе 1. 
СЬегшса1 апа1уз1з зЬаП Ье т ассогкапсе \укЬ Тез1 Мекюкз, Ргасксез, апс! Тегпкпо1о§у А751. 

Опе затр1е рег Ьеа1 зЬаП Ье зексГес! Гог сЬет1са1 апа1уз1з. 
Рог 1Ье ргокис! апа1уз1з, опе затр1е рег 1оГ зЬаИ Ье 1акеп. 

Сггакс 660 Вагз Ма1спа1 РгосигстспС УрссЫсакоп Гог ГГВЯ В1апксС КузЮт Ра§е 3 оГ 6 



ГГЕЯ_В_РЦМ11НК VI. 1 

ТаЫе 1 СЬепбса! сошрозШоп гсдшгетепГз 
Е1етепГ СопГепГ !п \уб% 

Ре Ьа1апсе 
С 0.08 шах 

Мп 2.00 шах 
Р 0.040 шах 
8 0.030 шах 
31 1,00 шах 
N1 24.00-27.00 
Сг 13.50- 16.00 
Мо 1.00- 1.50 
Т1 1.90-2.35 
А1 0,35 т а х 
V 0.10-0.50 
В 0.001 - 0.010 

ьгь# 0.10 
Та# 0.05 
Со# 0.20 

# Каб1абоп ргоГесбоп геяилетепГз 

5 Сгат 812е, ткговГгисйиге апб тс1и810П8 геяшгетеп!:8 

ТЬе тюгозбисбла! ехапбпабоп Го беГегпбпе §га1п з1ге 15 Го Ье т ассогбапсе МгЬ А8ТМ Е112. 
ТЬе §гат з1ге питЬег зЬа11 Ье еяиа1 ог §геа(ег ГЬап 2. М1сго§гарЫс ехат1пабоп \УЬЬ рЬоГо§гарЬ 
зЬа11 Ье регГогтеб апб герогГеб. 

6 МесЬатса1 РгорегПев 

6.1 ТепзПе Ргорегбез апб Ьагбпезз 

ТЬе таГепа1 зЬа11 сопГопп Го ГЬе тесЬашса1 ргорегГу геяилетепГз зресШеб т ТаЫе 2 аГГег ЬеаГ 
ГгеаГтепГ аз безспЬеб т 8есбоп 3 оГ ГЫз зресШсабоп. 

ТаЫе 2 КеяшгетепГ Гог ГепзНе ргорегбез* 

ТетрегаГиге, 
С 

ТепзПе 
8Ггеп§б1, т ш 

МРа 

У1е1б 8Ггеп§ГЬ, 
0.2% 

т ш МРа 

Шоп^абоп 111 
4Б, т ш , % 

Кебисбоп оГ 
Агеа, т ш , % 

ВппеН 
Нагбпезз 

20 895 585 15 18 248 гшп 
250 803 549 || | 

* НеаГ ГгеаГтепГ Туре 2: зо1ибоп аппеабп§ + ргеаркабоп Ьагбешп§ ГгеаГтепГ (Зесбоп 3 оГгЫз 
зресШсабоп). 

Т\УО ГепзПе ГезГз аГ атЫепГ апб е1еуаГеб Гетрегаблез апб опе Ьагбпезз теазигетепГ зЬа11 Ье табе 
Ы ГЬе 1оГ сопзгзГз оГ рагГз оГ б!е зате пот1па1 бхатеГег. 

Огобс 660 Вагз МаГспп! РгосигстспГ УрссШсаИоп Гог П'ЕК ВГапкеГ8увГот Раце 4 оГ6 
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7 Бстепвюш апс! РегшсххсЫе УаНаЙопв 

ТЬе такпа1 зЬаП сопГогт (о 1Ье р е т п з з к к ккгапсез тсПсаЫ т РцгсЬазег'з опкг апё т 
сотрНапсе \укЬ А484/А484М -10, 

8 1Чоп-с!е81гис<:!уе ехаттаНоп 

8.1 У1зиа1 ЕхатшяНоп 

АН ехкгпа1 зигГасез зЬаП Ье ехагтпеН Ьу а у1зиа1 ехаттаНоп т ассопЗапсе суИЬ А8МЕ ЗесНоп 
V, АгНск 9. ТЬе зигГасез зЬаИ Ье р1апе, ишГогт апс! Ггее Ггот \уппккз, Ьиск1ез, Ыо\уЬо1ез, кагз, 
сгаскз апс! тскшопз, 

9 Ассер1апсе 

Макпа1 Тез! КероЛз Ьауе к Ье ргоукес! 1о к е РигсЬазег рпог 1о скПуегу. Макпа1 апс! 
сегНПсаНоп зЬаП Ье т сотрНапсе укк Йщ зресШсаНоп. Макпа1 саппо! Ье ассерЫ !Гк Ноез по! 
сотр1у шкЬ Йпз зресЮсайоп, 

10 8иттагу апй Егециепсу оГКецшгес! Те8*8 

ТаЫе 3 Е ^ и е п с у оГ СезГз 

Тез* Ргечиепсу оПезГ СоттепСз 
СЬетка1 сотроз1Ноп 1 кзГ рег 1оГ 
Огат 512е апс! ппсго^гарЬ 1 кз!рег1о1 З а т р к з 1акеп с1озе к 

тесЬапка11ез1 зрес1тепз 
ТепзНе ргорегНез 2 1ез1 рег 1о1 2 зректепз аГ 

2 кзНпд ктрегаГиге 
Нагскезз 1 кзСз рег к ! 
01тепз1опа1 сЬеск Рег еасЬ Ьаг 1п ассогНапсе сукк ригсЬазе 

с1га\ут§ 
У1зиа1 ехагшпаНоп Рег еасЬ Ьаг -

11 Посишеп1а1юп 

ТЬе ЗиррПег зЬаП ргоукк к е 1пзресНоп СегНПсак 1уре 3.1 ш ассогскпсе у/кЬ ЕЙ 10204:2004, 
СУЫСЬ тс1ис1е а1 каз! к е Го11о\ут§ 1пГогтаНоп: 

- Макпа1 скз1§паиоп апс! т а г к т § 
- МеШп§ ргосезз текос! 
- Неа1 питЬ.ег 
- ккпНПсаНоп оГ ЗиррПег 
- ЫепНГкаНоп оГ опкг 
- Кезик оГ сЬетка1 апа1уз1з 
- Кесогс! оГ ЬеаС кеаСтепС 

Огас1е 660 Ваге Ма1епа! Ргосигстет ЗреокоаЬоп Гог 1ТЕЯ В1апке1 8уз1ет Раце5 оГ 6 



ГГЕК_0_ЩМЦНК у1.1 

- Кесогбз оГ гшсгозГшсГиге ехапппаГюп, апб {дат 812е 
- КезиИз оГ тесЬашса1 ргорегГу ГезГз (ГепзПе, Ьагбпезз) 
- Кесогбз оГ угзиа1 ехатапабоп 
- Раска^ш^ баГа 

АН босипаепГз зЬаП Ье ю ГЬе Вп§ЬзЬ Ып^иа^е апб а11 шеазигез зЬа11 Ье фуеп Ы ГЬе теГлс зузГет 
81. ЕасЬ боситепГ зЬаП Ье рпМбеб аз ап е1есГгошс ГПе т РОЕ ГогтаГ. 

12 М а г к т § апб Р а с к а § т § 

8ее А8ТМ А638 геяшгепаепГз: 
ЕасЬ Ьипб1е зЬаП Ье ргорег1у Га§ёес1 ^ Ь теГа1 Гацз зЬо\ут§ ГЬе ригсЬазе огбег питЬег, ЬеаГ 
питЬег, пате о Г аПоу (ог цгабе). 

Вагз 25 т т апб оуег т б1апаеГег, ог т 25 тга апб оуег т гЫскпезз ЬеГууееп рага11е1 з1без, зЬаП Ье 
зГатреб \УПЬ Пае ЬеаГ питЬег, уАгЫп арргохипаЫу 50 т т оГопе епб. 8та11ег зшез зЬаП Ье Ьохеб 
ог Ьипб1еб апб 1бепГШеб \УЬЬ теГа1 Га з̂ аз безспЬеб 111 аЬоуе. 

АббШопаИу (Ье ГО11О\УШ§ зЬаП Ье герогГеб: 
- ЗресШсабоп пипаЬег, 
- НеаГ питЬег, 
- ЬеаГ ГгеаГтепГ сопбШоп, 
- Оппепзюпз: сНатеГег апб 1еп§ГЬ, ГоГа1 \уещЬГ, Гуре оГйшзЬ 
- РгобисГ пипаЬег ог итцие 1бепГШсаПоп питЬег ге1аГеб Го япаНГу ЫзГогу 

ТЬе зиррЬег зЬаП епзиге ГЬаГ сопзщптепГз сотр1у ууЬЬ ге§и1аГогу геяшгепаепГз аррНсаЫе Го 
ГгапзрогГ апб Го ГЬе соипГгу оГ безбпабоп. 

13 (ЗиаНГу А88игапсе К ^ ш г е т е п Г в 

ТЬе ячаИГу ог§ашзаГюп зЬаП сотр1у \М1СЬ Пае геяшгепаепГз бейпеб т Аппех А оГгЬе РгосигетепГ 
Аггап§етепГ. 

Огабе 660 Вагз Маилаа! Ргосигегпеш ЗресШсабоп Гог 1ТЕК ВГапкег Бузгет Ра^е 6 оГб 



Техническая спецификация 
Сталь 660 для изготовления бланкета 

Настоящая спецификация относится к поставке прутков из стали 660 (1ЖН 866286) для 
использования в системе блаикста И'ГОР. 
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1 Область применения 

Настоящая спецификация относится к поставке прутков из стали 660 (11Т18 866286) для 
применения в системе бланкета И'ГЭР, где не требуются резьбовые соединения, 

Настоящая спецификация разработана на основе стандарта А638/А638М-10 
Американского общества по испытаниям материалов (А8ТМ) и включает в себя 
дополнительные требования. Применяемая терминология и определения соответствуют 
стандартам А8ТМ А638/Л638М-10 и Л484/Л484М-10. 

Количество закупаемого материала определяется соответствующей Национальной, 
организацией (НО) с учетом непредвиденных обстоятельств, вызванных неожиданно 
возникшими сложностями, повторным изготовлением отбракованных изделий и ремонтом 
летал ей •неудовлетворительного качества, 

Поставка включает в себя следующие виды деятельности: 

a) Изготовление полного количества прутков; 
b) Организацию обеспечения качества при выполнении работ; разработку всех 

процедур, необходимых для этапов изготовления, контроля (включая анализы), 
упаковки, хранения и доставки. 

c) Проведение всех необходимых инспекций и испытаний во время и после 
изготовления, предусматриваемых настоящими техническими условиями. 

с!) Хранение, упаковку и доставку. 

2 Докумен ты для ссылок 

Делаются ссылки на следующие нормы, правила и стандарты: 

2.1 Нормы и правила А8МЕ: 

Раздел V, статья 9 Визуальный контроль 

2.2 Стандарты А8ТЛ1: 

Л638/А638-10 Типовая спецификация на прутки, поковки и кованые заготовки из 
дисперсионно упрочненного суперсплава на основе железа для 
работы в условиях высокой температуры 

А484/А484М-10 Спецификация по общим требованиям к пруткам, кованым 
заготовкам и поковкам из нержавеющей с тали 

А751-08 Методы испытания, методики и терминология по химическому 
анализу изделий из стали 

Е112-10 Типовые методы испытаний для определения среднего размера,зерна 
Е21-09 Типовые методы испытаний металлических материалов на 

растяжение при повышенных темпера турах 

А. также все релевантные стандарты, указанные в стандарте А8ТМ А484/А484М-10. 

2.3 Ст андарт Е1Ч: 

ЕП 10204:2004 Металлические изделия: Тин документов по проведению контроля 



Могут использоваться другие равноценные национальные или международные стандарты, 
нормы и правила при наличии соответствующего письменного согласия Организации 
И'ГЭР (ОИ) и после подтверждения выполнения всех предписанных требований. 

3 Определения,- изготовление, термическая обработка и условия поставки 

3.1 Определения 

Плавка - единичный акт плавления материала, используемого, для отливки одного или 
нескольких слитков. 

Определение термина «партия» см. в стандарте Л8ТМ А484/А484М: Одна партия для 
анализа изделий состоит из всех прутков, профилей или поковок, изготовленных из одной 
плавки по одной и той же технологии и подвергнутых одному и тому же виду 
•термообработки, Применительно ко веем другим видам испытаний, требуемых по 
техническим условиям на изделие, партия включает в себя всю прутковую арматуру 
одного и того же размера общим весом менее 500 кг, изготовленную при одних и тех же 
технологических режимах. 

3.2 Изготовление, термическая обработка и требования по поставке 

Сталь изготавливается с использованием электропечи либо, любым другим равноценным с 
технической точки зрения способом. 

Покупателем: в заказе на закупку должны быть указаны необходимые формы изделий в 
соответствии с разделом 3 («Информация по оформлению заказа») стандарта А8ТМ 
А638/638М, 

На заключительном этапе материал подвергается термообработке па твердый раствор и 
дисперсионному упрочнению, при этом Покупатель может выбрать материал, 
подвергнутый только термообработке на твердый раствор, однако должно быть 
продемонстрировано, что после конечного дисперсионного упрочнения механические 
свойства материала будут соответствовать требованиям настоящей спецификации. 

При обработке механические свойства образцов, вырезаемых из прутков, должны 
соответствовать значениям из таблицы 2 (раздел 6 настоящей спецификации). 

Выбирается термообработка типа 2 по стандарту А8ТМ А638/А63 8М: 
- Термообработка па твердый раствор - 980 ± 15°С, выдержка 2 ч, закалка в масле 
или воде 
- Дисперсионное упрочнение - 705 - 760°С, выдержка 16 ч, охлаждение на воздухе 
или охлаждение в печи, 

4 Химический состав 

Материал должен соответствовать, требованиям по химическому составу из таблицы 1. 
Химические анализы проводятся в соответствии со стандартом А751 «Методы 
испытаний, методики и терминология». 

Для химических анализов отбирается один образец на плавку. 
Для анализа качества продукции берется один образец па партию. 
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Таблица 1 Гребсшанна к х и ш т с к о м 
Элемент 

1<с _ _ _ 

Мн 
1 Г 

8 
81 
N1 
Сг 
Мо 
1.1 
дТ 
V 
В 

N6// 
Со II 
Та Н 

Содержание, вес. % 
остальное 

„ _ 0.08 маке, 
2.00 макс. 

0.040 макс. 
0.30 маке. 
1.00 маке, 

_24. ОСЬ-27.00 
1160 

. 0 0 •• 

[6.00 
1.50" * 

1.90 - 2.35 
0235 макс. 
0,10 - 0.50" 

0.001 -0 .010 
0.10 
о.оУ 
0.20 

// Требования по радиационной защите. 

5 Требования но размеру зерна, микроструктуре н включениям 

Контроль микроструктуры для определения размера зерна проводится по стандарту А8ТМ 
Ш12. Размер зерна должен быть не менее 2, Выполняется с составлением отчета 
микрографический контроль с фотоснимками. 

6 Механические свойства 

6.1 Требования но прочности на растяжение и твердост и 

После, термообработки в соответствии с разделом 3 настоящей спецификации материал 
должен соответствовать требованиям по механическим свойствам из таблицы 2. 

Таблица 2 Требования по прочности на растяжение* 

Температура, 
"С 

Предел 
прочности 

на 
растяжение, 

МП а 

Предел 
текучести, 
0,2%, мни, 

МИа 

Удлинение 
в 41), мин., 

% 

Относительное 
сужение, 
мин., % 

Твердость 
110 

Бринеллк) 

20 895 585. 15 18 248 мни, 
250 803 549 

* Термообработка типа 2: отпуск на твердый раствор + дисперсионное упрочнение (раздел 
3 настоящей спецификации). 

Вели партия состоит из элементов одного И того же: номинального диаметра, то 
проводятся два испытания па растяжение при температуре окружающей среды и при 
повышенной температуре, и выполняется одно измерение твердости. 
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7 Размеры и допустимые изменении 

Материал должен соответствовать размерам и разрешенным допускам,-.указанным б заказе 
11окупателя и по стандарту А484/А484М-10. 

8 Неразрушающий контроль 

8.1 Визуальный контроль 

Контроль всех внешних поверхностей проводится визуально но стандарту А8МЕ (раздел 
V, статья 9), Поверхности должны быть плоским и однородными и не должны иметь 
морщин, выпуклостей, раковин, разрывов, трещии и включений. 

9 Приемка 

1 йжунатедю должны быть предоставлены отчеты об испытаниях материала в 
соответствии с нормами и правилами А8МН (раздел V, статья 9), Материал и его 
аттестация должны соответствовать настоящей спецификации, Материал не подлежит 
приемке, если он не соответствует настоящей спецификации. 

10 Общая информация о необходимых .испытаниях и их периодичность 

Таблица 3 Периодичность испытаний 

Испытание Периодичность испытания Замечания 
Химический состав Одно испытание на партию 
Размер зерна и микрография Одно испытание па партию Образцы берутся близко к 

месту отбора образцов для 
м ехш ичеоких испытан и й 
Два образца при двух 
температурах испытания 

Свойства прочности на 
растяжение 

Два испытания на партию 

Образцы берутся близко к 
месту отбора образцов для 
м ехш ичеоких испытан и й 
Два образца при двух 
температурах испытания 

Твердость Одно испытание на партию 

Образцы берутся близко к 
месту отбора образцов для 
м ехш ичеоких испытан и й 
Два образца при двух 
температурах испытания 

Контроль размеров По каждому прутку В соотвстсмшп с 
закупочным, чертежом 

Визуальный контроль По каждому прутку -

11 Документация 

Поставщиком должен быть представлен акт проведения контроля типа 3.1 по стандарту 
ЕЙ 10204:2004 с включением в него как минимум следующей информации: 

- Обозначение и маркировка материала 
- Метод плавки 
- Номер плавки 
- Информация о Поставщике 
- Номер заказа 
- Результаты химического анализа 
- Данные термообработки 
- Дшшые контроля микроструктуры и размера зерна 
- Результаты испытаний па механические свойства (прочность па растяжение, твердость) 
- Результаты визуального контроля 
- Сведения об упаковке 
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Все документы должны быть на ашлийеком языке, а все единицы измерения указываются 
в метрической системе СИ. Каждый документ представляется в электронном виде в 
формате РОГ. 

12 Упаковка и маркировка 

См. требования стандарта А8ТМ А638: 
К каждому пакету должна быть прикреплена металлическая бирка с указанием номера 
заказа на закупку, номера плавки и названия сплава (или марки), 

На прутках диаметром 25 мм и более либо толщиной 25 мм и более между параллельными 
сторонами должен бьтгь проштампован номер плавки (примерно па расстоянии 50 мм от 
одпого из концов). Крутки меньшого размера упаковываются в коробки или пакеты с 
прикреплением к ним металлических бирок (см. выше). 

Дополнительно предоставляется следующая информация: 
- Номер спецификации, 
- Помер плавки, 
- Режимы термообработки, 
- Размеры; диаметр и длина, общий вес, вид чистовой обработки 
- Номер изделия или уникальный идентификационный помер, связанный с информацией о 
картине изменения качества изделия во времени. 

Поставщиком должно быть обеспечено соответствие товарных партий нормативным 
требованиям применительно к транспортировке и стране назначения. 

13 Требования но обеспечению качества 

Служба контроля качества должна быть организована в соответствии, с требованиями, 
представленными в Приложении А Соглашения о поставке. 
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