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Настоящие технические условия (ТУ) распространяются на заготовки из 

высокотемпературного антифрикционного материала композиционного 

(ВАМК), изготовленные методом порошковой металлургии. Заготовки 

изготавливаются способом горячего прессования в графитовой форме. Состав 

материала заготовок после проведения горячего прессования: № - основа, Мо -

от 10 до 20 %, Си - до 10 %, Мо32 - от 8 до 12 %. 

Для изготовления заготовок применяется порошковая шихта, состоящая 

из порошка никеля марки ПНК-1Л5 или ПНК1-Л7 по ГОСТ 9722-97 (основа)','! 

от 10 до 20 % масс, порошка молибдена марки ПМ-99,95 по ТУ 14-224 60-2002, 

до 10% масс, порошка меди марки ПМС-1 по ГОСТ 4960-75 и от 8 до 1,2 % .масс.-

порошка дисульфида молибдена Мо32 марки (ДМ-1) по ТУ 48-19-133-90; 

Порошковая шихта получается совместным измельчением и переме'шиванием' ' 

порошков никеля, меди, молибдена и дисульфида молибдена в течение 4 минут! , 

Для получения шихты используется планетарная центробежная мельница типа 

Ри1\'епзепе-6 с керамическими шарами. Условия обработки в планетарной 

мельнице «РнЕепзеие 6»: скорость вращения барабана - 450 мин"1, 

(соответствует центробежному ускорению 15§-20§), соотношение «шары : 

смесь» = 1 : 1 , барабан с футеровкой из «твердого сплава» ВК15, шары стальные 

(ШХ15). 

Полученная шихта применяется для горячего прессования заготовок. Из, 

горячепрессованных заготовок изготавливаются детали узлов трения. Материал 

электропроводный, обрабатывается электроэрозиониым методом или 

шлифованием. ' У- • 

Условное обозначение материала при заказе и в технологической 

документации: высокотемпературный антифрикционный материал" 

композиционный ВАМК-70 по «ЛОТУ » для состава: N1 - 70%, Мо - 10%, : 

Си - 10%, Мо32 - Ю%, ВАМК-58 по «ЛОТУ » для состава N1 - 58- %, Мо -

20 %, Си - 10 %, Мо$2 - 1 2 % . 
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1 Технические требования 

1.1 Общие требования 

1.1.1 При изготовлении, контроле и приёмке заготовок из 

высокотемпературного антифрикционного материала композиционного ВАМК 

необходимо руководствоваться настоящим ТУ и технологическим процессом,' 

утверждённым в установленном порядке. 

1.1.2 Для получения заготовок из высокотемпературного 

антифрикционного материала композиционного использовать следующие 

исходные материмы: 

1) порошок никеля марки ПНК-1Л5 или ПНК1-Л7 по ГОСТ 9722-97; 

2) порошок молибдена марки ПМ-99,95 по ТУ 14-22-160-2002; . 

3) порошок меди марки ПМС-1 по ГОСТ 4960-2009 

: 4) порошок дисульфида-молибдена марки (ДМ-1) по ТУ 48-19-133-90 

1.1.3 Исходные материалы, применяемые для изготовления заготовок из' 

высокотемпературного антифрикционного материала композиционного ВАМК,! 

должны соответствовать требованиям нормативно-технической документации 

(НТД) и иметь сертификаты или другие документы, подтверждающие их 

соответствие, - • ' 



1.2 Требования к заготовкам из высокотемпературного антифрикционного . 

материала композиционного ВАМК 

1.2.1 Характеристики заготовок из высокотемпературного 

антифрикционного материала композиционного ВАМК должны 

соответствовать требованиям таблицы 

Нормы 

в соответствии с КД на заготовку • , 

однородный материал серого цвета, ' -

обработанные поверхности имеют 

металлический блеск ,, 

дефекты в пределах технологического 

припуска не регламентируются; 

в зоне изготовления детали не 

допускаются: трещины; раковины и 

скольц размер которых хотя бы;в одном ' , ; 

направлении превышает 0,5 мм. 

1.2.2 Свойства материала ВАМК-58; 1 | | | 

предел прочности при изгибе (ст„) 360 МПа; | |§ |§ 

предел прочности при растяжении (о ,,) 240 МПа; В | | | 

термический коэффициент линейного расширения (ТКЛР) 9,98 • 10"61С1; 1; 

коэффициент трения покоя (по стали 14Х17Н2 при 25 °С) 0,10. ! 

Наименование характеристики 

заготовки 

1 Размеры: 

2 Плотность, не менее: 

3: Внешний вид: 

4. Дефекты: 



1.3 Упаковка и маркировка заготовок из высокотемпературного 

антифрикционного материала композиционного ВАМК 

1.3.1 Заготовки из высокотемпературного антифрикционного материала 

композиционного ВАМК упаковывать в подборную тару, обеспечивающую их 

сохранность при транспортировании. На внешней поверхности заготовки' 

нанести маркером порядковый номер'заготовки и обозначение материала. 

1.3.2 Сопроводительный паспорт оформляется на партию заготовок. В 

паспорте указать: 

1) наименование предприятия-изготовителя; 

2) дату изготовления заготовок; 

2) индекс чертежа детали, для которых предназначены заготовки; , 

3) результаты визуального или иного неразрушающего контроля на 

наличие дефектов; 

4) размеры заготовок; 

5) среднюю плотность заготовок; 

6) обозначение настоящего стандарта. 

2 Требования безопасности и охрана окружающей среды 

2.1 Высокотемпературный антифрикционный материал композиционный 

ВАМК является нетоксичным, пожаробезопасным, взрьшобезопасным. 

2.2 Требования охраны окружающей среды 

2.2.1 Основной производственной вредностью в отделе порошковой' 

металлургии является пыль металлов и металлических соединений. -

2.2.2 При производстве изделий из порошков значительное 

пылеотделеиие имеет место во время дробления, размола, в период 

приготовления шихты и загрузки её в пресс-формы, прессования исходных 

порошков. ' 



2.2.3 Согласно ГОСТ 12.1.005-88 соединение Мо$12 относится к 3-му 

классу опасности, предельно допустимая концентрация (ГЩК) составляет 

4мг/М3. ПДК Мо составляет 3/0,5 мг/м3, относится к 3 классу опасности. 

Ориентировочно безопасный уровень воздействия (ОБУВ) соединения МоЗг 

составляет 0,1 мг/м3 в атмосферном воздухе, 
- н 

2.2.4 Тонкодисперсные порошки металлов и тугоплавких соединений; 

обладают свойством пирофорности, т.е. могут самовозгораться при' 

соприкосновении с воздухом или влагой, в связи с чем рабочие места должны, 

быть оборудованы местными отсасывающими устройствами, обеспечивающими 

чистоту воздуха, в котором содержание вредных веществ не должно превышать 

предельно допустимые концентрации. . 

3 Правила приёмки 

3.1 Приёмку заготовок из высокотемпературного антифрикционного 

материала композиционного ВА.МК производить партиями. За партию 

принимать количество заготовок, однородных по своим качественным 

показателям, предназначенным для изготовления одной партии деталей и, 

сопровождаемых одним документом о качестве (сертификатом или паспортом). 

Размеры партии заготовок не регламентируются. 

3.2 Контроль качества заготовок - сплошной. 
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3.3 На каждую партию заготовок из высокотемпературного 

антифрикционного материала композиционного ВАМК составлять паспорт 

(сертификат) установленного образца, в котором должны быть занесены, 

следующие данные: 

1) наименование предприятия-изготовителя; 

2) дату изготовления; ! 

3) индекс чертежа детали, для которых предназначены заготовки; 

4) результаты визуального или иного неразрушающего контроля на 

наличие дефектов; т : 

5) размеры заготовок; • 

6) среднюю плотность заготовок; 

7) обозначение настоящего стандарта; ' 

8) заключение предприятия-изготовителя о соответствии заготовок , 

требованиям настоящих ТУ, 

Другие данные по усмотрению предприятия-изготовителя, 

4 Методы контроля 

4.1 Контроль внешнего вида заготовок из высокотемпературного 

антифрикционного материала композиционного ВАМК проводить визуально. 

При необходимости использЪвать оптические приборы: лупу, микроскоп с( 

окуляр-микрометром. , 1 у У 

4.2 Контроль на наличие внутренних дефектов проводить методом 

рентгенографирования или методом ультразвуковой дефектоскопии по ' 

методикам предприятия-изготовителя. 

4.3 Размеры, массу и среднюю плотность заготовок определять согласно 

ОСТ В95 1020-71, 
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5 Транспортирование и хранение 

5.1 Транспортировать заготовки из высокотемпературного 

антифрикционного материала композиционного ВАМК следует транспортом 

любого вида в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами; 

перевозок грузов, действующими на транспорте данного вида. 

5.2 Хранение заготовок из высокотемпературного антифрикционного. 

материала композиционного ВАМК, упакованных согласно подразделу 1.3, щ 

части воздействия климатических факторов должно соответствовать условиям • 

хранения I по ГОСТ 15150-69. | 

6 Гарантийные обязательства ' • 

6.1 Заготовки из высокотемпературного антифрикционного материт 

композиционного ВАМК должны быть приняты техническим контрсш 

предприятия-изготовителя деталей. Изготовитель гарантирует соответствие ! 

заготовок из высокотемпературного антифрикционного материала1 

композиционного ВАМК требованиям настоящих технических условий ,при 

соблюдении потребителем условий хранения, установленных техническими 

условиями. Срок гарантии устанавливается 3 года с даты изготовления. 

6.2 По истечении срока гарантии проводится контроль заготовок из , 

высокотемпературного антифрикционного материала композиционного ВАМК -

на соответствие требованиям настоящих технических условий, и при-" 

установлении соответствия, заготовки могут быть использованы потребителем 1 

по назначению. ' 
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Приложение А ч 

Перечень документов, на которые имеются ссылки в тексте 

Обозначение нормативного 

документа 

1 ГОСТ 9722-79 

2 ГОСТ 4960-2009 

ЗТУ 14-22-160-2002 

4 ТУ 48-19-133-90 

5 ОСТВ95 1020-71 

6 ГОСТ 15150-69 ' 

Наименование нормативного документа 

Порошок никелевый 

'Порошок медный электролитический 

Порошок молибдена 

Дисульфид молибдена 

Методы определения плотности деталей' 

Категории, условия эксплуатации, хранения и 

транспортирования в части воздействий! 

климатических факторов внешней среды • 
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