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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ОТЛИВКИ СТАЛЬНЫЕ 

Классификация и технические требования

Steel castings. Classification and technical requirements

Дата введения — 2026—04—01

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает классификацию отливок по назначению и основные техниче­

ские требования к ним.
Настоящий стандарт распространяется на отливки из углеродистых, легированных и высоколеги­

рованных марок стали, предназначенные для судостроения и судового машиностроения.
Для судов и плавсредств, строящихся под техническим надзором Российского морского регистра 

судоходства, классификация отливок и требования к ним определяются правилами классификации и 
постройки морских судов Российского морского регистра судоходства (РМРс).

Положения настоящего стандарта подлежат применению расположенными на территории Рос­
сийской Федерации предприятиями и объединениями предприятий независимо от форм собственности 
и подчинения.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 977— 88 Отливки стальные. Общие технические условия
ГОСТ 1497 (ISO 6892-1:2019) Металлы. Методы испытаний на растяжение
ГОСТ 6032 (ISO 3651-1:1998, ISO 3651-2:1998) Стали и сплавы коррозионностойкие. Методы ис­

пытаний на стойкость против межкристаллитной коррозии
ГОСТ 7565 (ИСО 377-2— 89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для определения химиче­

ского состава
ГОСТ 9454 Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышен­

ных температурах
ГОСТ 12344 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения углерода 
ГОСТ 12345 (ИСО 671— 82, ИСО 4935— 89) Стали легированные и высоколегированные. Методы 

определения серы
ГОСТ 12346 (ИСО 439—82, ИСО 4829-1— 86) Стали легированные и высоколегированные. Мето­

ды определения кремния
ГОСТ 12347 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора 
ГОСТ 12348 (ИСО 629— 82) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения 

марганца
ГОСТ 12350 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома 
ГОСТ 12351 (ИСО 4942:1988, ИСО 9647:1989) Стали легированные и высоколегированные. Мето­

ды определения ванадия
ГОСТ 12352 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля 
ГОСТ 12354 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения молибдена 
ГОСТ 12355 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди 
ГОСТ 12356 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения титана

Издание официальное
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ГОСТ 14019 (ИСО 7438:1985) Материалы металлические. Метод испытания на изгиб
ГОСТ 27809 Чугун и сталь. Методы спектрографического анализа
ГОСТ Р 53464— 2009 Отливки из металлов и сплавов. Допуски размеров массы и припуски на 

механическую обработку
ГОСТ Р 72344 Отливки стальные. Классификация и технические требования

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч­
ных стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агент­
ства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указа­
телю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам 
ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен ссылочный 
стандарт, на который дана недатированная ссылка, то рекомендуется использовать действующую версию этого 
стандарта с учетом всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на который 
дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше годом ут­
верждения (принятия). Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана 
датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение 
рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то поло­
жение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Классификация отливок
3.1 В зависимости от назначения и условий работы стальные отливки разделяют на четыре груп­

пы. Для каждой группы устанавливают виды испытаний и сдаточные характеристики механических 
свойств в соответствии с таблицей 1.

3.2 При необходимости проведения дополнительных испытаний их выполнение и соответствую­
щие нормы должны быть оговорены в технических условиях заказа или требованиях чертежа и согла­
сованы предприятием-изготовителем отливок.

Дополнительными испытаниями могут быть: определение твердости, временного сопротивления 
разрыву, предела текучести при рабочей температуре, относительного удлинения, работы удара при 
отрицательных температурах, гидравлические испытания, радиографический контроль, проба на изгиб, 
определение волокнистой составляющей в изломе, испытание бросанием, дефектоскопия ультразву­
ковая, магнитная и капиллярная, проверка и метод оценки склонности к межкристаллитной коррозии, 
проверка структуры металла, определение значений характеристик механических свойств на образцах, 
вырезанных из тела отливки или прилитых пробных планок и другие.

3.3 В чертежах литых деталей следует указывать марку стали, группу испытаний и обозначение 
настоящего стандарта.

Марку стали указывают в графе «Материал», а группу отливок и ссылку на стандарт следует ого­
варивать в технических требованиях чертежа, например, отливка, группы III по ГОСТ Р 72344. В тех­
нических требованиях чертежа отливок, подлежащих надзору Российского морского регистра судоход­
ства (РМРс), должна быть приведена ссылка на соответствие отливок правилам [1], например, отливка, 
группы III по ГОСТ Р 72344, Правила РМРс.

3.4 Отливки изготавливают из стали марок: 20Л, 25Л, 35Л, 45Л, 50Л, 20ГСЛ, ЗОГСЛ, 08ГДНЛ, 08Г2ФЛ, 
08ГДНФЛ, 08Г2ДНФЛ, 15ДНМЛ, 16ГДНМЛ, 20ГСНДМЛ, 12Н2ДМЛ, 20НЗДМЛ, 20ХМЛ, 12Х18Н9ТЛ, 
12Х18Н12МЗТЛ, 10Х17НЗГ4Д2ТЛ, 08Х14НДЛ, 08Х15Н4ДМЛ, 06Х15Н4ДМЛ, 08Х13ГДЛ, краткая харак­
теристика — в соответствии с приложением А.
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4 Технические требования
4.1 Требования к отливкам

4.1.1 Отливки следует изготавливать в соответствии с требованиями настоящего стандарта, по ра­
бочим чертежам и нормативной и технической документации, утвержденным в установленном порядке.

4.1.2 Химический состав углеродистых марок стали для отливок должен соответствовать требова­
ниям, приведенным в таблице 2.

Т а б л и ц а  2 — Химический состав углеродистых марок стали

Марка
стали Норматив

Содержание элементов, % по массе

Углерод Марганец Кремний

20Л ГОСТ 977 0,17—0,25 0,45—0,90 0,20—0,52

25Л ГОСТ 977 0,22—0,30 0,45—0,90 0,20—0,52

35Л ГОСТ 977 0,32—0,40 0,45—0,90 0,20—0,52

45Л ГОСТ 977 0,42—0,50 0,45—0,90 0,20—0,52

50Л ГОСТ 977 0,47—0,55 0,45—0,90 0,20—0,52

П р и м е ч а н и е  — Для сварных конструкций содержание углерода не должно превышать 0,23 % [1].

4.1.3 Допускаемое отклонение элементов от норм химического состава, указанных в таблице 2, 
приведено в таблице 3.

Т а б л и ц а  3 — Допускаемое отклонение элементов от норм химического состава

Допускаемое отклонение, % по массе
Марка стали

Углерод Марганец Кремний

20Л -0,02 -0,10 -0,08
+0,01 +0,18 +0,15

25Л -0,03 -0,10 -0,08
+0,02 +0,18 +0,15

35Л -0,03 -0,10 -0,08
+0,02 +0,18 +0,15

45Л -0,03 -0,10 -0,08
+0,02 +0,18 +0,15

50Л -0,04 -0,10 -0,08
+0,03 +0,18 +0,15

П р и м е ч а н и е  — Допускается содержание хрома и никеля до 0,5 % каждого, меди до 0,4 % при условии 
обеспечения механических свойств и других требований настоящего стандарта, если в технических условиях 
заказа или чертежа отсутствуют специальные указания о пределах содержания этих элементов. Для отливок, 
поднадзорных РМРс, содержание остаточных элементов (хрома, никеля, меди, молибдена) — в соответствии с [1] 
(таблица 3.8.2.2).

В случае превышения указанных отклонений допуск отливок в дальнейшее производство разрешает глав­
ный металлург (главный технолог) предприятия — изготовителя отливок в соответствии с договорными услови­
ями и (или) принятым на предприятии порядком.

4.1.4 Массовая доля серы и фосфора в углеродистой стали, выплавленной в электродуговых пе­
чах с основной и кислой футеровкой или в мартеновской печи с основной футеровкой, должна соответ­
ствовать требованиям, указанным в таблице 4.
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Т а б л и ц а  4 — Требования по массовой доле серы и фосфора

Группа
отливок

Способ выплавки стали

Электропечь Основная 
мартеновская печь

Электропечь Основная 
мартеновская печьосновная кислая основная кислая

Сера, % по массе Фосфор, % по массе

не более

I 0,040 0,060 0,050 0,040 0,060 0,050

II 0,035 0,060 0,045 0,035 0,060 0,040

III 0,030 0,050 0,045 0,030 0,050 0,040

IV 0,020 — 0,020 0,020 — 0,020

П р и м е ч а н и я
1 В случае превышения указанных содержаний фосфора и серы допуск отливок в дальнейшее производ­

ство должен осуществляться решением главного металлурга (главного технолога) предприятия — изготовителя 
отливок при условии отсутствия специальных указаний в технических требованиях чертежа или в заказной до­
кументации.

2 Для отливок I группы из углеродистых сталей содержание серы и фосфора допускается не контролиро­
вать, в этом случае решение о запуске в производство принимает главный металлург (главный технолог) пред­
приятия — изготовителя отливок в соответствии с договорными условиями.

3 Для отливок IV группы допускается содержание серы и фосфора до 0,030 % каждого по согласованию 
изготовителя с предприятием — разработчиком настоящего стандарта или с проектантом.

4.1.5 Химический состав легированных и высоколегированных марок стали для отливок должен 
соответствовать требованиям, указанным в таблице 5.

4.1.6 Механические свойства стали для отливок должны удовлетворять требованиям, указанным 
в таблицах 7 и 8.

4.1.7 При условии соответствия механических свойств стали требованиям таблиц 7 и 8 допускают 
отклонения по химическому составу, указанные в таблице 6.

4.1.8 Выплавку стали следует производить в электрических и мартеновских печах. Сталь для от­
ливок, эксплуатирующихся при температурах ниже 0 °С, выплавляют в электрических и мартеновских 
печах с основной футеровкой.

4.1.9 Отливки должны быть обрублены и очищены от приставших формовочных материалов, при­
гара и окалины.

4.1.10 Прибыли, выпоры и питатели должны быть удалены в соответствии с [2]. В труднодоступ­
ных для очистки местах отливок допускаются остатки металлизированного пригара, окалины, усадоч­
ных ребер, заливов от стержней и наплывов, если они не влияют на работу изделия и не ухудшают его 
внешний вид.

4.1.11 Удаление прибылей отливок проводят до окончательной термической обработки. Для отли­
вок из стали марок 20Л и 25Л допускается удаление прибылей после термической обработки. Отрезку 
прибылей и литников на массивных отливках из углеродистой и легированной стали во избежание об­
разования трещин допускается проводить после термической обработки по технологии предприятия- 
изготовителя отливок.

4.1.12 Поверхности внутренних полостей и каналов отливок, особенно необрабатываемых, пред­
назначенных для прохождения различных жидкостей или газов, должны быть очищены от окалины, 
пригоревших формовочных материалов. Такие поверхности должны быть оговорены в технических тре­
бованиях чертежа.

Качество поверхности отливок, соприкасающихся с чистыми средами (дистиллят, масло, пар и 
другие чистые среды), должно отвечать особым требованиям [3], независимо от требований чертежа.

4.1.13 Внутренняя и наружная поверхность отливок должна иметь шероховатость по 
ГОСТ Р 53464— 2009 (таблица Г.1), обеспечиваемую дробеметной очисткой, если в технических усло­
виях заказа или чертежа отсутствуют указания о шероховатости поверхности отливок.
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4.1.14 Мелкие дефекты (кроме трещин), могут быть допущены без исправления. Решение о допу­
ске дефектов без исправления и о том, что дефект относится к мелкому, принимает главный металлург 
(главный технолог) предприятия — изготовителя отливок. На обрабатываемых поверхностях отливок не 
допускаются дефекты, глубина которых превышает 2/3 припуска на механическую обработку.

На необрабатываемых поверхностях отливок допускаются без исправления следующие дефекты:
а) для отливок с толщиной стенок до 50 мм:

1) I и II группа -  единичные раковины размером до 5 мм и глубиной до 1/10 толщины стенки, но 
не более 4 мм,

2) III группа - единичные раковины размером до 3 мм и глубиной до 1/10 толщины стенки, но не 
более 3 мм;

б) для отливок с толщиной стенок свыше 50 мм:
1) I и II группа -  раковины с наибольшим размером 8 мм и глубиной до 1/10 толщины стенки, но 

не более 15 мм,
2) III группа -  раковины с наибольшим размером 5 мм и глубиной до 1/10 толщины стенки, но не 

более 10 мм. Перечисленные дефекты не должны превышать по количеству и расстоянию между ними 
величин, указанных в таблице 9;

в) литейные неровности в виде шероховатости и пологих вмятин глубиной не более 5 мм;
г) несосредоточенные мелкие земляные, шлаковые, газовые и усадочные раковины и ситовид- 

ность, если их размеры не превышают приведенные в таблице 10 и расстояние между дефектами не 
менее 15 величин наибольшего измерения дефекта;

д) ужимины, если их длина не превышает 200 мм и глубина не более 2 мм.
Суммарная площадь всех дефектов для каждой группы отливок не должна превышать 5 % площа­

ди поверхности, на которой они расположены.

Т а б л и ц а  9 — Количество дефектов отливок в зависимости от габаритных размеров

Габаритные размеры отливок, мм
Количество раковин на 

поверхности
хЮ4 мм2 (100 см2), не более

Расстояние между 
раковинами, мм, 

не менее

Допустимое 
количество раковин 
на детали, не более

До 600x500x500 (мелкие) 3 20 15

Свыше 600x500x500 до 1000x800x800 
(средние)

3 30 22

Свыше 1000x800x800 (крупные) 3 30 30

Пр и м е ч а н и е  — Для отливок I, II и III групп допускаются раковины группового расположения с наиболь­
шим размером до 2 мм в количестве:

- двух групп на мелкой отливке;
- трех групп на средней отливке;
- пяти групп на крупной отливке.
К групповому расположению относятся раковины в количестве не более 20 шт. на площади не менее 

2-103 мм2 (20 см2), чистые одиночные раковины с наибольшим размером до 2 мм в расчет не принимаются. 
Для отливок IV группы допускаются дефекты в виде раковин, приведенные в таблице 10.

Т а б л и ц а  10 — Размер дефектов для отливок IV группы

Толщина отливок, Размеры дефекта, мм
мм по поверхности в глубину

От 15 до 50 5 0,20 толщины стенки, но не более 5
Свыше 50 6 0,10 толщины стенки, но не более 6

В случае расположения раковин в сечении с двух сторон стенки суммарная величина их не долж­
на превышать размеров, указанных в 4.1.14.

4.1.15 В местах отливок, подвергаемых радиографическому контролю по [4] или ультразвуковой 
дефектоскопии по [5], допускаются внутренние дефекты, аналогичные указанным в 4.1.14, при усло­
вии их отсутствия на поверхности. Ультразвуковой и радиографический контроль поверхности отливок

14



ГОСТ Р 72344— 2025

следует проводить после механической обработки или зачистки поверхности в соответствии с требо­
ваниями [6].

На кромках отливок, подвергаемых при их монтаже сварке с последующим радиографическим 
контролем или ультразвуковой дефектоскопии, внутренние и наружные дефекты не допускаются на 
расстоянии от кромок, превышающем величину припуска на 50 мм. Радиографический контроль или 
ультразвуковую дефектоскопию выполнять до передачи заказчику.

4.1.16 Дефекты отливок в виде плен, спаев, ужимин, раковин, рыхлостей, выходящих за пределы 
требований 4.1.14, подлежат исправлению. Виды, количество, размеры и расположение дефектов, до­
пускаемых к исправлению, определяют техническими условиями заказа или стандартом предприятия- 
изготовителя.

4.1.17 Удаление и исправление дефектов в отливках заваркой, а также последующая термическая 
обработка являются технологическими операциями изготовления литых деталей и производят в соот­
ветствии с техническими условиями заказа или требованиями [6].

4.1.18 На окончательно механически обработанных поверхностях, кроме уплотнительных, резьбо­
вых, а также поверхностях, требования к которым особо оговорены в чертежах, допускаются единичные 
дефекты (за исключением трещин), вскрывшиеся при механической обработке.

4.1.19 Нормы допустимых дефектов для механически обработанных поверхностей устанавлива­
ются предприятием — изготовителем отливок по согласованию с проектантом, учитывая, что макси­
мальный размер и глубина допустимых дефектов не должны превышать 2 мм, а расстояние между 
дефектами должно быть не менее 100 мм.

4.1.20 Исправление литейных дефектов, вскрывающихся при литье и механической обработке, 
является частью технологического процесса изготовления отливок и должно учитываться при разра­
ботке технологий. Для отработки литейной технологии могут быть предусмотрены опытные отливки, 
что следует учитывать в условиях заказа. Необходимость исправления дефектов отливок, а также не­
обходимость проведения последующей термической обработки после заварки решает отдел главного 
металлурга или отдел главного технолога предприятия-изготовителя.

4.1.21 Стальные отливки подлежат термической обработке по режимам, установленным пред- 
приятием-изготовителем на основании рекомендаций таблиц 7 и 8.

4.1.22 Термическую обработку пробных брусков следует проводить совместно с отливками дан­
ной партии. В случае термической обработки отливок разных плавок углеродистой стали одной марки 
в одной садке пробные бруски для сдачи отливок отбирают от плавок с наименьшим и наибольшим со­
держанием углерода. Для легированных и высоколегированных марок стали, а также отливок гребных 
винтов из углеродистой стали пробные бруски отбирают от каждой плавки. По согласованию с заказчи­
ком отливки I группы термической обработке могут не подвергаться.

4.1.23 Литосварные детали и конструкции, изготовленные электрошлаковой сваркой, подлежат 
дополнительной термической обработке, обеспечивающей перекристаллизацию сварного шва и зоны 
влияния сварки при режимах, рекомендованных в таблицах 7 и 8.

4.1.24 При изготовлении литосварных конструкций и деталей из стали марок 20Л, 25Л, 08ГДНФЛ, 
08ГДНЛ, 08Г2ДНФЛ, 08Г2ФЛ и 16ГДНМЛ ручной дуговой сваркой, а также после ручной электродуговой 
приварки литых деталей из этих марок к судовым конструкциям дополнительную термическую обра­
ботку допускается не производить. Необходимость дополнительной термической обработки для снятия 
остаточных напряжений литосварных деталей сложной конфигурации с большими объемами сварки в 
отдельных, технически обоснованных случаях оговаривают в технических условиях заказа или чертежа.

П р и м е ч а н и е  — Крупные литосварные детали и конструкции из стали марок 20Л и 25Л по указанию в 
чертеже разрешается сваривать без последующей термической обработки при содержании углерода не менее:

- для судов ледового плавания — 0,23 %;
- для остальных — 0,26 %.

4.1.25 Сварку литых деталей друг с другом или с деталями из деформируемого металла необхо­
димо производить по действующей нормативной и технической документации, согласованной в уста­
новленном порядке.

4.1.26 Допускается правка отливок в горячем и холодном состояниях. Технология правки, а так­
же необходимость последующей термической обработки и ее режим устанавливается техническими 
условиями заказа, а при их отсутствии — стандартом или технологическим процессом предприятия-из­
готовителя.
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4.1.27 Отливки по форме и размерам должны соответствовать принятым к исполнению чертежам. 
Величина припусков на механическую обработку, допуски линейных размеров, формы, расположения и 
неровностей поверхности, массы отливок устанавливают в соответствии с ГОСТ Р 53464.

Для отливок цельнолитых якорей имеются особые требования РМРс к отклонениям по массе [1], 
соблюдение которых обязательно для предприятия — изготовителя цельнолитых якорей.

4.2 Правила приемки

4.2.1 Проверка качества отливок на соответствие требованиям настоящего стандарта или тех­
нических условий на изготовление отливок проводит отдел технического контроля (ОТК) предприятия- 
изготовителя. Отливки в соответствии с требованиями технических условий заказа предъявляют для 
приемки также представителю заказчика или технического надзора РМРс.

4.2.2 Стальные отливки предъявляют к приемке партиями или поштучно. Партия представляет со­
бой отливки одной или нескольких плавок той же марки стали, термически обработанные в одной садке.

Партия отливок, термически не обработанных на предприятии-изготовителе, состоит из отливок 
одной плавки.

Партия может состоять из отливок одной плавки углеродистой стали, прошедших термическую об­
работку в разных печах или нескольких садках по одинаковому режиму (с обязательной регистрацией 
фактического режима автоматическими средствами измерений).

4.2.3 Контроль и приемку отливок проводят по химическому составу, качеству поверхности, раз­
мерам, по сдаточным механическим характеристикам и, при необходимости, результатам дополнитель­
ных испытаний.

4.2.4 Результаты всех испытаний и данные о фактическом режиме термической обработки вносят­
ся предприятием-изготовителем в соответствующие журналы.

4.2.5 По требованию представителя заказчика или технического надзора РМРс, если отливки из­
готавливают под надзором РМРс, предприятие-изготовитель обязано предъявить:

- отливки и пробные бруски для освидетельствования;
- плавильный журнал;
- журнал испытаний отливок и термической обработки;
- испытанные образцы.

П р и м е ч а н и я
1 В особо ответственных случаях (например, отливки группы III) механические испытания проводят в при­

сутствии представителя заказчика или, если отливки изготавливаются под надзором РМРс, представителя техни­
ческого надзора РМРс.

2 Срок хранения испытанных образцов — одни сутки. Срок хранения испытанных образцов отливок, поднад­
зорных РМРс, оговаривается в заказе.

4.3 Методы контроля (испытаний)

4.3.1 Для определения значений характеристик механических свойств материала отливки изготав­
ливают необходимое количество пробных брусков. Пробные бруски отливают по возможности в середи­
не разливки плавки в формы из песчаной смеси со вставленными железными пластинками с выбитым 
на них номером плавки. Допускается нанесение маркировки на самих пробных брусках.

П р и м е ч а н и е  — Разрешается проведение испытания образцов, вырезанных из тела отливки или при­
литых пробных планок. В этих случаях для образцов, вырезанных из приливов или из тела отливки толщиной до 
100 мм, значения характеристик механических свойств должны соответствовать требованиям настоящего доку­
мента, а при толщине свыше 100 мм механические свойства устанавливаются по согласованию предприятия-из­
готовителя с представителем заказчика. Полученные результаты распространяются на все отливки данной плавки.

4.3.2 При плавке металла в печах вместимостью свыше 250 кг конфигурация, размеры проб­
ных брусков, а также схема вырезки образцов отливки соответствуют рекомендациям ГОСТ 977— 88 
(чертежи 1 и 3).

4.3.3 При изготовлении мелких отливок и при плавке металла в печах вместимостью до 250 кг при­
меняют пробные бруски, рекомендованные ГОСТ 977— 88 (чертежи 2 и 4).

4.3.4 Испытания на растяжение проводят на образцах типа III № 4 по ГОСТ 1497. При отсутствии 
на предприятии достаточно мощных машин, а также при вырезке образцов непосредственно из отливок
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и при повторных испытаниях следует допустить изготовление и испытание образцов типа III № 6 или 
типа III № 7.

4.3.5 Определение работы удара или ударной вязкости при пониженной, комнатной и повышен­
ной температурах проводят по ГОСТ 9454. Тип образца и температура испытаний определяются усло­
виями заказа и/или требованиями чертежа.

4.3.6 Величину площади излома волокнистого строения для стали марки 08ГДНФЛ устанавливают 
визуально на одном пробном бруске от плавки. Пробы на излом надрезают механическим способом или 
автогеном на глубину, равную 1/3 толщины образца, и испытывают при комнатной температуре, отделе­
ние бруска от пробы после ее термической обработки проводят механическим способом. В технически 
обоснованных случаях вид излома следует определять на пробах сечением, указанным в чертеже.

4.3.7 На изгиб, в случае требований в чертеже, испытывают один образец размером 
(20 ± 5) х 40 мм с закругленными кромками (радиус закругления не более 3 мм). Диаметр оправки не 
менее 40 мм, изгиб на угол 90°. Испытания проводят по ГОСТ 14019.

4.3.8 Испытания механических свойств металла отливок проводят на одном разрывном и двух 
ударных образцах от каждой плавки, входящей в партию. Если партия состоит из нескольких плавок 
углеродистой стали одной марки, то указанное количество образцов испытывают от плавок с наимень­
шим и наибольшим содержанием углерода. Для отливок гребных винтов испытанию подвергают каж­
дую плавку.

4.3.9 При неудовлетворительных результатах испытаний механических свойств какого-либо об­
разца проводят повторные испытания на удвоенном количестве образцов из числа запасных от той же 
плавки и по тому же виду испытаний, по которому были получены неудовлетворительные результаты.

4.3.10 Если при повторном испытании получены неудовлетворительные результаты хотя бы на 
одном образце, отливки данной партии подвергают повторной термической обработке совместно с за­
пасными пробными брусками данной плавки или данной группы плавок. При этом до повторения терми­
ческой обработки разрешают подвергнуть испытаниям и поплавочной сдаче отливки остальных плавок, 
входящих в данную партию.

После повторной термической обработки отливки вновь предъявляют к приемке с тем же количе­
ством образцов, что и при первом испытании. Количество полных термических обработок должно быть 
не более трех. Число отпусков не ограничивается.

4.3.11 Если какой-либо из образцов при испытании даст неудовлетворительные результаты из-за 
дефектов, обнаруженных в самом образце (неметаллические включения, раковины и т. п.) или дефек­
тов механической обработки, то данное испытание считается несостоявшимся и образец заменяют 
новым из числа запасных той же плавки.

4.3.12 Проверку соответствия химического состава металла отливок следует проводить для каж­
дой плавки стали.

4.3.13 Пробы для химического анализа металла отливок отбирают в соответствии с ГОСТ 977 и 
ГОСТ 7565.

4.3.14 Химический анализ стали проводят в соответствии с ГОСТ 12344, ГОСТ 12345, ГОСТ 12346, 
ГОСТ 12347, ГОСТ 12348, ГОСТ 12350, ГОСТ12351, ГОСТ 12352, ГОСТ 12354, ГОСТ 12355, ГОСТ 12356, 
ГОСТ 27809 или иными методами, обеспечивающими необходимую точность анализов.

4.3.15 Гидравлическому испытанию давлением более 9,8-105 Па, величина которого указывается 
в чертеже, отливки подвергают после обдирки. Перечень этих отливок устанавливают по согласованию 
сторон. Отливки считают годными, если во время гидравлических испытаний не будет обнаружено течи, 
просачивания или отпотевания.

4.3.16 Отливки, не выдержавшие гидравлического испытания, исправляют согласно 4.1.17 или 
бракуют. После исправления отливки должны быть вновь подвергнуты гидравлическому испытанию 
давлением, превышающим на 20 % давление, указанное в чертеже.

4.3.17 При поставке отливок, подлежащих гидравлическому испытанию, на другой завод предва­
рительную механическую обработку для проведения испытаний и сами испытания этих отливок прово­
дят в соответствии с техническими условиями заказа.

4.3.18 Крупногабаритные и сложные по конфигурации отливки, воспринимающие при работе уда­
ры и знакопеременные нагрузки, по требованию чертежа могут подвергаться испытанию бросанием 
путем поднимания одного конца отливки на угол 45° относительно поверхности площади и падением 
ее из этого положения на твердый грунт. Под твердым грунтом понимается специально подготовленная 
площадка, забутованная камнем или забетонированная на толщину не менее 1 м и плотно утрамбован­
ная сверху слоем земли толщиной не менее 0,5 м.
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Температура отливки при испытании бросанием должна быть от 0 °С до плюс 40 °С.
4.3.19 Испытания на межкристаллитную коррозию проводят в соответствии с ГОСТ 6032. Необ­

ходимость, метод испытаний и требования к результатам указывают в чертеже или в условиях заказа.

5 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
5.1 Принятые отливки массой более 5 кг на зачищенной поверхности, доступной для осмотра и по 

возможности не подвергающейся механической обработке, должны иметь клеймо ОТК предприятия-из­
готовителя, маркировку предприятия-изготовителя, включающую номер плавки и последние две цифры 
года изготовления, а также величину испытательного давления (для отливок, подвергающихся гидрав­
лическим испытаниям). Отливки, изготавливаемые под надзором РМРс, должны иметь клеймо РМРс.

При невозможности маркировки отливок из-за конфигурации и размеров партия отливок должна 
иметь бирку с маркировкой приемщика и указанием количества отливок в партии.

Отливки группы I массой до 50 кг не маркируют, если их химический состав соответствует требо­
ваниям настоящего стандарта.

Знаки маркировки могут быть литые, набивные или нанесенные несмываемой краской.
5.2 При поставке отливок на другое предприятие каждую партию отливок необходимо сопрово­

ждать документом, удостоверяющим качество отливки, оформленном в соответствии с требованиями 
ГОСТ 977, требованиями настоящего стандарта или требованиям РМРс, если отливки изготавливают 
под надзором РМРс.

5.3 Правила упаковки, транспортирования и хранения отливок устанавливают в конструкторской 
документации и/или нормативной и технической документации.
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Приложение А 
(обязательное)

Краткая характеристика марок стали

Т а б л и ц а  А.1

Наименование стали Марка стали Свариваемость стали Условие работы отливок

Углеродистая

20Л Хорошо сваривается

Отливки, работающие при 
температурах до 400 °С

25Л
Удовлетворительно сваривается, 
после сварки требует термиче­
ской обработки

35Л
Удовлетворительно сваривается, 
после сварки требует термиче­
ской обработки

Кремне­
марганцовая

45Л
50Л

Ограниченно свариваются, тре­
буют предварительного нагрева 
и последующей термической об­
работки

Отливки, работающие на износ

ЗОГСЛ Отливки повышенной прочности, 
а также работающие на износ

20ГСЛ Удовлетворительно сваривается, 
после сварки требует термиче­
ской обработки

Отливки повышенной прочности

Хладостойкая
дисперсионно-
упрочняемая

08ГДНФЛ
08ГДНЛ
08Г2ДНФЛ
08Г2ФЛ

Хорошо сваривается Литосварные и комбинированные 
судовые конструкции, а также от­
ливки, привариваемые к корпусу. 
Сталь этих марок может приме­
няться для изготовления отливок, 
работающих при низких темпера­
турах, а также не свыше 350 °С. 
Сталь марок 08ГДНЛ, 08Г2ФЛ 
применяется для изготовления 
отливок сечением до 400 мм, 
08ГДНФЛ — сечением до 750 мм, 
08Г2ДНФЛ — до 850 мм

15ДНМЛ
16ГДНМЛ
20ГСНДМЛ
12Н2ДМЛ
20НЗДМЛ

Хорошо сваривается Отливки повышенной прочности 
с толщиной стенки до 130 мм, а 
также работающие при низких 
температурах

Коррозионно-стой­
кая

10Х17НЗГ4Д2ТЛ
(0Х17НЗГ4Д2ТЛ)

Удовлетворительная сваривае­
мость.
Отливки с толщиной стенки свыше 
100 мм после сварки требуют тер­
мической обработки

Отливки повышенной стойкости, 
работающие в морской воде с про­
текторной защитой

08X14НДЛ 
08Х15Н4ДМЛ 
08X1ЗГДЛ

Ограниченно сваривается. После 
сварки требует термической об­
работки

Отливки повышенной прочности, 
работающие в морской воде с про­
текторной защитой

06Х15Н4ДМЛ Ограниченно сваривается. После 
сварки требует термической об­
работки

Отливки повышенной коррозион­
но-усталостной прочности и кави­
тационной стойкости

Теплоустойчивая 20ХМЛ Ограниченно сваривается, требует 
предварительного нагрева и по­
следующей термической обработ­
ки

Отливки, работающие в интерва­
лах температур 400 °С — 500 °С
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Окончание таблицы А. 1

Наименование стали Марка стали Свариваемость стали Условие работы отливок

Коррозионно-стой­
кая (жаропрочная)

12Х18Н9ТЛ Хорошо сваривается Отливки, работающие в морской 
воде с протекторной защитой

12Х18Н12МЗТЛ Хорошо сваривается Отливки, от которых требуется по­
вышенная стойкость против язвен­
ной коррозии в морской воде. Тре­
буется протекторная защита
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