ПРУТКИ И ПОЛОСЫ ИЗ СПЛАВА
МЕДЬ-КОБАЛЬТ-БЕРИЛЛИЙ МКБ 2,5-0,5

Технические условия

ТУ 48-21-5049-74


Настоящие технические условия распространяются на прутки и полосы из сплава медь-кобальт-бериллий МКБ 2,5-0,5, предназначенные для изготовления электродов и других деталей машин контактной сварки.

1. Сортамент
1.1. Диаметры прутков  и предельные отклонения по ним должны соответствовать требованиям, указанным в табл.1.

Таблица 1

мм

	Номинальные диаметры
	Предельные отклонения по диаметру

	16,0
	-0,07

	18,0
	-0,07

	20,0
	-0,07

	22,0
	-0,14

	24,0
	-0,13

	25,0
	-0,14

	26,0
	-0,14

	28,0
	-0,14

	30,0
	-0,14

	35,0
	-0,17

	38,0
	-0,17

	40,0
	-0,17

	44,0
	-0,2

	45,0
	-0,2

	47,0
	-0,4

	50,0
	-0,4

	55,0
	-0,4

	70,0
	-0,4

	75,0
	-0,4

	80,0
	-0,4

	95,0
	-0,8


1.2. Размеры полос должны соответствовать требованиям, указанным в таблице 2.

Таблица 2

мм

	Толщина
полосы
	Предельное
отклонение
по толщине
	Ширина
полосы
	Предельное отклонение по ширине

	1
	2
	3
	4

	12,0
	±0,6
	70,0
	±0,8

	14,0
	±0,6
	24,0
	±0,7

	15,0
	±0,6
	25,0
	±0,7

	15,0
	±0,6
	70,0
	±0,8

	20,0
	±0,6
	30,0
	±0,7

	20,0
	±0,6
	35,0
	±0,7

	20,0
	±0,6
	38,0
	±0,8

	25,0
	±0,7
	30,0
	±0,7

	25,0
	±0,7
	45,0
	±0,8

	25,0
	±0,7
	55,0
	±0,8

	30,0
	±0,7
	30,0
	±0,7

	30,0
	±0,7
	35,0
	±0,7

	30,0
	±0,7
	40,0
	±0,8

	30,0
	±0,7
	45,0
	±0,8

	30,0
	±0,7
	65,0
	±0,8

	34,0
	±0,7
	44,0
	±0,8

	35,0
	±0,7
	35,0
	±0,7

	35,0
	±0,7
	40,0
	±0,8

	35,0
	±0,7
	42,0
	±0,8

	35,0
	±0,7
	50,0
	±0,8

	35,0
	±0,7
	55,0
	±0,8

	40,0
	±0,7
	50,0
	±0,8

	45,0
	±0,8
	45,0
	±0,8

	45,0
	±0,8
	65,0
	±0,8

	50,0
	±0,8
	50,0
	±0,8

	55,0
	±0,8
	55,0
	±0,8


1.3. Овальность прутков круглых не должна превышать предельные отклонения по диаметру.

1.4. Способ изготовления прутков не оговаривается.

1.5. Длина прутков должна быть:


для диаметров до 55,0 мм
-
1,5-3 метра,


для диаметров 70,0-95,0 мм
-
0,8-3 метра.

В партии прутков допускаются укороченные прутки в количестве не более 15% от массы партии:

длиной не менее 1 м
-
для прутков диаметром до 40,0 мм,

длиной не менее 0,5 м
-
для прутков диаметром более 40,0 мм.

1.7. Длина полос должна быть 0,8-3 м.

2. Технические требования
2.1. Химический состав прутков и полос должен соответствовать требованиям таблицы 3.

Таблица 3.

	Наименование сплава
	Химический состав, %

	
	кобальт
	бериллий
	медь

	МКБ

2,5-0,5


	2,3-2,7
	0,4-0,7
	ост.


Примечание: Содержание примесей не регламентируется, при условии получения требуемой электропроводности и механических свойств прутков и полос.

2.2. Поверхность прутков и полос должна быть чистой без раковин, трещин и пузырей.

На поверхности прутков и полос допускаются местные дефекты, не выводящие прутки и полосы при контрольной зачистке их за предельные отклонения по размерам.

2.3. Механические и электрические свойства полос должны соответствовать следующим требованиям:

- твердость по Бринеллю НВ не менее 180 кг/мм2,

- удельное омическое электросопротивление не более 0,04 Ом*мм2/м.

2.4. Задний конец прутка или полосы, примыкающий к прессостатку, обрезается до полного удаления прессутяжины.

2.5. Прутки и полосы должны быть ровно обрезаны без заусенцев.

2.6. В углах поперечного сечения полос допускается радиусы до 3 мм.

2.7. Местная кривизна прутков на 1 погонный метр должна быть:

для диаметров от 16 до 40 мм не более 2,0 мм,

для диаметров свыше 40 мм не более 6,0 мм.

2.8. Кривизна полос всех размеров на 1 погонный метр не более 6,0 мм.

2.9. Скрученность полос относительно продольной оси не должна превышать 2° на 1 метр длины.

3. Правила приемки
3.1. Для контрольной проверки качества прутков или полос и соответствия их требованиям настоящих технических условий должны применяться правила приемки, указанные ниже.

3.2. Прутки и полосы должны поставляться партиями. Масса партии должна быть не более 2000 кг.

Минимальная масса партии должна быть не менее 500 кг.

Партия должна состоять из прутков или полос одного размера.

3.3. Осмотру должен быть подвергнут каждый пруток или полоса партии, обмеру – 10%.

Осмотр должен производиться без применения оптических приборов.

Измерение размера прутков или полос производится микрометром типа МК по ГОСТ 6507-90 с ценой деления 0,01 мм.

3.4. Для проверки твердости по Бринеллю отбирают 3 образца от партии.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов испытания хотя бы по одному из показателей, по нему проводят повторное испытание на удвоенном количестве прутков той же партии. Результаты повторного испытания являются окончательными.

4. Методы испытаний
4.1. Испытание прутков и полос на твердость проводится по ГОСТ 9012-69.

Условия испытания 5/250/15.

4.2. Химический состав и удельное омическое сопротивление гарантируется заводом-изготовителем.

5. Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение
5.1. Прутки или полосы должны быть упакованы в деревянные ящики по ГОСТ 2991-85 выстланные бумагой по ГОСТ 8828-89.

5.2. На ящике или ярлыке, прикрепленном к нему, должны быть нанесены следующие данные:

а) наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;

б) условное обозначение сплава;

в) размер прутков или полос;

г) номер партии;

д) номер настоящих технических условий.

5.3. Для маркировки прутков допускается применять условное обозначение сплава – МКБ.

5.4. На каждую партию прутков и полос направляют документ, удостоверяющий качество прутков и полос и соответствие их требованиям настоящих технических условий с указанием:

а) наименования или товарного знака предприятия-изготовителя;

б) условного обозначения сплава;

в) размера прутков или полос;

г) номера партии;

д) массы;

е) результатов испытаний (по требованию потребителя);

ж) номера настоящих технических условий.

5.5. Прутки и полосы у поставщика и потребителя должны храниться в помещениях, в условиях отсутствия контакта с влагой и активными химическими веществами.

5.6. Масса грузового места не должна превышать 80 кг.

5.7. Транспортная маркировка грузовых мест по ГОСТ 14192-96 с дополнительным нанесением номера партии.

5.8. Транспортирование прутков и полос производят по ГОСТ 1628-78.

6. Гарантии поставщика
6.1. Готовая продукция должна быть принята техническим контролем предприятия-изготовителя.

Изготовитель должен гарантировать соответствие прутков и полос требованиям настоящих технических условий.
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