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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на прутки круглого се­
чения, изготовленные горячим прессованием из магниевых спла­
вов марок MAI, МА2, МА2—1, МА2—1 п. ч., МА5, МА8, 
МА14 и МА15.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Диаметр прутков и предельные отклонения по нему долж­
ны соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1
Р а з м е р ы ,  м м

П редельны е отклон ения п р утк ов
Н оминальный точн ости  и зготовлен ия П л ощ адь попе- Т еоретичес-

диам етр речн ого  сечения кая м асса  1 м
прутка

вы сокой повы ш енной норм альной
прутка, см 2 п рутка, кг

5
6 - 0 , 3 0 - 0 , 4 8 - 0 , 7 5 0 ,1 9 6

0 ,2 8 3
0 ,035
0,051

7 0 ,3 8 5 0 ,0 6 9
8
9 - 0 , 3 6 - 0 , 5 8 - 0 , 9 0

0 ,5 0 3
0 ,636

0 ,0 9 0
0 ,1 1 5

10 0 ,7 8 5 0,141

Издание официальное Перепечатка воспрещена
*  Переиздание (май 1987 г .) с Изменениями №  1, 2, утвержденными 

в сентябре 1978 г., июле 1983 г. (И У С  6— 78, 10—83).

©  Издательство стандартов, 1987
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Продолжение табл. 1
Р а з м е р ы , мм

Н о м и н а л ь н ы й
д и а м е т р
п р у т к а

П р е д е л ь
т о ч

в ы с о к о й

н ы е  о т к л о н е н и !  
н о с т и  и з г о т о в л

п о в ы ш е н н о й

ч п р у т к о в  
ен и я

н о р м а л ь н о й

П л о щ а д ь  п о п е ­
р е ч н о г о  с е ч е н и я  

п р у т к а ,  см *

Т е о р е т и ч е с ­
к а я  м а с с а  1 м 

п р у т к а ,  к г

11
12
13
14
15
16
17
18

-0,43 -0,70 -1,10

0,950
1,131
1,327
1,539
1,767
2,011
2,270
2,545

0,171
0,204
0,239
0,277
0,318
0,362
0,409
0,458

19 2,835 0,510
20 3,142 0,565
21 3,464 0,623
22 3,801 0,684
24 4,524 0,814
25 -0,52 -0,84 -1,30 4,909 0,884
26 5,309 0,956
27 5,726 1,031
28 6,158 1,108
30 7,069 1,272

32 8,042 1,448
34 9,079 1,634
35 9,621 1,732
36 10,179 1,832
38 11,341 2,049
40 -0,62 -1,00 1,60 12,566 2,262
42 13,854 2,494
45 15,904 2,863
46 16,619 2,991
48 18,096 3,257
50 19,635 3,534

52 21,237 3,823
55 23,758 4,276
58 26,421 4,756
60 28,274 5,089
62 -0,74 -1,20 -1,90 30,191 5,434
65 33,183 5,973
70 38,485 6,927
75 44,179 7,952
80 50,265 9,048

85 -1,40 - 2 , 2 0 56,745 10,214
90 63,617 11,451



ГОСТ 18351—73 С. 3

Продолжение табл. 1
Р а з м е р ы ,  мм

П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  п р у т к о в

Н о м и н а л ь н ы й
т о ч н о с т и  и з г о т о в л е н и я

П л о щ а д ь  п о п е - Т е о р е т и ч е с -
д и а м е т р р е ч н о г о  с е ч е н и я к а я  м а с с а  1 м

п р у т к а п р у т к а ,  с м 2 п р у т к а ,  к г
в ы с о к о й п о в ы ш е н н о й н о р м а л ь н о й

95 70,882 12,759
100 78,540 14,137
105 -1,40 -2,20 86,590 15,586
110 95,033 17,106
115 103,869 18,696
120 113,097 20,358

130 132,732 23,892
140 153,938 27,709
150 -2,50 176,715 31,809
160 201,062 36,191
170 226,980 40,856
180 254,469 45,804

190 283,529 51,035
200 314,159 56,549
210 346,361 62,345
220 — — -2,90 380,133 68,424
230 415,476 74,786
240 452,389 81,430
250 490,874 88,357

260 530,929 95,567
280 — — -3,30 615,752 110,835
300 706,858 127,234

П р и м е ч а н и я :
1. Прутки диаметром 5—7 мм изготовляются только из сплава марки МА5.
2. Теоретическая масса 1 м прутка вычислена при плотности, равной 

1,80 г/см3, что соответствует плотности магниевого сплава марки МА14.
3. Для вычисления приближенной теоретической массы других магниевых 

сплавов следует пользоваться переводными коэффициентами:
для сплава марки М А 1.................................................................... 0,978
для сплава марки М А 2................................................................... 0,989
для сплава марки МА2—1 .............................................................0,990
для сплава марки МА2—1 п. ч..................................................... 0,990
для сплава марки М А 5.................................................................... 1,000
для сплава марки М А 8.................................................................... 0,989
для сплава марки М А 1 4 .............................................................. 1,000
для сплава марки М А 1 5 ..............................................................1,011.

4. Теоретическая линейная плотность не является основанием для сдачи про­
дукции.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
1.2. Овальность прутков не должна превышать предельных 

отклонений по диаметру.
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1.3. П о  дл и н е  п р у тк и  и з го т о в л я ю т ся :
м ер н ой  и к р а тн ой  м ер н ой  дл и н ы , с  п р ед ел ьн ы м и  отк л он ен и я м и : 

10 м м  —  д л я  п р у т к о в  д и а м е т р о м  о т  5 д о  50 мм ,
+  15 м м  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  св . 50 »  120 мм 
+ 2 0  мм  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  »  120 »  300 мм , 

и ем ерн ой  дл и н ы  д л и н ой :
о т  1 д о 6 м —  при  д и а м е т р е  о т 5 д о 10 м м ;
»  1 » 5 м —  при  д и а м е т р е  св. 10 » 50 м м ;
»  0 ,5  » 4 м —  при  д и а м е т р е  » 50 » 150 м м ;
»  0 ,5  » 3 м —  при  д и а м е т р е  » 150 » 300 мм.

К оси н а  р еза  не д о л ж н а  п р ев ы ш а ть  3°.
(И зм е н е н н а я 1 р ед а к ц и я , И зм . №  2 ) .
1.4. (И ск л ю ч е н , И зм . №  2 ) .
П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й :
П р у т о к  из сп л а в а  м а р к и  М А 5 , за к ал ен н ы й  (г о м о ге н н ы й ), д и ­

а м етр ом  50 м м , в ы со к о й  т о ч н ости  и зготов л ен и я  ( В ) ,  дл и н ой  
1500 м м :

П рут ок M A 5 J 4 .5 0 B X 1 5 0 0  Г О С Т  18351— 73
Т о  ж е , п ов ы ш ен н ой  то ч н о ст и  и зготов л ен и я  (П ) ,  дл и н ой  к р а т ­

ной (К Д )  1000 м м :
П рут ок М А 5 .Т 4 .5 0 П Х Ю 0 0  К Д  Г О С Т  18351— 73
Т о  ж е , н ор м а л ь н ой  т о ч н о ст и  и зготов л ен и я , н ем ерн ой  д л и н ы  

(Н Д ) :
П рут ок М А 5 .Т 4 .5 0 Х Н Д  Г О С Т  18351— 73
П р у т о к  из сп л а в а  м а р к и  М А 8 , б ез  тер м и ч еск ой  о б р а б о т к и , д и ­

а м етр ом  50 м м , в ы со к о й  т о ч н о с т и  и зготов л ен и я , дл и н ой  к р а тн ой  
(К Д )  Ю 00 м м :

П рут ок М А 8 .5 0 В Х Ю 0 0  К Д  Г О С Т  18351— 73.
(И зм ен ен н а я  р ед а к ц и я , И зм . №  2 ) .

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. П р у тк и  и з го т о в л я ю т  в с о о т в е т ст в и и  с  т р еб ов а н и я м и  н а с т о я ­
щ его  ст а н д а р т а  п о т е х н о л о ги ч е ск о м у  р егл а м ен ту , у т в е р ж д е н н о м у  
в у ст а н о в л е н н о м  п ор я д к е , с  х и м и чески м  со с т а в о м  п о  Г О С Т  
14957— 76.

(И зм ен ен н а я  р ед а к ц и я , И зм . №  2 ) .
2 .2 . П р у тк и  и з го т о в л я ю т ся :
м а р к и  М А 5  —  в за к а л ен н ом  (г о м о ге н н о м ) со стоя н и и  —  д о п о л ­

н и тел ьн о к  о б о з н а ч е н и ю  м а р к и  п р и б а в л я ется  и н декс Т 4 (М А 5 Т 4 ) ;
м а р к и  М А 1 4  —  в и ск у сств е н н о  со ст а р е н н о м  со стоя н и и — д о п о л ­

н и тел ьн о к  о б о з н а ч е н и ю  м а р к и  п р и б а в л я ется  и н декс Т1 (М А 1 4 Т 1 ) ;
м а р о к  M A I ,  М А 2 , М А 2 — 1, М А 2 — 1 п. ч., М А 5 , М А 8  и М А 1 5 —  

б е з  т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т к и  (г о р я ч е п р е ссо в а н н ы е ) —  д о п о л н и т е л ь ­
н ы х о б озн а ч ен и й  не и м ею т .



ГОСТ 18351— 73 С. 5

2.3. Прутки из сплава марки МА5 в горячепрессованном со­
стоянии изготовляются из гомогенизированных слитков.

2.4. Механические свойства прутков при растяжении должны 
соответствовать требованиям, указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

М еханические свойства при растяжении,

Состоя-
не менее

М арка Диаметр ние испы-
сплава прутков, мм тываемых Временное Предел те ­ О тноси­

образцов сопротивление кучести тельное
0 В> 002 , удлинение

МПа (кгс/ммг) МПа (кгс/м м 2) б, %

МА1 О т  8 д о  100 195 (20 ,0 ) 2,0
Св. 100 »  160 175(18 ,0 ) _ 2,0

»  160 »  200 165 (17 ,0 ) _ 2,0
М А 2 О т 8 д о  100 Без тер- 2 4 5 (2 5 ,0 ) 125 (13 ,0 ) 6,0

С в. 100 »  160 мичес- 2 4 5 (2 5 ,0 ) 125 (13 ,0 ) 5,0
»  160 »  200 кой  о б - 2 1 5 (2 2 ,0 ) 5,0

М А 2 — 1 О т  8 д о  10 работки 2 5 5 (2 6 ,0 ) 145(15 ,0 ) 8,0
М А 2 — 1 п. ч. Св. 100 »  160 2 5 5 (2 6 ,0 ) 145 (15 ,0 ) 8,0

»  160 »  200 2 4 5 (2 5 ,0 ) — 5,0

О т  5,0 д о  100 Закален 
н ое  (Т 4 )

2 9 5 (3 0 ,0 ) 185 (19 ,0 ) 6,0
Св. 100 »  160 2 7 5 (2 8 ,0 ) 175 (18 ,0 ) 5,0

М А 5

»  160 »  200 2 6 5 (2 7 ,0 ) — 4 ,0

О т  5 ,0  д о  100 Б ез тер- 2 9 5 (3 0 ,0 ) 1 8 5 (19 ,0 ) 6,0
Св. 100 »  160 

»  160 > 200

iVl rlnCtlVUxl
о б р а б о т ­
ки

2 7 5 (2 8 ,0 )
2 6 5 (2 7 ,0 )

175 (18 ,0 ) 5.0
4.0

О т  8,0 д о  50 Б ез т е р ­ 2 1 5 (2 2 ,0 ) 4,0

М А 8
С в. 50 »  100 м ической 2 0 5 (2 1 ,0 ) _ 3,0

»  100 »  160 о б р а б о т ­ 195 (20 ,0 ) — 2,0
»  160 > 200 ки 1 7 5 (18 ,0 ) — 1,0

М А 14 О т  8,0 д о  100 
Св. 100 »  160

И ск у с ­
ствен н о
г>пг»Т nrsOU

3 1 5 (3 2 ,0 )
3 0 5 (3 1 ,0 )

2 4 5 (2 5 ,0 )
2 3 5 (2 4 ,0 )

6,0
6,0

* 160 »  200 LAJCl dpen
ное 2 6 5 (2 7 ,0 ) 1 7 5 (18 ,0 ) 4,0

М А 15 О т 8,0 д о  50 Без тер - 2 7 5 (2 8 ,0 ) 2 1 5 (2 2 ,0 ) 6,0
Св. 50 »  100 мической 29 5 (3 0 ,0 ) 2 3 5 (2 4 ,0 ) 6,0

> 100 »  160 о б р а б о т ­ 2 8 5 (2 9 ,0 ) 2 1 5 (2 2 ,0 ) 5,0
»  160 > 200 ки 2 7 5 (2 8 ,0 ) — 5,0

П р и м е ч а н и е .  (И ск л ю чен о, Изм. №  2 ) .

(Измененная редакция, Изм. № I, 2).
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2.5 . П о в е р х н о с т ь  п р у тк ов  д о л ж н а  б ы т ь  п о д в е р гн у та  ан ти корро* 
зн ой н ой  о б р а б о т к е  (о к си д и р о в а н и ю ) п о  н ор м а ти в н о -тех н и ч еск ой  
д о к у м е н т а ц и и , у тв ер ж д ен н ой  в у ста н ов л ен н ом  п ор я д к е .

2 .6 . П о в е р х н о ст ь  п р у тк ов  д о л ж н а  б ы ть  б е з  тр ещ и н , плен, пятен  
к о р р о з и о н н о г о  п р ои сх ож д ен и я , р а зл и ч н ого  р о д а  з а п р е с с о в о к  и 
св е т л ы х  к он ц ен тр и ч еск и х  кол ец , у к а з ы в а ю щ и х  на нал и чи е в н у т ­
р ен н и х  н а д р ы в ов .

П п . 2 .5 , 2 .6 . (И зм ен ен н а я  р ед а к ц и я , И зм . №  1 ) .
2.7 . И а  п о в ер х н ости  п р у тк о в  не д о п у с к а ю т с я  з а б ои н ы , за д и р ы , 

вм я ти н ы , п у зы р и , р а к ов и н ы , ц а р а п и н ы  и р и ск и , есл и  он и  в ы в о д я т  
п р у тк и  за  п р ед ел ьн ы е  отк л он ен и я  п о  д и а м е т р у  и не у д а л я ю т с я  
к он тр ол ь н ой  за ч и стк ой .

Д о п у с к а е т с я  п ов ер х н остн а я  р я би зн а  гл у б и н ой  не б о л е е  
0,1 мм  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  д о  160 м м  и не б о л е е  0 ,3  м м —  
д л я  п р у тк ов  д и а м етр ом  св . 160 м м .

2.8 . Д о  о к си д и р ов а н и я  п о в е р х н о ст и  д о п у с к а е т с я  м естн а я  п о л о ­
га я  за ч и стк а  п р у тк ов  на гл у б и н у  не б о л е е  п ол ов и н ы  м и н у со в о го  
д о п у с к а  на д и а м етр  п р у тк а  с  п осл е д у ю щ е й  о б р а б о т к о й  ш л и ф о­
ва л ьн ой  ш к у р к ой  по Г О С Т  6 4 5 6 — 82 или Г О С Т  5009— 82.

2.9 . М а к р о ст р у к т у р а  п р у тк ов , в ы я в л я ем а я  на п оп ер еч н ы х  м ак - 
р о т е м п л е т а х , д о л ж н а  б ы ть  п л отн ой  и не и м еть  тр ещ и н , н а д р ы в ов , 
л и к в а ц и он н ы х  скоп лен и й  и утя ж и н .

2 .10. В м а к р о с т р у к т у р е  д о п у с к а ю т с я :
н езн ачи тел ьн ы е п ов ер х н остн ы е  о т сл оен и я  на гл у би н у , не б о л е е :

0 ,4  мм  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  д о  50 м м ,
1.0 мм  —  дл я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  св . 50 »  100 м м ,
2 .0  м м  —  дл я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  »  100 »  160 м м ,
3.0 м м  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  »  160 »  300 м м ;

нали чи е н ем ета л л и ч еск и х  вкл ю чен и й  и ок и сн ы х  плен  в ви де  
т о ч е к  п л ощ а д ь ю  не б о л е е  1 м м 2 или в ви д е  тон к и х  ш т р и х о в  п р о ­
т я ж е н н о ст ь ю  не б о л е е  3 м м , есл и  к ол и ч еств о  их не п р ев ы ш а ет :

2 ш т. —  дл я  п р у тк ов  д и а м е тр о м  д о  50 м м ,
3 ш т. —  дл я  п р у тк ов  д и а м етр ом  св . 50 »  100 м м ,
5 ш т. —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  св . 100 »  160 м м ,
7 ш т. —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  св . 160 »  300 м м ;

точ еч н ы е  и н тер м ета л л и д ы  р а зм ер ом  0 ,4 — 0,5  м м  в к ол и ч еств е  
не б о л е е  5 ш т. а та к ж е  р а зр озн ен н ы е  вк л ю ч ен и я  их в ви д е  ед и ­
н и чны х м ел к и х  точ ек  на п р у тк а х  д и а м е т р о м  св . 20  д о  300 м м .

2 .11. П р у тк и  д ол ж н ы  бы ть  р ов н о  о б р е з а н ы  с  т о р ц о в  и не д о л ­
ж н ы  и м еть  за у сен ц ев .

2 .12. П р у тк и  д ол ж н ы  бы ть  в ы п равл ен ы .
М е ст н а я  кри ви зн а  п р у тк о в  на 1 м не д о л ж н а  п р ев ы ш а ть :
3 м м  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м  д о  100 м м ;
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б  м м  —  д л я  п р у т к о в  д и а м е т р о м  св . 100 д о  160 м м ;
20  м м  —  д л я  п р у т к о в  д и а м е т р о м  »  160 »  300 м м .
О б щ а я  к р и в и зн а  п р у т к о в  не д о л ж н а  п р е в ы ш а т ь  п р о и з в е д е н и я  

м е с т н о й  к р и в и зн ы  на 1 м на в с ю  д л и н у  п р у т к а .

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1 . П р у т к и  п р и н и м а ю т  п а р т и я м и . П а р т и я  д о л ж н а  с о с т о я т ь  из 
п р у т к о в  о д н о й  м а р к и  с п л а в а , о д н о й  п л а в к и , о д н о г о  р а з м е р а , о д ­
н ой  т о ч н о с т и  и з г о т о в л е н и я , о д н о г о  с о с т о я н и я  м е т а л л а  и о ф о р м л е ­
на о д н и м  д о к у м е н т о м  о  к а ч е с т в е , с о д е р ж а щ и м :

т о в а р н ы й  з н а к  или н а и м е н о в а н и е  и т о в а р н ы й  з н а к  п р е д п р и я ­
т и я -и з г о т о в и т е л я ;

н а и м е н о в а н и е  п о т р е б и т е л я ;
м а р к у  сп л а в а  и с о с т о я н и е  м е т а л л а ;
р а з м е р  и т о ч н о с т ь  и з г о т о в л е н и я  п р у т к о в ;
р е з у л ь т а т ы  и сп ы та н и й  (д л я  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  у к а з ы в а ю т  

т о л ь к о  м а к с и м а л ь н ы е  и м и н и м а л ь н ы е  з н а ч е н и я ) ;
н ом ер  п а р т и и ;
м а с с у  н е т т о  п а р ти и ;
д а т у  о т г р у з к и ;
о б о з н а ч е н и е  н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а .
П о  т р е б о в а н и ю  п о т р е б и т е л я  п р и л а г а ю т с я  п р о т о к о л ы  м е х а н и ­

ч е с к и х  и сп ы та н и й .
(Измененная редакция, Изм. №  2 ) .
3 .2 . С о с т о я н и е  п о в е р х н о с т и  п р о в е р я ю т  на к а ж д о м  п р у т к е . И з ­

г о т о в и т е л ь  п р о в е р я е т  с о с т о я н и е  п о в е р х н о с т и  п е р е д  о к с и д и р о в а н и е м  
и п о с л е  о к с и д и р о в а н и я  ( с  ц е л ь ю  п р о в е р к и  с п л о ш н о с т и  о к с и д н о й  
п л е н к и ).

(Измененная редакция, Изм. №  2 ) .
3 .3 . П р о в е р к е  р а з м е р о в  и к р и в и зн ы  п о д в е р г а ю т  к а ж д ы й  п р у ­

т о к .
3 .4 . П р о в е р к е  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  п о д в е р г а ю т  1 0 %  п р у т к о в  

п а р т и и , н о  н е м ен ее  д в у х  п р у т к о в .
(Измененная редакция, Изм. №  2 ) .
3 .5 . П р о в е р к у  п р е д е л а  т е к у ч е с т и  п р о в о д я т  п о  т р е б о в а н и ю  п о т ­

р е б и т е л я .
(Измененная редакция, Изм. № 2).
3 .6 . Д л я  п р о в е р к и  м а к р о с т р у к т у р ы  о т  к а ж д о й  п а р ти и  п р у т к о в  

д и а м е т р о м  б о л е е  20  м м  о т б и р а ю т  не м е н е е  1 0 %  п р у т к о в , но не 
м е н е е  д в у х  п р у т к о в .

П р у т к и  д и а м е т р о м  м е н е е  20  м м  п р о в е р к е  м а к р о с т р у к т у р ы  не 
п о д в е р г а ю т с я .
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3.7 . Д л я  о п р е д е л е н и я  х и м и ч е с к о г о  с о с т а в а  о т б и р а ю т  д в а  п р у т к а  
о т  п а р ти и .

Д о п у с к а е т с я  и з г о т о в и т е л ю  о п р е д е л я т ь  х и м и ч е ск и й  с о с т а в  м а г ­
н и ев ы х  с п л а в о в  на к а ж д о й  п л а в к е .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И зм . №  2 ) .
3 .8 . П р и  п ол у ч ен и и  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  и с п ы т а ­

ний х о т я  б ы  п о  о д н о м у  из п о к а з а т е л е й  п о  н ем у  п р о в о д я т  п о в т о р ­
н ы е и сп ы т а н и я  на у д в о е н н о й  в ы б о р к е , в з я т о й  о т  т о й  ж е  п а р ти и .

Р е з у л ь т а т ы  п о в т о р н ы х  и сп ы т а н и й  р а с п р о с т р а н я ю т с я  на в с ю  
п а р т и ю .

Д о п у с к а е т с я  п р о в о д и т ь  п о ш т у ч н ы й  к о н т р о л ь  п р у т к о в . 
(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И зм . №  2 ) .
3 .9 . (И с к л ю ч е н , И зм . №  2 ) .

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4 .1 . О с м о т р  п р у т к о в  д о л ж е н  п р о и з в о д и т ь с я  б е з  п р и м ен ен и я
о п т и ч е с к и х  п р и б о р о в .

4 .2 . И з м е р е н и е  д и а м е т р а  п р у т к о в  п р о и з в о д я т  и з м е р и т е л ь н ы м  
и н с т р у м е н т о м , о б е с п е ч и в а ю щ и м  з а д а н н у ю  т о ч н о с т ь  и зм е р е н и я .

4 .2 а . Д л я  п р о в е р к и  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  о т  к а ж д о г о  п р о в е р я е ­
м о г о  п р у т к а  с  в ы х о д н о г о  к о н ц а  в п р о д о л ь н о м  н а п р а в л ен и и  в ы р е ­
з а ю т  о д и н  о б р а з е ц .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  2 ) .
4 .3 . О б р а з ц ы  д л я  и сп ы т а н и й  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  о т б и р а ю т : 

пр и  д и а м е т р е  п р у т к о в  д о  30  м м  —  и з ц е н т р а  сеч ен и я  п р у т к а ;
пр и  д и а м е т р е  п р у т к о в  св . 30  д о  3 0 0  м м  —  и з п о л о в и н ы  сеч ен и я

п р у т к а ;
п р и  э т о м  ц ен тр  о б р а з ц а  д о л ж е н  н а х о д и т ь с я  на р а с с т о я н и и  V2  

р а д и у с а  п р у т к а .
4 .4 . И с п ы т а н и е  на р а с т я ж е н и е  п р о в о д я т  —  п о  Г О С Т  1497— 84. 
Р а с ч е т н у ю  д л и н у  о б р а з ц а  (10)  в  м и л л и м е т р а х  в ы ч и с л я ю т  п о

ф о р м у л е :
l0 =  5 d 0, гд е  do —  р а сч е т н ы й  д и а м е т р  п р у т к а , м м .

4 .5 . О п р е д е л е н и е  х и м и ч е с к о г о  с о с т а в а  м а г н и е в ы х  с п л а в о в  п р о ­
в о д я т  п о  Г О С Т  3 2 4 0 .0 -7 6  —  Г О С Т  3 2 4 0 .2 1 -7 6  или Г О С Т  7 7 2 8 — 79 .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  2 ) .
4 .6 . М а к р о с т р у к т у р у  п р у т к о в  п р о в е р я ю т  на п о п е р е ч н о м  м а к - 

р о т е м п л е т е , в ы р е з а н н о м  с  у т я ж и н н о г о  к о н ц а  п р о в е р я е м о г о  п р у т к а . 
П р и  н а л и ч и и  у т я ж и н ы  и л и  о т с л о е н и я  на п р о в е р я е м ы х  п р у т к а х  
(п р и  у с л о в и и  с о о т в е т с т в и я  м а к р о с т р у к т у р ы  о с т а л ь н ы м  т р е б о в а н и ­
я м ) о н и  д о л ж н ы  б ы т ь  п о л н о с т ь ю  у д а л е н ы , пр и  э т о м  в с е  о с т а л ь ­
н ы е  п р у т к и  п а р ти и  о т р е з а ю т  на в е л и ч и н у  н а и б о л ь ш е г о  р а с п р о с т ­
р а н ен и я  у т я ж и н ы .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , Изм. № 2).
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5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

5.1. Н а  п р и н я ты х  п р у т к а х , д и а м е т р о м  б о л е е  20  м м  ст а в я т  
кл ей м о  о т д е л а  т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я  п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я , 
а т а к ж е  к л ей м о  с  у к а з а н и е м  м а р к и  сп л а в а , со ст о я н и я  м ета л л а  и 
н ом ер а  п а р ти и .

Н а  п р у т к а х  д и м е т р о м  д о  20 м м  ст в я т  кл ей м о о т д е л а  т е х н и ­
ч е с к о г о  к о н т р о л я  п р е д п р и я т и я -и з го т о в и т е л я , а м а р к у  сп л а в а , с о ­
ст о я н и е  м ета л л а  и н ом ер  п а р ти и  у к а з ы в а ю т  на б и р к е , п р и в я за н ­
ной  к  св я з к е  п р у т к о в .

Н а  п р у т к а х  д и а м е т р о м  д о  30 м м  к л ей м о  ст а в я т  на б о к о в о й  
п о в е р х н о ст и  на р а сст о я н и и  не б о л е е  20  мм о т  то р ц а , а на п р у т к а х  
д и а м е т р о м  б о л е е  30 м м  к л е й м о  ст а в я т  на п ер ед н ем  к он ц е  п р у тк а  
(т о р ц е ) .

5.2. Н а  п р у т к а х , о т  к о т о р ы х  о т б и р а л и с ь  о б р а з ц ы  д л я  м ех а н и ­
ч еск и х  и сп ы та н и й , с т а в я т  п о р я д к о в ы й  н ом ер .

5.3. К о н се р в а ц и я , у п а к о в к а , м а р к и р о в к а  т р а н сп ор тн ой  т а р ы  и 
т р а н сп о р т и р о в а н и е  —  п о  Г О С Т  9 .0 1 6 — 74.

П о  со гл а ш е н и ю  и з г о т о в и т е л я  с  п о т р е б и т е л е м  п р утк и  д и а м е т р о м  
б о л е е  50 м м  д о п у с к а е т с я  т р а н с п о р т и р о в а т ь  б е з  см а зк и  и у п а к о в к и .

(Измененная редакция, Изм. № 1).
5.4—5.13. (Исключены, Изм. № 1, 2).



Группа В55

И зм енен ие №  3 Г О С Т  18351— 73 П рутки  п р ессов а н н ы е  из м а гн и ев ы х  сп л а в ов . 
Т ех н и ч еск и е  у сл о в и я

У т в е р ж д е н о  и в в е д е н о  в д ей ств и е  П оста н ов л ен и ем  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е т а  
С С С Р  п о  с т а н д а р т а м  о т  06 .06 .88  №  1636

Д а т а  в в е д е н и я 01 .11 .88

В в о д н у ю  ч а ст ь  и зл о ж и ть  в н о в о й  р едак ц и и : «Н а с т о я щ и й  с т а н д а р т  р а с п р о с ­
т р а н я е т с я  на п р ессов а н н ы е  п р у тк и  к р у гл о го  сечен и я  из м а гн и ев ы х  сп л а в ов , 
п р ед н а зн а ч ен н ы е  д л я  н у ж д  н а р о д н о г о  х о з я й ст в а  и д л я  э к с п о р т а » .

Р а з д е л  1 д о п о л н и ть  п у н к том  —  1.1а;
«1.1 а. П р у т к и  п о д р а зд е л я ю т : 

п о  т о ч н о ст и  и зготов л ен и я ; 
н ор м а л ь н ой  т о ч н о с т и  (б е з  о б о з н а ч е н и я ); 
п ов ы ш ен н ой  т о ч н о с т и  —  П ; 
в ы с о к о й  т о ч н о с т и  —  В ; 
п о  с о с т о я н и ю  м а тер и а л а :
б е з  т е р м и ч еск ой  о б р а б о т к и  (г о р я ч е п р е ссо в а н н ы е ); 
за к а л ен н ы е  (г о м о ге н н ы е ) —  Т 4 ; 

и ск у сств е н н о  с о ст а р е н н ы е  —  Т 1 » .
П у н к т  1.1. Т а б л и ц у  1 (к р о м е  при м ечан и я ) и зл о ж и ть  в  н о в о й  р едак ц и и  

(см. с. 7 8 ) ,
прим ечан и я  1, 4  и ск л ю чи ть .
П у н к т  1.3 и з л о ж и ть  в н ов ой  р ед ак ц и и :
<1.3. П р у т к и  и з го т о в л я ю т  д л и н ой :
о т  1 д о  6  м —  при  д и а м е т р е  д о  10 м м ;
о т  1 д о  5 м -— при д и а м е т р е  св . 10 д о  50  м м ;
о т  0 ,5  д о  4 м  —  при  д и а м е т р е  св . 50  д о  150 м м ;
о т  0 ,5  д о  3  м  —  при д и а м е т р е  св . 150 д о  3 0 0  м м .
П р у тк и  и з г о т о в л я ю т  в о т р е з к а х  н ем ерн ой , м ер н ой  или к р а тн о й  м ер н ой  

длины ».
Р а з д е л  1 д о п о л н и ть  п у н к том  —  1 .3а: «1 .3 а . П р ед ел ь н ы е  отк л он ен и я  п о  д л и ­

не п р у т к о в  м ер н ой  и к р а тн ой  м ер н ой  дл и н ы  не д о л ж н ы  п р ев ы ш а ть :
— 10 мм  —  д л я  п р у т к о в  д и а м е т р о м  о т  5  д о  50  м м ;
— 15 мм  —  д л я  п р у тк ов  д и а м е т р о м ' св . 50 д о  120  м м ;
— 20 м м  —  д л я  п р у т к о в  д и а м е т р о м  св . 120 д о  3 0 0  м м ».
П р и м ер ы  у сл о в н ы х  обозн а ч ен и й  и зл ож и ть  в н о в о й  р ед а к ц и и :
« П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й :
П р у т о к  из сп л а в а  м арки  М А 5 , закаленны й (г о м о г е н н ы й ), д и а м е т р о м  50  мм, 

н ор м а л ь н ой  т о ч н о с т и  и зготов л ен и я , дл и н ой  1500 м м :
П рут ок М А 5 . Т 4 .5 0 Х 1 5 0 0  Г О С Т  1 8 3 5 1 — 73  

Т о  ж е , п ов ы ш ен н ой  т о ч н о с т и  и зготов л ен и я  ( П ) ,  д л и н ой  к р а т н о й  (К Д )  
1000 м м :

П рут ок М А 5 . Т4. 5 0 П Х Ю 0 0  К Д  Г О С Т  18351— 73  
Т о  ж е , н ор м а л ь н ой  т о ч н о с т и  и зготов л ен и я , н ем ер н ой  дл и н ы :

П рут ок М А 5 . Т4. 5 0  Г О С Т  18351— 7 3 ».
П у н к т  2 .4 . Т а бл и ц а  2. Г р а ф а  «Д и а м е т р  п р у т к о в , м м » . З а м ен и ть  д и а м етр : 

200  на 3 0 0  (8  р а з ) .
П у н к т  2 -5 . И ск л ю ч и ть  сл о в а : «у т в е р ж д е н н о й  в  у ст а н о в л е н н о м  п о р я д к е » . 
П у н к т  2 .7 . П ер в ы й  а б з а ц  и з л о ж и ть  в н ов ой  р ед а к ц и и : « Н а  п о в е р х н о ст и  

пруткоЕ  д о п у с к а ю т с я : з а б ои н ы , за д и р ы , в м я ти н ы , п у зы р и , р а к ов и н ы , ц ар ап и н ы  
*и риски , е сл и  гл у б и н а  их за л ега н и я  н е в ы в о д и т  п р у т о к  за  п р ед ел ь н ы е  о т к л о н е ­
ния п о  д и а м е т р у  и у д а л я ю т с я  к о н тр ол ь н ой  з а ч и ст к о й » .

П у н к т  2.11 д о п о л н и т ь  а б з а ц е м : «К о си н а  р еза  н е д о л ж н а  в ы в о д и т ь  м ерны й 
или кр а тн ы й  м е р н о м у  п р у т о к  за  п р ед ел ы  м и н и м ал ьн ой  д л и н ы  и н е д о л ж н а  
п р ев ы ш а ть  3 °» .

(П родолжение см. с. 78)
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Т а б л и ц а  1

[’ а I м с р ы, мм

Номиналь­
ный диа­

метр прут­
ка, мм

Предельные отклонения по диаметру 
прутка, мм Площадь поперечного сечения прутка, см2 Теоретическая масса 1 м пруша, кг

высокой
точности

повышенной
точности

нормальной 
точное ги

высокой
точности

повышенной
точности

нормальной 
точное 1 и

высокой
точности

повышенной 
точное1 И

нормальной
точности

5 — 0,30 — 0,45 — 0,72 0,019 0,179 0,169 0,033 0,032 0,030
6 0,027 0,262 0,249 0.048 0,047 0,045
7
8 — 0,36 - 0,54 — 0,87 0,037

0,048
0,355
0,469

0,338
0.449

0,066
0,086

0,064
0,084

0,061
0,081

9 0,061 0,598 0,575 0,110 0,108 0,104
10 0,076 0,742 0,717 0,136 0,134 0,129
11 0,091 0,893 0,860 0,165 0,161 0,155
12 0 43 _  0 65 -1 05 0,109 1,069 1.032 0,196 0,192 0,186
13 VjTXJ 0, 1-28 1,260 1 220 0,231 0,227 0,220
14 0,149 1,466 1,424 0,269 0,264 0,256
15 С, 172 1,688 1,643 0,309 0,304 0,296
16 0,196 1,926 1,878 0,352 0,347 0,338
17 0,221 2,180 2,128 0,398 0,392 0,383
18 0,248 2,449 2,394 0,447 0,441 0,431
19 0,276 2,715 2,646 0,496 0,489 0,476
20

— 0,52 —  1,26
0,306 3,015 2,942 0,551 0,543 0,530

21 — 0,78 0,338 3,330 3.253 0,608 0,59?) 0,586
22 0,371 3,G61 3,580 0,668 0,659 0,645
24 0,443 4,370 4 282 0,797 0,787 0,771
25 0,481 4,748 1,656 0,865 0,855 0,838
26 0,520 5,142 5,046 0,937 0,926 0,908
27 0,502 5,551 5,152 1,011 0,999 0,981
28 0 «0 1 5,477 У /,! 1,089 1 IJ 7 6 1,057
30 0,645 0 8/ 1 0 / 03 1, ‘ \5] 1,237 1,217

(ПроОо чжснис си. г. 70 )
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П р о д о л ж е н и е  г а б л . 1

Р  а з м с  ]> ы,  м м

Н ом иналь­
ный д и а ­

метр п р у т ­
к а ,  мм

Предельные (пклопен ия ш> д н н ч е ф у  
n p y iK a ,  мм

П'МИЦНДЬ U'Tiep, 4HOI О Ч ЧС ПНЯ НруПчЛ, СМ2 Теоре ш ч е е к я я  масса  1 м п р у т к а ,  ы ‘

высокой
точности

повышенной
то чн ости

нормальной 
точное 1 II

высокой 
точное! и

повышенной 
точ юс си

нормальной
1 (1ЧНОСТН

высок ОЙ 
точности

повышенной
точности

нормальной
ТОЧНОСТИ

3 2
34
3 5
3 6  
3 8  
4 0  
4 2
4 5
4 6  
4Н 
5 0

-  0 ,6 2 ~ - 0 ,9 3 - 1 ,50

0 ,7 8 9  
0 ,8 9  1 
0 ,9 4 5  
1 ,0 0 0  
1 ,1 1 6  
1 ,237 
1 ,3 6 5  
1 ,5 6 9  
1 ,640  
1 ,786  
1 ,9 3 9

7 ,7 9 7
8,8’ 17
9 ,351
9 ,9 0 0
1 1 ,0 4 6
12 ,254
1 3 ,5 2 5
1 5 ,5 5 0
1 6 ,2 5 6
1 7 ,7 1 5
1 9 ,2 3 7

7 ,6 5 6  
8 ,668 ’ 
9 ,1 9 7  
9 ,7 4 2  
10 .8 7 9  
1 2 ,0 7 8  
18,3-10 
15 ,351 
16 ,0 5 3  
17 ,5 0 3  
1 9 ,0 1 6

1 ,4 2 0  
1 ,605 
1,701 
1,801 
2 ,0 0 8  
2 ,2 2 7  
2 ,4 5  Г 
2 ,8 2 4  
2 ,951  
3 ,2 1 5  
3 ,4 9 1

1 ,403
1 ,5 8 7
1 ,683
1 ,7 8 2
1 ,9 8 8
2 ,2 0 6
2 ,4 3 5
2 ,7 9 9
2 ,9 2 6
3 ,1 8 9
3 ,4 6 3

1 ,3 7 8
1 ,5 6 0
1 ,6 5 5
1 ,7 5 4
1 ,9 5 8
2 ,1 7 4
2 ,4 0 1
2 ,7 6 3
2 ,8 9 0
3 ,1 5 1
3 ,4 2 3

2 ,0 9 4 2 0 ,7 4 9 2 0 ,4 7 2 3 ,7 6 9 3 ,7 3 5 3 ,6 8 5
5 2

2 ,3 4 4 2 3 ,2 4 0 2 2 ,9 4 6 4 ,2 1 9 4 ,1 8 3 4 ,1 3 0
55

-  0 74 1 11 - 1 , 8 0 2 ,6 0 9 2 5 ,8 7 1 2 5 ,5 6 2 4 ,6 9 5 4 ,6 5 7 4 ,6 0 4
5 о

2 ,7 9 3 27 ,70 .4 2 7 ,3 8 4 5 ,0 2 7 4 ,9 8 7 4 ,9 2 9
6 0

3 ,2 8 1 3 2 ,5 6 1 3 2 ,2 1 3 5 ,9 0 5 5 ,861 5 ,7 9 8
6 5

3 ,8 0 8 3 7 ,8 0 9 3 7 ,4 3 5 6 ,8 5 4 6 ,8 0 6 6 ,7 3 8
7 0

4 ,3 7 4 4 3 ,4 5 0 4 3 ,0 4 8 7 ,8 7 4 7 ,821 7 ,7 4 9
7 5
80 4 ,9 8 0 4 9 ,4 8 2 4 9 ,0 5 3 8 ,9 6 4 8 ,9 0 7 8 ,8 3 0

8 5

—

5 5 ,6 4 9 5 5 ,2 5 3 1 0 ,0 1 7 9 ,9 4 6

6 2 ,4 5 0 6 2 ,0 3 1 11 ,241 1 1 ,1 6 6
9 0 — 1,50 —  2 ,1 0 —

6 9 ,6 4 3 6 9 ,2 0 1
шшт

1 2 ,5 3 6 1 2 ,4 5 6
9 5

7 7 ,2 2 8 7 6 ,7 6 2 13 ,901 1 3 ,8 1 7
100 
105 8 5 ,2 0 6 8 1,716 1 5 ,3 3 7 1 5 ,2 4 9

(Продоло/сспие см. с. SO)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18351— 73)
Продолжение табл. 1

Р а з м е р  и, мм

П о м и н а л ь ­
ны й д и а ­

м е т р  п р у т ­
к а ,  мм

П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  п о  д и а м е т р у  
п р у т к а ,  м м

П л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е  п н я  п р у т к а ,  с м 2 Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  1 м  прутка, кг

в ы с о к о й
т о ч н о с т и

п о в ы ш е н н о й
т о ч н о с т и

н о р м а л ь н о й
т о ч н о с т и

в ы с о к о й
т о ч н о с т и

п о в ы ш е н н о й
т о ч н о с т и

н о р м а л ь н о й
ТО ЧН О СТИ

высокой
точности

повышенной
точности

нормальной
точности

ПО
115
120

- -1 ,50 *—2,10 - 93,575
102,336
111,489

93,228
101,799
110,929

- 16,844
18,421
20,068

16,781
18,324
19,967

130
140
150
160
170
180

— — —2,40 — —

130,061
151,041
173,589
197,705
223,389
250,640

— —

23,411
27,187
31,246
35,587
40,210
45,115

190
200
210
220
230
240
250

— — -2,90 — —

278,721
309,069
340,986
374,471
409,523
446,144
484,333

— —

50,170
55,633
61,378
67,405
73,714
80,306
87,180

260
280
300

— — —3,30 — - -
523,279
607,433
697,860

— —
94,190
109,338
125,615

(Продолжение см. с. 81)



( Продолжение изменения к ГО СТ 18351—73)
П у н к т  4 .2  и зл ож и ть  в н ов ой  редакц и и ; д оп ол н и ть  п у н к том  —  4 .2 .1 :
«4 .2 . И зм ер ен и е д и а м етр а  п р у тк ов  п р о в о д я т  м и к р ом етр ом  п о  Г О С Т  650 7 —  

— 78  или Г О С Т  4381— 87, ш тан ген ц и ркулем  п о  Г О С Т  166— 80  или д р у ги м  инс­
т р у м ен том , обесп еч и в а ю щ и м  н е о б х о д и м у ю  т о ч н о ст ь  изм ерен ия.

4 .2 .1 . К р и в и зн у  п р у тк ов  п р ов ер я ю т  сл ед у ю щ и м  с п о с о б о м : п р у т о к  п ом ещ а ­
ю т  на к он тр ол ь н у ю  пл и ту  п о  н ор м а ти в н о-тех н и ч еск ой  д ок у м ен та ц и и . К  п р ов е ­
р я е м о м у  п р у тк у  п р и к л а д ы в а ю т  изм ери тел ьн ую  м ета л л и ч еск у ю  ли н ей ку, дл и н ой  
1 м п о  Г О С Т  427— 75 и с  п о м о щ ь ю  щ у п ов  п о Г О С Т  882— 75 и зм ер я ю т  м а к си ­
м ал ьн ое  р а ссто я н и е  м е ж д у  линейкой и п р у тк ом  п о  Г О С Т  2 6 8 7 7 — 86.

Д о п у ск а е т ся  при м енять д р у ги е  м етод ы  и и зм ери тел ьн ы е и н стр у м ен ты , о б е с ­
п ечи ваю щ и е н е о б х о д и м у ю  т о ч н о ст ь » .

П у н к т 4.4. З ам ен и ть с сы л к у : Г О С Т  1497— 73 на Г О С Т  1497— 84.

П у н к т  5.3. П ер вы й  а б за ц  и зл ож и ть  в н ов ой  редакц и и : «В р ем ен н а я  п р оти в о ­
к ор р ози он н а я  защ и та , у п а к ов к а , т р а н сп ор ти р ов а н и е  и хранени е —  по Г О С Т  
9 .0 1 6 — 74 ».

Р аздел  5 д оп ол н и ть  п у н к та м и  —  5.3.1, 5 .3 .2 : «5 .3 .1 . Т р а н сп ор тн а я  м а р к и р ов ­
ка  —  по Г О С Т  14192— 77 с  доп ол н и тел ьн ы м и  н ад п и ся м и : 

найме .ов а н и е  п ол у ф а б р и к а та , м ар ка  спл ава , 
со стоя н и е  м атер и ал а , 
р азм ера  п р у тк ов , 
н ом ера партии .
5 3.2. М а р к и р о в к у  п р у тк ов , п редн азн ачен н ы х д л я  эк сп ор та , п р о в о д я т  в с о ­

о т в е т ст в и и  с за к а з о м -н а р я д о м  в н е ш н е т о р г о в о го  объ ед и н ен и я ».

(И У С  №  9 1988 г .)

ГОСТ 18351-73
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