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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ
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Сортамент
Blum and hot rolled square billet.

Dimenslons



Дата введения ― ХХХХ―ХХ―ХХ
1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на горячекатаные из слитка или непрерывнолитой заготовки с закругленными углами блюмы (болванки обжатые) и заготовки квадратного сечения из нелегированной, легированной и нержавеющей стали, предназначенные для дальнейшего переката, свободной ковки и штамповки.

Стандарт распространяется также на сортовой прокат, поставляемый с обжимных и заготовочных станов.

2 Основные параметры и размеры
2.1 Блюм (болванка обжатая)
2.1.1 Форма, размеры поперечного сечения и предельные отклонения по стороне должны соответствовать указанным на рисунке 1 и в таблице 1.
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Рисунок 1
Т а б л и ц а 1

В миллиметрах

	Номинальный размер стороны блюма, а
	Предельные отклонения по стороне блюма
	Радиус закругления углов, R

	130

140

150

160

170

180
	±5,0
	20

20

20

20

25

25

	190

200

210

220
	±6,0
	25

30

30

35

	240

250

260
	±7,0
	35

35

40

	280

300
	±8,0
	40

45

	320

360

400

450
	±10,0
	50

50

60

60

	П р и м е ч а н и я
1 Радиусы закругления углов даны для построения калибров и на блюме не проверяют.
2 Уменьшение или увеличение радиусов закругления углов, против указанных в таблице 1, браковочным признаком не является.


2.1.2 По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление блюмов других размеров в пределах от 130 до 450 мм с предельными отклонениями по ближайшему меньшему размеру в соответствии с таблицей 1.

2.1.3 По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление блюмов прямоугольного сечения, при этом меньшая сторона не должна превышать 450 мм.

2.1.4 Грани блюмов могут быть прямыми или слегка вогнутыми.

Допускается изготовление блюмов, у которых грани двух противоположных сторон могут иметь выпуклость (выпуски) в пределах установленной суммы предельных отклонений по стороне блюма. Средняя часть этих граней, шириной не менее 1/3 размера стороны блюма, должна быть прямой или слегка вогнутой.

2.1.5 Блюмы изготовляют длиной в пределах от 1 до 12 м:
- мерной (МД);

- мерной с немерной длиной до 10% массы партии (МД1);

- кратной мерной (КД);

- кратной мерной с немерной длиной до 10% массы партии (КД1);

- немерной (НД);

- ограниченной в пределах немерной длины (ОД).

По согласованию изготовителя с потребителем блюмы поставляют длиной мерной или кратной мерной с немерной длиной до 15% массы партии.

2.1.6 Предельные отклонения по длине блюмов мерной или кратной мерной длины не должны превышать +80 мм.

Допускается изготовление блюмов с другими предельными отклонениями по длине, согласованными между изготовителем и потребителем.
2.1.7 Концы блюмов со стороной до 360 мм включительно должны быть обрезаны; для блюмов со стороной свыше 360 мм обрезку концов производят по согласованию изготовителя с потребителем.

По согласованию изготовителя с потребителем блюмы со стороной 260-360 мм могут поставляться без обрезки концов.

Допускается поставка блюмов из высокопрочной стали без обрезки концов.

2.2 Заготовка квадратная
2.2.1 Форма, размеры поперечного сечения и предельные отклонения по стороне квадрата должны соответствовать указанным на рисунке 2 и в таблице 2.
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Рисунок 2

Т а б л и ц а 2
В миллиметрах
	Номинальный размер стороны квадрата, а
	Предельные отклонения по стороне квадрата заготовки предназначенной для:
	Радиус закругления углов, R

	
	переката
	свободной ковки и штамповки
	

	40

45

50
	±1,8
	±1,2
	7

	55

60

65

70
	±2,4
	±1,6
	9

	75

80

85

90
	±3,0
	±2,0
	12

	95

100

105
	±3,6
	±2,4
	15

	
	
	
	

	Продолжение таблицы 2
	
	

	Номинальный размер стороны квадрата заготовки, а
	Предельные отклонения по стороне квадрата заготовки предназначенной для:
	Радиус закругления углов, R

	
	переката
	свободной ковки и штамповки
	

	110

115

120

125
	±4,0
	±2,7
	18

	130

140

150
	±5,0
	±3,2
	21

	160

170

180
	±5,0
	±3,9
	25

	190

200
	±6,0
	±4,5
	30

	210

220

240

250
	±6,0
	±5,2
	35

	Примечание – Радиусы закругления углов даны для построения калибров и на заготовке не контролируют.


2.2.2 По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление заготовки других размеров в пределах от 40 до 250 мм включительно с предельными отклонениями по ближайшему меньшему размеру в соответствии с таблицей 2.

2.2.3 Разность диагоналей по сечению заготовки не должна превышать 0,7 суммы предельных отклонений по стороне квадрата заготовки.

2.2.4 Вогнутость или выпуклость граней заготовки не должна превышать суммы предельных отклонений по стороне квадрата заготовки.

2.2.5 Разность двух любых сторон заготовки в одном сечении не должна превышать суммы предельных отклонений по стороне квадрата.

2.2.6 Заготовки изготовляют длиной в пределах от 1 до 12 м:

- мерной (МД);

- мерной с немерной длиной до 10% массы партии (МД1);

- кратной мерной (КД);

- кратной мерной с немерной длиной до 10 % массы партии (КД1);

- немерной (НД);

- ограниченной в пределах немерной длины (ОД);
- ограниченной с немерной длиной (ОД1).

По согласованию изготовителя с потребителем заготовки поставляют длиной мерной или кратной мерной с немерной длиной до 15 % массы партии.

Примечание – При поставке заготовок мерной или кратной мерной длины с немерной минимальную длину немерной заготовки согласовывают между изготовителем и потребителем.

2.2.7 Предельные отклонения по длине заготовок мерной или кратной мерной длины не должны превышать, мм:

+ 30 – по длине до 4 м включ.;

+ 50 – при длине свыше 4 до 6 м включ.;

+ 70 – при длине свыше 6 м.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление заготовок с другими предельными отклонениями по длине.

2.2.8 По согласованию изготовителя с потребителем предельные отклонения по длине заготовок мерной или кратной мерной длины не должны превышать, мм:

+ 50 – по длине до 4 м включ.;

+ 70 – при длине свыше 4 до 6 м включ.;

+ 100 – при длине свыше 6 м.

2.2.9 Заготовки должны быть обрезаны. Косина реза не должна превышать:
6,0 мм – при стороне квадрата заготовки до 100 мм включ.;

8,0 мм – при стороне квадрата заготовки свыше 100 мм.

По согласованию изготовителя с потребителем заготовку поставляют с косиной реза, не выводящей за предельные отклонения по длине.

2.3 Допускается смятие концов блюмов и заготовок при обрезке.

2.5 Местная кривизна блюмов и заготовок не должна превышать 12 мм на 1 м длины. По согласованию изготовителя с потребителем кривизна заготовок из качественной и высококачественной стали не должна превышать 5 мм на 1 м длины.

Общая кривизна блюмов и заготовок не должна превышать произведения допустимой кривизны для 1 м длины на общую длину в метрах.

2.6 Видимое скручивание вокруг продольной оси не допускается.
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