
 

Изготовление линз 

2.3. Заготовки для линз должны 

подвергать термической обработке. 

Режимы термической обработки 

приведены в приложении. 

 

П р и м е ч а н и е. Температуру 

нагрева уточняет предприятие-

изготовитель. 

 

Режимы термической обработки заготовок 

 
2.4. Механические свойства сталей в 

термически обработанном состоянии 

при температуре 20 °С должны 

соответствовать указанным в табл. 7. 

 

 

2.5. Компенсирующие линзы и вставные кольца к ним должны быть изготовлены из сталей одинаковых 

марок. Твердость вставных колец должна соответствовать твердости стали в отожженном состоянии. 
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2.6. Сдаточными характеристиками являются временное сопротивление, условный предел текучести, 

относительное удлинение и ударная вязкость, кроме линз, изготовленных из труб с толщиной стенки 12 

мм и менее. 

2.7. Загрязненность металла неметаллическими включениями, кроме сталей аустенитного класса, не 

должна превышать  

 

по среднему баллу: 

3,5 балла - сульфидов и оксидосиликатов; 

 

по максимальному баллу: 

4 балла - сульфидов и 

5 баллов - оксидосиликатов. 

 

2.8. На поверхности линз не допускаются раковины, плены, закаты, трещины и другие дефекты. 

Исправление указанных дефектов заваркой или подчеканкой не допускается. 

 

2.9. Допуск симметричности бурта относительно поверхностей А - не более 0,2 мм. 

 

 2.10. Допуск радиального биения поверхности Б относительно оси поверхности Г - по  

ГОСТ 24642-81 степени точности X. 

 




