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С позиций технологической наследственности рассмотрена феноменология оценки 
качества материала поковок из алюминиевых сплавов группы АМг в части зависимо-
сти их герметичности и коррозионной стойкости от параметров термической обра-
ботки слитка и преобладающих механизмов его пластической деформации. Основы-
ваясь на металловедческих особенностях сплавов и используя феноменологический 
подход в виде графиков и аппроксимирующих формул определены численные зави-
симости экспериментально установленных показателей твердости, разрыхления ма-
териала поковок и объемного содержания в нем избыточных фаз от накопленной ма-
териалом деформации и ее режимов. Численные данные для расчетов получены пу-
тем математического моделирования процессов горячей пластической деформации с 
использованием отечественного программного продукта QForm. Обоснована сов-
местная оценка разрыхления и объемного содержания избыточных фаз в виде ком-
плексного показателя качества материала поковок из алюминиевых сплавов группы 
АМг, а также технологические решения для получения их величины, не превыша-
ющей заданную. 
EDN: WTAKTG, https://elibrary/wtaktg 
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From the standpoint of technological heredity, the phenomenology of assessing the quality of 
the forging material from aluminum alloys of the AMg group in terms of the dependence of 
their tightness and corrosion resistance on the parameters of the thermal treatment of the in-
got and on the prevailing mechanisms of its plastic deformation is considered. Based on the 
metallic features of alloys, and using a phenomenological approach, in the form of graphs and 
approximating formulas, the numerical dependencies of experimentally established hardness 
indicators, loosening of the forging material, and the volume content of excess phases in it, on 
the amount of deformation accumulated by the material, on its modes are determined. Nu-
merical data for calculations were obtained by mathematical modeling of hot plastic defor-
mation processes using the software product Q-Form. Joint assessment of loosening and vol-
umetric content of excess phases is substantiated in the form of complex quality index of forg-
ing material from aluminium alloys of AMg group, and technological solutions are 
numerically substantiated to obtain their value not exceeding the specified value. 
EDN: WTAKTG, https://elibrary/wtaktg 
Keywords: forgings, aluminum alloy, quality criteria material, material loosening, excess 
phases, shear deformation 
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Практика изготовления герметичных деталей 
из алюминиево-магниевых сплавов показала 
опасность возникновения в материале горяче-
катаных плит, кованых и штампованных поко-
вок таких дефектов, как строчечные включения 
избыточных фаз, поры и расслоения [1, 2]. Эти 
повреждения материала могут быть опасны для 
особо ответственных изделий, как их определя-
ет ГОСТ Р 57945–2017 [3], что требует проверки 
качества деталей и их заготовок на соответ-
ствие требованиям ОСТ 92-1008–77 [4] и ОСТ 
92-1019–81 [5], и дополнительно, в части герме-
тичности, ОСТ 92-4316–90 [6]. 

Однако даже такая проверка не может дать 
гарантии качества поковок группы контроля 1а 
и 1 по классификации ОСТ 92-1008–77 и ОСТ 
92-1019–81 ввиду недостаточного учета дефор-
мационного разогрева материала, который мо-
жет вызвать неприемлемое падение его каче-
ства, как это описано в статьях [7, 8]. Содержа-
ние избыточных фаз существенно влияет на 
сопротивляемость коррозионным повреждени-
ям [9] и герметичность [10] материалов из алю-
миниевых сплавов, что критически важно, 
например, для работы герметизируемых мик-
росборок [10–12]. 

Для удобства описания объемную долю из-
быточных фаз в виде Mg2Al3, Mg5Al8 и других 
соединений [13–15], часто описываемых не 
совпадающими формулами [16, 17], по анало-
гии с работой [18], обозначим как виде показа-
теля Vv.  

В то время как температура плавления алю-
миния составляет 660 °С [19], основные в спла-
вах системы Al-Mg интерметаллические соеди-

нения Mg2Al3 и Mg5Al8, обозначаемые также как 
 и , конгруэнтно плавятся при 450 и 452 °С 
соответственно [13], и на уровне ближнего по-
рядка сохраняют устойчивость вплоть до пере-
грева расплава на 130 °С относительно темпе-
ратуры ликвидуса [14, 15]. Это означает, что 
растворение  и  фаз в материале при отжиге 
заготовок по режимам ОСТ 92-1019–81, не мо-
жет быть полным, так как установленные этим 
документом температуры и время выдержки 
заготовок много ниже прописанных в ТР 50-
31–70 для гомогенизации алюминиево-магние-
вых слитков [20]. 

Согласно работе В.В. Захарова, для раство-
рения в слитках из сплавов АМг3, АМг5 и 
АМг6 с химическим составом по ГОСТ 4784–
2019 [21] переходящих из расплава избыточных 
фаз необходима выдержка при температуре не 
менее 500 °С [22], которая и рекомендована ТР 
50-31–70 для их гомогенизации. Так как эта 
температура существенно превышает значения, 
установленные ОСТ 92-1619–87 [23] и ПИ 
1.2.085–78 [24] для деформации и термической 
обработки, металлический материал оказывает-
ся насыщен избыточными фазами и диффузи-
онными пустотами [1, 2]. 

Следует указать на работы К.А. Осипова, где 
он проводит аналогии между плавлением, пе-
ремещением и разрушением металлического 
материала в разогреваемых деформацией плос-
костях скольжения [25]. Несмотря на то, что 
такая точка зрения подверглась критике 
В.С. Ивановой и В.Ф. Терентьевым [26], она 
хорошо объясняет образование и дальнейшее 
растворение избыточных фаз. 

 
Рис. 1. Микроструктура цепочки избыточных включений и микропустот, образующих микрорасслоения  

в материале поковки из сплава АМг6 при увеличении 200 
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Также В.Л. Колмогоров [27], Ю.Н. Курсиков 
и А.И. Мурзов [28] указали на связь распреде-
ления пористости, растягивающих напряжений 
и полей температур в отожженных алюминие-
вых слитках и поковках, а Л.Ф. Мондольфо [13] 
и М.Е. Дриц [29] отметили, что при горячей 
деформации скопления избыточных фаз ослаб-
ляют и охрупчивают металлический материал. 

Кроме того, известно [16], что -фаза Mg2Al3 
имеет коэффициент диффузии в алюминии 
D = 1,7∙10–8 см2/с, в то время как -фаза Mg3Al2 
перемещается не быстрее D = 2,1∙10–9 см2/с, 
т. е., медленнее примерно в 10 раз. Именно не-
полное и неравномерное растворение избыточ-
ных фаз приводит к образованию структуры, 
где они перемежаются с микропустотами, как 
это показано на рис. 1. 

Все это дает основание для принятия такого 
важного приближения, как суммарная оценка 
разрыхления материала и количества в нем из-
быточных фаз, и связать между собой парамет-
ры деформации материала с происходящими в 
нем физико-химическими процессами [30]. 

 
Избыточные фазы как показатель повре-
жденности материала. Известно, что процесс 
накопления материалом поврежденности при 
его деформации происходит ступенчато. Так, 
А.А. Богатов указывает, что при монотонном 
растяжении образца не залечиваемые отжигом 
дефекты образуются уже при 0,3…0,4 значения 
разрушающей деформации [31], и разрушение 
независимо от гидростатического давления 
наступает при достижении занятой порами 
площади, составляющей около 20 % площади 
шейки образца [31]. То же касательно порооб-
разования при ползучести сталей описано в ра-
боте [32]. Для осадки критичное значение де-
формации составляет 0,6…0,8 предельного по-
казателя [31]. 

Феноменологический и критериальный под-
ходы к исследованиям позволяют вычленять 
условно более или менее важные показатели и, 
принимая обоснованные допущения, рассмат-
ривать одни показатели в функцию других, ис-
ключая третьи [33]. Описывая феноменологи-
ческую теорию разрушения, В.Л. Колмогоров 
[34, 35] связывает разрыхление материала с его 
деформацией выражением 

  ,d d      (1) 

где d  — приращение пластического разрых-
ления;   — показатель интенсивности пласти-

ческого разрыхления материала; d  — прира-
щение деформации сдвига за малый промежу-
ток времени .d  

Показатель α зависит не только от вида ма-
териала, его напряженного состояния, темпера-
туры и скорости деформации, но и от характера 
ее протекания [34], т. е. от преобладающего ме-
ханизма [36]. 

Показатель α можно связать с показателем 
поврежденности материала, используя крите-
рий микроразрушения В.Л. Колмогорова [27, 
37], определяемый выражением [31] 
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где кр  — критическая степень деформации 
сдвига; пр  — предельная пластичность мате-
риала. 

Для процесса осадки деформацию сдвига 
вычисляют по формуле [38] 
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3ln ,h

h
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где 0h  и 1h  — высота образца до осадки и в мо-
мент его разрушения вследствие осадки. 

Тогда, исходя из данных А.А. Богатова [31], 
предельное значение критерия микроразруше-
ния материала 
 кр пр 0,6 .0,8       (4) 

Если принять приближение о совместной 
оценке количества избыточных фаз vV  и отно-
сительного разрыхления материала в виде по-
казателя разрыхления   [35], то сумму их мо-
дулей vV  и   как проекций на металлографи-
ческий шлиф можно связать с показателем 
использования запаса пластичности материа-
ла .  

Показатель Ψ тесно связан с разрыхлением 
материала при деформации   [27], вследствие 
чего «объемные доли неметаллических включе-
ний в стали или пор в спеченных материалах 
являются основными критериями качества и 
поэтому используются при заводском контроле 
этих материалов» [18]. 

Эта связь позволяет проводить суммарный 
подсчет избыточных фаз и образованных их 
растворением пустот по весовому методу 
ГОСТ 21073.4–75 [39], принимая, что в каж-
дый малый момент времени и в каждой точке 

const.vV    Согласно принципу линейного 
сложения повреждений [37], исходный мате-
риал уже имеет некоторое количество избы-
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точных фаз исх .vV  Тогда связь его поврежден-
ности с деформацией можно представить как 

 деф исх  ,v vV V d     (5) 

где дефvV  — пластическое разрыхление матери-
ала после деформации; d  — пластическое раз-
рыхление исходного материала. 

Обозначая отношение кd   как прираще-
ние поврежденности крd d    , после инте-
грирования выражения (1) по верхнему преде-
лу пр i    без учета параметра исхvV  и показа-
теля пластического разрыхления материала 
заготовки исх  выражение приращения повре-
жденности В.И. Колмогорова запишем как [27] 

 
прΛ 1

пр0
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х

х
d
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где х — показатель накопленной материалом 
деформации. 

С учетом показателей исхvV  и исх  выраже-
ние (6) принимает вид 
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Таким образом, выражения (1)–(7) показы-
вают возможность совместного рассмотрения 
показателя пластического разрыхления   и 
объемной доли избыточных фаз vV  как аргу-
ментов функции поврежденности материала ω. 
Опираясь на это, можно найти зависимости 
между параметрами пластической деформации 
и особенностями структуры материала в виде 
суммы показателей vV  и   как проекции на 
плоскость металлографического шлифа 
 .vV    

Материал и условия эксперимента. В качестве 
типовых штампованных поковок рассматрива-
ли осесимметричные фланцы изделий новой 
техники [1, 2]. Такие поковки относят к груп-
пе 3 по ОСТ 92-1619–87 [23] с обязательным 
соответствием направления волокон материала 
профилю готовой детали для получения луч-
шей герметичности. Макрошлифы изготовлен-
ных по различным режимам поковок из спла-
вов АМг3 и АМг6 показаны на рис. 2. 

Геометрические характеристики поковок [1] 
позволяют оценить их пластическую деформа-
цию при ковке и штамповке как близкую к мо-
нотонной [27, 30, 38]. Это дает возможность 
применять выражения (1)–(7) без учета показа-
теля жесткости напряженного состояния 
Смирнова — Аляева [38]. 

Для получения фланцев применяли гидрав-
лический пресс П2547 с насосно-аккумулятор-
ным приводом и максимальным усилием 50 МН 
при скорости рабочего хода 0,01…0,08 м/с [40]. 
Использовали осаженные с различной степенью 
исходные заготовки размером 100×125 мм с фас-
ками 3 мм или вырезанные из горячекатаных 
плит толщиной 30 мм круги с такими же фаска-
ми. Температура нагрева заготовок перед де-
формацией составляла 320 и 420 °С соответ-
ственно. 

Математическое моделирование деформа-
ции проводили с использованием основанного 
на методе конечных элементов программного 
продукта QForm [41]. Для оценки приближен-
ности диаметра заготовки к диаметру поковки 
фланца применяли условный коэффициент 
формы, принятый для прутка диаметром 
100 мм равным единице, а для заготовки тол-
щиной 30 мм, равной наибольшему диаметру 

 
Рис. 2. Модели макрошлифов фланцев из сплавов АМг3 (а) и АМг6 (б–д) с наибольшей достигнутой 

логарифмической деформацией, равной примерно 3,8 (а), 3,5 (б, в), 3,4 (г) и 2,6 (д)  
при нагреве заготовок до температуры 420 (а–в) и 320 °С (г, д) 
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поковки 205 мм, — 2,05. Микротвердость об-
разцов определяли прибором ПМТ-3 по мето-
дике ГОСТ 9450–76 [42] в пяти точках при 
нагрузке 0,5 Н в течение 15 с. 

 
Результаты эксперимента и их обобщение. 
Приведенные на рис. 2 макрошлифы поковок 
показывают наличие богатых избыточными 
фазами светлых полос, которые проявляются 
тем ярче, чем большую деформацию перенес 
материал поковок, и чем менее равномерно 
протекал этот процесс [1, 2, 36]. Это обусловле-
но тем, что, будучи более электроотрицатель-
ными относительно матрицы твердого раствора 
[43, 44], что особенно касается сплава Mg5Al8 
[13], при травлении образцов они вытравлива-
ются быстрее нее [1, 2, 36]. 

Расчетные значения деформаций, установ-
ленные весовым методом по ГОСТ 21073.4–75 
по показанным на рис. 3 контрольным точкам в 
теле поковок, а также значения твердости и по-
казателя |Vv| + || исходных прутков и плит при-
ведены в табл. 1. Здесь заготовки поковок 1–4 — 
осаженные прутки; заготовки поковок 5 и 6 — 
горячекатаные плиты толщиной 30 мм; образ-
цы 7 и 8 — исходные прутки; УКФ — условный 
коэффициент формы, отражающий соотноше-
ние диаметров штампованной поковки и при-
меняемой для ее изготовления заготовки. 

По сечению полученных после нагрева до 
420 °С поковок, кроме облоя и облойного мо-
стика, температура материала колеблется в 
диапазоне 455…485 °С. Наименьшая темпера-
тура имеет место в единственной застойной 
зоне фланца (см. рис. 3, точка 2), а наиболь-
шая — вблизи его облойного мостика (точка 6). 

С учетом этих уточнений характерный ин-
тервал температуры материала штампованных 
поковок можно оценить как 460...480 °С. Для 
полученной после нагрева до 320 °С поковки 
температура ее материала в описанных зонах 
составляет 377…393 °С, а характерная темпера-
тура находится в пределах 380...390 °С, т. е. раз-
брос ее значений в 2–2,5 раза меньше, чем при 
нагреве заготовок до 420 °С. 

Так как избыточные фазы отличаются по-
вышенной твердостью относительно матрицы 
материала [13], уменьшение его твердости с 
ростом показателя Vv является функцией пла-
стического разрыхления . Причем правила 
постановки исследовательских задач [33] в уз-
ком температурном интервале 20 и 10 °С для 
поковок, полученных после нагрева до 420 и 
320 °С соответственно, позволяют принять 
температуру за константу и рассматривать за-
висимость твердости материала от суммарного 
показателя |Vv| + || как функцию одной пере-
менной. 

Построенные по данным табл. 1 в среде Exсel 
графические зависимости твердости от показа-

 
Рис. 3. Схема расположения детали и контрольных 

точек по сечению поковки фланца 
 

Таблица 1 
Свойства материалов поковок и исходных прутков из сплавов АМг3 и АМг6 

Номер 
образца 

Марка 
сплава УКФ 

Логарифмическая 
деформация 

Температура 
нагрева, С 

Температура 
в теле поковки, С 

|Vv| + ||, 
% 

Твердость 
HV, МПа 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

АМг3 
АМг3 
АМг6 
АМг6 
АМг6 
АМг6 

1,35 
1,35 
2,05 
2,05 
2,05 
2,05 

3,30/0,65 
2,70/0,75 
3,40/0,60 
2,80/0,70 
2,65/0,40 
2,45/0,50 

420 
320 
420 
320 
420 
320 

460…480 
380…390 
460…480 
460…480 
380…390 
380…390 

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

52…64 
59…71 

105…140 
112…144 
119…150 
127…154 

7 
8 

АМг3 
АМг6 

1,00 
1,00 

– 
– 

– 
– 

– 
– 

3,6…4,0 
3,3…3,7 

53…71 
105…145 

Примечание. В числителе дроби указаны значения максимальной логарифмической деформации, в знаменателе — 
минимальной. 
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теля vV    имеют экспоненциальныей харак-
тер (рис. 4) и могут быть описаны выражением 

   1 исх исх деф дефHV ln v vC V V           

 2 ,С   (8) 
где HV — микротвердость материала, МПа; 

исх исхvV    и деф дефvV    — показатели со-
держания избыточных фаз и разрыхленности 
материала до и после его деформации; 1C , 

2С  — постоянные для каждого материала и 
процесса. 

Однако выражение (8) следует уточнить в 
той части, где зависимость твердости материала 
от показателя vV    не может быть сведена 
только к одной экспоненте. 

Первая причина этого заключается в том, 
что твердость материала с уменьшением пока-
зателя vV    не может экспоненциально воз-

растать при асимптотическом приближении 
аргумента к нулевому значению, а вторая — в 
том, что при повышении показателей vV  и   
твердость материала также не может бесконеч-
но снижаться. Решить эту задачу можно с по-
мощью полинома, приравняв значения твердо-
сти материала поковок при нулевой накоплен-
ной деформации к усредненной твердости 
материала заготовок.  

Данные, приведенные в табл. 1, также поз-
воляют выявить зависимость твердости мате-
риала HV от накопленной им деформации, 
сравнение которой с описанной зависимостью 
твердости материала от показателя vV    
позволит построить систему уравнений и сопо-
ставить зависимости функций от различных 
переменных. То же можно сделать и с помощью 
графических методов [37]. 

Полученную в среде Exсel зависимость мик-
ротвердости материала от накопленной им де-
формации в общем виде можно представить 
как 
 2–

1V ,H xCC е  МПа.  (9) 

Зависимость (9) твердости HV от накоплен-
ной логарифмической деформации приведена 
на рис. 5, а, где исходная твердость материала 
прутков и плит в состоянии поставки отражена 
в виде синих (АМг6) и красных (АМг3) точек 
на оси ординат. Аналогично зависимости твер-
дости материала от суммы vV    при постро-
ении выражения (9) температура материала по 
сечению поковки принята постоянной, что 
позволяет рассматривать его как функцию од-
ной переменной — накопленной деформации. 

 
Рис. 4. Зависимости микротвердости HV  

исходных прутков АМг6 ( ), АМг3 ( )  
и образцов 1 ( ), 2 ( ), 3 ( ), 4 ( ),  

5 ( ) и 6 ( ) от показателя |Vv| + || 
 

 
Рис. 5. Зависимости твердости материала HV 

образцов 1 ( ), 2 ( ), 3 ( ), 4 ( ), 5 ( ) и 6 ( ) от накопленной логарифмической 
 деформации ln без учета (а) и с учетом (б) экспоненциального роста 
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Зависимость (9) также следует уточнить в 
части невозможности экспоненциального роста 
при асимптотическом приближении кривой 
значений твердости с уменьшением аргумента 
до близких к нулю значениям. Для этого твер-
дость при нулевом значении аргумента принята 
равной твердости материала исходных загото-
вок так, как это показано на рис. 5, б. 

Полученные в среде Excel уравнения, явля-
ющиеся интерполяцией сглаживающего сплай-
на полинома, приведены в табл. 2. Сопоставле-
ние приведенных на рис. 5, а и б графиков и 
данных из табл. 1 и 2 показывает, что для ис-
ключения недопустимого разрыхления кр ло-
гарифмическая деформация материала не 
должна превышать 1,7…2,0. 

При большей деформации твердость мате-
риала падает ниже таковой у исходных загото-
вок, что означает и соответствующее снижение 
их прочностных характеристик подобно тому, 
как это описано для сталей [45]. 

Отображенный на графиках рис. 5, б перегиб 
является не только математическим отражени-
ем невозможности экспоненциального роста 
при асимптотическом приближении кривой 
твердости с уменьшением аргумента до близких 
к нулю значениям. Его физический смысл со-
стоит в том, что при начале деформации с 
нагрева до рекомендованных ОСТ 92-1619–87 и 
ПИ 1.2.085–78 температур, когда их распреде-
ление по сечению заготовки условно равномер-
ное, и области локализованных деформаций 
еще не успели образоваться, материал упрочня-
ется. 

Образовавшись в ходе динамической рекри-
сталлизации материала при повышенных тем-
пературах, особенно в зонах растягивающих 
напряжений, как отражение эффекта Ле-Ша-
телье [46], далее в ходе технологических и иных 
нагревов избыточные фазы частично [16] рас-
творяются в окружающей матрице, предопре-
деляя его диффузионную пористость, как от-
ложенный во времени дефект. 

Следовательно, значение накопленной лога-
рифмической деформации в пределах 2,0…2,25 
выступит критерием качества материала неза-
висимо от формы поковок с тем лишь услови-
ем, чтобы его деформация была монотонной. 

Данные табл. 2 также позволяют утверждать, 
что для поковок из сплавов АМг3 и АМг6 твер-
дость, составляющая 55...65 и 144…125 соответ-
ственно, является показателем герметичности и 
необходимой прочности их материала, причем 
расчетная безопасная величина |Vv| + || не 
должна превышать (135…145)10–2  % для спла-
ва АМг6, и (190…200)10–2 % для сплава АМг3. 

Выводы 
1. Анализ образования и последующего не-

равномерного растворения избыточных фаз в 
алюминиево-магниевых сплавах типа АМг по-
казал допустимость такого приближения, как 
совместное рассмотрение выявленных по мето-
дике ГОСТ 21073.4–75 модулей металлографи-
ческих проекций разрыхления деформирован-
ного материала  и объемного содержания в 
нем избыточных фаз Vv в виде описывающего 

Таблица 2 
Значения твердости материала поковок при различных значениях показателя |Vv| + ||  

и накопленной деформации 

Номер 
образца 

Наибольшая  
логарифмическая 

деформация 

Твердость 
HV, МПа 

|Vv| + ||·102, 
% 

Формула для расчета твердости 

без учета экспоненци-
ального роста 

с учетом экспоненци-
ального роста 

1 3,8 52…64 146…251 y = 67,02е–0,078x y = 85,030е–0,002x 
2 3,7 59…71 110…212 y = 75,88е–0,095x y = 86,36е–0,002x 
3 3,5 105…140 116…185 y = 147,56е–0,103x y = 225,31е–0,004x 
4 3,5 112…144 100…161 y = 156,11е–0,12 y = 216,03е–0,004x 
5 3,4 119…150 50…85 y = 155,06е–0,103x y = 206,44е–0,007x 
6 2,6 127…154 40…71 y = 160,49е–0,98x y = 196,29е–0,005x 
7 – 53…71 50…60 – y = 126,48е–0,015x 

8 – 105…145 25…35 – y = 322,84е–0,032x 
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его дефектность суммарного показателя 
|Vv| + ||. 

2. Установлено, что в материале поковок из 
сплавов АМг3 и АМг6, полученных деформаци-
ей в интервале рекомендованных ОСТ 92-1619–
87 и ПИ 1.2.085–78 температур, зависимость его 
твердости от показателя |Vv| + || имеет отрица-
тельный экспоненциальный характер с наличи-
ем характерного перегиба графика вблизи обла-
сти начала развития деформаций с преоблада-
нием их внутризеренного механизма.  

3. На начальной стадии деформирования 
некоторое упрочнение материала заготовки 
ввиду преобладания внутризеренного механиз-
ма деформации повышает итоговую твердость 
металлического материала. По мере развития и 
локализации деформационных процессов уско-
ряется не только образование избыточных ин-

терметаллических фаз, но и их неравномерное 
растворение с образованием диффузионных 
пор как отложенный во времени дефект, осо-
бенно опасный при их строчечном расположе-
нии. 

4. Выявлено, что для сохранения герметично-
сти и приемлемой прочности материала поковок 
согласно ОСТ 92-4316–90 безопасный модуль 
проекции суммарного показателя |Vv| + || не 
должен превышать (135…145)10–2 % для сплава 
АМг6 и (190…200)10–2 % для сплава АМг3. 

5. Для обеспечения герметичности материала 
полученных по установленным ОСТ 92-1619–87 
температурным и деформационным режимам 
поковок из алюминиево-магниевых сплавов от 
АМг3 до АМг6 накопленная ими логарифмиче-
ская деформация должна составлять от 0,4…0,5 
до 2,00…2,25. 
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