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УДК 669.14-41.1:006.354 Группа ВЗЗ

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

СТАЛ Ь ТОЛСГОЛ И СТО ВАЯ 
КОРРОЗИОННО-СГОЙКАЯ, ЖАРОСТОЙКАЯ

И ЖАРОПРОЧНАЯ ГО С Т
7350-77

Технические условия

Plate steel, corrosion-resistant, heat-resistant and high-temperature. 
Specifications

MKC 77.140.20 
ОКП 09 8500, 09 8600

Дата введения 01.01.79

Настоящий стандарт распространяется на толстолистовую, горячекатаную и холоднокатаную 
коррозионно-стойкую, жаростойкую и жаропрочную сталь (далее — сталь), изготовляемую в листах.

1. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. Сталь подразделяют:
- по состоянию материала и качеству поверхности на группы: 

холоднокатаная нагартованная — HI. 
холоднокатаная полу нагартованная -  Г1Н1,
холоднокатаная, термически обработанная, траиленая или после светлого отжига — М2а, 

МЗа, М4а, М5а,
холоднокатаная термически обработанная — М5в, 
горячекатаная термически обработанная,
травленая или после светлого отжига — М2б, МЗб, М4б, М5б, 
горячекатаная термически обработанная нетравленая — М5г, 
горячекатаная без термической обработки и нетравленая — 5д;

- по точности прокатки: 
повышенной точности -  А. 
нормальной точности — Б;

- по виду кромок на: 
обрезную -  О, 
необрезную -  НО;

- по отклонению от плоскостности листов с временным сопротивлением 690 Н/мм2 
(70 кге/ым2) и менее на:

особо высокую плоскостность -  ПО. 
высокую плоскостность — II В, 
улучшенную плоскостность -  НУ, 
нормальную плоскостность — ПН.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
1.2. Допускается изготовлять толстолистовую сталь с точностью прокатки более высокой, чем 

указано в заказе.
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2. СОРТАМЕНТ

2.1. Горячекатаную толстолистовую сталь изготовляют толщиной от 4 до 50 мм, холоднока­
таную — от 4 до 5 мм.

2.2. Форма, размеры и предельные отклонения по размерам толстолистовой стати должны 
соответствовать требованиям:

- для горячекатаной — ГОСТ 19903;
- для холоднокатаной -  ГОСТ 19904.
Горячекатаные листы толщиной более 20 мм с обрезной кромкой изготовляют по соглашению 

изготовителя с потребителем.
Горячекатаные листы повышенной точности прокатки Л изготовляют по требованию потреби­

теля.
(Измененная релакння, Изм. №  2).
2.3. Отклонение листов от плоскостности должно соответствовать указанному в табл. I.

Т а б  л  и u а 1
Временное с о п р о т и в л е н и е .  Н/мм* 

< К 1 С / М М } )

О т к л о н е н и е  Л И С Т О В  o i  п л о с к о с т н о с т и  м д  1 м д л и н ы ,  мм

горячекатаных холоднокатаных

До 690 (70) к л ю ч . По ГОСТ 19903 (ПО . ПВ. ПУ, 
ПН)

По ГОСТ 19904 (ПО. ПВ. ПУ. ПН)

Св. 690 до 830 (св. 70 до 85) включ. 15 25

Св. 830 (85) 25 По согласованию изготовителя с по­
требителем

П р и м е ч а н и я :
1. По требованию потребителя горячекатаные листы толщиной 4—5 мм изготовляют особо высокой плос­

костности (ПО), толщиной 6 мм и более — с  повышенной (ПВ) и улучшенной (ПУ) плоскостностью.
2. По соглашению изготовителя с потребителем листы толщиной более 20 мм изготовляют без правки. В 

атом случае отклонение от плоскостности нс должно превышать 30 мм на 1 м длины.
3. Для листов в термически обработанном состоянии без травления отклонение от плоскостности не 

нормируют.

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
Сталь холоднокатаная, термически обработанная, травленая, толстолистовая, марки 

12X18HIOT, М2а группы поверхности, повышенной точности прокатки, с обрезной кромкой, 
улучшенной плоскостности, размером 5x1250x2500 мм:

Л - О - П У - 5* 1250*2500 ГОСТ 19904-90
Лист -----------------------------------------------------------

I2XISHI0T- М2а ГОСТ 7350-77
То же, горячекатаная, термически обработанная, травленая, толстолистовая, марки 20X13, 

МЗб группы поверхности, с необрезной кромкой, нормальной плоскостности, размером 
40x1400x3000 мм:

НО— НН -40* 1400*3000 ГОСТ 19903- 74
Лист -------------------------------------------------------------

20X13- М26 ГОСТ 7350- 77
(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Толстолистовую сталь изготовляют следующих марок: 20X13. 09Х16Н4Б. 12X13, 14Х17Н2. 
08X13. 12X17. 08Х17Т, 15Х25Т. 07Х16Н6. 09Х17Н7Ю. 03XI8H11, 03X17H14M3. 08Х22Н6Т. 
12Х21Н5Т, 08X21Н6М2Т. 20X23HI3, 08Х18Г8Н2Т, 15Х18Н12С4ТЮ, 10Х14Г14Н4Т, 12Х17Г9АН4, 
08Х17Н13М2Т. 10Х17Н13М2Т. I0XI7HI3M3T, 08Х17Н15МЗТ. 12Х18Н9, 17XI8H9, I2X18H9T.
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04X18Н 10, 08XI8H10, 08X18HI0T, 12XIXH10T, 08XI8HI2T, I2X18HI2T, 08Х18Н12Б,
03X21Н21М4ГБ. 03Х22Н6М2, 03Х23Н6. 20Х23Н18, 12Х25Н16Г7ЛР, 06ХН28МДТ, ОЗХН28МДТ. 
15Х5М.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
3.1а. Толстолистовую сталь изготовляют в соответствии с требованиями настоящего стандарта 

по технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.
(Введен дополнительно, Изм. №  2).
3.2. Химический состав стали всех марок — по ГОСТ 5632, кроме стали марки I5X5M, хими­

ческий состав которой должен соответствовать ГОСТ 20072.
Химический состав стали марок 03Х23Н6 и 03Х22Н6.М2 должен соответствовать табл. 1а.

Т а б л и ц а 1а

Массовая доля элементов. %
Марка стали Углерод Кремнии Сера Фосфор Mapiancu Хром Нмке.и. Молибден

не более

03Х23Н6 0.03 0.4 0.02 0.035 1.0- 2.0 22.0-24.0 5.6 —6.3 -

03Х22Н6М2 0.03 0.4 0.02 0.03S 1.0- 2.0 21.0-23.0 5.5—6.5 1.8- 2.5

П р и м е ч а н и я :
!. Допускается в готовом прокате отклонение по массовой дате: кремния +0.4 %, серы +0,005 %. никеля 

±0,2 %. хрома +0.5 %.
2. В стали марки ОЗХ22Н6М2 допускается увеличение массовой доли молибдена +0,2 %.
3. Допускается массовая доля остаточного титана нс более 0,05 %, прочих остаточных элементов — по 

ГОСТ 5632.
(Измененная редакция, Изм. .\е 2).
3.3. В листах не должно быть следов усадочной раковины, расслоений, инородных включений и 

пузырей.
3.4. Механические свойства термически обработанных листов должны соответствовать нормам, 

указанным в табл. 2.
Т а б л  и и  а 2

Марка стали Режим и-рмичсскон обработки

Временное 
соироти 
ленке аш% 

HyW 
(ас/ми1)

Предел 
текучести 
о,. Н/м'м1 
<кгс/мм:)

Относи­
тельное 
удлине 
иие 6}. 

%

Ударная
Е Я Т К О С Т Ь .

к с х .
Дж/см’ 

(ктс • м/см2)
не менее

15Х5М Отжиг при 840—870 'С . охлаждение на воз­
духе 470 (48) 23S(24) 18

-

20X13 Нормализация или закалка при 1000—1050 ‘С. 
охлаждение на воздухе, отпуск при 680— 
780 ‘С , охлаждение С печью или на воздухе 510(52) 375(38) 20

Отжиг по режиму изготовителя Не более 
750 (76)

14Х17Н2* Отжиг или отпуск при 650—700 'С По согласованию изготовителя с потреби­
телем

09Х16Н4Б Огжнг но режиму изготовителя Нс более 
1030(105) 13

-
|2 Х |3 Закалка при 960—1020 'С . охлаждение на 

воздухе, отпуск при 680—780 ‘С , охлажде­
ние на воздухе или с печью 490 ( 50) 345 (35) 21

Огжиг по режиму изготовителя Не более 
650 (66) 250 (25) 15
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Продолжение там. 2

Марки стали Режим l e p M l i ' i e c K O K  обработки

Временное 
coupon) II 
ленке о,.

Н/мм:
(кге/мм1)

Предел 
текучести 
а,, Н/мм1 
(кге/мм1)

Относи 
тельное 
удлине­
ние 6,. 

%

Ударная 
вязкость. 

KCL\ 
Дж/см1 

(кге • м/см2)

не мснес

08X13 Закалка при 960—1020 ‘С . охлаждение в воде 
или на воздухе, отпуск при 680—780 *С. ох­
лаждение на воздухе или с печью 420 (43) 295 (30) 23

-
Отжиг по режиму изготовителя Нс более 

650 (66) 250 (25) 15

12X17* Отжиг или отпуск при 760—780 ‘’С, охлажде­
ние на воздухе или с печью

440 (45) -

18

08X17Г* Отжиг или отпуск при 760—780 ’С . охлажде­
ние на воздухе

I5X25T* Отжит или отпуск при 740—780 ’С, охлажде­
ние в воде 14 20 (2)

08Х22Н6Т Закалка при 1000—1050 ‘С. охлаждение в воде 590 (60) 345 (35) 18 59 (6)

03Х23Н6 Закалка 1030—1050 ‘С, охлаждение в воде 25
-

12X2IH5T* Закалка при 950—1050 ‘С. охлаждение в воде 
или на воздухе 690 ( 70) 390 (40) 14

08Х21Н6М2Т Закалка при ( 1050±25) *С. охлаждение в воде
590 (60) 345 (35)

20 59(6)

03Х22Н6М2 Закатка при 1030—1050 'С , охлаждение в воде 25

-

20Х23Н13* Закатка при 1030— 1120 'С . охлаждение в воде 570 (58) - 35

10Х14Г14Н4Т Закатка при 1050—1080 'С . охлаждение в воде 
или на воздухе

590 (60) 245(25)
40

12Х17Г9АН4* Закатка при 1030— 1100 ‘С. охлаждение в воде 690 (70) 345 (35)

10X17HI3M2T

Закатка при 1030—1080 ‘С. охлаждение в воде

530 ( 54) 235(24) 37

08Х17Н13М2Т 510 (52) 196 (20) 40

10X17HI3M3T
или на воздухе

530 (S4) 235(24) 37

08Х17Н15МЗТ* 510(52) 196 (20) 40

17XI8H9 Закатка при 1080— 1120 ‘С , охлаждение в воде 590 (60) 265 (27) 35

12Х18Н9 Закатка при 1050—1120 ‘С. охлаждение в воде 
или под водяным душем 530 ( 54) 215(22) 38

12Х18Н9Т Закатка при 1030—1080 *С. охлаждение в воде 
или на воздухе

08Х18Н10 Закатка при 1050—1100 *С. охлаждение в воде 
или на воздухе

510 (52) 205(21) 43

04Х18Н10 490 ( 50) 175(18) 45
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Окончание т ам . 2

Марка стали Режим термической обработки

В р е м е н н о е  
с о п р о ш н  

л е н  н е  о , .

Н/мм:
(кге/мм5)

Предел 
текучести 
о,. Н/чм3 
<кгс/чч3>

Относи■ 
тельное 
удлине 
икс 6,.

%

Ударим 
вязкость. 

K C L \  

Дж/см3 
(ктс ■ м/см-)

ис мснес

12X1811 ЮТ
Закалка при 1000—1080 ’С. охлаждение в воде 
или на воздухе

530 (Я ) 235(24) 38

08X18HI0T 510(52) 205(21) 43

12X18HI2T Закалка при 1030—1080 'С , охлаждение в воде 
или на воздухе

530 (Я ) 235(24) 38

08X18HI2T 'Закатка при 1030—1080 ’С. охлаждение в воде 
или на воздухе 510(52) 205(21)

43

08Х18Н12Б Закатка при 1000— 1100 ‘С , охлаждение в воде 
или на воздухе

40

20Х23Н18 Закатка при 1030— 1130 ’С. охлаждение в воде
Я 0  (55)

265 (27)
35

03Х28МДТ* Закатка при 1040—1080 ‘С. охлаждение в воде 215(22)

12Х25Н16Г7АР* Закатка при 1050—1150 ’С. охлаждение в воде 
или на воздухе

740 (75) 390 (40) 50

15Х18Н12С4ТЮ* Закатка при 1020—1050 ‘С, охлаждение в воде 
или на воздухе

690-93U
(7 0 -9 5 )

345 (35) 30

07Х16Н6 Норматизация при (1040; 10) С . охлажде­
ние на воздухе

Не более 
1180 (120)

Нс более 
390 (40)

15

03X21Н21М4ГБ* Закатка при 1060— 1120 ‘С, охлаждение в воде 
или под водяным душем

295(30) 30

08Х18Г8Н2Т Закалка при 980—1020 ‘С , охлаждение в воде 
или под водяным душем

590 (60) 345 (35) 20 59 (6)

09Х17Н7Ю Закалка при 1030—1070 ‘С. охлаждение на 
воздухе, двукратный первый отпуск при 740— 
760 "С. охлаждение на воздухе или в воде, 
второй отпуск при 580—680 °С, охлаждение 
на воздухе

830 (85) Нс более 
735(75)

12 49 (5)

06ХН28МДТ Закалка 950—1080 ’С, охлаждение в воде 54U (55) 21S (22) 35

03X18 Н 11 Закатка при 1080— 1100 ‘С , охлаждение в воде 
или на воздухе

490 ( 50) 196 (20) 40
_

03X17HI4M3 'Закатка при 1080—1100 'С . охлаждение в воле 
или на воздухе

* Для листов толщиной св. 25 мм механические свойства нс нормируют, определение обязательно. 
П р и м е ч а я  и с. Отжиг листов из стали марок 20X13. 12X13, 08X13 проводят по требованию потреби­

теля. Нормы не являются обязательными до 01.01.94. Определение обязательно для набора данных.

(Измененная редакция. Изм. №  2, 3).
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3.5. Механические свойства листов, определенные на контрольных термически обработан­
ных образцах, должны соответствовать нормам, указанным в табл. 3.

Т а  б л  и и а 3

Марка стали Режим l e p u i r t e c K o i i  обработки обратив

Временное 
сопрошп 
леиие оа.

Н /км1 
(ктс/мм1)

Предел 
текучеети 
о,. Н/мм> 
(ктс/мм1)

Относи 
тельное 
у длине 
мне 5 , .  

%

Уцариая 
вязкость. 

КС и . 
Дж/см1 

(ктс • м/см3)
нс менее

14XI7H2 Закалка при % 0—1050 4С , охлаждение в воде 
или на воздухе, отпуск при 275—350 "С. ох­
лаждение на воздухе

1080 (ПО) 885 (90) 10

09Х16Н4Б Закалка при 950—980 ‘С , охлаждение на воз­
духе, отпуск при 300—350 ‘С. охлаждение на 
воздухе

1230 (125) 980 (100) 8

-

07X16Н6 Нормализация при (975± 10) 'С . обработка хо­
лодом при —70 ‘С 2 ч, отпуск при (425г10) °С 
1 ч, охлаждение на воздухе

1080 (110) 835 (85) 10

П р и м е ч а н и е .  По соглашению изготовителя с  потребителем допускается изменение режима терми­
ческой обработки с соответствующим изменением норм механических свойств.

(Измененная редакция, И «м. №  2).
3.6. Механические свойства нагартованных и полунагартованных листов не нормируют, но 

определяют обязательно. Нормы устанавливают по соглашению изготовителя с потребителем.
3.7. По виду и качеству поверхности листы должны соответствовать требованиям, указанным 

в табл. 4.
Т а б л  и н а 4

Группи 
кодер -
Х И О С  111

Условное
обозначение

труппы
Состояние материала Характеристика

поверхности
Наименование допускаемых 

дефектов поверхности
Максимальная 

■ лубнна залегания 
дефектов

1 HI ПН1 Натартованные (Н ) и 
полунаглргованные (ПН)

Блестящая, без 
пузырей-вздутий, 
раскатанны х пу­
зырей. плен, ря­
бизны. перетрави, 
с незначительной 
разницей  оттен­
ков

Царапины, 'забоины, 
отпечатки, риски, рас­
катанные отпечатки

1 /2  сум м ы  
предельных от­
к л о н е н и й  по 
толшинс

2

М2а а ) Х олодн окатан ы е, 
термически обработан­
ные. травленые или пос­
ле светлого отжита

Серебристо-ма­
товая или блестя- 
щая. без пузырей- 
вздутий . р а ск а ­
танных пузырей, 
п л е н , гр еш и » , 
окалины и перс- 
трава

Рябизна, царапины , 
заб о и н ы , о т п еч атк и , 
риски, раскатанные от­
печатки

Г л у б и н а , нс 
выводящая лист 
за предельны е 
отклонения

М2б б) Г о р я ч ек атан ы е , 
термически обработан­
ные. травленые или пос­
ле светлою  отжига

То же и раковины
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Окончание таб.1. 4

Группа
покер
Х И О С  I I I

Условное
обозначение

группы
Состояние материала Хлрактсрисшка

попсрхкости
Наименование допускаемых 

лефекюв поверхности
Максимальная 

глубина залегания 
лефекюв

VI За а) Х олодн окатан ы е, 
термически обработан­
ные или после отжига

Рябизна, царапины , 
о т п еч ат к и , заб о и н ы , 
риски, раскатанные от­
печатки

То же и раковины

1/2  сумм ы  
предельных от­
к л о н е н и й  ПО 
толщине

3 МЗб б) Г о р я ч ек атан ы е , 
термически обработан­
ные, травленые или пос­
ле светлого отжига

Серебристо-ма­
товая или блестя­
щая. без пузырей- 
вздутий , р аск а - 
тайных пузырей, 
п л е н , тр ещ и н , 
окалины и перс- 
трава

4

VI 4а а) Х олодн окатан ы е, 
термически обработан­
ные. травленые пли пос­
ле светлою отжига

Рябизна, царапины , 
о тп еч атк и , заб о и н ы , 
риски, раскатанные от­
печатки

М4б б) Г о р я ч ек атан ы е , 
термически обработан­
ные, травленые или пос­
ле светлого отжига

То же и раковины
С ум м а п р е ­

дельных откло­
нений  по то л - 
шине

VI 5а а) Г о р я ч ек атан ы е , 
термически обработан­
ные. травленые или пос­
ле светлого отжига

М атовая с се­
рым опенком  или 
б л е ст я щ а я , б ез 
пузырей - взду ти й , 
раскатанны х пу-

Рябизна, царапины , 
о тп еч атк и , заб о и н ы , 
риски, мелкие прокат­
ные плены, раскатан­
ные отпечатки

МЗб б) 1 о р и ч ск а та н ы е . 
термически обработан­
ные, травленые или пос­
ле светлого отжига

зы р ей . греш и и , 
окалины и перс- 
трава

То же и раковины

5 VI5 в в) Х олодн окатан ы е, 
термически обработан­
ные

Рябизна, царапины , 
о тп еч атк и , заб о и н ы , 
риски, мелкие прокат­
ные плены, раскатан­
ные отпечатки, окали­
ны

М5г г) Г о р я ч ек атан ы е , 
термически обработан­
ные

Темная Рябизна, царапины , 
о т п еч атк и , заб о и н ы , 
риски, мелкие прокат-

5д д ) Г о р я ч ек атан ы е , 
терм ически необрабо­
танные и нетравленые

ные плены, раковины, 
раскатанные отпечатки, 
окалина

П р и м с ч а н к я:
1. Требования к качеству поверхности термически обработанной стати по количеству и характеру дефек­

тов могут уточняться по соглашению сторон по эталонам.
2. Допускается местная пологая зачистка поверхности, при этом глубина зачистки не должна превышать 

норм глубины залегания допускаемых дефектов. Поджоги от зачистки нс допускаются.
3. По требованию потребителя листы изготовляют без зачистки и вырезки недопустимых дефектов.
4. Цвета побежалости и различные оттенки от тра&тсния на холоднокатаных и горячекатаных термически 

обработанных листах, травленых или после светлого отжига, нс являются браковочным признаком.
5. Заварю) дефектов на листах допускается по соглашению с потребителем.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
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3.8. Листы из стали марок 09Х17Н7Ю, 03X18H1I, 03XI7H14M3, 08Х22Н6Т, 08Х21Н6М2Т, 
10Х14Г14Н4Т, 12Х17Г9АН4, 08XI7H13М2Т, IOXI7HI3M2T, I0XI7H13M3T, 08X17HI5M3T, 
I2X18H9, 12Х18Н9Т, 04Х18Н10. 08XI8H10. 08XI8HI0T, 12Х18Н10Т. 0SXI8H12T, I2XISHI2T, 
08XI8H 12Б, 08Х18Г8Н2Т, 03X21 Н21М4ГБ. 03Х22Н6М2, 03Х23Н6. 06ХН28МДТ. 03ХН28МДТ не 
должны обладать склонностью к межкристаллитной коррозии.

Нормы межкристаллитной коррозии для стати марок 03X22H6.V12 и 03Х23Н6 не являются 
обязательными до 01.01.93. Определение обязательно для набора данных.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
3.9. По требованию потребителя листы изготовляют с нормированием:
а) склонности к охрупчиванию стати марки 12X21Н5Т. Режим термической обработки и нор­

мы должны соответствовать указанным в табл. 5;
б) шероховатости поверхности нагартованной и полунагартованной стати;
в) альфа-фазы в аустенитных статях;
г) склонности к межкристатлитной коррозии для стали марок, не указанных в ГОСТ 6032;
д) ударной вязкости сталей, для которых в табл. 2 ударная вязкость не указана;
е) величины зерна:
ж) механических свойств горячекатаных листов, постаатяемых без термической обработки и 

травления;
з) механических свойств при повышенных температурах;
и) загрязненности стати неметаллическими включениями;
к) механических свойств, отличных от указанных в табл. 2.
П р и м е ч а н и е .  Нормы по подпунктам б. в, д — к. а также методы контроля по подпунктам в. г 

устанавливают по соглашению изготовителя с потребителем.

Т а  б л  и и а 5

Режим (ернической обра6о(кн Тод шин а лисп, 
им Тин обрата Ударная вязкость. KCU. 

Дж/см1 (kic • м/смг), 
не менее

Нагрев до 550 С . выдержки До 10 VIII по ГОСТ 6996 39 (4,0)
1 *1, U V l U A / ^ M l l b  L  IIL  11>IVS v U  t N U "

ростью 100 'С /ч  до 300 С . зитем 
охлаждение на воздухе

Св. 10 1 по ГОСТ 9454 29 (3,0)

3.10. По требованию потребителя листы изготовляют:
а) с проверкой склонности к межкристаллитной коррозии стати марок 08X17Т. 15Х25Т и 

07X16Н6;
б) с проверкой внутренних дефектов неразрушаюшими методами. Нормы устанавливают по 

соглашению изготовителя с потребителем;
в) без механических или других испытаний при условии обеспечения норм, установленных в 

настоящем стандарте;
г) с контролем твердости термически обработанных листов;
д) с испытанием на изгиб.
(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. Листовую стать принимают партиями. Партия должна состоять из металла одной плавки, 
одного состояния материала, одной толщины, а для термически обработанной стали — одного 
режима термической обработки. В одну партию могут быть объединены листы, отличающиеся по 
толшине не более чем па 40 % для листов толщиной от 4 до 12 мм, не более чем на 5 мм — для 
листов толщиной св. 12 мм.

По соглашению изготовителя с потребителем допускаются партии, состоящие из нескольких 
плавок одной марки или одной плавки листов разной толщины.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
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4.1.1. Каждая партия должна сопровождаться документом о качестве по ГОСТ 7566 с допол­
нениями результатов:

- испытаний механических свойств нагартованных и полунагартованных листов и листов 
толщиной св. 25 мм;

- испытаний листов из стали марок 03Х22Н6М2 и 03Х23Н6 на склонность к межкристаллит- 
ной коррозии;

- проверки листов на внутренние дефекты;
- контроля твердости.
(Введен дополнительно, Изм. Ns 2).
4.2. Контролю поверхности, отклонений от плоскостности и размеров подвергают все листы 

партии.
Изготовителю разрешается контролировать отклонения от плоскостности и размеры листов 

выборочно, но не менее чем на одном листе каждой толщины в партии.
4.3 Для проверки качества листов отбирают:
- для испытания на растяжение, определения ударной вязкости, величины зерна и шерохо­

ватости поверхности -  один лист от партии;
- для определения склонности к межкристаллнтной коррозии -  по ГОСТ 6032;
- для определения загрязненности стали неметаллическими включениями -  по ГОСТ 1778;
- для проверки химического состава — по ГОСТ 7565.
Я™ проверки механических спойств. склонности к межкристаллнтной коррозии, загряз­

ненности неметаллическими включениями и величины зерна допускается от партии, состоящей 
из листов разной толщины и одного режима термической обработки, отбирать лист наибольшей 
толщины.

4.4. Мри получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из 
показателей, повторные испытания проводят на выборке, отобранной по ГОСТ 7566.

5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Отбор проб для определения химического состава стали — по ГОСТ 7565. Химический 
состав определяют по ГОСТ 12344 — ГОСТ 12365, ГОСТ 28473 или другими методами, обеспечи­
вающими требуемую точность анализа.

5.2. Качество поверхности проверяют без применения увеличительных приборов.
5.3. Измерения толщины листов и отклонений от плоскостности проводят по ГОСТ 19903 и 

ГОСТ 19904. Размеры и форму листов проверяют измерительным инструментом, обеспечиваю­
щим необходимую точность измерения.

5.4. Отбор и подготовку проб для механических испытаний проводят по ГОСТ 7564 поперек 
направления прокатки, а для стали марки 09Х17Н7Ю -  вдоль направления прокатки.

От каждого контрольного листа отбирают:
- для испытания на растяжение и определения шероховатости поверхности — по одному 

образцу;
- дтя определения ударной вязкости и величины зерна — по два образца.
5.5. Испытание на растяжение при комнатной температуре проводят по ГОСТ 1497. при 

повышенной температуре — по ГОСТ 9651 на коротких образцах.
(Измененная редакция, Изм. Ns 2).
5.6. Ударную вязкость определяют только дтя листов толщиной 11 мм и более по ГОСТ 9454 

на образцах типа I.
5.7. Шероховатость поверхности определяют в соответствии с требованиями ГОСТ 2789 про- 

филографом-профилометром по ГОСТ 19300 или сравнением с рабочими образцами.
(Измененная редакция, Изм. Ns 2).
5.8. Загрязнение стали неметаллическими включениями проверяют по ГОСТ 1778.
5.9. Величину зерна определяют по ГОСТ 5639.
5.10. Испытание стали на склонность к межкристаллнтной коррозии проводят по ГОСТ 6032.
Листы без термической обработки на склонность к межкристаллнтной коррозии не прове­

ряют.
При получении неудовлетворительных результатов испытаний по методам АМУ и ВУ по 

согласованию изготовителя с потребителем допускается проводить повторные испытания соот­
ветственно по методу В.
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Испытание стали марок 03Х23Н6 и ОЗХ22Н6М2 на склонность к межкристаллитной корро­
зии проводят по методу ДУ согласно ГОСТ 6032.

Листы из стали марки 03Х22Н6М2 контролируют в закаленном состоянии, а из стали марки 
03Х23Н6 -  в состоянии закалки и последующего отпуска при 550 *С в течение 1 ч.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
5.11. Отсутствие в листах внутренних дефектов, указанных в п. 3.3, обеспечивается техноло­

гией производства стали и листов.
Контроль осуществляют визуально на кромках листов.
Ультразвуковой контроль внутренних дефектов проводят по требованию потребителя по нор­

мативно-технической документации (НТД).
(Измененная редакция, Изм. №  2).
5.12. Для испытания механических свойств и отсутствии склонности к межкристаллитной кор­

розии допускается применять статистические методы контроля, утвержденные в установленном 
порядке.

5.13. Определение твердости проводят по ГОСТ 9012 на заготовках для изготовления образцов 
на растяжение.

5.14. Испытание на изгиб проводят по ГОСТ 14019.
5.13, 5.14. (Введены дополнительно, Изм. №  2).

6. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение — по ГОСТ 7566.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
6.2. (Исключен, Изм. №  2).
6.3. При упаковке листов в пачки каждая пачка должна состоять из листов одной партии. Допус­

кается упаковывать в одну пачку листы разных партий, изготовленных из одной плавки. В этом 
случае партии должны разделяться прокладками. Допускается обвязка пачек горячекатаных нетрав­
леных листов поперечными обвязками в количестве, равном сумме продольных и поперечных обвя­
зок, предусмотренных ГОСТ 7566. При этом не должно быть смещения листов в пачки при транс­
портировании. Вместо маркировки верхнего листа пачки допускается наносить маркировку на ме­
таллическую карту размером не менее 200x290 мм, прочно прикрепляемую не менее чем в двух 
местах к упаковочной ленте на верх пачки.

ПРИЛОЖЕНИЕ. (Исключено. Изм. № 1).
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