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Настоящий проект стандарта не подлежит применению до его утверждения




Минск
Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации
202
Предисловие
Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (EACC) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в EACC национальных органов по стандартизации других государств.
Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены в ГОСТ 1.0—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены»

Сведения о стандарте
1 РАЗРАБОТАН Федеральным государственным унитарным предприятием «Центральный научно-исследовательский институт черной металлургии им. И.П. Бардина» (ФГУП «ЦНИИчермет им. И.П. Бардина»)

2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации МТК 120 «Чугун, сталь, прокат»

3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол от			№					)

За принятие проголосовали: 
	Краткое наименование страны по МК (ИСО 3166) 004–97
	Код страны по МК (ИСО 3166) 004–97
	Сокращенное наименование национального органа по стандартизации

	
	
	



4 В настоящем стандарте использованы изобретения, защищённые патентом Российской Федерации: патент на изобретение № 2833571 от 24.01.2025 г. «Лист из конструкционной криогенной высокопрочной стали и способ его производства». 
Указанное изобретение размещено с открытой лицензией на сайте Федерального института промышленной собственности (www.fips.ru).

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ


Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации.
В случаях пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты».
Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным (государственным) органам по стандартизации этих государств



Содержание

	1 Область применения .....................................................................................................
	

	2 Нормативные ссылки ....................................................................................................
	

	3 Термины и определения …………………………..………………………………………..
	

	4 Классификация и обозначения .………………………………………………………….
	

	5 Условия заказа …………………..………………………………………………………......
	

	6 Сортамент ……….…………………………………………………….………………......…..
	

	7 Технические требования ..………………..………………………………………………….
	

	8 Правила приемки ………................................................................................................
	

	9 Методы испытаний ……………………………………………………………………………
	

	10 Маркировка, упаковка, оформление документации, транспортирование и хранение ……………………………………………………………………………………………..
	

	11 Требования безопасности и охраны окружающей среды …………………………...
	

	12 Гарантии изготовителя ……………………..………………………………………………
	

	Приложение А (обязательное) Примеры условных обозначений .……………....…..
	

	Приложение Б (справочное) Назначение и температура применения криогенной стали различных марок ……………………………………………………...
	

	Приложение В (справочное) Зарубежные аналоги марок криогенной стали ..…..……
	

	Приложение Г (обязательное) Метод определения остаточной магнитной индукции 
	

	
	

	
	




ГОСТ 
проект RU, окончательная редакция

ГОСТ 
проект RU, окончательная редакция



II
III

[bookmark: _Hlk189824008]
МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ

	
ПРОКАТ ТОЛСТОЛИСТОВОЙ ИЗ КРИОГЕННОЙ СТАЛИ 
Технические условия
Cryogenic steel rolled plates. Specifications



		
Дата введения — 202   —    —
[bookmark: _Toc167981821]1 Область применения
[bookmark: _Hlk214019321]Настоящий стандарт распространяется на горячекатаный толстолистовой прокат, изготовляемый в листах, (далее – прокат или листы) из криогенной стали, предназначенный для изготовления элементов криогенного оборудования, систем и установок для хранения и транспортировки сжиженных газов при температурах от минус 269 °С до минус 70 °С.

[bookmark: _Toc167981822]2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные стандарты:
ГОСТ 166 (ИСО 3599–76) Штангенциркули. Технические условия
ГОСТ 427 Линейки измерительные металлические. Технические условия
ГОСТ 1497 Металлы. Методы испытаний на растяжение
ГОСТ 1778 Металлопродукция из сталей и сплавов. Металлографические методы определения неметаллических включений
ГОСТ 2216 Калибры-скобы гладкие регулируемые. Технические условия
ГОСТ 2246 Проволока стальная сварочная. Технические условия
ГОСТ 5632 Нержавеющие стали и сплавы коррозионно-стойкие, жаростойкие и жаропрочные. Марки
ГОСТ 5639 Стали и сплавы. Методы выявления и определения величины зерна
ГОСТ 6032 (ИСО 3651-1:1998, ИСО 3651-2:1998) Стали и сплавы коррозионно-стойкие. Методы испытаний на стойкость против межкристаллитной коррозии
ГОСТ 6507 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 7350 Сталь толстолистовая коррозионно-стойкая, жаростойкая и жаропрочная. Технические условия
ГОСТ 7502 Рулетки измерительные металлические. Технические условия
ГОСТ 7564 Металлопродукция из стали и сплавов. Общие правила отбора проб, заготовок и образцов для механических и технологических испытаний
ГОСТ 7565 (ИСО 377-2—89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для определения химического состава
ГОСТ 7566 Металлопродукция. Правила приемки, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
ГОСТ 9454 Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышенных температурах
ГОСТ 10243 Сталь. Методы испытаний и оценки макроструктуры
ГОСТ 11098 Скобы с отсчетным устройством. Технические условия
ГОСТ 11150 Металлы. Методы испытания на растяжение при пониженных температурах
ГОСТ 12344 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения углерода
ГОСТ 12345 (ИСО 671—82, ИСО 4935—89) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения серы
ГОСТ 12346 (ИСО 439—82, ИСО 4829-1—86) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кремния
ГОСТ 12347 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора
ГОСТ 12348 (ИСО 629—82) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения марганца 
ГОСТ 12349 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения вольфрама 
ГОСТ 12350 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома
ГОСТ 12351 (ИСО 4942:1988, ИСО 9647:1989) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ванадия
ГОСТ 12352 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля 
ГОСТ 12353 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кобальта 
ГОСТ 12354 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения молибдена 
ГОСТ 12355 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди
ГОСТ 12356 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения титана
ГОСТ 12357 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения алюминия
ГОСТ 12358 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения мышьяка
ГОСТ 12359 (ИСО 4945—77) Стали углеродистые, легированные и высоколегированные. Методы определения азота
ГОСТ 12360 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения бора
ГОСТ 12361 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ниобия
ГОСТ 12362 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения микропримесей сурьмы, свинца, олова, цинка и кадмия
ГОСТ 12363 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения селена
ГОСТ 12364 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения церия
ГОСТ 12365 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения циркония
ГОСТ 14019 (ИСО 7438:1985) Материалы металлические. Метод испытания на изгиб
ГОСТ 15846 Продукция, отправляемая в районы Крайнего Севера и приравненные к ним местности. Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение
ГОСТ 17745 Стали и сплавы. Методы определения газов
ГОСТ 18895 Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа
ГОСТ 19903 Прокат листовой горячекатаный. Сортамент
ГОСТ 21014 Металлопродукция из стали и сплавов. Дефекты поверхности. Термины и определения 
ГОСТ 21957 Техника криогенная. Термины и определения
ГОСТ 22706 Металлы. Метод испытания на растяжение при температурах от минус 100 до минус 269 °C
ГОСТ 22727 Прокат листовой. Методы ультразвукового контроля
ГОСТ 22848 Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при температурах от минус 100 до минус 269 °С
ГОСТ 26877 Металлопродукция. Методы измерений отклонений формы 
ГОСТ 27809 Чугун и сталь. Методы спектрографического анализа
ГОСТ 28033 Сталь. Метод рентгенофлюоресцентного анализа
ГОСТ 28473 Чугун, сталь, ферросплавы, хром, марганец металлические. Общие требования к методам анализа
ГОСТ 33439 Металлопродукция из черных металлов и сплавов на железоникелевой и никелевой основе. Термины и определения по термической обработке
ГОСТ 34951 (EN 10020:2000) Сталь. Определение и классификация по химическому составу и классам качества
Примечание – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. Если на стандарт дана недатированная ссылка, то следует использовать стандарт, действующий на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого стандарта. Если после принятия настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.
[bookmark: _Toc167981823]3 Термины и определения 
В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 21014, ГОСТ 21957, ГОСТ 33439, ГОСТ 34951, по национальным стандартам, действующим в государствах, принявших настоящий стандарт, а также следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 криогенная сталь: Сталь, предназначенная для работы при криогенных температурах.
Примечания
1 Основными требованиями, предъявляемыми к такой стали, являются гарантированный запас пластичности и вязкости при рабочих температурах;
2 Положения настоящего стандарта применимы к прокату, предназначенному для работы при температурах от минус 269 °С до минус 70 °С.
3.2 прокат толстолистовой: Плоский прокат прямоугольного поперечного сечения толщиной 5,00 мм и более, шириной 600 мм и более.
3.3 прокат горячекатаный: Прокат, получаемый способом горячей пластической деформации при температуре выше температуры начала рекристаллизации и последующим охлаждением на воздухе.
3.4 лист: Листовой прокат, прокатанный полистно или порезанный из рулона (раската) на отрезки определенной длины.
3.5 нормализующая прокатка: Технологический процесс прокатки, при котором деформация на конечной стадии происходит в заданном интервале температур, что позволяет получить прокат в состоянии, аналогичном нормализованному, в результате чего он имеет такие же механические свойства, как после нормализации.
Примечания 
1 При этом заданные значения механических свойств проката сохраняются и после дополнительной нормализации.
2 В качестве синонима часто используют термин «нормализация с прокатного нагрева».
3.6 остаточная магнитная индукция: Магнитная индукция, остающаяся в образце после его намагничивания и снятия магнитного поля. 
4 Классификация и обозначения
4.1 Сталь в зависимости от химического состава и диапазона рабочих температур подразделяют на:
а) легированную (экономнолегированную никелем) сталь повышенного качества марок: 0Н6, 0Н6ДМБ;
[bookmark: _Hlk198561220]б) нержавеющую сталь аустенитного класса марок: 03Х17Н14М3, 03Х20Н16АГ6, 07Х21Г7АН5 (ЭП222), 08Х18Н10Т (ЭИ914), 10Х14Г14Н4Т (ЭИ711), 12Х18Н10Т.
4.2 Прокат подразделяют:
а) по точности изготовления по толщине:
1) повышенной – А;
2) нормальной — Б;
б) по характеру кромок:
1) с обрезной кромкой — О;
2) с необрезной кромкой — НО;
в) по состоянию поставки: 
1) после закалки – З;
2) после закалки с отпуском – З+О;
3) после закалки с высоким отпуском (улучшение) – З+ВО;
4) после двойной закалки с отпуском – ДЗ+О;
5) после закалки с прокатного нагрева – ЗПН;
6) после нормализации – Н;
7) после нормализации с отпуском – Н+О;
8) после двойной нормализации с отпуском – ДН+О;
9) после нормализующей прокатки – НП; 
10) после нормализации и закалки с высоким отпуском – Н+З+ВО;
11) после контролируемой прокатки – КП; 
12) после контролируемой прокатки с ускоренным охлаждением и/или последующим отпуском – КП+УО.
5 Условия заказа
5.1 Заказчик должен предоставить изготовителю все требования, необходимые для поставки проката, в соответствии с требованиями настоящего стандарта. 
5.2 Основные требования, указываемые при оформлении заказа:
- объем поставки;
- размеры (толщина, ширина, длина);
- точность изготовления проката по ГОСТ 19903 (при заказе согласно 6.3 листов повышенной точности по толщине – А);
- характер кромки (при заказе согласно 6.5 листов с необрезной кромкой – НО);
- марка стали;
- способ (метод) выплавки и/или переплава нержавеющей стали (при отсутствии указания в заказе способа (метода) выплавки и/или переплава стали, его при необходимости выбирает изготовитель);
- состояние поставки (согласно 7.4); 
- метод испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии (для нержавеющей стали);
- нормы и методы контроля на содержание ферритной фазы (для нержавеющей стали);
- вид документа о качестве в соответствии с ГОСТ 7566 (при отсутствии указания в заказе вида документа о качестве, его выбирает изготовитель);
- обозначение настоящего стандарта.
5.3 Дополнительные требования, указываемые при оформлении заказа, в соответствии с 7.11.
5.4 Примеры условных обозначений проката при заказе в соответствии с приложением А. 
[bookmark: _Toc167981824]6 Сортамент
[bookmark: _Hlk216962373]6.1 Прокат изготовляют в листах толщиной от 5,00 до 70,00 мм. 
По согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе, допускается изготовление листов других толщин.
6.2 Ширину и длину листов устанавливают по согласованию изготовителя с заказчиком при оформлении заказа.
6.3 По форме, размерам и предельным отклонениям по толщине, ширине и длине листы должны соответствовать ГОСТ 19903 (обычной точности по толщине – Б).
По согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе, допускается изготовление листов повышенной точности по толщине – А.
6.4 Отклонение от плоскостности листов должно соответствовать ГОСТ 19903 для нормальной плоскостности (ПН).
6.5 Листы изготовляют с обрезной кромкой (О). 
По согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе, допускается изготовление листов с необрезной кромкой (НО).
7 Технические требования
7.1 Способы (методы) выплавки и/или переплава
[bookmark: _Hlk224826139]Способы (методы) выплавки и/или переплава нержавеющей стали аустенитного класса могут быть согласованы при заказе. Если в заказе не указаны способы (методы) выплавки и/или переплава, то их выбор предоставляется изготовителю.
7.2 Химический состав
7.2.1 Химический состав стали марок 0Н6, 0Н6ДМБ и 03Х20Н16АГ6 по анализу ковшовой пробы должен соответствовать требованиям таблицы 1.
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Т а б л и ц а  1 – Химический состав стали марок 0Н6, 0Н6ДМБ и 03Х20Н16АГ6
	Марка стали
	Массовая доля химических элементов, %

	
	Углерод (С)
	Кремний (Si)
	Марганец (Mn)
	Сера (S)
	Фосфор (P)
	Хром (Cr)
	Никель (Ni)
	Азот (N)
	Ниобий (Nb)
	Титан (Ti)
	Алюминий (Al)
	Медь (Cu)
	Молибден (Mo)

	
	
	
	
	не более
	
	
	
	
	
	
	
	

	Легированная сталь повышенного качества

	0Н6
	0,05–0,10
	0,15–0,35
	0,30–0,60
	0,003
	0,015
	не более 0,20
	5,50–6,50
	не более 0,010
	0,02–0,06
	0,010–0,030
	0,020–0,050
	0,30–0,60
	0,10–0,20

	0Н6ДМБ
	0,05–0,10
	0,15–0,35
	0,80–1,00
	0,003
	0,015
	не более 0,20
	6,00–7,00
	не более 0,010
	0,02–0,06
	0,010–0,030
	0,020–0,050
	0,80–1,00
	0,10–0,20

	Нержавеющая сталь аустенитного класса 

	03Х20Н16АГ6
	не более 0,035
	не более 0,50
	4,00–7,00
	0,020
	0,030
	20,00–22,00
	15,00–16,50
	0,20–0,28
	—
	—
	не более 0,10
	—
	—

	Примечание – Знак «—» означает, что массовую долю химического элемента не нормируют и не контролируют, если иное не указано в 7.2.1.3 – 7.2.1.4 и 7.2.4.
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Химические элементы, не указанные в таблице 1 и 7.2.1.1 – 7.2.1.4, не должны специально добавляться в сталь без согласования с заказчиком. Должны быть приняты все меры предосторожности для предотвращения попадания таких элементов из скрапа или других материалов, применяемых при выплавке стали. Однако, следы таких элементов могут присутствовать в стали при условии обеспечения механических и эксплуатационных свойств проката из нее.
7.2.1.1 Для легированной стали повышенного качества суммарная массовая доля ниобия, ванадия и титана (Nb + V + Ti) не должна превышать 0,15 %.
7.2.1.2 Для легированной стали повышенного качества массовая доля мышьяка (As) не должна превышать 0,08 %. 
7.2.1.3 Массовая доля водорода (H) в жидкой стали не должна превышать 2 ppm.
7.2.1.4 Сталь при выплавке может быть обработана материалами, содержащими кальций (Ca) с учетом его остаточной массовой доли не более 0,005 %.
7.2.2 Химический состав стали марок 03Х17Н14М3, 07Х21Г7АН5 (ЭП222), 08Х18Н10Т (ЭИ914), 10Х14Г14Н4Т (ЭИ711) и 12Х18Н10Т по анализу ковшовой пробы должен соответствовать ГОСТ 5632.
7.2.3 Предельные отклонения по массовой доле химических элементов в готовом прокате из нержавеющей стали аустенитного класса должны соответствовать ГОСТ 5632.
Предельные отклонения по массовой доле химических элементов в готовом прокате из легированной стали повышенного качества от норм, указанных в таблице 1, не должны превышать значений, указанных в таблице 2.
Т а б л и ц а  2 – Предельные отклонения по массовой доле химических элементов в готовом прокате из легированной стали повышенного качества 
	Наименование элемента
	Предельные отклонения, %

	Углерод (C)
	+0,02

	Кремний (Si)
	+0,05

	Марганец (Mn)
	±0,05

	Сера (S)
	+0,002

	Фосфор (P)
	+0,005 

	Хром (Cr)
	+0,05

	Никель (Ni)
	±0,10

	Азот (N)
	+0,002

	Ниобий (Nb)
	+0,01

	Титан (Ti)
	+0,005

	Алюминий (Al)
	-0,005

	Медь (Cu)
	±0,05

	Молибден (Mo)
	±0,02

	Примечание – Знак «±» означает, что предельное отклонение по каждому из элементов в готовом прокате одной плавки стали может быть только ниже нижнего предела или только выше верхнего предела значений массовой доли элемента, приведенных в настоящей таблице, но не одновременно плюсовым и минусовым.


7.2.4 Массовая доля остаточных химических элементов в нержавеющей стали аустенитного класса должна соответствовать ГОСТ 5632. 
7.2.5 Информация о назначении и температуре применения (рабочей температуре) марок криогенной стали приведена в приложении Б.
7.2.6 Зарубежные аналоги марок криогенной стали приведены в приложении В.
7.3 Качество поверхности и кромок
[bookmark: _Hlk198631241]7.3.1 На поверхности листов из легированной стали повышенного качества не должно быть трещин, плен, гармошки, закатов, расслоений, пузырей-вздутий, вкатанной окалины, рванин, раскатанных пригаров, раскатанных корочек, раскатанных загрязнений, сквозных разрывов.
7.3.2 Качество поверхности листов из нержавеющей стали аустенитного класса должно соответствовать ГОСТ 7350, группа поверхности М2б.
7.3.3 Устранение поверхностных дефектов листов проводят пологой зачисткой. Зачистку проводят абразивными инструментами или способами, не вызывающими изменение свойств проката.  
Глубина зачистки не должна выводить размер листов за предельное минимальное отклонение по толщине. 
При совпадении мест зачистки на обеих сторонах листа суммарная глубина зачисток не должна выводить размер листа за предельное минусовое отклонение по толщине.  
Зачищенная поверхность не должна иметь рисок, видимых без применения увеличительных приборов. На границе зоны зачистки не должно быть уступов. 
Ремонт, в т.ч. с применением сварки, дефектов на поверхности, кромках и торцах листов не допускается.
7.3.4 На обрезных кромках листов не должно быть расслоений и рванин, а также трещин и заусенцев глубиной (высотой) более 2 мм.
Смятие и прогиб кромок после обрезки не должны выводить листы за предельные отклонения от плоскостности. 
На необрезных кромках не должно быть дефектов, выводящих листы за предельные размеры по ширине. 
7.4 Состояние поставки
7.4.1 Листы поставляют в следующих состояниях:
[bookmark: _Hlk198547713]- из легированной стали повышенного качества – после нормализации и закалки с высоким отпуском (улучшение) – Н+З+ВО;
- из нержавеющей стали аустенитного класса – после закалки с охлаждением в воде, масле или на воздухе – З.
7.4.2 По согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе, листы всех марок, кроме 0Н6 и 0Н6ДМБ, могут поставляться в состояниях поставки, отличных от указанных в 7.4.1, или их различных сочетаниях: 
- после закалки (с отдельного нагрева – З или с прокатного нагрева – ЗПН);
[bookmark: _Hlk216962820]- после закалки с отпуском – З+О;
- после нормализации (с отдельного нагрева – Н или после нормализующей прокатки – НП);
- после нормализации с отпуском – Н+О; 
- после двойной закалки с отпуском (с прокатного или с отдельного нагрева) – ДЗ+О; 
- после двойной нормализации с отпуском (с прокатного или с отдельного нагрева) – ДН+О;
- после контролируемой прокатки – КП; 
- после контролируемой прокатки с ускоренным охлаждением и/или последующим отпуском – КП+УО. 
Допускается проведение промежуточной термической обработки. 
7.5 Механические свойства
Механические свойства при испытании на растяжение и при испытании на ударный изгиб (ударная вязкость), определяемые на образцах, вырезанных из листов в состоянии поставки, должны соответствовать нормам, указанным в таблице 3.
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Т а б л и ц а  3 – Механические свойства листов
	Марка стали
	Механические свойства при испытании на растяжение 
при температуре от 10 °C до 35 °C, не менее
	Ударная вязкость, не менее

	
	Временное
сопротивление (предел прочности) σв, Н/мм2 
	Условный предел
текучести σ0,2, Н/мм2 
	Относительное
удлинение после разрыва δ5, %
	KCU, Дж/см2,
при температуре минус 196 °С
	KCV, Дж/см2,
при температуре

	
	
	
	
	
	минус 170 °С
	минус 196 °С
	минус 253 °С
	минус 269 °С

	Легированные стали повышенного качества

	0Н6
	600
	450
	18
	—
	342)
	27
	—
	—

	0Н6ДМБ
	800
	650
	18
	—
	342)
	27
	—
	—

	Нержавеющие стали аустенитного класса

	03Х17Н14М3
	490
	196
	40
	+
	—
	+
	—
	—

	03Х20Н16АГ6
	640
	345
	30
	120
	—
	+
	80
	—

	07Х21Г7АН5 (ЭП222)
	740
	390
	25
	120
	—
	+
	+
	—

	08Х18Н10Т (ЭИ914)
	510
	205
	43
	+
	—
	+
	+
	+

	10Х14Г14Н4Т (ЭИ711)
	590
	245
	40
	2001)
	—
	+
	—
	—

	12Х18Н10Т
	530
	235
	38
	1701)
	—
	+
	+
	+

	1) Нормы ударной вязкости факультативны в течение трех лет с даты введения в действие настоящего стандарта. Фактические результаты контроля указывают в документе о качестве.
2) Контроль ударной вязкости KCV при температуре минус 170 °С проводят по согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе (см. 7.11.6). 
Примечания
1 Знак «+» означает, что контроль ударной вязкости KCU / KCV при минусовых температурах проводят для набора статистических данных. Результаты контроля указывают в документе о качестве.
2 Знак «—» означает, что данная характеристика не нормируется и не контролируется.
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7.6 Испытание на изгиб
Листы должны выдерживать испытания на изгиб при температуре от 10 °С до 35 °С на угол 180° (до параллельности сторон) на оправке диаметром, равным двум толщинам образцов по формуле (1).
d = 2a,                                                                   (1)
где	d – диаметр оправки, мм;
а – толщина образца, мм.
При испытании на изгиб в месте изгиба не должно быть изломов, трещин и расслоений.
7.7 Макроструктура
В макроструктуре листов не должно быть расслоений, скоплений раскатанных пузырей, инородных металлических и шлаковых включений, флокенов, трещин.
7.8 Стойкость против межкристаллитной коррозии
[bookmark: _Hlk221805174]Листы из нержавеющей стали аустенитного класса должны выдерживать испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии. Метод испытания согласовывают при заказе.
7.9 Контроль ферритной фазы
Нержавеющую сталь аустенитного класса контролируют на содержание ферритной фазы. Нормы и методы согласовывают при заказе.
7.10 Ультразвуковой контроль
Сплошность листов при проведении ультразвукового контроля должна соответствовать классу 1 по ГОСТ 22727. 
7.11 Дополнительные требования к прокату, устанавливаемые по согласованию изготовителя с заказчиком
Требования в заказе указывают путем ссылки на соответствующие пункты (например, «с учетом 7.11.1») или на приведенные в них условные обозначения.
По согласованию изготовителя с заказчиком листы изготовляют:
7.11.1 с требованиями к форме и предельным отклонениям по толщине, ширине, длине, отличными от ГОСТ 19903 (по толщине от обычной и повышенной точности). Предельные отклонения по толщине, ширине, длине и отклонения формы согласовывают при оформлении заказа.
7.11.2 особо высокой (ПО), высокой (ПВ) или улучшенной (ПУ) плоскостности в соответствии ГОСТ 19903. 
7.11.3 из легированной стали повышенного качества – с удалением окалины. Способ удаления окалины заказчик указывает в заказе (травление – Т, дробеструйная очистка – ДО, другой способ). При использовании другого способа очистки поверхности от окалины его согласовывают при оформлении заказа и указывают в документе о качестве.
7.11.4 с требованиями к качеству поверхности и кромок, отличными от указанных в 7.3. Требования/группу поверхности согласовывают при заказе.
7.11.5 с контролем механических свойств (σв, σ0,2 и δ5) при температурах от минус 269 °C до плюс 10 °C (М1). Температуру испытания и нормы согласовывают при заказе.
7.11.6 из легированной стали повышенного качества – с контролем ударной вязкости KCV при температуре минус 170 °С (КУВ1), которая должна соответствовать требованиям таблицы 3.
7.11.7 из нержавеющей стали аустенитного класса марок, для которых в таблице 3 указан знак «+», – с нормированной ударной вязкостью KCU / KCV (КУВ2). Температуру испытания и нормы согласовывают при заказе.
7.11.8  из нержавеющей стали аустенитного класса – с контролем ударной вязкости KCV при температуре минус 170 °С (КУВ3). Нормы согласовывают при заказе.
7.11.9 из нержавеющей стали аустенитного класса марок, для которых в таблице 3 для KCV‑253 и/или KCV‑269 установлены нормы или указан знак «+», – без контроля ударной вязкости KCV‑253 и/или KCV‑269.
7.11.10 с определением условного предела текучести σ1,0 (М2). Нормы согласовывают при заказе.
7.11.11 из нержавеющей стали аустенитного класса – без контроля макроструктуры, при условии гарантии отсутствия дефектов, указанных в 7.7.
7.11.12 с нормированной величиной остаточной магнитной индукции листов в состоянии поставки, которая не должна превышать 0,005 Тл. 
7.11.13 с ультразвуковым контролем сплошности на соответствие классу 0 или 2 по ГОСТ 22727. Класс сплошности сплошности указывают в заказе.
7.11.14 из легированной стали повышенного качества – с нормированной величиной зерна аустенита (НЗ1), которая должна быть не крупнее номера 6. 
7.11.15 из нержавеющей стали аустенитного класса – с нормированной величиной действительного зерна (НЗ2), которая должна быть не крупнее номера 4. 
7.11.16 с нормированием величины действительного зерна (НЗ3). Нормы согласовывают при заказе.
7.11.17 из легированной стали повышенного качества – с нормированной загрязненностью неметаллическими включениями по среднему баллу (НВ1), которая не должна превышать норм, указанных в таблице 4. 
Таблица 4 – Загрязненность стали неметаллическими включениями
	Тип включения
	Норма неметаллических включений по среднему баллу, не более

	Сульфиды (С)
	1,0

	Оксиды:
	

	строчечные (ОС)
	2,0

	точечные (ОТ)
	2,0

	Силикаты:
	

	хрупкие (СХ)
	2,5

	пластичные (СП)
	2,5

	недеформирующиеся (СН)
	2,5


7.11.18 из нержавеющей стали аустенитного класса – с нормированием загрязненности неметаллическими включениями (НВ2). Нормы и метод контроля согласовывают при заказе.
8 Правила приемки
8.1 Общие правила приемки – в соответствии с ГОСТ 7566 со следующими дополнениями.
8.2 Листы принимают партиями, состоящими из листов одной плавки, одной марки стали, одного размера по толщине, одного состояния поставки, одного режима термической обработки.
8.3 Каждую партию листов сопровождают документом о качестве, оформленным в соответствии с ГОСТ 7566. В документе о качестве дополнительно указывают:
- способ выплавки или переплава стали;
- состояние поставки – в соответствии с 7.4 или вид термической обработки;
- результаты всех испытаний, в том числе факультативных показателей.
По требованию заказчика к документу о качестве дополнительно прилагают сведения о режиме термической обработки. Форму предоставления сведений согласовывают между изготовителем и заказчиком.
В случае проведения контроля остаточной магнитной индукции в соответствии с 7.11.12 изготовитель составляет отчет об испытаниях, оформленный в соответствии с Г.6.1. Отчет об испытаниях прилагают и направляют заказчику дополнительно к документу качестве.
8.4 Для контроля качества от партии листов отбирают:
- для определения химического состава – одну пробу от плавки;
- для контроля геометрических размеров, отклонений формы, качества поверхности и кромок листов – все листы;
- для испытания на растяжение, изгиб при температуре от 10 °С до 35 °С и ударный изгиб – по два листа;
- для контроля макроструктуры – два листа;
- для испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии нержавеющей стали аустенитного класса – два листа;
- для определения содержания ферритной фазы в нержавеющей стали аустенитного класса: в готовых листах – два листа, или при выплавке стали – пробы по ГОСТ 2246 или по другим нормативным документам, согласованным при заказе;
- для контроля остаточной магнитной индукции – все листы;
- для ультразвукового контроля на выявление несплошностей металла – все листы;
- для контроля величины зерна – один лист;
- для контроля загрязненности стали неметаллическими включениями – два листа от плавки.
8.5 Если партия состоит из одного (двух) листов, то они являются контрольными.
8.6 При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному показателю при выборочном контроле, по нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве проб по ГОСТ 7566. 
8.6.1 При получении удовлетворительных результатов повторных испытаний все листы, входящие в партию, считают соответствующими установленным требованиям, за исключением листов, не выдержавших первичные испытания. 
8.6.2 Для партии, состоящей из одного (двух) листов, удвоенное количество проб отбирают от этих же листов. Листы, на которых получены удовлетворительные результаты повторных испытаний, считают соответствующими установленным требованиям.
[bookmark: _Hlk214876247]8.6.3 При получении неудовлетворительных результатов повторных испытаний изготовителю допускается:
- проводить сплошной контроль по показателям с выборочным контролем, по которым эти испытания не выдержаны; 
- подвергать листы термической обработке (впервые – если она не проводилась или повторной – если она проводилась) и предъявлять к повторной приемке как новую партию с определением всех нормированных характеристик. 
8.7 При получении неудовлетворительных результатов испытаний на ударный изгиб KCV-196 листов из легированной стали повышенного качества по согласованию с заказчиком проводят испытания KCV-170 и, в случае получения удовлетворительных результатов испытаний, в документе о качестве указывают значение ударной вязкости, определенное при температуре минус 170 °С. 
9 Методы испытаний
9.1 Отбор проб для определения химического состава стали проводят по ГОСТ 7565.
Химический состав стали определяют по ГОСТ 12344, ГОСТ 12345, ГОСТ 12346, ГОСТ 12347, ГОСТ 12348, ГОСТ 12349, ГОСТ 12350, ГОСТ 12351, ГОСТ 12352, ГОСТ 12353, ГОСТ 12354, ГОСТ 12355, ГОСТ 12356, ГОСТ 12357, ГОСТ 12358, ГОСТ 12359, ГОСТ 12360, ГОСТ 12361, ГОСТ 12362, ГОСТ 12363, ГОСТ 12364, ГОСТ 12365, ГОСТ 17745, ГОСТ 18895, ГОСТ 27809, ГОСТ 28033, ГОСТ 28473. 
Допускается определение химического состава другими методами, обеспечивающими требуемые показатели точности определения и аттестованными в установленном порядке. 
При возникновении разногласий определение химического состава стали проводят методами по указанным стандартам.
Примечание – При отсутствии возможности определения содержания водорода при разливке на машине непрерывного литья заготовок (МНЛЗ) допускается проведение анализа на участке внепечной обработки, непосредственно перед передачей плавки на МНЛЗ.
9.2 Контроль геометрических размеров листов выполняют в соответствии с ГОСТ 19903 стандартными средствами измерения: штангенциркулем – по ГОСТ 166, микрометром – по ГОСТ 6507 или скобами – по ГОСТ 2216 в двух взаимно перпендикулярных направлениях не менее чем в трех местах, металлической линейкой – по ГОСТ 427, рулеткой – по ГОСТ 7502 или другими средствами измерения соответствующей точности.
Контроль отклонений формы листов проводят в соответствии с ГОСТ 26877.
9.3 Контроль качества поверхности и кромок проводят без применения увеличительных приборов. В случае необходимости проводят светление или травление поверхности.
Глубину дефектов на поверхности листов определяют контрольной зачисткой абразивными инструментами и последующим измерением штангенциркулем по ГОСТ 166, микрометром по ГОСТ 6507, скобами с отсчетным устройством по ГОСТ 11098, индикаторным глубиномером, ультразвуковым толщиномером или другими средствами измерения соответствующей точности. 
Контроль глубины дефектов поверхности допускается проводить по методике, согласованной в установленном порядке.
9.4 От каждого контрольного листа отбирают:
- для испытания на растяжение – по одному образцу поперек направления прокатки;
- для испытания на ударный изгиб – по три образца поперек направления прокатки для каждой температуры испытания; 
- для испытания на изгиб – по одному образцу поперек направления прокатки;
- для контроля макроструктуры – по одному темплету или образцу;
- для испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии – образцы по ГОСТ 6032;
- для определения содержания ферритной фазы: в листе – по одному образцу, при выплавке стали – по ГОСТ 2246 или по другим нормативным документам, согласованным с заказчиком;
- для контроля величины зерна – один образец;
- для контроля загрязненности стали неметаллическими включениями – по 3 образца (оценку среднего балла неметаллических включений проводят по 6 образцам).
9.5 Отбор проб для механических испытаний и испытаний на изгиб проводят по ГОСТ 7564 (в состоянии поставки). 
9.5.1 Испытание на растяжение проводят:
- при температуре от 10 °С до 35 °С включительно – по ГОСТ 1497;
- при температуре от минус 100 °С до плюс 10 °С – по ГОСТ 11150;
- при температуре от минус 269 °С до минус 100 °С – по ГОСТ 22706.
Испытание на растяжение проводят на плоских образцах или цилиндрических образцах с начальной расчетной длиной  (где  – начальная площадь поперечного сечения образца) по ГОСТ 1497. 
9.5.2 Испытание на ударный изгиб проводят по ГОСТ 22848 на образцах по ГОСТ 9454: 
- для листов толщиной менее 10 мм – типа 2 или 3 (KCU) или типа 12 или 13 (KCV); 
- для листов толщиной 10 мм и более – типа 1 (KCU) или типа 11 (KCV).
Испытание на ударный изгиб проката толщиной 5 мм, прокатанного с минусовым предельным отклонением, проводят на образцах шириной, равной фактической толщине проката.
Испытание на ударный изгиб проката толщиной 10 мм, прокатанного с минусовым предельным отклонением, допускается проводить на образцах шириной, равной фактической толщине проката.
Ударную вязкость определяют как среднее арифметическое по результатам испытаний трёх образцов.
9.5.3 Испытание на изгиб проводят в соответствии с ГОСТ 14019.
9.6 Макроструктуру контролируют в полном поперечном сечении на продольных или поперечных темплетах или на продольных изломах в поставляемом профиле по ГОСТ 10243 или ультразвуковым методом по нормативным документам, согласованным в установленном порядке.
9.7 Испытание на стойкость против межкристаллитной коррозии проводят:
- для стали марки 03Х20Н16АГ6 – по методике или нормативным документам, согласованным в установленном порядке; 
- для остальных марок нержавеющей стали аустенитного класса – по ГОСТ 6032. 
Метод испытания указывают в заказе. 
9.8 Определение содержания ферритной фазы в готовом прокате проводят по нормативным документам, согласованным с заказчиком, или при выплавке стали – по ГОСТ 2246 или по другим нормативным документам, согласованным с заказчиком.
9.9 Остаточную магнитную индукцию определяют в соответствии с приложением Г. Вариант проведения испытания указывают в заказе. Допускается применять другие методики, согласованные в установленном порядке.
Заказчику с целью получения достоверных результатов определения магнитной индукции, а также перед сваркой, рекомендуется проводить размагничивание листов. 
9.10 Ультразвуковой контроль сплошности листов проводят в соответствии с ГОСТ 22727 или по другим нормативным документам, согласованным в установленном порядке. 
9.11 Определение величины зерна проводят по ГОСТ 5639.
9.12 Контроль загрязненности стали неметаллическими включениями проводят по ГОСТ 1778. Метод контроля указывают в заказе, при отсутствии указания метод устанавливает изготовитель и указывает в документе о качестве. 
9.13 При возникновении разногласий в оценке качества и при периодических проверках качества листов применяют методы контроля, предусмотренные и указанные в настоящем стандарте.
9.14 При невозможности проведения какого-либо испытания, предусмотренного настоящим стандартом, в лаборатории изготовителя проката, допускается это испытание проводить в другой специализированной аккредитованной лаборатории. 
10 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение – в соответствии с ГОСТ 7566.
Упаковка листов, поставляемых в районы Крайнего Севера и приравненные к ним районы, – в соответствии с требованиями ГОСТ 15846.
11 Требования безопасности и охраны окружающей среды
Прокат пожаро- и взрывобезопасен, нетоксичен и не требует специальных мер при транспортировании, хранении и переработке.
Осуществление специальных мер по охране окружающей среды не требуется.
12 Гарантии изготовителя 
Изготовитель гарантирует соответствие проката требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий транспортирования и хранения.

[bookmark: _Toc167981829]Приложение А
(обязательное)
[bookmark: _Toc167981830]Примеры условных обозначений

А.1 Прокат толстолистовой горячекатаный, улучшенной плоскостности (ПУ), размерами 30×3000×10000 мм по ГОСТ 19903–2015, из стали марки 0Н6, после нормализации и закалки с высоким отпуском (Н+З+ВО) по ГОСТ …….–:
	Лист
	ПУ–30×3000×10000  ГОСТ 19903–2015

	
	0Н6 – Н+З+ВО    ГОСТ ……–


А.2 Прокат толстолистовой горячекатаный, повышенной точности изготовления по толщине (А), с необрезной кромкой (НО), размерами 15×2000×6000 мм по ГОСТ 19903–2015, из стали марки 10Х14Г14Н4Т (ЭИ711), с качеством поверхности группы М3б по ГОСТ 7350–77, нормализованный (Н) по ГОСТ ……–:
	Лист
	А–НО–15×2000×6000  ГОСТ 19903–2015

	
	10Х14Г14Н4Т (ЭИ711) – М3б – Н    ГОСТ  …….–






[bookmark: _Toc167981831]Приложение Б
(справочное) 

Назначение и температура применения криогенной стали различных марок

Б.1 Назначение марок криогенной стали и температура их применения – в соответствии с таблицей Б.1. 
Таблица Б.1 
	Обозначение марки
стали
	Назначение
	Температура применения
(рабочая температура)

	
	
	оС
	К

	Легированная сталь повышенного качества

	0Н6
	Сварные конструкции, емкости, аппараты, работающие под давлением
	не ниже минус 170
	не ниже 103,15

	0Н6ДМБ
	
	не ниже минус 196
	не ниже 77,15

	Нержавеющая сталь аустенитного класса

	03Х17Н14М3
	Сварные конструкции, работающие в средах повышенной агрессивности
	от минус 196 до плюс 600
	от 77,15 до 873,15

	03Х20Н16АГ6
	Сварные крупногабаритные емкости, работающие под давлением
	от минус 253 до плюс 600
	от 20,15 до 873,15

	07Х21Г7АН5
(ЭП222)
	Сварные изделия, работающие в средах средней агрессивности; толстостенные крупногабаритные емкости
	от минус 253 до плюс 400
	от 20,15 до 673,15

	10Х14Г14Н4Т
(ЭИ711)
	Разнообразное сварное оборудование, работающее в средах химических производств слабой агрессивности, криогенной технике
	от минус 196 до плюс 700
	от 77,15 до 973,15

	08Х18Н10Т (ЭИ 914)
	Сварные аппараты и емкости, работающие в разбавленных растворах азотной, уксусной, фосфорных кислот, растворах щелочей и солей и другие детали, работающие под давлением
	от минус 269 до плюс 600
	от 4,15 до 873,15

	12Х18Н10Т
	
	
	





[bookmark: _Toc164777791][bookmark: _Toc167981833]Приложение В
(справочное)

Зарубежные аналоги марок криогенной стали

В.1 Марки по региональным и национальным стандартам, являющиеся аналогами марок криогенной стали, указанной в настоящем стандарте, приведены в таблице В.1.
Таблица В.1 
	Марка стали
	Обозначения марок стали по стандартам

	
	ASTM
	EN 
	JIS

	Легированная сталь повышенного качества

	0Н6
	-
	-
	-

	0Н6ДМБ
	-
	-
	-

	Нержавеющая сталь аустенитного класса

	03Х17Н14М3
	316L
	X2CrNiMo18-14-3 (1.4435)
	SUS316L

	03Х20Н16АГ6
	-
	-
	-

	07Х21Г7АН5 (ЭП222)
	-
	-
	-

	08Х18Н10Т (ЭИ 914)
	321
	X6CrNiTi18-10 (1.4541)
	SUS321

	10Х14Г14Н4Т (ЭИ711)
	-
	-
	-

	12Х18Н10Т
	S32109
	X8CrNiTi18-10
(1.4878)
	SUS321H

	Примечания
1 Знак «-» означает, что аналог не определен.
2 Аббревиатуры в графе «Обозначения марок стали по стандартам» означают:
- ASTM – аббревиатура, обозначающая стандарты Американского общества по испытаниям и материалам (American Society for Testing and Materials);
- EN – аббревиатура, обозначающая стандарты, издаваемые европейскими организациями по стандартизации (Euronorm);
- JIS – аббревиатура, обозначающая японские промышленные стандарты (Japan Industrial Standards).





Приложение Г
(обязательное)

Метод определения остаточной магнитной индукции

Г.1 Назначение
Сущность метода заключается в определении значений магнитной индукции, остающейся в листе после его намагничивания и снятия магнитного поля.
Г.2 Аппаратура
Прибор для измерения магнитной индукции с датчиком Холла или другими измерительными приборами, обеспечивающими требуемую точность и аттестованными в установленном порядке.
Г.3 Условия проведения испытания 
[bookmark: _Hlk214878503]Испытания проводят при температуре от 10 °С до 35 °С и при влажности окружающей среды с учетом диапазона прибора, применяемого для измерения магнитной индукции.
Допускается изменение условий проведения измерений с учетом диапазона рабочих температур прибора, применяемого для измерения магнитной индукции.
[bookmark: _Hlk214878521]Измерения, выполненные на изделиях, находящихся в штабелях или в пакетах, не считаются достоверными.
Г.4 Подготовка к испытаниям
Прибор подготавливают в соответствии с документацией, прилагаемой к нему (техническое описание, инструкция по эксплуатации и др.).
Г.5 Порядок проведения испытаний 
Г.5.1 Испытания проводят по одному из двух вариантов. Вариант проведения испытания указывают в заказе.
Г.5.2 Вариант I
Г.5.2.1 Измерения проводят на торце листа на одинаковом расстоянии (рисунок Г.1)
 (
4 измерения на одинаковом расстоянии
)
Рисунок Г.1 – Схема измерения величины остаточной магнитной индукции в листе по варианту I

Г.5.2.2 На каждом листе проверяют два торца.
Г.5.3 Вариант II
Г.5.3.1 Измерения проводят по углам листа (рисунок Г.2), поворачивая датчик измерительного прибора во всех плоскостях в поисках максимального значения. 
[image: C:\Users\Михаил\Documents\Документы\Мои Документы\Аня Шибанова\ГОСТ\ГОСТ Р криог\3 Проект\датчики.jpg]
Рисунок Г.2 – Схема измерения величины остаточной магнитной индукции в листе по варианту II

Г.5.3.2 На каждом листе следует проверять 4 угла.
Г.5.4 Запрещается использовать электромагниты для перемещения листов после размагничивания.
Г.6 Обработка результатов измерений 
Г.6.1 За результат значения остаточной магнитной индукции принимают отдельное максимальное пиковое показание для каждого торца (угла) листа, в единицах Тесла (Тл) или Гаусс (Гс).
Дополнительно к документу о качестве прилагают отчет об испытаниях.
В отчете должно быть указано:
- для испытаний по варианту I:
а) отдельное максимальное пиковое показание для каждого торца листа;
б) показания для каждого торца листа – в общей сложности 8 показаний для каждого листа; 
- для испытаний по варианту II – показания для каждого листа – в общей сложности 4 показания для каждого листа;
- тип применяемого прибора для измерения магнитной индукции и зонда.
Г.6.2 При превышении пиковых показателей результатов измерений листы должны быть размагничены по всей плоскости и повторно измерены или забракованы.

ГОСТ 
проект RU, окончательная редакция

ГОСТ 
проект RU, окончательная редакция

ГОСТ 
проект RU, окончательная редакция
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