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ГОСТ
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Дата введения 01.01.75

Настоящий стандарт распространяется на деформируемые стали
и сплавы на железоникелевой и никелевой основах, предназна-
ченные для работы в коррозионно-активных средах и при высоких
температурах.

К высоколегированным сталям условно отнесены сплавы, массо-
вая доля железа в которых более 45 %, а суммарная массовая доля
легирующих элементов не менее 10 %, считая по верхнему пределу,
при массовой доле одного из элементов не менее 8 % по нижнему,
пределу.

К сплавам на железоникелевой основе отнесены сплавы, основ-
ная структура которых является твердым раствором хрома и других
легирующих элементов в железоникелевой основе (сумма никеля и
железа более 65 % при приблизительном отношении никеля к желе-
зу 1:1,5).

К сплавам на никелевой основе отнесены сплавы, основная струк-
тура которых является твердым раствором хрома и других легирую-
щих элементов в никелевой основе (содержания никеля не менее
50%).

Стандарт разработан с учетом требований международных стан-
дартов ИСО 683/ХIII-85, ИСО683/ХV-76, ИСО 683/XVI-76, ИСО
4955-83.
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1. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. В зависимости от основных свойств стали и сплавы подразде-
ляют на группы:

I — коррозионностойкие (нержавеющие) ст!али и сплавы, обла-
дающие стойкостью против электрохимической и химической кор-
розии (атмосферной, почвенной, щелочной, кислотной, солевой),
межкристаллитной коррозии, коррозии под напряжением и др.;

II — жаростойкие (окалиностойкие) стали и сплавы, обладаю-
щие стойкостью против химического разрушения поверхности в га-
зовых средах при температурах выше 550 °С, работающие в ненагру-
женном или слабонагруженном состоянии;

III — жаропрочные стали и сплавы, способные работать в нагру-
женном состоянии при высоких температурах в течение определен-
ного времени и обладающие при этом достаточной жаростойкостью.

1.2. В зависимости от структуры стали подразделяют на классы:
мартенситный — стали с основной структурой мартенсита;
мартенсито-ферритный — стали, содержащие в структуре кроме

мартенсита, не менее 10 % феррита;
ферритный — стали, имеющие структуру феррита (без α «F* γ

превращений);
аустенито-мартенситный — стали, имеющие структуру ауотенйта

и мартенсита, количество которых можно изменять в широкихпре-
делах;

аустенито-ферритный — стали, имеющие структуру аустенита и
феррита (феррит более 10 %);

аустенитный — стали, имеющие структуру аустенита.
Подразделение сталей на классы по структурным признакам яв-

ляется условным и произведено в зависимости от основной структу-
ры, полученной при охлаждении сталей на воздухе после высоко-
температурного нагрева. Поэтому структурные отклонения причиной
забракования стали служить не могут.

1.3. В зависимости от химического состава сплавы подразделяют на
классы по основному составляющему элементу:

сплавы на железоникелевой основе;
сплавы на никелевой основе.



2. МАРКИ И ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ

2.1. Марки и химический состав сталей и сплавов должны соответ-
ствовать указанным в табл. 1. Состав сталей и сплавов при приме-
нении специальных методов выплавки и переплава должен соответ-
ствовать нормам табл. 1, если иная массовая доля элементов не ого-
ворена в стандартах или технических условиях на металлопродукцию.
Нашенования специальных методов выплавки и переплава приве-
дены в примечании 7 табл. 1.

Массовая доля серы в сталях, полученных методом электрошла-
кового переплава, не должна превышать 0,015 %, за исключением
сталей марок 10Х11Н23ТЗМР (ЭПЗЗ), ОЗХ16Н15МЗ (ЭИ844),
ОЗХ16Н15МЗБ (ЭИ844Б), массовая доля серы в которых не должна
превышать норм> указанных в табл. 1 или установленных по соглаше-
ний) сторон.

(Измененная редакция, Изм. № 5).
2.2. В готовой продукции допускаются отклонения по химическо-

му составу от норм, указанных в табл. 1.
Предельные отклонения не должны превышать указанные в

табл. 2, если иные отклонения, в том числе и по элементам, не
указанным в табл. 2, не оговорены в стандартах или технических
условиях на готовую продукцию.

2.3. В сталях и сплавах, не легированных титаном, допускается ти-
тан в количестве не более 0,2 %, в сталях марок ОЗХ18Н11,
ОЗХ17Н14МЗ - не более 0,05 %, а в сталях марок 12Х18Н9, 08Х18Н10,
17Х18Н9 — не более 0,5 %, если иная массовая доля титана не огово-
рена в стандартах или технических условиях на отдельные виды ста-
ли и сплавов.

По согласованию изготовителя с потребителем в сталях марок
ОЗХ23Н6, ОЗХ22Н6М2, 09Х15Н8Ю1, 07X16Н6, 08Х17Н5МЗ массо-
вая доля титана не должна превышать 0,05 %.

2.4. В сталях, не легированных медью, ограничивается остаточная
массовая доля меди — не более 0,30 %.

По согласованию изготовителя с потребителем в стали марок
08Х18Н10Т, 08Х18Н12Т, 12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 12Х18Н12Т,
12X18Н9, 17Х18Н9 допускается присутствие остаточной меди не бо-
лее 0,40 %.

Для стали марки 10Х14АГ15 остаточная массовая доля меди не
должна превышать 0,6 %.

ГОСТ 5632-72 С. 3

http://www.lador.ru/gost-ner/


С. 4 ГОСТ 5632-72

2.5. В хромистых сталях с массовой долей хрома до 20 %, не леги-
рованных никелем, допускается остаточный никель до 0,6 %, с мас-
совой долей хрома более 20 % — до 1 %, а в хромомарганцевых
аустенитных сталях — до 2 %.

2.6. В хромоникелевых и хромистых сталях, не легированных воль-
фрамом и ванадием, допускается присутствие остаточного вольфра-
ма и ванадия не более чем 0,2 % каждого. В стали марок 05Х18Н10Т,
08Х18Н10Т, 17Х18Н9, 12Х18Н9, 12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 12Х18Н12Т
массовая доля остаточного молибдена не должна превышать 0,5 %;
для предприятий авиационной промышленности в стали марок
05Х18Н10Т, 08Х18Н10Т, 12Х18Н9, 12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т,
12Х18Н12Т массовая доля остаточного молибдена не должна превы-
шать 0,3 %. В остальных сталях, не легированных молибденом, массо-
вая доля остаточного молибдена не должна превышать 0,3 %.

По требованию потребителя стали марок 05Х18Н10Т, 08Х18Н10Т,
12Х18Н9, 17Х18Н9, 12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 12Х18Н12Т изготовля-
ются с остаточным молибденом не более 0,3 %, стали марок
05X18H10T, ОЗХ18Н11, ОЗХ23Н6, 08Х18Н12Б, 08Х18Н12Т,
08Х18Н10Т - не более 0,1 %.

2.6.1. В сплавах на никелевой и железоникелевой основах, не леги-
рованных титаном, алюминием, ниобием, ванадием, молибденом,
вольфрамом, кобальтом, медью, массовая доля перечисленных ос-
таточных элементов не должщ превышать норм, указанных в табл. 3.

2.3—2.6.1. (Измененная редакция, Изм. № 5).
2.6.2. (Исключен, Изм. № 5).
2.7. В сталях и сплавах, легированных вольфрамом, допускается

массовая доля остаточного молибдена до 0,3 %. По соглашению сто-
рон допускается более высокая массовая доля молибдена при усло-
вии соответственного снижения вольфрама из расчета замены его
молибденом в соотношений 2:1. В сплаве ХН60ВТ (ЭИ868) допуска-
ется остаточная массовая доля молибдена не более 1,5 %. В сплаве
ХН38ВТ допускается остаточная массовая доля молибдена не более
0,8%.

(Измененная редакция, Изм. № 3, 5).
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П р и м е ч а н и я :
1. В первой графе таблицы цифра, стоящая перед тире, обозначает порядковый

номер класса стали (1—6) или вида сплавов (7—8); цифры после тире обозначают
порядковые номера марок в каждом из классов стали или видов сплавов,

2. Химические элементы в марках стали обозначены следующими буквами:
А — азот, В — вольфрам, Д — медь, Μ — молибден, Ρ — бор, Т — титан,
Ю — алюминий, X — хром, Б — ниобий, Г — марганец, Ε — селен, Η — никель,
С — кремний, Φ — ванадий, К — кобальт, Ц — цирконий, ч — редкоземельные
элементы. Буква У в обозначении сплава марки ХН77ТЮРУ предусматривает отли-
чие по химическому составу по массовой доле углерода, титана и алюминия от спла-
ва марки ХН77ТЮР.

Для сплава ХН65МВУ буква У предусматривает отличие по массовой доле угле-
рода, кремния и железа от сплава ХН65МВ.

3. Наименование марок сталей состоит из обозначения элементов и следующих за
ними цифр. Цифры, стоящие после букв, указывают среднее содержание легирую-
щего элемента в целых единицах, кроме элементов, присутствующих в стали в малых
количествах. Цифры перед буквенным обозначением указывают среднее или макси-
мальное (при отсутствии нижнего предела) содержание углерода в стали в сотых
долях процента. Букву А (азот) ставить в конце обозначения марки не допускается.

4. Наименование марок сплавов состоит только из буквенных обозначений эле-
ментов, за исключением никеля, после которого указываются цифры, обозначаю-
щие его среднее содержание в процентах.

5. В документации, утвержденной до введения в действие настоящего стандарта,
допускается пользоваться ранее установленным обозначением марок сталей и спла-
вов. Во вновь разрабатываемой документации необходимо применять новое наимено-
вание. При необходимости прежнее обозначение указывают в скобках.

6. Знак «+» означает применение стали по данному назначению; знак «++» обо-
значает преимущественное применение, если сталь имеет несколько применений.

7. Стали и сплавы, полученные специальными методами, дополнительно обозна-
чают через тире в конце наименования марки буквами: ВД — вакуумно-дуговой
переплав, Ш — электрошлаковый переплав и ВИ — вакуумно-индукционная вып-
лавка, ГР — газокислородное рафинирование, ВО — вакуумно-кислородное рафи-
нирование, ПД — плазменная выплавка с последующим вакуумно-дуговым пере-
плавом, ИД — вакуумно-индукционная выплавка с последующим вакуумно-дуго-
вым переплавом, ШД — электрошлаковый переплав с последующим вакуумно-дуго-
вым переплавом, ПТ — плазменная выплавка, ЭЛ — электронно-лучевой переплав,
Π — плазменно-дуговой переплав, ИШ — вакуумно-индукционная выплавка с пос-
ледующим электрошлаковым переплавом, ИЛ — вакуумно-индукционная выплавка
с последующим электронно-лучевым переплавом, ИП — вакуумно-индукционная
выплавка с последующим плазменно-дуговым переплавом, ПШ — плазменная вып-
лавка с последующим электрошлаковым переплавом, ГШ — плазменная выплавка с
последующим электронно-лучевым переплавом, ПП — плазменная выплавка с пос-
ледующим плазменно-дуговым переплавом, ШЛ — электрошлаковый переплав с
последующим электронно-лучевым переплавом, ШП — электрошлаковый переплав
с последующим плазменно-дуговым переплавом, СШ — обработка синтетическим
шлаком и ВП — вакуумно-плазменный переплав.

(Измененная редакция, Изм. № 5).
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8. Указанное в таблице количество бора, бария и церия является расчетным и
химическим анализом не определяется (за исключением случаев, специально огово-
ренных в стандартах или технических условиях).

9. Сплав марки ХН35ВТЮ (ЭИ787) при использовании вместо сплавов на нике-
левой основе поставляется с содержанием серы не более 0,010 %, фосфора — не
более 0,020 %.

10. Сталь марки 55Х20Н4АГ9 (ЭПЗОЗ) допускается поставлять с ниобием в коли-
честве 0,40—1,00 %; в этом случае сталь маркируют 55Х20Н4АГ9Б (ЭПЗОЗБ).

11. Сплав марки ХН38ВТ (ЭИ703) допускается поставлять с ниобием в количе-
стве 1,2—1,7 % вместо титана; в этом случае сталь маркируют ХН38ВБ (ЭИ703Б).

12. По соглашению сторон в стали марки 0ЗХ18Н12-ВИ допускается содержание
титана до 0,008 %.

13. По соглашению сторон допускается уточнение химического состава сталей и
сплавов.

14. По соглашению сторон сплав марки ЭИ893 поставляется с содержанием угле-
рода не более 0,06 %.

15. (Исключено, Изм. № 5).
16. Для стали марки 12Х18Н10Т, прокатываемой на полунепрерывных и непре-

рывных станах, содержание титана должно быть [5(С—0,02)] — 0,7 %, а отношение
содержания хрома к никелю — не более 1,8.

17. Для сплава марок ХН77ТЮРУ (ЭИ437БУ) предельное отклонение по титану
плюс 0,05 %.

Для сплава марки ХН77ТЮР допускаются предельные отклонения по титану плюс
0,1 %, по алюминию плюс 0,05 %.

(Измененная редакция, Изм. № 5).
18. В графе «Титан» табл. 1 в формуле определения содержания титана буква С

обозначает количество углерода в стали.
19. Для сплава марки ХН55ВМТКЮ (ЭИ 929) допускается введение церия до

0,02 % по расчету.
20. В химическом составе сплава марки Н70МФВ допускается увеличение массо-

вой доли углерода на плюс 0,005 % и кремния на плюс 0,02 %.
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3, 5).
21. В стали марки 10Х13Г18Д (ДИ-61) допускаются отклонения по содержанию

марганца на плюс 0,5 %, хрома на плюс 0,5 % и меди на плюс 0,2 %. .~
(Введено дополнительно, Изм. №5).
22. По согласованию изготовителя с потребителем в сталях марок 12Х18Н9,

17Х18Н9, 12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 12Х18Н12Т, 08Х18Н10Т и 08Х18Н12Т установить
массовую долю фосфора не более 0,040 %.

23. Не допускаются с 01.01.91 к применению во вновь создаваемой и модернизи-
руемой технике стали и сплавы марок 16Х11Н2В2МФ, ОЗХ16Н15МЗБ, 06Х18Н11,
ОЗХ18Н12, ХН65МВ, ХН60Ю.

22; 23. (Введены дополнительно, Изм. № 5).





П р и м е ч а н и е . В сплаве марки ХН35ВТЮ массовая доля остаточной меди
не должна превышать 0,15 %.
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2.8. По согласованию изготовителя и потребителя допускаются дру-
гие значения массовой доли остаточных элементов.

Определение массовой доли остаточных элементов допускается
не производить, если иное не указано в заказе.

(Измененная редакция, Изм. № 5).
2.9. В стали марки 15X28 (Х28) при применении ее для сварки со

стеклом содержания кремния не должно превышать 0,4 %.
2.10. По требованию заказчика стали и сплавы изготовляют: сплав

марки ХН77ТЮР (ЭИ437Б) с содержанием бора не более 0,003 %; в
этом случае сплав маркируют ХН77ТЮ (ЭИ437А); сплавы марок
ХН75МБТЮ (ЭИ602), ХН78Т (ЭИ435) и ХН77ТЮР (ЭИ437Б) с
пониженным содержанием железа против норм, указанных в табл. 1,
что оговаривается стандартами или техническими условиями на от-
дельные виды продукции;

с суженными пределами химического состава, установленного на-
стоящим стандартом, что оговаривается стандартом или техничес-
кими условиями на отдельные виды продукции;

с ограничением нижнего предела содержания марганца для ма-
рок, у которых марганец нормирован только по верхнему пределу;

с контролем содержания вредных примесей цветных металлов:
свинца, олова, сурьмы, висмута и мышьяка — в жаропрочных спла-
вах на никелевой основе. Методы контроля и нормы устанавливают-
ся по соглашению сторон;

с определением содержания остаточных элементов (титана, меди,
молибдена, вольфрама, ванадия и никеля).

2.11. Рекомендации по применению сталей и сплавов указаны в
приложении.

2.12. Химический состав сталей и сплавов определяют по
ГОСТ 12344-ГОСТ 12365, ГОСТ 28473, ГОСТ 17051, ГОСТ
24018.0 — ГОСТ 24018.6, ГОСТ 17745 или другими методами, обес-
печивающими требуемую точность определения. Отбор проб для оп-
ределения химического состава проводят по ГОСТ 7565.

(Введен дополнительно, Изм. № 5).















































П р и м е ч а н и я :
1. Под кратковременным сроком работы условно понимают время службы детали

сроком работы — от 1000 до 10000 ч (в отдельных случаях до 20000 ч), под весьма
до 100000 ч).

2. Рекомендуемая температура применения, срок работы, температура начала
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3).



до 100 ч, под ограниченным сроком работы — от 100 до 1000 ч, под длительным
длительным сроком работы — время значительно больше 10000 ч (обычно от 50000

интенсивного окалинообразования даны ориентировочно.



С. 60 ГОСТ 5632-72

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством черной металлургии
СССР
РАЗРАБОТЧИКИ

И. Н. Голиков, д-р техн. наук (директор института), А. П. Гуля-
ев, д-р техн. наук (руководитель работы), А, С. Каплан, канд.
техн. наук (руководитель работы), О. И. Путимцева

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Госу-
дарственного комитета стандартов Совета Министров СССР от
27.12.72 №2340

3. СТАНДАРТ РАЗРАБОТАН с учетом требований международ-
ных стандартов ИСО 683/ХШ-85, ИСО 683/XV-76, ИСО
683/XVI-76, ИСО 4955-83

4. ВЗАМЕН ГОСТ 5632-61

5. Ограничение срока действия снято по решению Межгосударствен-
ного Совета по стандартизации, метрологии и сертификации (ИУС
11-95)

6. ПЕРЕИЗДАНИЕ (июнь 1997 г.) с Изменениями № 1, 2, 3, 4, 5,
утвержденными в августе 1975 г., августе 1979 г., июне 1981 г.,
октябре 1986 г., июне 1989 г. (ИУС 9-75, 10-79, 9-81, 12-86,
10-89)


