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ственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, при
нятия, применения,обновления и отмены»
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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

ЛЕГИРОВАННЫЕ НЕРЖАВЕЮЩИЕ СТАЛИ И СПЛАВЫ КОРРОЗИОННО-СТОЙКИЕ,
ЖАРОСТОЙКИЕ И ЖАРОПРОЧНЫЕ

Марки

Stainless steels and corrosion resisting, heat-resisting and creep resisting alloys.
Grades

Дата введения — 2015—01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на легированные нержавеющие деформируемые ста
ли и сплавы на железоникелевой и никелевой основах, предназначенные для работы в коррозионно
активных средах и при высоких температурах.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные 

стандарты:
ГОСТ 7565— 81 (ИСО 377-2:1989) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для определения

химического состава
ГОСТ 12344—2003 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения углерода 
ГОСТ 12345—2001 (ИСО 671:1982, ИСО 4935:1989) Стали легированные и высоколегированные. 

Методы определения серы
ГОСТ 12346— 78 (ИСО 439:1982, ИСО 4829-1:1986) Стали легированные и высоколегированные. 

Методы определения кремния
ГОСТ 12347— 77 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора 
ГОСТ 12348— 78 (ИСО 629:1982) Стали легированные и высоколегированные. Методы опреде

ления марганца
ГОСТ 12349— 83 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения вольфрама 
ГОСТ 12350— 78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома 
ГОСТ 12351—2003 (ИСО 4942:1988, ИСО 9647:1989) Стали легированные и высоколегирован

ные. Методы определения ванадия
ГОСТ 12352— 81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля
ГОСТ 12353— 78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кобальта
ГОСТ 12354— 81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения молибдена
ГОСТ 12355— 78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди
ГОСТ 12356— 81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения титана
ГОСТ 12357— 84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения алюминия
ГОСТ 12358—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения мышьяка 
ГОСТ 12359— 99 (ИСО 4945:1977) Стали углеродистые, легированные и высоколегированные.

Методы определения азота
ГОСТ 12360— 82 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения бора 
ГОСТ 12361—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ниобия 
ГОСТ 12362— 79 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения микропри

месей сурьмы, свинца, олова, цинка и кадмия

Издание официальное
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ГОСТ
гост
гост
гост
гост
гост
гост

анализа
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
гост
гост

висмута
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
гост
гост

12363—  79 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения селена
12364— 84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения церия
12365— 84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения циркония 
17051— 82 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения тантала 
17745— 90 Стали и сплавы. Методы определения газов
18895— 97 Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа
24018.0— 90 Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Общие требования к методам

24018.1—  80
24018.2— 80
24018.3—  80
24018.4—  80
24018.5—  80

Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения олова 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения сурьмы 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения свинца 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения висмута 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения свинца и

24018.6—  80 Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения мышьяка
24018.7—  91 Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения углерода
24018.8— 91 Сплавы жаропрочные на никелевой основе. Методы определения серы
27809—95 Сталь и чугун. Методы спектрографического анализа
28033— 89 Сталь. Метод рентгенофлюоресцентного анализа
28473— 90 Чугун, сталь, ферросплавы, хром, марганец металлические. Общие требования

к методам анализа
ГОСТ 29095—91 Сплавы и порошки жаропрочные, коррозионно-стойкие, прецизионные на осно

ве никеля. Методы определения железа

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных 
стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агентства 
по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указателю 
«Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам еже
месячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если ссылочный стандарт 
заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться заменяющим (изменен
ным) стандартом. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, 
применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения
В настоящем стандарте применены термины по [1], а также следующие термины с соответствую

щими определениями:
3.1 легированны е нержавеющие стали: Стали с минимальной массовой долей хрома 10,5 % и 

максимальной массовой долей углерода 1,2 %.

П р и м е ч а н и е  — У ограниченного количества легированных нержавеющих сталей допускается минималь
ная массовая доля хрома 7,5 %.

3.2 сплавы  на железоникелевой основе: Сплавы, основная структура которых является твер
дым раствором хрома и других легирующих элементов в железоникелевой основе (сумма никеля и 
железа более 65 % при приблизительном отношении никеля к железу 1:1,5).

3.3 сплавы  на никелевой основе: Сплавы, основная структура которых является твердым рас
твором хрома и других легирующих элементов в никелевой основе (массовая доля никеля не менее 
50 %).

3.4 коррозионно-стойкие стали и сплавы : Стали и сплавы, обладающие стойкостью против 
электрохимической и химической коррозии (атмосферной, почвенной, щелочной, кислотной, солевой), 
межкристаллитной коррозии, коррозии под напряжением и др.

3.5 жаростойкие (окалиностойкие) стали и сплавы : Стали и сплавы, обладающие стойкостью 
против химического разрушения поверхности в газовых средах при температурах выше 550 °С, рабо
тающие в ненагруженном или слабонагруженном состоянии.

3.6 жаропрочны е стали и сплавы : Стали и сплавы, работающие в нагруженном состоянии при 
высоких температурах в течение определенного времени и обладающие при этом достаточной жаро
стойкостью.
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3.7 легирующ ие химические элементы: Химические элементы, специально вводимые в сталь 
или сплав в определенном количестве, массовая доля которых контролируется.

3.8 остаточные химические элементы: Химические элементы (титан, медь, никель, алюминий, 
ниобий, кобальт, вольфрам, ванадий, молибден и другие элементы), добавленные не преднамеренно, 
а попавшие в сталь или сплав случайно из шихтовых материалов, огнеупоров и пр.

3.9 маркировочны й анализ: Количественный анализ стали, проведенный по ковшевой пробе 
или по пробе готового слитка (передельной заготовки, продукции). Для водорода маркировочным ана
лизом является его массовая доля, определенная в жидкой стали после вакуумирования, перед раз
ливкой.

4 Обозначения и сокращения
4.1 В наименованиях марок стали и сплавов химические элементы обозначены следующими бук

вами: А (в начале марки) — сера, А (в середине марки) — азот, Б — ниобий, В — вольфрам, Г — марга
нец, Д — медь, Е — селен, К — кобальт, М — молибден, Н — никель, П — фосфор, Р — бор, С — крем
ний, Т — титан, Ф — ванадий, X — хром, Ц — цирконий, Ю — алюминий, ч — РЗМ (редкоземельные 
металлы: лантан , празеодим, церий и пр.).

Наименование марок стали состоит из обозначения элементов и следующих за ними цифр. Циф
ры, стоящие после букв, указывают среднюю массовую долю легирующего элемента в целых единицах, 
кроме элементов, присутствующих в стали в малых количествах. Цифры перед буквенным обозначени
ем указывают среднюю или максимальную (при отсутствии нижнего предела) массовую долю углерода 
в стали в сотых долях процента.

Наименование марок сплавов на железоникелевой и никелевой основах состоит только из буквен
ных обозначений легирующих элементов, за исключением:

- углерода (только для сплавов на железоникелевой основе), для которого цифры перед буквен
ным обозначением указывают среднюю или максимальную долю углерода в сотых долях процента;

- никеля, после которого указывают цифры, обозначающие его среднюю массовую долю в про
центах.

Исключение составляют следующие сплавы: (7—6) 07X15Н30В5М2 (ЧС81), (8— 3) ХН54К15МБЮВТ 
(ВЖ175), (8— 8) ХН55К15МБЮВТ (ЭК151), (8— 12) ХН56К16МБВЮТ (ВЖ172).

4.2 Стали и сплавы, полученные с применением специальных методов (процессов) выплавки или 
специальных переплавов, дополнительно обозначают через дефис в конце наименования марки сле
дующими буквами:

ВД — вакуумно-дуговой переплав, Ш — электрошлаковый переплави ВИ — вакуумно-индукционная 
выплавка, ГР — газокислородное рафинирование, ВО — вакуумно-кислородное рафинирование, ПД — 
плазменная выплавка с последующим вакуумно-дуговым переплавом, ИД — вакуумно-индукционная 
выплавка с последующим вакуумно-дуговым переплавом, ШД — электрошлаковый переплав с по
следующим вакуумно-дуговым переплавом, ПТ — плазменная выплавка, ЭЛ — электронно-лучевой 
переплав, П — плазменно-дуговой переплав, ИШ — вакуумно-индукционная выплавка с последующим 
электрошлаковым переплавом, ИЛ — вакуумно-индукционная выплавка с последующим электронно
лучевым переплавом, ИП — вакуумно-индукционная выплавка с последующим плазменно-дуговым 
переплавом, ПШ — плазменная выплавка с последующим электрошлаковым переплавом, ПЛ — плаз
менная выплавка с последующим электронно-лучевым переплавом, ПП — плазменная выплавка с 
последующим плазменно-дуговым переплавом, ШЛ — электрошлаковый переплав с последующим 
электронно-лучевым переплавом, ШП — электрошлаковый переплав с последующим плазменно
дуговым переплавом, СШ — обработка синтетическим шлаком, ВП — вакуумно-плазменный переплав, 
В — с вакуумированием, ДД — двойной вакуумно-дуговой переплав, ГВР — газокислородное рафини
рование с последующим вакуумно-кислородным рафинированием.

5 Классификация
5.1 Легированные нержавеющие стали в зависимости от структуры подразделяют на классы:
- мартенситный — стали с основной структурой мартенсита;
-мартенсито-ферритный — стали, содержащие в структуре кроме мартенсита не менее 10 % 

феррита;
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- ферритный — стали, имеющие структуру феррита (без он->у превращений);
- аустенито-мартенситный — стали, имеющие структуру аустенита и мартенсита, количество кото

рых можно изменять в широких пределах;
- аустенито-ферритный — стали, имеющие структуру аустенита и феррита (феррит более 10 %);
- аустенитный — стали, имеющие структуру устойчивого аустенита.
Подразделение стали на классы по структурным признакам является условным, так как предпо

лагает только одну термическую обработку, а именно — охлаждение на воздухе после высокотемпе
ратурного нагрева (свыше 900 °С) образцов небольших размеров. Поэтому структурные отклонения в 
стали браковочным признаком не являются.

6 Марки и химический состав легированных нержавеющих сталей 
и сплавов
6.1 Марки и химический состав легированных нержавеющих сталей и сплавов по маркировоч

ному анализу должны соответствовать указанным в таблице 1. Химический состав сталей и сплавов, 
полученных специальными методами выплавки и переплава, должен соответствовать нормам, указан
ным в таблице 1, если иная массовая доля элементов не оговорена в стандартах или нормативных 
документах на металлопродукцию.

6.1.1 Массовая доля серы в сталях, полученных методом электрошлакового переплава, не долж
на превышать 0,015 %, за исключением стали марки (6— 32) 10X11H23T3MP (ЭПЗЗ), массовая доля 
серы в которой не должна превышать норм, указанных в таблице 1 или установленных по соглашению 
сторон.

6.2 В готовой продукции допускаются отклонения по химическому составу от норм, указанных в 
таблице 1.

Предельные отклонения не должны превышать указанных в таблице 2, если иные отклонения, в 
том числе и по элементам, не указанным в таблице 2, не оговорены в стандартах или нормативных до
кументах на готовую металлопродукцию.

П р и м е ч а н и е  — Предельные отклонения, указанные в таблице 2, не распространяются на остаточные 
химические элементы.

6.3 В сталях, не легированных титаном, кроме перечисленных далее, допускается массовая доля 
титана не более 0,20 %, в стали марок (6—4) 03X17H14M3, (6— 6) 03Х18Н11 — не более 0,05%, в стали 
марок (6—22) 08Х18Н10, (6— 40) 12Х18Н9, (6—46) 17Х18Н9 — не более 0,50 %, если иная массовая 
доля титана не оговорена в стандартах или нормативных документах на металлопродукцию.

По согласованию изготовителя с заказчиком в стали марок (4— 2) 07X16Н6 (ЭП288), (4— 3) 
08Х17Н5МЗ (ЭИ925), (4— 5) 09Х15Н8Ю1 (ЭИ904), (5— 2) 03Х23Н6, (5— 3) 03Х22Н6М2 массовая доля 
титана не должна превышать 0,05 %.

6.4 В сталях, не легированных медью, кроме сталей аустенитного класса, ограничивается оста
точная массовая доля меди — не более 0,30 %.

В сталях аустенитного класса остаточную массовую долю меди не нормируют и не контролируют, 
если в стандартах и нормативных документах на металлопродукцию не оговорено иное.

В стали марки (6— 34) 10Х14АГ15 (ДИ-13) остаточная массовая доля меди не должна превышать 
0,60 %.

6.5 В хромистых сталях с массовой долей хрома до 20 %, не легированных никелем, допускается 
остаточная массовая доля никеля до 0,60 %, с массовой долей хрома более 20 % — до 1,00 %, а в хро
момарганцевых аустенитных сталях — до 2,00 %.

6.6 В хромоникелевых и хромистых сталях, не легированных вольфрамом и ванадием, допуска
ются остаточные массовые доли вольфрама и ванадия не более чем 0,20 % каждого.

6.7 В стали марок (6— 12) 05Х18Н10Т, (6— 23) 08Х18Н10Т (ЭИ914), (6— 40) 12Х18Н9, (6— 41) 
12Х18Н9Т, (6—42) 12Х18Н10Т, (6—44) 12Х18Н12Т, (6— 46) 17Х18Н9 остаточная массовая доля молиб
дена не должна превышать 0,50 %. Для предприятий авиационной промышленности в стали марок 
(6— 12) 05X18Н1 ОТ, (6— 23) 08X18Н1 ОТ, (6—40) 12Х18Н9, (6—41) 12Х18Н9Т, (6—42) 12Х18Н10Т, (6— 44) 
12Х18Н12Т остаточная массовая доля молибдена не должна превышать 0,30 %. В остальных сталях, 
не легированных молибденом, остаточная массовая доля молибдена не должна превышать 0,30 %.
4
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По требованию заказчика, указанному в заказе, сталь марок (6— 12) 05X18Н1 ОТ, (6— 23) 08X18Н1 ОТ 
(ЭИ914) изготовляют с остаточной массовой долей молибдена не более 0,10 % или не более 0,30 %, 
сталь марок (6—40) 12Х18Н9, (6— 41) 12Х18Н9Т, (6—42) 12Х18Н10Т, (6—44) 12Х18Н12Т, (6—46) 
17Х18Н9 — с массовой долей остаточного молибдена не более 0,30 %, сталь марок (5—2) 03Х23Н6, 
(6— 6) 03X18Н11, (6— 24) 08X18Н12Т, (6—25) 08X18Н12Б (ЭИ402) — с остаточной массовой долей мо
либдена не более 0,10 %.

6.8 В сплавах на никелевой и железоникелевой основах, не легированных титаном, алюминием, 
ниобием, ванадием, молибденом, вольфрамом, кобальтом, медью, остаточная массовая доля перечис
ленных химических элементов не должна превышать норм, указанных в таблице 3.

6.9 В сталях и сплавах, легированных вольфрамом, допускается остаточная массовая доля мо
либдена до 0,30 %. По соглашению сторон допускается более высокая остаточная массовая доля мо
либдена при условии соответственного уменьшения массовой доли вольфрама из расчета замены его 
молибденом в соотношении 2:1. В сплаве марки (8— 17) ХН60ВТ (ЭИ868, ВЖ98) допускается остаточ
ная массовая доля молибдена не более 1,50 %. В сплаве марки (7— 12) 12ХН38ВТ (ЭИ703) допускается 
остаточная массовая доля молибдена не более 0,80 %.

6.10 По согласованию изготовителя с заказчиком допускаются другие остаточные массовые доли 
химических элементов. Требование указывают в заказе.

Массовую долю остаточных химических элементов допускается не определять, если иное не ука
зано в заказе.

6.11 В стали марки (3— 10) 15X28 (ЭИ349) при применении ее для сварки со стеклом массовая 
доля кремния не должна превышать 0,40 %, что должно быть указано в заказе.

6.12 По требованию заказчика, указанному в заказе, стали и сплавы изготовляют:
- с суженными пределами массовых долей химических элементов, установленных настоящим 

стандартом, что оговаривается стандартом или нормативными документами на отдельные виды метал
лопродукции;

- с ограничением нижнего предела массовой доли марганца для марок, у которых марганец нор
мирован только по верхнему пределу;

- с контролем массовой доли вредных примесей цветных металлов: свинца, олова, сурьмы, вис
мута, кадмия и мышьяка. Методы контроля и нормы устанавливают по соглашению сторон;

- сплавы марок (8— 36) ХН75МБТЮ (ЭИ602), (8— 38) ХН77ТЮР (ЭИ437Б) и (8—40) ХН78Т (ЭИ435) 
с уменьшенной массовой долей железа против норм, указанных в таблице 1, что оговаривается стан
дартами или нормативными документами на отдельные виды металлопродукции.

6.13 Отбор проб для определения химического состава проводят по ГОСТ 7565. Химический 
состав нержавеющих сталей и сплавов определяют по ГОСТ 12344, ГОСТ 12345, ГОСТ 12346, ГОСТ 
12347, ГОСТ12348, 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 17051, ГОСТ 17745, ГОСТ 18895, ГОСТ 24018.0, ГОСТ 24018.1, 
ГОСТ 24018.2, ГОСТ 24018.3, ГОСТ 24018.4, ГОСТ 24018.5, ГОСТ 24018.6, ГОСТ 24018.7, ГОСТ 24018.8, 
ГОСТ 27809, ГОСТ 28033, ГОСТ 28473, ГОСТ 29095, [2— 7] или другими методами, обеспечивающими 
требуемую точность определения. При возникновении разногласий определение химического состава 
сталей и сплавов проводят стандартными методами, предусмотренными настоящим стандартом.

6.14 Рекомендации по применению нержавеющих сталей и сплавов указаны в приложении А.
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Окончание таблицы 1

9 Для стали марки (6—9) 03X21Н32МЗБ (ЧСЗЗ) допускается технологическая присадка магния на 0,04 %. 
Допускается замена иттрия на РЗМ в количестве 0,05 %.

10 Для стали марки (6—13) 06Х16Н15М2Г2ТФР (ЧС68) отношение массовой доли титана к массовой доле 
углерода должно быть не менее 4.

11 Сплав марки (7—7) 08ХН35ВТЮ (ЭИ787) при использовании вместо сплавов на никелевой основе, что 
должно быть указано в заказе, изготовляют с массовой долей серы не более 0,010 %, фосфора — не более 
0,020 %.

12 По согласованию изготовителя и заказчика допускаются отклонения от установленных норм химиче
ского состава сталей и сплавов при условии обеспечения механических и эксплуатационных свойств металло
продукции из них. Нормы устанавливаются в нормативных документах на поставку металлопродукции.

13 По согласованию изготовителя и заказчика сплав марки (8—25) ХН65ВМТЮ (ЭИ893) изготовляют с 
массовой долей углерода не более 0,06 %.

Т а б л и ц а  2 — Предельные отклонения по массовой доле химических элементов в готовой продукции

Наименование элемента Верхняя предельная массовая доля элементов в стали или 
сплаве ,% Предельные отклонения, %

До 0,030 включ. + 0,005
Углерод Св. 0,030 » 0,20 » ±0,01

» 0,20 ±0,02

До 1,00 включ. + 0,05Кремний Св. 1,00 ±0,10

До 1,00 включ. + 0,04
Св. 1,00 » 2,00 » ±0,05

Марганец » 2,00 » 5,00 » ±0,06
» 5,00 » 10,00 » ±0,08
» 10,00 ±0,15

Сера В пределах норм таблицы 1 + 0,005

Фосфор В пределах норм таблицы 1 + 0,005

Св. 0,03 до 0,11 включ. ±0,01Азот » 0,11 » 0,60 » ±0,02

До 0,20 включ. ±0,02
Алюминий Св. 0,20 » 1,00 » ±0,05

» 1,00 » 5,00 » ± 0,10
» 5,00 ±0,15

Титан До 1,00 включ. ±0,05
Св. 1,00 ± 0,10

Ванадий В пределах норм таблицы 1 ±0,02

Ниобий Св. 0,05 до 1,80 включ. ±0,02
» 1,80 » 3,00 » ± 0,05

До 1,75 включ. + 0,05Молибден Св. 1,75 ±0,10

До 0,20 включ. ±0,02
Св. 0,20 » 1,00 » + 0,04Вольфрам » 1,00 » 5,00 » ±0,05

» 5,00 ±0,10

До 10,00 включ. ±0,10
Хром Св. 10,00 » 15,00 включ. ±0,15

» 15,00 ±0,20
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Окончание таблицы 2

Наименование элемента Верхняя предельная массовая доля элементов в стали или 
сплаве ,% Предельные отклонения, %

До 1,00 включ. ±0,04
Св. 1,00 » 2,00 » ±0,05

Никель » 2,00 
» 5,00

» 5,00 » 
» 10,00 »

±0,07
±0,10

» 10,00 » 20,00 » ±0,15
» 20,00 ±0,35

Медь До 1,00 включ. 
Св. 1,00

±0,05
±0,10

П р и м е ч а н и я
1 Для стали марки (1—13) А25Х13Н2П (ЭИ474) допускаются предельные отклонения по сере — плюс, 

минус 0,010 %.
2 Для стали марки (2—2) 07Х12НМФБ (ЧС80) допускаются предельные отклонения по углероду — плюс 

0,01 %, хрому — минус 0,50 %, азоту — плюс 0,01 %, кремнию — плюс 0,10 %.
3 Для стали марки (3—1) 04Х14ТЗР1Ф (ЧС82) допускаются предельные отклонения по углероду — плюс 

0,01 %, хрому — плюс 0,50 %, бору — плюс 0,10 %, титану — плюс 0,50 %, ванадию — плюс 0,10 %, алюми
нию — плюс 0,20 %, кремнию — плюс 0,10 %, никелю — плюс 0,15 %.

4 Для стали марки (5—8) 12Х21Н5Т (ЭИ811) допускаются предельные отклонения по титану — минус 
0,05 %, углероду — плюс 0,01 %, алюминию — плюс 0,02 %.

5 Для стали марки (6—1) 02Х25Н22АМ2 (ЧС108) допускаются предельные отклонения по углероду, фос
фору, молибдену, азоту — в соответствии с данными таблицы 2. По другим элементам предельные отклонения 
не допускаются.

6 Для стали марки (6—13) 06Х16Н15М2Г2ТФР (ЧС68) допускаются предельные отклонения по марган
цу — минус 0,30 %, алюминию — плюс 0,05 %.

7 Для сплава марки (8—38) ХН77ТЮР (ЭИ437Б) допускаются предельные отклонения по титану плюс 
0,10 %, по алюминию плюс 0,05 %.

8 Для сплава марки (8—39) ХН77ТЮРУ (ЭИ437БУ) предельное отклонение по титану — плюс 0,05 %

Т а б л и ц а  3 — Массовая доля остаточных элементов в сплавах

Наименование элемента
Максимально допустимая массовая доля остаточных элементов в сплавах, %

на никелевой основе на железоникелевой основе

Титан 0,20 0,20

Алюминий 0,20 0,10

Ниобий 0,20 0,10

Ванадий 0,20 0,10

Молибден 0,20 0,20

Вольфрам 0,20 0,20

Кобальт 0,50 0,50

Медь 0,07 0,25

П р и м е ч а н и е  — В сплаве марки (7—7) 08ХН35ВТЮ (ЭИ787) остаточная массовая доля меди не долж
на превышать 0,15 %.

28



ГОСТ 5632— 2014

Приложение А 
(рекомендуемое)

Рекомендации по применению легированны х нержавеющ их сталей и сплавов

Данные, указанные в настоящем приложении приведены в основном для потребителей с целью ознакомле
ния их с рекомендациями по применению легированных нержавеющих сталей и сплавов.

Т а б л и ц а  А.1 — Примерное назначение марок коррозионно-стойких сталей и сплавов

Номер
Марка стали или сплава

Назначение Примечание
марки

Обозначение
Условное

обозначение

1-11 20X13 — Детали с повышенной пластичностью,
3 -2 08X13 ЭИ496 подвергающиеся ударным нагрузкам Наибольшая коррозионно-
2 -3 12X13 (клапаны гидравлических прессов, пред

меты домашнего обихода), а также изде
лия, подвергающиеся действию слабоа
грессивных сред (атмосферные осадки, 
водные растворы солей органических 
кислот при комнатной температуре и др.)

стойкость достигается после 
термической обработки (за
калка с отпуском) и полиров
ки. Сталь марки 08X13 до
пускается применять также 
после отжига

1—13 А25Х13Н2П ЭИ474 То же Обладает лучшей обрабаты
ваемостью на станках

1-14 30X13 — Режущий, мерительный и хирургический Сталь применяется после
1-18 40X13 инструмент, пружины, карбюраторные 

иглы, предметы домашнего обихода, 
клапанные пластины компрессоров

закалки и низкого отпуска со 
шлифованной и полирован
ной поверхностью, обладает 
повышенной твердостью

2 -4 14Х17Н2 ЭИ268 Рабочие лопатки, диски, валы, втулки и 
другие детали, а также детали, работа
ющие в агрессивных средах и при по
ниженных температурах в химической, 
авиационной и других отраслях промыш
ленности

Наибольшей коррозионно- 
стойкостью обладает после 
закалки с высоким отпуском

1—20 95X18 ЭИ229 Шарикоподшипники высокой твердости 
для нефтяного оборудования, ножи выс
шего качества, втулки и другие детали, 
подвергающиеся сильному износу

Сталь применяется после 
закалки с низким отпуском

3 -7 12X17 Предметы домашнего обихода и кухон
ной утвари, оборудование заводов пище
вой и легкой промышленности.
Сталь для изготовления сварных кон
струкций не рекомендуется

Применяется в отожженном 
состоянии

3 -3 08X17Т ЭИ645 Рекомендуется в качестве заменителя 
стали марки 12Х18Н10Т для конструк
ций, не подвергающихся воздействию 
ударных нагрузок и при температуре 
эксплуатации не ниже минус 20 °С. При
меняется для тех же целей, что и сталь 
марки 12X17, в том числе для сварных 
конструкций

Применяется в качестве 
заменителя стали марок 
12Х18Н9Т и 12Х18Н10Т

3 -4 08X18Т1 — То же, что и для марок 12X17 и 08X17Т, 
преимущественно для штампуемых из
делий

То же
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Продолжение таблицы А. 1

Номер
марки

Марка стали или сплава

Назначение Примечание
Обозначение Условное

обозначение

3 -5 08X18Тч ДИ-77 Рекомендуется в качестве заменителя 
стали марки 12Х18Н10Т для изготовле
ния предметов домашнего обихода и ку
хонной утвари, оборудования пищевой 
и легкой промышленности и других из
делий при температуре эксплуатации до 
минус 20 °С

Обладает несколько повы
шенной пластичностью и по- 
лируемостью по сравнению 
со сталью 08X18Т1

2—2 07Х12НМФБ ЧС80 Для теплообменного оборудования энер
гетических установок

—

3 -9 15Х25Т ЭИ439 Рекомендуется в качестве заменителя 
стали марки 12Х18Н10Т для сварных 
конструкций, не подвергающихся дей
ствию ударных нагрузок при температуре 
эксплуатации не ниже минус 20 °С для 
работы в более агрессивных средах по 
сравнению со средами, для которых ре
комендуется сталь марки 08X17Т. Трубы 
для теплообменной аппаратуры, работа
ющей в агрессивных средах

Эксплуатировать в интервале 
температур 400 °С—700 °С не 
рекомендуется

3—10 15X28 ЭИ349 То же и для спаев со стеклом Сварные соединения склонны 
к межкристаллитной коррозии

4 -8 20Х13Н4Г9 ЭИ100 Заменитель холоднокатаной стали марок 
12Х18Н9 и 17Х18Н9 для прочных и лег
ких конструкций, соединенных точечной 
электросваркой

Хорошо сопротивляется ат
мосферной коррозии. Свар
ные соединения, выпол
ненные другими методами, 
подвержены межкристаллит
ной коррозии

6 -34 10Х14АГ15 ДИ-13 То же и для предметов домашнего обихо
да и стиральных машин

—

4 -5 09Х15Н8Ю1 ЭИ904 Рекомендуется как высокопрочная сталь 
для изделий, работающих в воздушной 
среде, уксуснокислых и других солевых 
средах и для упругих элементов

Повышенная прочность до
стигается применением отпу
ска при температурах 750 °С 
и 850 °С

4 -2 07X16Н6 ЭП288 То же. Не имеет дельта-феррита —

I 00 08Х17Н5МЗ ЭИ925 То же, что и сталь 08X15Н8Ю и для сер
нокислых сред

Сталь хорошо сваривается

4 -4 08X17Н6Т ДИ-21 Применяется для крыльевых устройств, 
рулей, кронштейнов, судовых валов, ра
ботающих в морской воде. Рекомендуется 
как заменитель стали марок 09X17Н7Ю и 
09Х17Н7Ю1

Обладает более высокой стой
костью против межкристаллит
ной коррозии, чем сталь марок 
09X17Н7Ю и 09Х17Н7Ю1

5 -4 08Х18Г8Н2Т КО-3 Рекомендуется как заменитель стали 
марок 12Х18Н10Т и 08Х18Н10Т для из
готовления свариваемой аппаратуры, 
работающей в агрессивных средах, в 
химической, пищевой и других отраслях 
промышленности

Обладает более высокой 
прочностью по сравнению 
со сталью 12Х18Н10Т и 
08Х18Н10Т

1—12 20X17Н2 Рекомендуется как высокопрочная сталь 
для тяжелонагруженных деталей, работа
ющих на истирание и на удар в слабоа
грессивных средах

Обладает высокой твердо
стью (свыше HRC 45)
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Продолжение таблицы А. 1

Номер
марки

Марка стали или сплава

Обозначение Условное
обозначение

Назначение Примечание

5—7 08Х22Н6Т ЭП53 Рекомендуется как заменитель стали 
марок 12Х18Н10Т и 08Х18Н10Т для 
изготовления свариваемой аппарату
ры в химической, пищевой и других 
отраслях промышленности, работаю
щей при температуре не более 300 °С

Обладает более высокой проч
ностью по сравнению со сталью 
12Х18Н10Т и 08Х18Н10Т

5 -8 12Х21Н5Т ЭИ811 Применяется для сварных и паяных 
конструкций, работающих в агрессив
ных средах

Сталь обладает более высокой 
прочностью по сравнению со 
сталью 08Х22Н6Т и лучшей спо
собностью к пайке по сравне
нию со сталью 08Х18Н10Т

5 -6 08X21Н6М2Т ЭП54 Рекомендуется как заменитель марки 
10Х17Н13М2Т для изготовления дета
лей и сварных конструкций, работаю
щих в средах повышенной агрессив
ности: уксуснокислых, сернокислых, 
фосфорнокислых средах

Обладает более высокой проч
ностью по сравнению со сталью 
10Х17Н13М2Т

6-33 10Х14Г14Н4Т ЭИ711 Рекомендуется как заменитель стали 
марки 12Х18Н10Т для изготовления 
оборудования, работающего в средах 
слабой агрессивности, а также при 
температурах до минус 196° С

Обладает удовлетворительной 
сопротивляемостью межкри- 
сталлитной коррозии

6-39 12Х17Г9АН4 ЭИ878 Для изделий, работающих в атмос
ферных условиях. Рекомендуется как 
заменитель стали марок 12Х18Н9 и 
12Х18Н10Т

6-35 10Х17Н13М2Т ЭИ448 Рекомендуется для изготовления 
сварных конструкций, работающих в

—

6-36 10X17H13M3T ЭИ432 условиях действия кипящей фосфор
ной, серной, 10 %-ной уксусной кисло
ты и сернокислых средах

6-21 08Х17Н15МЗТ ЭИ 580 Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 10Х17Н13М2Т

Практически не содержит фер
ритной фазы. Обладает более 
высокой стойкостью против 
точечной коррозии, чем сталь 
марки 10Х17Н13М2Т в средах, 
содержащих ионы хлора

6 -4 03X17H14M3 Применяется для тех же целей, 
что и сталь марок 08Х17Н15МЗТ и 
10Х17Н13М2Т

Обладает более высокой стой
костью против межкристаллит- 
ной и ножевой коррозии, чем 
сталь марок 08Х17Н15НЗТ и 
10Х17Н13М2Т

5—9 15Х18Н12С4ТЮ ЭИ654 Рекомендуется для сварных изделий, 
работающих в воздушной и агрессив
ных средах, в частности в концентри
рованной азотной кислоте

Не склонна к трещинообразова- 
нию и коррозии под напряжени
ем

6-16 08Х10Н20Т2 — Рекомендуется как немагнитная сталь 
для производства крупногабаритных 
деталей, работающих в морской воде

—
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Продолжение таблицы А. 1

Номер
марки

Марка стали или сплава

Обозначение Условное
обозначение

Назначение Примечание

6-11 04Х18Н10 ЭИ842,
ЭП550

Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 08Х18Н10Т и для работы 
в азотной кислоте и азотнокислых сре
дах при повышенных температурах

Обладает более высокой стой
костью к межкристаллитной кор
розии

6 -6 03Х18Н11 Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 08Х18Н10Т и для работы 
в азотной кислоте и азотнокислых сре
дах при повышенных температурах

То же и с повышенной стой
костью к ножевой корро
зии по сравнению со сталью 
12Х18Н12Б

6—7 03Х18Н12 — То же и в электронной промышленно
сти

Практически не содержит фер
ритной фазы

6-40 12Х18Н9 — Применяется в виде холоднокатаного Сварные соединения, выпол-
6 -22 08Х18Н10 листа и ленты повышенной прочности 

для различных деталей и конструкций, 
свариваемых точечной сваркой, а так
же для изделий, подвергаемых терми
ческой обработке (закалке)

ненные другими методами, кро
ме точечной сварки, склонны к 
межкристаллитной коррозии

6-46 17Х18Н9 — Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 12Х18Н9

Сталь более высокой прочно
сти, чем сталь марки 12Х18Н9

1-1 05Х16Н5АБ ЭК172 Для изготовления деталей машин, 
работающих при температурах от ми
нус 70 °С до плюс 400 °С, в том числе 
коррозионно- и износостойкого крепе
жа (болтов, винтов и пр.)

Не содержит дельта-феррита. 
Сталь более высокой прочно
сти, обладающая повышенной 
сопротивляемостью коррози
онным и коррозионно-механи
ческим воздействиям в мор
ской воде по сравнению со 
сталями 07Х16Н6, 14Х17Н2, 
13X11Н2В2МФ. Имеет повы
шенную стойкость против пит- 
тинговой и щелевой коррозии. 
Устойчива против коррозии в 
промышленной атмосфере, 
межкристаллитной коррозии и 
коррозионного растрескивания 
под напряжением в 3,5 %-ном 
растворе NaCI

6 -43 12Х18Н10Е ЭП47 Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 12Х18Н9

По коррозионной стойкости то 
же, что и сталь марки 12Х18Н9, 
но обладает лучшей обрабаты
ваемостью на станках

6—23 08Х18Н10Т ЭИ914 Рекомендуется для изготовления 
сварных изделий, работающих в сре
дах более высокой агрессивности, чем 
сталь марок 12Х18Н10Т и 12Х18Н12Т

Сталь обладает повышенной 
сопротивляемостью межкри
сталлитной коррозии по срав
нению со сталью 12Х18Н10Ти 
12Х18Н12Т

6-42 12Х18Н10Т — Применяется для изготовления свари- —
6—41 12X18Н9Т ваемой аппаратуры в разных отрас

лях промышленности. Сталь марки 
12Х18Н9Т рекомендуется применять 
в виде сортового металла и горяче
катаного листа, не изготовляемого на 
станах непрерывной прокатки
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Продолжение таблицы А. 1

Номер
марки

Марка стали или сплава

Назначение Примечание
Обозначение

Условное
обозначение

6-14 06Х18Н11 ЭИ684 Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 08X18Н10, при жестком 
ограничении содержания ферритной 
фазы

Содержание ферритной фазы 
более низкое, чем в стали марки 
08Х18Н10

6-24 08Х18Н12Т Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 08X18Н10, при жестком 
ограничении содержания ферритной 
фазы

Сталь практически не содержит 
ферритной фазы и обладает бо
лее высокой сопротивляемостью 
межкристаллитной коррозии

6—44 12Х18Н12Т Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 08X18Н10, при жестком 
ограничении содержания ферритной 
фазы

Содержит меньшее количество 
ферритной фазы, чем сталь мар
ки 12Х18Н10Т

6-25 08Х18Н12Б ЭИ402 Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 12Х18Н12Т

Обладает повышенной стойко
стью против точечной коррозии и 
более высокой стойкостью, чем 
сталь 12Х18Н10Т в азотной кис
лоте

7—5 06ХН28МДТ ЭИ943 Для сварных конструкций, работаю
щих при температурах до 80 °С в сер
ной кислоте различных концентраций 
в кислых и сернокислых средах

7 -2 03ХН28МДТ ЭП516 Для сварных конструкций, работаю
щих при температурах до 80 °С в сер
ной кислоте различных концентраций, 
за исключением 55 %-ной уксусной и 
фосфорной кислот, в кислых и серно
кислых средах

Обладает повышенной стойко
стью к межкристаллитной и но
жевой коррозии

7 -4 06ХН28МТ ЭИ628 Рекомендуется для изготовления 
сварных конструкций и узлов, работа
ющих в средах, менее агрессивных, 
чем для стали марки 06ХН28МДТ. 
В частности, в серной кислоте низких 
концентраций до 20 % при температу
ре не более 60 °С, а также в условиях 
действия горячей фосфорной кислоты

Обладает удовлетворительной 
сопротивляемостью межкри
сталлитной коррозии

1 -3 09X16Н4Б ЭП56 Применяется для изготовления высо
копрочных штампосварных конструк
ций и деталей, работающих в контакте 
с агрессивными средами

Наибольшей коррозионной стой
костью обладает после закалки с 
низким отпуском (до 400 °С)

6 -20 08Х17Н13М2Т Применяется для тех же целей, что и 
сталь марки 10Х17Н13М2Т

Обладает более высокой стой
костью против общей и межкри
сталлитной коррозии, чем сталь 
марки 10Х17Н13М2Т

4 -6 09X17Н7Ю Применяется для крыльевых 
устройств, рулей и кронштейнов, ра
ботающих в морской воде

Наибольшей коррозионной стой
костью обладает после двукрат
ного первого отпуска 740 °С— 
760 °С

4 -7 09Х17Н7Ю1 Применяется для судовых валов, ра
ботающих в морской воде

Наибольшей коррозионной стой
костью обладает после двукрат
ного первого отпуска 740 °С— 
760 °С
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Продолжение таблицы А. 1

Номер
марки

Марка стали или сплава

Назначение Примечание
Обозначение

Условное
обозначение

6-15 07X21Г7АН5 ЭП222 Для сварных изделий, работающих при 
криогенных температурах до минус 253 °С 
и в средах средней агрессивности

—

6 -8 03X21Н21М4ГБ ЗИ35 Рекомендуется для изготовления сварных 
конструкций и узлов, работающих в усло
виях действия горячей фосфорной кис
лоты с примесью фтористых и сернистых 
соединений: серной кислоты низких кон
центраций и температуры не более 80 °С, 
азотной кислоты при высокой температуре 
(ДО 95°С)

Сталь хорошо сваривается

8—24 ХН65МВ ЭП567 Применяется для изготовления свар
ных конструкций, работающих при по
вышенных температурах в сернокислых 
и солянокислых средах, обладающих 
окислительным, характером, в концентри
рованной уксусной кислоте и других весь
ма агрессивных средах

8—1 Н70МФВ ЭП814А Применяется для изготовления сварных 
конструкций, работающих при высоких 
температурах в соляной, серной, фосфор
ной кислоте и других средах восстанови
тельного характера

Сплав устойчив к межкри- 
сталлитной коррозии в 
агрессивных средах вос
становительного характера

8-14 ХН58В ЭП795 Применяется для изготовления сварных 
конструкций, работающих в растворах 
азотной кислоты в присутствии фторионов

Сплав устойчив к межкри- 
сталлитной коррозии в азот- 
но-фторидных растворах

8 -23 ХН65МВУ ЭП760 Применяется для изготовления сварных 
конструкций, работающих при повышен
ных температурах в агрессивных средах 
окислительно-восстановительного харак
тера (серная, уксусная кислота, влажный 
хлор, хлориды и т. д.).

Сплав устойчив к межкри- 
сталлитной коррозии в 
агрессивных средах

1—2 07X16Н4Б Предназначается для изготовления высо- 
конагруженных деталей изделий судового 
машиностроения, сварных узлов, объек
тов атомной энергетики, химической про
мышленности

1-19 65X13 — Предназначается для изготовления лез
вий безопасных бритв и кухонных ножей

—

5—2 03Х23Н6 Предназначается для изготовления аппа
ратуры в химическом машиностроении

Обладает более высо
кой прочностью по срав
нению со сталью марок 
08Х18Н10Т и 05Х18Н11

5 -3 03Х22Н6М2 Предназначается для изготовления аппа
ратуры в химическом машиностроении

Обладает более высокой 
прочностью по сравнению со 
сталью марок 10Х17НЗМ2Т 
и 03X17H14M3

6 -5 03Х18Н10Т Применяется для изготовления сильфо
нов-компенсаторов

Обладает более высокой 
способностью к глубинной 
вытяжке, чем сталь марок 
08Х18Н10Т и 12Х18Н10Т
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Окончание таблицы А. 1

Номер
марки

Марка стали или сплава

Назначение Примечание
Обозначение

Условное
обозначение

6-12 05Х18Н10Т — Применяется для изготовления сильфо
нов-компенсаторов

—

2-1 05Х12Н2М — Применяется для теплообменного обору
дования атомных энергетических устано
вок (далее — АЭУ) и судовых котлов

—

6-29 09X18Н9 — Применяется для оборудования и трубо
проводов АЭУ

—

6-37 10Х18Н9 — Применяется для оборудования АЭУ —

5—1 03X22H5AM3 — Трубные системы теплообменного обору
дования АЭУ

Обладает повышенной кор
розионной стойкостью в во
дных средах с хлор-ионами

6-18 08Х16Н11 М3 — Оборудование АЭУ с натриевым теплоно
сителем

—

7 -6 07Х15Н30В5М2 ЧС81 Оборудование АЭУ с гелиевым и натрие
вым теплоносителями

—

6 -9 03X21Н32МЗБ ЧСЗЗ Теплообменное оборудование и трубопро
воды АЭУ

Имеет высокое сопротив
ление коррозионному рас
трескиванию в водных сре- 
дах с хлор-ионами6-10 03X21Н32МЗБУ ЧСЗЗУ Теплообменное оборудование и трубопро

воды АЭУ

8 -4 ХН55МВЦ ЧС57 Оборудование высокотемпературных ре
акторных установок с гелиевым теплоно
сителем

—

8 -5 ХН55МВЦУ ЧС57У Оборудование высокотемпературных ре
акторных установок с гелиевым теплоно
сителем

—

35



Т
а

б
л

и
ц

а
 А

.2
 —

 П
ри

ме
рн

ое
 н

аз
на

че
ни

е 
ма

ро
к 

жа
ро

ст
ой

ки
х 

ст
ал

ей
 и

 с
пл

ав
ов

ГОСТ 5632— 2014

о.сd
§оо
CLCD
О Xm стз 

Р  го © 
“  8-

р I

о.CD
5
Ооо.CD
О Xm го 

Р  го Ф
|  &
X х
р I
£  I

о.CD
Вооо.CD
О Xm го р  го Ф 
“  8-

Р В
£  I

о.CD
Ооо.CD
О Xm го

S'о.о
X

р I  
£  I

го

о.CD
Виоо.CDО Xm го 

Р  го Ф 
“  8-

Р В
£  *

0

о.CD
Е
го' х1 го
СО §■

Я &

>i I"
Р iр  го >> со

*0о.CD
Е
го' х1 го
СО §■

Го В- соS X X S
Р 2О Го>. со

о

с; ю

§ I
о S
2 § о „

Го С CD 5  
S  S  К О.
cd cd со о ->; t- гг mq

о

к s
Го I

.  I  фS JO XО С щ
CD 0 о

1  О

S Q. 5о C 
ГО ro 5 Q.

1
£

1

го го гоX S SI I Iго го госо со соо о ор р р>. >, >CL о. CLО о осо со соо о о
5 со 5 со 5 СО

и 1 ? иГО с ГО с ГО с
2 го 2 го 2 гоСО СО н со но о оо s о s о sq л q л q лX I X I X Iго о ГО О ГО О1- X 1— X X

X CO л Q

X
p Xm -o ro PCDro 2
о>,c
m iSл x
i  °-ro P ro X ГО roq o.Ьс£ i-

oQ.О
О

ОCLо

со>Q.н

соо.>,н
qгоI- со CD О
qt q

сооCLО
о

CLО
гоCL
Он

qго
го р  Го (Ц

ГО со

CL 5го S р го

q о х -о Го со х о о.

Н — (D -0 р  р  о
Го р-

го
I sго _

§CL s

СО Ф >  2 CL со н о - о >s q го ЁX 0)го Р

оCLS
_ Го -О 2со ю >. о& Н

qГО
ГО 2
г г  m^  оIГО ГО
нго х
Р- го 8 £ 
<  q

со>.CL

Q-ГО

Ф Р -0 го I  н X Xго гоП. 2

СО

О. S
CD X2 9- О CD X 5

1 д
36



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.2

ГОСТ 5632— 2014

азо.соо

Го -яш гоГО
S го-8- 
Го ^  с го 9-о. 5 к  а> °  sI-  X XI  ^ s  го со _  го о CD I  го

£ч 2

>го
g S 
£ 5ГО Q_
X о

.0 SL с: J3 аз ю Ь

C l

С

о g
ГО Q . 
X о

& 2 о £ 
2 го
® § 
го |
5  ГОо ГОх Ю

ГО

¥ В>го
g s
ГО Q .
X  о

^ m2 ro
® § x ^
03 I
3- ГОо ГО x Ю

В
IQ.ro
3
О g 
9r 2

К

к  VO

-jQ St  ro .о аз

&

оI—о>го
X

о.
С
хаз
Sо.о

S ГО
¥ го
аз | 
3  го О ГО*  ю

В
2азсоs
*оа.го
Е>аз

х >< >s го
го 5?н го о о.
>  О

азо.

со

CDО
того
соS
2Sгото _Qш СОS азтс -8-> Dо.X осо SIX тош.0 оI со

аз 1 го со
го :г го й g  о

Н £ Го ь
g  *

о го н о о I  о о о. о

аз t

Н т

го q
f  ъ ?
§ § гоШ гтх Я го |  ш чц Ш л'
аз .." s

го
5 8-
X >3-
2 § осо

О
СО00

о
СО00

О
СО00

О
СО00

О
О

ОЮ
О

оо

2 2 го го
о

о О  
? о2 го

9 5 го о ^
Н Шо С ГО х „  q; го го w- 2 О-

оо00
оо00

оосо
оо00

ооо
ооо

оюо

оо.S

с; ю о ^  о. В

VD ГО.

го
CD
■&>

"  Iаз 2
CD CDg ^ ю о-о о ю го>» го.о. <03

оо. го0
■&>

g  >хО 0 О. X Н Го X X

н X 0 0 g s ю о -о о ю го >» го .О- 0

g >х
О 0  О. X Н Го

о.g

о.0

ю>чо.

го ^m CD 
О 0*  g
0 0

X X 0 0 
X х

гооа.

ГО то то Iь  го0 н С[ 0

X го го ю о аз>ч о. н О. 0 0 
ь- CD С[

со со х о
2 УГо го
о ^

тоI- 03 Xо о. с
2 о со о3—

2 S 8
С I  2
Р S Ё
§  2  го

X X 
I  °
| s
о *  о. — с  X 
О 2го 0

ш 03
5 «
> с§ о

CD
X
со

'Tf
X
(0

юсо00
X
со

о
Т- CD
X X00 00
X X
00 CNJ 
О  т -

Xсот—
X00о

Xсо
X
СМ

CD
Xсо
X
СМ

СМоюCNJ
X00
X
CDсо

СО 00
X Xсо со
СМ смX X о  о
Ч- CNJ

CL
<h-

X
СО
СМXCNJ

О- S
CD X
s  я-о аз X s

см о
СМ

й
сосм
i

см
т
CD

1 1
ою
I

CD

00 IV.

ч тCD CD

СО

CD

37



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.2

ГОСТ 5632— 2014

го
о .юо

°  S -  о  5S -о(D “  "  ^ 0 ГО X о
ГО >> (3 со о. о. х к го Iго_  со -5 о

го mv; оо *  IV-
1 5
i  iго О.

гост со 
ГО о: с

н =го °  >, о 
S *

§ нq; оо|V-
X

К X
Н 1 
£  о.
1 S
^ го2  со о го *  с & с X о

X Xго го
э - э -го го
* *
о . О.го гоg Ctо оо оо оо. о.1 го 1 го1 о 1 о
со со
го госо сого гоX X>го >гоО X О Xн Го н го
У Ct Jv ГО У Ct >? а>ГО Q_ ГО Q_
X о X о

оюсмо о о т—о ю о m
гооLQ

о о о ою о о оо о см

1с 1ого о
5 5го го 0о ого го оо о SоX X X.0 -0 .0I х юCt g  >- q;осо о о. m н кГо осооо. оCL S гон оо.с= Го го гоо о гоСО оо нго го го со>- го *- ct С[ 2
го £ го го го го
го н 1C 5 го гого го ГО со го го1- о. оCU со го р го го
d  го d  а. d d

С\| ю смо со юсо ■4t 00 V* со
X X s  S X
со о со 00 со

2
нLQ

1— Ё 2ю со о о1̂ 1̂ со 1̂
X X X X
X X X X

со о |V- О)со1 т см1
00 оо 00 00

S С
.0) го

ГО q

f
§ 8 ф- i  m ct
г  И  щ

I  |  &
о х  >5

Г I  2 я

го го
>ч к 
S  о:

£  х

О

о о  ?  о
Б гоS го 

1 |
Is
О

5 О.

с;о
е -*£ о го со с; о го I

X го °  ГОТО. X ю с
-  >чm о. /-г

ГОноГОо
X
.0соо
со
2
ГОГОго\—0
d

IГОюо.>,н
ГОГОгоI—го
С[
го

оо. го
о

*  &

о го го- го го
. го

2 го
g =I  >гого о х х
>> Ос го
О  XГо со ГО

о. со о го го
го о. го ГО £ Ct ГО
н  _  го ГО -о 2
d  го н

_ гоо ° -

ё S 
в  I00 7К
со VOS о

со
е ш
с I  го го I- о. го со 
d  го

ю>
о .

оо.го
*
гого
d

■агоct

>оо.о
а
ю">Q-н

со
со

m О5 Q-X О 
К £
d  го

ою
>чо.I-

госоо
5о.оюо
Го >ГО О 
d <

СХ ГО О) *
S о.
х  5 1

CD Ч— 
LO IV-

2  5  
m о

Ю С\|гог о
2  5
m С)

38



О
к

о
н

ч
а

н
и

е
 

т
а

б
л

и
ц

ы
 А

.2

ГОСТ 5632— 2014

ГО О
i  1ГО Ш
х о

- о

Ct
8 о
m .ш Го 
§ го 

& m го "Ч- m >ХГО

ГО 2 
О- О ГО X С X
1 S
к  с

X s g  ГО х О
|  ? §

1 ^ 0  го ш ц 
S х -
К ? XI  |  го
(D ? -^  ГО го d 2 ГО-1 5  ш0) о.2 с
I  §■

£  £

о
ю
со

о
ю
со

оо
CD

ою00

о  m 
q  оО ГОm го
о о

Го 0)
£ I
О  о  
>< X
=? з

к  к  s
& 5 §
1 1 1 

О  О  с  Ю Ю а) LO Г~- I—

>х л  
о  m 
q  оо Го
СО ГО
о о

® го h н

1 X
Ю ю  
>  >

о  о  со со
Ю h~

о
со
CD

о
со
CD

оXX
осо
оо.
X
нX
CDX
о.
о
гоXго
q
CD

а
о .
о

>х
01
э
> ,
q

гоо.
со
о
о

го
хгоXгоX
гоо.
> ч
н
го
C l
CD

>со
<
сиX

о
5о.
о
со
о
X
X
d

о
5
о

со
<

Xгош
о
5о.
оСО CQ
О о
*  Е
S . о  d  *

о.(-го

9<  2
1 s
1  ?

2 § 
о  °  5  1
О Е

* 8  2

d  со

ё  g*- го0 н
СО о  
<  §

1 =х гоГО X со ^  
О 2
5  ъ£  СО
о  ®
о  IX ГОс; 1
d  s

оо.
х
о
XX
CDн

о
5о.
2 >

осо
оо.
х
о
хх
CDН

О
5о.
2  >

X со
5- °
d  q

X со
S  о
d  q

1
CD о CD о
X X
2 о 2 о
CD
H

CD
о

ГО
н

ш
о

O I о I
го го

О н 2 О н
о о CD О о
X X Л
m X CD

Н m X
.0 X .0

X I о X I
X Q . о X о .
i о I I о
ro н о го ьm ьг х ш S*:
о го X о го
q CD CD q CD
>> о . 1- > о .
Q . о .
О X 2 о X

Ю JD .0 ю л
о X Ш о I

о . CD о .
X
X

>
н
го

X

§
X
X

>
н
го

d C l 1_ d о .

оо
От

го
со
От

>со
со
О
т

юот

CD
X
со

Xо

см
XCNJ
XСПо

X
CD
Xооо

со
CDо
со
X
СО
XГ--о

LD
со
2Е
CNJ
со
X
c\j
Xсоо

шсо
2CNJсо
X
C4JXсоо

=гCQ
СОю
X
X

>1̂-
СОоX

=г
CD

СОСО
X
X о.

сО- X CD
s S- о соX s

Г-00
I

CD
ICNJ ICD

CD
!h-

CD
ICD ICD

1
CO
I00

39



Т
а

б
л

и
ц

а
 А

.З
 —

 П
ри

ме
рн

ое
 н

аз
на

че
ни

е 
ма

ро
к 

жа
ро

пр
оч

ны
х 

ст
ал

ей
 и

 с
пл

ав
ов

ГОСТ 5632— 2014

о .
IX

2 о
X ° к Й; та 2 1 го 
£  о та &с  X Ш w

g s а  |
ш i  I

о
LO00

оЮ00
о
LOГ--

o
LO
h -

o  о  Ю to r*- h-
o
LO
N-

oоr--
oЮh-

o
LOl--

O
Ю
cd

о
LO
CD

О
LOh-

oЮ
r -

o
LO
l- -

o

X
XC.Ф(-sc:
d

-0c
CD
Hsc
d

§HscCl

c
CDHscCl

§
ro ^
5 5
Ф  2
t  -0S О 
C  CDc i go

c
CDHscc[
CD

X
О
CDDO

XXc
CDHscCt
CD

Xо
CD
CD

О
CDGO

C
CDHsca
CD

X
О
CDGO CCl

c
CDHXc

C l

X

s
H
sc
CL
CD

Xо
CDGQ

X
C
CD
I-
S
c
c r
CD

Xо
CD
GQ

CD
Q .

К  О  та ro о
CD ОС > . H s  
d  го I

s s

о
LOсо

о
LOсо

оосо
оосо

о  о  о  о  со ю
оою

о
LO
LO

о
LO
LO

осо
LO

осо
h -

ою00
оосо

оою
о
LOсо

с
CD
t—
CD
Ct
ф
X
X
5?
CD
с
CD
о .

о
Q .о

CDс

С
CD
L—Ф
с [
Ф
X
X
*ф
сф
D .

О
О .О
I -о

CDС
X

о .
CL

н
CD
СоС

-  s

8 6о сг
К  ®
С  X

1 1
| |о В

Д  CD Cl X

ф
SI—
> .
о .
C t

a s
О Фо d 

ф
X

1 1
^  *  i  £  о В
Д  CD 
d  X

ф
S|_
>
о .
а ;

&—
CD
СОс

-  SГО с
о . CD О Н 
О  Ф0 d
Rro 
с х 
2 ? § ф
1  ^о в
д  гоCt X

юа.
>
н

ш

ю
о .
> ,
н

2  з
° - ю

о .
н

CD

Й £
| §  с; ю

§ *
с; ю

-  йо
CD VO

- CD

1 X  
£  *  ф X
^  Б
ф _г
X  |  X  ГО 
CD “  
*  - 
> * S  о. X

3 " S

1 1 
Ю  X  
CD CDа. С

.  CD

5  оГО X

CD
О

СО X

S 2
i f  CD 
> , О 
О . X  
^  X  S к
1  “н О
- 1  о >»С CD

0с
ф
S
з -
2
кс
CD
CD
О .

1  1  _ Ю s  О.
ф  в

о з
Ю  CD 
CD О О. а.

нсою

о.о
о

о .

CDС
X

оо.оно

CD
X
CDС

X

*
Ф
Xф
о .

юо.

зГ 2
ф s

ф
ё  1

Ю
О .
н

CD
Я з°-ю

Cl
I-

CD

й £ 
j §с; ю

<Г и ->> LO 
О

1 -̂о

СО

CNJсо
О)
S
со

со
О)
S
со

<счсо
сп
S
со

сосо
N-
S
О

счо00
СО

00
IZ
СО

соосо
П .
СО

со
а>
CD
s
СО

со
О)
"Т

СО

сч
О
CD
Xо

сч
Оо
Xо
'Т

сч
сосч
X

сч
00сч
X

Xсо

сч
сосч
X

Xсо Xосч
Xсч

0 -есч
GOсо
X
■'Т

Xсо X
LO

X
сосч
Xю

’Г
Xсчсч
X
LO

■̂ r
X
<
CD
|_осч
X
ю
ю

0l
в
L0

сосч
X00 X00о

О- SCD *
s й-о таX 5

т со
сч

ю

сч
LO

i
юю
i

со
сч

>.N

X

40



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.3

ГОСТ 5632— 2014

Q)£гГОг I 1 1 1 1 1(1) 1§£
С

го
го к -X S X 0аз ° х го;X о го а>
ГО О СО О. О О о о о о о о о о о о о о

55 л ю ю ю ю СО ю ю ю ю ю о о
in s 00 00 00 00 00 го- 00 со 00 00
a  g ю 5 о 3
с Р5 х

о >* х го:
|Ш X q о  ̂ 0

>х >х >х >х >х
0 .0 0 0 -0X X I I XX 0 0 0 л

ю
¥ >х

>х
.0

>х
X

>х
.о Sго го0го

го0го
го0го

го0го >х >х
>х
0X X X X X X X X X.0 I X X с X X X X 0 J3 XI CD 0 0 з о; 3 3 о; X X 0.0 :х т X го го го го го 0 D тго х X X го го X0 I X X 2 2 0 0 Xго со го го 0 0 0 0 л го го гоX CL CL о. о о о о о X X CLго l— L_ 0 0 0 0 0 го го 1_

ГОС О О о со со со со со СП CI о

о; оаз m оX -го  ̂К- Xсг го го о о о о о о о о о о о оX ф го о о о СО о о о о ю о юCD а; х 5 С 0 CD го- го- го- CD го- CD CD го- CD х(- CD
о § 5*: Ф SФ - О.0. с

1о е 1о е S 1о 1о X 1о 1о X X 0
^̂ ^ ю о ю о го X со го с соно \—о >>CLо >

Cl о гоX со' 2 гоX со' аз 1_ гоь-0q
1-

X
XX

ц
X го о

п
го о

п ого
оX S

X
ого

оX X
х X со 0X

ф

гоCLОо
f

\—о.Оо
х'

го
*0с

>х0
§

mXCL0mо
госоLiо

>х0го0

со
S.0соо

гогоLiо

х'
гогого0

гоXго

X

0сооCLгоX

х'
гогого0

гоXго

X

0сооCLгоX

юCl

X

XXазоX

0гогосо
х'

0CL̂i
х'X

X0Т03XгоазX
IXю

соо
ОС,
XXюCL

шоiCО

XXсоCL

0Clм
Xгосого0Ct
X

госо0CL1_0о.0соо. ус
та

но
во

к

о.X
>хосоо
\зX
го

госо0CL1_0CL0Xоо. ус
та

но
во

к

о.X
>хосоо
&X
го

q
0
XXX0
*
CL

гогоь-0q
х'XюCL>>

сооCLо
оо.
со'о X

q
0
XIX0
*
CL

гогоь-0q
х'XюCL>

сооCLогооCL
со'о X

гогоXого
X
XLiоX м

от
ор

ов
, 

ПС

сооqо

LiоX
q
х'LiгогоXо

юCL>4го
X
0соосогоо. > >, го о; го к го го о X го го о X q го

>. н _0 1=jQ X X _о X X X Xю X X Xю л 01- X X X q X q X о -0 q Q. о -0 q Q. X X с X XX госо 5 1 0ю ош 0го 0ю осо 0го оо
соо X го оо

соо § го CLо
гоX ою

Xо н-аз цазо \— > о со >>о со CL X CL X го ю XX 0 0 Cl CLCLго CLCl го -Qго п _Q -Qго п _0 о го Q. го о CDГОГ ГОГ rot с 1- с CL 1- X q со X X со со X X т CL го 0. го; q
ф

У
сл

ов
но

е
бо

зн
ач

ен
и

Э
И

48
1

Э
И

69
6

Э
И

69
6А

эп
зз

Э
П

56

Э
И

69
5Р

Э
П

29
1

Э
П

42
8

Э
И

72
6

Э
И

69

Э
И

26
8

Э
И

38
8

го го 
§ го
го - ГО о

о

0X
Ш о. 0. а.

о
а. х в 0. 0. L0 L0 2Е смго го X со см со см ио е см см еs  s ф с» 1- 1- L0 со в со со г̂-1_ о о со CD CD ’'Т 1_00 СМ СМ СМ 'Т т— X X Т— т— см ГО-со X X X X X X со X X X X

Ю CNJ т— CD 'Т см ■'Г xf юТ-о X X X X X X X X X X X Xго- о о о О) CD 00 о а> ю 'Т осо о о ■*“ см о ■'Т "Т

о. X о СМ со1
CD CDI

о 1̂ го см0 СО со со со см см ю т ю
о го 1 смX 5 со CD CD CD CD т— CD CD CD

41



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.З

ГОСТ 5632— 2014

лс;sюго
о

гоо.
о о
CD х  CD ю со CD ¥ Т-

,9 ^ смm о т-

оо
О
О
CD

CDXГО
I  со

о 2

S о
„  О
CD 00

ГО ' со ГО I ° ого 5 00 от  ГО „

l !  1 &
Й “  о >х
8- §  S °S xQ .|  го ю
.ГО

wt  Q
го х 

31ГЧ р

О
О03

ОЮ
00

О
I D
00

ою
00

ою
00

о
СО
00

оо
00

о
-0оCDCD

-0оCD
CD

-0оCD
СО

2 ?  
3 i  
£  §

-0оCD
СО

-0о
CD
СО со го

-0гоCDгоSго
d

I-QГОCDгоSго
d

го |  Оа *1  го ф
2 го го- оГ
о ь с i* ГС ГО 1ГО го О.S

ГО
о го
CD Sз- 
2 о;ГО . m cd

о

го

сооо.огооо.

о

s X
>s ® го з
5 §
Го осо ГО CD о Q- *

ГО CD го 3 X х I  s 
s X ^CD 9-CD го

^  3
g Ё
5 ,8

CD г' Q. X
О
П.

CD ОО- 3
CD СО 
С  _о “  О. Я
£ §  _ со л оЮ Q- >% го о. о

>> X
9- ^ го го
S а
ГО CD0 3
§ 8
х  О.х о1 о

со о

| |го ^го _j- CD з ct ю

CDsIгосоо
5  *
о  °9- со
О  о  

СО 5
о го го о >. 
CD XО £ х хX О 
CD CD

i f
8 &  ГО О. 
X  CDго го
I— го

>4 S
9- qI- го го го5 сг гого го 
го 3
о 8
X 'El х о го о

>> S
9г ^ t- го го - го 2 q; го
ГО CD

со о

мго ^ гого з 
d  ю

огоо.оо

го ^
ГО. зd  ю

го
§ю

о.о
оО.

гоо.>4 -̂-Го X ГО То5 X
о. 5, го £

I_

a S
О. .0 Н X

О  I  

? 2. 
х 9 го k
3 ^

го оX о.

^ °- 2 Гоо 52- сосоо
иb X 

S ■&
5 ®го X
го
d  х

с о ГО Оо >> со ^ СО О ГО СОго d  о. х

О £
1 3  >> юо

d-
CD

с
со

осо
CD
X
со со

о
00
о
т

CNJго-ю
X
со

'=tX
со

d-со■'фCNXЮ
X
00о

L0
CNJ

X
CD

X00о

L0
00

X
CD

X03о

X
00

X
CNJ

LD
e

X
CNJ
Xro-o

X
00

XCNJ

03
XCO
XCNJ

L0
CD

0 3
X
0 3

X
CO

X
CO
CNJ
Xо

X
COCNJ
Xо
CNJ

03. S
<13 *
2 9-о ГО 
X  s 1

00CNJ

i
CNJ
ICNJ

CO
CO

42



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.3

ГОСТ 5632— 2014

“  соГО fv.
i  X
о  Q  х

В t5 ^Со
<и Ю  CD ^~ ^  X XГО х00 X со со

го '*
«  СО LDN-
1 - 2 2  го со X  х го X 
о  ^  СО 
^  о  х

Го со
s  t  го х  со X

го о 3

X 5го Я
ш п £ 2 
& • О

О

5 3= о

оо

iюо

ооаз
Iою

00

оо
аз

оюо
ооCNJ

О о  о  о  о  о
ооо

ооо
оюо

ооо

о гоо. -0оазсо
гоа. гоа. гоо.

™ q  2  аз л н о  s  
аз q  
СО c t

qазнS
qСС

-0оаз
со

-0о
аз
со

гоа.

го гоО
S О. аз >, к>Ч Н Sct го х I  а  о аз аз х 
5 с аз 
о 2 S
i :  О  S

Оюаз

s roq I03h- Xаз .0q. IX
CDro
-DCDО

Giro
>Q.ОО Q.c

s ros.
аз 3
J3 VCDroО 1-оОЮs roq; Q-

оюсо
оюг--

оюаз
оо о  о  со о  h- оо

оюоо
оюсо

ооh-
ою00

оS
Р s
х" Го
ю аз о. q;
н4 2 мX I  
-Qсо аз о с 2 аз 2 а.
х*  _о 

ГО § -

О Бс; о.

VDО.>,н

о
q 8 S Q- Оs  о х о о Q3
с[ X

азS
з
2гоносо

о осЮ Q- ГО х 
о .  го

Л X
£  ОР 5  и h  ^  соCJ Нs  со У

5 кО - Q .

го X 
го £ 
^  £ 
2 2.
2 1 
О > s
о s 
х  cl С. х

S £ 

Н ГОо.
| 1со >,
® XР О.
03 ■=
-Q аз

S го 
О- q  х го

I I
S q ~

Iс го х 
о  m  го  q; го q q> о. со

го

т*гоXгоо.

о
tq

юо.
> sн

оq;

го 5 
q  О- тГО 2 

-  q  О  3 S ^  
ю  аз X
£  5 i
Р - х  о
н О аз 2 т0) И S
s  со ^  3" _ s
q- q  го Э го Н
m го "S'
В ^  х
8 2 *  -  * J3I,го х
L_ CD

О.>,I-
S
qгоqгоCt
го.0X
*госгоа.

го
§ I
q; ю

юа.
£

оq;

ш го
5 «

£  ID  
О

юсосоX
СО

CDX
СО

h-ооh-
х
со

сооh-X
со

<азююX
СО

юCD1̂-X
СО

N-
5X
со

оГ--
CDх
со

I"-о
CDX
со

ооазюX
СО

а.<h-

хсо
йСМ

со
СО
соXXсм

сосо
соXXсоо

ао00
соX
Xсм

2о
CDX
X

сооГ--X
X

00ос-X
X

смсоXXюо

2  ш I—о00X
X

L0
2
fc
оh-X
X

о. Sаз is
2 S-о ГО X 5

h-д
см

I i
оCO CO

00

CO
J- T

CMCO

43



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.З

ГОСТ 5632— 2014

го о 3
^ i 2?
т £ го 5 О

X I оm го s со >5 о о о

Н х ю

оо о о о  о о  о
оюо

оюо
оо ооо

о
00о

о о 
00  00 о о

ооо
оLOо

оЮо
о о
СО 00о о

оLOо
оLOо

о

ГОXSX
соО.

с;О)нXго
d<

СИXSX
соО.

сио.

нсоО.
нсоо.

X X 
СИ X X X S q 
X СИ
со Н 

гоо d

со
Xо >х си зСО X

соО.

си хX X
I  §

о d
соО. соо.

К О Го го о S о. - о >, к>. Н Sd го IX О. о 
о  (И X5 с О
О s  S Q) S 
CD t -  о .

ооо
о о о  ю 
00 00

оLO
сх>

о
LOС-

ооо
ою
00

оо05
о о о  о05 00

оо
оо

оо
оо

ою
оо

о о ю о 00 00
ою05

о
LO05

О X'О го го 1 О- си
- *

5  9-

СО I

сц —.
Q. IX
fe IX (Ц
ex m

и о. с о о

X X

О- X

X <ц
си со го х

х X
§; го

ю>о.н
СИ

оXго:
гоо>с
о 1 

ю 
s  Q-
£ н
- 1о р

ю
CLSн
XГОгоI—СИ
се
си

VD
C l>н

оX
d

IDо.>*н
XГОгонСИСЕ
СИ

о.>.н

£
го:

гоо>со.о

1—го1= Xо  X d  ю

юо.
I-

юо.

оd оd

нгоX X0 S го юо.
СИ н
1  -
2 ш 
СХ О г— соШ 2
гоО. ГО
с 5ГО ГО

го: 
s  гоX(И I
5 ®
^  гоГО о _ Q. ^

гоо.
СИ=г

СИ го
^  го 
го го: 
х  <ц 
1 2 го g

о 4 =го х о го
2 5 со -9-

юо.>,н

оd

юо.>1н

I-госоd

юо.>,н

оd

юо.>,н

оd

LOсо
X
о

CNо
CN
с
со

CNо
CD
s
со

L0r-~
соN"
x
CO

CO CO 
CD 05

00

о
05Ю
IZ
CO

N"inN"
IZ
CO

1̂-
CD
00
x
CO

CO
05
00
X
CO

05
05

IZ
CO

CD
CN
00
x
CO

h-
CN
00
X
CO

05о
IZ
CO

05
CN
05
x
CO

COh-
I
X

CO
Г--
CD
X
X

in
LOr̂
X
X

CL

I-N-
I--
X
X

COо
CD
X
X

2
00

N-
LO
X
X

2
CO

LO
LO
X
X

2
CO

CN
CD
X
X

CO
LO
CD
X
X

OQ
CD
LO
X
X

e
2

00оh-
X
X

00
LO

X
X

2

00
CD
LO
X
X

2

00
LOЮ
X
X

O. s
<15 *
2 g-0 cc1 s

CD
CN

CDCO
00
CO

CO

T
00

LO
CN

о

00

CO
CO

LO
CO 05

00

N-
00

44



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 А
.З

ГОСТ 5632— 2014

СО
СО

О Iьй а)
Ф О) ГО О

S 5
К  О

й го го О- <Ц о С го; ю

LDh«-сю■'frX
со
0L
2

ГО X ф XЧ Х

к
Ф2 I  I

>s оз о  
о  3  h >>CD Q_ >Х
0  со О е Го I  Р  о. со3 о

g
S3 | g
1 х о

го я
S' Бгонго о
>ч Ос;
о * х s Го I  

ф
Ф mо 5 о ®
§• о 
оо. оX £0 С С

£ 2 с; ^го о 
ю  ф  го тН X О I

Р ф 
о  ̂о

го
S X “  гоО Q.го >,
S ® 
! &
со го
S3 -

игонго>гоI  О I  с

9 - о 3 О

5  Го ГО (К ,Ф ГО го S

оюо
ооо

о

го гоо
5 о .ф >ч К >ч Н X СГ ГО I  X О. (1)0) Го X 5 с Го
О  s  S  X ГО Sго ь о.

фXXX
со ^О. >ГО

оюГ'-

гоiron

XгофнXгоС[

ооГ'-
ооCD

гофнXго
d

гофнXгосе

XX
iнXго
се

о
СОс»

X
XXю>о.I- . - 
X >sго О& ^  о

О  2  СО (Ц

О Го с[ О

< °  ^ о к й ГО о 
С  5

о 5 
ID  fl'- й_ со2- °  го; со

Xю>.о.н
х :гого;

о  S
S Р?
О 2Го[ О

^  О^ о 
"  1 

а>
о  5in Iг- 2_ со
Я ого; со

X
§нXгос[

оюоо

X
Xюо. X> сн со
S S3н го;сос ф
о X
го X
х" фсо фX о.СС

X
L0 СЮГ̂- ст>
СЮ CD

XX соСО

>
СО<

ф

I  ГО q 
m Р ® 
о ф s 
3  2  о
o' °
о * ю 
О

о

и

со
ф

V. I- ф£ ф |-
<  О о  X о 
ф  q- х  
Го s  О

о
о.оюо
фо

о
5о.оюо
фо

X
со
со _  о s
I fо S ю й
О  со

*  ёф н
X
о ф X

i s
§ <  о ф

,Ф со Н  со Ф со

О CLX оО Н
2 S 
“ 2.

ц
со >; со р  о 5
5  °- 
° Iю ё 
О Р

соососо|_

ЬЙ Ф 
2 § 
2 £ 
Р оО X 

О
х 2

I- I

СЮ
О
X

сюсю
О
X

>сюсю
Ох

I"-ю
Ох

>.о.
2
нh-Г"-
X
X

LQ

сюh-
X
X

X
CDТ—
Xсюо

ю
соосю
хLO
Xh-
О

L0
СЮ

CNСЮ
X
C4J
Xсюо

>.
L0
СЮ
CNJсю
X
CNJ
Xсюо

=гсо
юю
X
X

О- X
CD *:
s й-о  со X s

СОсю
d

ю-сю

X X
CD

h- X X т
45



О
ко

нч
ан

ие
 т

аб
ли

цы
 А

.3
ГОСТ 5632— 2014

ГО О
5: 1>-> ш

1= ь  
2  х

I-

О

X  Ct 
го гоШ О. О О

IDо 3О >4 
х го: 
X  я  С о

о

оГСg го2 О. - CD >ч ГС
>ч Н  5d го го X О. го CD ГО X 5 с Го 
О s  2 ГО X го ь о.

о .  Xго *
2 S-о ГО

X  s

ю о03 со

соQ.ф

О  *  ><
>> Ф X
g т ?о XсоСО X ф_ со ъг 2 о со

X С X 
О X Q. 

§

гофнXго
d

I  ф СО ГО Н ф 
о  I -  X СОо

го СОф

X 
I  О 
О 1= 
£

я ><хо
5о.
S ф

О. Xсо о 
со со
о

Xо.>
н  Xсо о о. со

>.хгсо
\пю ою CDX X

X X

со
00 ol

ГОфнXго
d

ооо

оQ-о
€-
со>4о.I-
2£ со 
Я  о  
О &
X <Ц*  го к  -& 
В  го d  го:

со §  
Э  00^  S
СО О

XгофнXс;
d

о
о
о

ю>о.I-

0

о.
1
кго
d

О)ю
*со

2
L0

00юX
X

с;
фнX
с ;
d

оюг-

Q.>,но

о.о  >го
&Z g
ё § 

S g

х XX X О I
d v o

юг-
*со

со
2
L0

dюX
X

го
оо

X
с;
фнXс:
d

оюh-

оX
d

СО

СО
2
LQ

IxCЮюX
X

00
оо

ГО
d

оюГ"-

оX
d

031̂Ь'
СО

СО
L0
2

CD
IDX
X

го
d

ою1̂-

оX
d

С\|dh-
X
СО

2
£
L0
CM
CD
X
X

CM

CO

XГО
Фн
Xro
d

оЮ
00

о
X
d

Юh-
03X
CO

L0

2
CO

03
LO
X
X

CD

00

ГО
ФH
XГО
d

о
ID
CD

>%
Q.h—
О

Q.
COm
О

CD О  
СО о

s  <*>

a .
00

£
L0

03
CD
X
X

oo
cm

X
X
Xro
ф
H
Xro
d

о
о
h~-

co
Q .
О
Hсо
о
Xro03
H
Ф
nt

Q .
О

ID CO

*J=00 CO

c l
lo

2 l— 
00

ID
d"
X
X

ГО
d

о
о
03

Xо
>
с
CL
о

см

*
со

2
с о
L0

зх:
CD
Ю
X
X

ГО
d

о
ID
03

0fc сс
Н  I
°  я

C l

1 е 
§  °
*  °-

g I
X  *
9  я*  о

ф  

? 8 |  
Д  СО ГОО  о. с[

X
CL
о

со
03
CD
X
со

2

с о
00
CD
X
X

h-
см

5

SI-
X
с;
d

о
о
03

о
X
d

0 0
о
1^
X
со

с о
(М
CD
X
X

о
см

о
о
о

о
СГ

о
о

ф
о .

о
ю
аз
CL

о
ю
со
о .

о
CL
о

о
о

о
С [
X
С .со
ф
С [

ф
о .  m 
J—
2
го _  
2  х  
X  х

о го 
= ?  
S ?m CD 
О

5

о
о .

CL
О

со
о .

юоо

со
о .
>
нсо
CLф

о
юсо
CL

о
CL
О

о; Ф  
^  Q -

I  о

°  X

о  ©

°  ф
& i^  • о .  

О Т  с
0  о  Го
°  о  £  
. О  ^  к о  га 
U  О  Q. 
I ^  Ф

1  о  о  
х  ст 2  
I -  J r  ф  О О  н ю  О  _  
го о  2О. о  ГО 
_  Ю  2
2  Ф

ф

S  §■ 
Q - X  

X

^ w q; о о х о. х ф
o Z 2   ̂ х о 
—  ю  ^  х о го 
х ^ о .

ц  Т  СМф о н о s о
ГО Ого: х-

46



ГОСТ 5632— 2014

Библиограф ия

[1] ГОСТ Р 54384—2011 
(ЕН 10020:2000)

[2] ГОСТ Р 51013—97

[3] ГОСТ Р 51576—2000

[4] ГОСТ Р 51928—2002

[5] ГОСТ Р 54153—2010
[6] ГОСТ Р ИСО 4940—2010

[7] ГОСТ Р ИСО 4943—2010
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МКС 77.080.20

Изменение № 1 ГОСТ 5632—2014 Легированные нержавеющие стали и сплавы  коррозионно- 
стойкие, жаростойкие и жаропрочные. Марки

Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертиф икации (про
токол № 112-П от 28.09.2018)

Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС № 14333

За принятие изменения проголосовали национальны е органы по стандартизации следую щ их  
государств: AM, BY, KG, RU, UZ [коды  альфа-2 по МК (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают указанные национальные  
органы по стандартизации*

В наименовании стандарта и по всему тексту стандарта заменить слова: «легированные нержа
веющие» на «нержавеющие».

Раздел 2. Для ГОСТ 24018.5— 80 в наименовании заменить слово: «Методы» на «Метод».
Пункт 4.1. Второй абзац после слов «в целых единицах» дополнить словом: «процента».
Пункт 6.1 дополнить абзацем:
«В таблице 1 и таблицах А.1, А.2, А.З (приложение А) в графе «Обозначение» в скобках приведе

ны обозначения марок стали и сплавов, соответствующие ранее действовавшему ГОСТ 5632— 72. При 
этом в нормативных документах, утвержденных до введения в действие настоящего стандарта, допу
скается пользоваться ранее установленными обозначениями марок стали и сплавов, соответствующи
ми ГОСТ 5632— 72. Во вновь разрабатываемых нормативных документах необходимо применять новые 
обозначения марок стали и сплавов. При необходимости прежнее обозначение указывают в скобках». 

Таблица 1 и таблицы А.1, А.2 и А.З. Графа «Обозначение». Заменить обозначение марки:
- для номера марки (1— 13) заменить обозначение: «А25Х13Н2П» на «А25Х13Н2П (25X1ЗН2)»;
- для номера марки (7— 3) заменить обозначение: «05ХН32Т» на «05ХН32Т (ХН32Т)»;
- для номера марки (7— 7) заменить обозначение: «08ХН35ВТЮ» на «08ХН35ВТЮ (ХН35ВТЮ)»; 
-для номера марки (7— 8) заменить обозначение: «10ХН28ВМАБ» на «10ХН28ВМАБ (ХН28ВМАБ)»;
- для номера марки (7— 9) заменить обозначение: «10ХН45Ю» на «10ХН45Ю (ХН45Ю)»;
-для  номера марки (7— 11) заменить обозначение: «12ХН35ВТ» на «12ХН35ВТ (ХН35ВТ)»;
- для номера марки (7— 12) заменить обозначение: «12ХН38ВТ» на «12ХН38ВТ (ХН38ВТ)».
Пункт 6.1, таблица 1:
- номера марок (1— 11) и (2— 3). Графу «Алюминий» дополнить знаком «— »;
- номер марки (5—6). Графа «Вольфрам». Заменить значения: «1,80—2,50» на «— »; графа «Мо

либден». Заменить значения: «— » на «1,80— 2,50»;
- номер марки (6— 1). Графа «Ниобий». Заменить значение: «0,05» на «Не более 0,05»;
- номер марки (8— 2). Графа «Вольфрам». Заменить значения: «13,0— 16,0» на «13,00— 16,00»;
- номер марки (8— 10). Графа «Прочие». Заменить слова: «Бор не более 0,008» на «Бор не более 

0,008; магний не более 0,05»;
- номер марки (8— 12). Графа «Углерод». Заменить значения: «0,030— 0,07» на «0,030—0,070»; 

графа «Прочие». Заменить значения: «0,6— 1,0» на «0,60— 1,00»;
- номер марки (8— 17). Графа «Молибден». Заменить значение: «Не более 1,50» на «— »; графа 

«Жаропрочная(ый)». Заменить обозначение: «— » на «+»;
- номер марки (8— 28). Графа «Углерод». Заменить значения: «0,020— 0,07» на «0,020— 0,070»; 
примечание 2 изложить в новой редакции:
«2 Знак «— » означает, что массовая доля данного элемента не нормируется и не контролируется, 

если иное не указано в 6.3— 6.9 настоящего стандарта»;
примечание 4 после слова «лантана,» дополнить словом: «магния,»;
примечание 12 после слов «По согласованию изготовителя и заказчика» дополнить словами: 

«(кроме предприятий атомного энергомашиностроения)»; 
дополнить примечанием 14:
«14 Для предприятий атомного энергомашиностроения, а также по согласованию изготовителя с заказчиком, 

указанному в заказе, в сталях марок (6—23) 08Х18Н10Т, (6—24) 08Х18Н12Т, (6—40) 12Х18Н9, (6—41) 12Х18Н9Т, 
(6—42) 12Х18Н10Т, (6—44) 12Х18Н12Т, (6—46) 17Х18Н9 массовая доля фосфора не должна превышать 0,035 %».

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации — 2019—04—01.
1



(Продолжение Изменения № 1 к ГОСТ 5632— 2014)

Пункт 6.2. Таблица 2. Строку для ниобия изложить в новой редакции:

« Св. 0,05 до 1,80 включ. ±0,02
Ниобий » 1,80 » 3,00 » ±0,05

» 3,00 » 4,60 » ±0,10

примечание 1 изложить в новой редакции:
«1 Для стали марки (1—13) А25Х13Н2П (ЭИ474) допускается предельное отклонение по сере — ± 0,01 %».
Пункт 6.4 изложить в новой редакции:
«6.4 В сталях, не легированных медью, кроме сталей аустенитного класса, ограничивается оста

точная массовая доля меди — не более 0,30 %.
В сталях аустенитного класса остаточную массовую долю меди не нормируют и не контролируют, 

если в стандартах и нормативных документах на металлопродукцию не оговорено иное.
Для предприятий атомного энергомашиностроения в сталях аустенитного класса остаточная мас

совая доля меди не должна превышать 0,30 %.
По согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе, в сталях марок (6— 23) 

08Х18Н10Т (ЭИ914), (6—24) 08Х18Н12Т, (6—40) 12Х18Н9, (6— 41) 12Х18Н9Т, (6—42) 12Х18Н10Т, 
(6—44) 12Х18Н12Т, (6— 46) 17Х18Н9 массовая доля меди не должна превышать 0,40 %.

В стали марки (6— 34) 10Х14АГ15 (ДИ-13) остаточная массовая доля меди не должна превышать 
0,60 %».

Пункт 6.12 дополнить перечислением:
«- сплав марки (8—26) ХН67МВТЮ (ЭП202) с массовой долей бора не более 0,005 %».
Элемент «Библиография». Позиция [6]. Заменить слова: «и пламени» на «в пламени».

(ИУС № 1 2019 г.)

2



МКС 77.080.20

Изменение № 1 ГОСТ 5632—2014 Легированные нержавеющие стали и сплавы коррозионно- 
стойкие. жаростойкие и жаропрочные. Марки

Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про
токол N9 112-П от 28.09.2018)

Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС № 14333

За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандартизации следующих 
государств: AM. BY. KG, RU, UZ [коды альфа-2 no MK (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего измонония устанавливают указанные национальные 
органы по стандартизации*

В наименовании стандарта и по всему тексту стандарта заменить слова: «легированные нержа
веющие» на «нержавеющие».

Раздел 2. Для ГОСТ 24018.5—80 в наименовании заменить слово: «Методы» на «Метод».
Пункт 4.1. Второй абзац после слов «в целых единицах» дополнить словом: «процента».
Пункт 6.1 дополнить абзацем:
«В таблице 1 и таблицах А.1, А.2. А.З (приложение А) в графе «Обозначение» в скобках приведе

ны обозначения марок стали и сплавов, соответствующие ранее действовавшему ГОСТ 5632—72. При 
этом в нормативных документах, утвержденных до введения в действие настоящего стандарта, допу
скается пользоваться ранее установленными обозначениями марок стали и сплавов, соответствующи
ми ГОСТ 5632—72. Во вновь разрабатываемых нормативных документах необходимо применять новые 
обозначения марок стали и сплавов. При необходимости прежнее обозначение указывают в скобках». 

Таблица 1 и таблицы А.1. А.2 и А.З. Графа «Обозначение». Заменить обозначение марки:
- для номера марки (1—13) заменить обозначение: «А25Х13Н2П» на «А25Х13Н2П (25Х13Н2)»; 
-для номера марки (7—3) заменить обозначение: «05ХН32Т» на «05ХН32Т (ХН32Т)»:
- для номера марки (7—7) заменить обозначение: «08ХН35ВТЮ» на «08ХН35ВТЮ (ХН35ВТЮ)»; 
-для номера марки (7—8)заменитьобозначение:«10ХН28ВМАБ» на «10ХН28ВМАБ (ХН28ВМАБ)»;
- для номера марки (7—9) заменить обозначение: «10ХН45Ю» на «10ХН45Ю (ХН45Ю)»:
-для номера марки (7—11) заменить обозначение: «12ХН35ВТ» на «12ХН35ВТ (ХН35ВТ)»;
-для номера марки (7—12) заменить обозначение: «12ХН38ВТ» на «12ХН38ВТ (ХН38ВТ)».
Пункт 6.1, таблица 1:
- номера марок (1—11) и (2—3). Графу «Алюминий» дополнить знаком «—»:
- номер марки (5— 6). Графа «Вольфрам». Заменить значения: «1.80—2,50» на «—»; графа «Мо

либден». Заменить значения: «—» на «1,80—2.50»;
- номер марки (6—1). Графа «Ниобий». Заменить значение: «0,05» на «Не более 0,05»;
- номер марки (8—2). Графа «Вольфрам». Заменить значения: «13,0—16.0» на «13,00—16,00»;
- номер марки (8—10). Графа «Прочие». Заменить слова: «Бор не более 0.008» на «Бор не более 

0.008; магний не более 0.05»;
- номер марки (8— 12). Графа «Углерод». Заменить значения. «0,030—0,07» на «0.030—0.070», 

графа «Прочие». Заменить значения: «0.6— 1.0» на «0.60—1.00»;
- номер марки (8—17). Графа «Молибден». Заменить значение: «Не более 1.50» на «—»; графа 

«Жаропрочная(ый)». Заменить обозначение: «—» на «♦»;
- номер марки (8—28). Графа «Углерод». Заменить значения: «0.020—0.07» на «0,020—0,070»: 
примечание 2 изложить в новой редакции:
«2 Знак «—» означает, что массовая доля данного элемента не нормируется и не контролируется, 

если иное не указано в 6.3—6.9 настоящего стандарта»;
примечание 4 после слова «лантана.» дополнить словом: «магния,»;
примечание 12 после слов «По согласованию изготовителя и заказчика» дополнить словами: 

«(кроме предприятий атомного энергомашиностроения)»; 
дополнить примечанием 14:
«14 Для предприятий атомного энергомашиностроения, а также по согласованию изготовителя с заказчиком, 

указанному в заказе, в сталях марок (6—23) 08Х18Н10Т. (6—24) 08Х18Н12Т. ( 6 - ^ 0 )  12Х18Н9. (6—41) 12Х18Н9Т. 
(6—42) 12Х18Н10Т. (6—44) 12Х18Н12Т. (6—46) 17Х18Н9 массовая доля фосфора не должна превышать 0.035 %».

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации — 2019—Q4—01.
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(Продолжение Изменения № 1 к ГОСТ 5632—2014)

Пункт 6.2. Таблица 2. Строку для ниобия изложить в новой редакции:

« Св. 0.05 до 1.80 включ. ±0.02
Ниобий » 1,80 » 3.00 » ±0.05

» 3.00 » 4,60 » ±0.10

примечание 1 изложить в новой редакции:
«1 Для стали марш (1— 13) А25Х13Н2П (ЭИ474) допускается предельное отклонение по сере — ± 0.01 %».
Пункт 6.4 изложить в новой редакции:
«6.4 В сталях, не легированных медью, кроме сталей аустенитного класса, ограничивается оста

точная массовая доля меди — не более 0.30 %.
В сталях аустенитного класса остаточную массовую долю меди не нормируют и не контролируют, 

если в стандартах и нормативных документах на металлопродукцию не оговорено иное.
Для предприятий атомного энергомашиностроения в сталях аустенитного класса остаточная мас

совая доля меди не должна превышать 0.30 %.
По согласованию изготовителя с заказчиком, указанному в заказе, в сталях марок (6—23) 

08Х18Н10Т (ЭИ914). (6—24) 08Х18Н12Т. (6—40) 12Х18Н9, (6— 41) 12Х18Н9Т, (6 -4 2 ) 12Х18Н10Т. 
(6—44) 12Х18Н12Т. (6—46) 17Х18Н9 массовая доля меди не должна превышать 0,40 %.

В стали марки (6— 34) 10Х14АГ15 (ДИ-13) остаточная массовая доля меди не должна превышать 
0.60 %».

Пункт 6.12 дополнить перечислением:
«- сплав марки (8—26) ХН67МВТЮ (ЭП202) с массовой долей бора не более 0.005 %».
Элемент «Библиография». Позиция [6]. Заменить слова: «и пламени» на «в пламени».

(ИУС№1 2019 г.)
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В каком месте Напечатано Должно быть

Предисловие. Таблица согла
сования

— Азербайджан A Z Дзета н да рт

(ИУС № 1 2022 г.)
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