4. Материалы и производство
4.1 Если не указано иное, после прокатки горячекатаный материал поставляется в состоянии без отжига и травления. 
 4.2 При обработке горячекатаного или горячекатаного протравленного листа могут произойти такие дефекты, как разрыв рулона, линии скольжения и перегибы. При обнаружении одного из этих дефектов следует сообщить производителю, чтобы лист был обработан надлежащим образом.
4.3. Холоднокатаный лист из углеродистой стали производят в соответствии с пунктами 10.2, 10.3 и Таблицей 1.
4.4 Если не указано, что холоднокатаный лист – полностью твердый, после холодной прокатки его подвергают термической обработке до утолщения. При внутренней эксплуатации (для изготовления внутренних деталей) этот отжиг холоднокатаного листа может быть последним. Дополнительная обработка материала при внутренней эксплуатации холоднокатаного листа потребуется в случае опасности разрыва рулонов. В этом случае следует проконсультироваться с производителем. Как правило, для придания формы, после отжига холоднокатаный лист пропускают через валки дрессировочной клети с легкой степенью обжатия, его также могут пропустить через валки с более высокой степенью обжатия, чтобы предотвратить такие дефекты, как линии скольжения или перегибы. Прокладочный пропуск также обеспечивает необходимую структуру поверхности.
4.5 Прогладка (дрессировка) листов
4.5.1 Если не указано иное, при внутренней эксплуатации холоднокатаный лист следует пропустить через валки дрессировочной клети (дрессировать), также обычно указывают технические условия и материал поставляют в состоянии без деформаций при отгрузке. См. Приложение XI «Влияние старения холоднокатаного листа из углеродистой стали на волочение и формирование».
4.5.2 При внутренней эксплуатации указывают технические условия, и холоднокатаный лист поставляется после отжига или дрессировки. В последний раз лист обычно отжигают без дрессировки, но при смазывании и перемотке лист могут пропустить через валки дрессировочной клети с низкой степенью обжатия. Для внутренней эксплуатации дрессированный материал может быть изготовлен без деформации или перегибов. В тех случаях, когда требуется определенный диапазон жесткости, ограничения или заданная структура поверхности, эксплуатация считается наружной (для изготовления наружных деталей). 
Примечание 3 – После прогладочной прокатки лист подвержен явлению старения (см. Приложение XI). Если не указана специальная раскислённая (нестареющая) сталь, предпочтительнее изготовить лист максимально быстро для достижения оптимальной производительности.
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	Основные недостатки:
Длина резки
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Незначительные недостатки: 
Длина резки










Рулоны





Отделка (состояние поверхности)

Специальные масла
Допуск на толщину, ширину и длину полосы:
Стандартная
Ограничена

Допуск плоскотности:
Стандартная





Ограниченная прямоугольность
Обмотки катушки





Сварные швы





Внешний осмотр
Специальное тестирование
	
При прокате выбраковывают
Покупатель принимает в соответствии со стандартами (политикой), опубликованными производителем



При прокате выбраковывают повторяющиеся дефекты. Может содержать случайные дефекты, которые покупатель принимает в соответствии с опубликованными стандартами (политикой) производителя.
Покупатель принимает в соответствии со стандартами (политикой), опубликованными производителем.
Матовая, если не задана иная

Могут быть указаны





Встретится
Может быть указана


Встретится





Может быть указана

Покупатель принимает в соответствии со стандартами (политикой), опубликованными производителем
Покупатель принимает в соответствии со стандартами (политикой), опубликованными производителем
Может быть указан
Может быть указано
	
При прокате выбраковывают
Покупатель принимает в соответствии с опубликованными производителем стандартами (политикой)



Покупатель принимает все незначительные дефекты








Покупатель принимает все незначительные дефекты



Покупатель соглашается с любой отделкой
Не могут быть указаны





Встретится
Может быть указана


Встретится (дрессированная). Не гарантирована – обычно в пределах двух стандартов (последний отжиг)
Не может быть указана

Покупатель все принимает




Покупатель принимает в соответствии со стандартами (политикой), опубликованными производителем
Не может быть указан
Не может быть указано
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Width, mm Thickness, mm
To 300, \HCL" 0.5 t0 2.0, incl
Over 300" 0.5 and Over

* Gold-rolled sheet coils and cut lengths, siit from wider coils with cut edge (only)
and in thicknesses 0.019 in. [0.5 mm] through 0.082 in. [2.0 mm] carbon 0.25 %
maximum by cast analysis.

“When no special edge or finish (other than matte, commercial bright, or luster
finish) or single strand rolling of widihs, or both under 24 in. [600 mm is not
specified or required.

3.1.6.1 Discussion—Steel products are available in various
thickness, width, and length combinations depending upon
equipment and processing capabilities of various manufactur-
ers and processors. Historic limitations of a product based upon
dimensions (thickness, width, and length) do not take into
account current production and processing capabilities. To
qualify any product for a particular product specification
requires all appropriate and necessary tests be performed and
that the results meet the limits prescribed in that product
specification. If the necessary tests required by a product
specification cannot be conducted, the product cannot be
qualified 1o that specification. This general requirements speci-
fication contains permitted variations for the commonly avail-
able sizes. Permilted variations for other sizes are subject to
agreement between the customer and the manufacturer or
processor, whichever is applicable.

3.1.7 retests, n—additional test, or tests, made from the
original material when the original test did not meet the
appropriate acceptance criteria required by a product specifi-
cation and the failure was mechanical in natures as described in
Section 11.

3.1.8 resample, n—additional test or tests made when the
test on the original sample did not meet the appropriate
acceptance criteria required by the product specification, but
possibly requiring that the material in question have an
appropriate amount discarded prior to securing the new sample
or samples.

3.1.9 steel manufacturer, n—the organization that directly
controls or is responsible for the melting and refining of steel
and the conversion of that steel into semifinished steel products
known as slabs either through continuous casting, conventional
or compact methods, or ingot casting and subsequent conver-
sion of the ingots 1o slabs, and for one or more additional
operations such as testing, marking, loading for shipment, and
certification.

3.1.10 coil processor—the organization that directly con-
trols or is responsible for operations involved in processing the
coil such as leveling. cutting to length, testing, inspection,
blanking, slitting. pickling, cold rolling (cold reduction), heat
treating, temper rolling, coating, packaging, marking, loading
for shipment, and certification.

3.1.10.1 Discussion—The processing operations need not be
controlled by the organization that hot rolls the slab into a coil.
If only one organization controls or is responsible for (or both)
the hot rolling and processing operations, that organization is
termed the manufacturer. If more than one organization con-
trols or is responsible for (or both) hot rolling and processing
operations, the organization that controls and is responsible for
the hot rolling is termed the hot roll manufacturer and the
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organization or organizations controlling and responsible for
the processing operations is/are termed the processor or pro-
cessors. Likewise. one organization may be the manufa
of the hot roll coil and another the manufacturer of the cold roll
coil. In such case. the organization responsible for the conver-
sion of the hot roll coil to a cold roll coil and other processing
operations will also be termed the cold roll manufacturer and
organizations performing additional processing operations 1o
the cold roll coil will be termed the coil processor or coil
processors.

3.L1L hot roll manufacturer, n—the organization that di-
rectly controls or is responsible for the conversion of steel
slabs, by hot rolling into coils. and for one or more additional
operations such as leveling, cutting 1o length, testing. inspec-
tion, blanking. slitting, pickling, cold rolling, heal treating,
coating, packaging, marking, loading for shipment, and certi-
fication.

3.1.12 cold roll manufacturer, n—the organization that di-
rectly controls or is responsible for the conversion of hot roll
coils into cold roll coils, and for one or more additional
operations such as pickling, annealing, temper rolling slitting.
cutting to length, testing. inspection, blanking. coating. pack-
aging, marking, loading for shipment, and certification.

3.2 Refer to Terminology A941 for additional definitions of
terms used in this standard.

4. Materials and Manufacture

4.1 Unless otherwise specified. hot-rolled material shall be
furnished hot-rolled, not annealed, not pickled.

4.2 Coil breaks. stretcher strains, and fluting can occur
during the user’s processing of hot-rolled or hot-rolled pickled
sheet. When any of these features are detrimental 1o the
application, the manufacturer shall be notified at time of
ordering in order to properly process the sheet.

4.3 Cold-rolled carbon steel sheet is available as discussed
in 10.2, 10.3, and in Table 1.

4.4 Unless specified as a full-hard product, cold-rolled sheet
is annealed after being cold reduced to thickness. The an-
nealed, cold-rolled sheet can be used as annealed last (dead
soft) for unexposed end-use applications. When cold-rolled
sheet is used for unexposed applications and coil breaks are a
hazard in uncoiling, it may be necessary to further process the
material. In this the manufacturer should be consulted.
After annealing, cold-rolled sheet is generally given a light
skin pass to impart shape or may be given a heavier skin pass
or temper pass to prevent the phenomenon known as stretcher
straining or fluting, when formed. Temper passing also pro-
vides a required surface texture,

4.5 Temper Rolling:

4.5.1 Unless otherwise specified, cold-rolled sheet for ex-
posed applications shall be temper rolled and is usually
specified and furnished in the strain free condition as shipped.
See Appendix X1, Effect of Aging of Cold-Rolled Carbon
Steel Sheet on Drawing and Forming.

452 Cold-rolled sheet for unexposed applications may be
specified and furnished “annealed last™ or “temper rolled.”
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TABLE 1 Cold-Rolled Sheet Steel Class Comparison

Exposed Unexposed
Major imperfections:
Cut lengths Mill rejects Mil rejects
Coils Purchaser accepts within the manufacturer's published Purchaser accepls within the manufacturer’s published

standards (policy)
Minor imperfections:

standards (policy)

Cut lengths Mill ejections repetitive imperfections. May contain Purchaser accepts all minor imperfections
random imperfections which the purchaser accepls within
the manufacturer's published standards (policy)
Coils Purchaser accepts within the manufacturer’s published Purchaser accepts all minor imperfections.
standards (policy)

Finish Matie unless otherwise specified Purchaser accepis al finishes
Special oils May be specified May not be specified
Thickness, width and length
tolerance:

Standard Will be met Will be met

Restricted May be specified May not be specified
Fiatness tolerance:

Standard Will be met Will be met (temper rolled) Not guaranteed—normally

Restricted Squareness May be specified

Coil wraps Purchaser accopts within the manufacturer's published
standards (policy)

Coil welds Purchaser accepts within the manufacturer's published
standards (policy)

Outside inspection May be specified

Special testing May be specified

within twice standard (annealed last)
May not be specified
Purchaser accepts all

Purchaser accepts within the manufacturer's published
standards (policy)
May not be specified
May not be specified

“Annealed last” is normally produced without temper rolling
but may be lightly temper rolled during oiling or rewinding.
Unexposed temper-rolled material may be specified strain-free
or nonfluting. Where specific hardness range or limit or a
specified surface texture is required, the application is consid-
ered as exposed.

Nott: 3—Skin-passed sheet is subject to an aging phenomenon (see
Appendix X1). Unless special killed (nonaging) steel is specified. it is to
the user's inferest to fabricate the sheet as soon as possible. for optimum
performance.

5. Chemical Composition

5.1 Limit

5.1.1 The chemical composition shall be in accordance with
the applicable product specification. However. if other compo-
sitions are required for carbon steel, they shall be prepared in
accordance with Appendix X2.

5.1.2 Where the material is used for fabrication by welding,
care must be exercised in selection of chemical composition or
mechanical properties to assure compatibility with the welding
process and its effect on altering the properties.

5.2 Cast or Heat Analysis:

5.2.1 An analysis of each cast or heat of steel shall be made
by the steel manufacturer to determine the percentage of
elements specified or restricted by the applicable specification.

5.2.2 When requested, cast or heat analysis for elements
listed or required shall be reported to the purchaser or to his
representative. The steel manufacturer, or the hot roll manu-
facturer, cold roll manufacturer, or processor, if different from
the steel manufacturer, is responsible for providing this infor-
mation to the purchaser or his representative as requested.

5.3 Product, Check, or Verification Analysis:
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5.3.1 Non-killed steels such as capped or rimmed steels are
not technologically suited to product analysis due to the
nonuniform character of their chemical composition and there-
fore, the tolerances in Table 2 do not apply. Product analysi

TABLE 2 Tolerances for Product Analysis

Tolerance
Limit, or Maximurm of Under T

Elemont Specified Element, % M.n'i‘:,im RO
Limit Limit
Carbon 10 0.15 incl 002 003
over 0.15 10 0.40 inc 0.03 004
over 0.40 to 0.80 inc! 0.08 005
over 0.80 0.03 0.06
Manganese 10 0.60 incl 003 003
over 060 to 1.15 incl 004 004
over 1.15 1o 1.65 incl 005 005
Phosphorus e 001
Sufur A 001
Silicon 10.0.30 incl o002 003
over 030 10 0.60 inc! 005 005
Copper 002 LA
Nickel 101,00 incl LA 003
Chromium 100.90 incl a 004
Molybdenum 10 0.20 incl K 001
Vanadium 100,10 inct 001® om®
Columbium 10,010 incl 001° 001"

(Niobium)

Tanium 10015 incl 001" 001
Aluminum 100,10 incl 0.03° "
Nirogen 10 0.030 inct 0.005 0.005

“Where an ellipsis (. ..) appears in the table, the requirements have not been
defined.

21f the minimum of the range is 0.01 %, the under tolerance is 0.005 %.

< f the minimum of the range is 0.01 %, the under lolerance is 0.005 % and if the
‘minimum of the range is 0.02 %, the under tolerance is 0.01 .





