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СагЬоn strнct11ral qllality steel gallged bars 1\·ith 
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General specifications 

окп 09 5000. 11 4100. 11 5000 

rост 

t050-88 

Срок Aeiicт•11• с Of.Ot.9f 
АО Of.Ot.96 

Несо&n�оденне стандарта nресnедуетс• no 1акону 

Настоищнй стандарт уста на вливает общне техн11Чl'СКl!l' ус:ю­
вия д:1я го р я чеката ного и кованого сортового про к ата из уг:1еро­
.1.истой качественной конструкционной стали марок 08, 10. 15, 20, 
25, 30, 35, 40, 45. 50, 55, 58 (55пп) и 60 диаметром 11.ш то:1щинпй 
до 250 мм, а также проката ка.1иброванного н со спецна:1ьной от­

делкой поверхности всех марок. 
В части норм химического состава стандарт распространн1:тся 

на другие виды проката, слитки, поковки, штамповки из ста.1и ма­
рок, перечисленных выше, а та к же нз ста.;1и марок 05кп, 08кп, 
08пс, 10кп, \Опс, l lкп, 15кп, 15пс. 18кп. 20кп и 20nc. 

t. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ 

1.1. Марки и химический состав ста;нi по ковшевой пробе дол� 
жны соответствовать приведенным в таб:1_ 1. 

Иsданне офнцнаn�ное Перепечатка •осnрещен11 

·� Издательство стандартов, 1989 
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Марка 
ста.ли 

05кп 
U8кп 
08пс 
08 
IОкп 
10пс 
10 
1 lкп 
15кп 
15пс 
15 
18кп 
20кп 
20пс 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
58(55пп) 
60 

углерода 

Не более О.Об 
0,05-0,12 
0,05-0,11 
0,05-0,12 
0,07-0,14 
0,07-0,14 
0,07-0,14 
0,05-0,12 
0,12-0,19 
0,12-0,19 
0,12-0,19 
0,12-0,20 
0,17-0.24 
0,17-0.24 
0,17-0,24 
0,22-0,30 
0,27-0,35 
0,32-0,40 
0,37-0,45 
0,42-0,50 
0,47-0,55 
0,52-0,бО 
О,55-0,б3 
О,57-О.б5 

Таблица 

Массовая доля элементов. % 

кремния марганца 

Не более 0,03 Не более 0,40 
Не более 0.03 0,25-0.50 

0,05-0,17 О,35-0.б5 
0,17-0.37 О,35-О.б5 

Не более 0,07 0,25-0,50 
0,05-0,17 О,35-О,б5 
О.17-О.З7 О,35-О,б5 

Не более О.Об 0.30-0.50 
Не более 0,07 0,25-0.50 

0.05-0,17 О,35-О.б5 
0.17-0,37 О,35-О.б5 

Не более О.Об 0,30-0,50 
Не более 0,07 0,25-0,50 

0,05-0,17 О.35-О,б5 
0.17-0,37 О,35-О.б5 
0.17-0,37 0,50-0,80 
0,17-0,37 0.50-0,80 
0.17-0,37 0,50-0,80 
0.17--0,37 0,50-0,80 
0.17-0.37 0,50-0,80 
0.17-0,37 0.50-0,80 
0,17-0,37 0,50-0,80 
0.10--0.30 Не более 0.20 
0,17-0.37 0,50--0,80 

хрома, 

не более 

0,10 
0,10 
0.10 
0,10 
0,15 
0,15 
0,15 
0,15 
0.25 
0.25 
0.25 
0,15 
0,25 
0,25 
0,25 
0,25 
0,25 
0,25 
0.25 
0,25 
0,25 
0,25 
0,15 
0.25 

Примечания: 
1. По степени раскис:1ения ста.1ь обозначают: кипящую - кп. полуспокой· 

ную -- пс, спокойную - без индекса. 
2. Ста.1ь марки 05кп Ht' допускается к при:-.1енению во вновь создаваемой и 

~юдернизируемой технике. 

1.1.1. Массовая до.1я серы в ста.111 до.1жна быть не бо.1ее 
0,040 % , фосфора -- не более 0,035 % . 

Д.:1я ста:1и марок 1 Jкп 11 18кп, применяе~юй для плакировки. 
МЭС'СОВаЯ ДО.1Я серы .10.'IЖНЭ быть Н(' 00."1('(' 0.035%, фосфора -­
не 60:1ее 0,030%. 

1.1.2. Ооаточная '1ассовая до.·1н нике.1я в ста.ш всех марок 
Не ДО.'IЖНЗ превышать 0.:30%. :\-!Cдll В ета.·ш .\!арок 1 lкп И J8КП -
0,20%, в С'Та:1и оста:1ьных марок - 0,30%. 

1 .1.3. В ст a.'l!·I марок 35. 40, 45, 50, 55 п 60, предназначенной 
д.1я изготов.·1ен11я патентнрованноii прово:юю1, массовая доля мар­
ганца до:111н1а быть 0.30--0JIO'Yo. ю11\С'.с1я-·не болеr 0,1.'5%, хрома·~ 
не бо .. 1ее 0,15%. че;~,11-- нt· бо.1С'е 0,20°/(J Массовая до.1я серы и 
фосфора "_ еоотвС'тственно требованиям стандартов на проволо­
ку, но не превышает норм. щшвt•дснны\ в н. 1.1.1. 



rост toso-11 с. з 

1.1.4. В стаJ1и марок 08пс, lОпс, 15пс и 20пс. предназначенной 
~:1я юготов.1ения .1истового проката д:1я холодной штамповки, 
,:~опускается массовая до.1я марганца до 0,25% по нижнему пре­
.:.(е',l\'. 

1.1.5. В ста.·1и марок 08пс, !Опс, 15пс н 20пс допу(:кается мас­
,·овая до.1я кремния менее 0,05% при ус.ювии применения других 
(кро-.~е кремния) раскис.r1ите.1ей в необходимых кодичествах. 

1.1.6. В ста:1и допvскается массовая до.:1я мышьяка не бо:1ее 
0,08%. . 

1.1.7. Массовая до.1я азота в кис:юродно-конвертерной ста­
:1и не до.1жна превышать 0.006% для тонкоJiистового проката и 
:1енп>1 11 0.008% - д:1я оста:1ьных вндов проката. 

1.2. В прокате. заготовках, поковках 11 11зде.•1иях -да:1ьнейше­
го переде.1а допускаются отк.1онен11я по химическому составу от 

1ю1н1. пrиведенных в таб.1. 1, в соответствии с таб:1. 2. 
Та б .1 иц а 2 

Наименование ~пеме11та До11уска~мые- отклонення. % 

Уг.~ерод 
Кремний д.1я с1юкойноii ста.111 
.\\арrанец · 
Фосфор 

±0.01 
±0.02 
±0.03 
+О.005 

1.3. Соrтамент проката до:1жен соответствовать требованиям: 
ГОСТ 2590 - Д."IЯ горячекатаного Кf1уГ:ЮГО; 
ГОСТ 2591 и.111 другой нормат11вно-техн11ческой документа-

ннн - д:1я горячекатаного квадратного; 

ГОСТ 1133 - д:1я кованого круг.:юго и квадратного; 
ГОСТ 2879 - д:1я горя 11екатаного шестигранного; · 
ГОСТ 103 - д.1я горячt>катаного по.юсового; 
ГОСТ 4405- д:1я кованого по.юсово1·0; 
ГОСТ 7417 - д .. ·1я калиброванного круг.юго; 
ГОСТ 8559 - д:1я ка.1иброванного квадратного; 
ГОСТ 8560 - 1.1я калиброванного шестигранного; 
нормативно-технической документации - д:1я ка.н1брованногu 

ПО.ЮСОВОГО; 

ГОСТ 14955 - со специа.1ьной отде:~кой поверхности. 

При"1еры ус:ювных обозна•~ений приведены в при:южении 1. 

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ&ОВАНИSI 

2.1. Ха р а кт ер ист и к и ба з о в ого и с по :1 не ни я 
2.1.1. Прокат сортовой немерной д:1ины с преде.1ьными отк:ю­

нениямн д.:1я обычной точности размеров, кривизны, ова.'1ьност11 
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а дРУ"ГИХ требований к форме, серповндностн и неп.юскостностн 
к.1асса 2 по ГОСТ 103 (дт1 полосы). 

2.1.2. Прокат каJiиброванный немерной д:шны с предельны­
ми отклонениями д.1я ква,аитета - hl 1. ова:1ьностью -- не бо.1се 
r.реде.пьных отклонений по диаметру. 

2.1.3. Прокат со спец11а.'1ьной оце:1кой повсрхностн немерноii 
.rцины с преде.1ьными отк . .~онениямн д.1я ква.')итета - lt11, ова:1ь-
1юстью - не бо:1ее половины преде:rьных отк.1онен11й 110 диаметру. 

2.1.4. Прокат сортовой без термической обработкн. ка:шбро­
ванный и со специа:1ьной отдеJiкой поверхности наrартованный -
Н и.:1и термически обработанный (отожженный, высокоотпущен­
ный, норма.1изованный, нормализованный с отпускоУ~, :н~ка:1енный 
с отпуском) -Т. 

2.1.5. Прокат сортовой двух групп качества поверхности: а 
11 б. Прокат группы качества поверхности а предназначен прt·н­
мущественно для горячей nбработки дав:1еннем. группы б - пре11-
мущественно д.1я хо:юдноi1 механической обработки. 

2.1.6. На поверхностн проката группы качества поверхности 
а н~ до:1жно быть раскатанных пузырей, прокатных п.1rн, зака­
тов, трещин, загрязнений, трещин напряжения. 

2.1.6.1. Дефекты на поверхности до.с1жны быть уда:1ены по.10-
гоii вырубкой ИJIИ зачисткой, ширина которой до.1жна быть не ~1е-
нее пятикратной г:1уб11ны. . 

Г.'1убина зачистки дефектов, считая от фактического размера, 
не до:1жна превышать: 

по:ювнны допуска на ра:в1ер - д:1я прокита разчеро,м \1енее 

80 мм; 
допуска на размер -- д.1н прокита размером от 80 до 140 \tм; 
5% диаметра и:1и то:1щ11ны - д.1я проката рnзмеро\1 от 140 

до 200 мм; 
6% диаметра н.·1и то.'1щнны - д.1я проката rн1з\1еро'1 бо:1ее 

200 M'd. 

В однuм сечении проката размером (д11аметр<н1 11.111 то.1щи-

ной) бо.'1ее 140 мм допускаетсн не бо:1ее двух зач11сток макси­

ма:1ьной г.1убины. 

2.1.6.2. На поверхности проката допускаются без зачистки от-
1.е.1ьные риски, вмятины и рябизна г:1убнной в преде.1ах по.1ов11-
11ы допуска на размер, а тикже раскатанные пузыри и загрязне-

1111и (волосовины) глубиной, не превышающей 1/4 допуска на раз­
мер, но не бо.'1ее 0,20 мм, счнтая от фактнчеt:кого размера. 

2.1.7. На 11оверхност11 проката с качеством поверхности груп­
пы "'-б допускаются местные дефекты г:1убшюй, не превышающей 
\.111нусового преде:1ьного отклонения на размер д:ш проката раз­
мером менее 100 мм; допуска на размер - д.1я проката разме· 

ром 100 мм 11 бо:1ее. 
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Г.r1убина за.·rеганин дефектов считаетсн от номина.1ьного раз-
мера. 

2.1.8. Прокат сортовой доюкен быть обрезан. 
Допускаются смятые концы и заусенцы. 
К.осина реза сортового проката размером до 30 мм не рег:1а­

ментируетсн. свыше 30 мм - не до:1жна превышать О, 1 диаметра 
н.1и толщины. Прокат сортовой размером до 40 мм немерной д.1и­
ны допускается изготов.1ять с необрезнымн концами. 

2.1.9. Качество поверХН()СТН н треб()вания по обрезке концов 
ка.1нброванного проката дn:1жны соответствовать - ГОСТ 1051 
групп Б и В. со специа:1ьной отде:1кой поверхности - ГОСТ 14955 
групп В, Г и Д. 

В прокате со специа.'1ьной отде:1К()Й поверхности обезуг.1еро­
живанне не допускается .. 

2.1.10. Твердость сортового проката не до.:1жна превышагь 
255 НВ, ка.111брованного и со спец11а:1ьной ()Тде.1кой поверхно­
пи - 269 НВ. 

2.1.11. Механические свойства проката до:1жны соответство­
пать нормам, привев.енным в таб.1. 3. 

Таб:1ица 3 

Механические свойства. не мt-нее 

Временное сонро-
Относитеnь· 1 Относитель~ 

Марка Предел текучести ное удли- ное сужение 
стали а" Н/мм' тивление раJрыву ненне 6; '1/' 

(КГС/'1М') 
0 6 • Н/мм'.! 

(кгс/мм') % 

08 196(20) 320(33) 33 60 
10 205(21) 330(34) 31 55 
15 225(23) 370(38) 27 55 
20 2'45(25) 410(42) 25 55 
25 275(28) 450(46) 23 50 
30 295(30) 490(50) 21 50 
35 315(32) 530(54) 20 45 
40 335(34) 570(58) 19 45 
45 355(36) 600'(61) 16 40 
50 375(38) 630(64) 14 40 
55 :J80(39) 650(66) 13 35 
58{55пп) 315(32) 600(61) 12 28 
60 400(41) 680(69) 12 35 

Примечания: 

1. Нормы механических свойств. 11ривl'де1шые в таб:t. 3, относятся к прока­
ту диаметром и:111 то.1щиной до 80 мм. Д.1я проката диаметром и.1и то.1щиной 
<·выше 80 мм допускается снижение относитедьного уд.1Инения 11а 2% {абс.) и 
относительного сужения на 5% (абс.). 

Нормы механических свойств д.1я заготовок. перекованных из прутков диа­
щ•тром или толщ111юii свыше 120 до 250 ~01 на прокат диаметром и:~и то:~щино11 
от 90 до 100 мм. до.1ж11ы ссотв('тствоват1, приведенным в таб.1. 3. 
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2. По согласованию изготовителя с п:>требителем для стали марок 25-60 
допускается снижение временного сопротивления на 2{) Н/мм2 (2 кrс/мм2) по 
сравнению с нормами, указанными в табл. 3, при одновременном повышенин 
норм относительного удлинения на 2% (абс.). 

2.1.12. Макроструктура проката не должна иметь усадочной 
раковины, рыхлости, пузырей, расслоений, внутренних трещин, 
шлаковых вк.пючений и флокенов. 

2.2. Характеристик и, у ст ан а вливаемые пот р, е-
б и теле м 

2.2.1. Прокат из ста.Л:и марок 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50 с массо­
вой долей бора 0,002_.:_о,ооб % . 

·В этом случае в конце обозначения марки ставится буква Р. 
2.2.2. Прокат из спокойной стали с массовой долей кремния 

О, 17-0,27%. 
2.2.3. Прокат мерной дJIИНЫ. 
2.2.4. Прокат длины, кратной мерной. 
2.2;5. Калиброванный прокат длины, ограниченной в пределах 

немерной. 
2.2.6. Сортовой прокат в термически обработанном сосп>янии. 
2.2. 7. Прокат с качеством поверхности группы г - без раска­

танных пузырей и загрязнений (волосовин). 
Прокат предназначен преимущественно для горячей осадки, 

высадки и штамповки. 

2.2.8. Прокат из стали марок 25, 30, 35, 40, 45, 50 с контроJ1ем 
}дарной вязкости на термически обработанных (закаJ1ка+отпуск) 
образцах. 
·Нормы ударной вязкости должны соответствовать указа1:1ным 

в табл. 4. 

Марка стали 

25 
30 
35 
40 
45 
50 

Таблица 4 

Ударная вязкость KOU, Дж/см' (кrс·м/см2), 
не менее 

88(9) 
78(8) 
69(7) 
59(6) 
49(5) 
38(4) 

2.2.9. Прокат калиброванный в нагартованном ИJIИ термическ};f 
обработанном состоянии с нормированными механическими свой­
ствами в соответствии с требованиями, указанными в табл. 5. 

2.2.10. Прокат с нормированной в баллах макроструктурой в 
соответствии с требованиями, указанными в табл. 6. 

2.2.11. Прокат с нормируемой твердостью в соответствии с тре­
бованиями, приведенными в таб.11. 7. 


















































