
Справочник по металлопрокату 

Справочник предназначен для широкого круга специалистов, работающих на рынке 

металлопроката: снабженцев, менеджеров металлоторгующих фирм, кладовщиков и 

экспедиторов, для инженерно-технического состава, работников различных предприятий, 

специализирующихся на металлопродукции, а также для тех, кто, не имея специального 

образования в данной области, хочет изучить или систематизировать свои знания по 

данному вопросу – для студентов и начинающих специалистов. В справочнике приведена 

подробная классификация существующих видов металлопроката, основанная на самых 

свежих данных из действующих стандартов.  

 

 

Сортовой прокат 

Сортовой прокат включает профили, получаемые на сортовых станах продольной 

прокатки. 

В зависимости от промышленного назначения сортовой прокат подразделяют следующим 

образом: 

 профили общего назначения, применяемые в различных отраслях народного 

хозяйства; 

 профили специального назначения, применяемые в одной или нескольких отраслях 

для однотипных изделий. 

В зависимости от геометрической формы сортовой прокат подразделяют на: 

 простые сортовые; 

 фасонные; 

 периодические профили. 

К простому сортовому относят прокат, у которого касательная к любой точке контура 

поперечного сечения данное сечение не пересекает (рис.  1). 

  

  



  

Рис. 1. К определению простого сортового и фасонного проката 

Это заготовки всех видов (для переката, трубная, осевая и др.) и профили общего 

назначения (сталь круглая, квадратная, полосовая, шестигранная, полосовая для гаек, 

лента горячекатаная, штрипсы сортовые). 

К фасонному относят прокат, у которого касательная хотя бы к одной точке контура 

поперечного сечения данное сечение пересекает (профили сложной конфигурации: 

угловые, тавровые, балочные, корытные, зетовые, профили специального назначения и т. 

д.). 

По промышленному назначению фасонные профили подразделяют на: 

 профили общего назначения (сталь угловая равнополочная и неравнополочная, 

балки двутавровые, швеллеры); 

 профили отраслевого назначения; 

 профили специального назначения. 

Отдельная группа сортового проката — периодические профили. К ним относят 

ребристую профильную сталь, используемую для арматуры железобетона, и специальные 

фасонные периодические профили продольной и поперечно-винтовой прокатки, 

применяемые в машиностроении. 

К специальным (прочим) видам проката относят цельнокатаные колеса, бандажи для 

подвижного состава железных дорог, цельнокатаные кольца и шары помольные катаные. 

Простой сортовой прокат 

К простым профилям общего назначения относят профили простой конфигурации — 

стали круглая, квадратная, шестигранная, характеризующиеся двумя размерами — 

шириной и толщиной. 

Типичными представителями сортовых профилей общего назначения являются: 

 сталь круглая. Размеры: 5–250 мм; 

 катанка. Размеры: 5–10 мм; 

 сталь квадратная. Размеры: 5–200 мм; 

 сталь шестигранная. Размеры: 8–100 мм; 

 сталь полосовая. Ширина: 11–1050 мм; толщина: 4–60 мм; 

 штрипсы сортовые. Ширина: 63–415 мм, толщина: 2,5–8 мм. 

Катанка 



Сортамент и масса 1 м проката 

В таблице 1 приведены диаметры катанки, предусмотренные следующим стандартом 

ДСТУ 2770–94 (ГОСТ 30136–95, ISO 8457/1–89) — Катанка из углеродистой стали 

обыкновенного качества. Технические условия. 

Таблица 1. Сортамент и теоретическая масса 1 м катанки и количество метров в 

тонне 

Диаметр, мм Масса 1 м профиля, кг Количество метров в тонне 

5 0,1541 6488 

5,5 0,1865 5362 

6 0,2220 4505 

6,3 0,2447 4087 

6,5 0,2605 3839 

7 0,3021 3310 

8 0,3946 2534 

9 0,4994 2002 

Примечание. Масса 1 м проката вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

 

Предельные отклонения по длине 

Сортамент и предельные отклонения размеров. Катанку изготавливают диаметром 5,0; 

5,5; 6,0; 6,3; 6,5; 7,0; 8,0 и 9,0 мм. По согласованию с потребителем допускается 

изготовление катанки диаметром более 9,0 мм в мотках. Диаметры катанки, предельные 

отклонения по диаметру, площади поперечного сечения и масса одного метра длины 

должны соответствовать ГОСТ 2590. 

Для катанки диаметром до 9,0 мм включительно, изготовленной на проволочных станах, 

не оборудованных блоками чистовых клетей, допускается отклонение по диаметру ±0,5 

мм. 

Расчетные формулы 

 

Рис. 1. Катанка. d — диаметр катанки 



Масса катанки Mk определяется по формуле: 

Mk = L · ρу, 

где L — длина катанки; ρу — теоретическая масса 1 м катанки, вычисленная по 

номинальным размерам. 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3: 

ρу = 0,0061654 · d2 (кг/м), 

где d — диаметр катанки в миллиметрах. 

Квадрат 

Сортамент и масса 1 м проката 

В таблице 1 приведен сортамент, предусмотренный в стандартах: 

 ГОСТ 2591–88 — Прокат стальной горячекатаный квадратный. Сортамент; 

 ГОСТ 1133–71 — Сталь кованая круглая и квадратная. Сортамент; 

 ГОСТ 8559–75 — Сталь калиброванная квадратная. Сортамент. 

• — знак означает, что данный размер квадрата предусмотрен соответствующим 

стандартом. Масса 1 м квадратного проката вычислена по номинальным размерам при 

плотности ρ = 7850 кг/м3 и является справочной величиной. a — сторона квадрата. 

Таблица 1. Сортамент проката квадратного сечения и его массовые характеристики 

a, мм 
Масса 1 м профиля, 

кг 

Количество метров 

в тонне, м 

ГОСТ 

2591-88 

ГОСТ 

1133-71 

ГОСТ 

8559-75 

3 0,07065 14154   • 

3,2 0,08038 12440   • 

3,5 0,09616 10399   • 

4 0,1256 7962   • 

4,5 0,159 6291   • 

5 0,1963 5096   • 

5,5 0,2375 4211   • 

6 0,2826 3539 •  • 

6,3 0,3116 3210   • 

7 0,3847 2600 •  • 

8 0,5024 1990 •  • 

9 0,6359 1573 •  • 

10 0,785 1274 •  • 



a, мм 
Масса 1 м профиля, 

кг 

Количество метров 

в тонне, м 

ГОСТ 

2591-88 

ГОСТ 

1133-71 

ГОСТ 

8559-75 

11 0,9499 1053 •  • 

12 1,13 884,6 •  • 

13 1,327 753,8 •  • 

14 1,539 649,9 •  • 

15 1,766 566,2 •  • 

16 2,01 497,6 •  • 

17 2,269 440,8 •  • 

18 2,543 393,2 •  • 

19 2,834 352,9 •  • 

20 3,14 318,5 •  • 

21 3,462 288,9 •  • 

22 3,799 263,2 •  • 

23 4,153 240,8 •   

24 4,522 221,2 •  • 

25 4,906 203,8 •  • 

26 5,307 188,4 •  • 

27 5,723 174,7 •  • 

28 6,154 162,5 •  • 

29 6,602 151,5 •   

30 7,065 141,5 •  • 

32 8,038 124,4 •  • 

34 9,075 110,2 •  • 

35 9,616 104 •   

36 10,17 98,29 •  • 

38 11,34 88,22 •  • 

40 12,56 79,62 • • • 

41 13,2 75,78   • 

42 13,85 72,22 • • • 

45 15,9 62,91 • • • 

46 16,61 60,2 •  • 

48 18,09 55,29 • • • 

50 19,63 50,96 • • • 

52 21,23 47,11 • •  

53 22,05 45,35   • 

55 23,75 42,11 • • • 



a, мм 
Масса 1 м профиля, 

кг 

Количество метров 

в тонне, м 

ГОСТ 

2591-88 

ГОСТ 

1133-71 

ГОСТ 

8559-75 

56 24,62 40,62   • 

58 26,41 37,87 • •  

60 28,26 35,39 • • • 

63 31,16 32,1 • • • 

65 33,17 30,15 • • • 

68 36,3 27,55  •  

70 38,47 26 • • • 

73 41,83 23,9  •  

75 44,16 22,65 • • • 

78 47,76 20,94  •  

80 50,24 19,9 • • • 

83 54,08 18,49  •  

85 56,72 17,63 • • • 

90 63,59 15,73 • • • 

93 67,89 14,73 •   

95 70,85 14,12 • • • 

100 78,5 12,74 • • • 

105 86,55 11,55 • •  

110 94,99 10,53 • •  

115 103,8 9,632 • •  

120 113 8,846 • •  

125 122,7 8,153 • •  

130 132,7 7,538 • •  

135 143,1 6,99 • •  

140 153,9 6,499 • •  

145 165 6,059 • •  

150 176,6 5,662 • •  

155 188,6 5,302  •  

160 201 4,976 • •  

165 213,7 4,679  •  

170 226,9 4,408 • •  

175 240,4 4,16  •  

180 254,3 3,932 • •  

185 268,7 3,722  •  

190 283,4 3,529 • •  

195 298,5 3,35  •  



a, мм 
Масса 1 м профиля, 

кг 

Количество метров 

в тонне, м 

ГОСТ 

2591-88 

ГОСТ 

1133-71 

ГОСТ 

8559-75 

200 314 3,185 • •  

 

Предельные отклонения размеров и массы 

Предельное отклонение массы квадратного проката представляет собой разницу между 

массой проката с максимальными минусовыми (т.к. они больше плюсовых) отклонениями 

и массой проката с номинальными размерами, отнесенную к массе проката с 

максимальными минусовыми отклонениями. 

Значения отклонений, приведенные в таблицах 2-3, 4, 5, представляют собой 

максимальную ошибку в расчете массы квадрата, которая может возникнуть из-за 

использования в расчете номинального значения размеров квадрата, в то время, как 

реальные размеры отличаются от номинального их значения в пределах, оговоренных 

стандартом. 

Условные обозначения 

Пример условного обозначения: 

Квадрат кованый из марки стали У8 со стороной квадрата 40 мм: 

Квадрат 
40-НД-2-ГОСТ 1133-71 

У8 ГОСТ 1435-54 

 

Расчетные формулы 

 

Рис. 1. Квадрат 

Масса проката квадратного сечения Мкв определяется по формуле: 

https://www.metalika.ua/books/prokat-stalnoi-goryachekatanyi-kvadratnyi-po-gost-2591-88.html#table2_3
https://www.metalika.ua/books/stal-kovanaya-kvadratnaya-po-gost-1133-71.html#table4
https://www.metalika.ua/books/stal-kalibrovannaya-kvadratnaya-po-gost-8559-75.html#table5


Mk = L • ρу, 

где L — длина проката квадратного сечения; ρу — теоретическая масса 1 м проката 

квадратного сечения, вычисленная по его номинальным размерам. 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3: 

ρу = 0,007850 • a2, (кг/м), 

где a — сторона квадрата в мм. 

Прокат стальной горячекатаный 

квадратный по ГОСТ 2591–88 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на стальной горячекатаный прокат регламентируется ГОСТ 2591–88. Данный 

стандарт распространяется на стальной горячекатаный прокат квадратного сечения с 

размером сторон от 6 до 200 мм включительно. Стандарт допускает изготовление проката 

размером более 200 мм по согласованию изготовителя с потребителем. 

Сортамент и масса 1 м квадрата горячекатаного приведен здесь. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 1. Предельные отклонения размеров и массы 

Сторона квадрата, а, 

мм 

Предельные отклонения размеров, мм, при точности 

прокатки Предельное отклонение массы при точности 

В,% 

Б В 

6 

+0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

–19,0 

7 –16,0 

8 

+0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

–13,8 

9 –12,1 

10 

+0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

–10,8 

11 –9,75 

12 –8,88 

13 –8,16 

14 –7,54 

15 –7,02 

16 –6,56 

17 –6,15 

18 –5,80 

https://www.metalika.ua/books/spravochnik-po-metalloprokatu/kvadrat.html#table


Сторона квадрата, а, 

мм 

Предельные отклонения размеров, мм, при точности 

прокатки Предельное отклонение массы при точности 

В,% 

Б В 

19 –5,48 

20 

+0,2/–0,5 +0,4/–0,5 

–5,19 

21 –4,94 

22 –4,71 

23 –4,49 

24 –4,30 

25 –4,12 

26 

+0,2/-0,7 

+0,3/-0,7 

–5,61 

27 –5,39 

28 –5,19 

29 –5,01 

30 –4,84 

32 

+0,4/–0,7 

–4,52 

34 –4,25 

35 +0,2/-0,7 +0,4/–0,7 –4,12 

36 

+0,2/-0,7 +0,4/–0,7 

–4,01 

38 –3,79 

40 –3,59 

42 –3,42 

45 

+0,2/–1,0 +0,4/–1,0 

–4,60 

46 –4,49 

48 –4,30 

50 –4,12 

52 –3,96 

55 –3,74 

58 –3,54 

60 

+0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

–3,77 

63 –3,59 

65 –3,47 

70 

+0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

–3,22 

75 –3,00 

80 

+0,3/–1,3 +0,5/–1,3 

–3,33 

85 –3,13 

90 –2,95 

93 –2,86 



Сторона квадрата, а, 

мм 

Предельные отклонения размеров, мм, при точности 

прокатки Предельное отклонение массы при точности 

В,% 

Б В 

95 –2,79 

100 

+0,4/–1,7 +0,6/–1,7 

–3,49 

105 –3,32 

110 –3,16 

115 –3,02 

120 

+0,6/–2,0 +0,8/–2,0 

–2,89 

125 –3,28 

130 –3,15 

135 

+0,6/–2,0 +0,8/–2,0 

–3,03 

140 –2,92 

145 –2,82 

150 –2,72 

160 

— +0,9/–2,5 

–3,20 

170 –3,01 

180 –2,84 

190 

— +0,9/–2,5 

–2,68 

200 –2,55 

 

Предельные отклонения по длине 

Таблица 2. Предельные отклонения размеров и массы 

Сторона квадрата, а, 
мм 

Предельные отклонения размеров, мм, при точности 

прокатки Предельное отклонение массы при точности 
В,% 

Б В 

6 

+0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

–19,0 

7 –16,0 

8 

+0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

–13,8 

9 –12,1 

10 

+0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

–10,8 

11 –9,75 

12 –8,88 

13 –8,16 

14 –7,54 

15 –7,02 



Сторона квадрата, а, 

мм 

Предельные отклонения размеров, мм, при точности 

прокатки Предельное отклонение массы при точности 

В,% 

Б В 

16 –6,56 

17 –6,15 

18 –5,80 

19 –5,48 

20 

+0,2/–0,5 +0,4/–0,5 

–5,19 

21 –4,94 

22 –4,71 

23 –4,49 

24 –4,30 

25 –4,12 

26 

+0,2/-0,7 

+0,3/-0,7 

–5,61 

27 –5,39 

28 –5,19 

29 –5,01 

30 –4,84 

32 

+0,4/–0,7 

–4,52 

34 –4,25 

35 +0,2/-0,7 +0,4/–0,7 –4,12 

36 

+0,2/-0,7 +0,4/–0,7 

–4,01 

38 –3,79 

40 –3,59 

42 –3,42 

45 

+0,2/–1,0 +0,4/–1,0 

–4,60 

46 –4,49 

48 –4,30 

50 –4,12 

52 –3,96 

55 –3,74 

58 –3,54 

60 

+0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

–3,77 

63 –3,59 

65 –3,47 

70 

+0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

–3,22 

75 –3,00 

80 +0,3/–1,3 +0,5/–1,3 –3,33 



Сторона квадрата, а, 

мм 

Предельные отклонения размеров, мм, при точности 

прокатки Предельное отклонение массы при точности 

В,% 

Б В 

85 –3,13 

90 –2,95 

93 –2,86 

95 –2,79 

100 

+0,4/–1,7 +0,6/–1,7 

–3,49 

105 –3,32 

110 –3,16 

115 –3,02 

120 

+0,6/–2,0 +0,8/–2,0 

–2,89 

125 –3,28 

130 –3,15 

135 

+0,6/–2,0 +0,8/–2,0 

–3,03 

140 –2,92 

145 –2,82 

150 –2,72 

160 

— +0,9/–2,5 

–3,20 

170 –3,01 

180 –2,84 

190 

— +0,9/–2,5 

–2,68 

200 –2,55 

 

 

 

Круг 

Сортамент и масса 1 м проката 

В таблице 1 приведены диаметры кругов, предусмотренные следующими стандартами: 

 ГОСТ 2590–88 — Прокат стальной горячекатаный круглый; 

 ГОСТ 1133–71 — Сталь кованая круглая и квадратная; 

 ГОСТ 7417–75 — Сталь калиброванная круглая; 

 ГОСТ 14955–77 — Сталь качественная круглая со специальной отделкой 

поверхности. Технические условия. 

• — знак означает, что данный размер круга предусмотрен соответствующим стандартом. 

Отсутствие знака в строке означает, что данный диаметр является нестандартным. 



В таблице 1 приведена масса 1 м круга вычислена по номинальным размерам при 

плотности материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

Таблица 1. Теоретическая масса 1 м круга и количество метров в тонне 

Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

0,2 0,0002466 4 054 903    • 

0,25 0,0003853 2 595 138    • 

0,3 0,0005549 1 802 179    • 

0,35 0,0007553 1 324 050    • 

0,4 0,0009865 1 013 726    • 

0,45 0,001248 800 968    • 

0,5 0,001541 648 784    • 

0,55 0,001865 536 186    • 

0,6 0,00222 450 545    • 

0,65 0,002605 383 896    • 

0,7 0,003021 331 012    • 

0,75 0,003468 288 349    • 

0,8 0,003946 253 431    • 

0,85 0,004454 224 493    • 

0,9 0,004994 200 242    • 

0,95 0,005564 179 719    • 

1 0,006165 162 196    • 

1,05 0,006797 147 117    • 

1,1 0,00746 134 046    • 

1,15 0,008154 122 644    • 

1,2 0,008878 112 636    • 

1,25 0,009633 103 806    • 

1,3 0,01042 95 974    • 

1,35 0,01124 88 996    • 

1,4 0,01208 82 753    • 

1,45 0,01296 77 144    • 

1,5 0,01387 72 087    • 

1,55 0,01481 67 511    • 



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

1,6 0,01578 63 358    • 

1,7 0,01782 56 123    • 

1,75 0,01888 52 962    • 

1,8 0,01998 50 061    • 

1,85 0,0211 47 391    • 

1,9 0,02226 44 930    • 

2 0,02466 40 549    • 

2,05 0,02591 38 595    • 

2,1 0,02719 36 779    • 

2,15 0,0285 35 088    • 

2,2 0,02984 33 512    • 

2,25 0,03121 32 039    • 

2,3 0,03261 30 661    • 

2,35 0,03405 29 370    • 

2,4 0,03551 28 159    • 

2,45 0,03701 27 021    • 

2,5 0,03853 25 951    • 

2,55 0,04009 24 944    • 

2,6 0,04168 23 994    • 

2,7 0,04495 22 249    • 

2,75 0,04663 21 447    • 

2,8 0,04834 20 688    • 

2,85 0,05008 19 969    • 

2,9 0,05185 19 286    • 

2,95 0,05365 18 638    • 

3 0,05549 18 022   • • 

3,1 0,05925 16 878   • • 

3,2 0,06313 15 839   • • 

3,3 0,06714 14 894   • • 

3,4 0,07127 14 031   • • 

3,5 0,07553 13 240   • • 



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

3,6 0,0799 12 515   • • 

3,7 0,0844 11 848   • • 

3,8 0,08903 11 232   • • 

3,9 0,09378 10 664   • • 

4 0,09865 10 137   • • 

4,1 0,1036 9 649   • • 

4,2 0,1088 9 195   • • 

4,3 0,114 8 772    • 

4,4 0,1194 8 378   • • 

4,5 0,1248 8 010   • • 

4,6 0,1305 7 665   • • 

4,7 0,1362 7 343    • 

4,8 0,1421 7 040   • • 

4,9 0,148 6 755   • • 

5 0,1541 6 488 •  • • 

5,1 0,1604 6 236    • 

5,2 0,1667 5 998   • • 

5,3 0,1732 5 774   • • 

5,4 0,1798 5 562    • 

5,5 0,1865 5 362 •  • • 

5,6 0,1933 5 172   • • 

5,7 0,2003 4 992    • 

5,8 0,2074 4 822   • • 

5,9 0,2146 4 659    • 

6 0,222 4 505 •  • • 

6,1 0,2294 4 359   • • 

6,2 0,237 4 219    • 

6,3 0,2447 4 087 •  • • 

6,4 0,2525 3 960    • 

6,5 0,2605 3 839 •  • • 

6,6 0,2686 3 724    • 

6,7 0,2768 3 613   • • 



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

6,8 0,2851 3 508    • 

6,9 0,2935 3 407   • • 

7 0,3021 3 310 •  • • 

7,1 0,3108 3 218   • • 

7,2 0,3196 3 129    • 

7,3 0,3286 3 044   • • 

7,4 0,3376 2 962    • 

7,5 0,3468 2 883   • • 

7,6 0,3561 2 808    • 

7,7 0,3655 2 736   • • 

7,8 0,3751 2 666   • • 

7,9 0,3848 2 599    • 

8 0,3946 2 534 •  • • 

8,1 0,4045 2 472    • 

8,2 0,4146 2 412   • • 

8,3 0,4247 2 354    • 

8,4 0,435 2 299    • 

8,5 0,4454 2 245   • • 

8,6 0,456 2 193    • 

8,7 0,4667 2 143    • 

8,8 0,4774 2 094   • • 

8,9 0,4884 2 048    • 

9 0,4994 2 002 •  • • 

9,1 0,5106 1 959    • 

9,2 0,5218 1 916   • • 

9,3 0,5332 1 875   • • 

9,4 0,5448 1 836    • 

9,5 0,5564 1 797   • • 

9,6 0,5682 1 760    • 

9,7 0,5801 1 724    • 

9,8 0,5921 1 689   • • 

9,9 0,6043 1 655    • 



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

10 0,6165 1 622 •  • • 

10,2 0,6414 1 559   •  

10,25 0,6477 1 544    • 

10,5 0,6797 1 471   • • 

10,75 0,7125 1 404    • 

10,8 0,7191 1 391   •  

11 0,746 1 340 •  • • 

11,2 0,7734 1 293   •  

11,25 0,7803 1 282    • 

11,5 0,8154 1 226   • • 

11,75 0,8512 1 175    • 

11,8 0,8585 1 165   •  

12 0,8878 1 126 •  • • 

12,2 0,9177 1 090   •  

12,25 0,9252 1 081    • 

12,5 0,9633 1 038   • • 

12,75 1,002 997,7    • 

12,8 1,01 990   •  

13 1,042 959,7 •  • • 

13,2 1,074 930,9   •  

13,25 1,082 923,9    • 

13,5 1,124 890   • • 

13,75 1,166 857,9    • 

13,8 1,174 851,7   •  

14 1,208 827,5 •  • • 

14,2 1,243 804,4   •  

14,5 1,296 771,4   • • 

14,8 1,35 740,5   •  

15 1,387 720,9 •  • • 

15,2 1,424 702   •  

15,5 1,481 675,1   • • 

15,8 1,539 649,7   •  



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

16 1,578 633,6 •  • • 

16,2 1,618 618   •  

16,5 1,679 595,8   • • 

16,8 1,74 574,7   •  

17 1,782 561,2 •  • • 

17,2 1,824 548,3   •  

17,5 1,888 529,6   •  

17,6 1,91 523,6   •  

17,8 1,953 511,9   •  

18 1,998 500,6 •  • • 

18,5 2,11 473,9   • • 

19 2,226 449,3 •  • • 

19,5 2,344 426,6   • • 

20 2,466 405,5 •  • • 

20,5 2,591 386   •  

21 2,719 367,8 •  • • 

21,5 2,85 350,9   •  

22 2,984 335,1 •  • • 

23 3,261 306,6 •  • • 

24 3,551 281,6 •  • • 

25 3,853 259,5 •  • • 

26 4,168 239,9 •  • • 

27 4,495 222,5 •  • • 

28 4,834 206,9 •  • • 

29 5,185 192,9 •  • • 

30 5,549 180,2 •  • • 

31 5,925 168,8 •  • • 

32 6,313 158,4 •  • • 

33 6,714 148,9 •  • • 

34 7,127 140,3 •  • • 

35 7,553 132,4 •  • • 

36 7,99 125,2 •  • • 

37 8,44 118,5 •  • • 

38 8,903 112,3 •  • • 



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

39 9,378 106,6 •  • • 

40 9,865 101,4 • • • • 

41 10,36 96,49 •  • • 

42 10,88 91,95 • • • • 

43 11,4 87,72 •   • 

44 11,94 83,78 •  • • 

45 12,48 80,1 • • • • 

46 13,05 76,65 •  • • 

47 13,62 73,43 •   • 

48 14,21 70,4 • • • • 

49 14,8 67,55   • • 

50 15,41 64,88 • • • • 

51 16,04 62,36     

52 16,67 59,98 • • •  

53 17,32 57,74 •  •  

54 17,98 55,62 •    

55 18,65 53,62 • • •  

56 19,33 51,72 •  •  

57 20,03 49,92     

58 20,74 48,22 • • •  

59 21,46 46,59     

60 22,2 45,05 • • •  

61 22,94 43,59   •  

62 23,7 42,19 •  •  

63 24,47 40,87 • • •  

64 25,25 39,6     

65 26,05 38,39 • • •  

66 26,86 37,24     

67 27,68 36,13 •  •  

68 28,51 35,08 • •   

69 29,35 34,07   •  

70 30,21 33,1 • • •  

71 31,08 32,18   •  

72 31,96 31,29 •    



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

73 32,86 30,44  • •  

74 33,76 29,62     

75 34,68 28,83 • • •  

76 35,61 28,08     

77 36,55 27,36     

78 37,51 26,66 • • •  

79 38,48 25,99     

80 39,46 25,34 • • •  

81 40,45 24,72     

82 41,46 24,12 •  •  

83 42,47 23,54  •   

84 43,5 22,99     

85 44,54 22,45 • • •  

86 45,6 21,93     

87 46,67 21,43 •    

88 47,74 20,94   •  

89 48,84 20,48     

90 49,94 20,02 • • •  

91 51,06 19,59     

92 52,18 19,16 •  •  

93 53,32 18,75     

94 54,48 18,36     

95 55,64 17,97 • • •  

96 56,82 17,6     

97 58,01 17,24 •    

98 59,21 16,89   •  

99 60,43 16,55     

100 61,65 16,22 • • •  

101 62,89 15,9     

102 64,14 15,59     

103 65,41 15,29     

104 66,68 15     

105 67,97 14,71 • •   



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

106 69,27 14,44     

107 70,59 14,17     

108 71,91 13,91     

109 73,25 13,65     

110 74,6 13,4 • •   

111 75,96 13,16     

112 77,34 12,93     

113 78,73 12,7     

114 80,13 12,48     

115 81,54 12,26 • •   

116 82,96 12,05     

117 84,4 11,85     

118 85,85 11,65     

119 87,31 11,45     

120 88,78 11,26 • •   

121 90,27 11,08     

122 91,77 10,9     

123 93,28 10,72     

124 94,8 10,55     

125 96,33 10,38 • •   

126 97,88 10,22     

127 99,44 10,06     

128 101 9,9     

129 102,6 9,747     

130 104,2 9,597 • •   

131 105,8 9,451     

132 107,4 9,309     

133 109,1 9,169     

134 110,7 9,033     

135 112,4 8,9 • •   

136 114 8,769     



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

137 115,7 8,642     

138 117,4 8,517     

139 119,1 8,395     

140 120,8 8,275 • •   

141 122,6 8,158     

142 124,3 8,044     

143 126,1 7,932     

144 127,8 7,822     

145 129,6 7,714 • •   

146 131,4 7,609     

147 133,2 7,506     

148 135 7,405     

149 136,9 7,306     

150 138,7 7,209 • •   

151 140,6 7,114     

152 142,4 7,02     

153 144,3 6,929     

154 146,2 6,839     

155 148,1 6,751 • •   

156 150 6,665     

157 152 6,58     

158 153,9 6,497     

159 155,9 6,416     

160 157,8 6,336 • •   

161 159,8 6,257     

162 161,8 6,18     

163 163,8 6,105     

164 165,8 6,03     

165 167,9 5,958 • •   

166 169,9 5,886     

167 171,9 5,816     



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

168 174 5,747     

169 176,1 5,679     

170 178,2 5,612 • •   

171 180,3 5,547     

172 182,4 5,483     

173 184,5 5,419     

174 186,7 5,357     

175 188,8 5,296 • •   

176 191 5,236     

177 193,2 5,177     

178 195,3 5,119     

179 197,5 5,062     

180 199,8 5,006 • •   

181 202 4,951     

182 204,2 4,897     

183 206,5 4,843     

184 208,7 4,791     

185 211 4,739 • •   

186 213,3 4,688     

187 215,6 4,638     

188 217,9 4,589     

189 220,2 4,541     

190 222,6 4,493 • •   

191 224,9 4,446     

192 227,3 4,4     

193 229,7 4,354     

194 232 4,31     

195 234,4 4,266 • •   

196 236,8 4,222     

197 239,3 4,179     

198 241,7 4,137     



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

199 244,2 4,096     

200 246,6 4,055 • •   

201 249,1 4,015     

202 251,6 3,975     

203 254,1 3,936     

204 256,6 3,897     

205 259,1 3,86     

206 261,6 3,822     

207 264,2 3,785     

208 266,7 3,749     

209 269,3 3,713     

210 271,9 3,678 •    

211 274,5 3,643     

212 277,1 3,609     

213 279,7 3,575     

214 282,3 3,542     

215 285 3,509     

216 287,7 3,476     

217 290,3 3,444     

218 293 3,413     

219 295,7 3,382     

220 298,4 3,351 •    

221 301,1 3,321     

222 303,9 3,291     

223 306,6 3,262     

224 309,4 3,233     

225 312,1 3,204     

226 314,9 3,176     

227 317,7 3,148     

228 320,5 3,12     

229 323,3 3,093     



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

230 326,1 3,066 •    

231 329 3,04     

232 331,8 3,013     

233 334,7 2,988     

234 337,6 2,962     

235 340,5 2,937     

236 343,4 2,912     

237 346,3 2,888     

238 349,2 2,863     

239 352,2 2,84     

240 355,1 2,816 •    

241 358,1 2,793     

242 361,1 2,77     

243 364,1 2,747     

244 367,1 2,724     

245 370,1 2,702     

246 373,1 2,68     

247 376,1 2,659     

248 379,2 2,637     

249 382,3 2,616     

250 385,3 2,595 •    

251 388,4 2,575     

252 391,5 2,554     

253 394,6 2,534     

254 397,8 2,514     

255 400,9 2,494     

256 404,1 2,475     

257 407,2 2,456     

258 410,4 2,437     

259 413,6 2,418     

260 416,8 2,399 •    



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

261 420 2,381     

262 423,2 2,363     

263 426,5 2,345     

264 429,7 2,327     

265 433 2,31     

266 436,2 2,292     

267 439,5 2,275     

268 442,8 2,258     

269 446,1 2,241     

270 449,5 2,225 •    

271 452,8 2,209     

272 456,1 2,192     

273 459,5 2,176     

274 462,9 2,16     

275 466,3 2,145     

276 469,7 2,129     

277 473,1 2,114     

278 476,5 2,099     

279 479,9 2,084     

280 483,4 2,069     

281 486,8 2,054     

282 490,3 2,04     

283 493,8 2,025     

284 497,3 2,011     

285 500,8 1,997     

286 504,3 1,983     

287 507,8 1,969     

288 511,4 1,955     

289 514,9 1,942     

290 518,5 1,929     

291 522,1 1,915     



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

292 525,7 1,902     

293 529,3 1,889     

294 532,9 1,876     

295 536,5 1,864     

296 540,2 1,851     

297 543,8 1,839     

298 547,5 1,826     

299 551,2 1,814     

300 554,9 1,802     

301 558,6 1,79     

302 562,3 1,778     

303 566 1,767     

304 569,8 1,755     

305 573,5 1,744     

306 577,3 1,732     

307 581,1 1,721     

308 584,9 1,71     

309 588,7 1,699     

310 592,5 1,688     

311 596,3 1,677     

312 600,2 1,666     

313 604 1,656     

314 607,9 1,645     

315 611,8 1,635     

316 615,6 1,624     

317 619,6 1,614     

318 623,5 1,604     

319 627,4 1,594     

320 631,3 1,584     

321 635,3 1,574     

322 639,3 1,564     



Диаметр круга, d, 

мм 

Масса 1 м круга, 

кг 

Количество метров в 

тонне 

ГОСТ 2590-

88 

ГОСТ 1133-

71 

ГОСТ 7417-

75 

ГОСТ 14955-

77 

323 643,2 1,555     

324 647,2 1,545     

325 651,2 1,536     

326 655,2 1,526     

327 659,3 1,517     

328 663,3 1,508     

329 667,3 1,498     

330 671,4 1,489     

331 675,5 1,48     

332 679,6 1,472     

333 683,7 1,463     

334 687,8 1,454     

335 691,9 1,445     

336 696 1,437     

337 700,2 1,428     

338 704,4 1,42     

339 708,5 1,411     

340 712,7 1,403     

341 716,9 1,395     

342 721,1 1,387     

343 725,4 1,379     

344 729,6 1,371     

345 733,8 1,363     

346 738,1 1,355     

347 742,4 1,347     

348 746,7 1,339     

349 750,9 1,332     

350 755,3 1,324     

 

Предельные отклонения размеров и массы 



Предельное отклонение массы круга представляет собой разницу между массой круга с 

максимальными минусовыми (т. к. они больше плюсовых) отклонениями размеров и 

массой круга с номинальными размерами, отнесенную к массе круга с максимальными 

минусовыми отклонениями. 

Значения отклонений, приведенные в таблицах 3-5, представляют собой максимальную 

ошибку в расчете массы круга, которая может возникнуть из-за использования в расчете 

номинального значения диаметра круга, в то время как реальный диаметр отличается от 

номинального значения в пределах, оговоренных стандартом. 

Условные обозначения 

Примеры условного обозначения: 

Сталь диаметром 6 мм, в прутках, группы В, квалитета h9, термически обработанная 

марки 40Х: 

Пруток 6 - В - h9 - Т - 40Х ГОСТ 14955-77 

То же, в мотках, нагартованная: 

Моток 6 - В - h9 - Н - 40Х ГОСТ 14955-77 

Сталь диаметром 12 мм, в прутках, группы Б, квалитета h8, термически обработанная 

марки У8А: 

Пруток 12 - Б - h8 - Т - У8А ГОСТ 14955-77 

Круг из стали марки У12 диаметром 60 мм: 

Круг 
60-ГОСТ 1133-71 

У12 ГОСТ 1435-54 

Расчетные формулы 

 

Рис. 1. Круг 

Масса круга Мкр определяется по формуле: 

Mкр = L • ρу, 



где L — длина круга; ρу — теоретическая масса 1 м круга, вычисленная по его 

номинальным размерам: 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3: 

ρу = 0,0061654 • d2, (кг/м), 

где d — диаметр круга в мм. 

Круг горячекатаный 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на круглый горячекатаный прокат регламентируется ГОСТ 2590–88. Данный 

стандарт распространяется на стальной горячекатаный прокат круглого сечения 

диаметром от 5 до 270 мм включительно. Стандарт допускает изготовление проката 

диаметром более 270 мм по согласованию с потребителем. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 1. Предельные отклонения размеров и массы 

Диаметр круга, d, мм 

Точность прокатки 

Предельные отклонения массы, при точности В, % 

А Б В 

5 

+0,1/–0,2 +0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

23,5 

5,5 21 

6 19 

6,3 

+0,1/–0,2 +0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

18 

6,5 17,4 

7 16 

8 

+0,1/–0,2 +0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

13,8 

9 12,1 

10 

+0,1/–0,3 +0,1/–0,5 +0,3/–0,5 

10,8 

11 9,75 

12 8,88 

13 8,16 

14 7,54 

15 7,02 

16 6,56 

17 6,15 

18 5,8 

19 5,48 



Диаметр круга, d, мм 

Точность прокатки 

Предельные отклонения массы, при точности В, % 

А Б В 

20 

+0,1/–0,4 +0,2/–0,5 +0,4/–0,5 

5,19 

21 4,94 

22 

+0,1/–0,4 +0,2/–0,5 +0,4/–0,5 

4,71 

23 4,49 

24 4,3 

25 4,12 

26 

+0,1/–0,4 

+0,2/–0,7 

+0,3/–0,7 

3,96 

27 3,81 

28 3,67 

29 

+0,1/–0,5 

3,54 

30 3,42 

31 

+0,4/–0,7 

4,67 

32 4,52 

33 4,38 

34 

+0,1/–0,5 +0,2/–0,7 +0,4/–0,7 

4,25 

35 4,12 

36 

+0,1/–0,5 +0,2/–0,7 +0,4/–0,7 

4,01 

37 3,89 

38 3,79 

39 3,69 

40 3,59 

41 3,5 

42 3,42 

43 3,34 

44 3,26 

45 3,19 

46 3,11 

47 3,05 

48 2,98 

50 

+0,1/–0,7 +0,2/–1 +0,4/–1 

4,12 

52 3,96 

53 3,88 

54 3,81 

55 3,74 

56 3,67 



Диаметр круга, d, мм 

Точность прокатки 

Предельные отклонения массы, при точности В, % 

А Б В 

58 3,54 

60 

+0,1/–0,9 +0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

3,77 

62 3,65 

63 3,59 

65 3,47 

67 3,37 

68 

+0,1/–0,9 +0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

3,32 

70 3,22 

72 

+0,1/–0,9 +0,3/–1,1 +0,5/–1,1 

3,13 

75 3 

78 2,88 

80 

+0,3/–1,1 +0,3/–1,3 +0,5/–1,3 

3,33 

82 3,25 

85 3,13 

87 3,06 

90 

+0,3/–1,1 +0,3/–1,3 +0,5/–1,3 

2,95 

92 2,89 

95 2,79 

97 2,74 

100 

— +0,4/–1,7 +0,6/–1,7 

3,49 

105 3,32 

110 3,16 

115 3,02 

120 

— +0,6/–2 +0,8/–2 

3,42 

125 3,28 

130 3,15 

135 3,03 

140 — +0,6/-2 +0,8/-2 2,92 

145 

— +0,6/–2 +0,8/–2 

2,82 

150 2,72 

155 2,63 

160 

— — +0,9/–2,5 

3,2 

165 3,1 

170 3,01 

175 2,92 



Диаметр круга, d, мм 

Точность прокатки 

Предельные отклонения массы, при точности В, % 

А Б В 

180 2,84 

185 2,76 

190 2,68 

195 2,61 

200 2,55 

210 

— — +1,2/–3 

2,92 

220 2,78 

230 

— — +1,2/–3 

2,66 

240 2,55 

250 2,44 

260 

— — +2/–4 

3,15 

270 3,03 

 

Предельные отклонения по длине 

В соответствии с требованиями стандарта (ГОСТ 2590–88) прокат диаметром до 9 мм 

изготавливают в мотках, свыше 9 мм — в прутках. 

По длине прокат подразделяется на: 

 мерной длины; 

 кратной мерной длины; 

 немерной кратной длины. 

Круглый прокат выпускают: 

 из углеродистой обыкновенного качества и низколегированной стали  — длиной от 

2 до 6 м; 

 из качественной углеродистой и легированной стали — длиной от 2 до 6 м; 

 из высоколегированной стали — длиной от 1,0 до 6 м. 

Стандартом регламентируются предельные отклонения по длине проката мерной и 

кратной мерной длины. Они не должны превышать: 

 + 30 мм при длине до 4 м включительно; 

 + 50 мм при длине от 4 м до 6 м включительно; 

 + 70 мм при длине от 6 м. 

 



Полоса 

Условные обозначения 

При маркировке полос для холодной штамповки гаек в условном обозначении 

дополнительно указывается буква Ш. 

Полоса стальная горячекатаная толщиной 8 мм и шириной 36 мм, обычной точности 

прокатки (В), для холодной штамповки гаек (Ш) с серповидностью класса 2 в 

соответствии с ГОСТ 103-76 из стали марки Ст3пс: 

Полоса 
8х36 - В - Ш - 2 ГОСТ 103-76 

Ст3пс ДСТУ 2651-94 

То же, повышенной точности прокатки Б, с серповидностью класса 1, толщиной 16 мм и 

шириной 75 мм из стали марки 09Г2: 

Полоса 

16х75 - Б - 1 ГОСТ 103-

76 

09Г2 ГОСТ 19281-73 

Широкополосный универсальный прокат марки Ст3кп, толщиной 32  мм, шириной 400 мм 

с ребровой кривизной по классу А: 

Полоса 
А 32х400 ГОСТ 82-70 

Ст3кп ДСТУ 2651-94 

Прокат широкополосный, немерной длины (НД), улучшенной плоскостности (ПУ), с 

ребровой кривизной класса (А), с необрезной кромкой (НО), размерами 6×700×6000 мм по 

ГОСТ 82 из стали марки 35, с твердостью (ТВ1), с механическими сойствами (М3) с 

гарантией обезуглероживания не более 2 % на сторону (1С), с ультразвуковым контролем 

сплошности класса 2 (2УЗК), без термической обработки: 

Полоса 

НД - ПУ - НО - 6х700х600 ГОСТ 82-70 

35 - ТВ1 - М3 - 1С - 2УЗК ГОСТ 1577-

93 

 

Расчетные формулы 



 

Рис. 1. Полоса 

Масса полосы прямоугольного сечения Мп определяется по формуле: 

Mп = L · ρу, 

где L — длина полосы; ρу — теоретическая масса 1 м полосы, вычисленная по ее 

номинальным размерам. 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3, 

ρу = 0,007850 · a ·b, (кг/м), 

где а — толщина полосы в мм; b — ширина полосы в мм. 

 

Полоса горячекатаная по ГОСТ 103-76 

Сортамент и масса 1 м проката 

Таблица 1. Теоретическая масса 1 м полосы  

прямоугольного сечения по ГОСТ 103–76 (толщина 4–18 мм) 

b, 
мм 

Толщина, а, мм 

4 4,5* 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 18 

11 — 0,387 0,432 — — — — — — — — — — 

12 0,377 0,424 0,471 0,565 0,659 0,754 — — — — — — — 

14 0,440 0,495 0,550 0,659 0,769 0,879 — — — — — — — 

16 0,502 0,565 0,628 0,754 0,879 1,005 1,130 1,256 — 1,507 — — — 

18 0,565 0,636 0,707 0,848 0,989 1,130 1,272 1,413 — 1,696 — — — 

20 0,628 0,707 0,785 0,942 1,099 1,256 1,413 1,570 1,727 1,884 2,198 2,512 — 

22 0,691 0,777 0,864 1,036 1,209 1,382 1,554 1,727 1,900 2,072 2,418 2,763 3,109 

25 0,785 0,883 0,981 1,178 1,374 1,570 1,766 1,963 2,159 2,355 2,748 3,140 3,533 

28 0,879 0,989 1,099 1,319 1,539 1,758 1,978 2,198 2,418 2,638 3,077 3,517 3,956 

30 0,942 1,060 1,178 1,413 1,649 1,884 2,120 2,355 2,591 2,826 3,297 3,768 4,239 

32 1,005 1,130 1,256 1,507 1,758 2,010 2,261 2,512 2,763 3,014 3,517 4,019 4,522 



b, 

мм 

Толщина, а, мм 

4 4,5* 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 18 

36 1,130 1,272 1,413 1,696 1,978 2,261 2,543 2,826 3,109 3,391 3,956 4,522 5,087 

40 1,256 1,413 1,570 1,884 2,198 2,512 2,826 3,140 3,454 3,768 4,396 5,024 5,652 

46 1,444 1,625 1,806 2,167 2,528 2,889 3,250 3,611 3,972 4,333 5,055 5,778 6,500 

50 1,570 1,766 1,963 2,355 2,748 3,140 3,533 3,925 4,318 4,710 5,495 6,280 7,065 

55 1,727 1,943 2,159 2,591 3,022 3,454 3,886 4,318 4,749 5,181 6,045 6,908 7,772 

56** 1,758 1,978 2,198 2,638 3,077 3,517 3,956 4,396 4,836 5,275 6,154 7,034 7,913 

60 1,884 2,120 2,355 2,826 3,297 3,768 4,239 4,710 5,181 5,652 6,594 7,536 8,478 

63 1,978 2,225 2,473 2,967 3,462 3,956 4,451 4,946 5,440 5,935 6,924 7,913 8,902 

65 2,041 2,296 2,551 3,062 3,572 4,082 4,592 5,103 5,613 6,123 7,144 8,164 9,185 

70 2,198 2,473 2,748 3,297 3,847 4,396 4,946 5,495 6,045 6,594 7,693 8,792 9,891 

75 2,355 2,649 2,944 3,533 4,121 4,710 5,299 5,888 6,476 7,065 8,243 9,420 10,60 

80 2,512 2,826 3,140 3,768 4,396 5,024 5,652 6,280 6,908 7,536 8,792 10,05 11,30 

85 2,669 3,003 3,336 4,004 4,671 5,338 6,005 6,673 7,340 8,007 9,342 10,68 12,01 

90 2,826 3,179 3,533 4,239 4,946 5,652 6,359 7,065 7,772 8,478 9,891 11,30 12,72 

95 2,983 3,356 3,729 4,475 5,220 5,966 6,712 7,458 8,203 8,949 10,44 11,93 13,42 

100 3,140 3,533 3,925 4,710 5,495 6,280 7,065 7,850 8,635 9,420 10,99 12,56 14,13 

105 3,297 3,709 4,121 4,946 5,770 6,594 7,418 8,243 9,067 9,891 11,54 13,19 14,84 

110 3,454 3,886 4,318 5,181 6,045 6,908 7,772 8,635 9,499 10,36 12,09 13,82 15,54 

120 3,768 4,239 4,710 5,652 6,594 7,536 8,478 9,420 10,36 11,30 13,19 15,07 16,96 

125 3,925 4,416 4,906 5,888 6,869 7,850 8,831 9,813 10,79 11,78 13,74 15,70 17,66 

130 4,082 4,592 5,103 6,123 7,144 8,164 9,185 10,21 11,23 12,25 14,29 16,33 18,37 

140 4,396 4,946 5,495 6,594 7,693 8,792 9,891 10,99 12,09 13,19 15,39 17,58 19,78 

150 4,710 5,299 5,888 7,065 8,243 9,420 10,60 11,78 12,95 14,13 16,49 18,84 21,20 

160 5,024 5,652 6,280 7,536 8,792 10,05 11,30 12,56 13,82 15,07 17,58 20,10 22,61 

170 5,338 6,005 6,673 8,007 9,342 10,68 12,01 13,35 14,68 16,01 18,68 21,35 24,02 

180 5,652 6,359 7,065 8,478 9,891 11,30 12,72 14,13 15,54 16,96 19,78 22,61 25,43 

190 5,966 6,712 7,458 8,949 10,44 11,93 13,42 14,92 16,41 17,90 20,88 23,86 26,85 

200 6,280 7,065 7,850 9,420 10,99 12,56 14,13 15,70 17,27 18,84 21,98 25,12 28,26 

 

Продолжение таблицы 1. Теоретическая масса 1 м полосы  

прямоугольного сечения по ГОСТ 103–76 (толщина 20–60 мм) 

b, мм 

Толщина, а, мм 

20 22 25 28 30 32 36 40 45 50 56 60 

11 — — — — — — — — — — — — 



b, мм 

Толщина, а, мм 

20 22 25 28 30 32 36 40 45 50 56 60 

12 — — — — — — — — — — — — 

14 — — — — — — — — — — — — 

16 — — — — — — — — — — — — 

18 — — — — — — — — — — — — 

20 — — — — — — — — — — — — 

22 — — — — — — — — — — — — 

25 3,925 — — — — — — — — — — — 

28 4,396 4,836 — — — — — — — — — — 

30 4,710 5,181 — — — — — — — — — — 

32 5,024 5,526 6,280 — — — — — — — — — 

36 5,652 6,217 7,065 — — — — — — — — — 

40 6,280 6,908 7,850 8,792 9,420 10,05 11,30 — — — — — 

46 7,222 7,944 9,028 10,11 10,83 11,56 13,00 — — — — — 

50 7,850 8,635 9,813 10,99 11,78 12,56 14,13 15,70 — — — — 

55 8,635 9,499 10,79 12,09 12,95 13,82 15,54 17,27 — — — — 

56* 8,792 9,671 10,99 12,31 13,19 14,07 15,83 — — — — — 

60 9,420 10,36 11,78 13,19 14,13 15,07 16,96 18,84 21,20 — — — 

63 9,891 10,88 12,36 13,85 14,84 15,83 17,80 19,78 22,25 24,73 — — 

65 10,21 11,23 12,76 14,29 15,31 16,33 18,37 20,41 22,96 25,51 — — 

70 10,99 12,09 13,74 15,39 16,49 17,58 19,78 21,98 24,73 — — — 

75 11,78 12,95 14,72 16,49 17,66 18,84 21,20 23,55 26,49 — — — 

80 12,56 13,82 15,70 17,58 18,84 20,10 22,61 25,12 28,26 31,40 35,17 — 

85 13,35 14,68 16,68 18,68 20,02 21,35 24,02 26,69 30,03 33,36 37,37 40,04 

90 14,13 15,54 17,66 19,78 21,20 22,61 25,43 28,26 31,79 35,33 39,56 42,39 

95 14,92 16,41 18,64 20,88 22,37 23,86 26,85 29,83 33,56 37,29 41,76 44,75 

100 15,70 17,27 19,63 21,98 23,55 25,12 28,26 31,40 35,33 39,25 43,96 47,10 

105 16,49 18,13 20,61 23,08 24,73 26,38 29,67 32,97 37,09 41,21 46,16 49,46 

110 17,27 19,00 21,59 24,18 25,91 27,63 31,09 34,54 38,86 43,18 48,36 51,81 

120 18,84 20,72 23,55 26,38 28,26 30,14 33,91 37,68 42,39 47,10 52,75 56,52 

125 19,63 21,59 24,53 27,48 29,44 31,40 35,33 39,25 44,16 49,06 54,95 58,88 

130 20,41 22,45 25,51 28,57 30,62 32,66 36,74 40,82 45,92 51,03 57,15 61,23 

140 21,98 24,18 27,48 30,77 32,97 35,17 39,56 43,96 49,46 54,95 61,54 65,94 

150 23,55 25,91 29,44 32,97 35,33 37,68 42,39 47,10 52,99 58,88 65,94 70,65 

160 25,12 27,63 31,40 35,17 37,68 40,19 45,22 50,24 56,52 62,80 70,34 75,36 

170 26,69 29,36 33,36 37,37 40,04 42,70 48,04 53,38 60,05 66,73 74,73 80,07 



b, мм 

Толщина, а, мм 

20 22 25 28 30 32 36 40 45 50 56 60 

180 28,26 31,09 35,33 39,56 42,39 45,22 50,87 56,52 63,59 70,65 79,13 84,78 

190 29,83 32,81 37,29 41,76 44,75 47,73 53,69 59,66 67,12 74,58 83,52 89,49 

200 31,40 34,54 39,25 43,96 47,10 50,24 56,52 62,80 70,65 78,50 87,92 94,20 

 

* — полосы данной толщины изготавливают по требованию потребителя. 

** — полосы данной ширины изготавливают по требованию потребителя. Также по 

требованию потребителя полосы изготавливают следующих размеров: 8х17, 12х27, 13х22, 

13х25, 15х25, 17х25, 17х30, 19х25, 19х28, 19х34, 23х27, 23х36, 24х32, 24х39, 26х36, 26х44, 

27х34, 32х39, 28х 17, 34х24 мм. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Сортамент на горячекатаную полосу регламентируется ГОСТ 103–76. Данный стандарт 

распространяется на стальную горячекатаную полосу общего назначения и стальную 

полосу для гаек шириной от 11 до 200 мм и толщиной от 4 до 60 мм. 

По точности прокатки полосы подразделяют на: 

 повышенной точности — Б; 

 обычной точности — В. 

Сортамент и предельные отклонения размеров приведены в таблице 2.  

Таблица 2. Предельные отклонения по толщине и ширине  

полос общего назначения и полос для горячей штамповки гаек 

Толщина полосы,мм 

По толщине полосы, мм 

Ширина полосы,мм 

По ширине полосы, мм 

Точность прокатки Точность прокатки 

Б В Б В 

От 4 до 6 вкл. +0,2/–0,3 +0,3/–0,5 70; 75 +0,3/–1,3 +0,3/–1,4 

От 6 до 16 вкл. +0,2/–0,4 +0,2/–0,5 80; 85 +0,5/–1,4 +0,7/–1,6 

От 16 до 26 вкл. +0,2/–0,6 +0,2/–0,8 90; 95 +0,6/–1,6 +0,9/–1,8 

От. 25 до 32 вкл. +0,2/–0,7 +0,2/–1,2 100; 105 +0,7/–1,8 +1/–2,0 

36; 40 +0,2/–1,0 +0,2/–1,6 110 +0,8/–2,0 +1/–2,2 

45; 50 +0,2/–1,5 0,3/–2,0 120; 125 +0,9/–2,2 +1,1/–2,4 

От 50 до 60 +0,2/– 1,8 +0,3/–2,4 От 130 до 150 +1/–4,4 +1,2/–2,8 

От 11 до 60 +0,3/–0,9 +0,5/–1,0 От 150 до 180 +1,2/–2,5 +1,4/–3,2 

63, 65 +0,3/–1,1 +0,5/–1,3 От 180 до 200 +1,4/–2,8 +1,7/–4,0 



 

Таблица 3. Предельные отклонения  

по толщине и ширине полос для холодной штамповки гаек 

Толщина полосы, 

мм 

Предельные отклонения по толщине полосы, 

мм 

Ширина полосы, 

мм 

Предельные отклонения по ширине полосы, 

мм 

5 ±0,2 

От 11 до 36 ±0,4 

От 6 до 12 ±0,3 

14; 16 +0,3/–0,4 

18 ±0,4 

 

Предельные отклонения по длине 

Предельные отклонения по длине полос общего назначения и полос для горячей 

штамповки гаек. В зависимости от марки стали полосы выпускают следующих 

диапазонов по длине: 

 от 3 до 10 м из углеродистой стали обыкновенного качества, низколегированной и 

фосфористой; 

 от 2 до 6 м из углеродистой качественной и легированной стали. 

В зависимости от назначения полосы изготавливают: 

 мерной длины; 

 кратной мерной длины; 

 мерной длины с остатком не более 15 % от массы партии; 

 кратной мерной длины с остатком не более 15 % от массы партии; 

 немерной длины. 

Предельные отклонения по длине полос для холодной штамповки гаек. Остатком 

считаются полосы длиной не менее 2 м из углеродистой стали обыкновенного качества, 

низколегированной и фосфористой и длиной не менее 1 м из углеродистой качественной и 

легированной стали. 

Стандарт регламентирует предельные отклонения по длине полос мерной или кратной 

мерной длины. Они не должны превышать: 

 + 30 мм для полос длиной до 4 м; 

 + 50 мм для полос длиной от 4 до 6 м; 

 + 70 мм для полос длиной от 6 м; 

 + 200 мм для полос, получаемых со штрипсовых станов. 

По соглашению изготовителя с потребителем полосы размером до 20х30 изготавливают в 

рулонах. 

Серповидность полосы не должна превышать: 



 0,2 % длины – для полос класса 1; 

 0,5 % длины – для полос класса 2. 

По соглашению изготовителя с потребителем допускается изготовление полосы с 

серповидностью до 0,8% любой измеряемой длины. 

Измерение толщины, ширины полосы, а также серповидности производится на 

расстоянии не менее 500 мм от конца полосы и не менее 3 м от конца рулона. 

Фасонный прокат 

Сортамент и масса 1 м проката 

К фасонным профилям общего назначения, используемым во всех отраслях народного 

хозяйства, отнесены все профили угловой равнополочной и неравнополочной стали, балки 

двутавровые и швеллеры. 

Общие технические условия. Общие технические условия при изготовлении фасонного 

проката регламентируются ГОСТ 27772–88. Данный стандарт распространяется на 

горячекатаный фасонный (уголки, двутавры, швеллеры), листовой, широкополосный 

универсальный прокат и гнутые профили из углеродистой и низколегированной стали, 

предназначенные для строительных стальных конструкций со сварными и другими 

соединениями. 

Допускается применять прокат, изготовленный по настоящему стандарту, для других 

отраслей промышленности. 

Таблица 1. Механические свойства фасонного проката по ГОСТ  27772–88 

Наименование стали Толщина полки, мм 

Механические характеристики 

Предел текучести σт, МПа (кгс/мм2) Временное сопротивление σb, МПа (кгс/мм2) 

не менее 

С235 

От 4 до 20 включ. 235 (24) 360 (37) 

Св. 20 до 40 включ. 225 (23) 360 (37) 

С245 

От 4 до 20 включ. 245 (25) 370 (38) 

Св. 20 до 25 включ. 235 (24) 370 (38) 

Св. 25 до 30 включ. 235 (24) 370 (38) 

С255 

От 4 до 10 включ. 255 (26) 380 (39) 

Св. 10 до 20 включ. 245 (25) 370 (38) 

Св. 20 до 40 включ. 235 (24) 370 (38) 

С275 

От 4 до 10 включ. 275 (28) 390 (40) 

Св. 10 до 20 включ. 275 (28) 380 (39) 

С285 

От 4 до 10 включ. 285 (29) 400 (41) 

Св. 10 до 20 включ. 275 (28) 390 (40) 



Наименование стали Толщина полки, мм 

Механические характеристики 

Предел текучести σт, МПа (кгс/мм2) Временное сопротивление σb, МПа (кгс/мм2) 

не менее 

С345 

От 4 до 10 включ. 345 (35) 490 (50) 

Св. 10 до 20 включ. 325 (33) 470 (48) 

Св. 20 до 40 включ. 305 (31) 460 (47) 

С345К От 4 до 10 включ. 345 (35) 470 (48) 

С375 

От 4 до 10 включ. 375 (38) 510 (52) 

Св. 10 до 20 включ. 355 (36) 490 (50) 

Св. 20 до 40 включ. 335 (34) 480 (49) 

 

Прокат изготавливают в горячекатаном состоянии. Для обеспечения требуемых свойств 

допускается применение термической обработки. 

Состояние поверхности и кромок для широкополосного универсального проката должно 

соответствовать требованиям ГОСТ 14637–79 и ГОСТ  16523–70, фасонного проката — 

ГОСТ 535–88, подгруппы 1. Зачистка поверхности проката допускается на глубину, не 

выходящую за пределы минусовых отклонений. 

Маркировка 

Маркировку фасонного проката из стали С235, С245, С255, С275, С285, С345 и С375 

проводят несмываемой краской. 

Таблица 2. Маркировка фасонного проката 

Наименование стали Цвета маркировки 

С235 Желтый и коричневый 

С245 Желтый и зеленый 

С255 Желтый и синий 

С275 Желтый и белый 

С285 Белый и коричневый 

С345 Синий и коричневый 

С375 Синий и белый 

 

Примеры условного обозначения 



 

Рис. 1. Схема условного обозначения проката 

Прокат угловой равнополочный, обычной точности прокатки (В), размерами 75×75×6 мм 

по ГОСТ 8509–86, из стали С245 по ГОСТ 27772–88: 

Уголок 

75×75×6 - В ГОСТ 8509-

86 

С245 ГОСТ 27782-88 

Балка двутавровая № 20 по ГОСТ 8239–72, из стали С275 по ГОСТ  27772–88: 

Двутавр 
20 ГОСТ 8239-72 

С275 ГОСТ 27782-88 

Швеллер № 18 с уклоном внутренних граней полок по ГОСТ 8240–72 из стали С285 по 

ГОСТ 27772–88: 

Швеллер 

18 ГОСТ 8240-72 

С285 ГОСТ 27782-

88 

Балка двутавровая 

Балки двутавровые обыкновенные имеют уклон внутренних граней полок и обозначаются 

номером, соответствующим их высоте в сантиметрах. В сортамент входят профили от № 

10 до № 60. Стенки у крупных двутавров имеют минимальную толщину по условиям 

устойчивости. Соотношение толщины стенки и высоты двутавра достигает 1/55. Чем 

тоньше стенка, тем выгоднее сечение балки при работе ее на изгиб. Однако по условиям 

технологии прокатки у большинства двутавров стенки получаются значительно толще, 



чем это требуется по условию их устойчивости. Благодаря сосредоточению материала в 

полках двутавры имеют большую жесткость относительно горизонтальной оси, но 

небольшая ширина полок делает их малоустойчивыми относительно вертикальной оси. 

Балки двутавровые с параллельными гранями полок прокатывают трех основных типов: 

нормальные двутавры (Б), широкополочные двутавры (Ш), колонные двутавры (К). 

Отношение ширины полок к высоте балочных профилей (Б) и (Ш) лежит в пределах от 

1:1,65 (при малых высотах) до 1:1,25 (при больших высотах). Колонные профили (К) 

имеют отношение ширины полок к высоте, близкое 1:1, что придает им устойчивость 

относительно вертикальной оси. 

Балки двутавровые по ГОСТ 8239–89 с 

уклоном внутренних граней полок 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на стальные двутавры с уклоном внутренних граней полок регламентируется 

ГОСТ 8239–89. Данный стандарт устанавливает сортамент горячекатаных стальных 

двутавров с уклоном внутренних граней полок. Уклон внутренних граней полок должен 

быть 6–12 %. 

 

Рис. 1. Балка по ГОСТ 8239-89 с уклоном внутренних граней полок 6-12 % 

Условные обозначения: h — высота двутавра; b — ширина полки; S — толщина стенки; t 

— средняя толщина полки; R — радиус внутреннего закругления; r — радиус закругления 

полки. 

По точности прокатки двутавры подразделяют на: 

 повышенной точности — Б 

 обычной точности — В. 

 



Таблица 1. Размеры, масса и количество 

метров в тонне двутавров стальных горячекатаных по ГОСТ 8239–89 

№ балки 

Размеры, мм 

Масса 1 м балки, кг Количество метров в 1 тонне, м 

h b S t 

10 100 55 4,5 7,2 9,456 105,7 

12 120 64 4,8 7,3 11,54 86,62 

14 140 73 4,9 7,5 13,68 73,09 

16 160 81 5 7,8 15,89 62,94 

18 180 90 5,1 8,1 18,35 54,50 

18а 180 100 5,1 8,3 19,92 50,20 

20 200 100 5,2 8,4 21,04 47,53 

20а* 200 110 5,2 8,6 22,69 44,08 

22 220 110 5,4 8,7 24,04 41,60 

22а* 220 120 5,4 8,9 25,76 38,82 

24 240 115 5,6 9,5 27,34 36,57 

24а* 240 125 5,6 9,8 29,40 34,02 

27 270 125 6 9,8 31,53 31,71 

27а* 270 135 6 10,2 33,88 29,51 

30 300 135 6,5 10,2 36,48 27,41 

30а* 300 145 6,5 10,7 39,17 25,53 

33 330 140 7 11,2 42,25 23,67 

36 360 145 7,5 12,3 48,55 20,60 

40 400 155 8,3 13 56,96 17,56 

45 450 160 9 14,2 66,50 15,04 

50 500 170 10 15,2 78,64 12,72 

55 550 180 11 16,5 92,66 10,79 

60 600 190 12 17,8 108,0 9,263 

Примечание. Масса 1 м двутавра вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. Величины радиусов закругления, 

уклона внутренних граней полок, толщины полок не контролируются на готовом прокате. 

Не рекомендуется двутавры от 24 до 60 применять в новых разработках. 

 

Профили изготавливают длиной от 4 до 12 м. По длине профили подразделяют на: 

 мерной длины; 

 кратной мерной длины; 

 немерной длины. 



Предельные отклонения размеров и массы 

 

Рис. 2. Отклонения размеров поперечного сечения 

Условные обозначения: b1 — ширина укороченного фланца; b2 — ширина удлиненного 

фланца; ∆ — перекос полки; f — прогиб стенки. 

 

Таблица 2. Предельные отклонения размеров, мм 

Параметр двутавра, показатель 
качества 

Размер, мм 

Точность прокатки 

повышенной обычной 

Высота, h 

До 140 включ. 

±2,0 

±2,0 

От 140 до 180 включ. ±2,5 

От 180 до 300 включ. 

±3,0 

±3,0 

От 300 до 360 включ. ±3,5 

От 360 до 600 включ. ±4,0 ±4,0 

Ширина полки, b 

До 73 включ. 

±2,0 

±2,0 

От 73 до 90 включ. ±2,5 

От 90 до 135 включ. ±3,0 

От 135 до 155 включ. 

±3,0 

±3,5 

От 155 ±4,0 

Толщина полки, t* 

До 7,5 включ. –0,4 –0,7 

От 7,5 до 8,9 включ. –0,5 –0,7 

От 8,9 до 10,7 включ. –0,6 –0,8 

От 10,7 до 12,3 включ. –0,7 

–1,0 От 12,3 до 14,2 включ. –0,8 

От 14,2 до 15,2 включ. –0,9 



Параметр двутавра, показатель 

качества 
Размер, мм 

Точность прокатки 

повышенной обычной 

От 15,2 –1,0 –1,2 

Перекос полки, ∆, при ширине b От 55 до 190 включ. Не более 0,0125 b 
Не более 

0,02 b 

Отклонение отсимметричности 

δ,δ=(b1-b2)/2при ширине b 

До 73 включ. 

2,0 

2,0 

От 73 до 90 включ. 2,5 

От 90 до 135 включ. 3,0 

От 135 до 145 включ. 

3,0 

3,5 

От 145 4,0 

Длина 

До 8 м включ. +40 +40 

От 8 м 
К допуску +40 прибавлять по 5 мм на 

каждый метр длины св. 8 м 
+80 

 

* Плюсовые отклонения ограничиваются предельными отклонениями по массе. 

Размеры и геометрическую форму контролируют на расстоянии не менее 500 мм от торца 

двутавра. 

Прогиб стенки, f, не должен превышать 0,15·S. 

Кривизна двутавра не должна превышать 0,2 % длины. 

Стандартом регламентируются предельные отклонения по массе 1 м двутавра. Они не 

должны превышать +3/-5 %. 

Балки двутавровые стальные 

специальные по ГОСТ 19425–74 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на балки двутавровые специальные регламентируется ГОСТ 19425–74. Данный 

стандарт распространяется на горячекатаные двутавровые балки для подвесных путей 

(М), армирования шахтных стволов (С) и швеллеры для автомобильной промышленности: 

 для балок серии М уклон внутренних граней полок составляет 12 %; 

 для балок серии С уклон внутренних граней полок составляет 16 %. 



 

Рис. 1. Балка по ГОСТ 19425–74 с уклоном внутренних граней полок 12 % и 16 % 

Условные обозначения: h — высота двутавра; b — ширина полки; S  — толщина стенки; t 

— средняя толщина полки; R — радиус внутреннего закругления; r — радиус закругления 

полки. 

Радиусы закруглений на профилях не определяются и указываются для построения 

калибра. 

По точности прокатки профили подразделяют на: 

 высокой точности — А, 

 обычной точности — В. 

 

Таблица 1. Размеры, масса и количество 

метров в тонне двутавров стальных горячекатаных по ГОСТ 19425–74 

№ балки 

Размеры, мм 
Масса 1 м балки,  

кг 

Количество метров 

в 1 тонне, м 
h b S t 

14С 140 80 5,5 9,1 16,9 59,17 

20С 200 100 7 11,4 27,9 35,84 

20Са 200 102 9 11,4 31,1 32,15 

22С 220 110 7,5 12,3 33,1 30,21 

27С 270 122 8,5 13,7 42,8 23,36 

27Са 270 124 10,5 13,7 47,0 21,28 

36С 360 140 14 15,8 71,3 14,03 

18М 180 90 7 12 25,8 38,76 

24М 240 110 8,2 14 38,3 26,11 

30М 300 130 9 15 50,2 19,92 

36М 360 130 9,5 16 57,9 17,27 



№ балки 

Размеры, мм 
Масса 1 м балки,  

кг 

Количество метров 

в 1 тонне, м 
h b S t 

45М 450 150 10,5 18 77,6 12,89 

Примечание. Масса 1 м двутавра вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. Радиусы закруглений на 

профилях не определяются и указываются для по-строения калибра. 

 

Балки выпускаются длиной от 4 до 13 м. По длине балки подразделяются на: 

 мерной длины; 

 кратной мерной длины; 

 мерной длины с остатком до 5 % от массы партии; 

 кратной мерной длины с остатком до 5 % от массы партии; 

 немерной длины. 

Остатком считаются профили длиной не менее 3 м. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 2. Предельные отклонения размеров профилей, мм 

Номер профиля 

По высоте профиля По ширине полки 

По толщине полки Точность прокатки 

обычная высокая обычная высокая 

14 — ±2,0 ±2,0 +1,0/-0,2 –0,06•t 

18 ±2,5 — ±2,5 — а) 

От 18 до 30 — ±3,0 — ±3,0 

а) 36 ±3,5 — ±3,5 — 

45 ±4,0 — ±4,0 — 

 

а) — Плюсовые отклонения ограничиваются предельными отклонениями по массе 

Стандартом регламентируются предельные отклонения по массе 1 м профиля. Они не 

должны превышать плюс +3/-5 %. Предельные отклонения проверяются предприятием-

изготовителем взвешиванием партии массой 20–60 т от каждых 400–500 т проката или 

кусков профиля длиной не менее 300 мм, отбираемых при прокатке не реже, чем через 

каждые 100 прокатанных штанг. 

Предельные отклонения по длине 



Предельные отклонения по длине профилей мерной и кратной мерной длины не должны 

превышать: 

 для обычной точности прокатки: 

o +40 мм при длине до 8 м; 

o +80 мм при длине св. 8 м. 

 для высокой точности прокатки: 

o +40 мм при длине до 8 м; 

o +5 мм на каждый метр свыше 8 м. 

Балки двутавровые горячекатаные с 

параллельными гранями полок по ГОСТ 

26020–83 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на двутавровые балки с параллельными гранями полок определяется по 

ГОСТ 26020–83. Данный стандарт распространяется на стальные горячекатаные двутавры 

с параллельными гранями полок высотой от 100 до 1000 мм и шириной полок от 55 до 400 

мм. 

В зависимости от соотношения размеров и условий применения двутавры подразделяют 

на следующие типы: 

 Б — нормальные двутавры; 

 Ш — широкополочные двутавры; 

 К — колонные двутавры. 

 

Рис. 1. Балка по ГОСТ 26020-83 без уклона внутренних граней полок 

Условные обозначения: h — высота двутавра; b — ширина полки; S — толщина стенки; t 

— средняя толщина полки; r — радиус внутреннего закругления. 



 

Таблица 1. Размеры, масса и количество метров 

в тонне двутавров стальных горячекатаных по ГОСТ 26020–83 

№ балки 

Размеры, мм 
Масса 1 м 

балки, кг 

Количество метров 

в 1 тонне, м 
h b S t 

Нормальные двутавры 

10Б1 100 55 4,1 5,7 8,104 123,4 

12Б1 117,6 64 3,8 5,1 8,658 115,5 

12Б2 120 64 4,4 6,3 10,37 96,43 

14Б1 137,4 73 3,8 5,6 10,51 95,12 

14Б2 140 73 4,7 6,9 12,89 77,55 

16Б1 157 82 4 5,9 12,7 78,74 

16Б2 160 82 5 7,4 15,77 63,4 

18Б1 177 91 4,3 6,5 15,37 65,07 

18Б2 180 91 5,3 8 18,8 53,2 

20Б1 200 100 5,6 8,5 22,36 44,72 

23Б1 230 110 5,6 9 25,83 38,71 

26Б1 258 120 5,8 8,5 27,96 35,77 

26Б2 261 120 6 10 31,16 32,09 

30Б1 296 140 5,8 8,5 32,9 30,39 

30Б2 299 140 6 10 36,64 27,29 

35Б1 346 155 6,2 8,5 38,88 25,72 

35Б2 349 155 6,5 10 43,31 23,09 

40Б1 392 165 7 9,5 48,08 20,8 

40Б2 396 165 7,5 11,5 54,72 18,27 

45Б1 443 180 7,8 11 59,84 16,71 

45Б2 447 180 8,4 13 67,47 14,82 

50Б1 492 200 8,8 12 72,98 13,7 

50Б2 496 200 9,2 14 80,73 12,39 

55Б1 543 220 9,5 13,5 88,99 11,24 

55Б2 547 220 10 15,5 97,92 10,21 

60Б1 593 230 10,5 15,5 106,2 9,418 

60Б2 597 230 11 17,5 115,6 8,65 

70Б1 691 260 12 15,5 129,3 7,732 

70Б2 697 260 12,5 18,5 144,2 6,937 

80Б1 791 280 13,5 17 159,5 6,269 

80Б2 798 280 14 20,5 177,9 5,622 



№ балки 

Размеры, мм 
Масса 1 м 

балки, кг 

Количество метров 

в 1 тонне, м 
h b S t 

90Б1 893 300 15 18,5 194 5,155 

90Б2 900 300 15,5 22 213,8 4,676 

100Б1 990 320 16 21 230,6 4,336 

100Б2 998 320 17 25 258,2 3,873 

100Б3 1006 320 18 29 285,7 3,5 

100Б4 1013 320 19,5 32,5 314,5 3,18 

Широкополочные двутавры 

20Ш1 193 150 6 9 30,58 32,71 

23Ш1 226 155 6,5 10 36,17 27,65 

26Ш1 251 180 7 10 42,68 23,43 

26Ш2 255 180 7,5 12 49,24 20,31 

30Ш1 291 200 8 11 53,62 18,65 

30Ш2 295 200 8,5 13 60,95 16,41 

30Ш3 299 200 9 15 68,29 14,64 

35Ш1 338 250 9,5 12,5 75,1 13,32 

35Ш2 341 250 10 14 82,22 12,16 

35Ш3 345 250 10,5 16 91,29 10,95 

40Ш1 388 300 9,5 14 96,05 10,41 

40Ш2 392 300 11,5 16 111,1 8,999 

40Ш3 396 300 12,5 18 123,4 8,106 

50Ш1 484 300 11 15 114,4 8,741 

50Ш2 489 300 14,5 17,5 138,7 7,212 

50Ш3 495 300 15,5 20,5 156,4 6,396 

50Ш4 501 300 16,5 23,5 174 5,746 

60Ш1 580 320 12 17 142,1 7,036 

60Ш2 587 320 16 20,5 176,9 5,654 

60Ш3 595 320 18 24,5 205,5 4,866 

60Ш4 603 320 20 28,5 234,2 4,27 

70Ш1 683 320 13,5 19 169,9 5,887 

70Ш2 691 320 15 23 197,6 5,062 

70ШЗ 700 320 18 27,5 235,4 4,249 

70Ш4 708 320 20,5 31,5 268,1 3,73 

70Ш5 718 320 23 36,5 305,9 3,269 

Колонные двутавры 

20K1 195 200 6,5 10 41,47 24,11 



№ балки 

Размеры, мм 
Масса 1 м 

балки, кг 

Количество метров 

в 1 тонне, м 
h b S t 

20K2 198 200 7 11,5 46,87 21,34 

23K1 227 240 7 10,5 52,2 19,16 

23K2 230 240 8 12 59,47 16,81 

26K1 255 260 8 12 65,22 15,33 

26K2 258 260 9 13,5 73,15 13,67 

26K3 262 260 10 15,5 83,13 12,03 

30K1 296 300 9 13,5 84,77 11,8 

30K2 300 300 10 15,5 96,3 10,38 

30К3 304 300 11,5 17,5 108,9 9,183 

35К1 343 350 10 15 109,7 9,117 

35К2 348 350 11 17,5 125,9 7,944 

35K3 353 350 13 20 144,5 6,919 

40К1 393 400 11 16,5 138 7,248 

40К2 400 400 13 20 165,6 6,039 

40K3 409 400 16 24,5 202,3 4,942 

40К4 419 400 19 29,5 242,2 4,129 

40К5 431 400 23 35,5 291,2 3,434 

Двутавры дополнительной серии (Д) 

24ДБ1 239 115 5,5 9,3 27,82 35,94 

27ДБ1 269 125 6 9,5 31,93 31,31 

36ДБ1 360 145 7,2 12,3 49,14 20,35 

35ДБ1 349 127 5,8 8,5 33,58 29,78 

40ДБ1 399 139 6,2 9 39,7 25,19 

45ДБ1 450 152 7,4 11 52,63 19 

45ДБ2 450 180 7,6 13,3 65,03 15,38 

30ДШ1 300,6 201,9 9,4 16 72,72 13,75 

40ДШ1 397,6 302 11,5 18,7 124,4 8,036 

50ДШ1 496,2 303,8 14,2 21 155,3 6,437 

 

Примечание. Масса 1 м двутавра вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. Радиусы закруглений на 

профилях не определяются и указываются для построения калибра. 

 



Двутавры изготавливают длиной от 6 до 24 м. В зависимости от длины двутавры 

подразделяют на: 

 мерной длины; 

 мерной длины с отрезком; 

 кратной мерной длины; 

 кратной мерной длины с отрезком; 

 немерной длины. 

В качестве длины двутавра принимается максимальная длина условно вырезанного 

двутавра с торцами, перпендикулярными продольной оси. 

Стандартом допускается изготовление двутавров ограниченной длины в пределах 

немерной. 

Отрезком считаются двутавры длиной не менее: 

 3 м — для двутавров с линейной плотностью до 20 кг/м; 

 4 м — для двутавров с линейной плотностью свыше 20 кг/м. 

Для двутавров мерной длины с отрезком и кратной мерной длины с отрезком допускаются 

отрезки в объеме: 

 до 5 % от массы партии — для двутавров с линейной плотностью до 20 кг/м; 

 до 8 % от массы партии — для двутавров с линейной плотностью свыше 20 до 50 

кг/м; 

 до 12 % от массы партии — для двутавров с линейной плотностью свыше 50 до 150 

кг/м; 

 до 20 % от массы партии — для двутавров с линейной плотностью свыше 150 кг/м. 

Предельные отклонения размеров и массы 

 

Рис. 2. Отклонения размеров поперечного сечения 



Условные обозначения: b — ширина полки; b1 — ширина укороченного фланца; b2 — 

ширина удлиненного фланца; ∆ — перекос полки; f — кривизна стенки по высоте 

сечения. 

Таблица 2. Предельные отклонения по размерам и геометрической форме двутавров 

Параметр двутавра Интервал значений параметров, мм Предельные отклонения, мм 

Высота, h 

h≤120 ±2,0 

120<h<380 ±3,0 

380≤h<580 ±4,0 

h≥580 ±5,0 

Ширина полки, b 

h≤120 ±2,0 

h>120 ±3,0 

Толщина стенки, S 

S≤4,4 ±0,5 

4,4<S≤6,5 ±0,7 

6,5<S<16,0 ±l,0 

16,0≤S<23,0 ±1,5 

23,0≤S ±2,0 

Толщина полки, t 

t≤6,3 ±1,0 

6,3<t<16,0 ±1,5 

16,0≤t<25,0 ±2,0 

25,0≤t<40,0 ±2,5 

Перекос полки, ∆ 

h≤120 1 

120<h≤290 0,015•b≤3,0 

h>290 0,015•b≤4,0 

Смещение полки, относительно стенки, δ, 

h≤120 1,5 

120<h<190 2,5 

190≤h≤290 3 

h>290 b<220 3 

b≥220 4,5 

Кривизна стенки по высоте сечения, f 

h≤120 1 

120<h<380 1,5 

Кривизна стенки по высоте сечения, f 

380≤h≤680 2 

h>680 3 

 

Проверка размеров проводится на расстоянии не менее 500 мм от торца профиля. 

Отклонения линейной плотности двутавров от теоретической не должны превышать ±4,0 

%. 



Предельные отклонения по длине 

Таблица 3. Предельные отклонения  

по длине профилей мерной и кратной мерной длины 

Длина профиля, мм Интервал значений параметров Предельные отклонения, мм 

До 12 м включ. h<790 +60/-0 

До 12 м включ. h≥790 +80/-0 

От 12 м — +100/-0 

 

Косина реза не должна приводить к превышению предельных отклонений по длине 

двутавров. 

Поверхность притупления углов полки должна быть выпуклой без уступов. Радиус 

притупления не должен превышать 0,2·t, но не более 3 мм. 

Уголок 

Сортамент и масса 1 м проката уголкового сечения 

Уголковые профили прокатывают в виде равнополочных и неравнополочных уголков. 

Сортамент уголков весьма обширен: от очень малых профилей с площадью сечения 1–1,5 

см2 до мощных профилей с площадью сечения 140 см2. Полки уголков имеют 

параллельные грани, что облегчает конструирование. Широкое применение уголки имеют 

в легких конструкциях. 

Условные обозначения 

Уголок размером 45×45×5 мм высокой точности прокатки (А) из стали марки Ст3пс, 

категории 3, подгруппы 1: 

Уголок 

45×45×5 - А ДСТУ 2251-93 (ГОСТ 

8509-93) 

Ст3пс 3 - 1 ГОСТ 535-88 

Неравнополочный уголок размерами 63×40×4 мм высокой точности прокатки (А) из стали 

марки Ст3сп, категории 3, подгруппы 1: 

Уголок 
63×40×4 - А ГОСТ 8510 - 86 

Ст3сп - 1 ГОСТ 535-79 



 

Расчетные формулы 

Масса уголка Муг определяется по формуле: 

Муг = L·ρу, 

где L — длина уголка; ρу — теоретическая масса 1 м уголка, вычисленная по его 

номинальным размерам. 

Масса неравнополочного уголка 

 

Рис. 1. Уголок неравнополочный 

Для неравнополочного уголка: 

ρу = [(A+B-t)·t+(1-π/4)·(r2
внутр-2·r2

внешн)]·ρ, 

где А — ширина большей полки; B — ширина меньшей полки; t — толщина полок; 

rвнутр — радиус внутреннего закругления; rвнешн — радиус внешнего закругления полок; ρ 

— плотность материала. 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3: 

ρу = 0,007850·(A+B-t)+0,001686·(r2
внутр-2·r2

внешн), (кг/м), 

где все размеры необходимо подставлять в мм. 

При расчете массы уголков по стандартам ISO принимают: 

rвнешн = rвнутр/2, 

ρу = 0,007850·(A+B-t)+0,0008423·r2
внутр. 

При плотности материала 7850 кг/м3: 

ρу = 0,007850·(A+B-t)+0,0008423·r2
внутр, (кг/м), 

где все размеры необходимо подставлять в мм. 



Масса равнополочного уголка 

 

Рис. 2. Уголок равнополочный 

Для равнополочного уголка (B=A): 

ρу = [(2·A-t)·t+(1-π/4)·(r2
внутр-2·r2

внешн)]·ρ, 

где А — ширина полки; t — толщина полки; rвнутр — радиус внутреннего закругления; 

rвнешн — радиус внешнего закругления полок; ρ — плотность материала. 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3: 

ρу = 0,007850·(2·A-t)+0,001686·(r2
внутр-2·r2

внешн), (кг/м), 

где все размеры необходимо подставлять в мм. 

При расчете массы уголков по стандартам ISO принимают: 

rвнешн = rвнутр/2, 

и соответственно – 

ρу = (2·A-t)·t+((4-π)/8)·(r2
внутр-2·r2

внешн)·ρ, 

При плотности материала 7850 кг/м3: 

ρу = 0,007850·(2·A-t)+0,0008423·r2
внутр, (кг/м), 

где все размеры необходимо подставлять в мм. 

Масса гнутого уголка 



 

Рис. 3. Уголок гнутый неравнополочный 

ρу = [B+b-2·(R+S)+π/4·(2·R+S)]·ρ, 

где b — ширина меньшей полки; B — ширина большей полки; S — толщина полок; R — 

радиус кривизны; ρ — плотность материала. 

При плотности материала 7850 кг/м3: 

ρу = S·[0,007850·(B+b-2·(R+S))+0,006165·(2·R+S)], (кг/м), 

где все размеры необходимо подставлять в мм. 

 

Рис. 4. Уголок гнутый равнополочный 

ρу = 2·S·[b-R-S+π/8·(2·R+S)]·ρ, 

где b — ширина полки; S — толщина полки; R — радиус кривизны; ρ — плотность 

материала. 

При плотности материала 7850 кг/м3: 

ρу = S·[0.01570·(b-R-S)+0.006165·(2·R+S)], (кг/м), 

где все размеры необходимо подставлять в мм. 



Уголок горячекатаный равнополочный по 

ГОСТ 8509–93 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на стальные равнополочные уголки регламентируется ГОСТ 8509–93. Размеры 

уголков и масса 1 м уголков должны соответствовать указанным на рисунке 1 и в таблице 

1, а при поставках на экспорт – рекомендуемым, указанным на рисунке 3 и в таблице 3 

(размеры и масса уголков по ISO 657.1–1989 Е). 

По точности прокатки уголки подразделяют на: 

 А — высокой точности; 

 В — обычной точности. 

 

Рис. 1. Уголок равнополочный по ГОСТ 8509–93 

Условные обозначения: A — ширина полки; t — толщина полки; rвнутр  — радиус 

внутреннего закругления; rвнешн — радиус внешнего закругления полок. 

 

Таблица 1. Размеры и масса уголков по ГОСТ 8509–93 

Размеры 

A×A×t, мм 
rвнутр, мм rвнешн, мм Масса 1 м, кг 

Количество  

метров в тонне 

20×20×3 

3,5 1,2 

0,8871 1127 

20×20×4 1,146 872,5 

25×25×3 

3,5 1,2 

1,123 890,8 

25×25×4 1,46 684,8 

28×28×3 4 1,3 1,269 787,8 



Размеры 

A×A×t, мм 
rвнутр, мм rвнешн, мм Масса 1 м, кг 

Количество  

метров в тонне 

30×30×3 

4 1,3 

1,364 733,3 

30×30×4 1,78 561,9 

32×32×3 

4,5 1,5 

1,463 683,5 

32×32×4 1,911 523,4 

35×35×3 1,604 623,3 

35×35×4 2,099 476,4 

35×35×5 2,578 387,9 

40×40×3 

5 1,7 

1,846 541,8 

40×40×4 2,419 413,4 

40×40×5 2,976 336 

45×45×3 2,081 480,5 

45×45×4 2,733 365,9 

45×45×5 3,369 296,9 

50×50×3 

5,5 1,8 

2,324 430,2 

50×50×4 3,054 327,4 

50×50×5 3,769 265,3 

50×50×6 4,467 223,8 

56×56×4 

6 2 

3,438 290,8 

56×56×5 4,247 235,5 

56×56×6* 5,04 198,4 

60×60×4 

7 2,3 

3,707 269,8 

60×60×5 4,578 218,4 

60×60×6 5,434 184 

60×60×8 7,098 140,9 

60×60×10 8,7 114,9 

63×63×4 3,896 256,7 

63×63×5 4,814 207,7 

63×63×6 5,717 174,9 

70×70×4,5 

8 2,7 

4,87 205,3 

70×70×5 5,382 185,8 

70×70×6 6,395 156,4 

70×70×7 7,392 135,3 

70×70×8 8,373 119,4 

75×75×5 

9 3 

5,797 172,5 

75×75×6 6,889 145,2 

75×75×7 7,964 125,6 



Размеры 

A×A×t, мм 
rвнутр, мм rвнешн, мм Масса 1 м, кг 

Количество  

метров в тонне 

75×75×8 9,024 110,8 

75×75×9 10,07 99,3 

80×80×5,5 6,777 147,6 

80×80×6 7,36 135,9 

80×80×7 8,513 117,5 

80×80×8 9,652 103,6 

90×90×6 

10 3,3 

8,327 120,1 

90×90×7 9,638 103,8 

90×90×8 10,93 91,46 

90×90×9 12,21 81,88 

100×100×6,5 

12 4 

10,06 99,38 

100×100×7 10,79 92,64 

100×100×8 12,25 81,66 

100×100×10 15,1 66,21 

100×100×12 17,9 55,87 

100×100×14 20,63 48,47 

100×100×15 21,97 45,51 

100×100×16 23,3 42,92 

110×110×7 11,89 84,08 

110×110×8 13,5 74,06 

120×120×8  4,6 14,74 67,84 

120×120×10 

12 4 

18,23 54,87 

120×120×12 21,65 46,19 

120×120×15 26,67 37,5 

125×125×8 

14 4,6 

15,46 64,7 

125×125×9 17,29 57,85 

125×125×10 19,1 52,36 

125×125×12 22,68 44,09 

125×125×14 26,2 38,17 

125×125×16 29,65 33,73 

140×140×9 19,41 51,53 

140×140×10 21,45 46,61 

140×140×12 25,5 39,21 

150×150×10 23,02 43,43 

150×150×12 27,39 36,51 

150×150×15 33,82 29,57 



Размеры 

A×A×t, мм 
rвнутр, мм rвнешн, мм Масса 1 м, кг 

Количество  

метров в тонне 

150×150×18 40,11 24,93 

160×160×10 

16 5,3 

24,67 40,53 

160×160×11 27,02 37,01 

160×160×12 29,35 34,07 

160×160×14 33,97 29,44 

160×160×16 38,52 25,96 

160×160×18 43,01 23,25 

160×160×20 47,44 21,08 

180×180×11 

16 5,3 

30,47 32,82 

180×180×12 33,12 30,19 

200×200×12 

18 6 

36,97 27,05 

200×200×13 39,92 25,05 

200×200×14 42,85 23,34 

200×200×16 48,65 20,55 

200×200×20 60,08 16,64 

200×200×25 74,02 13,51 

200×200×30 87,56 11,42 

220×220×14 

21 7 

47,4 21,1 

220×220×16 53,83 18,58 

250×250×16 

24 8 

61,55 16,25 

250×250×18 68,86 14,52 

250×250×20 76,11 13,14 

250×250×22 83,31 12 

250×250×25 93,97 10,64 

250×250×28 104,5 9,57 

250×250×30 111,44 8,97 

 

* – нестандартный размер. 

Примечание. Масса 1 м уголка вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

Уголки изготавливают длиной от 4 до 12 м. По длине уголки подразделяют на: 

 мерной длины; 

 кратной мерной длины; 

 немерной длины; 

 ограниченной длины в пределах немерной. 



Допускается изготовление уголков длиной свыше 12 м. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 2. Предельные отклонения размеров уголков 

Ширина полки 

уголка, мм 

Предельные отклонения, мм 

по ширине полки 

по толщине полки 

до 6 мм включ. от 6,5 до 9 мм включ. св. 9 мм 

А В А В А В 

от 20 до 45 ±1,0 +0,2/–0,3 +0,3/–0,4 — — — — 

50–90 ±1,5 +0,2/–0,4 +0,3/–0,5 +0,2/–0,5 +0,3/–0,6 +0,3/–0,5 +0,4/–0,6 

100–150 ±2,0 — — +0,3/–0,5 +0,4/–0,6 +0,2/–0,6 +0,4/–0,7 

160–200 ±3,0 — — — — +0,4/–0,7 +0,5/–0,8 

220–250 ±4,0 — — — — +0,4/–0,8 +0,5/–0,9 

 

По согласованию с потребителем предельные отклонения по толщине полки допускается 

заменять предельными отклонениями по массе, равными для уголков I класса с полкой 

большей 75 мм ±2,5 %, а для всех остальных плюс 3, минус 5 %. 

Предельные отклонения по длине 

Стандарт регламентирует предельные отклонения по длине уголков мерной длины или 

кратной мерной длины. Они не должны превышать: 

 +30 мм — при длине 4 м; 

 +50 мм — при длине от 4 м до 6 м включ.; 

 +70 мм — при длине от 6 м. 

По требованию потребителя: 

 +40 мм для уголков длиной от 4 до 7 м; 

 +5 мм на каждый метр от 7 м. 

Уголок неравнополочный ГОСТ 8510–86 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на стальной горячекатаный неравнополочный уголок регламентируется по 

ГОСТ 8510–86. 

По точности прокатки уголки изготавливают: 



 А — высокой точности, 

 В — обычной точности. 

 

Рис. 1. Уголок неравнополочный по ГОСТ 8510-86 

Условные обозначения: А — ширина большей полки; B — ширина меньшей полки; t — 

толщина полки; rвнутр — радиус внутреннего закругления; rвнешн — радиус внешнего 

закругления полок. 

Таблица 1. Размеры и масса уголков по ГОСТ 8510-86 

Номер уголка 

A B t rвнутр rвнешн 
Масса 1 м 

уголка, кг 

Количество 

метров в 1 т 
мм 

2,5/1,6 25 16 3 3,5 1,2 0,9107 1098 

3/2* 

30 20 3 3,5 1,2 1,123 890,8 

30 20 4 3,5 1,2 1,46 684,8 

3,2/2 

32 20 3 3,5 1,2 1,17 854,9 

32 20 4 3,5 1,2 1,523 656,6 

4/2,5 

40 25 3 4 1,3 1,481 675,1 

40 25 4 4 1,3 1,937 516,4 

40 25 5 4 1,3 2,376 420,8 

4/3* 

40 30 4 4 1,3 2,094 477,6 

40 30 5 4 1,3 2,573 388,7 

4,5/2,8 

45 28 3 5 1,7 1,681 594,9 

45 28 4 5 1,7 2,199 454,8 

5/3,2 

50 32 3 5,5 1,8 1,9 526,2 

50 32 4 5,5 1,8 2,489 401,7 

5,6/3,6 

56 36 4 6 2 2,81 355,8 

56 36 5 6 2 3,462 288,9 

6,3/4,0 63 40 4 7 2,3 3,173 315,1 



Номер уголка 

A B t rвнутр rвнешн 
Масса 1 м 

уголка, кг 

Количество 

метров в 1 т 
мм 

63 40 5 7 2,3 3,911 255,7 

63 40 6 7 2,3 4,633 215,8 

63 40 8 7 2,3 6,031 165,8 

6,5/5* 

65 50 5 6 2 4,365 229,1 

65 50 6 6 2 5,181 193 

65 50 7 6 2 5,982 167,2 

65 50 8 6 2 6,767 147,8 

7/4,5 70 45 5 7,5 2,5 4,391 227,7 

7,5/5 

75 50 5 8 2,7 4,793 208,6 

75 50 6 8 2,7 5,688 175,8 

75 50 7 8 2,7 6,567 152,3 

75 50 8 8 2,7 7,431 134,6 

8/5 

80 50 5 8 2,7 4,99 200,4 

80 50 6 8 2,7 5,924 168,8 

8/6 

80 60 6 8 2,7 6,395 156,4 

80 60 7 8 2,7 7,392 135,3 

80 60 8 8 2,7 8,373 119,4 

9/5,6 

90 56 5,5 9 3 6,172 162 

90 56 6 9 3 6,7 149,3 

90 56 8 9 3 8,773 114 

10/6,3 

100 63 6 10 3,3 7,526 132,9 

100 63 7 10 3,3 8,704 114,9 

100 63 8 10 3,3 9,866 101,4 

100 63 10 10 3,3 12,14 82,36 

10/6,5* 

100 65 7 10 3,3 8,814 113,5 

100 65 8 10 3,3 9,991 100,1 

100 65 10 10 3,3 12,3 81,31 

11/7 

110 70 6,5 10 3,3 8,985 111,3 

110 70 8 10 3,3 10,93 91,46 

12,5/8 

125 80 7 11 3,7 11,04 90,6 

125 80 8 11 3,7 12,53 79,81 

125 80 10 11 3,7 15,47 64,66 

125 80 12 11 3,7 18,34 54,53 

14/9 

140 90 8 12 4 14,13 70,77 

140 90 10 12 4 17,46 57,28 



Номер уголка 

A B t rвнутр rвнешн 
Масса 1 м 

уголка, кг 

Количество 

метров в 1 т 
мм 

16/10 

160 100 9 13 4,3 17,96 55,69 

160 100 10 13 4,3 19,85 50,38 

160 100 12 13 4,3 23,58 42,4 

160 100 14 13 4,3 27,26 36,69 

18/11 

180 110 10 14 4,7 22,24 44,97 

180 110 12 14 4,7 26,44 37,82 

20/12,5 

200 125 11 14 4,7 27,37 36,54 

200 125 12 14 4,7 29,74 33,62 

200 125 14 14 4,7 34,43 29,04 

200 125 16 14 4,7 39,07 25,6 

* – уголки изготавливают по требованию потребителя. 

Примечание. Масса 1 м уголка вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

Уголки изготавливают длиной от 4 до 12 м: 

 мерной длины; 

 кратной мерной длины; 

 немерной длины; 

 ограниченной длины в пределах немерной. 

Допускается изготавливать уголки длиной свыше 12 м. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 2. Предельные отклонения размеров 

Номер уголка 

Предельные отклонения, мм 

По ширине полки 

По толщине полки 

До 6 включ. От 6,5 до 9 включ. Св. 9 

А В А В А В 

2,5/1,6–5/3,2 ±1,0 +0,2/–0,3 ±0,3 – – – – 

5,6/3,6–9/5,6 ±1,5 +0,2/–0,4 +0,3/–0,4 +0,2/–0,5 +0,3/–0,5 – – 

10/6,3–16/10 ±2,0 +0,3/–0,4 ±0,4 +0,3/–0,5 +0,4/–0,5 +0,3/–0,6 +0,4/–0,6 

18/11–20/12,5 ±3,0 – – – – +0,4/–0,7 +0,5/–0,7 

 



По согласованию с потребителем предельные отклонения по толщине полки допускается 

заменять предельными отклонениями по массе, равными плюс 3, минус 5 %. 

Размеры поперечного сечения уголка проверяются на расстоянии не менее 500 мм от 

торца штанги. 

Предельные отклонения по длине 

Предельные отклонения по длине уголков мерной длины или кратной мерной длины не 

должны превышать в мм: 

 +30 — при длине 4 м; 

 +50 — при длине от 4 м до 6 м включ.; 

 +70 — при длине от 6 м. 

По требованию потребителя: 

 +40 мм — для уголков длиной от 4 до 7 м; 

 +5 мм на каждый метр свыше 7 м. 

Уголки по международным и зарубежным 

стандартам 

Сортамент и масса 1 м проката 

Уголок равнополочный по ISO 657.1–1989 Е (рекомендуемый сортамент 

при поставках на экспорт) 

 

Рис. 1. Уголок равнополочный по ISO 657.1–1989 Е 



Условные обозначения: A — ширина полки; t — толщина полки; rвнутр — радиус 

внутреннего закругления; rвнешн — радиус внешнего закругления полок. 

 

Таблица 1. Размеры и масса уголков по ISO 657.1–1989 Е 

Размеры A×A×t, мм rвнутр, мм Масса 1 м уголка, кг Количество метров в 1 т 

20×20×3 3,5 0,8817 1134 

25×25×3 3,5 1,117 895,1 

25×25×4 3,5 1,455 687,4 

30×30×3 5 1,363 733,5 

30×30×4 5 1,779 562 

35×35×4 5 2,093 477,7 

35×35×5 5 2,572 388,8 

40×40×3 6 1,844 542,4 

40×40×4 6 2,417 413,8 

40×40×5 6 2,974 336,2 

45×45×4 7 2,742 364,7 

45×45×5 7 3,378 296,1 

50×50×4 7 3,056 327,3 

50×50×5 7 3,77 265,3 

50×50×6 7 4,469 223,8 

60×60×5 8 4,568 218,9 

60×60×6 8 5,423 184,4 

60×60×8 8 7,088 141,1 

65×65×6 9 5,909 169,2 

65×65×8 9 7,73 129,4 

70×70×6 9 6,38 156,7 

70×70×7 9 7,377 135,6 

75×75×6 9 6,851 146 

75×75×8 9 8,986 111,3 

80×80×6 10 7,338 136,3 

80×80×8 10 9,63 103,8 

80×80×10 10 11,86 84,32 

90×90×7 11 9,608 104,1 

90×90×8 11 10,9 91,71 

90×90×9 11 12,18 82,08 

90×90×10 11 13,45 74,37 



Размеры A×A×t, мм rвнутр, мм Масса 1 м уголка, кг Количество метров в 1 т 

100×100×8 12 12,18 82,11 

100×100×10 12 15,04 66,51 

100×100×12 12 17,83 56,08 

120×120×8 13 14,71 67,97 

120×120×10 13 18,2 54,95 

120×120×12 13 21,62 46,25 

125×125×8 13 15,34 65,19 

125×125×10 13 18,98 52,68 

125×125×12 13 22,56 44,32 

150×150×10 16 22,98 43,51 

150×150×12 16 27,35 36,57 

150×150×15 16 33,77 29,61 

180×180×15 18 40,9 24,45 

180×180×18 18 48,6 20,58 

200×200×16 18 48,5 20,62 

200×200×20 18 59,93 16,69 

200×200×24 18 71,11 14,06 

250×250×28 18 104 9,614 

250×250×35 18 128 7,811 

Примечание. Масса 1 м уголка вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

 

Уголок равнополочный по DIN 1028–94 

Таблица 2. Масса и предельные отклонения размеров 

Ширина полок, мм 
Предельные отклонения 

по ширине, мм 
Толщина полки, мм 

Предельные отклонения 

по толщине, мм 
Теоретическая масса 1 м, кг 

45×45 ±1,0 5 ±0,5 3,38 

50×50 ±1,0 4 ±0,5 3,07 * 

50×50 ±1,0 5 ±0.5 3,77 

50×50 ±1,0 6 ±0,75 4,47 

60×60 ±2,0 5 ±0,5 4,57 

60×60 ±2,0 6 ±0,75 5,42 

70×70 ±2,0 6 ±0,75 6,38 



Ширина полок, мм 
Предельные отклонения 

по ширине, мм 
Толщина полки, мм 

Предельные отклонения 

по толщине, мм 
Теоретическая масса 1 м, кг 

70×70 ±2,0 7 ±0,75 7,38 

75×75 ±2,0 5 ±0,5 5,78 

75×75 ±2,0 6 ±0,75 6,87 * 

75×75 ±2,0 7 ±0,75 7,94 

75×75 ±2,0 8 ±0,75 9,03 * 

75×75 ±2,0 9 ±0,75 10,05 

80×80 ±2,0 6 ±0,75 7,34 

80×80 ±2,0 7 ±0,75 8,46 

80×80 ±2,0 8 ±0,75 9,66 * 

80×80 ±2,0 9 ±0,75 10,72 

90×90× ±2,0 6 ±0,75 8,32 

90×90 ±2,0 7 ±0,75 9,61 

90×90 ±2,0 8 ±0,75 10,92 * 

90×90 ±2,0 9 ±0,75 12,2 

100×100× ±2,0 7 ±0,75 10,73 

100×100 ±2,0 8 ±0,75 12,2 

100×100 ±2,0 9 ±0,75 13,62 

100×100 ±2,0 10 ±0,75 15,1 * 

100×100 ±2,0 12 ±1,00 17,8 

* – не совпадает с ISO 657.2–2001. 

 

Уголок неравнополочный по ISO 657.2–

2001 

 



Рис. 2. Уголок неравнополочный по ISO 657.2–2001 

Условные обозначения: А — ширина большей полки; B — ширина меньшей полки; t — 

толщина полки; rвнутр — радиус внутреннего закругления; rвнешн — радиус внешнего 

закругления полок. 

Таблица 3. Размеры и масса неравнополочных уголков по ISO 657.2–2001 

Обозначение 

Размеры, мм 
Масса 1 м 

уголка, кг 

Количество 

метров в 1 т 
A B t rвнутр 

30×20×3 30 20 3 4 1,12 892,6 

30×20×4 30 20 4 4 1,458 685,9 

40×20×4 40 20 4 4 1,772 564,4 

40×25×4 40 25 4 4 1,929 518,4 

45×30×5 45 30 5 4 2,761 362,2 

50×30×4 50 30 4 4 2,4 416,7 

50×30×5 50 30 5 5 2,965 337,3 

50×40×5 50 40 5 5 3,357 297,9 

60×30×5 50 40 5 5 3,357 297,9 

60×30×5 60 30 5 5 3,357 297,9 

60×30×6 60 30 6 5 3,977 251,4 

60×40×5 60 40 5 6 3,759 266 

60×40×6 60 40 6 6 4,458 224,3 

60×50×6 60 50 6 6 4,929 202,9 

60×50×8 60 50 8 6 6,436 155,4 

65×50×5 65 50 5 6 4,348 230 

65×50×6 65 50 6 6 5,164 193,6 

65×50×8 65 50 8 6 6,75 148,1 

70×50×6 70 50 6 6 5,4 185,2 

70×50×7 70 50 7 7 6,251 160 

75×50×6 75 50 6 7 5,646 177,1 

75×50×8 75 50 8 7 7,389 135,3 

80×40×6 80 40 6 7 5,411 184,8 

80×40×8 80 40 8 7 7,075 141,3 

80×60×6 80 60 6 8 6,365 157,1 

80×60×7 80 60 7 8 7,362 135,8 

80×60×8 80 60 8 8 8,344 119,9 

90×60×8 90 60 8 8 8,972 111,5 

90×65×6 90 65 6 8 7,072 141,4 

90×65×8 90 65 8 8 9,286 107,7 



Обозначение 

Размеры, мм 
Масса 1 м 

уголка, кг 

Количество 

метров в 1 т 
A B t rвнутр 

90×75×8 90 75 8 8 9,914 100,9 

90×75×10 90 75 10 8 12,22 81,82 

90×75×13 90 75 13 8 15,57 64,24 

100×50×6 100 50 6 8 6,836 146,3 

100×50×8 100 50 8 8 8,972 111,5 

100×50×10 100 50 10 8 11,04 90,55 

100×65×7 100 65 7 10 8,766 114,1 

100×65×8 100 65 8 10 9,944 100,6 

100×65×10 100 65 10 10 12,25 81,62 

100×75×8 100 75 8 10 10,57 94,59 

100×75×10 100 75 10 10 13,04 76,71 

100×75×12 100 75 12 10 15,44 64,77 

100×90×10 100 90 10 10 14,21 70,35 

100×90×13 100 90 13 10 18,15 55,11 

120×80×8 120 80 8 11 12,16 82,24 

120×80×10 120 80 10 11 15,02 66,59 

120×80×12 120 80 12 11 17,81 56,14 

125×75×8 125 75 8 11 12,16 82,24 

125×75×10 125 75 10 11 15,02 66,59 

125×75×12 125 75 12 11 17,81 56,14 

125×90×10 125 90 10 11 16,19 61,75 

125×90×13 125 90 13 11 20,72 48,27 

135×65×8 135 65 8 11 12,16 82,24 

135×65×10 135 65 10 11 15,02 66,59 

150×75×9 150 75 9 12 15,38 65,01 

150×75×10 150 75 10 12 17 58,83 

150×75×12 150 75 12 12 20,19 49,54 

150×75×15 150 75 15 12 24,85 40,24 

150×90×10 150 90 10 12 18,18 55,02 

150×90×12 150 90 12 12 21,6 46,3 

150×90×15 150 90 15 12 26,62 37,57 

150×100×10 150 100 10 12 18,96 52,74 

150×100×12 150 100 12 12 22,54 44,36 

150×100×16 150 100 16 12 29,51 33,88 

180×90×10 180 90 10 12 20,53 48,71 



Обозначение 

Размеры, мм 
Масса 1 м 

уголка, кг 

Количество 

метров в 1 т 
A B t rвнутр 

200×100×10 200 100 10 15 22,95 43,56 

200×100×12 200 100 12 15 27,32 36,6 

200×100×14 200 100 14 15 31,62 31,62 

200×100×16 200 100 16 15 35,86 27,89 

200×150×12 200 150 12 15 32,03 31,22 

200×150×15 200 150 15 15 39,64 25,23 

200×150×20 200 150 20 15 52 19,23 

200×150×25 200 150 25 15 63,97 15,63 

Примечание. Масса 1 м уголка вычислена по номинальным размерам при условии, что 

радиус внешнего закругления полок равняется половине радиуса внутреннего закругления 

и при плотности материала 7850 кг/м3. Рассчитанная величина является справочной. 

 

Страны — члены ISO могут вносить в национальные стандарты необходимые размеры 

уголков. Из приведенных в таблице размеров на неравнополочные уголки в национальный 

стандарт можно вносить те размеры уголков, производство которых обеспечено на 

прокатных станах. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Предельные отклонения размеров уголков равнополочных по ISO 657.1–1989 Е и уголков 

неравнополочных по ISO 657.2—2001 

Предельные отклонения размеров стальных горячекатаных равнополочных и 

неравнополочных уголков в метрической и дюймовой сериях регламентируются ISO 

657.5–1976 Е, входящим в качестве рекомендуемого приложения в состав ГОСТ 8509–93. 

Размеры уголков в метрической серии соответствуют ISO 657.1 и ISO 657.2. Уголки в 

дюймовой серии должны соответствовать ISO 657.3 и ISO 657.4. 

Таблица 4. Предельные отклонения по ширине полки 

Метрическая серия, мм 

Ширина полки * Предельные отклонения 

до 50 включ. ±1,0 

50–100 ±1,5 

100–150 ±2,0 

150–200 ±2,5 

* Для неравнополочных уголков как базовая берется ширина большей полки. 

 



Таблица 5. Предельные отклонения 

по толщине равнополочных и неравнополочных уголков 

Метрическая серия, мм 

Ширина полки * Предельные отклонения 

до 50 включ. ±0,5 

50–100 ±0,8 

100–150 ±1,0 

150–200 ±1,2 

* Для неравнополочных уголков как базовая берется ширина большей полки. 

 

Для уголков с шириной полки свыше 75 мм предельные отклонения по массе составляют 

±2,5 % на единицу длины и могут быть заменены предельными отклонениями по 

толщине. 

Предельные отклонения по длине 

Предельное отклонение по длине при порезке на нормальные длины равнополочны и 

неравнополочных уголков всех длин ± 100 мм. 

Таблица 6. Предельные отклонения по длине  

при порезке на точные длины равнополочных и неравнополочных уголков 

Метрическая серия 

Длина, м Предельные отклонения, мм 

до 12 включ. +75/-0 

от 12 +100/-0 

 

 

 

Швеллер 

Сортамент и масса 1 м проката 

Геометрические характеристики сечения швеллеров определяются его номером, который 

соответствует высоте стенки швеллера (в сантиметрах). Сортамент включает швеллеры от 

№ 5 до № 40 с уклоном внутренних граней полок и без. Уклон внутренних граней полок 

затрудняет конструирование. В сортамент также входят швеллеры с параллельными 

гранями полок, сечение которых имеет лучшие расчетные характеристики. Такие 

швеллеры более конструктивны, так как параллельные грани упрощают болтовые 



крепления к полкам. Швеллеры применяются в мощных стержневых конструкциях 

(мостах, большепролетных фермах и т. п.), а также в колоннах, связях и кровельных 

прогонах. 

Расчетные формулы 

Масса швеллера Мшв определяется по формуле: 

Мшв = L·ρу, 

где L – длина швеллера, м; ρу – теоретическая масса 1 м швеллера, вычисленная по 

номинальным размерам, при плотности стали 7850 кг/м3. 

Значения радиусов закругления и уклона внутренних граней полок, используют для 

построения калибров и на профиле не контролируют. 

Швеллеры горячекатаные ДСТУ 3436–96 

(ГОСТ 8240–97) 

Сортамент и масса 1 м проката 

Сортамент на горячекатаные швеллеры регламентируется ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–

97). Данный стандарт устанавливает сортамент стальных горячекатаных швеллеров 

общего и специального назначения высотой от 50 до 400 мм и шириной полок от 32 до 

115 мм. 

По форме и размерам швеллеры подразделяют на: 

 У — с уклоном внутренних граней полок; 

 П — с параллельными гранями полок; 

 Э — экономичные с параллельными гранями полок; 

 Л — легкой серии с параллельными гранями полок; 

 С — специальные. 

Швеллер с уклоном внутренних граней полок — серия У 

Уклон внутренних граней полок швеллеров серии У должен быть в пределах от 4 до 10 %. 



 

Рис. 1. Швеллер с уклоном внутренних граней полок — серия У  

по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Условные обозначения: h — высота швеллера; b — ширина полки; S — толщина стенки; 

R — радиус внутреннего закругления полок; t — толщина полки; r — радиус закругления 

полок. 

 

Таблица 1. Размеры и масса швеллеров  

с уклоном внутренних граней полок — серия У по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Номер швеллера 

серии У 

Размеры, мм 

Масса 1 м, кг 
Количество 

метров в тонне, м 
h b S t 

R r 

не более 

5У 50 32 4,4 7 6 2,5 4,842 206,5 

6,5У 65 36 4,4 7,2 6 2,5 5,899 169,5 

8У 80 40 4,5 7,4 6,5 2,5 7,049 141,9 

10У 100 46 4,5 7,6 7 3 8,594 116,4 

12У 120 52 4,8 7,8 7,5 3 10,43 95,87 

14У 140 58 4,9 8,1 8 3 12,29 81,38 

16У 160 64 5 8,4 8,5 3,5 14,23 70,30 

15аУ 160 68 5 9 8,5 3,5 15,35 65,16 

18У 180 70 5,1 8,7 9 3,5 16,26 61,50 

18аУ 180 74 5,1 9,3 9 3,5 17,45 57,29 

20У 200 76 5,2 9 9,5 4 18,37 54,43 

22У 220 82 5,4 9,5 10 4 20,98 47,66 

24У 240 90 5,6 10 10,5 4 24,06 41,56 

27У 270 95 6 10,5 11 4,5 27,66 36,15 

30У 300 100 6,5 11 12 5 31,78 31,47 

33У 330 105 7 11,7 13 5 36,53 27,37 



Номер швеллера 

серии У 

Размеры, мм 

Масса 1 м, кг 
Количество 

метров в тонне, м 
h b S t 

R r 

не более 

36У 360 110 7,5 12,6 14 6 41,91 23,86 

40У 400 115 8 13,5 15 6 48,32 20,70 

Примечание. Масса 1 м швеллера вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

 

Швеллер с параллельными гранями полок — серия П 

 

Рис. 2. Швеллер с параллельными гранями полок — серия П  

по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Условные обозначения: h — высота швеллера; b — ширина полки; S  — толщина стенки; 

R — радиус внутреннего закругления; t — толщина полки; r — радиус закругления полок. 

 

Таблица 2. Размеры и масса швеллеров  

с параллельными гранями полок — серия П по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Номер швеллера 

серии П 

Размеры, мм 

Масса 1 м, кг 
Количество  

метров в тонне, м 
h b S t 

R r 

не более 

5П 50 32 4,4 7 6 3,5 4,840 206,6 

6,5П 65 36 4,4 7,2 6 3,5 5,897 169,6 

8П 80 40 4,5 7,4 6,5 3,5 7,051 141,8 

10П 100 46 4,5 7,6 7 4 8,595 116,3 

12П 120 52 4,8 7,8 7,5 4,5 10,42 95,94 

14П 140 58 4,9 8,1 8 4,5 12,29 81,40 



Номер швеллера 

серии П 

Размеры, мм 

Масса 1 м, кг 
Количество  

метров в тонне, м 
h b S t 

R r 

не более 

16П 160 64 5 8,4 8,5 5 14,22 70,32 

16аП 160 68 5 9 8,5 5 15,34 65,18 

18П 180 70 5,1 8,7 9 5 16,26 61,50 

18аП 180 74 5,1 9,3 9 5 17,46 57,29 

20П 200 76 5,2 9 9,5 5,5 18,37 54,44 

22П 220 82 5,4 9,5 10 6 20,97 47,70 

24П 240 90 5,6 10 10,5 6 24,05 41,58 

27П 270 95 6 10,5 11 6,5 27,65 36,16 

30П 300 100 6,5 11 12 7 31,78 31,47 

33П 300 105 7 11,7 13 7,5 34,87 28,68 

36П 360 110 7,5 12,6 14 8,5 41,89 23,87 

40П 400 115 8 13,5 15 9 48,28 20,71 

Примечание. Масса 1 м швеллера вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

 

Швеллер экономичный – серия Э 

 

Рис. 3. Швеллер экономичный — серия Э по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Условные обозначения: h — высота швеллера; b — ширина полки; S — толщина стенки; 

R — радиус внутреннего закругления; t — толщина полки; r — радиус закругления полок. 

 

Таблица 3. Размеры и масса швеллеров  

экономичных – серия Э по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 



Номер швеллера 

серии Э 

Размеры, мм 

Масса м, кг 
Количество 

метров в тонне, м 
h b S t 

R r 

не более 

5Э 50 32 4,2 7 6,5 2,5 4,79 207,3 

6,5Э 65 36 4,2 7,2 6,5 2,5 5,82 170,7 

8Э 80 40 4,2 7,4 7,5 2,5 6,92 143,6 

10Э 100 46 4,2 7,6 9 3 8,47 117,3 

12Э 120 52 4,5 7,8 9,5 3 10,24 96,81 

14Э 140 58 4,6 8,1 10 3 12,15 82,29 

16Э 160 64 4,7 8,4 11 3,5 14,01 70,97 

18Э 180 70 4,8 8,7 11,5 3,5 16,01 62,14 

20Э 200 76 4,9 9 12 4 18,07 55,03 

22Э 220 82 5,1 9,5 13 4 20,69 48,09 

24Э 240 90 5,3 10 13 4 23,69 42,02 

27Э 270 95 5,8 10,5 13 4,5 27,37 36,37 

30Э 300 100 6,3 11 13 5 31,35 31,74 

33Э 330 105 6,9 11,7 13 5 36,14 27,49 

36Э 360 110 7,4 12,6 14 6 41,53 23,95 

40Э 400 115 7,9 13,5 15,5 6 47,97 20,75 

Примечание. Масса 1 м швеллера вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

 

Швеллер легкий – серия Л 

 

Рис. 4. Швеллер легкий — серия Л по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 



Условные обозначения: h — высота швеллера; b — ширина полки; S — толщина стенки; 

R — радиус внутреннего закругления; t — толщина полки; r — радиус закругления полок. 

 

Таблица 4. Размеры и масса швеллеров легких — серия Л по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 

8240–97) 

Номер швеллера серии Л 

Размеры, мм 

Масса 1 м, кг Количество метров в тонне, м 

h b S t 

R r 

не более 

12Л 120 30 3 4,8 7 0 5,026 199,0 

14Л 140 32 3,2 5,6 7 0 6,214 160,9 

16Л 160 35 3,4 5,3 8 0 7,115 140,5 

18Л 180 40 3,6 5,6 8 0 8,503 117,6 

20Л 200 45 3,8 6 9 0 10,12 98,81 

22Л 220 50 4 6,4 10 0 11,87 84,27 

24Л 240 55 4,2 6,8 10 0 13,67 73,14 

27Л 270 60 4,5 7,3 11 0 16,31 61,33 

30Л 300 65 4,8 7,8 11 0 19,08 52,40 

Примечание. Масса 1 м швеллера вычислена по номинальным размерам при плотности 

мате-риала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

 

Швеллер специальный – серия С (соответствует ГОСТ 19425–74) 

 

Рис. 5. Швеллер специальный — серия С по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Условные обозначения: h — высота швеллера; b — ширина полки; S — толщина стенки; 

R — радиус внутреннего закругления; t — толщина полки; r — радиус закругления полок. 

 



Таблица 5. Размеры и масса швеллеров  

специальных — серия С по ДСТУ 3436–96 (ГОСТ 8240–97) 

Номер швеллера 

серии С 

Размеры, мм 

Уклон полок, % Масса 1 м, кг 
Количество 

метров в тонне 
h b S t 

R r 

не более 

8С 80 45 5,5 9 9 1,5 6 9,248 108,1 

14С 140 58 6 9,5 9,5 4,75 – 14,54 68,80 

14Са 140 60 8 9,5 9,5 5 10 16,70 59,89 

16С 160 63 6,5 10 10 5 – 17,24 58,00 

16Са 160 65 8,5 10 10 5 – 19,75 50,63 

18С 180 68 7 10,5 10,5 5,3 – 20,17 49,57 

18Са 180 70 9 10,5 10,5 5,3 – 23,00 43,48 

18Сб 180 100 8 10,5 10,5 5 6 26,70 37,45 

20С 200 73 7 11 11 5,5 10 22,60 44,25 

20Са 200 75 9 11 11 5,5 10 25,74 38,85 

20Сб 200 100 8 11 11 5,5 6 28,69 34,85 

24С 240 85 9,5 14 14 7 – 34,90 28,66 

26С 260 65 10 16 15 3 – 34,82 28,72 

26Са 260 90 10 15 15 7,5 8 39,67 25,21 

30С * 300 85 7,5 13,5 13,5 7 10 34,40 29,07 

30Са 300 87 9,5 13,5 13,5 7 10 39,11 25,57 

30Сб 300 89 11,5 13,5 13,5 7 10 43,82 22,82 

Примечание. Масса 1 м швеллера вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. * — Геометрические размеры 

швеллера 30С по ГОСТ 8240–97 отличаются от размеров швеллера 30С по ГОСТ 19425–

74 . 

 

Швеллеры изготавливают длиной от 2 до 12 м. Допускается изготовление швеллеров 

длиной свыше 12 м по соглашению потребителя с изготовителем. По длине швеллеры 

подразделяются на: 

 мерной длины; 

 мерной длины с немерной в количестве не более 5 % от массы партии; 

 кратной мерной длины; 

 кратной мерной длины с немерной в количестве не более 5 % от массы партии; 

 немерной длины; 

 ограниченной длины в пределах немерной. 

Предельные отклонения размеров и массы 



 

Рис. 6. Предельные отклонения размеров швеллера 

 

Таблица 6. Предельные отклонения параметров 

Параметр Интервал значений параметра Предельные отклонения 

Высота, h 

До 80 включ. ±1,5 

От 80 до 200 включ. ±2,0 

От 200 до 400 включ. ±3,0 

Ширина полки, b 

До 40 включ. ±1,5 

От 40 до 89 включ. ±2,0 

От 89 ±3,0 

Толщина полки, t 

До 10 включ. –0,5 

От 10 до 11 включ. –0,8 

От 11 –1,0 

Перекос полки, ∆, при ширине полки (b), 

не более 

До 95 включ. 1,0 

От 95 0,015 b 

Прогиб стенки, f, 

по высоте (h) сечения профиля, 

не более 

До 100 включ. 0,5 

От 100 до 200 включ. 1,0 

От 200 до 400 включ. 1,5 

 

Предельные отклонения по массе не должны превышать ±4 % для партии и ±6 % для 

отдельного швеллера. Отклонение по массе — это разность между фактической массой в 

состоянии поставки и рассчитанной по данным таблиц теоретической массы. 



Размеры и геометрическую форму швеллера контролируют на расстоянии не менее 500 

мм от торца. Высоту швеллера контролируют в плоскости стенки, толщину стенки — у 

торца профиля. 

Предельные отклонения по длине 

Стандарт устанавливает предельные отклонения по длине швеллеров мерной и кратной 

мерной длины. Они не должны превышать: 

 при длине от 2 до 8 м включ. — до + 40 мм; 

 при длине свыше 8 м — до + [40+5•(L–8)] мм, но не более 100 мм, где L – длина 

швеллера в метрах. 

Косина реза, возникающая при обрезке швеллера, не должна выводить длину швеллеров 

за предельные отклонения по длине. Длина отдельного швеллера определяется 

стандартом как наибольшая длина условно вырезанной штанги с торцами, 

перпендикулярными продольной оси. Кривизна швеллера в горизонтальной и 

вертикальной плоскостях не должна превышать 0,2 % длины, по соглашению 

изготовителя с потребителем — до 0,15 % длины. 

При расчете массы партии к общей длине партии швеллеров в метрах мерной или кратной 

мерой длины прибавляют половину суммы предельных отклонений по длине швеллеров в 

партии. 

 

Швеллеры стальные горячекатаные по 

DIN 1026 

Сортамент и масса 

 

Рис. 1. Швеллер по DIN 1026 

 



Таблица 1. Размеры швеллера по DIN 1026 

Обозначение 
Высота, 

h, мм 

Ширина, 

b, мм 

Толщина, 

S, мм 

Масса 1 м, 

кг 

30x15 30 15 4 1,74 

30 30 33 5 4,27 

40x20 40 20 5 2,87 

40 40 35 5 4,87 

50x25 50 25 5 3,86 

50 50 38 5 5,59 

60 60 30 6 5,07 

65 65 42 5,5 7,09 

80 80 45 6 8,64 

100 100 50 6 10,6 

120 120 55 7 13,4 

140 140 60 7 16 

160 160 65 7,5 18,8 

180 180 70 8 22 

200 200 75 8,5 25,3 

220 220 80 9 29,4 

240 240 85 9,5 33,2 

260 260 90 10 37,9 

280 280 95 10 41,8 

300 300 100 10 46,2 

320 320 100 14 59,5 

350 350 100 14 60,6 

380 380 102 13,5 63,1 

400 400 110 14 71,8 

 

 

 

Периодический прокат 

К этой группе профилей относят: 

 периодические профили круглого сечения, получаемые методом поперечно-

винтовой прокатки на трехвалковых станах поперечно-винтовой прокатки 

(заготовки для деталей тракторов и автомобилей, валов электродвигателей, 

турбокомпрессоров, текстильных машин и т. п.); 



 периодические профили продольной прокатки, включающие профили для 

армирования железобетонных конструкций, прокатываемые на обычных 

сортопрокатных станах, и профили, прокатываемые в специальных клетях 

сортовых станов (балки передней оси автомобилей, оси прицепов, лемешные 

полосы с местным утолщением и т.д.). 

На некоторых машиностроительных заводах установлены станы поперечно-винтовой 

прокатки, на которых получают различные периодические профили в основном для нужд 

собственного производства. 

 

Рис. 1. Периодический прокат 

Арматура стальная 

Общая информация 

Арматурный прокат производится в соответствии с требованиями нормативных 

документов: 

 страны СНГ: 

o ГОСТ 5781. Сталь горячекатаная для армирования железобетонных 

конструкций, 

o СТО АСЧМ 7–93. Прокат периодического профиля из арматурной стали, 

o ГОСТ 10884–94. Сталь арматурная термомеханически упрочненная для 

железобетонных конструкций, 

o ГОСТ Р 52544. Прокат арматурный свариваемый периодического профиля 

классов А500С и В500С для армирования железобетонных конструкций; 

 Украина: 

o ДСТУ 3760–98. Прокат арматурный для железобетонных конструкций, 

o ГОСТ 10884–94. Сталь арматурная термомеханически упрочненная для 

железобетонных конструкций; 

 Еврозона: 

o EN 10080. Стальные изделия для армирования бетона. Пригодная для сварки 

стальная арматура, 

а также технических условий, разработанных для отдельных видов арматурного проката. 

Стандарты СТО АСЧМ 7–93 и ГОСТ 10884–94 ориентированы на изготовление 

горячекатаной и термомеханически упрочненной арматуры класса А500С европейского 

образца. ГОСТ Р 52544-2006 отличается от приведенных выше стандартов тем, что он 

унифицирован по основным компонентам с Европейским стандартом EN 10080. Стандарт 

ДСТУ 3780 введен в Украине с отменой ГОСТ 5781 и ГОСТ 10884 и регламентирует 

свойства арматурного проката гладкого и периодического профиля диаметром от 5,5 до 40 

мм. 



Европейские нормы (EN 10080), в отличие от ГОСТов, для арматурного проката 

предполагают наличие категорий пластичности: A, B, C. Классификации арматуры по 

классу прочности не предполагают. 

Расчетные формулы 

Масса арматуры определяется Ma по формуле: 

Ma = L·ρу, 

где L — длина арматуры; ρу — теоретическая масса 1 м арматуры, равна теоретической 

массе круга диаметром равным номинальному диаметру арматуры. 

При плотности стали ρ = 7850 кг/м3: 

ρу = 0,0061654·dн
2 (кг/м), 

где dн — номинальный диаметр арматуры в мм. 

Номинальным диаметром арматуры называют диаметр равновеликого по площади 

поперечного сечения круглого прутка (по ГОСТ 12004). 

вернуться к содержанию 

Арматура для железобетонных 

конструкций по ДСТУ 3760–98 

Сортамент и масса 1 м проката 

 

Рис. 1. Арматура по ДСТУ 3760–98 

Общие технические условия на арматурный прокат регламентируются ДСТУ 3760–98, 

введенным в Украине с отменой ГОСТ 5781–82 и ГОСТ 10884–94. Данный стандарт 

распространяется на прокат арматурный гладкого и периодического профиля диаметром 

от 5,5 до 40 мм, предназначенный для армирования обычных и предварительно 

напряженных железобетонных конструкций. ДСТУ 3760–98 допускает по соглашению 

изготовителя с потребителем изготовление проката с другими периодическими 

профилями. 

https://www.metalika.ua/#list


В соответствии с ДСТУ 3760–98 арматурный прокат (обозначается индексом А) 

подразделяют на классы. Классы определяются в зависимости от нормируемого значения 

условного предела текучести в МПа. 

Прокат подразделяют на: 

 свариваемый (обозначается индексом С); 

 стойкий против коррозионного растрескивания под напряжением (обозначается 

индексом К); 

 несвариваемый (без индекса С); 

 нестойкий против коррозионного растрескивания (без индекса К). 

Арматурный прокат изготавливают следующих классов: 

 А240С с гладким профилем; 

 А300С, А400С, А500С, А600, А600С, А600К, А800, А800К и А1000 с 

периодическим профилем. 

Таблица 1. Номинальный диаметр арматурного проката, количество метров в тонне, 

масса одного погонного метра проката и допустимые отклонения по массе 

Номинальный диаметр 

проката, dн, мм 

Количество метров 

в тонне, м 

Масса 1 погонного метра арматуры, кг 

Расчетное значение, кг Допустимые отклонения, % 

5,5 5362 0,1865 

± 8,0 6 4505 0,222 

8 2534 0,3946 

10 1622 0,6165 

± 5,0 12 1126 0,8878 

14 827,5 1,208 

16 633,6 1,578 

± 4,5 

18 500,6 1,998 

20 405,5 2,466 

22 335,1 2,984 

25 259,5 3,853 

28 206,9 4,834 

32 158,4 6,313 

36 125,2 7,99 

40 101,4 9,865 

 

Примечание. Масса 1 м арматуры вычислена при плотности стали 7850 кг/м3 и является 

справочной величиной. 

 



Стандартом предусмотрено изготовление арматурного проката круглого гладкого 

профиля диаметром от 5,5 до 40 мм и периодического профиля номинальным диаметром 

от 6,0 до 40 мм. Арматурный прокат поставляют в прутках и мотках. Арматурный прокат 

гладкого профиля класса А240 изготавливают по ГОСТ 2590 обычной точности. 

 

Рис. 2. Арматурный прокат гладкого профиля класса А240 

Арматурный прокат периодического профиля должен иметь поперечные выступы 

серповидной формы, которые не должны соединяться с продольными выступами. 

Продольные выступы не обязательны. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 2. Требования к основным геометрическим размерам профиля 

Геометрические параметры профиля Номинальный диаметр проката, dн, мм Размеры профиля 

Минимальная высота поперечных выступов, h, мм 

6–18 0,070•dн 

20–40 0,065•dн 

Шаг поперечных выступов, t, мм 

6–8 (0,64–0,86)•dн 

8–14 (0,55–0,75)•dн 

14–40 (0,51–0,69)•dн 

Угол наклона, β° 6–40 40–60 

Расстояние между концами поперечных выступов C, не более, мм 6–40 0,25•dн 

Размеры выступов, b, h1, b1, мм 6–40 (0,10–0,15)•dн 

 

Стандартом допускается изготовление проката промежуточных размеров и с другим 

видом периодического профиля. Овальность гладкого арматурного проката — по ГОСТ 

2590. Овальность проката периодического профиля (разность d1 и d2) должна быть не 

более 1,2 мм для проката диаметром от 6 до 14 мм, не более 1,6 мм для проката диаметром 

от 16 до 25 мм и не более 2,4 мм для проката диаметром свыше 25 мм. 



 

Рис. 3. Арматурный прокат периодического профиля без продольных выступов 

 

Рис. 4. Арматурный прокат периодического профиля с продольными выступами 

Предельные отклонения по длине 

Арматурный прокат в прутках изготавливают мерной и немерной длины. Длина прутков 

должна находится в диапазоне от 6 до 12 м. 

Стандартом регламентируются предельные отклонения по длине мерных прутков. Они 

могут быть от 0 до +100 мм. По соглашению изготовителя с потребителем допускается 

установление других предельных отклонений. Кривизна прутков арматурного проката не 

должна превышать 0,6 % от измеряемой длины. 



Маркировка, упаковка, транспортирование 

Маркировка и упаковка — по ДСТУ 3058 (ГОСТ 7566) со следующими дополнениям: 

 арматурный прокат в прутках упаковывают в связки массой не более 15 т. При 

поставке арматурного проката в мотках каждый моток должен состоять из одного 

отрезка. Допускается поставка мотков, состоящих из двух отрезков, в количестве 

не более 10 % от массы партии. Моток должен быть плотно перевязан; 

 арматурный прокат должен иметь прокатную маркировку с шагом не более 1,5 м в 

виде точек, выступов или других меток, обозначающих: 

o предприятие-изготовителя; 

o класс арматурного проката. 

 

Рис. 5. Схема прокатной маркировки арматурного проката 

На рисунке приведена схема маркировки проката А300С Днепровским металлургическим 

комбинатом путем нанесения меток на поперечные выступы. Предприятие-изготовитель и 

класс проката определяются количеством поперечных выступов между метками. Начало 

отсчета — метки на двух смежных выступах. 

Таблица 3. Обозначение предприятий-производителей арматуры 

Предприятие Криворожсталь Днепровский МК Макеевский МК Енакиевский МЗ 

Количество выступов, n 1 3 6 7 

 

Таблица 4. Обозначение классов арматуры 

Класс проката А300С А400С А500С А600С, А600 А800К, А800 А1000 

Количество выступов, m 2 3 1 4 5 6 

Транспортирование и хранение — по ДСТУ 3058 (ГОСТ 7566). 

Условные обозначения 

Арматурный прокат диаметром 25 мм класса А800: 

25 А800 ДСТУ 3760-98. 

Арматурный прокат диаметром 10 мм класса А300С свариваемый: 



10 А300С ДСТУ 3760-98. 

Арматура для железобетонных 

конструкций по ГОСТ 5781–82 

Сортамент и масса 1 м проката 

В настоящее время ряд отечественных производителей металлопроката выпускает 

арматурный прокат в соответствии с ГОСТ 5781–82. ГОСТ 5781–82 отменен на 

территории Украины с введением ДСТУ 3760–98. Данный стандарт распространяется на 

круглую горячекатаную сталь гладкого и периодического профиля, предназначенную для 

армирования обычных и предварительно напряженных железобетонных конструкций. 

В зависимости от механических свойств арматурная сталь по данному стандарту 

подразделяется на классы A-I (A240), А-II (А300), A-III (А400), A-IV (А600), A-V (A800), 

A-VI (A1000). 

Арматурная сталь изготавливается в стержнях или мотках. Арматурную сталь класса A-I 

(А240) изготавливают гладкой, классов А-II (А300), А-III (А400), A-IV (A600), A-V (A800) 

и A-VI (А1000) — периодического профиля. По требованию потребителя сталь классов А-

II (А300), A-III (А400), A-IV (А300) и A-V (A800) изготавливают гладкой. 

Основные параметры и размеры. Номинальные диаметры периодических профилей 

должны соответствовать номинальным диаметрам равновеликих по площади поперечного 

сечения гладких профилей. Предельные отклонения диаметра гладких профилей должны 

соответствовать ГОСТ  2590–88 для обычной точности прокатки. 

Таблица 1. Номера профилей, 

масса 1 м длины арматурной стали гладкого и периодического 

профиля, предельные отклонения по массе для периодических профилей 

Номер профиля 

Масса 1 м профиля 

Теоретическая, кг Предельные отклонения, % 

6 0,222 

+9,0/–7,0 

8 0,395 

10 0,617 

+5,0/–6,0 12 0,888 

14 1,21 

16 1,58 

+3,0/–5,0 

18 2 

20 2,47 

22 2,98 

25 3,85 

28 4,83 +3,0/–5,0 



Номер профиля 

Масса 1 м профиля 

Теоретическая, кг Предельные отклонения, % 

32 6,31 +3,0/–4,0 

36 7,99 

+3,0/–4,0 40 9,87 

45 12,48 

50 15,41 

+2,0/–4,0 

55 18,65 

60 22,19 

70 30,21 

80 39,46 

Примечание.Масса 1 м профиля вычислена по номинальным размерам при плотности 

стали, равной 7850  кг/ м3. 

 

Рис. 1. Арматурная сталь класса А-II (А300) в обычном исполнении 

 

Рис. 2. Арматурная сталь класса Ас-II (Ас300) специального назначения 

Арматурная сталь классов А-II (А300) и Ас-II (Ас300) должна иметь выступы, идущие по 

винтовым линиям с одинаковым заходом на обеих сторонах профиля. 

Сталь классов A-III (A400), A-IV (A600), A-V (A800), А-VI (А 1000) как обычного, так и 

специального исполнения должна иметь выступы по винтовым линиям, имеющим с одной 

стороны профиля правый, а с другой  — левый заходы. 

 



Рис. 3. Арматурная сталь класса A-III (A400) и классов A-IV (A600), A-V (A800), А-VI 

(А 1000) 

 

Рис. 4. Арматурная сталь классов A-IV (A600), A-V (A800), А-VI (А 1000) 

специального назначения 

Относительные смещения винтовых выступов по сторонам профиля, разделяемых 

продольными ребрами, не нормируются. 

 

Рис. 5. Арматура по ГОСТ 5781–82 обычного исполнения 



 

Рис. 6. Арматура по ГОСТ 5781–82 специального исполнения 

Предельные отклонения размеров и массы 

Таблица 2. Размеры и предельные 

отклонения размеров арматуры обычного исполнения 

Номер профиля 

(номинальный 

диаметр, dн) 

d h 

d1 h1 t b b1 r 

Номин. Пред. откл. Номин. Пред. откл. 

Размеры, мм 

6 5,75 

+0,3/–0,5 

0,5 ±0,25 6,75 0,5 5 0,5 1 0,75 

8 7,5 0,75 ±0,25 9 0,75 5 0,75 1,25 1,1 



Номер профиля 
(номинальный 

диаметр, dн) 

d h 

d1 h1 t b b1 r 

Номин. Пред. откл. Номин. Пред. откл. 

Размеры, мм 

10 9,3 1 ±0,5 11,3 1 7 1 1,5 1,5 

12 11 1,25 ±0,5 13,5 1,25 7 1 2 1,9 

14 13 1,25 ±0,5 15,5 1,25 7 1 2 1,9 

16 15 1,5 ±0,5 18 1,5 8 1,5 2 2,2 

18 17 1,5 ±0,5 20 1,5 8 1,5 2 2,2 

20 19 1,5 ±0,5 22 1,5 8 1,5 2 2,2 

22 21 

+0,4/–0,5 

1,5 ±0,5 24 1,5 8 1,5 2 2,2 

25 24 1,5 ±0,5 27 1,5 8 1,5 2 2,2 

28 26,5 

+0,4/–0,7 

2 ±0,7 30,5 2 9 1,5 2,5 3 

32 30,5 2 ±0,7 34,5 2 10 2 3 3 

36 34,5 2,5 ±0,7 39,5 2,5 12 2 3 3,5 

40 38,5 2,5 ±0,7 43,5 2,5 12 2 3 3,5 

45 43 3 ±0,7 49 3 15 2,5 3,5 4,5 

50 48 3 ±0,7 54 3 15 2,5 3,5 4,5 

55 53 

+0,4/–1,0 

3 ±1,0 59 3 15 2,5 4 4,5 

60 58 3 ±1,0 64 3 15 2,5 4 5 

70 68 

+0,3/–0,5 

3 ±1,0 74 3 15 2,5 4,5 5,5 

80 77,5 3 ±1,0 83,5 3 15 2,5 4,5 5,5 

 

Таблица 3. Размеры и предельные 

отклонения размеров арматуры специального исполнения 

Номинальный 

диаметр, 

dн, мм 

d h 

d1 h1 hr hb t b b1 r1 α, ° 

Номин. Пред. откл. Номин. Пред. откл. 

Размеры, мм 

10 8,7 

+0,3/–0,5 

1,6 

±0,5 

11,9 1,6 0,6 1 10 0,7 1,5 11 

50 

12 10,6 1,6 13,8 1,6 0,6 1 10 0,7 2 11 

14 12,5 2 

+0,65/–0,85 

16,5 2 0,8 1,2 12 1 2 12 

16 14,2 2,5 19,2 2,5 1 1,5 12 1 2 12 

18 16,2 2,5 21,2 2,5 1 1,5 12 1 2 12 

20 18,2 2,5 23,2 2,5 1 1,5 12 1 2 12 

22 20,3 

+0,4/–0,5 

2,5 25,3 2,5 1 1,5 12 1 2 12 

25 23,3 2,5 28,3 2,5 1 1,5 14 1,2 2 14 

28 25,9 +0,4/–0,7 3 +1,0/–1,2 31,9 3 1,2 1,8 14 1,2 2,5 14 



Номинальный 
диаметр, 

dн, мм 

d h 

d1 h1 hr hb t b b1 r1 α, ° 

Номин. Пред. откл. Номин. Пред. откл. 

Размеры, мм 

32 29,8 3,2 36,2 3,2 1,2 2 16 1,5 3 14 

36 33,7 3,5 40,7 3,5 1,5 2 18 1,5 3 19 

40 37,6 3,5 44,6 3,5 1,5 2 18 1,5 3 19 

 

Размеры, на которые не установлены предельные отклонения, на готовом профиле не 

контролируются. 

Механические свойства и химический состав 

Таблица 4. Механические свойства арматуры 

Класс арматурной 

стали 

Предел текучести, 

σт,  МПа, не менее 

Временное сопротивление, 

σв, МПа, не менее 

А-I (А240) 235 373 

А-II (А300) 295 490 

Ас-II (А300) 295 441 

А-III (А400) 390 590 

A-IV (A600) 590 883 

A-V (A800) 785 1030 

A-VI (A1000) 980 1230 

 

Маркировка, упаковка, транспортирование 

Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение — по ДСТУ  3058–95 (ГОСТ 7566–

94) с дополнениями: 

 концы стержней из низколегированных сталей класса A-IV (А600) должны быть 

окрашены красной краской, класса A-V — красной и зеленой, класса A-VI (А1000) 

— красной и синей. Допускается окраска связок на расстоянии 0,5 м от концов; 

 стержни упаковывают в связки массой до 15 т, перевязанные проволокой или 

катанкой. По требованию потребителя стержни упаковывают в связки массой до 3 

и 5 т; 

 на связки краска наносится полосами шириной не менее 20 мм на боковую 

поверхность по окружности (не менее 1/2 длины окружности) на расстоянии не 

более 500 мм от торца; 

 на мотки краска наносится полосами шириной не менее 20 мм поперек витков с 

наружной стороны мотка; 



 на неупакованную продукцию краска наносится на торец или на боковую 

поверхность на расстоянии не более 500 мм от торца; 

 на ярлыке, прикрепленном к каждой связке стержней, наносят принятое 

обозначение класса арматурной стали (например, A-III) или условное обозначение 

класса по пределу текучести (А400). 

Условные обозначения 

Арматурная сталь диаметром 20 мм, класса А–II (А300): 

20 - А-II ГОСТ 5781-82. 

Арматурная сталь диаметром 18 мм, класса A-I (A240): 

18 - A-I ГОСТ 5781-82. 

В обозначении стержней класса А-II (А300) специального назначения добавляется индекс 

«с»: 

Ас-II (Ас300). 

 

 

Листовой прокат 

Сортамент листового проката 

В первом столбце таблицы 1 приведены все толщины проката, предусмотренные в 

стандартах: 

 ГОСТ 19903–74. Прокат листовой горячекатаный. Сортамент; 

 ГОСТ 19904–90. Прокат листовой холоднокатаный. Сортамент; 

 ГОСТ 503–81. Лента холоднокатаная из низкоуглеродистой стали; 

 ГОСТ 13345–85. Жесть. Технические условия; 

• — знак означает, что данная толщина листового проката предусмотрена 

соответствующим стандартом. Отсутствие знака в строке означает, что данная толщина 

является нестандартной. 

Масса 1 м2 листового проката вычислена по номинальным размерам при плотности 

материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

Таблица 1. Теоретическая масса 1 м2 листового проката 

t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

0,05 0,3925   •  



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

0,06 0,471   •  

0,07 0,5495   •  

0,08 0,628   •  

0,09 0,7065   •  

0,1 0,785   •  

0,11 0,8635   •  

0,12 0,942   •  

0,15 1,178   •  

0,18 1,413   • • 

0,2 1,57   • • 

0,22 1,727   • • 

0,25 1,963   • • 

0,28 2,198   • • 

0,3 2,355   •  

0,32 2,512   • • 

0,35 2,748  • •  

0,36 2,826    • 

0,4 3,14  • •  

0,45 3,533  • •  

0,5 3,925 • • •  

0,55 4,318 • • •  

0,57 4,475   •  

0,6 4,71 • • •  

0,63 4,946     

0,65 5,103 • • •  

0,7 5,495 • • •  

0,75 5,888 • • •  

0,8 6,28 • • •  

0,85 6,673   •  

0,9 7,065 • • •  

0,95 7,458   •  

1 7,85 • • •  

1,05 8,243   •  



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

1,1 8,635  • •  

1,15 9,028   •  

1,2 9,42 • • •  

1,25 9,813   •  

1,3 10,21 • • •  

1,35 10,6   •  

1,4 10,99 • • •  

1,45 11,38   •  

1,5 11,78 • • •  

1,55 12,17   •  

1,6 12,56 • • •  

1,65 12,95   •  

1,7 13,35  • •  

1,75 13,74   •  

1,8 14,13 • • •  

1,85 14,52   •  

1,9 14,92   •  

1,95 15,31   •  

2 15,7 • • •  

2,1 16,49   •  

2,2 17,27 • • •  

2,25 17,66   •  

2,3 18,06   •  

2,4 18,84   •  

2,45 19,23   •  

2,5 19,63 • • •  

2,6 20,41   •  

2,7 21,2   •  

2,8 21,98 • • •  

2,9 22,77   •  

3 23,55 • • •  

3,1 24,34   •  

3,2 25,12 • • •  



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

3,3 25,91   •  

3,4 26,69   •  

3,5 27,48 • • •  

3,6 28,26   •  

3,7 29,05     

3,8 29,83 • • •  

3,9 30,62 • • •  

4 31,4 • • •  

4,1 32,19     

4,2 32,97  •   

4,3 33,76     

4,4 34,54     

4,5 35,33 • •   

4,6 36,11     

4,7 36,9     

4,8 37,68  •   

4,9 38,47     

5 39,25 • •   

6 47,1 •    

7 54,95 •    

8 62,8 •    

9 70,65 •    

10 78,5 •    

11 86,35 •    

12 94,2 •    

13 102,1 •    

14 109,9 •    

15 117,8 •    

16 125,6 •    

17 133,5 •    

18 141,3 •    

19 149,2 •    



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

20 157 •    

21 164,9 •    

22 172,7 •    

23 180,6     

24 188,4     

25 196,3 •    

26 204,1 •    

27 212     

28 219,8 •    

29 227,7     

30 235,5 •    

31 243,4     

32 251,2 •    

33 259,1     

34 266,9 •    

35 274,8     

36 282,6 •    

37 290,5     

38 298,3 •    

39 306,2     

40 314 •    

41 321,9     

42 329,7 •    

43 337,6     

44 345,4     

45 353,3 •    

46 361,1     

47 369     

48 376,8 •    

49 384,7     

50 392,5 •    



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

51 400,4     

52 408,2     

53 416,1     

54 423,9     

55 431,8 •    

56 439,6     

57 447,5     

58 455,3     

59 463,2     

60 471 •    

61 478,9     

62 486,7     

63 494,6     

64 502,4     

65 510,3 •    

66 518,1     

67 526     

68 533,8     

69 541,7     

70 549,5 •    

71 557,4     

72 565,2     

73 573,1     

74 580,9     

75 588,8 •    

76 596,6     

77 604,5     

78 612,3     

79 620,2     

80 628 •    

81 635,9     



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

82 643,7     

83 651,6     

84 659,4     

85 667,3 •    

86 675,1     

87 683     

88 690,8     

89 698,7     

90 706,5 •    

91 714,4     

92 722,2     

93 730,1     

94 737,9     

95 745,8     

96 753,6     

97 761,5     

98 769,3     

99 777,2     

100 785 •    

101 792,9     

102 800,7     

103 808,6     

104 816,4     

105 824,3 •    

106 832,1     

107 840     

108 847,8     

109 855,7     

110 863,5 •    

111 871,4     

112 879,2     



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

113 887,1     

114 894,9     

115 902,8 •    

116 910,6     

117 918,5     

118 926,3     

119 934,2     

120 942 •    

121 949,9     

122 957,7     

123 965,6     

124 973,4     

125 981,3 •    

126 989,1     

127 997     

128 1005     

129 1013     

130 1021 •    

131 1028     

132 1036     

133 1044     

134 1052     

135 1060     

136 1068     

137 1075     

138 1083     

139 1091     

140 1099 •    

141 1107     

142 1115     

143 1123     



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

144 1130     

145 1138     

146 1146     

147 1154     

148 1162     

149 1170     

150 1178 •    

151 1185     

152 1193     

153 1201     

154 1209     

155 1217     

156 1225     

157 1232     

158 1240     

159 1248     

160 1256 •    

161 1264     

162 1272     

163 1280     

164 1287     

165 1295     

166 1303     

167 1311     

168 1319     

169 1327     

170 1335     

171 1342     

172 1350     

173 1358     

174 1366     



t, мм ρу, кг/м2 
лист г/к 

ГОСТ 19903 

лист х/к 

ГОСТ 19904 

лента 

ГОСТ 503 

жесть 

ГОСТ 13345 

175 1374     

176 1382     

177 1389     

178 1397     

179 1405     

180 1413     

181 1421     

182 1429     

183 1437     

184 1444     

185 1452     

186 1460     

187 1468     

188 1476     

189 1484     

190 1492     

191 1499     

192 1507     

193 1515     

194 1523     

195 1531     

196 1539     

197 1546     

198 1554     

199 1562     

200 1570     

201 1578     

 

Масса листов стандартных раскроев и количество 

листов в тонне 



В таблице 2 и 3 приняты следующие обозначения: 

 Млиста — теоретическая масса одного листа, вычисленная исходя из его 

номинальных размеров, при плотности стали 7850 кг/м3; 

 nт — количество листов соответствующей толщины и раскроя в 1  тонне. 

 

Таблица 2. Лист толщиной 0,35–6 мм 

t, мм 

Раскрой 

1x2 м 1,25x2,5 м 

Млиста, кг nт, шт. Млиста, кг nт, шт. 

0,35 5,495 182 8,586 116 

0,4 6,28 159 9,813 102 

0,45 7,065 142 11,04 90,6 

0,5 7,85 127 12,27 81,5 

0,55 8,635 116 13,49 74,1 

0,6 9,42 106 14,72 67,9 

0,65 10,21 98 15,95 62,7 

0,7 10,99 91 17,17 58,2 

0,75 11,78 84,9 18,4 54,4 

0,8 12,56 79,6 19,63 51 

0,9 14,13 70,8 22,08 45,3 

1 15,7 63,7 24,53 40,8 

1,1 17,27 57,9 26,98 37,1 

1,2 18,84 53,1 29,44 34 

1,3 20,41 49 31,89 31,4 

1,4 21,98 45,5 34,34 29,1 

1,5 23,55 42,5 36,8 27,2 

1,6 25,12 39,8 39,25 25,5 

1,7 26,69 37,5 41,7 24 

1,8 28,26 35,4 44,16 22,6 

2 31,4 31,8 49,06 20,4 

2,2 34,54 29 53,97 18,5 

2,5 39,25 25,5 61,33 16,3 

2,8 43,96 22,7 68,69 14,6 

3 47,1 21,2 73,59 13,6 

3,2 50,24 19,9 78,5 12,7 

3,5 54,95 18,2 85,86 11,6 



t, мм 

Раскрой 

1x2 м 1,25x2,5 м 

Млиста, кг nт, шт. Млиста, кг nт, шт. 

3,8 59,66 16,8 93,22 10,7 

3,9 61,23 16,3 95,67 10,5 

4 62,8 15,9 98,13 10,2 

4,2 65,94 15,2 103 9,71 

4,5 70,65 14,2 110,4 9,06 

4,8 75,36 13,3 117,8 8,49 

5 78,5 12,7 122,7 8,15 

6 94,2 10,6 147,2 6,79 

 

Таблица 3. Лист толщиной 4–160 мм 

t, мм 

Раскрой 

1,5x6 м 2x6 м 

Млиста, кг Млиста, кг 

4 282,6 376,8 

4,2 296,7 395,6 

4,5 317,9 423,9 

4,8 339,1 452,2 

5 353,3 471 

6 423,9 565,2 

7 494,6 659,4 

8 565,2 753,6 

9 635,9 847,8 

10 706,5 942 

11 777,2 1 036 

12 847,8 1 130 

13 918,5 1 225 

14 989,1 1 319 

15 1 060 1 413 

16 1 130 1 507 

17 1 201 1 601 

18 1 272 1 696 

19 1 342 1 790 

20 1 413 1 884 



t, мм 

Раскрой 

1,5x6 м 2x6 м 

Млиста, кг Млиста, кг 

21 1 484 1 978 

22 1 554 2 072 

25 1 766 2 355 

26 1 837 2 449 

28 1 978 2 638 

30 2 120 2 826 

32 2 261 3 014 

34 2 402 3 203 

36 2 543 3 391 

38 2 685 3 580 

40 2 826 3 768 

42 2 967 3 956 

45 3 179 4 239 

48 3 391 4 522 

50 3 533 4 710 

55 3 886 5 181 

60 4 239 5 652 

65 4 592 6 123 

70 4 946 6 594 

75 5 299 7 065 

80 5 652 7 536 

85 6 005 8 007 

90 6 359 8 478 

100 7 065 9 420 

105 7 418 9 891 

110 7 772 10 362 

115 8 125 10 833 

120 8 478 11 304 

125 8 831 11 775 

130 9 185 12 246 

140 9 891 13 188 

150 10 598 14 130 

160 11 304 15 072 

 



Примечание к таблицам 2 и 3. Масса листового проката вычислена по номинальным 

размерам при плотности материала 7850 кг/м3 и является справочной величиной. 

Расчетные формулы 

 

Рис. 1. Листовой прокат 

Масса листового проката Млиста определяется по формуле: 

Млиста = S·ρу, (кг), 

где S — площадь листового проката в м2; 

ρу — теоретическая масса 1 м2 листового проката (кг/м2) при плотности стали ρ = 7850 

кг/м3 

ρу = ρ·t = 7,85·t (кг/м2), 

где t — толщина листового проката в мм. 

Горячекатаный листовой прокат из 

углеродистых и низколегированных 

марок стали 

В данном справочнике приведена информация по следующим видам горячекатаного 

листового проката: 

 горячекатаный листовой прокат по ГОСТ 19903–74; 

 прокат тонколистовой (до 4 мм) из углеродистой стали ГОСТ 16523–97; 

 прокат тонколистовой из стали повышенной прочности по ГОСТ 17066–80; 

 прокат толстолистовой (4–160 мм) из углеродистой стали обыкновенного качества 

по ГОСТ 14637–89; 

 прокат толстолистовой и широкополосный из конструкционной качественной 

стали по ГОСТ 1577–93; 

 прокат листовой для холодной штамповки из конструкционной качественной стали 

по ГОСТ 4041–71; 

 прокат из стали повышенной прочности по ГОСТ 19281–89; 

 прокат листовой из углеродистой, низколегированной и легированной стали для 

котлов и сосудов, работающих под давлением по ГОСТ 5520–79; 

 прокат низколегированный конструкционный для мостостроения по ГОСТ 6713–

91. 



Горячекатаный листовой прокат по ГОСТ 

19903–74 

Классификация горячекатаного листового проката 

по ГОСТ 19903–74 

Сортамент горячекатаного листового проката регламентируется ГОСТ 19903–74. Данный 

стандарт распространяется на листовой горячекатаный прокат шириной 500 мм и более. 

Прокат изготавливается в листах толщиной от 0,5 до 160 мм и в рулонах толщиной от 1,2 

до 12 мм. 

Листовой прокат подразделяется: 

 по толщине: 

o до 4 мм — тонколистовой; 

o 4–160 мм — толстолистовой; 

 по точности прокатки: 

o А — повышенной точности; 

o Б — нормальной точности; 

 по характеру кромки: 

o НО — с необрезной кромкой; 

o О — с обрезной кромкой; 

 по плоскостности: 

o ПО — особо высокой плоскостности; 

o ПВ — высокой плоскостности; 

o ПУ — улучшенной плоскостности; 

o ПН — нормальной плоскостности. 

Предельные отклонения размеров и массы 

Предельные отклонения по толщине стали, поставляемой в рулонах и листах, в любой 

точке измерения не должны превышать норм, указанных в таблицах 1 и 2. 

Таблица 1. Предельные отклонения по толщине горячекатаного листового проката, 

мм. Толщина, t=(0,5–12) мм 

t, мм 

Предельные отклонения по толщине стали при ширине, мм 

От 500до 750 Свыше 750 до 1000 Свыше 1000 до 1500 От 1500 до 2000 Свыше 2000 до 2300 Свыше 2300 до 2700 

А Б А Б А Б А Б А Б Б 

0,5 ±0,05 ±0,07 – – – – – – – – – 

0,5–0,6 ±0,06 ±0,08 – – – – – – – – – 

0,6–0,75 ±0,07 ±0,09 ±0,07 ±0,09 – – – – – – – 

0,75–0,9 ±0,08 ±0,10 ±0,08 ±0,10 – – – – – – – 

0,9–1,1 ±0,09 ±0,11 ±0,09 ±0,12 – – – – – – – 

1,1–1,2 ±0,10 ±0,12 ±0,11 ±0,13 ±0,12 ±0,15 – – – – – 



t, мм 

Предельные отклонения по толщине стали при ширине, мм 

От 500до 750 Свыше 750 до 1000 Свыше 1000 до 1500 От 1500 до 2000 Свыше 2000 до 2300 Свыше 2300 до 2700 

А Б А Б А Б А Б А Б Б 

1,2–1,3 ±0,11 ±0,13 ±0,12 ±0,14 ±0,12 ±0,15 – – – – – 

1,3–1,4 ±0,11 ±0,14 ±0,12 ±0,15 ±0,12 ±0,18 – – – – – 

1,4–1,6 ±0,12 ±0,15 ±0,13 ±0,15 ±0,13 ±0,18 – – – – – 

1,6–1,8 ±0,13 ±0,15 ±0,14 ±0,17 ±0,14 ±0,18 – – – – – 

1,8–2,0 ±0,14 ±0,16 ±0,15 ±0,17 ±0,16 ±0,18 ±0,17 ±0,20 – – – 

2,0–2,2 ±0,15 ±0,17 ±0,16 ±0,18 ±0,17 ±0,19 ±0,18 ±0,20 – – – 

2,2–2,5 ±0,16 ±0,18 ±0,17 ±0,19 ±0,18 ±0,20 ±0,19 ±0,21 – – – 

2,5–3,0 ±0,17 ±0,19 ±0,18 ±0,20 ±0,19 ±0,21 ±0,20 ±0,22 ±0,23 ±0,25 – 

3,0–3,5 ±0,18 ±0,20 ±0,19 ±0,21 ±0,20 ±0,22 ±0,22 ±0,24 ±0,26 ±0,29 – 

3,5–3,9 ±0,20 ±0,22 ±0,21 ±0,23 ±0,22 ±0,24 ±0,24 ±0,26 ±0,28 ±0,31 – 

3,9–5,5 

+0,1 +0,2 +0,15 +0,3 +0,1 +0,3 +0,2 +0,4 +0,25 +0,45 – 

–0,40 –0,40 –0,40 –0,40 –0,50 –0,50 –0,50 –0,50 –0,50 –0,50  

5,5–7,5 

+0 +0,1 +0,1 +0,2 +0,1 +0,25 +0,2 +0,4 +0,25 +0,45 

– 

–0,50 –0,50 –0,60 –0,60 –0,60 –0,60 –0,60 –0,60 –0,60 –0,60 

7,5–10,0 

+0 +0,1 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,2 +0,35 +0,25 +0,45 +0,6 

–0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 

10,0–12,0 

+0 0,2 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,35 0,5 0,7 

–0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 –0,80 

Примечание. А — повышенная точность прокатки; Б — нормальная точность прокатки. 

Таблица 2. Предельные отклонения по толщине горячекатаного листового проката, 

мм. Толщина, t=(12–160) мм 

t, мм 

Предельные отклонения по толщине стали при ширине, мм 

Св. 

1000 

до 
1200 

Св. 

1200 

до 
1500 

Св. 

1500 

до 
1700 

Св. 

1700 

до 
1800 

Св. 

1800 

до 
2000 

Св. 

2000 

до 
2300 

Св. 

2300 

до 
2500 

Св. 

2500 

до 
2600 

Св. 

2600 

до 
2800 

Св. 

2800 

до 
3000 

Св. 

3000 

до 
3200 

Св. 

3200 

до 
3400 

Св. 

3400 

до 
3600 

Св. 

3600 

до 
3800 

Св. 
12 до 

25 

+0,2 +0,2 +0,3 +0,4 +0,6 +0,8 +0,8 +1 +1,1 +1,2 

— — — — 

-0,8 -0,8 -0,8 -0,8 -0,8 -0,8 -0,8 -0,8 -0,8 -0,8 

25–

30 

+0,2 +0,2 +0,3 +0,4 +0,6 +0,8 +0,9 +1 +1,1 +1,2 

— — — — 

-0,9 -0,9 -0,9 -0,9 -0,9 -0,9 -0,9 -0,9 -0,9 -0,9 

30–

34 

+0,2 +0,3 +0,3 0,4 0,5 0,8 0,9 

±1,0 

1,2 1,3 

— — — — 

-1,2 -1,0 -1,0 -1,0 -1,0 -1,0 -1,0 -1,0 -1,0 

34–

40 

+0,3 +0,4 0,5 0,6 0,7 0,9 1 

±1,1 

1,3 1,4 

— — — — 

-1,1 -1,1 -1,1 -1,1 -1,1 -1,1 -1,1 -1,1 -1,1 

+0,4 +0,5 +0,6 +0,7 +0,8 +1 +1,1 ±1,2 +1,4 +1,5 — — — — 



t, мм 

Предельные отклонения по толщине стали при ширине, мм 

Св. 

1000 

до 

1200 

Св. 

1200 

до 

1500 

Св. 

1500 

до 

1700 

Св. 

1700 

до 

1800 

Св. 

1800 

до 

2000 

Св. 

2000 

до 

2300 

Св. 

2300 

до 

2500 

Св. 

2500 

до 

2600 

Св. 

2600 

до 

2800 

Св. 

2800 

до 

3000 

Св. 

3000 

до 

3200 

Св. 

3200 

до 

3400 

Св. 

3400 

до 

3600 

Св. 

3600 

до 

3800 

40–

50 
-1,2 -1,2 -1,2 -1,2 -1,2 -1,2 -1,0 -1,2 -1,2 

50–

60 

0,6 0,7 0,8 0,9 1 1,1 1,2 

±1,3 

1,4 1,5 

— — — — 

-1,3 -1,3 -1,3 -1,3 -1,3 -1,3 -1,3 -1,3 -1,3 

60–

70 
 — — 

+0,7 +0,8 +0,9 +1 +1,1 +1,2 +1,3 +1,4 +1,5 

±1,6 

+1,7 +1,8 

-1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 

70–
80 

 — — 

+0,8 +0,9 +1 +1,1 +1,2 +1,3 +1,4 +1,5 +1,6 +1,7 +1,8 +1,9 

-2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 -2,2 

80–

90 
 — — 

+0,9 +1 +1,1 +1,2 +1,3 +1,4 +1,5 +1,6 +1,7 +1,8 +1,9 +2 

-2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 -2,5 

90–

100 
 — — 

+1 +1,1 +1,2 +1,3 +1,4 +1,5 +1,6 +1,7 +1,8 +1,9 +2 +2,1 

-2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 -2,7 

100–

115 
 — — 

+1,2 +1,3 +1,4 +1,5 +1,6 +1,7 +1,8 +1,9 +2 +2,1 +2,2 +2,3 

-3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 -3,1 

115–
125 

 — — 

+1,5 +1,6 +1,7 +1,8 +1,9 +2 +2,1 +2,2 +2,3 +2,4 +2,5 +2,6 

-3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 -3,5 

125–

140 
 — — 

+1,7 +1,8 +1,9 +2 +2,1 +2,2 +2,3 +2,4 +2,5 +2,6 +2,8 +2,9 

-3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 -3,8 

140–

160 
 — — 

+2 +2,1 +2,2 +2,3 +2,4 +2,5 2,6 +2,7 +2,8 +2,9 +3 +3,1 

-4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 -4,2 

 

Таблица 3. Предельные отклонения по ширине проката с обрезной кромкой, 

поставляемого в листах, мм 

Ширина стали, мм 

При толщине, мм 

до 3,9 св. 3,6 до 12 св. 12 до 60 св. 60 до 100 св. 100 до 160 

До 800 +6 — — — — 

Св. 800 +10 — — — — 

До 1500 — +10 — — — 

Св. 1500 — +15 — — — 

Все ширины — — +25 +50 +75 

 



Предельные отклонения по ширине листового проката, прокатанного полистно и 

поставляемого с необрезной кромкой, не должны превышать более чем на 50 мм 

предельных отклонений по ширине проката с обрезной кромкой, приведенных в таблице 

3. 

Предельные отклонения по ширине проката, прокатанного на непрерывных станах и 

поставляемого с необрезной кромкой, не должны превышать: 

 +20 мм — при ширине до 1000 мм; 

 +30 мм — при ширине свыше 1000 мм. 

 

Таблица 4. Предельные отклонения по длине листового проката, прокатанного 

полистно, мм 

Длина,мм 

При толщине, мм 

до 3,9 св. 3,9 до 16 св. 16 до 60 св. 60 до 100 св. 100 до 160 

До 15000 +10 — — — — 

Св. 1500 +15 — — — — 

До 2000 — +10 — — — 

Св. 2000 до 6000 — +25 — — — 

Св. 6000 — 35 — — — 

До 3000 — — +15 — — 

Св. 3000 до 6000 — — +25 — — 

Св. 6000 — — +40 — — 

Все длины — — — +50 — 

Все длины — — — — +75 

 

Таблица 5. Предельные отклонения по длине листового проката, прокатанного на 

непрерывных станах и порезанного на листы, мм 

Длина стали, мм 

При толщине, мм 

до 3,9 св. 3,9 

До 1500 +15 — 

Св. 1500 +20 — 

До 3000 — До 3000 

Св. 3000 — +25 

 

Таблица 6. Предельные отклонения по массе 



Толщина, мм Предельные отклонения по массе, % 

0,5 14,00 

0,5–0,6 16,00 

0,6–0,75 15,00 

0,75–0,9 13,30 

0,9–1,1 13,30 

1,1–1,2 13,60 

1,2–1,3 12,50 

1,3–1,4 13,80 

1,4–1,6 12,90 

1,6–1,8 11,30 

1,8–2,0 11,10 

2,0–2,2 10,00 

2,2–2,5 9,55 

2,5–3,0 10,00 

3,0–3,5 9,67 

3,5–3,9 8,86 

3,9–5,5 11,50 

5,5–7,5 12,80 

7,5–10,0 9,09 

10–12,0 10,90 

12–25 6,67 

25–30 3,60 

30–34 4,00 

34–40 3,24 

40–50 3,00 

50–60 2,60 

60–70 3,00 

70–80 2,67 

80–90 2,71 

90–100 3,14 

100–115 2,50 

115–125 3,13 

125–140 2,33 

140–160 3,00 

 



Предельное отклонение по массе листового проката представляет собой разницу между 

массой листа с максимальным отклонением по толщине и массой листа с номинальным 

значением толщины, отнесенную к массе листа с номинальным значением толщины. 

Значение отклонений в процентах, приведенное в таблице 6, представляет собой 

максимальную ошибку в расчете массы листового проката, которая может возникнуть из-

за использования в расчете номинального значения толщины листа, в то время как 

реальная толщина отличается от номинального значения в пределах, оговоренных 

стандартом. 

Условные обозначения 

Лист нормальной точности прокатки (Б), особо высокой плоскостности (ПО) с 

необрезанной кромкой (НО), размерами по ГОСТ 19903, толщиной 10 мм и раскроем 

1,25x6 м из стали марки Ст3пс, категории 3 по ГОСТ  14637: 

Лист 

Б - ПО - НО - 8 х 1250 х 6000 ГОСТ 

19903-74 

Ст3пс 3 ГОСТ 14637-89 

Рулон повышенной точности (А), с обрезанной кромкой (О), размерами 6x1,5 м по ГОСТ 

19903 из стали марки Ст3пс, категории 3, по ГОСТ  14637: 

Рулон 
А - О - 6 - 1500 ГОСТ 19903-74 

Ст3пс 3 ГОСТ 14637-89 

Лист горячекатаный из стали марки 10ХСНД размером 2x1000x2000  мм, нормальной 

точности прокатки, нормальной плоскостности, III группы отделки поверхности, 

категории 3: 

Лист 
Б - ПН - 2х1000x2000 ГОСТ 19903-74 

10ХСНД - 3 - III ГОСТ 17066-80 

Рулон холоднокатаный из стали марки 09Г2С размером 1,9x600 мм, нормальной точности 

прокатки, III группы отделки поверхности, категории 1: 

Рулон 
Б - 1,9x600 ГОСТ 19904-74 

09Г2С -1-III ГОСТ 17066-80 

Горячекатаный лист из стали 08пс размером 3x1250x2500 мм, нормальной точности (Б), 

нормальной плоскости (ПН), с необрезанной кромкой (НО), 6 категории, обычной 

отделкой поверхности (IV), нормальной вытяжки: 

Лист 
Б - ПН - НО - 3 х 1250 х 2500 ГОСТ 

19903-74 



6 - IV - Н - 08пс ГОСТ 16523-70 

То же из стали Ст3сп, с гарантией свариваемости: 

Лист 

Б - ПН - НО - 3 х 1250 х 2500 ГОСТ 

19903-74 

6 - IV - Н - Ст3сп св ГОСТ 16523-70 

Лист нормальной точности (Б), особо высокой плоскостности (ПО) с необрезанной 

кромкой (НО), размерами 10x1500 мм по ГОСТ 19903 из стали марки Ст3пс, категории 4 

по ГОСТ 14637: 

Лист 

Б - ПО - НО - 10 х 1500 х 6000 ГОСТ 

19903-74 

Ст3пс4 ГОСТ 14637-89 

То же, повышенной точности (А) и с гарантией свариваемости: 

Лист 

А - ПО - НО - 10 х 1500 х 6000 ГОСТ 

19903-74 

Ст3пс4 св ГОСТ 14637-89 

Рулон повышенной точности (А), с обрезанной кромкой (О), размерами 10x1500 мм по 

ГОСТ 19903 из стали марки Ст3сп, категории 6 по ГОСТ 14637: 

Рулон 
А - О - 10 х 1500 ГОСТ 19903-74 

Ст3сп6 ГОСТ 14637-89 

Прокат листовой размерами 8x1200x6000 мм нормальной точности прокатки (Б), высокой 

плоскостности (ПВ), с необрезной кромкой (НО) по ГОСТ 19903, класса прочности 390, 

из стали марки 10ХНДП: 

Лист 
8х1200x6000 Б - ПВ - НО ГОСТ 19903-74 

390 - 10ХНДП ГОСТ 19281-89 

Прокат тонколистовой (до 4 мм) из 

углеродистой стали ГОСТ 16523–97 

Технические условия на тонколистовой прокат из углеродистой стали регламентируются 

(ГОСТ 16523–97). Данный стандарт распространяется на тонколистовой горячекатаный и 

холоднокатаный прокат из углеродистой стали качественной и обыкновенного качества 



общего назначения, изготовляемый шириной 500 мм и более, толщиной до 3,9 мм 

включительно. 

По способу производства тонколистовой прокат подразделяется на: 

 горячекатаный; 

 холоднокатаный. 

По виду продукции: 

 листы; 

 рулоны. 

В зависимости от минимального значения временного сопротивления прокат 

подразделяют на группы прочности: 

 из углеродистой стали обыкновенного качества групп прочности — ОК; 

 из углеродистой качественной стали групп прочности — К. 

 

Таблица 1. Группы прочности и соответствующие им марки стали и требования к 

прочности 

Группа прочности Марки стали Минимальное значение временного сопротивления разрыву, МПа 

К260В 08кп 260 

К270В 08пс, 08, 10кп, 10пс, 10 270 

ОК300В Ст1, Ст2 (для всех степеней раскисления) 300 

К310В 15кп, 15пс 310 

К330В 15, 20кп 330 

К350В 20пс, 20 350 

ОК360В Ст3 (всех степеней раскисления) 360 

ОК370В Ст3пс, Ст3сп 370 

К390В 25, 30 390 

ОК400В Ст4 (всех степеней раскисления) Ст5пс, Ст5сп 400 

К490В 35, 40, 45, 50 490 

 

По нормируемым характеристикам предусмотрены следующие категории: 1, 2, 3, 4, 5, 6. 

 

Таблица 2. Категории проката в зависимости от нормируемых характеристик 



Категория Нормируемые характеристики Способпроизводства 

Группа прочности 

К260В, К270В, 

К330В, К350В, 

К310В 

К390В 
К490В, 

ОК400В 
ОК370В 

1 Испытание на изгиб 
Горячекатаный 

Холоднокатаный 
— — — x 

2 Испытание на вытяжку сферической лунки Холоднокатаный x — — — 

3 
Испытание на изгиб и вытяжку 

сферической лунки 
Холоднокатаный x — — — 

4 Испытание механических свойств 
Горячекатаный 

Холоднокатаный 
x x x x 

5 
Испытание механических свойств и на 

изгиб 

Горячекатаный 

Холоднокатаный 
x x — x 

6 
Испытание механических свойств, на 

вытяжку сферической лунки и на изгиб 
Холоднокатаный x — — — 

 

Прокат подразделяют на группы по качеству отделки поверхности: 

 горячекатаный: 

o повышенной отделки — III; 

o обычной отделки — IV; 

 холоднокатаный: 

o особо высокой отделки — I; 

o высокой отделки — II; 

o повышенной отделки — III (IIIа, IIIб). 

Холоднокатаный прокат толщиной до 2 мм групп прочности К260В, К270В, К310В, 

К330В, К350В дополнительно подразделяют по способности к вытяжке: 

 глубокой — Г, 

 нормальной — Н. 

Сортамент должен соответствовать сортаменту, приведенному в ГОСТ 19903 для 

горячекатаного проката, ГОСТ 19904 — для холоднокатаного. 

Прокат тонколистовой из стали 

повышенной прочности по ГОСТ 17066–

80 

Технические условия на тонколистовой прокат повышенной прочности регламентируются 

ГОСТ 17066–80. Данный стандарт распространяется на горячекатаный и холоднокатаный 

листовой прокат из конструкционной низколегированной стали толщиной от 0,5 до 3,9 

мм, шириной не менее 500 мм, изготовляемый в рулонах и листах. 

Прокат изготавливают из следующих марок стали: 14Г2, 09Г2, 9Г2Д, 12ГС, 16ГС, 17ГС, 

09Г2С, 10Г2С1, 10Г2С1Д, 09Г2СД, 15ГФ, 14ХГС, 10ХСНД, 15ХСНД, 10ХНДП. 



Прокат толстолистовой (4–160 мм) из 

углеродистой стали обыкновенного 

качества по ГОСТ 14637–89 

Технические условия на толстолистовой прокат из углеродистой стали обыкновенного 

качества регламентируются ГОСТ 14637–89. Данный стандарт распространяется на 

толстолистовой горячекатаный прокат из углеродистой стали обыкновенного качества. 

Прокат изготавливается шириной 500 мм и более, толщиной от 4 до 160 мм в листах, 

толщиной от 4 до 12 мм в рулонах. Сортамент определяется ГОСТ  19903. 

Прокат изготавливают из стали марок Ст0, Ст2кп, Ст2пс, Ст2сп, Ст3кп, Ст3пс, Ст3сп, 

Ст3Гпс, Ст3Гсп, Ст4пс, Ст4сп, Ст5пс, Ст5сп, Ст5Гпс по ГОСТ  380–94. 

Прокат толстолистовой и 

широкополосный из конструкционной 

качественной стали по ГОСТ 1577–93 

Технические условия на толстолистовой прокат регламентируются ГОСТ 1577–93. 

Данный стандарт распространяется на прокат горячекатаный толстолистовой и 

широкополосный из качественной конструкционной нелегированной и легированной 

стали. 

Прокат в зависимости от толщины, изготавливают следующих видов: 

 6–60 мм — широкополосный; 

 4–160 мм — листовой; 

 4–12 мм — рулонный. 

Требования к сортаменту проката регламентируются следующими стандартами: 

 ГОСТ 82 — для широкополосного; 

 ГОСТ 19903 — для листового и рулонного. 

Прокат изготавливают из стали марок: 08кп, 08пс, 08Ю, 10кп, 10пс, 10, 15кп, 15пс, 15, 

20кп, 20пс, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 60Г, 70Г, 15Г, 20Г, 30Г, 40Г, 50Г, 10Г2, 

35Г2, 20Х, 30Х, 38ХА, 40Х, 45Х. 

Прокат листовой для холодной 

штамповки из конструкционной 

качественной стали по ГОСТ 4041–71 

Технические условия на листовой прокат для холодной штамповки регламентируются 

ГОСТ 4041–71. Данный стандарт распространяется на листовой прокат толщиной от 4 до 



14 мм из качественной конструкционной углеродистой стали, предназначенной для 

холодной штамповки. 

Прокат изготавливают из следующих марок стали: 08кп, 08пс, 08, 08Ю, 10кп, 10пс, 10, 

15кп, 15пс, 15, 20кп, 20пс, 20, 25пс, 25, 30, 35, 40, 08ЮА, 10ЮА, 15ЮА, 20ЮА. 

Прокат из стали повышенной прочности 

по ГОСТ 19281–89 

Технические условия на листовой прокат повышенной прочности регламентируются 

ГОСТ 19281–89. Данный стандарт распространяется на толстолистовой, широкополосный 

универсальный, фасонный, сортовой прокат и гнутые профили из стали повышенной 

прочности, применяемые для сварных, клепанных или болтовых конструкций и 

используемые в изделиях, в основном, без дополнительной термической обработки. 

В части норм химического состава стандарт распространяется также на тонкий лист, 

слитки, слябы, поковки и штамповки. 

Прокат изготавливают классов прочности 265, 295, 315, 325, 345, 355, 375, 390 и 440 из 

следующих марок стали: 

09Г2, 09Г2С, 09Г2, 10Г2С1, 12ГС, 16ГС, 14Г2, 10Г2С1, 17ГС, 10ХНДП, 14ХГС, 15ГФ, 

17Г1С, 15ХСНД, 10Г2Б, 14Г2АФ, 12Г2Б, 15Г2ЛФДпс, 15Г2СФ, 10ХСНД, 16Г2АФ, 

18Г2АФпс. 

Прокат листовой для котлов и сосудов, 

работающих под давлением, по ГОСТ 

5520–79 

Технические условия на листовой прокат из углеродистой, низколегированной и 

легированной стали для котлов и сосудов, работающих под давлением, регламентируется 

ГОСТ 5520-79. Данный стандарт распространяется на листовую углеродистую, 

низколегированную и легированную сталь толщиной от 4 до 160 мм, в горячекатаном и 

термически обработанном состоянии, пригодную для сварки и предназначенную для 

изготовления деталей и частей котлов и сосудов, работающих под давлением при 

комнатной, повышенной и пониженной температурах. 

Прокат изготавливают из следующих марок стали: 15К, 16К, 18К, 20К, 22К, 09Г2С, 16ГС, 

10Г2С1, 17ГС, 17Г1С, 12Х1МФ, 12ХМ, 10Х2М. 

По размерам, предельным отклонениям и другим требованиям сталь должна 

соответствовать ГОСТ 19903–74. 



Прокат низколегированный 

конструкционный для мостостроения по 

ГОСТ 6713–91 

Технические условия на листовой прокат для мостостроения регламентируются ГОСТ 

6713–91. Данный стандарт распространяется на толстолистовую, широкополосную 

(универсальную), фасонную, полосовую и сортовую прокатную сталь, предназначенную 

для изготовления мостовых конструкций. 

Прокат изготавливают из стали марок 10ХСНД и 15ХСНД. 

Холоднокатаный листовой прокат из 

углеродистых марок стали 

В данном справочнике приведена информация по следующим видам холоднокатаного 

листового проката: 

 холоднокатаный листовой прокат по ГОСТ 19904–90; 

 тонколистовой холоднокатаный прокат из низкоуглеродистой качественной стали 

для холодной штамповки по ГОСТ 9045–93; 

 оцинкованный листовой прокат с непрерывных линий по ГОСТ 14918–80. 

Холоднокатаный листовой прокат по 

ГОСТ 19904–90 

Общая информация 

Данный стандарт распространяется на листовой холоднокатаный прокат шириной 500 мм 

и более. Прокат изготавливается в листах толщиной от 0,35 до 5,00 мм и в рулонах 

толщиной от 0,35 до 3,5 мм. 

По точности изготовления холоднокатаный прокат подразделяют: 

 по толщине: 

o высокой точности — ВТ; 

o повышенной точности — АТ; 

o нормальной точности — БТ; 

 по ширине: 

o высокой точности — ВШ; 

o повышенной точности — АШ; 

o нормальной точности — БШ; 

 по длине (листовой прокат, кроме прокатанного полистно): 

o высокой точности — ВД; 

o повышенной точности — АД; 



o нормальной точности — БД; 

 по плоскостности: 

o особо высокой плоскостности — ПО; 

o высокой плоскостности — ПВ; 

o улучшенной плоскостности — ПУ; 

o нормальной плоскостности — ПН; 

 по характеру кромки: 

o с обрезной кромкой — О; 

o с необрезной кромкой — НО. 

Предельные отклонения по толщине 

Таблица 1. Предельные отклонения по толщине проката 

Толщ. 

проката, 

мм 

Предельные отклонения по толщине проката, мм, при ширине 

До 1000 включ. Св. 1000 до 1500 Св. 1000 до 2000 Св. 2000 до 2350 

ВТ АТ БТ ВТ АТ БТ ВТ АТ БТ ВТ АТ БТ 

от 0,35 

до 0,4 включ. 
±0,02 ±0,03 ±0,04 ±0,03 ±0,04 ±0,05 — — — — — — 

0,40–0,5 ±0,03 ±0,04 ±0,05 ±0,04 ±0,05 ±0,06 — — — — — — 

0,5–0,65 ±0,04 ±0,05 ±0,06 ±0,05 ±0,06 ±0,07 ±0,06 ±0,07 ±0,09 — —  

0,65–0,9 ±0,04 ±0,06 ±0,08 ±0,05 ±0,06 ±0,08 ±0,07 ±0,09 ±0,11 — — — 

0,90–1,2 ±0,05 ±0,08 ±0,10 ±0,06 ±0,09 ±0,11 ±0,07 ±0,10 ±0,13 — — — 

1,20–1,4 ±0,06 ±0,09 ±0,10 ±0,07 ±0,10 ±0,12 ±0,08 ±0,12 ±0,15 — — — 

1,40–1,5 ±0,07 ±0,10 ±0,12 ±0,08 ±0,11 ±0,13 ±0,09 ±0,13 ±0,16 — — — 

1,50–1,8 ±0,08 ±0,12 ±0,14 ±0,09 ±0,12 ±0,15 ±0,10 ±0,14 ±0,17 ±0,14 ±0,17 ±0,21 

1,80–2,0 ±0,08 ±0,12 ±0,15 ±0,09 ±0,13 ±0,16 ±0,10 ±0,15 ±0,18 ±0,15 ±0,18 ±0,22 

2,00–2,5 ±0,10 ±0,14 ±0,17 ±0,11 ±0,15 ±0,18 ±0,12 ±0,18 ±0,20 ±0,18 ±0,20 ±0,23 

2,50–3,0 ±0,12 ±0,16 ±0,18 ±0,13 ±0,16 ±0,19 ±0,14 ±0,19 ±0,22 ±0,19 ±0,21 ±0,25 

3,00–3,2 ±0,13 ±0,17 ±0,19 ±0,14 ±0,18 ±0,21 ±0,18 ±0,20 ±0,23 ±0,20 ±0,22 ±0,27 

3,20–4,0 ±0,14 ±0,18 ±0,20 ±0,16 ±0,19 ±0,22 ±0,19 ±0,21 ±0,24 ±0,21 ±0,23 ±0,28 

4,00–5,0 ±0,16 ±0,19 ±0,20 ±0,18 ±0,20 ±0,23 ±0,20 ±0,22 ±0,25 ±0,23 ±0,25 ±0,30 

Примечание. ВТ — высокая, АТ — повышенная, БТ — нормальная точность 

изготовления. 

Предельные отклонения по ширине 

Таблица 2. Предельные отклонения по ширине проката с обрезной кромкой, мм 

Ширина проката, мм 

Точности изготовления 

высокой повышенной нормальной 

До 1000 включительно +2 +2 +5 



Ширина проката, мм 

Точности изготовления 

высокой повышенной нормальной 

Свыше 1000 до 1500 +3 +5 +10 

Свыше 1500 +3 +7 +10 

 

Предельные отклонения по ширине проката с обрезной кромкой, прокатанного полистно, 

не должно превышать: 

 + 6 мм — при длине листов до 1500 мм; 

 +10 мм — при ширине свыше 1000 до 1500 мм; 

 +15 мм — при ширине свыше 1500 мм. 

Предельные отклонения по длине 

Таблица 3. Предельные отклонения по по длине листов 

Длина, мм 

Предельные отклонения по длине листов, мм, при точности изготовления 

высокой повышенной нормальной 

До 1500 включительно 2 5 15 

Свыше 1000 до 3000 3 10 20 

Свыше 3000 3 20 25 

 

Предельные отклонения по длине листового проката, прокатанного полистно не должны 

превышать: 

 +10 мм — при длине листов до 1500 мм; 

 +15 мм — при длине листов свыше 1500 мм. 

Предельные отклонения по массе 

Таблица 4. Предельные отклонения по массе 

Толщина листа, мм Предельное отклонение, % 

от 0,35 до 0,40 включ. 14,3 

0,40–0,50 15 

0,50–0,65 18 

0,65–0,90 16,9 

0,90–1,20 14,4 

1,20–1,40 12,5 

1,40–1,50 11,4 



Толщина листа, мм Предельное отклонение, % 

1,50–1,80 14 

1,80–2,00 12,2 

2,00–2,50 11,5 

2,50–3,00 10 

3,00–3,20 9 

3,20–4,00 8,75 

4,00–5,00 7,5 

 

Предельное отклонение по массе листового проката представляет собой разницу между 

массой листа с максимальным отклонением по толщине и массой листа с номинальным 

значением толщины, отнесенную к массе листа с номинальным значением толщины. 

Значение отклонения в процентах, приведенное в таблице 4, представляет собой 

максимальную ошибку в расчете массы листового проката, которая может возникнуть из-

за использования в расчете номинального значения толщины листа, в то время как 

реальная толщина отличается от номинального значения в пределах, оговоренных 

стандартом. 

Тонколистовой холоднокатаный прокат по 

ГОСТ 9045–93 

Технические условия на тонколистовой холоднокатаный прокат из низкоуглеродистой 

качественной стали для холодной штамповки регламентируются ГОСТ 9045–93. Данный 

стандарт распространяется на тонколистовой холоднокатаный прокат из 

низкоуглеродистой качественной стали толщиной до 3,9 мм, предназначенный для 

холодной штамповки. Сортамент проката должен соответствовать требованиям ГОСТ 

19904. 

По способности к вытяжке прокат (толщиной до 2 мм) подразделяют на: 

весьма особо сложной — ВОСВ сталь марки 08Ю 

особо сложной — ОСВ сталь марки 08Ю 

сложной — СВ сталь марки 08Ю 

весьма глубокой — ВГ сталь марок 08Ю, 08кп, 08пс 

Оцинкованный листовой прокат с 

непрерывных линий по ГОСТ 14918–80 

Классификация оцинкованного проката 



Технические условия на оцинкованный листовой прокат регламентируются ГОСТ 14918–

80. Данный стандарт распространяется на листовую и рулонную холоднокатаную сталь, 

оцинкованную горячим способом в агрегатах непрерывного цинкования, 

предназначенную для холодного профилирования, под окраску, изготовления 

штампованных деталей, посуды, тары и других металлических изделий. 

Сталь тонколистовая оцинкованная (обозначается ОЦ) подразделяется: 

 по назначению: 

o для холодной штамповки (обозначается XШ), 

o для холодного профилирования (обозначается XП), 

o под окраску (обозначается ПК), 

o общего назначения (обозначается ОН); 

 по способности к вытяжке (сталь группы ХШ) на категории: 

o нормальной вытяжки (обозначается Н), 

o глубокой вытяжки (обозначается Г), 

o весьма глубокой вытяжки (обозначается ВГ); 

 по равномерности толщины цинкового покрытия: 

o с нормальной разнотолщинностью (обозначается НР), 

o с уменьшенной разнотолщинностью (обозначается УР). 

По согласованию потребителя с изготовителем оцинкованная сталь может изготовляться: 

 с узором кристаллизации (обозначается КР), 

 без узора кристаллизации (обозначается МТ). 

В зависимости от толщины покрытия оцинкованная сталь делится на 3 класса (см. 

таблицу 1). 

 

Таблица 1. Классы оцинкованной стали в зависимости от толщины покрытия 

Класс толщины Масса 1 м2 слоя покрытия, нанесенного с двух сторон, г Толщина покрытия, мкм 

П (повышенный) 570 – 855 40 – 60 

1 258 – 570 18 – 40 

2 142,5 – 258 10 – 18 

 

Оцинкованную сталь изготавливают следующих размеров: 

 ширина — от 710 до 1500 мм, 

 толщина — от 0,5 до 3,0 мм. 

Размеры, предельные отклонения и другие требования к сортаменту должны 

соответствовать требованиям ГОСТ 19904–90. 

Условные обозначения 



Оцинкованная сталь толщиной 0,55 мм, шириной 1 м, длиной 2 м, повышенной точности 

прокатки (Б), нормальной плоскотности (ПН), с необрезной кромкой (НО), группы (Н), с 

узором кристаллизации (КР), первого класса цинкового покрытия по ГОСТ 14918–80: 

ОЦ 

Б - ПН - НО - 0,55х1000x2000 ГОСТ 

19904-90 

Н - КР - 1 - ГОСТ 14918-90 

Оцинкованная рулонная сталь толщиной 1,2 мм, шириной 900 мм, нормальной точности 

прокатки (Б), с обрезной кромкой (О), марки 08пс, весьма глубокой вытяжки (ВГ), без 

узора кристаллизации МТ, с уменьшенной разнотолщинностью (УР), второго класса 

покрытия по ГОСТ 14918–80: 

ОЦ 
Б - О - 1,2х900 ГОСТ 19904-90 

08пс ВГ - МТ - УР - 2 ГОСТ 14918-90 

Оцинкованная рулонная сталь с дифференцированным покрытием толщиной 0,6 мм, 

шириной 750 мм, повышенной точности прокатки (А), высокой плоскостности (ПВ), с 

обрезной кромкой (О), марки Ст2кп, под окраску (ПК), с узором кристаллизации (КР), с 

уменьшенной разнотолщинностью (УР), с покрытием на одной стороне первого, а на 

другой второго класса по ГОСТ 14918–80: 

ОЦ 
А - ПВ - О - 0,6 х 750 ГОСТ 19904-90 

Ст2кп - ПК - КР - УР - 1/2 ГОСТ 14918-90 

Трубы 

Расчетные формулы 

 

Рис. 1. Геометрические параметры сечения трубы. Dн — наружный диаметр трубы, S 

— толщина стенки трубы 



Масса одного метра трубы определяется по формуле: 

Мт = 0,02466·S·(Dн-S), 

где Dн — наружный диаметр трубы в мм, S — толщина трубы в мм. 

Плотность стали принята равной 7850 кг/м3. 

Бесшовные круглые трубы 

Общая информация 

В данном разделе содержится информация по следующим видам сортамента трубной 

продукции: 

 горячедеформированные бесшовные стальные трубы общего применения; 

 холоднодеформированные и теплодеформированные бесшовные стальные трубы 

общего применения; 

 горяче– и холоднодеформированные трубы повышенной точности или 

специализированного применения. 

Условные обозначения 

Труба с наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, длиной, кратной 1250 мм, 

обычной точности изготовления, из стали марки 10, изготовляется по группе Б ГОСТ 

8731–74 

Труба 
70×3,5×1250 кр ГОСТ 8732-78 

Б 10 ГОСТ 8731-74 

Труба с наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, длиной 6000 мм (мерная 

длина), повышенной точности изготовления, из стали марки 40Х, изготовляется по группе 

В ГОСТ 8731–74 

Труба 
70×3,5×6000 П ГОСТ 8732-78 

Б 40Х ГОСТ 8731-74 

То же, немерной длины, изготовляются по группе Д ГОСТ 8731–74 

Труба 
70×3,5 П ГОСТ 8732-78 

Д ГОСТ 8731-74 

Труба с наружным диаметром 219 мм, толщиной стенки 10 мм, немерной длины обычной 

точности изготовления, из стали марки Ст4сп, категория стали 1, изготовляется по группе 

Б ГОСТ 8731–74 из слитка 

https://www.metalika.ua/books/spravochnik-po-metalloprokatu/sortament-trubnogo-prokata-i-massovye-kharakteristiki.html


Труба 
219×10 ГОСТ 8732-78 

Б Ст4сп ГОСТ 8731-74 

Труба с внутренним диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, длиной 6000 мм (мерная 

длина) обычной точности изготовления, из стали марки 10, изготовляется по группе Б 

ГОСТ 8731–74 

Труба 
вн. 70×3,5×6000 ГОСТ 8732-78 

Б 10 ГОСТ 8731-74 

Труба с наружным диаметром 95 мм, внутренним диаметром 76 мм, допускаемой 

разностенностью немерной длины, обычной точности изготовления, из стали марки 10, 

изготовляется по группе Б ГОСТ 8731–74 

Труба 
95× вн. 76 ГОСТ 8732-78 

Б 10 ГОСТ 8731-74 

Труба с наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 2,0 мм, длиной, кратной 1250 мм, 

из стали марки 20, с поставкой по химическому составу (по группе Б) ГОСТ 8733–74 

Труба 
70×2×1250 кр ГОСТ 8734-75 

б 20 ГОСТ 8733-74 

То же, длиной 6000 мм (мерная длина), из стали марки 20, с поставкой по механическим 

свойствам и химическому составу (по группе В) ГОСТ 8733–74 

Труба 
70×2×6000 ГОСТ 8734-75 

В 20 ГОСТ 8733-74 

То же, с комбинированными предельными отклонениями (по диаметру повышенной 

точности по ГОСТ 9567–75, по толщине стенки обычной точности) 

Труба 
70 п ×2×6000 ГОСТ 8734-75 

В 20 ГОСТ 8733-74 

То же, немерной длины, с поставкой без нормирования механических свойств и 

химического состава, но с указанием величины гидравлического давления (по группе Д) 

ГОСТ 8733–74 

Труба 
70×2 ГОСТ 8734-75 

Д ГОСТ 8733-74 



То же, из стали марки 10, с поставкой по механическим свойствам, контролируемым на 

термически обработанных образцах, и по химическому составу (по группе Г) ГОСТ  8733–

74 

Труба 
70×2 ГОСТ 8734-75 

Г 10 ГОСТ 8733-74 

Труба с внутренним диаметром 70 мм и толщиной стенки 2,5 мм немерной длины, из 

стали марки 40Х, поставкой по группе В по ГОСТ 8733–74 

Труба 
Dвн 70×2,5 ГОСТ 8734-75 

В 40Х ГОСТ 8733-74 

Труба наружным диаметром 56 мм, с толщиной стенки 2,0 мм, длиной, кратной 1250 мм, 

обычной точности изготовления, из стали марки 30ХГСА, группы А 

Труба А-56×2×1250 кр.-30ХГСА ГОСТ 21729-76 

То же, повышенной точности изготовления по наружному диаметру, мерной длины 6000 

мм 

Труба А-56п×2×6000-30ХГСА ГОСТ 21729-76 

То же, внутренним диаметром 30 мм, с толщиной стенки 3,0 мм, группы Б, обычной 

точности изготовления, немерной длины, из стали марки 30ХГСА вакуумно-дугового 

переплава 

Труба Б-вн 30×3-30ХГСА-ВД ГОСТ 21729-76 

Труба горячекатаная немерной длины, с наружным диаметром 60 мм повышенной 

точности, с толщиной стенки 4 мм обычной точности, из стали марки 20, с поставкой по 

химическому составу и механическим свойствам по ГОСТ 8731–74, группа В 

Труба 
60 п ×4×6000 ГОСТ 9567-75 

В 20 ГОСТ 8731-74 

То же, холоднодеформированная с наружным диаметром 8 мм повышенной точности, с 

толщиной стенки 0,3 мм обычной точности, немерной длины, из стали марки 20, с 

поставкой по химическому составу и механическим свойствам по ГОСТ 8733–74, група В 

Труба 
8 п ×0,3 ГОСТ 9567-75 

В 20 ГОСТ 8731-74 

То же, длиной, кратной 1250 мм, повышенной точности по диаметру и толщине стенки, из 

стали марки 10, с поставкой по химическому составу по ГОСТ 8733–74, группа Б 



Труба 
8 п ×0,3 п×1250 кр ГОСТ 9567-75 

Б 10 ГОСТ 8731-74 

То же, длиной 4000 мм (мерной длины), повышенной точности по толщине стенки, из 

стали марки 40Х, с поставкой по меха-ническим свойствам, определенным на 

термообработанных образцах, и по химическому составу по ГОСТ 8733–74, группа Г 

Труба 
8×0,3 п ×4000 ГОСТ 9567-75 

Г 40Х ГОСТ 8731-74 

То же, немерной длины, повышенной точности по диаметру и толщине стенки, без 

нормирования механических свойств и химического состава, но с нормированием 

гидравлического давления по ГОСТ 8733–74, группа Д 

Труба 
8 п ×0,3 п ГОСТ 9567-75 

Д ГОСТ 8731-74 

То же, холоднодеформированная с внутренним диаметром 18 мм обычной точности, с 

толщиной стенки 1 мм повышенной точности, из стали марки 20, с поставкой по 

химическому составу по ГОСТ 8733–74, группа Б 

Труба 
вн 18×1 п ГОСТ 9567-75 

Б 20 ГОСТ 8731-74 

 

Горячедеформированные бесшовные 

стальные трубы общего применения 

ГОСТ 8731–74. Настоящий стандарт распространяется на горячедеформированные 

бесшовные трубы из углеродистой, легированной стали. 

Размеры труб и предельные отклонения должны соответствовать приведенным в ГОСТ 

8732 и ГОСТ 9567. 

ГОСТ 8732–78. Настоящий стандарт распространяется на горячедеформированные 

бесшовные стальные трубы общего применения, изготовляемые по наружному диаметру, 

толщине стенки и длине. 

Технические требования регламентируются ГОСТ 8731. 

По длине трубы должны изготовляться: 



 немерной длины — в пределах от 4 до 12,5 м; 

 мерной длины — в пределах немерной. 

Предельные отклонения по длине труб мерной длины и длины, кратной мерной, не 

должны превышать: 

 +10/-0 мм — при длине до 6 м; 

 +15/-0 мм — при длине свыше 6 м или с наружным диаметром более 152 мм; 

 ±500 мм — для приблизительной длины. 

Горяче– и холоднодеформированные 

трубы повышенной точности или 

специализированного применения 

ГОСТ 9567–75. Настоящий стандарт распространяется на сортамент стальных труб 

повышенной точности изготовления после холодного передела и после горячей прокатки. 

В зависимости от соотношения наружного диаметра Dн и толщины стенки S 

холоднодеформированные трубы изготавливаются: 

 особо тонкостенными — при Dн/S более 40 и диаметром 20 мм и менее со стенкой 

0,5 мм и менее; 

 тонкостенными — при Dн/S от 12,5 до 40 вкл. и диаметром 20 мм и менее со 

стенкой 1,5 мм; 

 толстостенными — при Dн/S от 6 до 12,5; 

 особо толстостенными — при Dн/S менее 6. 

В таблице 1 приведена классификация труб по длине и допуски на длину. 

 

Таблица 1. Классификация труб по длине и допуски на длину 

Класс 

Горячекатаные Холоднокатаные, холоднотянутые 

Длина Допуски Длина Допуски 

Немерной 

длины 
4–12 м — 1–11,5 м — 

Мерной 

длины 

4-8 м. Трубы длинной более 8 м 

изготавливаются по соглашению изготовителя 

с потребителем 

+15/-0 

мм 
4,5–9 м 

+10/-0 

мм 

Длины, 

кратной 

мерной 

< 8 м с припуском на каждый рез 5  мм. По 

требованию потребителя может 

устанавливаться другой припуск 

+15/-0 

мм 

< 9 м с припуском на каждый рез 5  мм; по 

требованию потребителя может 

устанавливаться другой припуск 

+10/-0 

мм 

Иное — — 

По соглашению изготовителя с потребителем 

допускается изготовление труб длиной более 

11,5 м 

— 

 

 



Холоднодеформированные и 

теплодеформированные бесшовные 

стальные трубы общего применения 

ГОСТ 8734–75. Настоящий стандарт распространяется на сортамент бесшовных стальных 

холоднодеформированных труб. 

Наружный диаметр, толщина стенки и теоретическая масса труб должны соответствовать 

указанным в ГОСТ 8732. Технические требования к ним определяются ГОСТ 8733. 

 

Рис. 1. Классификация труб по Dн/S в зависимости от Dн и S 

В зависимости от отношения наружного диаметра к толщине стенки Dн/S трубы 

подразделяются на (см. диаграмму на рис. 1): 

 особотонкостенные при Dн/S > 40 и трубы диаметром 20 мм и менее со стенкой 0,5 

мм и менее (область 1 диаграммы); 

 тонкостенные при Dн/S от 12,5 до 40 и трубы диаметром 20 мм и менее со стенкой 

1,5 мм (область 2 диаграмы); 

 толстостенные при Dн/S от 6 до 12,5 (область 3 диаграммы); 

 особотолстостенные при Dн/S менее 6 (область 4 диаграммы); 

 все остальные (область 5 диаграммы). 

Допуски на длину труб приведены в таблице 1. 

 

Таблица 1. Допуски на длину труб 

Класс Длина Предельные отклонения 

Немерной 

длины 
4–11,5 м — 



Класс Длина Предельные отклонения 

Мерной длины 
от 4,5 до 9 м с предельными отклонениями по длине +10 мм; по заказу 

внешнеторговых организаций трубы изготовляют от 4 до 9 м 
+10/-0 мм 

Длины, кратной 

мерной 

от 1,5 до 9 м с припуском на каждый рез по 5 мм (если другой 

припуск не оговорен в заказе) 

предельные отклонения на общую длину не 

более оговоренных для труб мерной длины 

 

ГОСТ 8733–74. Настоящий стандарт распространяется на холоднодеформированные и 

теплодеформированные бесшовные трубы общего применения из углеродистой и 

легированной стали. Размеры труб и предельные отклонения по ним должны 

соответствовать указанным в ГОСТ 8734 и ГОСТ 9567. 

ГОСТ 21729–76. Настоящий стандарт распространяется на бесшовные холоднотянутые 

холоднокатаные, и теплокатаные трубы из углеродистых и легированных сталей. 

Показатели технического уровня, установленные настоящим стандартом, предусмотрены 

для высшей категории качества. 

Размеры, кривизна и предельные отклонения труб должны соответствовать требованиям 

ГОСТ 8734 и ГОСТ 9567. По требованию потребителя трубы изготовляются с 

односторонними предельными отклонениями. Величина односторонних предельных 

отклонений не должна превышать суммы отклонений по ГОСТ 8734 и ГОСТ 9567. 

В зависимости от требований к качеству поверхности трубы подразделяются на группы А 

и Б. 

К группе А относятся трубы по ГОСТ 8734 и ГОСТ 9567 с размерами, указанными в 

таблице 2. К группе Б относятся трубы остальных размеров в сортаменте указанных 

стандартов. 

 

Таблица 2. Сортамент группы А 

Наружный диаметр 

Dн, мм 

Толщина стенки 

S, мм 

4,0 ≤ Dн, ≤ 22,0 0,4 ≤ S ≤ 2,2 

23,0 ≤ Dн, ≤ 56,0 0,4 ≤ S ≤ 3,5 

57,0 ≤ Dн, ≤ 76,0 1,0 ≤ S ≤ 3,5 

80,0 ≤ Dн, ≤ 130,0 1,2 ≤ S ≤ 3,5 

140,0 ≤ Dн, ≤ 250,0 1,6 ≤ S ≤ 3,5 

 

 

 

Трубы профильные 



Общая информация 

В данном разделе содержится информация по следующим видам трубной продукции: 

 бесшовные горячедеформированные и холоднодеформированные, электросварные 

и электросварные холоднодеформированные квадратные стальные трубы; 

 бесшовные горячекатаные, холоднотянутые и электросварные прямоугольные 

стальные трубы; 

 бесшовные и электросварные холоднотянутые овальные стальные трубы; 

 бесшовные и электросварные холоднотянутые плоскоовальные стальные трубы. 

Условные обозначения 

Трубы наружным размером 40 мм, толщиной стенки 3 мм, длиной, кратной 1250 мм, из 

стали марки 10, группы В ГОСТ 13663–86 

Труба 
40x40x3x1250кр ГОСТ8639-82 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, мерной длиной 6000 мм 

Труба 
40x40xЗx6000м ГОСТ8639-82 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, немерной длины 

Труба 
40x 40x 3 ГОСТ 8639-82 

В 10 ГОСТ 13663-86 

Трубы наружными размерами А = 40 мм, В = 25 мм с толщиной стенки 3 мм, длиной, 

кратной 1250 мм, из стали марки 10, группы В ГОСТ 13663 

Труба 

40 х 25 х 3 х 1250 кр ГОСТ 8645-

68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, мерной длиной 6000 мм 

Труба 
40 х 25 х 3 х 6000 ГОСТ 8645-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, немерной длины 



Труба 
40 х 25 х 3 ГОСТ 8645-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

Труба наружными размерами А = 16 мм, B = 8 мм, толщиной стенки S = 1,2 мм, длиной 

кратной 1500  мм, из стали марки 10, группы В ГОСТ 13663–86 

Труба 
16x8x1,2х 1500 кр ГОСТ 8642-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, мерной длиной 6000 мм 

Труба 
16x8x1,2x6000 ГОСТ 8642-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, немерной длины 

Труба 
16x8x1,2 ГОСТ 8642-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

Труба наружными размерами А — 50 мм, В — 25 мм, толщиной стенки S = 1,5 мм, 

длиной кратной 1500 мм, из стали марки 10, группа В ГОСТ 13663 

Труба 

50х25х1,5X1500 кр ГОСТ 8644-

68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, мерной длиной 6000 мм 

Труба 
50х25х1,5х6000 ГОСТ 8644-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

То же, немерной длины 

Труба 
50х25х1,5 ГОСТ 8644-68 

В 10 ГОСТ 13663-86 

Квадратные стальные трубы по ГОСТ 

8639–82 



ГОСТ 8639–82 распространяется на стальные бесшовные горячедеформированные и 

холоднодеформированные, электросварные и электросварные холоднодеформированные 

квадратные трубы. 

Форма и размеры квадратных труб должны соответствовать указанным на рис. 1 и в 

таблице 1. 

 

Рис. 1. Форма и размеры квадратных труб 

 

Таблица 1. Форма и размеры квадратных труб 

Наружный размер, А, мм Толщина стенки, S, мм Площадь сечения, см2 Масса 1 м, кг 

10 1 0,343 0,269 

15 

1 0,543 0,426 

1,5 0,771 0,605 

20 

1 0,743 0,583 

1,5 1,071 0,841 

2 1,37 1,075 

25 

1 0,943 0,74 

1,5 1,37 1,07 

2 1,77 1,39 

25 

2,5 2,14 1,68 

3 2,48 1,95 

30 

2 2,17 1,7 

2,5 2,64 2,07 

3 3,08 2,42 

3,5 3,5 2,75 

4 3,88 3,04 

35 2 2,57 2,02 



Наружный размер, А, мм Толщина стенки, S, мм Площадь сечения, см2 Масса 1 м, кг 

2,5 3,14 2,46 

3 3,68 2,89 

3,5 4,2 3,3 

4 4,68 3,67 

5 5,57 4,37 

40 

2 2,97 2,33 

2,5 3,64 2,85 

3 4,28 3,36 

3,5 4,9 3,85 

4 5,48 4,3 

5 6,57 5,16 

6 7,54 5,92 

42 

3 4,52 3,55 

3,5 5,18 4,07 

4 5,8 4,56 

5 6,97 5,47 

6 8,02 6,3 

45 

3 4,88 3,83 

3,5 5,6 4,4 

4 6,28 4,93 

5 7,57 5,94 

6 8,74 6,86 

45 

7 9,8 7,69 

8 10,74 8,43 

50 

3 5,48 4,31 

3,5 6,3 4,94 

4 7,08 5,56 

5 8,57 6,73 

6 9,94 7,8 

7 11,2 8,79 

8 12,34 9,69 

60 

3,5 7,7 6,04 

4 8,68 6,82 

5 10,57 8,3 

6 12,34 9,69 

7 14 11 



Наружный размер, А, мм Толщина стенки, S, мм Площадь сечения, см2 Масса 1 м, кг 

8 15,54 12,2 

70 

4 10,28 8,07 

5 12,57 9,87 

6 14,74 11,57 

70 

7 16,8 13,19 

8 18,74 14,71 

80 

4 11,88 9,33 

5 14,57 11,44 

6 17,14 13,46 

7;о 19,6 15,38 

8 21,94 17,22 

90 

5 16,57 13 

6 19,54 15,34 

7 22,4 17,58 

8 25,14 19,73 

100 

6 21,94 17,22 

7 25,2 19,78 

8 28,34 22,25 

9 31,37 24,62 

110 

6 24,34 19,11 

7 28 21,98 

8 31,54 24,76 

9 34,97 27,45 

120 

6 26,74 20,99 

7 30,8 24,18 

8 34,74 27.27 

9 38,57 30.28 

140 

6 31,54 24,76 

7 36,4 28,57 

8 41,14 32,29 

9 45,77 35,93 

150 

7 39,2 30,77 

8 44,34 34,81 

9 49,37 38,75 

10 54,28 42,61 

180 8 53,94 42,34 



Наружный размер, А, мм Толщина стенки, S, мм Площадь сечения, см2 Масса 1 м, кг 

9 60,17 47,23 

10 66,28 52,03 

12 78,17 61,36 

14 89,59 70,33 

Трубы специальных размеров 

32 4 4,2 3,3 

36 4 4,84 3,8 

40 2 2,97 2,33 

65 6 13,54 10,63 

 

Примечание к таблице 1. Масса вычислена при плотности стали 7850 кг/м3. Cтатические 

характеристики труб рассчитаны для R = 1,55·S. 

Трубы наружными размерами от 10 до 120 мм с толщиной стенки от 1,0 до 8,0 мм 

изготовляют холоднодеформированными, трубы наружными размерами от 60 до 180 мм с 

толщиной стенки от 4,0 до 14,0 мм изготовляют горячедеформированными, трубы 

наружными размерами от 10 до 100 мм с толщиной стенки от 1,0 до 5,0 мм изготовляют 

электросварными. 

Радиус закругления R должен быть не более 2·S. По согласованию изготовителя с 

потребителем радиус закругления должен быть не более 1,5·S, для электросварных труб 

размером 60?60?4 мм — не более 3·S. 

Трубы изготовляют: 

 немерной длины: 

o бесшовные горячедеформированные — от 4 до 12,5 м; 

o бесшовные холоднодеформированные и электросварные — от 1,5 до 9 м; 

 мерной длины: 

o бесшовные горячедеформированные — от 4 до 12,5 м; 

o бесшовные холоднодеформированные — от 4,5 до 11 м; 

o электросварные — от 5 до 9 м. 

 

Овальные стальные трубы по ГОСТ 

8642–68 

ГОСТ 8642–68 распространяется на стальные бесшовные и электросварные 

холоднотянутые овальные трубы. 

Форма и размеры труб должны соответствовать указанным на рис. 1 и в таблице 1. 



Длина труб и предельные отклонения по форме и размерам должны соответствовать 

ГОСТ 8639. 

 

Рис. 1. Размеры овальных труб 

Таблица 1. Сортамент овальных труб, мм 

А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

6 3 0,5 5,42 1,03 0,0653 0,0513 

7 3 0,5 7,37 0,98 0,0747 0,0587 

8 4 

0,5 

7,23 1,45 

0,0898 0,0705 

0,8 0,136 0,107 

1 0,164 0,129 

1,2 0,189 0,148 

9 3 

0,5 

12,24 0,92 

0,0939 0,0737 

0,8 0,143 0,112 

10 

5 

0,5 

9,04 1,73 

0,114 0,0897 

0,8 0,175 0,136 

1 0,213 0,167 

1,2 0,248 0,194 

7 

0,5 

6,62 2,8 

0,127 0,0997 

0,8 0,196 0,154 

1 0,238 0,187 

1,2 0,278 0,219 

12 4 

0,5 

16,32 1,22 

0,128 0,1 

0,8 0,196 0,154 

12 4 

1 

16,32 1,22 

0,24 0,188 

1,2 0,28 0,22 

12 6 

0,5 

10,85 2,07 

0,139 0,109 

0,8 0,214 0,168 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

1 0,261 0,205 

1,2 0,306 0,24 

14 7 

0,5 

12,66 2,42 

0,163 0,128 

0,8 0,253 0,199 

1 0,31 0,244 

1,2 0,365 0,286 

16 

8 

0,5 

14,47 2,8 

0,187 0,147 

0,8 0,292 0,23 

1 0,359 0,282 

1,2 0,424 0,333 

10 

0,5 

11,73 3,79 

0,2 0,157 

0,8 0,312 0,245 

1 0,384 0,301 

16 

10 1,2 11,73 3,76 0,453 0,355 

12 

0,5 

10 5 

0,213 0,168 

0,8 0,334 0,262 

1 0,411 0,323 

1,2 0,486 0,382 

18 6 

0,5 

24,48 1,84 

0,196 0,153 

0,8 0,305 0,24 

1 0,375 0,295 

1,2 0,443 0,348 

18 8 

0,5 

18,28 2,65 

0,206 0,161 

0,8 0,322 0,253 

1 0,396 0,311 

1,2 0,468 0,368 

18 10 

0,5 

14,71 3,6 

0,218 0,171 

0,8 0,341 0,268 

1 0,42 0,33 

1,2 0,496 0,39 

20 

10 

0,5 

18,09 3,45 

0,236 0,185 

0,8 0,37 0,291 

1 0,457 0,359 

1,2 0,541 0,424 

11 

0,5 

16,5 3,94 

0,242 0,19 

0,8 0,38 0,298 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

1 0,469 0,368 

1,2 0,555 0,436 

12 

0,8 

15,22 4,47 

0,39 0,306 

1 0,481 0,378 

1,2 0,57 0,448 

1,5 0,699 0,549 

20 14 

0,8 

13,25 5,61 

0,411 0,323 

1 0,508 0,399 

1,2 0,602 0,473 

1,5 0,738 0,58 

22 14 

0,8 

15,86 5,36 

0,439 0,345 

1 0,543 0,426 

1,2 0,644 0,506 

1,5 0,791 0,621 

25 8 

0,8 

35,47 2,43 

0,429 0,337 

1 0,53 0,416 

1,2 0,629 0,494 

1,5 0,772 0,606 

25 

10 

0,8 

28,22 3,21 

0,445 0,35 

1 0,551 0,433 

1,2 0,653 0,513 

1,5 0,802 0,63 

12 

0,8 

23,53 4,08 

0,464 0,354 

1 0,573 0,45 

1,2 0,68 0,534 

1,5 0,836 0,656 

16 

0,8 

17,93 6,14 

0,503 0,395 

1 0,623 0,489 

1,2 0,74 0,581 

1,5 0,911 0,715 

28 12 

0,8 

29,48 3,93 

0,508 0,399 

1 0,623 0,494 

1,2 0,748 0,587 

1,5 0,92 0,723 

30 10 

0,8 

40,81 3,06 

0,522 0,41 

1 0,647 0,507 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

1,2 0,768 0,603 

1,5 0,947 0,743 

12 

0,8 

33,86 3,85 

0,539 0,423 

1 0,667 0,524 

1,2 0,793 0,623 

1,5 0,973 0,767 

30 16 

0,8 

25,5 5,66 

0,576 0,452 

1 0,714 0,56 

1,2 0,848 0,666 

1,5 1,05 0,821 

30 20 

0,8 

20,75 7,82 

0,617 0,484 

1 0,765 0,6 

1,2 0,91 0,714 

1,5 1,12 0,882 

32 18 

0,8 

25,86 6,51 

0,624 0,49 

1 0,774 0,607 

1,2 0,921 0,723 

1,5 1,14 0,893 

2 1,48 1,16 

34 16 

0,8 

32,63 5,41 

0,634 0,498 

1 0,787 0,618 

1,2 0,937 0,736 

1,5 1,16 0,908 

2 1,51 1,19 

36 12 

0,8 

48,97 3,67 

0,631 0,495 

1 0,782 0,614 

1,2 0,931 0,731 

36 

12 1,5 48,97 3,67 1,15 0,903 

16 

0,8 

36,56 5,31 

0,664 0,522 

1 0,825 0,647 

1,2 0,982 0,771 

1,5 1,21 0,953 

36 20 

0,8 

29,43 7,2 

0,703 0,552 

1 0,872 0,685 

1,2 1,04 0,815 

1,5 1,28 1 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

2 1,68 1,32 

38 25 

1 

26,6 9,72 

0,972 0,763 

1,2 1,16 0,91 

1,5 1,43 1,13 

2 1,88 1,48 

40 20 

1 

36,18 6,91 

0,945 0,742 

1,2 1,13 0,885 

1,5 1,39 1,09 

2 1,83 1,48 

42 32 

1 

25,9 13,4 

1,14 0,893 

1,2 1,36 1,07 

1,5 1,68 1,32 

2 2,21 1,74 

45 

18 

1 

50,19 5,78 

1,02 0,798 

1,2 1,21 0,952 

1,5 1,6 1,18 

2 1,97 1,55 

20 

1 

45,7 6,63 

1,04 0,815 

1,2 1,24 0,973 

1,5 1,53 1,2 

45 20 2 45,7 6,63 2,01 1,58 

45 

22 

1 

41,6 7,54 

1,06 0,833 

1,2 1,27 0,994 

1,5 1,57 1,23 

2 2,06 1,61 

25 

1 

36,79 9 

1,1 0,862 

1,2 1,31 1,03 

1,5 1,62 1,27 

2 2,13 1,67 

45 28 

1 

33,12 10,06 

1,14 0,892 

1,2 1,35 1,06 

1,5 1,68 1,32 

2 2,21 1,73 

50 25 

1 

45,22 8,64 

1,19 0,934 

1,2 1,42 1,11 

1,5 1,76 1,38 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

2 2,32 1,82 

28 

1 

40,57 10,11 

1,23 0,962 

1,2 1,46 1,14 

1,5 1,81 1,42 

2 2,38 1,87 

32 

1 

35,87 12,27 

1,27 1 

1,2 1,52 1,19 

1,5 1,89 1,48 

2 2,49 1,95 

36 

1 

32,35 14,66 

1,33 1,04 

1,2 1,59 1,24 

1,5 1,97 1,54 

2 2,60 2,64 

52 

16 

1 

76,85 4,81 

1,13 0,887 

1,2 1,35 1,05 

1,5 1,67 1,31 

2 2,19 1,72 

20 

1 

61,08 6,35 

1,17 0,91 

1,2 1,39 1,09 

1,5 1,73 1,86 

2 2,28 1,78 

52 25 

1 

48,86 8,51 

1,22 0,963 

1,2 1,46 1,15 

1,5 1,81 1,42 

2 2,39 1,87 

55 

25 

1 

54,62 8,35 

1,28 1 

1,2 1,53 1,2 

1,5 1,9 1,49 

2 2,5 1,96 

32 

1,2 

43,06 11,75 

1,63 1,28 

1,5 2,02 1,59 

2 2,67 2,09 

2,5 3,29 2,59 

40 

1,2 

35,28 16,38 

1,76 1,38 

1,5 2,15 1,71 

2 2,88 2,26 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

2,5 3,56 2,79 

60 20 

1 

81,62 6,12 

1,32 1,03 

1,2 1,58 1,24 

1,5 1,96 1,54 

2 2,58 2,03 

60 

20 2,5 81,62 6,12 3,19 2,5 

25 

1 

65 8,12 

1,37 1,08 

1,2 1,64 1,29 

1,5 2,04 1,60 

2 2,69 2,11 

2,5 3,32 2,61 

32 

1 

51 11,33 

1,45 1,14 

1,2 1,74 1,36 

60 32 

1,5 

51 11,33 

2,16 1,69 

2 2,85 2,23 

2,5 3,52 2,76 

63 32 

1 

56,12 11,12 

1,51 1,18 

1,2 1,8 1,41 

1,5 2,24 1,76 

2 2,96 2,32 

2,5 3,66 2,87 

65 36 

1 

53,3 12,94 

1,59 1,25 

1,2 1,91 1,49 

1,5 2,37 1,86 

2 3,13 2,46 

2,5 3,87 3,04 

70 36 1,5 61,61 12,53 2,51 1,97 

70 36 

2 

61,61 12,53 

3,31 2,6 

2,5 4,1 3,22 

75 40 

1,5 

63,75 14,66 

2,72 2,13 

2 3,59 2,82 

2,5 4,45 3,49 

80 40 

1,5 

72,36 13,81 

2,86 2,24 

2 3,78 2,96 

2,5 4,68 3,68 

85 40 1,5 81,57 13,52 2,99 2,35 



А В S R г 
Площадь 

cечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

2 3,96 3,11 

2,5 4,92 3,86 

50 

1,5 

65,88 18,45 

3,18 2,49 

2 4,21 3,3 

2,5 5,22 4,1 

90 32 

1,5 

114,56 9,95 

3,01 2,36 

2 3,98 3,12 

2,5 4,94 3,87 

Трубы специальных размеров 

17 6,6 1 19,78 2,1 0,362 0,284 

72 22 

1,5 

107,18 6,6 

2,34 1,83 

1,7 2,64 2,07 

 

Примечание. Масса труб вычислена при плотности стали 7850 кг/м3. 

 

Прямоугольные стальные трубы по ГОСТ 

8645–68 

ГОСТ 8645–68 распространяется на стальные бесшовные горячекатаные, холоднотянутые 

и электросварные прямоугольные трубы. 

Форма и размеры труб должны соответствовать указанным на рис. 1 и в таблице 1. 

 

Рис. 1. Размеры и форма прямоугольных труб 



Таблица 1. Размеры прямоугольных труб, мм 

A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

15 10 

1 0,443 0,348 

1,5 0,621 0,488 

2 0,771 0,605 

20 10 

1 0,543 0,426 

1,5 0,771 0,605 

2 0,971 0,762 

20 15 

1 0,643 0,505 

1,5 0,921 0,723 

2 1,17 0,919 

2,5 1,39 1,09 

25 

10 

1 0,643 0,505 

1,5 0,921 0,723 

2 0,17 0,919 

2,5 1,39 1,09 

15 

1 0,743 0,583 

1,5 1,07 0,841 

2 1,37 1,08 

2,5 1,64 1,29 

30 

10 

1 0,743 0,583 

1,5 1,07 0,841 

2 1,37 1,08 

2,5 1,64 1,29 

3 1,88 1,48 

15 

1 0,843 0,661 

1,5 1,22 0,959 

30 

15 

2 1,57 1,23 

2,5 1,89 1,48 

3 2,18 1,71 

20 

1 0,943 0,74 

1,5 1,37 1,08 

2 1,77 1,39 

2,5 2,14 1,68 

3 2,48 1,95 

35 15 

1,5 1,37 1,08 

2 1,77 1,39 



A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

2,5 2,14 1,68 

3 2,48 1,95 

3,5 2,8 2,2 

20 

1,5 1,52 1,19 

2 1,97 1,55 

2,5 2,39 1,88 

3 2,78 2,19 

3,5 3,15 2,47 

25 

1,5 1,67 1,31 

2 2,17 1,7 

2,5 2,64 2,07 

3 3,08 2,42 

3,5 3,5 2,75 

40 15 

2 1,97 1,55 

2,5 2,39 1,88 

3 2,78 2,19 

3,5 3,15 2,47 

4 3,48 2,73 

40 

20 

2 2,17 1,7 

2,5 2,64 2,07 

3 3,08 2,42 

3,5 3,5 2,75 

4 3,88 3,05 

25 

2 2,37 1,86 

2,5 2,89 2,27 

3 3,38 2,66 

3,5 3,85 3,02 

4 4,28 3,36 

30 

2 2,57 2,02 

2,5 3,14 2,47 

3 3,68 2,89 

3,5 4,2 3,3 

4 4,68 3,68 

42* 20 

2 2,25 1,77 

2,5 2,74 2,15 

3 3,2 2,52 



A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

3,5 3,64 2,86 

4 4,04 3,17 

30 

2 2,65 2,08 

2,5 3,24 2,54 

3 3,8 2,99 

3,5 4,34 3,41 

4 4,84 3,8 

45 20 

2 2,37 1,86 

2,5 2,89 2,27 

3 3,38 2,66 

3,5 3,85 3,02 

45 

20 4 4,28 3,36 

30 

2 2,77 2,17 

2,5 3,39 2,66 

3 3,98 3,13 

3,5 4,55 3,57 

4 5,08 3,99 

50 25 

2 2,77 2,17 

2,5 3,39 2,66 

3 3,98 3,13 

3,5 4,55 3,57 

4 5,08 3,99 

50 30 

2 2,97 2,32 

2,5 3,64 2,86 

3 4,28 3,36 

3,5 4,9 3,85 

4 5,48 4,3 

50 

35 

2 3,17 2,49 

2,5 3,89 3,09 

3 4,58 3,6 

3,5 5,25 4,12 

4 5,88 4,62 

40 

2 3,37 2,65 

2,5 4,14 3,25 

3 4,88 3,83 

3,5 5,6 4,39 



A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

4 6,28 4,93 

60 25 

2,5 3,89 3,05 

3 4,58 3,6 

3,5 5,25 4,12 

60 

25 

4 5,88 4,62 

5 7,07 5,55 

30 

2,5 4,14 3,25 

3 4,88 3,83 

3,5 5,6 4,39 

4 6,28 4,93 

5 7,57 5,94 

40 

3 5,48 4,3 

3,5 6,3 4,94 

4 7,08 5,56 

5 8,57 6,73 

70 30 

3 5,48 4,3 

3,5 6,3 4,94 

4 7,08 5,56 

5 8,57 6,73 

6 9,94 7,8 

70 

40 

3 6,08 4,78 

3,5 7 5,49 

4 7,88 6,19 

5 9,57 7,51 

6 11,14 8,75 

50 

3 6,68 5,25 

3,5 7,7 6,04 

4 8,68 6,82 

5 10,57 8,3 

6 12,34 9,69 

80 40 

3 6,68 5,25 

3,5 7,7 6,04 

4 8,68 6,82 

80 40 

5 10,57 8,3 

6 12,34 9,69 

7 14 10,99 



A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

50 

3 7,28 5,72 

3,5 8,4 6,59 

4 9,48 7,44 

60 

3,5 9,1 7,14 

4 10,28 8,07 

5 12,57 9,87 

6 14,74 11,57 

7 16,8 13,19 

90 40 

3,5 8,4 6,59 

4 9,48 7,44 

5 11,57 9,08 

6 13,54 10,63 

7 15,4 12,09 

90 60 

4 11,08 8,7 

5 13,57 10,65 

6 15,94 12,51 

7 18,2 14,29 

100 

40 

4 10,28 8,07 

5 12,57 9,87 

6 14,74 11,57 

7 16,8 13,19 

50 

4 11,08 8,7 

5 13,57 10,65 

6 15,94 12,51 

7 18,2 14,29 

100 70 

4 12,68 9,96 

5 15,57 12,22 

6 18,34 14,4 

7 21 16,48 

110 

40 

4 11,08 8,7 

5 13,57 10,65 

6 15,94 12,51 

7 18,2 14,29 

50 

4 11,88 9,33 

5 14,57 11,44 

6 17,14 13,46 



A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

7 19,6 15,38 

110 60 

4 12,68 9,96 

5 15,57 12,22 

6 18,34 14,4 

7 21 16,48 

120 

40 

5 14,57 11,44 

6 17,14 13,46 

7 19,6 15,38 

8 21,94 17,22 

60 

5 16,57 13 

6 19,54 15,34 

7 22,4 17,58 

8 25,14 19,73 

80 

5 18,57 14,58 

6 21,94 17,22 

120 80 

7 25,2 19,78 

8 28,34 22,25 

140 

60 

5 18,57 14,58 

6 21,94 17,22 

7 25,2 19,78 

8 28,34 22,25 

80 

5 20,57 16,15 

6 24,34 19,11 

7 28 21,98 

8 31,54 24,76 

140 120 

6 29,14 22,88 

7 33,6 26,37 

8 37,94 29,78 

9 42,17 33,1 

150 

80 

6 25,54 20,05 

7 29,4 23,08 

8 33,14 26,01 

9 36,77 28,86 

10 40,28 31,62 

100 

6 27,94 21,93 

7 32,2 25,28 



A B S 
Площадь 

сечения, см2 

Масса 1 м, 

кг 

8 36,34 28,53 

9 40,37 31,69 

10 44,28 34,76 

180 80 

7 33,6 26,37 

8 37,94 29,78 

180 

80 

9 42,17 33,1 

10 46,28 36,33 

12 54,17 42,52 

100 

8 41,14 32,29 

9 45,77 35,93 

10 50,28 39,47 

12 58,97 46,29 

150 

8 49,14 38,57 

9 54,77 42,99 

10 60,28 47,32 

12 70,97 55,71 

Трубы специальных размеров 

28 25 

1,5 1,46 1,15 

2 1,89 1,49 

2,5 2,29 1,8 

40 

25 1,5 1,82 1,43 

28 

l,5 1,91 1,5 

2 2,49 1,95 

40 28 2,5 3,04 2,39 

70 

50 

7 14 10,99 

90 3 7,88 6,19 

140 

60 

3 11,48 9,02 

150 7 26,6 20,88 

160 130 8 42,74 33,55 

180 145 20 107,13 84,1 

190 120 12 66,17 51,94 

196 170 18 113,24 88,99 

200 120 8 47,54 37,32 

230 100 8 49,14 38,57 

 



Примечание. Масса труб вычислена при плотности стали 7,85 г/см3. Статические 

характеристики труб рассчитаны для R=1,5. Размеры труб, помеченные звездочкой, не 

рекомендуются. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление 

труб других размеров. 

 

Трубы сварные 

Общая информация 

В данном справочнике приведена информация и сортамент по следующим видам сварных 

труб: 

 трубы стальные электросварные прямошовные; 

 трубы стальные электросварные холоднодеформированные; 

 трубы стальные электросварные со спиральным швом; 

 трубы сварные специализированного применения. 

Условные обозначения 

Труба с наружным диаметром 76 мм, толщиной стенки 3 мм, мерной длины, II класса 

точности по длине, из стали марки Ст3сп, изготовленная по группе В, ГОСТ  10705–80: 

Труба 
76x3x5000 II ГОСТ 10704-91 

B-Ст3сп ГОСТ 10705-80 

То же, повышенной точности по наружному диаметру, длиной, кратной 2000 мм, 1 класса 

точности по длине, из стали марки 20, изготовленная по группе Б, ГОСТ  10705–80: 

Труба 
76x3x2000кр. I ГОСТ 10704-91 

Б 20 ГОСТ 10705-80 

Труба с наружным диаметром 25 мм, толщиной стенки 2 мм, длиной, кратной 2000 мм, II 

класса точности по длине, изготовленная по группе Д, ГОСТ 10705–80: 

Труба 
2,5x2x2000кр II ГОСТ 10704-91 

Д ГОСТ 10705-80 

Труба с наружным диаметром 1020 мм, повышенной точности изготовления, толщиной 

стенки 12 мм, повышенной точности по наружному диаметру торцов, 2-го класса 

точности по овальности, немерной длины, из стали марки Ст3сп, изготовленная по группе 

В, ГОСТ  10706–76: 



Труба 

1020пx12-ПТ-02кл ГОСТ 10704-

91 

B-Ст3сп ГОСТ 10706-76 

Труба наружным диаметром 20 мм и толщиной стенки 2 мм, мерной длины 6000 мм, 

группы Б, из стали марки Ст2сп: 

Труба 20x2x6000 - Б - Ст2сп ГОСТ 10707-80 

То же, длиной, кратной 2000 мм, группы В, из стали марки 10: 

Труба 20x2x2000кр - В-10 ГОСТ 10707-80 

Труба наружным диаметром 30 мм и толщиной стенки 1,5 мм, немерной длины, группы Д: 

Труба 30x1,5 - Д ГОСТ 10707-80 

В условных обозначениях термообработанных труб после слова «труба» добавляется 

буква «Т», для труб повышенной точности изготовления буква «П», для труб 

прецизионной точности изготовления — «Пр»: 

Труба Т- Пр 25x1,5x5000 - В - 08Ю ГОСТ 10707-80 

Труба с наружным диаметром 630 мм с толщиной стенки 7 мм, немерной длины из стали 

марки Ст2кп, изготавливается по группе Б ГОСТ 8696–74: 

Труба 630x7 - Ст2кп ГОСТ 8696-74 

То же, немерной длины из стали марки Ст3сп2, изготавливается по группе В ГОСТ 8696–

74: 

Труба 630x7 - Ст3сп2 ГОСТ 8696-74 

То же, немерной длины, изготавливается по группе Д ГОСТ 8696–74: 

Труба 630x7-Д ГОСТ 8696-74 

Труба обыкновенная, неоцинкованная, обычной точности изготовления, немерной длины, 

с условным проходом 20 мм, толщиной стенки 2,8 мм, без резьбы и без муфты: 

Труба 20x2,8 ГОСТ 3262-75 

То же, с муфтой: 

Труба М-20x2,8 ГОСТ 3262-75 

То же, мерной длины, с резьбой: 

Труба Р-20x2,8-4000 ГОСТ 3262-75 



То же, с цинковым покрытием, немерной длины, с резьбой: 

Труба Ц-Р-20x2,8 ГОСТ 3262-75 

То же, с цинковым покрытием, мерной длины, с резьбой: 

Труба Ц-Р-20x2,8-4000 ГОСТ 3262-75 

Труба обычной точности по толщине стенки с внутренним диаметром (вн) 82 мм, со 

стенкой толщиной 2,5 мм, длиной кратной (кр) 1600 мм, из стали марки 20: 

Труба 82внx2,5x1600 кр - 20 ГОСТ 5005-82 

То же, немерной длины: 

Труба 82внx2,5 - 20 ГОСТ 5005-82 

Труба повышенной точности по толщине стенки и повышенной точности по 

прямолинейности с внутренним диаметром (вн) 71 мм с толщиной стенки 1,8 мм, мерной 

длины 1400 мм, из стали марки 15: 

Труба 71внxІ,8Пx1400 П-15 ГОСТ 5005-82 

То же, кратной длины 1000 мм: 

Труба 71внx1,8ПxЮ00П кр - 15 ГОСТ 5005-82 

Труба повышенной точности по толщине стенки и высокой точности по прямолинейности 

с внутренним диаметром (вн) 71 мм толщиной стенки 1,8 мм; мерной длины 1400 мм, из 

стали марки 15: 

Труба 71 внx1,8Пx1400В-15 ГОСТ 5005-82 

Труба типа 3, диаметром 530 мм, толщиной стенки 8  мм, класса прочности К 52, без 

термообработки: 

Труба тип 3-530x8-К 52 ГОСТ 20295-85 

Труба типа 2, диаметром 820 мм, толщиной стенки 12 мм, класса прочности К 60, с 

термическим упрочнением: 

Труба тип 2-У 820x12-К 60 ГОСТ 20295-85 

Труба типа 1, диаметром 325 мм, толщиной стенки 7 мм, класса прочности К 38, с 

объемной термообработкой: 

Труба тип 1-Т 325x7-К 38 ГОСТ 20295-85 

То же, с локальной термообработкой шва: 

Труба тип 1-ЛТ 325x7-К 38 ГОСТ 20295-85 



Труба с наружным диаметром 8 мм и толщиной стенки 0,7 мм, длиной 3000 мм, из стали 

08кп: 

Труба 8x0,7x 3000-08кп ГОСТ 11249-80 

То же, длиной, кратной 100 мм 

Труба 8x0,7x 100кр-08кп ГОСТ 11249-80 

То же, немерной длины: 

Труба 8x0,7-08кп ГОСТ 11249-80 

В условных обозначениях труб повышенной точности после слова «труба» добавляется 

буква «П», труб высшей категории качества — «В»: 

Труба П 8x0,7-08кп ГОСТ 11249-80 

 

Труба В 8x0,7 x 7950-08кп ГОСТ 11249-80 

 

Трубы стальные электросварные 

прямошовные 

ГОСТ 10704–91. Настоящий стандарт устанавливает сортамент стальных электросварных 

прямошовных труб. По длине трубы изготовляют: 

 немерной длины: 

 Dн ≤ 30 мм — не менее 2 м; 

 при диаметре 30 ≤ Dн < 70 мм — не менее 3 м; 

 при диаметре 70 ≤ Dн < 152 мм — не менее 4 м; 

 при диаметре Dн > 152 мм — не менее 5 м. 

По требованию потребителя трубы групп А и В по ГОСТ 10705 диаметром свыше 152 мм 

изготовляют длиной не менее 10 м; трубы всех групп диаметром до 70 мм — длиной не 

менее 4 м. 

 мерной длины: 

 при диаметре до 70 мм — от 5 до 9 м; 

 при диаметре св. 70 до 219 мм — от 6 до 9 м; 

 при диаметре св. 219 до 426 мм — от 10 до 12 м. 

Трубы диаметром свыше 426 мм изготовляют только немерной длины. По согласованию 

изготовителя с потребителем трубы диаметром свыше 70 до 219 мм допускается 

изготовлять от 6 до 12 м; кратной длины кратностью не менее 250 мм и не превышающей 

нижнего предела, установленного для мерных труб. Припуск для каждого реза 

устанавливается по 5 мм (если другой припуск не оговорен) и входит в каждую кратность. 



При изготовлении труб по ГОСТ 10706 теоретическая масса увеличивается на 1 % за счет 

усиления шва. 

По согласованию изготовителя с потребителем изготовляют трубы размерами 41,5x(1,5–

3,0); 43x1,0; 1,5–3,0; 43,5x(1,5–3,0); 52x2,5; 69,6x1,8; 111,8x2,3; 146,1x5,3; 6,5; 7,0; 7,7; 8,5; 

9,5; 10,7; 152,4x1,9; 2,65; 168x2,65; 177,3x1,9; 198x2,8; 203x2,65; 299x4,0; 530x7,5; 720x7,5; 

820x8,5; 1020x9,5; 15,5; 1220x13,5; 14,6; 15,2 мм, а также с промежуточной толщиной 

стенки и диаметров в пределах указанных в таблице 1 (см. «Трубы» ) 

ГОСТ 10705–80. Настоящий стандарт распространяется на стальные электросварные 

прямошовные трубы диаметром от 10 до 530 мм из углеродистой и низколегированной 

стали, применяемые для трубопроводов и конструкций различного назначения. Стандарт 

не распространяется на стальные трубы, применяемые для изготовления 

теплоэлектронагревателей. 

Сортамент. Размеры и предельные отклонения труб должны соответствовать ГОСТ 

10704. 

ГОСТ 10706–76. Настоящий стандарт распространяется на прямошовные электросварные 

трубы общего назначения диаметром 478–1620 мм. 

Технические требования. Размеры труб и предельные отклонения по ним должны 

соответствовать ГОСТ 10704. 

Трубы стальные электросварные 

холоднодеформированные 

ГОСТ 10707–91. Настоящий стандарт распространяется на электросварные 

холоднодеформированные трубы обычной, повышенной и прецизионной точности 

изготовления диаметром от 5 до 110 мм из нелегированной (углеродистой) стали. 

Сортамент. Трубы изготовляют по наружному диаметру и толщине стенки размерами и 

массой 1 м, указанными в сортаменте. 

По требованию потребителя изготовляют трубы размерами 22x1,75; 27x1,75; 51x1,1; 

51x1,25; 60x1,25; 63,5x1,5, 2,0; 70x1 мм и трубы с внутренним диаметром 71 с толщиной 

стенки 1,6; 1,8; 1,9 и 2,1 мм. 

Размеры труб, заключенные в скобки, при проектировании новых объектов не 

рекомендуются. 

По длине трубы изготовляют: 

 мерной длины — от 3 до 9 м; 

 длины, кратной мерной — в пределах мерной длины с припуском на каждый рез по 

5 мм (если другой припуск не указан в заказе), который входит в каждую 

заказываемую кратность; 

 немерной длины — не менее 1,5 мм. 



По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление труб длиной 

свыше 9 м. 

Трубы стальные электросварные со 

спиральным швом 

ГОСТ 8696–74. Настоящий стандарт распространяется на стальные электросварные 

трубы со спиральным швом общего назначения. Настоящий стандарт не распространяется 

на трубы, предназначенные для магистральных газопроводов и нефтепроводов. 

Сортамент. Размеры труб должны соответствовать указанным в таблице 1. Теоретическая 

масса труб вычислена с учетом усилений швов при относительной плотности стали 7850 

кг/м3. По требованию потребителя допускается изготовлять трубы с промежуточной 

толщиной стенки в пределах толщин, предусмотренных таблицей. 

Трубы изготовляют длиной от 10 до 12 м. В партии допускается до 5 % укороченных труб 

длиной не менее 6 м. 

Таблица 1. Размеры труб 

Наружный 
диаметр, мм 

Толщина 
стенки, мм 

Масса 1 м, 
кг/м 

159 3,5 13,62 

159 4 15,52 

219 4 21,53 

219 5 26,79 

273 4 26,94 

273 5 33,55 

325 4 32,15 

325 5 40,05 

325 6 47,91 

377 4 37,35 

377 5 46,56 

377 6 55,72 

426 4 42,25 

426 5 52,69 

426 6 63,05 

426 7 73,41 

426 8 83,7 

480 4 47,66 

480 5 59,45 

480 6 71,18 



Наружный 

диаметр, мм 

Толщина 

стенки, мм 

Масса 1 м, 

кг/м 

480 7 82,87 

480 8 94,51 

530 4 52,66 

530 5 65,7 

530 6 78,69 

530 7 91,63 

530 8 104,5 

530 9 117,4 

630 5 78,22 

630 6 93,71 

630 7 109,1 

630 8 124,5 

630 9 139,9 

630 10 155,2 

720 5 89,48 

720 6 107,2 

720 7 124,9 

720 8 142,6 

720 9 160,2 

720 10 177,7 

720 11 195,2 

720 12 212,6 

820 5 102 

820 6 122,3 

820 7 142,4 

820 8 162,6 

820 9 182,7 

820 10 202,7 

820 11 122,7 

820 12 242,7 

920 8 182,6 

920 9 205,2 

920 10 227,8 

920 11 250,3 

920 12 272,7 

1020 6 152,3 



Наружный 

диаметр, мм 

Толщина 

стенки, мм 

Масса 1 м, 

кг/м 

1020 7 177,5 

1020 8 202,6 

1020 9 227,7 

1020 10 252,8 

1020 11 277,8 

1020 12 302,8 

1220 7 212,5 

1220 8 242,7 

1220 9 272,8 

1220 10 302,9 

1220 11 332,9 

1220 12 362,9 

1420 8 282,7 

1420 9 317,8 

1420 10 352,9 

1420 11 388 

1420 12 422,9 

1420 13 457,9 

1420 14 492,7 

1420 15 527,5 

1420 16 562,3 

1420 17 597 

1420 18 631,6 

1420 19 666,3 

1420 20 700,8 

1420 21 735,4 

1620 15 602,6 

1620 16 642,6 

1620 17 682,1 

1620 18 721,8 

1620 19 761,4 

1620 20 801 

1620 21 840,5 

1620 22 880 

1620 23 919,4 

1720 15 640,1 



Наружный 

диаметр, мм 

Толщина 

стенки, мм 

Масса 1 м, 

кг/м 

1720 16 682,4 

1720 17 724,6 

1720 18 766,8 

1720 19 808,9 

1720 20 851 

1720 21 893 

1720 22 935 

1720 23 976,9 

1820 15 677,7 

1820 16 722,5 

1820 17 767,2 

1820 18 811,9 

1820 19 856,5 

1820 20 901,1 

1820 21 945,6 

1820 22 990,1 

1820 23 1034,5 

1820 24 1078,8 

2020 15 752,8 

2020 16 802,6 

2020 17 852,3 

2020 18 902 

2020 19 951,6 

2020 20 1001,2 

2020 21 1050,7 

2020 22 1100,2 

2020 23 1149,6 

2020 24 1199 

2020 25 1248,4 

2220 15 827,9 

2220 16 882,6 

2220 17 973,4 

2220 18 992,1 

2220 19 1046,7 

2220 20 1101,3 

2220 21 1155,9 



Наружный 

диаметр, мм 

Толщина 

стенки, мм 

Масса 1 м, 

кг/м 

2220 22 1210,3 

2220 23 1264,8 

2220 24 1319,2 

2220 25 1373,5 

2520 15 940,5 

2520 16 1002,8 

2520 17 1065,1 

2520 18 1127,2 

2520 19 1189,4 

2520 20 1251,5 

2520 21 1313,5 

2520 22 1375,5 

2520 23 1437,5 

2520 24 1499,4 

2520 25 1561,2 

 

 
 


