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Группа В32

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПРУТКИ И ПОЛОСЫ ИЗ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ 
ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ

ГОСТ
5 9 5 0 -7 3

Технические условия (СТ СЭВ 3895—82)

Bars and strips of tool alloyed steel.
Specifications

ОКП 09 6105

С рок действия с 01.01.75 
до 01.07.96

Н астоящ и й  стандарт расп ростран яется  на горячекатаны е, 
кован ы е, к али б р о в ан н ы е  п р у т к и  и п о ло сы , сталь со  специаль
ной  о т д елк о й  п ов ерхн ост и  (д а л е е  —  м е т а л л о п р о д у к ц и я ) и з и н 
струм ентальной  н и зк о л еги р о в а н н о й , сред н елеги ро ван н ой  и  вы со 
к о леги р о в ан н о й  стали.

В  части н о р м  х и м и ч еск о го  состава  настоящ ий  стандарт р ас 
пространяется  н а  сталь м а р о к  З Х 2 М Н Ф , 4 Х М Н Ф С , 9 Х Ф М , а  т ак 
ж е  сли т к и , блю м сы , с ля б ы , за го т о в к и , п о к о в к и , ли ст , лен ту , 
трубы  и д р у гу ю  м ет алло п р о д у к ц и ю .

(И зм ен ен н ая  р е д а к ц и я , И зм . № 5 ) .

1. МАРКИ

1.1. М е т ал ло п р о д у к ц и ю  п о  назначению  под разд еляю т  на  
груп п ы :

I груп п а  —  д л я  и зго т о в лен и я  инструм ента, и сп о л ь зу ем о го  
в о сн о в н о м  д л я  о б р а б о т к и  м ет а лл о в  и д р у ги х  м ат ери ало в  в  
х о л о д н о м  состоянии ;

II груп п а  —  д л я  и зго т о в лен и я  инструм ента, и с п о л ь зу ем о го  
в о сн ов н ом  д л я  о б р а б о т к и  м ет а лл о в  д авлен и ем  при  тем п ера 
туре вы ш е 3 0 0 ° С .

Издание официальное
И зд ательст во  стандартов, 1973  

И зд ательст во  стандартов, 1991

Переиздание с Изменениями

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта СССР



С. 2 ГОСТ 5950-73

П о  сп особу  дальнейш ей о б р абот к и  горячекатаную  и кованую  
м еталлоп родукц и ю  I и II групп  подразделяю т на подгруппы :

а —  д ля  горячей  об р аб о т к и  давлением ;
б  —  д л я  хо ло д н о й  м еханической  о бр абот к и  (обточ ки , строж

ки , ф резерован и я  и т. д . ) .
П о  состоянию  поверхности  м еталлоп родукц и ю  подгруппы  

б  подразделяю т на:
О  —  обы чного качества;
П  — повы ш енного качества.
(И зм ененная  редакц ия , И зм . № 2 ) .
1.2. М ар к и  стали по легированию  подразделяю т на:
н и зколеги рован н ы е инструм ентальны е —  8 Х Ф , 9 Х Ф , 9Х Ф М ,

11Х Ф , 13Х , В 2Ф , 9 X 1 , X , 12X 1 , 9 Х С , Х Г С , 9 Х В Г , Х В П Х В С Г Ф ,  
9Г2Ф , 4 Х С , 6 Х С , 6 Х В Г ;

среднелегированны е инструм ентальны е — Х В 4 Ф , 9Х5ВФ , 
8 Х 6 Н Ф Т , Х 6В Ф , 7 Х Г 2 В М Ф , 6 Х 6 В З М Ф С , 6 Х 4 М 2 Ф С , 1 1Х 4В 2М Ф ЗС 2 , 
8 Х 4 В 2 М Ф С 2 , 7 X 3 , 8 X 3 , 5 Х Н М , 5 Х Н В , 5 Х Н В С , 4 Х М Ф С , 4Х 5В 2Ф С , 
4 Х 5 М Ф С , 4 Х 5 М Ф 1 С , 4 Х З В М Ф , 4 Х 4 В М Ф С , ЗХ ЗМ ЗФ , 4Х 2В 5М Ф , 
5 Х З В З М Ф С , 5 Х 2 М Н Ф , З Х 2 М Н Ф , 4 Х М Н Ф С , 5 Х В 2 С Ф , 6Х В 2С , 
6 Х З М Ф С ;

вы соколеги рован н ы е инструм ентальны е — Х 1 2 , Х 12 В М Ф , 
Х 1 2 М Ф , Х 1 2 Ф 1 , 0 5 Х 1 2 Н 6 Д 2 М Ф С Г Т .

М а р к и  и хим ический  состав стали по плавочном у анализу  
д олж н ы  соответствовать указанны м  в табл . 1.

(И зм ен ен н ая  ред акц и я , И зм . № 1, 2, 5 ) .
1.3. С одерж ание серы  и ф осф ор а  в  стали не д о лж н о  превы

шать 0 ,030  %  (к а ж д о го  э ле м е н т а ).
В  стали, полученной  м етодом  э ле к т р о ш л а к о в о го  переплава, 

содерж ание серы  не д о лж н о  превы ш ать 0,015 %.
Содерж ание остаточного н и к еля  в  сталях  всех  м ар ок , не 

леги рован н ы х н и келем , д опускается  д о  0,35 % , в  стали м арки  
4 Х 4 В М Ф С  -  д о  0,60 %. Содерж ание остаточной м еди в  стали  
не д о лж н о  превы ш ать 0*30 %.

1.4. Д оп ускается  и зготовление вольф рам осод ерж ащ и х  ста
лей  с остаточны м м оли б д ен о м  д о  0,30 % (п р и  содерж ании воль
ф рам а в стали до  3,0  % ) и д о  0 ,50 % (п ри  содерж ании вольф ра
м а в стали свы ш е 3,0  % ) с соблю дением  всех  остальны х требо
ваний настоящ его стандарта.

1.5. В  стали, не леги рован н ой  вольф р ам ом , ванадием , м о
либд ен ом  и титаном, допускается  содерж ание вольф рам а  и м о
ли бд ен а до  0 ,20 %  к аж д ого  (з а  исклю чением  сталей м арок  
5 Х Н М  и 5 Х 2 М Н Ф ) ванадия —  д о  0,15 % и титана д о  0 ,03 %.

(И зм ененная  редакц ия , И зм . № 2, 5 ) .
1 .6. Д л я  сталей м а р о к  5 Х Н М  и 5 Х 2 М Н Ф  допускается  частич

ная зам ена м оли бден а  вольф р ам ом  из расчета: одна м ассовая до
л я  м оли бден а  эквивалентна д в у м  м ассовы м  д о ля м  вольф рам а.



Т а б л и ц а  1

Марка
стали

Массовая доля элемента, %

Углерод Кремний Марганец Хром Вольфрам Ванадий Молибден Никель

Группа I

8ХФ 0,70-0,80 0,10-0,40 0,15-0,45 0,40-0,70 _ 0,15-0,30 _ _

9ХФ 0,80-0,90 0,15-0,35 0,30-0,60 0,40-0,70 — 0,15-0,30 — —

9ХФМ 0,80-0,90 0,15-0,35 0,30-0,60 0,40-0,70 - 0,15-0,30 0,15-0,25 —

11ХФЦ1Х) 1,05-1,15 0,15-0,35 0,40-0,70 0,40-0,70 - 0,15-0,30 - —

13Х 1,25-1,40 0,10-0,40 0,15-0,45 0,40-0,70 — - - —

ХВ4Ф (ХВ5) 1,25-1,45 0,15-0,35 0,15-0,40 0,40-0,70 3,50-4,30 0,15-0,30 - —

В2Ф 1,05-1,22 0,10-0,40 0,15-0,45 0,20-0,40 1,60-2,00 0,15-0,30 - -

9X1 (9Х) 0,80-0,95 0,25-0,45 0,15-0,40 1,40-1,70 - - - -

X
12X1 (120Х,

0,95-1,10 0,10-0,40 0,15-0,45 1,30-1,65 — — — —

ЭП430) 1,15-1,25 0,15-0,35 0,30-0,60 1,30-1,65 - — — —

9ХС 0,85-0,95 1,20-1,60 0,30-0,60 0,95-1,25 - - - -

ХГС 0,95-1,05 0,40-0,70 0,85-1,25 1,30-1,65 - - - -

9ХВГ 0,85-0,95 0,15-0,35 0,90-1,20 0,50-0,80 0,50-0,80 - - -

ХВГ 0,90-1,05 0,10-0,40 0,80-1,10 0,90-1,20 1,20-1,60 — - -

ХВСГФ 0,95-1,05 0,65-1,00 0,60-0,90 0,60-1,10 0,50-0,80 0,05-0,15 - -

9X5 ВФ 
8Х6НФТ

0,85-1,00 0,15-0,40 0,15-0,40 4,50-5,50 0,80-1,20 0,15-0,30 — —

(85Х6НФТ) 0,80-0,90 0,15-0,35 0,15-0,40 5,00-6,00 0,30-0,50 0,90-1,30
Титан

0,05-0,1^5
9Г2Ф 0,85-0,95 0,10-0,40 1,70-2,20 - - 0,10-0,30 - -

Х6ВФ 1,05-1,.15 0,15-0,35 0,15-0,40 5,50-6,50 1,10-1,50 0,50-0,80 - -

Х12 2 ,0 0 - 2,20 0,10-0,40 0,15-0,45 11,50-13,00 - - - —

Х12ВМФ 2 ,0 0 - 2,20 0,10-0,40 0,15-0,45 11,00-12,50 0,50-0,80 0,15-0,30 0,60-0,90 -

Х12МФ 1,45-1,65 0,10-0,40 0,15-0,45 11,00-12,50 0,15-0,30 0,40-0,60
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П родолж ение табл. 1 о

Массовая доля элемента, %
Марка
стали Углерод Кремний Марганец Хром Вольфрам Ванадий Молибден Никель

Х12Ф1 1,25-1,45 0,15-0,35 0,15-0,40 11,00-12,50 0,70-0,90 _

7ХГ2ВМФ 0,68-0,76 0,20-0,40 1,80-2,30 1,50-1,80 0,55-0,90 0,10-0,25 0,50-0,80 -

6Х6ВЗМФС
(55Х6ВЗСМФ,
ЭП569) 0,50-0,60 0,60-0,90 0,15-0,40 5,50-6,50 2,50-3,20 0,50-0,80 0,60-0,90
6Х4М2ФС
(ДИ55) 0,57-0,65 0,70-1,00 0,15-0,40 3,80—4,40 0,40-0,60 2,00-2,40
11Х4В2МФЗС2
(ДИ37) 1,05-1,15 1,40-1,80 0,20-0,50 3,50-4,20 2,00-2,70 2,30-2,80 0,30-0,50

не более 
0,40

8Х4В2МФС2
(ЭП761) 0,80-0,90 1,70-2,00 0,20-0,50 4,55-5,10 1,80-2,30 1,10-1,40 0,80-1,10 -

7X3 0,65-0,75 0,15-0,35 0,15-0,40

Группа II 

3,20-3,80
8X3 0,75-0,85 0,15-0,35 0,15-0,40 3,20-3,80 — — - -

5ХНМ 0,50-0,60 0,10-0,40 0,50-0,80 0,50-0,80 — — 0,15-0,30 1,40-1,80
5ХНВ 0,50-0,60 0,15-0,35 0,50-0,80 0,50-0,80 0,40-0,70 — - 1,40-1,80
5ХНВС 0,50-0,60 0,60-0,90 0,30-0,60 1,30-1,60 0,40-0,70 — - 0,80-1,20
4ХМФС
(40ХСМФ) 0,37-0,45 0,50-0,80 0,50-0,80 1,50-1,80 0,30-0,50 0,90-1,20
4Х5В2ФС
(ЭИ958) 0,35-0,45 0,80-1,20 0,15-0,40 4,50-5,50 1,60-2,20 0,60-0,90 _

4Х5МФС 0,32-0,40 0,90-1,20 0,20-0,50 4,50-5,50 - 0,30-0,50 1,20-1,50 -

4Х5МФ1С
(ЭП572) 0,37-0,44 0,90-1,20 0,20-0,50 4,50-5,50 0,80-1,10 1,20-1,50
4ХЗВМФ
(ЭИ-2) 0,40-0,48 0,60-0,90 0,30-0,60 2,80-3,50 0,60-1,00 0,60-0,90 0,40-0,60
4Х4ВМФС
(ДИ22) 0,37-0,44 0,60-1,00 0,20-0,50 3,20-4,00 0,80-1,20 0,60-0,90 1,20-1,50 —
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Продолжение табл. 1

М арка
стали

М ассовая д о ля  элемента, %

У глер о д К рем ний М арганец Х р ом В ольф рам Ванадий М олибден Н икеле

ЗХ ЗМ ЗФ 0 ,2 7 -0 ,3 4 0 ,1 0 -0 ,4 0 0 ,2 0 -0 ,5 0 2 ,8 0 -3 ,5 0 _ 0 ,4 0 -0 ,6 0 2 ,5 0 -3 ,0 0
4 Х 2 В 5 М Ф
(Э И 9 5 9 ) 0 ,3 0 -0 ,4 0 0 ,1 5 -0 ,3 5 0 ,1 5 -0 ,4 0 2 ,2 0 -3 ,0 0 4 ,5 0 -5 ,5 0 0 ,6 0 -0 ,9 0 0 ,6 0 -0 ,9 0
5Х З В З М Ф С
(Д И 2 3 ) 0 ,4 5 -0 ,5 2 0 ,5 0 -0 ,8 0 0 ,2 0 -0 ,5 0 2 ,5 0 -3 ,2 0 3 ,0 0 -3 ,6 0 1 ,5 0 -1 ,8 0 o , a o - i , i o Н иобий

5 Х 2 М Н Ф 0 ,4 6 -0 ,5 3 0 ,1 0 -0 ,4 0 0 ,4 0 -0 ,7 0 1 ,5 0 -2 ,0 0 0 ,3 0 -0 ,5 0 0 ,8 0 -1 ,1 0
0 ,0 5 -0 ,1 5
1 ,2 0 -1 ,6 0

З Х 2 М Н Ф 0 ,2 7 -0 ,3 3 0 ,1 5 -0 ,4 0 0 ,3 0 -0 ,6 0 2 ,0 0 -2 ,5 0 — 0 ,2 5 -0 ,4 0 0 ,4 0 -0 ,6 0 Г ,2 0 -1 ;б 0
4 Х М Н Ф С 0 ,3 5 -0 ,4 2 0 ,7 0 -1 ,0 0 0 ,1 5 -0 ,4 0 1 ,2 5 -1 ,5 5 _ 0 ,3 5 -0 ,5 0 0 ,65 -0 ;8 5 1 :2 0 -1 ,6 0
4 Х С 0 ,3 5 -0 ,4 5 1 ,2 0 -1 ,6 0 0 ,1 5 -0 ,4 0 1 ,3 0 -1 ,6 0 _ —

6 Х С 0 ,6 0 -0 ,7 0 0 ,6 0 -1 ,0 0 0 ,1 5 -0 ,4 0 1 ,0 0 -1 ,3 0 — — —

5 Х В 2 С Ф 0 ,4 5 -0 ,5 5 0 ,8 0 -1 ,1 0 0 ,1 5 -0 ,4 5 0 ,9 0 -1 ,2 0 1 ,8 0 -2 ,3 0 0 ,1 5 -0 ,3 0 _

6 Х В 2 С 0 ,5 5 -0 ,6 5 0 ,5 0 -0 ,8 0 0 ,1 5 -0 ,4 0 1 ,0 0 -1 ,3 0 2 ,2 0 -2 ,7 0 — — __

6 Х В Г 0 ,5 5 -0 ,7 0 0 ,1 5 -0 ,3 5 0 ,9 0 -1 ,2 0 0 ,5 0 -0 ,8 0 0 ,5 0 -0 ,8 0 _ _ __

6 Х З М Ф С
(Э П 7 8 8 ) 0 ,5 5 -0 ,6 2 0 ,3 5 -0 ,6 5 0 ,2 0 -0 ,6 0 2 ,6 0 -3 ,3 0 0 ,3 0 -0 ,6 0 0 ,2 0 -0 ,5 0

05Х12Н6Д2МФСГТ
(Д И 8 0 ) 0 ,0 1 -0 ,0 8 0 ,6 0 -1 ,2 0 0 ,2 0 -1 ,2 0 1 1 ,5 0 -1 3 ,5 0 0 ,2 0 -0 ,5 0 0 ,2 0 -0 ,4 0 5 ,5 0 -6 ,5 0

П р и м е ч а н и я :
1. В обозначении м ар о к  первы е цифры  означают м ассовую  долю  углерода в десяты х д о л я х  процента. О ни  м огут не ук азы 

ваться, если м ассовая д о ля  углерод а б л и зк а  к  единице или больш е единицы. Б у к в ы  означают: Г  -  марганец, С  -  крем ний, X  — 
хром , В -  вольф рам , Ф  -  ванадий, Н  -  никель , М  -  м олибден . Ц иф ры , стоящ ие после б у к в , означают среднюю м ассовую  долю  
соответствую щ его легирую щ его  элем ента в целы х единицах. Отсутствие цифры  означает, что м ассовая д о ля  этого легирую щ его  
элемента равна, прим ерно, 1 %. В  отдельны х случаях м ассовая д о ля  легирую щ их элем ентов не указы вается, если  она не превы 
шает 1,8 %.

2. П о согласованию  изготовителя с потребителем  сталь изготовляю т с суженны ми пределам и м ассовой д о л и  отдельны х эле 
ментов.

3. Сталь м арки  Х 1 2 В М Ф  по требованию  потребителя может изготовляться без вольф рам а, а сталь м арки  6 Х З М Ф С  -  без  
м олибдена.

4. В сталь м арки  4 Х М Н Ф С  вводят по расчету 0,05 % циркония и 0,003 % бора, в сталь м арки  0 5 Х 1 2 Н 6 Д 2 М Ф С Г Т  вводят по  
расчету магний и 'кальций  по 0,03 % каж дого  элем ента и цирконий 0,015 % и хим ическим  анализом  не определяю т.

В стали м арки  0 5 Х 1 2 Н 6 Д 2 М Ф С Г Т  м ассовая д о ля  м еди составляет 1 ,4 0 -2 ,2 0 %  и титана 0 ,4 0 -0 ,8 0 % .
П о согласованию  изготовителя с потребителем  стали м арок  Х 1 2 , Х 1 2 В М Ф , Х 12М Ф , Х 12Ф 1 м огут  изготовляться с м ассовой  

д олей  марганца 0 ,1 5 -0 ,6 0 % .
5. П рим ерное назначение стали указан о  в справочном  прилож ении 6.

(И зм ененная редакция, И зм . № 2, 3 , 4 , 5 ) .
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С. 6 ГОСТ 5950-73

М и н и м альн ая  м ассов ая  д о л я  м оли б д ен а  в стали  м ар к и  5 Х Н М  
д о лж н а  бы ть 0 ,10% . С у м м а  м о ли б д ен а  и в о ль ф р ам а  в пересчете 
на м о ли б д ен  не д о лж н а  бы ть м енее 0 ,15  %  и б о л е е  0 ,30  %. М ини
м альная  м ассовая  д о л я  м о ли б д ен а  в стали  м ар к и  5 Х 2 М Н Ф  д о лж 
на быть 0 ,40  %. С у м м а  м о ли б д ен а  и в о ль ф р ам а  в пересчете на 
м оли б д ен  не д о лж н а  бы ть м енее 0 ,80  % и б о л е е  1 ,20  % . П ри  
м ассовой  д о л е  в о ль ф р ам а  б о л е е  0 ,20  % сталь д о л ж н а  м ар к и р о 
ваться 5 Х 2 В М Н Ф .

(И зм ен ен н ая  ред ак ц и я , И зм . № 3 ) .
1 .7 . П о  требованию  п отреби теля  стали  м а р о к  8 Х Ф , 9ХФ , 

В 2 Ф  д олж н ы  и зготов ля т ься  с содерж анием  серы  и ф осф ора, 
не превы ш аю щ им и 0 ,020  %  (к а ж д о г о  э л е м е н т а ), а н и к еля  —  
0,20  %.

1.8. П о  требованию  п отреби теля  стали  м а р о к  8 Х Ф , 9 Х Ф  и 
11Х Ф  и зготовляю тся  без  ванадия ; в  этом  случае  они долж ны  
обозначаться соответственно: 7 Х , 8 Х , 9 Х  и И Х .

1 .7 .1 .8 . (И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 3 ) .
1.9. Д л я  стали  м ар к и  9 X 1  по требованию  потреби теля  со 

держ ание х р о м а  м ож ет  бы ть п ов ы ш ен о  д о  1,9 % . Содерж ание  
у глер о д а  при  этом  д о л ж н о  бы ть 0 ,78— 0,92 %.

1.10. В  го т о в о й  п р о д у к ц и и  д оп уск аю т ся  о т к ло н ен и я  по  
хи м и ч еск о м у  составу, у к азан н ы е  в  табл . 2.

Элемент Массовая доля, % Допускаемое отклонение, %

Углерод До 0,60 ±0,01
Св. 0,60 ±0,02

Кремний До 1,00 ±0,02
Св. 1,00 ±0,05

Марганец До 1,00 ±0,02
Св. 1,00 ±0,05

Хром До 1,00 ±0,02
Св. 1,00 до 4,00 ±0,05

Св. 4,00 ±0,10

Вольфрам До 2,50 ±0,05
Св. 2,50 ±0,10

Молибден До 1,00 ±0,02
Св. 1,00 ±0,05

Никель По табл. 1 ±0,05
Ниобий ±0,01

Ванадий До 0,60 ±0,02
Св. 0,60 ±0,05

(И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 2 ) .
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1.11 . П о  требованию  потреби теля  стали  м о гу т  и зготовляться  
м етод ом  э л е к т р о ш л а к о в о г о  п ереп лава .

(И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 3 ) .

2. СОРТАМЕНТ

2 .1 . С таль  и зготовляю т  в  виде п р у т к о в , з а го т о в о к  к вад рат 
н о го  сечения и п о ло с .

2 .2 . П о  ф о р м е , р азм ер ам  и предельны м  от к лон ен и я м  сталь  
д о лж н а  соответствовать требов ан и я м :

к о в ан ая  к р у гло го , и  к в ад р атн ого  сечений —  Г О С Т  1133— 71;
горяч екатан ая  к р у г л о г о  сечения —  Г О С Т  2590— 88;
горяч екатан ая  к в ад р атн ого  сечения —  Г О С Т  2591— 88;
п о л о с о в ая  —  Г О С Т  440 5 — 7 5;
к али б р о в ан н ая  -  Г О С Т  7 4 1 7 -7 5 ;  Г О С Т  8 5 5 9 -7 5  и Г О С Т  

8 5 6 0 -7 8 ;
сталь со  специальной  о т д елк о й  поверхн ости  —  Г О С Т  

1 4 9 5 5 -7 7 .
П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й
Сталь  горяч екатан ая  к р у г л а я  обы чной  точности п р о к ат к и  —  

В, ди ам етром  80 м м  п о  Г О С Т  2590— 88 м ар к и  9 Х С  п од груп п ы  а:

В -80 Г О С Т  2 5 9 0 -8 8  

К р у г 9ХС-а Г О С Т  5 9 5 0 -7 3  '

Сталь к али б р о в ан н ая  к р у гл а я  д и ам етром  20  м м , квалитет  
h l l  по Г О С Т  7 417— 75, м ар к и  Х В Г  с качеством  п оверхности  
группы  —  Б  п о  Г О С Т  1051— 7 3 ‘,

2 0 -h l l  Г О С Т  7 4 1 7 -7 5

К р У г Х В Г -Б  Г О С Т  5 9 5 0 -7 3

П о л о с а  толщ и н ой  40  м м , ш ириной  60  м м  из стали  м ар к и  
7 Х Г 2 В М Ф  п одгруппы  б  обы ч н ого  качества ( О ) :

П олоса
40X60 Г О С Т  4 4 0 5 -7 5  

7 Х Г 2 В М Ф -6 -0  Г О С Т  5 9 5 0 -7 3 '

(И зм ен ен н ая  ред ак ц и я , И зм . № 2, 3, 4 , 5 ) .

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1а. П р у т к и  и п о ло сы  изготовляю т в соответствии с тр ебо 
ваниям и  настоящ его стандарта по  техн о логи ч еск ом у  р еглам ен 
ту, утверж д ен н ом у в  устан овлен н ом  п о р я д к е .

(В в ед ен  д оп олн и тельн о , И зм . № 2 ) .

3 .1 . К онцы  п р у т к о в  и п о л о с  м ет аллоп р о д у к ц и и  д олж н ы  быть  
р о в н о  обрезаны  и ли  о б р у б лен ы  без заусенцев и струж ки . Д ли н а  
см яты х к о н ц о в  не д о лж н а  превы ш ать:
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1.5 диам етра  и ли  толщ и н ы  —  д л я  м ет алло п р о д у к ц и и  диамет
р о м  и ли  то лщ и н о й  д о  10 м м ;

40  м м  —  д л я  м ет алло п р о д у к ц и и  ди ам етром  и ли  толщ иной  
свы ш е 10 д о  60  м м ;

60  м м  —  д л я  м ет алло п р о д у к ц и и  д иам етром  и ли  толщ иной  
свы ш е 60  м м .

(И зм ен ен н ая  ред ак ц и я , И зм . № 2 ) .
3 .2 . С таль  и зготовляю т  терм ически  обр абот ан н о й  (п осле  

отж ига и ли  в ы с о к о го  о т п у с к а ) . С таль  м а р о к  1 1 Х Ф , 1 3 Х , Х В4Ф , 
9 X 1 , X , 1 2 X 1 , 9 Х С , В 2 Ф , Х Г С , 9 Х В Г , Х В Г ,  Х В С Г Ф  д л я  реж у
щ его  инструм ента и зготов ля ю т  отож ж енной .

(И зм ен ен н ая  ред ак ц и я , И зм . № 3 ) .
3 .3. О б езу глер о ж ен н ы й  с ло й  горяч екатан ой  и к о в ан о й  стали  

(ф ерр и т  +  п ереход н ая  зо н а ) не д о лж ен  превы ш ать на сторону  
(считая от ф ак т и ч еск о го  р а зм ер а ) д л я  стали  р азм ер о м :

от  4 д о  8 м м  —  0 ,35  м м ;
св. 8 ”  15 м м  —  0,4 м м ;
св. 15 д о  30 м м  —  0,5  м м ;

” 30 ”  SO м м - 0 . 7  м м ;
”  50 ”  70 м м  —  1 ,0  м м ;
” 70 ”  100  м м  —  1,3  м м .

О б езу глер о ж ен н ы й  с л о й  к а ли б р о в а н н ы х  п р у т к о в  квали - 
тетов h l l  и Ы 2  (Г О С Т  7417— 75, Г О С Т  8 5 5 9 - 75 и Г О С Т  8 5 6 0 -  
7 8 ) не д о лж ен  превы ш ать н а  ст о р о н у :

1.5 % действительного  диам етра  и ли  толщ ины  —  д л я  прут
к о в  из стали, содерж ащ ей  д о  0,5  %  к р ем н и я  и ли  д о  1,0  %  м о 
либден а;

2 ,0  % действительного  диам етра  и ли  толщ и н ы  —  д л я  прут
к о в  из стали , сод ерж ащ ей  свы ш е 0,5 %  к р ем н и я  и ли  свы ш е  
1,0 % м оли б д ен а .

Н а  стали  со специальной  о т д ел к о й  п ов ерхн ост и  о б езу гле 
рож ен н ы й  с ло й  не д оп ускается .

3 .4 . Н а  п ов ерхн ост и  м ет а лл о п р о д у к ц и и  п од груп п ы  а, а так
ж е м ет алло п р о д у к ц и и , предназначенной  д л я  х о л о д н о й  протяж 
ки , не д о л ж н о  быть трещ ин, зак атов , п лен , раскатан н ы х или  
р аск ов ан н ы х  п узы рей  и  загрязнений .

Д еф ек ты  д олж н ы  бы ть уд ален ы  п о л о г о й  в ы р у б к о й  или  за 
чисткой.

Г л у б и н а  зачистки  не д о л ж н а  превы ш ать:
д л я  п р у т к о в  д и ам етром  и ли  т о лщ и н о й  м енее  80  м м  —  п о л о 

вины  д о п у с к а  на р азм ер  (п о л у с у м м ы  о т к л о н е н и й ), считая от 
д ей стви тельн ого ;

д л я  п р у т к о в  д и ам етром  и ли  т о лщ и н о й  от 80  д о  140  м м  —  
д о п у с к а  (с у м м ы  о т к ло н е н и й ) на  данны й р азм ер , считая от 
действи тельн ого ;
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для прутков (заготовок) размером сечения более 140 мм — 
5 % номинального размера (диаметра или толщины), считая 
от действительного размера;

для полос -- допуска на размер.
В одном сечении допускается не более двух зачисток.
Допускаются без зачистки отдельные мелкие царапины, 

отпечатки, рябизна и другие дефекты механического происхож
дения на глубину, не превышающую половины допуска на раз
мер.

3.3., 3.4. (Измененная редакция, Изм. № 2, 5).
3.5. На поверхности металлопродукции подгруппы б до

пускаются местные дефекты, глубина которых не должна пре
вышать половины допуска на размер — для мёталлопродукции, 
диаметр или толщина которой менее 80 мм; допуска на размер 
— для металлопродукции, диаметр или толщина которой 80 мм 

и более.
Для металлопродукции обычного качества (О) глубину счи

тают от действительного размера, а для повышенного (П) — от 
номинального.

(Измененная редакция, Изм. № 2 ).
3.6. В заказе должно быть указано, для какой обработки 

предназначается сталь.
3.7. Поверхность калиброванной стали должна соответство

вать требованиям группы В ГОСТ 1051—73, калиброванной 
шлифованной — группы Б ГОСТ 1051—73, стали со специальной 
отделкой поверхности групп В, Г, Д ГОСТ 14955—77. Группа 
отделки поверхности должна указываться в заказе.

3.8. Величина зерна аустенита в закаленном состоянии в 
прутках диаметром или толщиной до 140 мм подгруппы б 
должна соответствовать нормам, указанным в табл. За.

Т а б л и ц а  За

Группа
UOQUOtlA.

Марка стали Диаметр или
Величина зерна аустенита 

не крупнее номера
назначе-

НИЯ
толщина метал
лопродукции, 

мм
по ГОСТ 
5639-82

по шкале 
изломов

I Х6ВФ, Х12, Х12ВМФ До 80 9 4
Х12МФ, Х12Ф1, 
7ХГ2ВМФ, 6Х6ВЗМФС, 
8Х4В2МФС2, 
11Х4В2МФЗС2,6Х4М2ФС

Св. 80 до 140 8 3

4ХС, 6ХС, До 80 9 4

II
5ХВ2СФ, 6ХВ2С, 
6ХВГ, 6ХЗМФС

Св. 80 до 140 8 3

Все остальные До 80
Св. 80 до 140

8
6

3
2

П р и м е ч а н и е .  Величина зерна аустенита стали для полос должна соответство
вать нормам для прутков квадратного профиля с равновеликой площадью попереч
ного сечения.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3, 5 ).
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З.ь Макрос!руктура стали при контроле на протравленных 
темплетах не должна иметь подусадочной рыхлости, пузырей, 
расслоений, грещин, включений, раковин и флокенов.

Допускаются:
подусадочная ликвация и ликвационный квадрат — не 

более балла 1;
центральная пористость и пятнистая ликвация — не более 

балла 2;
точечная неоднородность — не более балла 3.
Для металла непрерывной разливки стали допускается по

вышенная травимость осевой зоны не более балла 2.
(Измененная редакция, Изм. № 2, 3 ) .
3.10. Твердость отожженной или высокоотпущенной стали 

по длине прутка, заготовки и полосы должна соответствовать 
нормам, указанным в табл. 3.

3.11. Твердость стали после закалки и закалки с отпуском 
должна соответствовать нормам, указанным в табл. 4.

Т а б л и ц а  3

Марка
стали

Т вердость, 
НВ, не 
более

Диаметр 
отпечатка, 
мм, не м е

нее

Марка
стали

Г вердость, 
НВ, не 
более

Диаметр 
отпечатка, 
мм, не ме

нее

8ХФ 241 3,9 5ХНВС 255 3,8
9ХФ 241 3,9 В2Ф 229 4,0
11ХФ 229 4,0 9X1 229 4,0
13Х 248 3,85 X 229 4,0
ХВ4Ф 255 3,8 12X1 241 3,9
9Г2Ф 229 4,0 9ХС 241 3,9
9ХВГ 241 3,9 ХГС 241 3,9
ХВГ 255 3,8 4ХМФС 241 3,9
ХВСГФ 241 3,9 4Х5В2ФС 241 3,9
9X5 ВФ 241 3,9 4Х5МФС 241 3,9
8Х6НФТ 241 3,9 4Х5МФ1С 241 3,9
Х6ВФ 241 3,9 4ХЗВМФ 241 3,9
Х12 255 3,8 4Х4ВМФС 241 3,9
Х12ВМФ 255 3,8 ЗХЗМЗФ 229 4,0
Х12МФ 255 3,8 4Х2В5МФ 241 3,9
Х12Ф1 255 3,8 5ХЗВЗМФС 241 3,9
7ХГ2ВМФ 255 3,8 4ХС 217 4,1
6Х6ВЗМФС 255 3,8 6ХС 229 4,0
6Х4М2ФС 255 3,8 5ХВ2СФ 229 4,0
11Х4В2МФЗС2 255 3,8 6ХВ2С 269 3,7
8Х4В2МФС2 255 3,8 6ХВГ 217 4,1
7X3 229 4,0 5Х2МНФ 255 3,8
8X3 241 3,9 6ХЗМФС 241 3,9
5ХНМ 241 3,9 105Х12Н6Д2МФСГТ 293 3,5
5ХНВ 255 3,8 1

П р и м е ч а н и я :
1. Сталь всех марок подгруппы а должна иметь твердость не более НВ 255 (диа

метр отпечатка нс менее 3,8 м м ) .
2. По согласованию изготовителя с потребителем прутки из стали марок 8ХФ, 

9ХФ, 6ХЗМФС могут изготовляться с твердостью, нс превышающей 217НВ (диаметр 
отпечатка нс менее 4,1 м м ).

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3, 5 ) .



ГОСТ 5950-73 С. 11

Т а б л и ц а  4

Марка стали
Температура, °С , 
и среда закалки  

образцов

Т емпература от
пуска, вс

Твердость H R C3 
(H R C ), не менее

11ХФ 810 -830 , масло 6 3 (6 2 )
9X1 8 20 -850 , масло — 63 (62 )
12X1 850 -8 7 0 , масло — 63 (62 )
9ХС 840 -860 , масло — 63 (62 )
Х ГС 820 -860 , масло — 6 3 (6 2 )
9ХВГ 820 -840 , масло — 6 3 (6 2 )
ХВСГФ 840-860 , масло — 63 (62)
13Х 800, вода 180 6 1 (6 0 )
V/к 840, масло 180 6 0 (5 9 )
ХВГ 830, масло 180 6 1 (6 0 )
9Г2Ф 790, масло 180 6 0 (5 9 )
ЗХФ 830, масло 180 5 8 (5 7 )

800, вода 180 5 8 (5 7 )
В2Ф 8 3 0 ,вода 180 6 0 (5 9 )
Х12 970, масло 180 6 2 (6 1 )
Х12МФ 970, масло 180 6 1 (6 0 )
Х12ВМ Ф 1020, масло 180 6 1 (6 0 )
4Х5МФС 1020, масло 550 4 8 (4 7 )
4Х5МФ1С 1030, масло 550 4 8 (4 7 )
ЗХЗМЗФ 1040, масло 550 4 6 (4 5 )
4Х4ВМФС 1060, масло 550 50 (49 )
5ХЗВЗМФС 1130, масло 550 5 0 (4 9 )
5ХНМ 850, масло 550 3 6 (35 )
5Х2МНФ 970, масло 550 45 (44 )
5ХВ2СФ 910, масло 180 5 6 (5 5 )

П р и м е ч а н и я :
1. Отклонения от приведенных в таблице температур закалки и отпуска, кроме  

стали марок 11ХФ, 9X1, 9ХС, Х ГС , 9ХВГ и ХВСГФ , не должны превышать ±1 0 °С .
2. Значения твердости после закалки образцов стали остальных марок приведены 

в справочном приложении 5.
3. Значения твердости после закалки и отпуска в зависимости от температуры 

отпуска приведены в справочном приложении 7.

{Измененная редакция, Изм. № 2, 3, 4 ) .
3 .12. М икроструктура горячекатаной, кованой стали со спе

циальной отделкой поверхности и калиброванной стали марок  
11ХФ, 13Х, ХВ4Ф, 9X 1, X, 12X1, 9ХС, В2Ф, ХГС, 9ХВГ, ХВГ, 
ХВСГФ, 8ХФ и 9Г2Ф в прутках диаметром или толщиной до  
60 мм включительно, подгруппы б должна соответствовать 
следующим норм ам :

зернистый перлит — баллам 1—6,
остатки карбидной сетки стали марок 11ХФ, 9X 1, X, 9ХС, 

В2Ф, ХГС, 9ХВГ, ХВСГФ не должны превышать балла 3, а ста
ли марки 12X1 — балла 4.
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В сталях марок 13Х и ХВГ остатки карбидной сетки не 
должны превышать 3 или 4 балла. Балл карбидной сетки ука
зывается в заказе.

Для прутков диаметром или толщиной свыше 60 мм нормы 
зернистого перлита и карбидной сетки устанавливают по сог
ласованию изготовителя с потребителем.

Нормы микроструктуры (перлита и карбидной сетки) 
полосовой стали приравнивают к нормам микроструктуры 
квадратного профиля равновеликой площади поперечного 
сечения.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3, 5 ).
3.13. Карбидная неоднородность стали марок ХВ4Ф, 9Х5ВФ, 

8Х6НФТ, 8Х4В2МФС2, Х6ВФ, Х12, Х12ВМФ, Х12МФ, Х12Ф1, 
6Х6ВЗМФС, 11Х4В2МФЗС2, 6Х4М2ФС не должна превышать 
норм, указанных в табл. 5.

3.14. По требованию потребителей должен проводиться 
контроль карбидной неоднородности сталей марок 11ХФ, 13Х, 
9X1, X, 12X1, 9ХС, В2Ф, ХГС, 9ХВГ, ХВГ, ХВСГФ по шкале 
6А ГОСТ 8233 -56. Нормы устанавливаются по согласованию 
изготовителя с потребителем.

(Измененная редакция, Изм. № 3 ).
Т а б л и ц а  5

Диаметр или толщи- 
на прутка, мм

Наибольшая допустимая норма карбидной неоднородности, 
баллы, для стали марок

ХВ4Ф, 9Х5ВФ, 8Х6НФТ, 
8Х4В2МФС2, Х6ВФ, 6Х6ВЗМФС, 

11Х4В2МФЗС2, 6Х4М2ФС

Х12, Х12ВМФ, 
Х12МФ, Х12Ф1

До 40 3 4
Св. 40 до 60 4 5

" 60 ” 80 5 6
” 80 ” 100 6 7

П р и м е ч а н и я :
1. Нормы карбидной неоднородности полосовой стали приравниваются к нормам 

карбидной неоднородности квадратного профиля с площадью, равновеликой площади 
поперечного сечения полосы.

2. По согласованию изготовителя с потребителем сталь изготовляют с карбидной 
неоднородностью на 1 балл ниже норм, указанных в табл. 5.

(Измененная редакция, Изм. № 3 ) .

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. Сталь принимают партиями, состоящими из прутков и 
полос одной плавки, одной подгруппы, одного размера, одного 
качества поверхности и одного режима термической обработки.
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К аж дая  партия стали д олж н а  сопровож даться д окум ен том  
о качестве, заполненны м  в соответствии с требованиям и Г О С Т  
7566 --81 .

4.2. Д л я  п ро верк и  хи м и ческого  состава отбирается одна п ро 
ба от п лавки , от партии п рутков  и ли  п о ло с  — один п ру ток  или  
полоса .

4.1, 4.2. (И зм ен ен н ая  ред акц и я , И зм . № 2 ) .
4 .3. Д л я  п ро верк и  разм еров  -  10 % п рутков , з а го т о в о к  или  

п олос  от партии.
4.4. Д л я  п роверк и  глуби н ы  обезуглер ож ен н ого  с ло я  —  два  

п рутка или  п олосы  от партии.
(И зм ен ен н ая  ред акц и я , И зм . № 2 ) .
4 .5. Качество поверхности  проверяю т на в сех  п ру тк ах , п о л о 

сах  партии.
4.6. Д л я  п роверк и  величины  зерна аустенита в зак ален н ом  

состоянии отбираю т два п рутка , две заготовки  и ли  п олосы  от  
партии.

(И зм ен ен н ая  ред акц и я , И зм . № 1 ) .
4 .7. Д л я  п ро верк и  м ак р о ст р у к т у р ы  д ва  прутка , две за го 

товки  или  п олосы  от партии.
4.8. Д л я  п ро верк и  твердости стали в гото вом  виде отбираю т:
от прутков  толщ иной  до 30 м м  —  два  п рутка  от 1 т, но не

м енее ш ести п рутков  от партии;
от п рутков  толщ иной  б о лее  30 м м  —  5 %  п ру тк ов  от партии, 

но не м енее пяти п р у т к ов ;
от п олос  и з а го т о в о к  *— д ве  п о ло сы  и ли  заготовк и  от 1 т, 

но не м енее пяти от партии.
4.9. Д л я  п р о в ер к и  твердости  стали после  з а к а л ю ! —  один  

п ру ток , од н у  п о л о с у  и ли  за го т о в к у  от партии, но не м енее д в у х  
от п лавк и .

4 .10. Д л я  п р о в ер ю ! м и к р о ст р у к т у р ы  (зерн и стого  перлита, 
карбидной  сетки и карбидной  н еоднородности ) —  д ва  п ру тк а  
или  две п о ло сы  от партии.

4.11. П р и  получении  неуд овлетвори тельн ы х результатов  
испытаний хотя  бы  по о д н о м у  из п оказателей  (к р о м е  разм е
ров  и ф л о к е н о в ) ,  повторны е испы тания провод ят  по Г О С Т  
7 5 6 6 -8 1 .

В  случае обн аруж ен и й  ф л о к е н о в  партию  не принимаю т, 
а при  несоответствии разм ер ов  партию  подвергаю т 100% -ной  
рассорти ровке.

(И зм ен ен н ая  ред акц и я , И зм . № 2 ) .
4 .12. К арби д н ая  неоднородность, м ак р остр ук т ура , величина  

зерна, твердость п рутков  д иам етром  и ли  толщ иной  до  40  м м  
вклю чительно обеспечиваю тся техн ологи ей  изготовления .

(В вед ен  д оп олнительно , И зм . № 1 ) .
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5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

5.1. О т б о р  п р о б  д л я  оп ред елен и я  хи м и ч еск ого  состава стали 
п ро вод я т  по Г О С Т  7 56 5 — 81, хи м ический  ан али з стали —  по 
Г О С Т  1 2 3 4 4 -8 8 ,  Г О С Т  1 2 3 4 5 -8 8 ,  Г О С Т  1 2 3 4 6 -7 8 ,  Г О С Т  
1 2 3 4 7 -7 7 , Г О С Т  1 2 3 4 8 -7 8 ,  Г О С Т  1 2 3 4 9 -8 3 ,  Г О С Т  1 2 3 5 0 -7 8 ,  
Г О С Т  1 2 3 5 1 -8 1 ,  Г О С Т  1 2 3 5 2 -8 1 ,  Г О С Т  1 2 3 5 4 -8 1 ,  Г О С Т  
1 2 3 5 5 -7 8 , Г О С Т  1 2 3 5 6 -8 1 ,  Г О С Т  1 2 3 5 9 -8 1 ,  Г О С Т  1 2 3 6 0 -8 2 ,  
Г О С Т  1 2 3 6 1 -8 2 ,  Г О С Т  1 2 3 6 4 -8 4 ,  Г О С Т  1 2 3 6 5 -8 4 ,  Г О С Т  
2 84 7 3 — 90  и ли  д ру ги м и  м етодам и , обеспечиваю щ им и н еобходи 
м ую  точность.

(И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 3 ) .
5.2. Р азм ер ы  горяч екатан ой , к о в ан о й  стали проверяю т уни

версальн ы м и  и зм ерительны м и  инструм ентам и и ли  ш аблонам и , 
а к али б р о в ан н о й  стали  и стали  со специальной  о т д елк о й  п оверх 
ности м и к р о м ет р ам и  и ск о б а м и .

5.3 . Г л у б и н у  о б е зу гле р о ж ен н о го  с ло я  стали определяю т по 
Г О С Т  1763  68. Сталь со специальной  о т д елк о й  поверхности  до
пускается  к он т роли ровать - м ет од ом  терм оэлектрод ви ж ущ ей  
силы .

В  случае  разн огласи й  м еж д у  потреби телем  и изготовителем  
к он т р о ль  глуб и н ы  о б е зу гле р о ж ен н о го  с ло я  д олж ен  проводиться  
м етод ом  М .

П р и м е ч а н и е .  Глубину обезуглероженного слоя полосовой стали 
следует измерять по ш ирокой стороне.

5.4. Качество поверхн ости  стали п роверяю т без прим енения  
увели ч и тельн ы х п р и б о р о в ; в случае н еобхо д и м ост и  п роводят  за
чистку п оверхн ости  (к о л ь ц а м и  и ли  з м е й к о й ) .

5.5. Д л я  п ровед ен и я  испы таний по пп. 4 .4 , 4 .6— 4 .10  от каж 
дой  отобран н ой  единицы  п р о д ук ц и и  отрезаю т по од н ом у  о б 
разц у .

5.6 . Т ем п ер атур ы  з а к а л к и  о бр азц ов  д ля  к о н т р о л я  величины  
зерна аустенита приведены  в справочном  при лож ен и и  5, а д ля  ма
р о к  стали, не у к а за н н ы х  в при лож ен и и , -  - в т абл . 4.

В еличину зерна аустенита д оп уск ается  к он троли ровать  по 
м и к р о с т р у к т у р е  и ли  по и зло м у .

Д л я  получен и я  и з л о м а  о бр азец  надрезаю т с одной  или  двух  
сторон , п осле  чего отлам ы ваю т. К о н т р о ль  величины  зерна аусте
нита по и з л о м у  п ро вод я т  о см о т р о м  без прим енения увеличи
тельны х п ри б оро в  путем  сравнения обр азц а  с эталонам и  ш калы  
№ 5 (см . обя зательн ое  при лож ен и е  3 6 ) .  П о  ф о р м е  и разм ерам  
образц ы  д олж н ы  соответствовать тр ебован и ям  Г О С Т  10243—75.

С хем а  от бор а  о б р азц о в , и х  ф о р м а  и р азм ер  д ля  кон троля  
величины  зерна аустенита по м и к р о ст р у к т у р е  приведены  в о б я 
зательном приложении 4,
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З е р н о  аустенита в ы я в ля ет ся  м ет од ом  т р авлен и я  границ  
зерен . К о н т р о ль  величины  зерн а  аустенита п ровод и тся  по  Г О С Т  
5 6 3 9 -8 2 .

(И зм ен ен н ая  ред акц и я , И зм . № 1, 3, 5 ) .
5 .7 . М а к р о с т р у к т у р у  п р у т к о в , з а го т о в о к , п о л о с  н е о б х о д и м о  

п роверять  на п ротравлен н ы х тем плетах  без  прим енения у в е л и 
чительны х п р и б о р о в  по Г О С Т  10243— 75.

Р азреш ается  результаты  к о н т р о л я  м ак р о с т р у к т у р ы  в к р у п 
ны х п р о ф и л я х  п ро к ата  распространять на б о л е е  м ел к и е  п р о ф и 
ли  той  же п лав к и . П ов ы ш ен н ая  травим ость  оценивается  по  
ш к а л е  д л я  оц ен к и  п од усад оч н ой  ли к вац и и .

Д л я  п р у т к о в  д и ам ет ром  и ли  т о лщ и н о й  свы ш е 140  м м  д о 
пускается  п ро бы  п ерековы вать  на к р у г  и ли  к в ад рат  д и ам етром  
или  т о лщ и н о й  от 90  до  140  м м .

Д о п у ск ает ся  к о н т роли ро вать  ф л о к е н ы  в п о ст ав ля ем о м  п р о 
ф и ле .

(И зм ен ен н ая  ред ак ц и я , И зм . № 1, 2, 5 ) .
5 .8 . Т в ерд ость  отож ж ен н ой  и ли  в ы со к о о т п у щ ен н о й  стали  

проверяю т по Г О С Т  9012— 59 п осле  снятия  о б е зу гле р о ж ен н о го  
сло я .

И спы тание след ует  проводить  на расстоянии  п ри м ерн о  
100 м м  от  к о н ц а  п р у т к а , за го т о в к и  и ли  п о ло сы .

К оли ч еств о  отпечатков д о л ж н о  быть не м енее т р ех , к аж д о е  
значение твердости  д о л ж н о  соответствовать у к азан н ы м  в табл . 3.

(И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 2 ) .
5.9. Т в ерд ость  стали  п о с л е  з а к а л к и  п роверя ю т  по Г О С Т  

9013— 59 на  о б р а зц а х , от обр ан н ы х  от го т о в о го  п р о ф и л я  и за 
к ален н ы х  от тем пературы , у к азан н о й  в табл . 4.

К оли ч еств о  изм ерен и й  д о л ж н о  бы ть не м енее тр ех , причем  
п ерв ое  и зм ерен и е не учиты вается.

Ф о р м а  и р азм ер ы  о б р азц о в  такие ж е , к а к  и д л я  к о н т р о л я  в е 
личины  зер н а  аустенита.

(И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 2 , 3 ) .
5 .10. М и к р о с т р у к т у р у  стали  м а р о к  8 Х Ф , 1 1 Х Ф , 1 3 Х , Х В 4 Ф ,  

В 2 Ф , 9 X 1 , X ,  1 2 X 1 , 9 Х С , Х Г С ,  9 Х В Г , Х В Г ,  Х В С Г Ф  и 9 Г 2 Ф  о ц е 
ниваю т:

п ерли т  —  по ш к а л е  № 1 в  соответствии  с п ри лож ен и я м и  
№ 1 и 4;

к ар б и д н у ю  сетк у  (к р о м е  сталей  м а р о к  8 Х Ф , Х В 4 Ф , и  9 Г 2 Ф )  
—  по  ш к а л е  № 4 в соответствии  с п р и ло ж ен и я м и  За и 4.

5 .11 . К ар б и д н у ю  н еод н ород н ость  стали  м а р о к  Х 1 2 ,Х 1 2 В М Ф ,  
Х 1 2 М Ф , Х 1 2 Ф 1  оцениваю т по ш к а л е  № 2 в соответствии  с п р и л о 
ж ениям и  2 и 4; стали  м а р о к  Х В 4 Ф , 9 Х 5 В Ф , 8 Х 6 Н Ф Т , Х 6 В Ф ,  
6 Х 6 В З М Ф С , 6 Х 4 М 2 Ф С , 1 1 Х 4 В 2 М Ф З С 2 , 8 Х 4 В 2 М Ф С 2  -  по ш к а л е  
№ 3 в соответствии  с п ри лож ен и я м и  3 и 4.

5 .10 , 5 .11. (И зм ен ен н ая  р ед ак ц и я , И зм . № 5 ) .
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5 .1 2 . Д о п у с к а е т с я  п р и м е н я т ь  стати ст и ч еск и е  и  н е р а зр у ш а ю 
щ и е  м е т о д ы  к о н т р о л я  п о  н о р м а т и в н о -т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н 
тации .

П р и  в о з н и к н о в е н и и  р а з н о г л а с и й  п р и м е н я ю т с я  м ет о д ы  к о н т 
р о л я ,  р е г л а м е н т и р о в а н н ы е  н а с т о я щ и м  с т а н д а р т о м .

(В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о , И з м . №  3 ) .

6. М АРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ

6 .1 . О б щ и е  п р а в и л а  м а р к и р о в к и  —  п о  Г О С Т  7 5 6 6 — 8 1 . С т аль , 
п о л у ч е н н у ю  м е т о д о м  э л е к т р о ш л а к о в о г о  п е р е п л а в а , д о п о л н и 
т ель н о  м а р к и р у ю т  б у к о й  Ш , н а п р и м е р , З Х З М З Ф -Ш .

П р у т к и  д и а м е т р о м  и л и  т о л щ и н о й  с в ы ш е  5 0  м м  п о д в ер гаю т  
100 %  к л е й м е н и ю .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  5 ) .
6 .2 . У п а к о в к а  г о р я ч е к а т а н о й  и  к о в а н о й  с т али  д о л ж н а  п р о в о 

диться в  со о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я м и  Г О С Т  7 5 6 6 ^ -8 1 .
У п а к о в к а  ст али  со  с п е ц и а л ь н о й  о т д е л к о й  п о в е р х н о с т и  —  по  

Г О С Т  1 4 9 5 5 — 7 7 , к а л и б р о в а н н о й  с т али  —  п о  Г О С Т  1 0 5 1 — 73.
6 .3 . Т р а н с п о р т и р о в а н и е  и  х р а н е н и е  д о л ж н ы  со о т в ет ст в о в ат ь  

т р е б о в а н и я м  Г О С Т  7 5 6 6 —8 1 .
6 .4 . К а л и б р о в а н н а я  ст аль  и  с т а л ь  с о  с п е ц и а л ь н о й  о т д е л к о й  

п о в е р х н о с т и  д о л ж н ы  х р а н и т ь с я  в  з а к р ы т ы х  с к л а д с к и х  п о м е 
щ е н и я х .

6 .3 , 6 .4 . (В в е д е н ы  д о п о л н и т е л ь н о , И з м . №  3 ) .
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1 
Обязательное

О П И С А Н И Е  Ш К А Л Ы  №  1 Д Л Я  О Ц Е Н К И  М И К Р О С Т Р У К Т У Р Ы  

И Н С Т Р У М Е Н Т А Л Ь Н О Й  Л Е Г И Р О В А Н Н О Й  С Т А Л И  (У В Е Л И Ч Е Н И Е  5 0 0 х  )

Ш к а л а  в к л ю ч а е т  1 0  м и к р о ф о т о г р а ф и й  в о з м о ж н ы х  м и к р о с т р у к т у р  
о т о ж ж е н н о й  и л и  в ы с о к о о т п у щ е н н о й  стали .

М и к р о с т р у к т у р ы  б а л л о в  1— 5 —  с т р у к т у р ы  зе р н и с т о го  п е р л и т а  с р а з 
м е р а м и  з е р е н  ц ем ен т и т а  м е н е е  1 д о  1 0  м к м .

М и к р о с т р у к т у р ы  б а л л о в  6— 10  —  с т р у к т у р ы  з е р н и с т о г о  п е р л и т а  с 
п о с т о я н н о  в о з р а с т а ю щ и м  к о л и ч е с т в о м  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а  (п о  п л о щ а 
д и ) ;

б а л л  6 —  д о  10  %  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а ;  
б а л л  7 —  д о  3 0  %  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а ;  
б а л л  8 —  д о  5 0  %  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а ;  
б а л л  9 —  д о  8 0  %  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а ;  
б а л л  10  —  д о  1 0 0  %  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а .
М и к р о с т р у к т у р ы  с т а л и , л е ж а щ и е  м е ж д у  с о с е д н и м и  б а л л а м и  ш к а л ы ,  

о т н о с я т с я  п р и  о ц е н к е  к  б о л ь ш е м у  б а л л у .

(И змененная редакция, И зм . № 5 ) .

2 - 1 Ш
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Ш К А Л А  №  1

М и к р о с т р у к т у р а  и н с т р у м е н т а л ь н о й  л е г и р о в а н н о й  
с т а л и  в  о т о ж ж е н н о м  с о с т о я н и и

Балл 1
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Б а л л  4

2*
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Валл 6
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Балл 7

Балл 8
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Б а л л  10
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

О П И С А Н И Е  Ш К А Л Ы  № 2 Д Л Я  О Ц Е Н К И  К А Р Б И Д Н О Й  
Н Е О Д Н О Р О Д Н О С Т И  С Т А Л И  М А Р О К  Х 1 2 , Х 1 2 В М Ф ,

Х 1 2 М Ф , Х 1 2 Ф 1  (у в ели ч ен и е  Ю ОХ )

Ш к ала  им еет д ва  ря д а  эталон ов  м и к р о с т р у к т у р . В ерхн и е  м и к р о с т р у к 
туры  предназначены  д л я  оц ен к и  к ар б и д н о й  н еод н ор од н ости  стали на о б р а з 
цах п о с л е  терм и ч еской  о б р а б о т к и  (з а к а л к а  —  о т п у с к ) .

Н и ж н и е  м и к р о с т р у к т у р ы  предназначены  д л я  о ц ен к и  к а р б и д н о й  н ео д н о 
род н ости  отож ж ен н ы х о б р а зц о в  стали.

О п и сан и е ст р у к т у р , соответствую щ и х отд ельн ы м  б а л л а м  ш к а л ы ;
б а л л  1 —  р ав н о м ер н о е  расп ред елен и е  к а р б и д о в ;
б а л л  2 —  с л а б о  вы раж ен н ая  полосчатость , то н к и е  строчки  к а р б и д о в ;
б а л л  3 —  строчечное р асп о ло ж ен и е  к а р б и д о в ;
б а л л  4 —  р е з к о  в ы раж ен н ая  полосчатость, гр у б ы е  строчки  к а р б и д о в ;
б а л л  5 —  значительно д еф о р м и р о в ан н ая , м естам и разо р в ан н ая  сетка  

к а р б и д о в ;
б а л л  6 —  д еф о р м и р о в ан н ая  сетка  эвт екти ч ески х  к а р б и д о в ;
б а л л  7 —  сп ло ш н ая  д еф о р м и р о в ан н ая  сетка  к а р б и д о в  с участкам и  э в 

тектики ;
б а л л  8 —  с ла б о  д еф о р м и р о в ан н ая  сетка к а р б и д о в  с участкам и  эвтек 

тики;
б а л л  9 —  с ла б о  д еф о р м и р о в ан н ая  сетка с г р у б о й  к а р б и д н о й  эвтекти 

к о й ;
б а л л  Ю —  ст р ук ту ра , соответствую щ ая  л и т о й  стали.
(И зм е н ен н а я  р ед ак ц и я , И зм . №  2 , 3 ) .
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h iv a  и д  № 2 Д Л Я  ОЦЕНКИ КА РБИ ДН О Й  НЕОДНОРОДНОСТИ 
СТАЛИ МАРОК Х 12, Х12МФ, Х12ВМФ, Х12Ф1
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(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  2 ) .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательное

О П И С А Н И Е  Ш К А Л Ы  №  3 Д Л Я  О Ц Е Н К И  К А Р Б И Д Н О Й  

Н Е О Д Н О Р О Д Н О С Т И  С Т А Л И  М А Р О К  Х В 4 ф , 9 Х 5 В Ф ,
8 Х 6 Н Ф Т , 8 Х 4 В 2 М Ф С 2 , Х 6 В Ф , 6 Х 6 В З М Ф С , 1 1 Х 4 В 2 М Ф З С 2 ,  

6 Х 4 М 2 Ф С  (у в е л и ч е н и е  1 0 0 х  )

О п и с а н и е  м и к р о с т р у к т у р , с о о т в е т с т в у ю щ и х  о т д е л ь н ы м  б а л л а м  ш к а л ы :

б а л л  1 —  р а в н о м е р н о е  р а с п р е д е л е н и е  к а р б и д о в ;  
б а л л  2 —  с л а б о  в ы р а ж е н н а я  п о л о с ч а т о с т ь ; 

б а л л  3 —  п о л о с ч а т о с т ь ; 
б а л л  4 —  р е з к о  в ы р а ж е н н а я  п о л о с ч а т о с т ь ;  
б а л л  5 —  р е з к о  в ы р а ж е н н а я  п о л о с ч а т о с т ь  со  с к о п л е н и я м и ;  
б а л л  6 —  р е з к о  в ы р а ж е н н а я  п о л о с ч а т о с т ь  со  с к о п л е н и я м и , с и ль н о д е -  

ф о р м и р о в а н н а я  р а з о р в а н н а я  с е т к а  э в т е к т и ч е с к и х  к а р б и д о в ;
б а л л  7 —  д е ф о р м и р о в а н н а я  с е т к а  э в т е к т и ч е с к и х  к а р б и д о в , р а з о р в а н н а я  

в о т д е л ь н ы х  м е с т а х ;
б а л л  8 —  с п л о ш н а я  д е ф о р м и р о в а н н а я  с е т к а  э в т е к т и ч е с к и х  к а р б и д о в ;  

б а л л  9 —  с п л о ш н а я  д е ф о р м и р о в а н н а я  с е т к а  с о  с к о п л е н и я м и  к а р б и д о в ;  
б а л л  1 0 —  с т р у к т у р а , со о т в е т д т в у ю щ а я  л и т о й  стали .
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Ш К АЛА  № 3 Д Л Я  ОЦЕНКИ КАРБИДНОЙ НЕОДНОРОДНОСТИ 
С ТАЛИ  М АРОК ХВ4Ф, 9Х5ВФ, 8Х6НФТ, 8Х4В2МФС2, Х6ВФ, 

6Х6ВЗМФС, 11Х4В2МФЗС2, 6Х4М2ФС
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П РИ Л О Ж Е Н И Е  За 
Обязательное

О П И С А Н И Е  Ш К А Л Ы  №  4  Д Л Я  О Ц Е Н К И  К А Р Б И Д Н О Й  С Е Т К И  В  

И Н С Т Р У М Е Н Т А Л Ь Н О Й  Л Е Г И Р О В А Н Н О Й  С Т А Л И  (у в е л и ч е н и е  5 0 0 х  )

Ш к а л а  в к л ю ч а е т  2 э т а л о н а  в о з м о ж н ы х  в и д о в  к а р б и д н о й  с е т к и  —  п о  

6 э т а л о н о в  к а ж д о г о  в и д а .
В е р х н и й  —  к р у п н о я ч е и с т а я  с е т к а  (с р е д н и й  о т н о с и т е л ь н ы й  д и а м е т р  

я ч е й к и  п р и б л и з и т е л ь н о  0 ,0 4 5  м м )
Н и ж н и й  —  м е л к о я ч е и с т а я  с е т к а  (с р е д н и й  о т н о с и т е л ь н ы й  д и а м е т р  

я ч е й к и  п р и б л и з и т е л ь н о  0 ,0 2 5  м м ) .
Э т а л о н ы  о т л и ч а ю т с я  п о  з а м к н у т о с т и  с е т к и  и  с о о т в е т с т в у ю т  с л е д у ю 

щ и м  б а л л а м :
б а л л  1 —  п р а к т и ч е с к и  р а в н о м е р н о е  р а с п р е д е л е н и е  к а р б и д н ы х  ч а с т и ц ;
б а л л  2 —  и м е ю т  м е с т о  о т д е л ь н ы е  ц е п о ч к и  к а р б и д н ы х  ч а с т и ц ;
б а л л  3 —  ц е п о ч к и  к а р б и д н ы х  ч а с т и ц  в  в и д е  о б р ы в к о в  с л а б о  в ы р а ж е н 

н о й  с е т к и ;
б а л л  4 —  ц е п о ч к и  к а р б и д н ы х  ч а с т и ц  в  в и д е  з а м е т н о  в ы р а ж е н н о й  с е т к и ;
б а л л  5 —  ц е п о ч к и  к а р б и д н ы х  ч а с т и ц  о б р а з у ю т  с е т к у  с о т д е л ь н ы м и  п о л 

н о с т ь ю  з а м к н у т ы м и  я ч е й к а м и ;
б а л л  6 —  к а р б и д н ы е  ч а с т и ц ы  о б р а з у ю т  с е т к у  с п о л н о с т ь ю  з а м к н у т ы м и  

я ч е й к а м и . П р и ч е м  с т о р о н ы  я ч е е к  и м е ю т  в и д  н е  т о л ь к о  ц е п о ч е к  к а р б и д о в ,  
н о  и  с п л о ш н ы х  л и н и й .
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Ш КАЛА № 4 Д ЛЯ  ОЦЕНКИ КАРБИДНОЙ СЕТКИ

В о . л п  /
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3 6  

О б я з а т е л ь н о е

Ш К А Л А  №  5 Д Л Я  О Ц Е Н К И  В Е Л И Ч И Н Ы  З Е Р Н А  А У С Т Е Н И Т А  
И Н С Т Р У М Е Н Т А Л Ь Н О Й  Л Е Г И Р О В А Н Н О Й  С Т А Л И  П О  И З Л О М У

О п и с а н и е  ш к а л ы  №  5 д л я  о ц е н к и  п о  и з л о м у  в ели ч и н ы  зе р н а  
аустен и т а  и н с т р у м е н т а л ь н о й  л е г и р о в а н н о й  стали

Номер зерна Вид излома

1 Крупнозернистый с блестящими четко различимыми зерна-
ми

2 Среднезернистый с блестящ ими четко различимыми зер-
нами

3 Среднезернистый с матовыми нечетко различимыми зер-
нами

4 М елкозернистый с матовыми почти неразличимыми зер-
нами

5 Очень мелкозернистый матовый с неразличимыми зер-
нами
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  4  

О б я з а т е л ь н о е

МЕТОДИКА КОНТРОЛЯ МИКРОСТРУКТУРЫ 
ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ

1. Схема отбора образцов, их ф орм а и разм ер  приведены в таблице

£ н

Схема вырезки образца 
из прутка

Расположение 
плоскости шлифа 

к направлению 
вытяжки при 
прокатке или 

ковке

Размер ста
ли, мм

Контролируе
мая структу

ра

из

1 П оперек Д о 25 Зернисты й 
перлит, к а р 
бидная сетка, 
зерно аустени
та

2 Вдоль Д о 40 Карбидная
неоднород
ность

От 26 Зернисты й 
до  40 перлит, к а р 

бидная сетка, 
зерно аустени
та
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Продолжение
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П р и м е ч а н и я :
1. Т е м п л е т  д л я  о б р а з ц а  в ы р езаю т  н а  р а с с т о я н и и  н е  м ен е е  20  м м  о т  т о р 

ц а  п р у т к а .
2. П л о с к о с т и  ш л и ф о в  н а  ч е р т е ж ах  з а ш т р и х о в а н ы .
( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  1 ) .
2. К о н т р о л ь  м и к р о с т р у к т у р ы  о т о ж ж е н н о й  ст али  (з е р н и с т о г о  п е р л и т а ,  

к а р б и д н о й  с е т к и ) и  з а к а л е н н о й  ст а л и  (з е р н о  а у с т е н и т а ) д о л ж е н  п р о и з в о 
ди ться  н а  ш л и ф а х , п л о с к о с т ь  к о т о р ы х  п е р п е н д и к у л я р н а  н а п р а в л е н и ю  в ы 
т я ж к и  п р и  п р о к а т к е  и  к о в к е .

Р е к о м е н д у е м ы е  р а з м е р ы  п л о с к о с т и  ш л и ф а  д л я  к о н т р о л я  м и к р о с т р у к 
т у р ы  п р у т к о в  к р у г л о г о  сеч ен и я  д о л ж н ы  бы ть с л е д у ю щ и м и :

а )  д л я  с т а л и  д и а м е т р о м  д о  25  м м  —  п о л н а я  п л о с к о с т ь  п о п е р е ч н о г о  с е 
чен и я  п р у т к а  (ч ер т . 1 ) :

б )  д л я  ст а л и  д и а м е т р о м  от  26  д о  40  м м  —  п о л о в и н а  п л о с к о с т и  п о п е 
р е ч н о г о  сеч ен и я  п р у т к а  (ч ер т . 3 ) ;

в )  д л я  с т а л и  д и а м е т р о м  от  4 0  д о  50  м м  —  четверть  п л о с к о с т и  п о п е 
р е ч н о го  сеч ен и я  п р у т к а  (ч е р т . 4 ) ;

г )  д л я  ст али  д и а м е т р о м  от  5 0  м м  и в ы ш е  п л о с к о с т ь  сечен и я  ш л и ф а  
д о л ж н а  с о о т в е т с т в о в а т ь  черт . 6 .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  1 ) .
3. К а р б и д н у ю  н е о д н о р о д н о с т ь  в з а в и с и м о с т и  о т  ф о р м ы  п о п е р е ч н о го  

сеч ен и я  с л е д у е т  к о н т р о л и р о в а т ь :
к р у г  —  п о  сер е д и н е  р а д и у с а ;
к в а д р а т  —  н а  р а с с т о я н и и  0 ,2 5  с т о р о н ы  к в а д р а т а  от  с е р е д и н ы  с т о р о н ы ;
п о л о с у  —  н а  р а с с т о я н и и  0 ,2 5  т о л щ и н ы  о т  с е р е д и н ы  ш и р о к о й  ст о р о н ы .
(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  5 ) .

4 . О б р а з ц ы  д л я  к о н т р о л я  к а р о и д н о й  с е т к и  и  к а р б и д н о й  н е о д н о р о д н о с 
ти п о д в е р гаю т  з а к а л к е  о т  т е м п е р а т у р , у к а з а н н ы х  в  п. 3 .1 1  н а с т о я щ е г о  стан 
д ар т а  и  п р и л о ж е н и я  5 д л я  с т а л и  д а н н о й  м а р к и .

5. Д о п у с к а ю т с я :
а )  к о н т р о л ь  к а р б и д н о й  н е о д н о р о д н о с т и  с т а л и  м а р о к  Х 1 2 ,  Х 1 2 В М Ф ,  

Х 1 2 М Ф , Х 1 2 Ф 1  н а  о б р а з ц а х  п о с л е  з а к а л к и  и  о т п у с к а  п р и  т е м п е р а т у р е  
4 0 0 °  С , а  т а к ж е  н а  о б р а з ц а х  п о с л е  о т ж и г а ;

б )  к о н т р о л ь  к а р б и д н о й  с е т к и  н а  п р о д о л ь н ы х  ш л и ф а х .
В  а р б и т р а ж н ы х  с л у ч а я х  к о н т р о л ь  д о л ж е н  п р о и з в о д и т ь с я  т о л ь к о  н а  

п о п е р еч н ы х  ш л и ф а х .
(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  3 ) .
6 . О б р а з ц ы  ш л и ф у ю т  и  полируК от о б ы ч н ы м и  м е т о д а м и , п р и н я т ы м и  н а  

п р е д п р и я т и я х  п р и  и з г о т о в л е н и и  м и к р о ш л и ф о в .
О б р а з ц ы  д л я  к о н т р о л я  в е л и ч и н ы  з е р н а  а у ст ен и т а  п е р е д  п р о в е д е н и е м  

з а к а л к и  д о л ж н ы  бы ть  о т п о л и р о в а н ы , а  п о с л е  з а к а л к и  п о д в е р г н у т ы  л е г к о й  
п е р е п о л и р о в к е .

(И з м е н е н н а я р е д а к ц и я ,  И з м . №  2 ) .
7 . Т р а в л е н и е  ш л и ф о в  п р о и з в о д я т  4 % -н ы м  р а с т в о р о м  а з о т н о й  к и с л о т ы  

в  э т и л о в о м  сп и р т е .
П р и  к о н т р о л е  к а р б и д н о й  н е о д н о р о д н о с т и  ст а л и  м а р о к  X I 2, Х 1 2 В М Ф ,  

Х 1 2 М Ф , Х 1 2 Ф 1  н а  о т о ж ж е н н ы х  о б р а з ц а х  р е к о м е н д у е т с я  п р и м е н я т ь  э л е к т 
р о л и т и ч е с к о е  т р а в л е н и е  ш л и ф о в  >в 1 0 % -н о м  в о д н о м  р а с т в о р е  щ а в е л е в о й  
к и с л о т ы  (р е ж и м  т р а в л е н и я : п л о т н о с т ь  т о к а  4 0  А / д м 2 , в р е м я  т р а в л е н и я  
3 0 - 4 0  с ) .

8 . О ц е н к у  з е р н и с т о г о  п е р л и т а  п р о и з в о д я т  п р и  у в е л и ч е н и и  5 00Х  по  
п р и л а г а е м о й  д е с я т и б а л л ь н о й  ш к а л е  №  1 э т а л о н о в  м и к р о с т р у к т у р  (с м .  
о б я з а т е л ь н о е  п р и л о ж е н и е  1 ) .



Г О С Т  5 9 5 0 - 7 3  С .5 1

О ц е н к у  к а р б и д н о й  с е т к и  п р о и з в о д я т  п р и  у в е л и ч е н и и  5 0 0 х  п о  ш ест и 
б а л л ь н о й  ш к а л е  №  4.

О ц е н к у  к а р б и д н о й  н е о д н о р о д н о с т и  п р о и з в о д я т  п р и  у в е ли ч ен и и  1 0 0 х
с т а л и  м а р о к  Х 1 2 ,  Х 1 2 В М Ф , Х 1 2 М Ф , Х 1 2 Ф 1  —  п о  ш к а л е  №  2 (с м .  о б я з а 

т е л ь н о е  п р и л о ж е н и е  2 ) ;
ст а л и  м а р о к  Х В 4 Ф , 9 Х 5 В Ф , 8 Х 6 Н Ф Т , 8 Х 4 В 2 М Ф С 2 , Х 6 В Ф , 6 Х 6 В З М Ф С ,  

1 1 Х 4 В 2 М Ф З С 2 , 6 Х 4 М 2 Ф С  —  п о  ш к а л е  №  3 (о б я з а т е л ь н о е  п р и л о ж е н и е  3 ) .
7 .8 . (И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м  №  3 ) .
9 . У в е л и ч е н и е , п р и  к о т о р о м  о ц е н и в а е т с я  м и к р о с т р у к т у р а , я в л я е т с я  

р е к о м е н д у е м ы м . В  з а в и с и м о с т и  о т  у в е л и ч е н и й  м и к р о с к о п а  д о п у с к а е т с я  
к о н т р о л и р о в а т ь  з е р н и ст ы й  п е р л и т  и  к а р б и д н у ю  с е т к у  п р и  у в е ли ч ен и и  
4 5 0 — 6 0 0 х  .к а р б и д н у ю  н е о д н о р о д н о с т ь  —  п р и  у в е л и ч е н и и k 9 0 — 1 2 5 х

10. О ц е н к а  м и к р о с т р у к т у р ы  (з е р н и с т ы й  п ер л и т , к а р б и д н а я  с е т к а ,  
к а р б и д н а я  н е о д н о р о д н о с т ь , з е р н о  а у с т е н и т а ) п р о и з в о д и т с я  п о  у ч а с т к у  
ш л и ф а  с н а и х у д ш е й  с т р у к т у р о й , п р и ч е м  д л я  с т а л и  р а з м е р о м  д о  25  м м  
п р о с м а т р и в а е т с я  в с я  п л о с к о с т ь  ш л и ф а , д л я  ст али  б о л ь ш и х  р а з м е р о в  —  п о л е  
ш л и ф а  н а  п о л о в и н е  р а д и у с а  ± 5 м м

П р  и м  е ч а н и  е. Н а л и ч и е  с т р у к т у р ы  п л ас т и н ч а т о го  п е р л и т а  в с л е д с т в и е  
о б е д н е н и я  у г л е р о д о м  п о в е р х н о с т н о г о  с л о я  с т а л и , о т о ж ж е н н о й  н а  зер н и ст ы й  
п ер л и т , к  о ц е н к е  м и к р о с т р у к т у р ы  н е  о т н о с и т с я , а  п р и н и м а е т с я  в о  в н и м а 
н и е  т о л ь к о  п р и  о ц е н к е 'о б е з у г л е р о ж е н н о г о  с л о я .

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И з м . №  1 ) .

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Справочное

Т В Е Р Д О С Т Ь  О Б Р А З Ц О В  Р А З Л И Ч Н Ы Х  М А Р О К  С Т А Л И  
П О С Л Е  З А К А Л К И

М арка стали
Температура, °С 1и среда 

закалки  образцов
Твердость HRC3 (H R C ), 

не менее

8 0 0 - -8 2 0 , в о д а 5 9 (5 8 )

8 Х Ф 8 3 0 — 8 6 0 , м а с л о 59  (5 8 )
8 1 0 — 8 3 0 , в о д а 59 ( 5 8 )

9 Х Ф 8 5 0 — 8 8 0 , м а с л о 61 ( 6 0 )
8 2 0 — 8 4 0 , в о д а 61  ( 6 0 )

1 3 Х 7 8 0 — 8 1 0 , в о д а 6 5  ( 6 4 )
Х В 4 Ф 8 0 0 — 8 2 0 , в о д а 6 6  ( 6 5 )
В 2 Ф 8 0 0 — 8 5 0 , в о д а 63  ( 6 2 )
X 8 4 0 — 8 6 0 , м а с л о 6 3  (6 2 )
х в г 8 3 0 — 8 5 0 , м а с л о 63  ( 6 2 )
9 Х 5 В Ф 9 5 0 — 1 0 0 0 , м а с л о 59  (5 8 )
З Х 6 Н Ф Т 9 5 0 — 1 0 0 0 , м а с л о 59  ( 5 8 )
9 Г 2 Ф 7 8 0 — 8 0 0 , м а с л о 61  ( 6 0 )
Х 5 В Ф 9 8 0 — 1 0 0 0 , м а с л о 6 2  (6 1 )
X I 2 9 5 0 — 1 0 0 0 , м а с л о 61  ( 6 0 )
Х 1 2 3 М Ф 1 0 2 0 — 1 0 4 0 , м а с л о 61  (6 0 )
Х 1 2 М Ф 9 5 0 — 1 0 0 0 , м а с л о 61  ( 6 0 )
Х 1 2 Ф 1 1 0 5 0 — 1 1 0 0 , м а с л о 61 ( 6 0 )
7 Х Г 2 Б М Ф 8 4 0 — 8 8 0 , в о з д у х 59  ( 5 8 )

бХ Х В П М 'Ф С 1 0 5 5 — 1 0 7 5 , м а с л о 61  ( 6 0 )
■6Х 4М 2Ф С 1 0 5 0 — 1 0 7 0 , м а с л о | 6 0  ( 5 9 )
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П р о д о л ж е н и е

Марка стали
Температура, ° С,и среда 

закалки образцов
Твердость HRC3 (HRC) , 

не менее

11Х4В2МФЗС2 1000—1030, м асло 63 (62)
8Х4В2МФС2 1060—1090, м асло 61 (60)
7X3 850—880, м асло 55 (54)
8X3 850—880, м асло 56 (55)
5ХНМ 830—860, м асло 57 (56)
5ХНВ 840—860, м асло 57 (56)
5ХНВС 860—880, м асло 57 (56)
4ХМФС 920—930, м асло 56 (55)
4Х5В2ФС 1030—1050, м асло  или 

воздух
51 (50)

4Х5МФС 1000—1020, масло 51 (50)
4Х5МФ1С 1020—1040, м асло 51 (50)
4ХЗВМФ 1040—1060, м асло 53 (52)
4Х4ВМФС 1050—1070, м асло 56 (55)
ЗХЗМЗФ 1030—1050, м асло 48 (47)
4Х2В5МФ 1060—1080, м асло 51 (50)
5ХЗВЗМФС 1120—1140, м асло 54 (53)
4ХС 880—900, м асло 48 (47)
6ХС 840—860, м асло 57 (56)
5ХВ2СФ 860—900, м асло 56 (55)
6ХВ2С 860—900, м асло 58 (57)
6ХЗМФС 980—1020, м асло 57 (56)
6ХВГ 850—900, м асло 58 (57)
5Х2МНФ 960—980, м асло 57 (56)

(И зм ененная редакция, И зм  № 2, 3, 5 ) .
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 6 
Справочное

П Р И М Е Р Н О Е  Н А З Н А Ч Е Н И Е  И Н С Т Р У М Е Н Т А Л Ь Н О Й  Л Е Г И Р О В А Н Н О Й  
С Т А Л И  Р А З Л И Ч Н Ы Х  М А Р О К

Марки стали Область применения

8 Х Ф Д л я  ш т е м п е л е й  п р и  х о л о д н о й  р а б о т е ; н о ж е й  п р и  х о л о д 
н о й  р е з к е  м е т а л л а , о б р е з н ы х  м а т р и ц  и  п у а н с о н о в  п р и  х о л о д 
н о й  о б р е з к е  з а у с е н ц е в , к е р н е р о в

9 Х Ф Д л я  р а м н ы х , л е н т о ч н ы х  к р у г л ы х  с т р о г а л ь н ы х  п и л ; ш т е м 
п е л е й  п р и  х о л о д н о й  р а б о т е ;  н о ж е й  п р и  х о л о д н о й  р е з к е  м е т а л 
л а ;  о б р е з н ы х  м а т р и ц  и  п у а н с о н о в  п р и  х о л о д н о й  о б р е з к е  з а у -

1 1 Х Ф
с е н ц е в ; к е р н е р о в

Д л я  м е т ч и к о в  и  д р у г о г о  р е ж у щ е г о  и н с т р у м е н т а  д и а м е т 
р а м  д о  3 0  м м , з а к а л и в а е м о г о  с  о х л а ж д е н и е м  в  г о р я ч и х  сре -

1 3 Х
д а х

Д л я  б р и т в е н н ы х  н о ж е й  и  л е з в и й , о с т р о г о  х и р у р г и ч е с к о г о  
и н с т р у м ен т а , ш а б е р о в , г р а в и р о в а л ь н о г о  и н с т р у м ен т а

Х В 4 Ф Д л я  р е з ц о в  и  ф р е з  п р и  о б р а б о т к е  с  н е б о л ь ш о й  с к о р о с т ь ю  
р е з а н и я  т в е р д ы х  м е т а л л о в  (в а л к и  с  з а к а л е н н о й  п о в е р х н о с 
тью  ) ;  г р а в и р о в а л ь н ы х  р е з ц о в  п р и  оч ен ь  н а п р я ж е н н о й  р а б о т е

В 2 Ф
9 X 1

И т .д .
Д л я  л е н т о ч н ы х  п и л  п о  м е т а л л у  и  н о ж о в о ч н ы х  п о л о т е н  
Д л я  в а л к о в  х о л о д н о й  п р о к а т к и , д р е с с и р о в о ч н ы х  в а л к о в ,

X

к л е й м , п р о б о й н и к о в , х о л о д н о в ы с а д о ч н ы х  м ат р и ц  и  п у а н с о 
н о в ; д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е г о  и н с т р у м е н т а

Д л я  з у б и л ,  п р и м е н я е м ы х  п р и  н а с е ч к е  н а п и л ь н и к о в ;  
оч ен ь  т в е р д ы х  к у л а ч к о в  э к с ц е н т р и к о в  и  п а л ь ц е в ; г л а д к и х  
ц и л и н д р и ч е с к и х  к а л и б р о в  и  к а л и б е р н ы х  к о л е ц ;  т о к а р н ы х ,  
с т р о г а л ь н ы х  и  д о л б е ж н ы х  р е з ц о в  в  л е к а л ь н ы х  и  р е м о н т н ы х

1 2 X 1
м а с т е р с к и х

Д л я  и з м е р и т е л ь н о г о  и н с т р у м е н т а  (п л и т о к ,  к а л и б р о в ,  
ш а б л о н о в )

9 Х С Д л я  с в е р л ,  р а з в е р т о к , м е т ч и к о в , п л а ш е к , г р е б е н о к ,  
ф р е з , м а ш и н н ы х  ш т е м п е л е й , к л е й м  д л я  х о л о д н ы х  р а б о т

Х Г С Д л я  в а л к о в  х о л о д н о й  п р о к а т к и ,  х о л о д н о в ы с а д о ч н ы х  
м а т р и ц  и  п у а н с о н о в , в ы р у б н ы х  ш т а м п о в  н е б о л ь ш и х  р а з м е 
р о в  (д и а м е т р о м  и л и  т о л щ и н о й  д о  7 0  м м ) .  С т а л ь  м а р к и  Х Г С  
н е  м о ж е т  зам е н и т ь  с т а л ь  м а р о к  Х В Г ,  9 Х С , Х В С Г Ф  п р и  и з г о -

Х В Г
т о в л е н и и  р е ж у щ и х  и н с т р у м е н т о в

Д л я  и з м е р и т е л ь н ы х  и  р е ж у щ и х  и н с т р у м е н т о в , д л я  к о т о 
р ы х  п о в ы ш е н н о е  к о р о б л е н и е  п р и  з а к а л к е  н е д о п у с т и м о ;  
р е з ь б о в ы х  к а л и б р о в ,  п р о т я ж е к , д л и н н ы х  м е т ч и к о в , д л и н н ы х  
р а з в е р т о к , п л а ш е к  и  д р у г о г о  в и д а  с п е ц и а л ь н о г о  и н с т р у м е н -

9 Х В Г

та, х о л о д н о в ы с а д о ч н ы х  м а т р и ц  и  п у а н с о н о в , т е х н о л о г и ч е с 
к о й  о с н а с т к и

Д л я  р е з ь б о в ы х  к а л и б р о в ,  л е к а л  с л о ж н о й  ф о р м ы , с л о ж 
н ы х  в ес ь м а  т о ч н ы х  ш т а м п о в  д л я  х о л о д н ы х  р а б о т , к о т о р ы е  
п р и  з а к а л к е  н е  д о л ж н ы  п о д в е р г а т ь с я  зн а ч и т ел ь н ы м  о б ъ е м 
н ы м  и з м е н е н и я м  и к о р о б л е н и ю .

Х В С Г Ф Д л я  к р у г л ы х  п л а ш е к ,  р а з в е р т о к  и  д р у г о г о  р е ж у щ е г о
и н с т р у м ен т а
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Продолжение

М а р к и  стали Область применения

9 Г 2 Ф Д л я  р е ж у щ е г о  и  ш т а м п о в о ч н о г о  и н с т р у м ен т а  (п л а ш е к ,

8 Х 6 Н Ф Т ,
9 Х 5 В Ф

м е т ч и к о в , н о ж е й , д л я  н о ж н и ц , и з м е р и т е л ь н о г о  и н ст р у м ен т а , 
ш т а м п о в  д л я  п р е с с о в а н и я  р е з и н ы  и  п л а с т м а с с ) .

Д л я  н о ж е й , п р и м е н я е м ы х  д л я  ф р е з е р о в а н и я  д р е в ес и н ы ,  
с т р о г а л ь н ы х  п и л  и  д р у г и х  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  и н с т р у -

Х 6 В Ф
м е н т о в  п о д о б н о г о  ти п а  (н а п р и м е р , ц е л ь н ы х  ф р е з  и  т. п . )  •

Д л я  р е з ь б о н а к а т н о г о  и н с т р у м е н т а  (р о л и к о в  и  п л а ш е к ) ,  
р у ч н ы х  н о ж о в о ч н ы х  п о л о т е н , б р и т в , м ат р и ц , п у а н с о н о в ,  
з у б о н а к а т н и к о в  и д р у г и х  и н с т р у м е н т о в , п р е д н а зн а ч е н н ы х  
д л я  х о л о д н о й  д е ф о р м а ц и и , д л я  д е р е в о р е ж у щ е г о  ф р е з е р н о г о

Х 1 2
Х 1 2 В М Ф

и н с т р у м ен т а
Д л я  х о л о д н ы х  ш т а м п о в  в ы с о к о й  у с т о й ч и в о с т и  п р о т и в  

и ст и р а н и я  (п р е и м у щ е с т в е н н о  с  р а б о ч е й  частью  о к р у г л о й  
ф о р м ы ) ,  н е  п о д в е р гаю щ и х с я ^  с и л ь н ы м  у д а р а м  и т о л ч к а м ;  
д л я  в о л о ч и л ь н ы х  д о с о к  и  в о л о к ,  г л а з к о в  д л я  к а л и б р о в а н и я  
п р у т к о в о г о  м е т а л л а  п о д  н а к а т к у  р е з ь б ы , г и б о ч н ы х  и  ф о р 
м о в о ч н ы х  ш т а м п о в , с л о ж н ы х  с е к ц и й  к у з о в н ы х  ш т а м п о в ,  
к о т о р ы е  п р и  з а к а л к е  н е  д о л ж н ы  п о д в е р г а т ь с я  зн ач и т ельн ы м  
о б ъ е м н ы м  и з м е н е н и я м  и к о р о б л е н и ю ; м ат р и ц  и  п у а н с о н о в  
в ы р у б н ы х  и п р о с е ч н ы х  ш т а м п о в ; ш т а м п о в к и  а к т и в н о й  части  
э л е к т р и ч е с к и х  м а ш и н  и э л е к т р о м а г н и т н ы х  си стем  э л е к т р и -

Х 1 2 М Ф ,
Х 1 2 Ф 1

ч е с к и х  а п п а р а т о в
Т о  ж е , чт о  и  д л я  м а р к и  X I 2, н о  к о г д а  т р е б у е т с я  б о л ь ш а я  

в я з к о с т ь ; д л я  п р о ф и л и р о в о ч н ы х  р о л и к о в  с л о ж н ы х  ф о р м ;  
с е к ц и й  к у з о в н ы х  ш т а м п о в  с л о ж н ы х  ф о р м ; с л о ж н ы х  д ы р о 
п р о ш и в о ч н ы х  м а т р и ц  п р и  ф о р м о в к е  л и с т о в о г о  м е т а л л а ,  
э т а л о н н ы х  ш е с т е р е н , н а к а т н ы х  п л а ш е к ,  в о л о к ;  м ат р и ц  и  
п у а н с о н о в  в ы р у б н ы х  п р о с е ч н ы х  ш т а м п о в  ( в  т о м  ч и с л е  с о в м е 
щ е н н ы х  и  п о с л е д о в а т е л ь н ы х ) с о  с л о ж н о й  к о н ф и г у р а ц и е й  
р а б о ч и х  ч астей ; ш т а м п о в к и  а к т и в н о й  части  э л е к т р и ч е с к и х  
м а ш и н

7 Х Г 2 В М Ф Д л я  ш т а м п о в  о б ъ е м н о г о  х о л о д н о г о  д е ф о р м и р о в а н и я  и  
в ы р у б н о г о  и н с т р у м е н т а  с л о ж н о й  к о н ф и г у р а ц и и , и с п о л ь з у е 
м ы х  п р и  п р о и з в о д с т в е  и з д е л и й  и з  ц в ет н ы х  с п л а в о в  и  м а л о -

6 Х 6 В З М Ф С
(Э П 5 6 9 )

п р о ч н ы х  к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й
Д л я  р е з ь б о н а к а т н ы х  р о л и к о в ,  з у б о н а к а т н и к о в , ш п и ц е -  

н а к а т н и к о в > о б р е з н ы х  м ат р и ц , п у а н с о н о в  и  д р у г и х  и н с т р у м е н 
т о в , п р е д н а зн а ч е н н ы х  д л я  х о л о д н о й  п л а с т и ч е с к о й  д е ф о р м а 
ц и и  м е т а л л о в  п о в ы ш е н н о й  т в е р д о с т и ; н о ж е й  т р у б о р а з р у б о ч 
н ы х  м а ш и н , н о ж е й  г и л ь о т и н н ы х  н о ж н и ц , п р и м е н и т е л ь н о  к  
р е з к е  в ы с о к о п р о ч н ы х  с т а л е й  и  с п л а в о в , р у б и л ь н ы х  н о ж е й ,  
п р и м е н я е м ы х  в  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с т и ;  
ш а р о ш е к , р а з р у ш а ю щ и х  г о р н ы е  п о р о д ы , и  д р у г и х  ан ало ги ч -

7 X 3 , 8 X 3

i

п ы х  и н с т р у м е н т о в
Д л я  и н с т р у м ен т а  (п у а н с о н о в , м а т р и ц ) г о р я ч ей  в ы с а д к и  

к р е п е ж а  и з а г о т о в о к  из у г л е р о д и с т ы х  и н и з к о л е г и р о в а н н ы х  
к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й  н а  г о р и з о н т а л ь н о к о в о ч н ы х  м а ш и 
н а х ;  д е т а л е й  ш т а м п о в  (м а т р и ц , п у а н с о н о в , в ы т а л к и в а т е л е й )  
д л я  г о р я ч е г о  п р е с с о в а н и я  и в ы д а в л и в а н и я  эт и х  м а т е р и а л о в  на  
к р и в о ш и п н ы х  п р е с с а х  п р и  м е л к о с е р и й н о м  п р о и зв о д с т в е ; г и 
б о ч н ы х , о б р е з н ы х  и  п р о с е ч н ы х  ш т а м п о в
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П родолж ение

М арки  стали  О бласть  п ри м ен ен и я

5 Х Н М

5 Х Н В ,
5 Х Н В С
4 Х М Ф С

4 Х 5 М Ф С

4 Х 5 В 2 Ф С ,
4 Х 5 М Ф 1 С

4 Х З В М Ф

4 Х 4 В М Ф С

З Х З М З Ф

4 Х 2 В 5 М Ф

5 Х З В З М Ф С

Д л я  м о л о т о в ы х  ш т а м п о в  п а р о в о з д у ш н ы х  и  п н е в м а т и 
ч е с к и х  м о л о т о в  с  м а с с о й  п а д а ю щ и х  ч а с т е й  с в ы ш е  3  т ;  п р е с 
с о в ы х  ш т а м п о в  и  ш т а м п о в  м а ш и н н о й  с к о р о с т н о й  ш т а м п о в 
к и  п р и  г о р я ч е м  д е ф о р м и р о в а н и и  л е г к и х  ц в е т н ы х  с п л а в о в ;  

б л о к о в  м а т р и ц  д л я  в с т а в о к  г о р и з о н т а л ь н ы х  м а ш и н
Д л я  м о л о т о в ы х  ш т а м п о в  п а р о в о з д у ш н ы х  и  п н е в м а т и 

ч е с к и х  м о л о т о в  с  м а с с о й  п а д а ю щ и х  ч а с т е й  д о  3  т
Д л я  м о л о т о в ы х  ш т а м п о в  п а р о в о з д у ш н ы х  и  п н е в м а т и 

ч е с к и х  м о л о т о в  с  м а с с о й  п а д а ю щ и х  ч а с т е й  д о  3  т  п р и  д е ф о р 
м а ц и и  л е г и р о в а н н ы х  к о н с т р у к ц и о н н ы х  и  н е р ж а в е ю щ и х  с т а 
л е й  (в м е с т о  м е н е е  т е п л о с т о й к и х  с т а л е й  м а р о к  5 Х Н М ,  5 Х Н В ) ;  

п р е с с о в о г о  и н с т р у м е н т а  д л я  о б р а б о т к и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а 
в о в

Д л я  м е л к и х  м о л о т о в ы х  ш т а м п о в ;  к р у п н ы х  (т о л щ и н о й  

и л и  д и а м е т р о м  б о л е е  2 0 0  м м )  м о л о т о в ы х  и  п р е с с о в ы х  в с т а 
в о к  п р и  г о р я ч е м  д е ф о р м и р о в а н и и  к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й  

и  ц в е т н ы х  с п л а в о в  в  у с л о в и я х  к р у п н о с е р и й н о г о  м а с с о в о г о  

п р о и з в о д с т в а
Д л я  п р е с с -ф о р м  л и т ь я  п о д  д а в л е н и е м  ц и н к о в ы х ,  а л ю м и 

н и е в ы х  и  м а г н и е в ы х  с п л а в о в ;  м о л о т о в ы х  и  п р е с с о в ы х  в с т а 
в о к  (т о л щ и н о й  и л и  д и а м е т р о м  д о  2 0 0 — 2 5 0  м м )  п р и  г о р я 
ч е м  д е ф о р м и р о в а н и и  к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й ;  и н с т р у м е н 
т а  д л я  в ы с а д к и  з а г о т о в о к  и з  л е г и р о в а н н ы х  к о н с т р у к ц и о н 
н ы х  и  ж а р о п р о ч н ы х  м а т е р и а л о в  н а  г о р и з о н т а л ь н о - к о в о ч н ы х  

м а ш и н а х
Д л я  м е л к и х  м о л о т о в ы х  ш т а м п о в ;  м о л о т о в ы х  и  п р е с 

с о в ы х  в с т а в о к ,  ( т о л щ и н о й  и л и  д и а м е т р о м  д о  3 0 0 — 4 0 0  м м ) ,  

и н с т р у м е н т а  г о р и з о н т а л ь н о - к о в о ч н ы х  м а ш и н  п р и  г о р я ч е м  

д е ф о р м и р о в а н и и  к о н с т р у к ц и о н н ы х  и  ж а р о п р о ч н ы х  с т а л е й ;  

и н с т р у м е н т а  д л я  в ы с о к о с к о р о с т н о й  м а ш и н н о й  ш т а м п о в к и  

к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й
Д л я  и н с т р у м е н т а  в ы с о к о с к о р о с т н о й  м а ш и н н о й  ш т а м п о в 

к и ,  в ы с а д к и  н а  г о р и з о н т а л ь н о - к о в о ч н ы х  м а ш и н а х ;  в с т а в о к  

ш т а м п о в  д л я  г о р я ч е г о  д е ф о р м и р о в а н и я  л е г и р о в а н н ы х  к о н 
с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й  и  ж а р о п р о ч н ы х  с п л а в о в  н а  м о л о т а х  и  

к р и в о ш и п н ы х  п р е с с а х  ( в м е с т о  м е н е е  т е п л о с т о й к и х  с т а л е й  

м а р о к  4 Х 5 В 2 Ф С ,  4 Х 5 М Ф 1 С ,  4 Х З В М Ф ) ; п р е с с -ф о р м  л и т ь я  п о д  

д а в л е н и е м  м е д н ы х  с п л а в о в
Д л я  и н с т р у м е н т а  г о р я ч е г о  д е ф о р м и р о в а н и я  н а  к р и в о 

ш и п н ы х  п р е с с а х  и  г о р и з о н т а л ь н о - к о в о ч н ы х  м а ш и н а х ,  п о д в е р 
г а ю щ и х с я  в  п р о ц е с с е  р а б о т ы  и н т е н с и в н о м у  о х л а ж д е н и ю  

( к а к  п р а в и л о  д л я  м е л к о г о  и н с т р у м е н т а ) ; п р е с с -ф о р м  л и т ь я  

и о д  д а в л е н и е м  м е д н ы х  с п л а в о в
Д л я  т я ж е л о н а г р у ж е н н о г о  п р е с с о в о г о  и н с т р у м е н т а  ( м е л 

к и х  в с т а в о к  о к о н ч а т е л ь н о г о  ш т а м п о в о г о  р у ч ь я ,  м е л к и х  в с т а -  
н ы х  з н а к о в ,  м а т р и ц  и  п у а н с о н о в  д л я  в ы д а в л и в а н и я  и  т . п . )  
п р и  г о р я ч е м  д е ф о р м и р о в а н и и  л е г и р о в а н н ы х  к о н с т р у к ц и о н 
н ы х  с т а л е й  и  ж а р о п р о ч н ы х  с п л а в о в

Д л я  т я ж е л о н а г р у ж е н н о г о  п р е с с о в о г о  и н с т р у м е н т а  ( п р о 
ш и в н ы х  и  ф о р м и р у ю щ и х  п у а н с о н о в ,  м а т р и ц  и  т . п . ) ;  и н с т р у -



С . 5 6  Г О С Т  5 9 5 0 - 7 3

Продолж ение

М арки  стали О бласть прим енения

4 Х С

6 Х С

5 Х В 2 С Ф ,
6 Х В 2 С

6 Х В Г

5 Х 2 М Н Ф

8 Х 4 В 2 М Ф С 2
( Э П 7 6 1 )

11Х 4 В 2 М Ф З С 2
(Д И 3 7 >

6 Х 4 М 2 Ф С
( Д И 5 5 )
9 Х Ф М

6 Х З М Ф С

0 5 X 1 2 Н 6 Д
2 М Ф С Г Т
(Д И В О )

м е н т а  д л я  в ы с а д к и  н а  г о р и з о н т а л ь н о -к о в о ч н ы х  м а ш и н а х  и  

в с т а в о к  ш т а м п о в  н а п р я ж е н н ы х  к о н с т р у к ц и й ,  д л я  г о р я ч е г о  

о б ъ е м н о г о  д е ф о р м и р о в а н и я  к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й  и  ж а 
р о п р о ч н ы х  м е т а л л о в  и  с п л а в о в  (в м е с т о  м е н е е  т е п л о с т о й к и х  

с т а л е й  м а р о к  З Х 2 В 8 Ф  и  4 Х 2 В 5 М Ф ) . Н а и б о л е е  в ы с о к и е  п р о -  

к а л и в а е м о с т ь  и  т е п л о с т о й к о с т ь  и м е е т  с т а л ь  м а р к и  5 Х З В З М Ф С  

Д л я  з у б и л ,  о б ж и м о к ,  н о ж н и ц  п р и  г о р я ч е й  и  х о л о д н о й  

р е з к е  м е т а л л а ;  ш т а м п о в  г о р я ч е й  в ы т я ж к и
Д л я  п н е в м а т и ч е с к и х  з у б и л  и  ш т а м п о в  н е б о л ь ш и х  р а з м е 

р о в  д л я  х о л о д н о й  ш т а м п о в к и ;  р у б и л ь н ы х  н о ж е й
Д л я  н о ж е й  п р и  х о л о д н о й  р е з к е  м е т а л л а ,  д л я  р е з ь б о н а 

к а т н ы х  п л а ш е к ,  п у а н с о н о в  и  о б ж и м н ы х  м а т р и ц  п р и  х о л о д 
н о й  р а б о т е ;  д е р е в о о б д е л о ч н ы х  и н с т р у м е н т о в  п р и  д л и т е л ь н о й  

р а б о т е
Д л я  п у а н с о н о в  с л о ж н о й  ф о р м ы  п р и  х о л о д н о й  п р о ш и в к е  

п р е и м у щ е с т в е н н о  ф и г у р н ы х  о т в е р с т и й  в  л и с т о в о м  и  п о л о с о 
в о м  м а т е р и а л е ;  н е б о л ь ш и х  ш т а м п о в  д л я  г о р я ч е й  ш т а м п о в к и ,  
г л а в н ы м  о б р а з о м ,  к о г д а  т р е б у е т с я  м и н и м а л ь н о е  и з м е н е н и е  
р а з м е р о в  п р и  з а к а л к е

К р у п н о г а б а р и т н ы е  ц е л ь н ы е  ш т а м п ы  ( с о  с т о р о н о й  к в а д 
р а т а  и л и  д и а м е т р о м  д о  6 0 0  м м )  д л я  ш т а м п о в к и  п о к о в о к  и з  

к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й  и  ж а р о п р о ч н ы х  с п л а в о в  н а  м о л о т а х  
и  к р и в о ш и п н ы х  п р е с р а х  (в м е с т о  м е н е е  т е п л о с т о й к и х  с т а л е й  
5 Х Н М ,  4 Х М Ф С ) ; и н с т р у м е н т ы  (з а ж и м н ы е  и  ф о р м у ю щ и е  

в с т а в к и ,  н а б о р н ы е  и  ф о р м о в о ч н ы е  п у а н с о н ы ) д л я  в ы с а д к и  

к о н с т р у к ц и о н н ы х  с т а л е й  и  ж а р о п р о ч н ы х  с п л а в о в  н а  г о р и 
з о н т а л ь н о -к о в о ч н ы х  м а ш и н а х  ( Г К М ) ; н о ж и  г о р я ч е й  р е з к и  

М а т р и ц ы  и  п у а н с о н ы  ш т а м п о в  х о л о д н о г о  о б ъ е м н о г о  д е 
ф о р м и р о в а н и я ,  и с п ы т ы в а ю щ и е  в  п р о ц е с с е  э к с п л у а т а ц и и  д а в 
л е н и е  д о  2 3 0 0  М П а ,  р е з ь б о н а к а т н ы е  р о л и к и

В ы р у б н ы е  ш т а м п ы , в  т о м  ч и с л е  д л я  о б р а б о т к и  х о л о д н о 
к а т а н ы х  э л е к т р о т е х н и ч е с к и х  с т а л е й  Э 4 1 2  и Э 4 1 3  с  п о к р ы т и я 
м и  т и п а  ’ ’к а р л и т ” ; п у а н с о н ы  и  м а т р и ц ы  х о л о д н о в ы с а д о ч н ы х  

а в т о м а т о в ;  п у а н с о н ы  и  в ы т а л к и в а т е л и  д л я  х о л о д н о г о  в ы д а в 
л и в а н и я ,  э к с п л у а т и р у е м ы е  с  у д е л ь н ы м и  д а в л е н и я м и  д о  

2 0 0 0  М П а  в  у с л о в и я х  п о в ы ш е н н о г о  и з н о с а  и  н а г р е в а  р а б о ч и х  

п о в е р х н о с т е й  д о  4 0 0  °  С ;  ш л и ц е  и  р е з ь б о н а к а т н о й  и н с т р у 
м е н т

В ы р у б н о й  и  в ы с а д о ч н ы й  и н с т р у м е н т  (ш т а м п ы , п у а н с о н ы ,  
п н е в м а т и ч е с к и е  з у б и л а  и  д р . ) , н а к а т н о й  и н с т р у м е н т  

Д и с к о в ы е  и  р а м н ы е  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и е  п и л ы  

П у а н с о н ы ,  р а б о т а ю щ и е  с п о в ы ш е н н ы м и  д и н а м и ч е с к и м и  

н а г р у з к а м и ;  х о л о д н о в ы с а д о ч н ы е  ш т а м п ы , ш т е м п е л и ,  к л е й 
м а , ч е к а н о ч н ы е  ш т а м п ы  и  н е к о т о р ы е  с л е с а р н о -м о н т а ж н ы е  

и н с т р у м е н т ы  (в з а м е н  с т а л е й  м а р о к  7 X 3  и  6 Х В 2 С )
Д л я  и з г о т о в л е н и я  и н с т р у м е н т а , ф о р м о о б р а з у ю щ и х  д е т а 

л е й  п р е с с -ф о р м  ф о р м о в а н и я  р е з и н о т е х н и ч е с к и х  и  п л а с т м а с 
с о в ы х  и з д е л и й

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з м .  №  2 , 3 , 5 ) .
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И Н Ф О Р М А Ц И О Н Н Ы Е  Д А Н Н Ы Е

1. Р А З Р А Б О Т А Н  И  В Н Е С Е Н  М инистерством  черной м е т а л л у р 
гии С С С Р

Р А З Р А Б О Т Ч И К И

tv . К . П етр ов , канд . техн. н а у к ; ] Г . И . К ап лан ов , канд . техн. 
н а у к ; Л .  А .  П о з н я к , канд . техн. н а у к ; Н . В . С тец ен ко , канд . 
техн. н а у к ; С . И . Т и ш а ев, канд . техн. н а у к ; О . А .  Распопина; 
А . И . С е р еб р я н с к а я ; ] Р . А .  З ы к о в а , кан д . техн. н а у к ; П . М . Г е 
р ащ ен к о , канд. техн. н а у к .

2. У Т В Е Р Ж Д Е Н  И  В В Е Д Е Н  В  Д Е Й С Т В И Е  П ост ан о влен и ем  Г о 
сударственного  ком итета стандартов С о в ет а  М инистров  С С С Р  
от 10 .12 .73  № 2680

3. В З А М Е Н  Г О С Т  5 9 5 0 -  63

4 . Стандарт полностью  соответствует  С Т  С Э В  3 8 9 5 -  82

5. С С Ы Л О Ч Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Д О К У М Е Н Т Ы

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка

Номер пункта

ГОСТ 1 051 -73 3.7, 6.2
ГОСТ 1 1 3 3 -7 1 2.2
ГОСТ 1 7 6 3 -6 8 5.3
ГОСТ 2 5 9 0 -8 8 2.2
ГОСТ 2 5 9 1 -8 8 2.2
ГОСТ 4 4 0 5 -7 5 2.2
ГОСТ 5639 -82 5.6
ГОСТ 7 4 1 7 -7 5 2.2, 3.3
ГОСТ 7565 -81 5.1
ГОСТ 7566 -81 4 .1 ,4 .1 1 ,6 .1 , 6.2, 6.3
ГОСТ 8233—56 3.14
ГОСТ 8559—75 2.2, 3.3
ГОСТ 8 5 6 0 -7 8 2.2, 3.3
ГОСТ 9012-59 5.8
ГОСТ 9013 -5 9 5.9
ГОСТ 10243-75 5.6, 5.7
ГОСТ 12344 -88 5.1
ГОСТ 12345 -88 5.1
ГОСТ 1 2346 -78 5.1
ГОСТ 12347-77 5.1
ГОСТ 12348-78 5.1



ГОСТ 5 9 5 0 -7 3  С.65

Продолжение

Обозначение НТД, на которы й 
дана ссы лка

Номер пункта

ГОСТ 1 2 3 4 9 -8 3 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 0 -7 8 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 1 -8 1 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 2 -8 1 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 4 -8 1 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 5 -7 8 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 6 -8 1 5.1
ГОСТ 1 2 3 5 9 -8 1 5.1
ГОСТ 1 2 3 6 0 -8 2 5.1
ГОСТ 1 2 3 6 1 -8 2 5.1
ГОСТ 1 2 3 6 4 -8 4 5.1
ГОСТ 1 2 3 6 5 -8 4 5.1
ГОСТ 1 4 9 5 5 -7 7 2.2, 3 .7 , 6.2
ГОСТ 28473—90 5.1

6. Срок действия продлен до 01.07.96 Постановлением Госстан
дарта СССР от 29.12.90 № 3691

7. Переиздание (март 1991 г.) с Изменениями № 1, 2, 3, 4, 5, ут
вержденными в декабре 1977 г., октябре 1983 г., июне 1986 г., 
ноябре 1987 г., декабре 1990 г. (ИУС 2—78, 2—84, 9—86, 
2 -  8 8 , 5 - 9 1 ) .
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