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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

ПРОКАТ СОРТОВОЙ ИЗ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ 
СТАЛИ ДЛЯ НАПИЛЬНИКОВ, РАШПИЛЕЙ, 

ЗУБИЛ И КРЕЙЦМЕЙСЕЛЕЙ.

Общие технические условия
Rolled sections of tool steel for files, 

rasps, chisels and cape chisels.
General specifications

ГОСТ
5210—82

ОКП 09 6100

Срок действия с 01.01.84 
до 01,01.94

в части группы В — до 01.01.93

Настоящий стандарт распространяется на инструментальную 
горячекатаную, калиброванную холоднотянутую или холоднока­
таную сталь специальных профилей, предназначенную для изго­
товления напильников, рашпилей, зубил и крейцмейселей.

(Измененная редакция, Изм. № 1)

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Виды и размеры профилей должны соответствовать ука­
занным в табл. 1.

1.2. Профили № 1—10 по точности изготовления подразделяют 
на группы:

высокой точности — А;
повышенной точности — Б;
обычной точности — В.
1.3. Предельные отклонения по размерам поперечного сечения 

для профилей № 1—10 должны соответствовать указанным в 
табл. 2.

Издание официальное 
★

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта СССР
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ГОСТ 5210-82

Т а б л и ц а  1

Размеры поперечного сечения 
профиля, мм
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12,0 2 ,5 30,00 0,235
12,5 3 ,5 43,75 0,343
16,0 4 ,0 64,00 | 0,502
20 ,0 5 ,0 100,00 0,785
20 ,0 6 ,5 130,00 1,020
2 5 ,0 6 ,0 150,00 i 1,177
25,0 7 ,5 187,50 1,471
30,0 6 ,5 195,00 1,530
30,0 8 ,5 255,00 2,001
34,0 7 ,5 255,00 2,002
35,0 7 ,5 262,50 2,061
39,0 8 ,0 312,00 2,449
39,0 9 ,0 351,00 2,755
4 4 ,0 9 ,0 396,00 3,109
48 ,0 10,0 480,00 3,768

10,5 3 ,0 21,00 0,164
11,0 5 ,5 47,49 0,373
12,5 4 ,0 33,33 0,262
16,0 4 ,5 48,00 0,377
16,0 6 ,0 64,00 0,502
20 ,0 6 ,0 80,00 0,628
21,0 7 ,5 105,00 0,824
25 ,0 7 ,0 116,67 0,916
25,0 8 ,5 141,66 1,112
30 ,0 8 ,5 170,00 1,334
30,0 10 ,0 200,00 1,570
35,0 10,0 233,33 1,832
4 0 ,0 11,0 293,33 2,303
45 ,0 13,0 390,00 3,061

4 ,0 12,56 0,099
5 ,0 19,63 0,154
6 ,0 28,27 0,222
7 ,5 44,16 0,347
9 ,5 70,84 0,556

11,5 103,81 0,814
12,0 113,04 0,887
13,5 143,06 1,123
14,0 153,97 1,209
15,0 176,62 1,386
16,0 200,96 1,577
18 ,0 254,34 1,997
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ГО С Т 5210— 82

Продолжение табл. /
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ГОСТ 5210—82

Продолжение табл. /

П р и м е ч а н и е .  Площадь поперечного сечения профиля и масса 1 м 
длины вычислены по номинальному размеру. При этом плотность стали при­
нята равной 7,85 г/см3.

(Измененная редакция, Изм, №1,2).
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ГОСТ 5210—82

Предельные отклонения
Точность из­
готовления 

(группа)
по размерам d и b J по размерам h f ht И с

д о  12 СВ. 12 д о  22 СВ. 22 ДО 3.5 св. 3,5 до 6 СВ. 6

А + 0 ,2 + 0 ,3 + 0 ,2 + 0 ,2 _
Б + 0 ,3 + 0 ,4 + 0 .6 +0,25 + 0 ,3 + 0 ,3 5
В + 0 ,4 + 0 ,6 + 0 ,9 +0,3 + 0 ,4 + 0 ,5

Предельные отклонения по размерам поперечного сечения про­
филя № 11 не должны превышать величин:

I®;®мм — при Ъ до 32 мм включ. 
мм — при h  20 мм;

+0,2 м м  _  Пр И h д о  16 ММ ВКЛЮЧ.

1.4. Профили изготовляют длиной кратной или мерной от 2 до
6 м.

Допускается изготовление профилей не короче 1,5 м в количест­
ве не более 10 % массы партии.

Предельные отклонения по длине прутков не должны превы­
шать плюс 50 мм.

1.5. Кривизна прутков не должна превышать:
для профилей №  3 и 4 — 0,5 % длины;
для профилей №  5, 7 и 10 — 0,6 % длины;
для профиля №  1 по плоскости — 0,5 %, по ребру — 0,2 % дли­

ны;
для профилей №  2, 6, 8 и 9 по плоскости — 0,6 %, по ребру — 

0,2 % длины;
для профиля №  11 по плоскости — 0,6% , по ребру — 0,4%  

длины.
1.6. Радиусы закругления ребер профилей не должны превы­

шать 0,5 мм.
1.7. У ромбических профилей JNfe 7 и 10 разность сторон, обра­

зующих тупой угол, не должна превышать 0,5 мм.
1.8. Отклонения от правильной геометрической формы попереч­

ного сечения профиля — овальность, разнотолщинность, ромбич- 
ность (разность диагоналей), непараллельность, выпуклость пло­
скостей должны быть в пределах, не превышающих допускаемые 
отклонения по размерам. Вогнутость плоскостей не допускается.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  профиля №  1} 
размером ( b X h )  12X3, стали марки У13, точности изготовления 
по группе А:

Профиль №  / — / 2 X 5 — А—У13 ГОСТ 5210^82
т



ГОСТ 5210—82

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Инструментальная сталь для напильников, рашпилей, зубил 
и крейцмейселей должна изготовляться в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта по технологическому регламенту, ут­
вержденному в установленном порядке.

2.2. Профили № 1—10 изготовляют из углеродистой инструмен­
тальной стали марок У7, У7А, У8, У8А, У10, У10А, У12, 
У12А, У13, У13А с химическим составом по ГОСТ 1435—90 (груп­
пы 1—5) и стали марок 13Х и X с химическим составом по ГОСТ 
5950—73.

Профиль № 11 изготовляют из стали марок У7, У7А, У8, У8А 
с химическим составом по ГОСТ 1435—90 и стали марок 4ХС, 6ХС 
и 8ХФ с химическим составом по ГОСТ 5950—73.

2.3. По техническим требованиям сталь должна соответство­
вать: углеродистая инструментальная — ГОСТ 1435—90, сталь ма­
рок 4ХС, 6ХС, 8ХФ, 13Х и X — ГОСТ 5950—73.

2.2, 2.3. (Измененная редакция, Изм. № 1).
2.3.1. Глубина обезуглероженного слоя в зависимости от точно­

сти изготовления профилей № 1— Ю не должна превышать норм, 
указанных в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Глубина обезуглероженного слоя, мм, при диаметре кру­
Точность изготовления га, стороне квадрата, треугольника и толщине полосы

(группа)
до 15 мм свыше 15 мм

А и Б 0,20 0,35
В 0,25 0,40

2.3.2. Прокаливаемость стали должна быть не ниже балла 2.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИИ

3.1. Правила приемки и методы испытаний — по ГОСТ 1435—90 
и ГОСТ 5950—73.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение — 
по ГОСТ 7566—81.

4.2. Укороченные прутки должны быть увязаны в отдельную 
связку.

4.3. Калиброванные холоднотянутые или холоднокатаные про­
фили должны быть покрыты смазкой, предохраняющей их от кор­
розии.
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ГОСТ 5210—82
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