
Группа В22

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ПРОФИЛИ СТАЛЬНЫЕ ГНУТЫЕ ЗАМКНУТЫЕ СВАРНЫЕ 
КВАДРАТНЫЕ И ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ

Технические условия

Steel bent closed welded square and rectangular sections. 
Specifications

О К П  11 7 7 0 0

Г О С Т
25577-83

Дата введения 01.01.84

Настоящий стандарт распространяется иа стальные гнутые замкнутые сварные квадратные и 
прямоугольные профили, предназначенные для применения в сельскохозяйственном машинострое
нии, тракторостроении и других отраслях народного хозяйства.

1. С О РТАМ ЕН Т

1.1. Поперечное сечение профилей должно соответствовать указанному на черт. I и 2.

А — пи сота п роф и л я: Ь — ш и р и н а  проф и .ш ; S  — гел ш и н а  проф или: Я — радиус 
кри ви > н ы , W  — м о н е т  со п р о ти в л ен и я . /  — момент и н ери н н : i  — радиус и н ерц и и ;

Sxf — статический момент лолуссчения. F — площадь поперечного сечении

1.2. Размеры профилей, площадь поперечного сечения, справочные величины для осей н масса 
1 м профиля должны соответствовать:

для профилей из углеродистой спокойной и низколегированной стали — табл. 1 и 2; 
для профилей из углеродистой кипящей и полуспокойиой стали — табл. 3 и 4.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена
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ГОСТ 25577-83 С. 2

Т а б л и ц а  1

ь л
К.

не Болес
П лош адь 

п оперечн ого  
сеч ен и я  Г, 

СИ-'

С п равоч н ы е зн ач ен и я  в еличи н  для осей
M accu 1 м. 

KI
X -  А' У - >’

ММ ь  ь w x. Wr  с м ' V  с м 5 ,. 5 у  с м ’

150 8 22 4 1 .8 6 1 3 2 9 ,9 7 177 ,23 5 .6 4 1 0 7 ,6 3 3 2 .8 6
140 8 22 3 8 .6 7 1 0 5 5 ,2 6 150 .75 5 ,2 2 9 2 .0 8 3 0 .3 6
140 7 18 3 4 .6 6 9 7 4 ,2 1 139 .17 5 .3 0 8 3 .8 7 27 .81
140 6 14 3 0 ,3 1 8 7 3 .5 0 110 ,57 5 ,3 7 7 4 ,3 5 2 3 .7 9
140 5 12 2 5 ,7 6 7 8 0 ,5 4 108 .62 5 ,4 3 6 4 .0 1 2 0 .2 2
120 8 22 3 2 .2 7 6 2 4 ,0 2 8 4 .3 3 4 .4 0 6 4 ,5 8 2 5 .3 3
110 6 14 23 .31 3 9 8 ,8 0 72 ,51 4 .1 5 4 3 .9 1 19.22
П О 3 7 12 .40 2 3 3 .5 9 4 2 .4 7 4 .3 3 2 4 ,7 0 9 .7 9
100 6 14 2 0 .8 1 2 9 0 .1 4 5 8 .0 3 3 ,7 3 3 5 .4 4 16 .33
100 5 12 17 ,76 2 5 5 .5 7 51 .11 3 ,7 9 3 0 ,7 6 1 3 .9 4
100 4 10 14 .70 2 3 4 ,0 9 4 8 .9 0 3 .8 7 2 6 .0 0 11 .50
100 4 10 14 .54 2 1 5 ,7 3 4 3 .1 5 3 .S 5 2 5 ,5 9 11.47

80 6 14 16.01 135 .47 3 3 ,8 7 2.91 2 1 .1 9 12.57
8 0 5 12 1 3 .7 6 1 2 1 ,4 6 3 0 .3 6 2 .9 7 18 .69 10 .80
80 4 10 11 .34 104,21 2 6 .0 5 3 ,0 3 15 .69 8 .9 0

Т а б л и ц а !

А ь 1
я.

не более

N лош адь 
попереч- 

н ого

С правоч н ы е зн ачен и я  в еличи н  для осей
М асса 
1 и .  кг

А - X У - У

М М
сеч ен и я  

F. сн* / , .  см 4 IK,, с и 1 V  см Sx, см 1 /у. СИ4 Wr  см» V  с “ S r  с м 4

2 3 0 100 8 22 4 6 .4 7 2 8 0 4 .0 5 2 4 3 ,8 3 7 ,7 5 159 .76 7 7 0 .2 4 154 .05 4 .0 6 8 9 .7 3 3 6 .6 4
220 и зо 5 12 2 9 .7 1 1 7 7 1 .5 8 150 ,77 7 ,7 2 101 .78 5 2 5 .4 2 105 .08 4 .2 1 5 9 .1 5 2 3 ,3 2
180 125 5 12 2 8 .2 6 1 2 6 5 .9 4 1 4 0 .6 6 6 .6 9 8 5 .2 0 7 2 6 .5 8 116 .25 5 .0 7 6 6 .6 3 2 2 .1 8
180 125 4 10 2 2 ,9 4 6 0 1 ,9 1 8 7 .8 4 5 ,1 2 5 4 .6 9 1046.92 116 .32 6 ,7 6 6 9 .8 7 18 .00
180 75 6 14 2 7 ,3 1 1005 .32 101 ,55 6 .0 7 7 3 ,1 3 2 5 6 .8 7 6 8 .5 0 3 .0 7 3 9 .7 2 2 1 .4 4
180 75 5 12 2 3 ,2 6 8 8 3 .0 2 98 ,11 6 .1 6 6 3 .3 3 2 2 6 .3 8 6 0 .3 7 3 ,1 2 3 4 .4 4 1 8 ,2 6
180 7 5 4 10 18 ,94 7 3 7 ,1 1 7 6 .7 8 6 ,2 4 5 2 ,2 7 1 9 0 .1 5 50.71 3 .1 7 2 8 .5 0 1 4 ,8 6
160 130 7 18 3 6 .0 6 1263 .31 157.91 5 .9 2 9 6 .5 4 9 2 1 .0 2 141 .70 5 ,0 5 8 3 .9 9 2 8 ,3 0
160 120 4 10 2 0 .9 4 7 6 5 .5 0 89 .01 6 .0 5 5 7 .2 4 4 9 4 .7 3 8 2 .4 5 4 .8 6 4 7 ,1 9 16 .43
160 8 0 7 18 2 9 .1 2 8 5 7 .4 7 9 4 .7 5 5 ,4 3 7 0 ,0 2 2 9 2 .9 0 7 3 .2 2 3 ,1 7 4 3 .4 3 2 2 .8 6
160 80 4 10 17 ,87 5 7 9 .8 8 6 9 .0 3 5 ,7 0 4 5 ,3 2 1 9 9 .0 5 4 9 .7 6 3 .3 4 2 8 .1 4 14.03
150 ИЗО 8 22 3 4 .4 2 9 5 9 .6 1 1 2 7 ,% 5 .2 8 8 1 .3 9 5 1 3 .8 7 1 0 2 .7 7 3 .8 6 6 1 .7 7 2 7 .0 2
150 100 6 14 2 6 .7 1 7 8 0 .9 0 9 2 ,% 5 ,41 6 4 ,8 0 4 2 0 .0 7 84.01 3 .9 7 4 9 .2 7 2 0 .9 6
120 8 0 6 14 20 .71 3 4 1 .4 7 5 3 ,8 3 4 .2 4 3 2 ,2 8 1 9 9 .5 2 4 9 .8 8 3 ,1 0 2 9 .8 5 16 .25
120 80 4 10 14 .54 2 7 9 ,3 5 4 2 ,3 3 4 ,3 8 2 8 .6 3 1 5 0 .4 6 3 7 .6 2 3 .2 2 2 1 .2 7 11,41
97 8 0 3 7 9 ,8 7 1 3 4 .7 3 2 7 .7 8 3 ,6 9 2 1 .9 9 100 .45 25.11 3 ,1 9 1 4 .5 0 7 ,7 6

Т а б л и ц а З

ь .т
К.

нс более
П лош адь 

п оперечн ого  
сеч ен и я  F.

)см*

С п равоч н ы е 1н ач сн и я  в еличи н  для осей
М асса 1 м .

KIX -  X У - -  У

ММ /х, см 4 1C . Wr  с м 5 V  V  е" sx. S ,  см3

140 7 18 3 4 .6 6 9 7 4 .2 1 2 3 9 ,1 7 5 ,3 0 8 3 ,8 7 27 .21
140 6 14 30,31 8 7 3 .5 0 110 ,57 5 ,3 7 7 4 ,3 5 2 3 .7 9
140 5 10 2 5 .9 3 7 6 1 .1 4 109 .88 5 .4 5 6 4 ,6 3 2 0 .3 5
П О 6 14 2 3 .3 1 3 9 8 .9 0 72 .51 4 .1 5 4 3 .9 1 18 .22
П О 3 6 12,75 2 3 3 ,5 9 4 2 .4 7 4 ,3 3 2 4 .7 0 9 .7 9
100 5 12 17 .76 2 5 5 .5 7 51 .11 3 ,7 9 3 0 ,7 6 13 .94
100 4 S 1 4 .7 0 2 3 4 .0 0 4 8 .9 0 3 ,8 7 2 6 .0 0 11 .50
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С. 3 ГОСТ 25577-83

Т а б л и и а 4

Л ь I
я,

не более

П лош адь 
попереч- 

мого

С правоч н ы е зн ачен и я  в еличи н  д л я  осей
М асса 
1 м . кгх  - X Y — Y

М М
сечен и я 

f .  см 2 /х. ем 4 С И 1 г , ,  С М Sx. « г * / у. С М 4 Я ',, с м 1 V см S ,  см 3

220 100 5 12 2 9 ,7 1 1771 .58 1 5 0 ,7 7 7 ,7 2 101 .78 5 2 5 .4 2 105 .08 4 .21 5 9 .1 5 2 3 ,3 2
180 125 5 12 2 8 .2 6 1 2 6 5 .9 4 1 4 0 .6 6 6 .6 9 8 5 .2 0 7 2 6 .5 8 116 .25 5 .0 7 6 6 .6 3 2 2 .1 8
180 75 6 14 2 7 ,3 1 1 0 0 5 ,3 2 101 ,55 6 ,0 7 7 3 .1 3 2 5 6 .8 7 6 8 .5 0 3 .0 7 3 9 .7 2 2 1 .4 4
180 75 5 12 2 3 .2 6 8 8 3 .0 2 98 .11 6 ,1 6 6 3 ,3 3 2 2 6 .3 8 6 0 .3 7 3 .1 2 3 4 .4 4 18 .26
180 75 4 8 18 ,94 737 .1  1 7 6 ,7 8 6 .2 4 5 2 .2 7 1 9 0 .1 5 50.71 3 .1 7 2 8 ,5 0 1 4 .8 6
160 130 7 18 3 6 ,0 6 1263.31 157 .91 5 ,9 2 9 6 .5 4 9 2 1 .0 2 141 .70 5 .0 5 8 3 .9 9 2 8 ,3 0
160 120 4 8 2 0 .9 4 7 6 5 .5 0 89 .01 6 .0 5 5 7 .2 4 4 9 4 .7 3 8 2 .4 5 4 .8 6 4 7 ,1 9 1 4 ,8 6
160 120 3 6 16 .05 6 0 1 .7 3 7 5 ,2 2 6 ,1 2 4 4 .6 9 3 8 8 ,8 6 64 .81 4 .9 2 3 6 .3 7 12 .60
160 80 7 18 2 9 .1 2 8 5 7 ,4 7 9 4 .7 5 5 ,4 3 7 0 .0 2 2 9 2 ,9 0 7 3 .2 2 3 .1 7 4 3 .4 3 2 2 .8 6
150 100 6 1 4 26 ,71 7 8 0 .9 0 9 2 .% 5 ,41 6 4 .8 0 4 2 0 .0 7 84.01 3 .9 7 4 9 .2 7 2 0 .%
120 80 6 14 2 0 ,7 1 3 7 1 .4 7 5 3 ,8 3 4 .2 4 3 9 .2 8 199 .52 4 9 .8 8 3 .1 0 2 9 .8 5 16 .25
120 80 4 8 14 .54 2 7 9 .3 5 4 2 ,3 3 4 ,3 8 2 8 .6 3 1 5 0 .4 6 3 7 .6 2 3 .2 2 2 1 .7 7 11.41
97 8 0 3 6 9 ,8 7 134 .73 2 7 ,7 8 3 .6 9 2 1 .9 9 100 ,45 25.11 3 .1 9 14 .50 7 .7 6

П р и м с  ч а и и с к табл. 1—4. Приведенные и таблицах площадь поперечного сечения и справочные 
значения вычислены по номинальным размерам.

При вычислении массы 1 м профиля плотность стали принята 7,85 г/см3.

1.3. Предельные отклонения по толщине профилей должны соответствовать предельным от
клонениям по толщине заготовки шириной 1000— 2000 мм нормальной точности прокатки Б. при
веденным в ГОСТ 19903. Предельные отклонения по толщине не распространяются на места изгиба.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление профилей из заго
товки повышенной точности прокатки А.

1.4. Предельные отклонения по высоте и ширине профиля не должны превышать:
при высоте (ширине) профиля до 100 мм...............................±1,5 мм,
при высоте (ширине) профиля более 100 м м ....................... ±2 мм.
Предельные отклонения по высоте (ширине) профиля с толщиной стенки 7—8 мм не должны 

превышать ±2 мм.
1.5. Профили изготовляют длиной от 9 до 11,8 м:
мерной длины;
немерной длины.
П р и м е ч а н и е .  Допускается по согласованию изготовителя с потребителем изготовление профилей 

не мерной длины с немерными длинами от 3 до 9 м.

1.6. Предельные отклонения подлине профилей мерной длины, кратной мерной длины долж
ны быть не более +60 мм.

1.5, 1.6. (Измененная редакция, Изм. .\® I).
1.7. Предельные отклонения от угла 90" нс должны превышать ±Г30\ Предельные отклонения 

от угла 90“ для профилей с толщиной стенки 7—8 мм должны быть не более ±2*.
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  гнутого сварного профиля высотой 180 мм, 

шириной 75 мм, толщиной стенки 5 мм:
180-75-5 ГОСТ 25577-83

П роф иль---------------------------------------------
СтЗпс2 ГОСТ 11474-76

(Измененная редакция, Изм. №  1).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Замкнутые сварные профили изготовляют в соответствии с требованиями настоящего стан
дарта по технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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ГОСТ 25577-83 С. 4

2.1а. Замкнутые сварные профили изготовляют из горячекатаного проката с обеспечиваемой 
свариваемостью из углеродистой стали марок СтЗсп, СтЗпс, СтЗкп по ГОСТ 14637 и ГОСТ 16523, 
марок 20 и 20пс по ГОСТ 1050 и низколегированных сталей марок 09Г2 по ГОСТ 19281 и 18ЮТ по 
ТУ 14-1-4303.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
2.2. Технические требования профилей — по ГОСТ 11474 с дополнениями.
2.2.1. Кривизна профилей в горизонтальной и вертикальной плоскостях не должна превышать 

0,1% измеряемой длины.
2.2.2. Скручивание профилей вокруг продольной оси не должно превышать произведения 30‘ 

на длину профиля в метрах и должно быть не более 5 \
2.2.3. Выпуклость и вогнутость стенок профилей не должна превышать 1 мм. Для профиля 

размером 160 120 3 мм выпуклость или погнутость стенки не должна превышать 2 мм.
2.2.4. Неперпендикулярность плоскости реза к продольной оси профиля не должна превышать 

Г30'. Допускается огневая обрезка торцов отдельных профилей.
2.2.5. Смешение свариваемых кромок относительно друг друга не должно превышать:
0,5 мм — при толщине стенки профиля до 4 мм;
1 мм — при толщине стенки профиля свыше 4 мм.
Высота остаточного грата, выступающая над поверхностью профиля, не должна превышать 

1.0 мм. Грат снимается с наружной стороны.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
2.2.6. Непровар отдельного места сварного соединения не должен превышать 20 мм, об

щая длина непровара на 1 м длины при толщине профиля до 6 мм — 50 мм. при толшине 7—8 мм 
— 70 мм.

2.2.7. Прочность сварного соединения не должна быть ниже прочности основного металла.
2.2.8. Требования пп. 2.2.5—2.2.7 обеспечиваются при доверительной вероятности 0,95.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 11474.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Методы испытаний — по ГОСТ 11474 с дополнениями.
4.1.2. Испытание сварного соединения на растяжение — по ГОСТ 6996.
4.1.3. Размеры поперечного сечения профилей определяют на расстоянии 100 мм от торца.
4.1.4. Предельные отклонения высоты профиля и измерения выпуклости и вогнутости контро

лируются по несварной стенке профиля.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
4.1.5. Кривизну профилей, вогнутость и выпуклость определяют металлической линейкой 

(ГОСТ 427).
4.1.6. Скручивание и неперпендикулярность плоскости реза профилей определяют угломером 

(ГОСТ 5378).
4.1.7. Смешение кромок и высоту остаточного грата определяют штангенциркулем (ГОСТ 166).
4.1.8. Сплошность сварного соединения определяют визуально, без применения увеличитель

ных приборов.

5. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

5.1. Упаковка, маркировка и транспортирование — по ГОСТ 11474.
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С. 5 ГОСТ 25577-83

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством черной металлургии СССР

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государственного комитета СССР по 
стандартам от 05.01.83 №  6

3. ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

О т и м и ч с н и с  Н Т Д . мл которым пана ссылки Номер пункт, подпункта

ГОСТ 166-89 4.1.7
ГОСТ 42 7 -7 5 4.1.5
ГОСТ 1050-88 2.1а
ГОСТ 5378-88 4.1.6
ГОСТ 6996-66 4.1.2
ГОСТ 11474-76 2.1а. 2.2. 3.1. 4.1. 5.1
ГОСТ 14637-89 2.1а
ГОСТ 16523-97 2.1а
ГОСТ 19281-89 2.1а
ГОСТ 19903-74 1.3
ТУ 1 4 -1 -4 3 0 3 -8 7 2.1а

5. Ограничение срока действия снято по протоколу №  3—93 Межгосударственного Совета по стан
д ар т  гацнн, метрологии и сертификации (ИУС 5-6—93)

6. ИЗДАНИЕ с Изменениями .\ё 1, 2, утвержденными в феврале 1988 г., июле 1989 г. (ИУС 5—88, 
11-89)

192ГОСТ 25577-83

https://meganorm.ru/list0.htm

