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Группа В05

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

ПРОВОЛОКА СТАЛЬНАЯ НАПЛАВОЧНАЯ

Surfacing steel wire

ГОСТ
10543-63

Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 2$/'VI 1963 г. Срок введения установлен

с 1/V11 1964 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на стальную проволо
ку для механизированной электродуговой наплавки.

Стандарт не распространяется на стальную проволоку, пред
назначенную для производства металлических электродов.

I. РАЗМЕРЫ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1. Диаметры проволоки и допускаемые 
должны соответствовать требованиям табл.

отклонения по ним
1.

Т а б л и ц а  1
мм

Номинальный
диаметр

проволоки
Допускаемые 1 
отклонения 

по диаметру [
Номинальный

диаметр
проволоки

Допускаемые 
отклонения 
по диаметру

0,3 -0 ,0 5 0 4,0
0,5 -0 ,0 6 0
0,8 -0 ,0 7 0 5,0 -0 ,1 61.0
1,2
1.4
1,6
1,8
2.0
2.5 
3,0

-0 ,1 2 0
6,0

6,5*
8,0*

d=0,5

* Горячекатаная проволока-катанка.
2. Овальность проволоки не должна превышать допуска на 

диаметр.
3- Проволока должна изготовляться из стали марок, указан

ных в табл. 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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Г р
уп

пы

to4̂
00

жчCQ
Марки
слали Углерод Марганец Кремний

Нп-30 0,27-0 ,35 0 ,5 -0 ,8

Нп-40 0 .37-0 ,45 0 ,5 -0 ,8

Нп-50 0,47-0 ,55 0 ,5 -0 ,8

Нп-65 0 ,60-0 ,70 0 ,5 -0 ,8

Нп-30 0 ,75-0 ,85 0 ,5 -0 ,8

Н П-40Г 0,35-0 ,45 0 ,7 -1 ,0

Нп-50 Г 0 ,45-0 ,55 0 ,7 -1 ,0

Нп-65Г 0,60-0 ,70 0 ,9 -1 ,2

Нп-ЮГЗ <0,12 3 ,0 -3 ,7

Нп-ЗОХГСА 0,27-0 ,35 0 ,8 -1 ,1

Нп-ЗОХЗВА 0,27-0 ,35 0 ,3 -0 ,6

НП-30Х5 0 ,27-0 ,35 0,40 -0 ,70

НП-35Х2Г2В 0,30-0 ,40 2 ,2 -2 ,7

Нп-40ХЗГ2ВФ 0 ,35 -0 ,45 1 ,3 -1 ,8

Нп-5ХНМ 0,50-0 ,60 0 ,5 0 -0 ,8 0

Hn-SXHT 0,50-0 ,60 0 ,50 -0 ,80

Нп-бХНВ 0,50-0 ,00 0 ,50-0 ,80

Нп-50ХФА 0 , 4 6 - 0 , 5 4 0 ,50 -0 ,80

Нп-ЮоХ 0 <£> сл 1 0 ,20-0 ,40

0,17 — 0,37 

0,17-0 ,37 

0 ,17-0 ,37  

0 ,17-0 ,37  

0,17-0 ,37 

0 ,17-0 ,37 

0 ,17-0 ,37 

0 ,17-0 ,37

<0,30 

0 ,9 -1 ,2  

0 ,17-0 ,37

0 ,20-0 ,50

0 ,4 0 -0 ,7 0

0 ,40 -0 ,70

<0,35

<0,35

0 ,15-0 ,35

0 .17-0 ,37

0,15-0 ,35

Т а б л и ц а  2
С о д е р ж а н и е  э л е м е н т о в  в %

Хром Никель Вольфрам Ванадий
Сера (Фосфор Прочие

элементыне более

<0,25 <0,25 — — 0,040 0,040 —

<0,25 <0,25 - ~ 0,040 0,040 -

<0,25 <0,25 — - 0,040 0,040 -

<0,25 <0,25 — — 0,040 0,040 -

<0,25 <0,25 - - 0,040 0,040 -

<0,25 <0,25 — 0,040 0,040 -

<0,25 <0,25 — - 0,040 0,040 —

<0,25 <0,25 - - 0,040 0,040 —

<0,30 <0,30 — — 0,040 0,040 —

0,8-1,1 <0,40 — - 0,030 0,040 -

2,80-3,30 <0,50 0,80-1,1 — 0,030 0,040 —
4,0-6,0 <0,40 - — 0,040 0,040 —

2,2—2,7 <0,40 0,80-1,20 — 0,040 0,040 —
3.3-3,8 <0,40 0,80-1,2 0,10-0,20 0,040 0,040 —

0,50-0,8) 1,40—1,80 - — 0,030 0,030 Мо 0,15-0,30
0,90-1,25 1,40-1,80 - - 0,030 0,030 Т1 0,08-0,15
0,50-0.80 1.40-1,80 0.60-1.0 0.030 0,030 -
0,8-1,1 <0,40 - 0,10-0,20 0,030 0,035 —

1,30-1,65 <0,30 “ - 0,030 0,030 -

ГО
С

Т 
10543—

63
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Продолжение

Гр
уп

пы
ст

ал
и

Марки
стали

С о д е р ж а н и е  э л е  м е ИТОН в %

Углерод Марганец Кремний Хром Никель Вольфрам Вана
дий

Титан Сера Фос
фор Прочие

элементы
не более

НП-2Х14 0,16—0,24 <0,60 <0,60 13.0-15,0 <0.60 - - - 0,030 0,035 -

СВ Нп-ЗХ13 0,25-0,34 <0,60 <0,60 12,0-14,0 <0,60 - - - 0,030 0,035 -
лXX<в Нп-4Х13 0,35-0,45 <0,60 <0,60 12,0-14,0 <0,60 - - - 0,030 0,035 -
поо,X Нп-45Х4ВЗФ 0,40-0,50 0 ,8-1 ,2 0 ,7 -1 .0 3 .6-4 ,1 <0,60 2 ,5 -3 ,0 0.2-0,4 - 0,040 0,040
Vчо Нп-45Х2В8Т 0,40-0,50 1,0-1,4 0,40-0,70 2 ,5 -3 ,0 <0.60 8 ,0 -9 ,5 0,3-0 .5 0,5-0.9 0.040 0,040 -
ои2 Нп-СОХЗВЮФ 0,55-0,65 1 ,3-1 ,8 0,40-0,70 2 ,6-3 ,1 <0,30 9,0-10,5 0,3-0 ,5 - 0,040 0,040 -
03

Нп-Х15Н60 <0,15 <1.5 <1,0 15,0-18.0 55,0-61,0 - - - 0,025 0,035 -

Нп-Х20Н£0Т <0,12 <0,7 <0,8 19,0-23,0 <75 - - <0.40 0,015 0.020 -

Нп-ПЗА 1,0-1 ,2 12,5-14,5 <0,4 <0.60 >0,60 — - — 0,030 0,035 -

П р и м е р  
3 ММ:

у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я проволоки из стали Нп-ЗОХГСА диаметром

П роволока ЗНп-ЗОХГСА ГО С Т  10543—63

ГО
С

Т
 

10543—
63



ГОСТ 10543—63

4. Допускается по соглашению сторон, при условии соблюде
ния остальных требований настоящего стандарта, поставка про
волоки из стали с содержанием элементов, увеличенным выше 
верхнего или уменьшенным ниже нижнего предела норм, указан
ных в табл. 2.

для у г л е р о д а .......................................................на 0,02%
» марганца ........................................................» 0,05%
» к р е м н и я ......................................... ....... . » 0,05%
» хрома при содержании его до 1,1% . . » 0,05%
» » » » » свыше 1,1 до 7% . » 0,10%
» » » » » более 7% . . . »  0,25%
» т и т а н а .................................................................... » 0,02%
» в а н а д и я ......................................................................» 0,02%

» в о л ь ф р а м а ..............................................................» 0,10%

5. Проволока должна поставляться свернутой в мотки. Разме
ры и вес мотков проволоки должны соответствовать требованиям 
табл. 3.

Т а б л и ц а З

Диаметр 
проволоки, мм Внутренний диаметр мотка, мм

Вес мотка проволоки кг. не менее

из углеродис
той стали

из легирован
ной стали

из высоколе
гированной 

стали

0 ,3 —0,8 150—350 2 2 1.5
1 .0 -1 ,2 250-400 15 10 6
1 ,4 -2 ,0 250-600 20 15 8
2 ,5 -3 .0 400—700 30 20 10
4 ,0 —6,0 500-700 30 20 10
6,5—8.0 500-700 30 20 15

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается в партии 10% мотков (по весу) с пониженным весом, который 

должен составлять не менее половины указанного в табл. 3.
2. Допускается поставка проволоки на крупногабаритных катушках, размеры 

которых устанавливаются соглашением сторон.

6. Проволока диаметром более 2 мм должна выдерживать ис
пытание на загиб в холодном состоянии на 180° вокруг оправки 
диаметром, равным пяти диаметрам испытываемой проволоки.

7. Тянутая проволока поставляется в нагартованном состоя
нии или термически обработанной. Состояние поставки опреде
ляется заводом-изготовителем.

8. Поверхность проволоки должна быть чистой, гладкой и 
светлой (без дополнительной обработки после деформации), либо 
оксидированной (термообработанной с цветами побежалости) 
без окалины (за исключением горячекатаной), ржавчины, плен, 
надрывов и усов.
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ГОСТ 10543—63

Следы мыльной смазки (‘без графита, серы и других примесей) 
допускаются для проволоки из всех марок сталей, кроме высоко
легированных.

9. Проволока в мотках и катушках должна состоять из одного 
отрезка и должна быть свернута в мотки или намотана на катуш
ки неперепутанными рядами так, чтобы исключить ее распушива- 
ние или разматывание- Концы проволоки должны быть легко на
ходимы.

П р и м е ч а н и е .  Допускается стыковая сварка проволоки, при этом прово
лока в местах сварки должна соответствовать требованиям настоящего стандар
та по допускам на диаметр.

10. Предприятие-поставщик должно гарантировать соответст
вие проволоки требованиям настоящего стандарта.

II. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

11. Потребитель имеет право производить контрольную про
верку качества поступившей к нему проволоки и соответствия ее 
показателей требованиям настоящего стандарта, применяя поря
док проверки и методы испытаний, указанные в пп. 12— 18.

12. Обмеру и осмотру, без применения увеличительных прибо
ров, должен быть подвергнут каждый моток и каж дая катушка 
партии. Партия должна состоять из проволоки одного диаметра, 
одной марки стали и одной плавки.

13. Измерение диаметра проволоки должно производиться из
мерительным инструментом с точностью до 0,01 мм в двух взаим
но перпендикулярных направлениях одного сечения, не менее чем 
в двух участках мотков.

14. Пробу для определения химического состава стали отбира
ют в процессе разливки. При необходимости проверки химическо
го состава проволоки от партии должно отбираться 0,5% мотков 
или катушек, но не менее 2 шт. Образцы для составления средней 
пробы для анализа должны быть взяты от обоих концов каждого 
из отобранных мотков.

15. Химический анализ стали должен производиться по ГОСТ 
2331—63 и ГОСТ 12344-66—ГОСТ 12365-66.

16. Для испытания на загиб в холодном состоянии проволоки 
диаметром более 2 мм от партии должны отбираться 3% мотков 
или катушек, но не менее 3 шт- От каждого мотка берут один об
разец.

17. Испытание проволоки на загиб в холодном состоянии дол
жно производиться по ГОСТ 14019—68.

18. В случае получения неудовлетворительных результатов к а
кого-либо испытания это испытание должно быть повторено на 
удвоенном количестве образцов из числа не подвергавшихся ис
пытаниям.

Результаты повторного испытания считают окончательными.

251



ГОСТ 10543—63

III. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА, ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

19. Каждый моток должен быть перевязан мягкой проволокой 
диаметром не более 3 мм не менее чем в трех местах, равномерно 
расположенных по окружности мотка.

20. Мотки проволоки одного диаметра и одной плавки допу
скается связывать в бухты весом не более 80 кг.

21. По требованию потребителя мотки, бухты или катушки 
проволоки должны быть обернуты упаковочной водонепроницае
мой бумагой по ГОСТ 8828—61 или упаковочной битумной бума
гой по ГОСТ 515—56, или упакованы в тарную ткань или рогожу, 
с последующей обвязкой проволокой, предохраняющей упаковку 
от разматывания.

22. К каждому мотку или катушке должна быть прочно при
креплена металлическая бирка, на которой должно быть четко 
указано:

а) наименование организации, в систему которой входит пред
приятие-поставщик;

б) наименование или товарный знак предприятия-поставщика;
в) наименование проволоки;
г) марка стали проволоки;
д) диаметр проволоки;
е) номер плавки;
ж) номер настоящего стандарта.
23. Каждая партия проволоки должна сопровождаться доку

ментом, удостоверяющим соответствие проволоки требованиям 
настоящего стандарта, в котором должно быть указано:

а) наименование организации, в систему которой входит пред
приятие-поставщик;

б) наименование предприятия-поставщика;
в) наименование проволоки;
г) марка стали проволоки;
д) номер плавки;
е) диаметр проволоки;
ж) химический состав стали;
з) результаты испытаний проволоки;
и) вес проволоки нетто;
к) номер настоящего стандарта.
24. Проволока должна храниться и транспортироваться в ус

ловиях, предотвращающих нарушение целостности упаковки и 
предохраняющих поверхность проволоки от ржавления, загрязне
ний и механических повреждений. Для предохранения от корро
зии разрешается покрывать проволоку сплошным слоем чистой 
нейтральной смазки, хорошо растворимой в бензине.
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ГОСТ 10543—63

Замена

ГОСТ 2331—63 введен взамен ГОСТ 2331—43.
ГОСТ 12344-66—ГОСТ 12358-66 введены взамен ГОСТ 2604—44 
ГОСТ 14019—68 введен взамен ОСТ 1683.

253



П РИЛОЖ ЕНИЕ к ГОСТ 10543-62

Т А Б  Л И Ц А

твердости и примерного назначения металла, наплавленного проволокой

Гр
уп

пы
ст

ал
и

Марки стали Ориентировочная 
твердость наплав
ленного металла

Примерное назначение 
(наплавляемые изделия)

Нп-30 НВ 160-220 Оси, шпиндели, валы

Нп-40 НВ 170-230 Оси, шпиндели, валы

сс
СО(-•

Нп-50 НВ 180-240 Натяжные колеса, скаты тележек, опор
ные ролики

и
я
*=t Нп-65 НВ 220-300 Опорные ролики, оси
о
Оно>
ч

Нп-80 НВ 260-340 Коленчатые валы, крестовины карданов

>> Нп-40Г НВ 180-240 Оси, шпиндели, ролики, валы

Нп-50Г НВ 200-270 Натяжные колеса, опорные ролики гусе
ничных машин

Нп-65 Г НВ 230-310 Крановые колеса, оси опорных роликов

Нп-ЮГЗ НВ 250-330 Оси, шпиндели, крановые колеса

Нп-ЗОХГСА НВ 220-300 Обжимные прокатные валики, крано
вые колеса

ЙЧ
СО
Я
к
СО

Нп-ЗОХ ВА HRC 3 3 -  40 Трефы прокатных налов, детали авто
сцепки, шлицевые валы

CQ
О
о . Ип-ЗОХб HRC 37— 42 Прокатные валы сортопрокатных станов
яи,<и

*=:
Нп-35Х2 Г2В HRC 37— 42 Тяжело нагруженные крановые колеса, 

ролики рольгангов

Нп-40ХЗГ2ВФ HRC 38— 44 Детали, испытывающие удары и абра
зивный износ

Нп-БХНМ
Нп-5ХНТ
Нп-5ХНВ

HRC 4 0 -  50) 
HRC 40— 50 
HRC 40— 50]

Ковочные и вырубные штампы горячей 
штамповки, валки ковочных машин

Нп-50ХФА

Нп-105Х

HRC 4 3 -  50 

HRC 32— 38

Ш лицевые валы, коленчатые валы дви
гателей внутреннего сгорания 

Обрезные штампы холодной штамповки, 
валы смесителей
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со
ко

ле
ги

ро
ва

нн
ая

 
гр

уп
пы

Продолжение

Марки стали
Ориентировоч

ная твердость нап
лавленного метал

ла

Примерное назначение 
(наплавляемые изделия)

Нп-2Х14 HRC 32—38 Уплотнительные поверхности за
движек для пара и воды

НП-ЗХ13 HRC 38—45 Плунжеры гидропрессов, шейки 
коленчатых валов, штампы

Нп-4Х13 HRC 45-52 Опорные ролики тракторов и экс
каваторов, детали транспортеров

Нп-45Х4ВЗФ HRC 38—45 Валки листопрокатных и сорто
прокатных станов, штампы горячей 
штамповки

Нп-45Х2В8Т HRC 40-46 Ножи резки горячего металла, 
прессовый инструмент

Нп-60ХЗВ104> HRC 42-50 Валки трубопрокатных и сортопро
катных станов, штампы горячей 
штамповки

НП-Х15Н60 НВ 180-220 Детали реторт и печей, работаю
щие при высокой температуре

Нп-Х20Н80Т НВ 180-220 Выхлопные клапаны автомобиль
ных двигателей

Ни-ПЗА НВ 220-280 Железнодорожные крестовины, 
щеки дробилок, зубья ковшей
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