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ПРОВОЛОКА
ИЗ КРЕМНЕМАРГАНЦОВОИ БРОНЗЫ

Технические условия

Silicon-manganese bronze wire. 
Specifications

ГОСТ 
5222—72

ОКП 18 4690

дата введения 01.01.73

Настоящий стандарт распространяется на проволоку круглого 
и квадратного сечения из кремнемарганцовой бронзы, предназ­
наченную для изготовления упругих элементов.

Требования разд. 1, 2 (кроме п. 2.10), 3, 4 и 5 настоящего стан­
дарта являются обязательными.

(Измененная редакция, Изм. № 4, 5).

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Диаметр круглой проволоки и предельные отклонения по 
нему должны соответствовать указанным в табл. 1.
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Та б лица  I
мм

Диаметр круг­
лой проволоки

Предельные отклонения по 
диаметру проволоки при 
точности изготовления Диаметр круг­

лой проволоки

Предельные отклоне­
ния но диаметру про 
волоки при точности 

изгоювления

нормальной повышенной нормальной юовышен-
ной

о,ю
0,12
9-16 0,18
0,20
0,25
0,30

—0,020 —0,010

2,0
2,2
2.3
2.4 
2 5 
2,6 
2,8 
3,0

—0,055 -  0,040

0,35
0,40
0,45
0,50
0,55
0,60

—0,025 —0,015
3.2
3.5 
3,8 
4,0
4.2
4.5

—0,060

—0,048
0,65
0,70
0,75
0,80
0,85
0,90
0,95

—0,030 —
4,8
5.0
5» 5
6.0 —0,070

6,5
1,0
1.1
1,2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8

—0,040 —

7.0
7.5
8.0
8.5 
9,0
9.5 -0 ,090

—0,058

10,0 —(0,07(0

П р и м е ч а н и е  Площадь поперечного сечения и теоретическая масса 
1000 м круглой проволоки приведены в приложении L *

(Измененная редакция, Изм. № 3, 4).
1.2. Диаметр квадратной проволоки и предельные отклонения 

по нему должны соответствовать указанным в табл. 2.
(Измененная редакция, Изм. № 3, 4).
1.3. Овальность круглой проволоки не должна превышать по­

ловины предельного отклонения по диаметру.
1.4. (Исключен, Изм. •№ 2).
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Диаметр квад­ Предельные откло Диаметр квад­ Предельные откло
ратной проволоки нения по диаметру ратной проволоки 1нения по диаметру

0,6 1,6 —0,045

0,8
—0,040 2,0

2,5 -0,055
1,0 3$
1,2 —0,045 3,5 —0,06
1,4

П р и м е ч а н и я :
1-. За диаметр проволоки квадратного сечения принимается диаметр впи­

санной окружности, т. е расстояние между параллельными гранями проволоки.
2 Площадь поперечного сечения и теоретическая масса 1000 м квадратной 

проволоки приведены в приложении 2.

Условные обозначения проставляют по схеме

Принятые сокращения:
способ изготовления: холоднодеформированная - Д ;
форма сечения: круглая — КР;

квадратная — КВ;
точность изготовления: нормальная — Н;

повышенная —■ П;
состояние: твердая — Т;
длина: мотки, бухты — БТ;

катушки — КТ.
П р и м е ч а н и е .  Знак «X» ставят вместо отсутствующих данных, кроме

обозначения длины.
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Пр и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й
Проволока холоднодеформированная, круглого сечения, повы­

шенной точности изготовления, твердая, диаметром 2,5 мм, в мот­
ках, из бронзы марки БрКМцЗ—1:

Проволока ДКРПТ 2,5 БТ БрКМцЗ—1 ГОСТ 5222—72
Проволока холоднодеформированная, круглого сечения, нор­

мальной точности изготовления, твердая, диаметром 0,15 мм, на 
катушках из бронзы марки БрКМцЗ—1:

Проволока ДКРПТ 0,15 КТ БрКМцЗ— 1 ГОСТ 5222— 72
Проволока холоднодеформированная, квадратного сечения, 

нормальной точности изготовления, твердая, диаметром 1,6 мм, в 
мотках, из бронзы марки БрКМцЗ—1:

Проволока ДКВНТ 1,6 БТ БрКМцЗ—1 ГОСТ 5222—72.
(Измененная редакция, Изм. № 2).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Проволоку изготовляют в соответствии с требованиями на­
стоящего стандарта по технологическому регламенту, утвержден­
ному в установленном порядке.

Проволоку должны изготовлять из бронзы марки БрКМцЗ—1 с 
химическим составом по ГОСТ 18175—78.

2.2. Проволока должна изготовляться в твердом (неотожжен- 
ном) состоянии.

2.1, 2.2. (Измененная редакция, Изм. № 2).
2.3. Поверхность проволоки должна быть чистой, гладкой, без! 

плен, трещин, раковин, расслоений, рисок, забоин.
На поверхности не допускаются дефекты глубиной, превыша­

ющей (после контрольной зачистки) предельные отклонения по 
диаметру.

(Измененная редакция, Изм. № 3, 5).
2.4. Механические свойства проволоки должны соответствовать 

требованиям, указанным в табл. 3.
Т а б л и ц а  3

Диаметр проволоки*  ̂
мм

Вишенное
разрыву, МПа, (кгс/мм2), 

не менее
Относительное удлинение 

бю, %, не менее

ОД— 1,0 8 8 0 (9 0 ) ,__
1,1— 2,6 8 8 0 (90 ) 0,5
2,8— 4,2 8 3 0 (8 5 ) 1,0
4 ,5 — 8,0 8 1 0 (83 ) 1,5
8,5— 10,0 7 6 0 (78) 2,0
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2.3, 2.4. (Измененная редакция, Изм. № 3).
2.5. Излом проволоки должен быть однородным, без посторон­

них включений, расслоений, раковин, пустот и других дефектов.
2.6. Проволока должна выдерживать не менее трех перегибов.
2.5, 2.6. (Измененная редакция, Изм. № 2).
2.7. Проволока должна выдерживать пробу на навивание.
Круглая проволока должна выдерживать навивание десяти

витков на цилиндрический стержень диаметром, равным двойному 
диаметру проволоки, но не менее 1 мм, квадратная — навивание 
десяти витков на цилиндрический стержень диаметром, равным 
тройному диаметру проволоки.

При навивании проволока не должна давать трещин, рас­
слоений, надрывов и изломов.

2.8. Проволока должна быть свернута в мотки или намотана 
на катушки правильными неперепутанными рядами. Концы про­
волоки на катушках должны быть прочно закреплены.

2.9. Каждый моток (катушка) должен состоять из одного от­
резка проволоки, без сростков, скруток и узлов.

2.10. Масса отрезка проволоки в мотке (на катушке) приведе­
на в обязательном приложении 3.

(Измененная редакция, Изм. № 4).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Проволоку принимают партиями. Партия должна состоять 
нз проволоки одного сечения, размера, одной точности изготов­
ления и оформлена одним документом о качестве, содержащим:

товарный знак или наименование и товарный знак предприя­
тия-изготовителя;

условное обозначение проволоки;
массу нетто проволоки;
номер партии;
результаты испытаний (по требованию потребителя);
число мест.
Масса партии не должна превышать 1000 кг.
(Измененная редакция, Изм. J\6 2, 3).
3.2. Для контроля размеров и качества поверхности проволоки 

применяют одноступенчатый нормальный план выборочного кон­
троля по альтернативному признаку в соответствии с ГОСТ 
18242—72 с приемочным уровнем дефектности 2,5%. План выбо­
рочного контроля приведен в табл. 4. Отбор проволоки в выборку 
осуществляют «вслепую» (методом наибольшей объективности) по 
ГОСТ 18321—73.
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Таблица  4

Количество мотков (кату­
шек) в партии, шт

Количество контролируемых 
мотков (катушек), шт Браковочное число

6 — 50 5 1
51 — 150 20 2

151— 280 32 3
28 1— 5 0 0 50 4
5 0 1 — 1200 80 6

1201— 3 2 0 0 125 8

Пр име чание  Если объем партии не превышает пяти мотков (катушек), 
проводят сплошной контроль.

Партия считается годной, если число мотков (катушек) с ре­
зультатами измерений, не соответствующими требованиям табл. 1 
и п. 2.3, менее браковочного числа, приведенного в табл. 4.

Допускается изготовителю проводить сплошной контроль каче­
ства поверхности и размеров проволоки.

По требованию потребителя контролю качества поверхности и 
размеров проволоки подвергают каждый моток (катушку).

Допускается изготовителю контролировать качество поверхно­
сти и размеров проволоки в процессе производства.

(Измененная редакция, Изм. № 5).
32а. Для проверки механических свойств и излома, а также 

для испытаний на перегиб и навивание от каждой партии отби­
рают три мотка или три катушки.

Проверке на излом подвергают проволоку диаметром не менее 
2,0 мм. Проверке на перегиб подвергают проволоку диаметром от 
0,8 до 6,0 мм включительно.

(Введен дополнительно, Изм. № 3).
3 3. Для проведения химического анализа отбирают два мотка 

или катушки от партии. На предприятии-изготовителе допускает­
ся проводить отбор проб от расплавленного металла.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
3 4. При получении неудовлетворительных результатов испыта­

ния хотя бы по одному из показателей (кроме качества поверх­
ности и размеров) по нему проводят повторные испытания на 
удвоенной выборке, взятой от той же партии.

Результаты повторного испытания распространяют на всю пар­
тию.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 5).
4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

4.1. Наружный осмотр проволоки производят без применения 
увеличительных приборов.
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4.2. Диаметр проволоки измеряют в двух взаимно перпендику­
лярных направлениях одного сечения не, менее чем в двух разных 
участках мотка микрометрами по ГОСТ 6507—90 или прибором, 
обеспечивающим соответствующую точность.

При возникновении разногласий в определении диаметра про­
волоки измерение проводят микрометром по ГОСТ 6507—90.

(Измененная редакция, Изм. № 4).
4.3. Испытание проволоки на растяжение проводят на образ­

цах с расчетной длиной 100 мм по ГОСТ 10446—80.
Отбор и подготовка проб для испытаний на растяжение — по 

ГОСТ. 24047—80.
От каждого из отобранных мотков или катушек отбирают по 

одному образцу.
4.4. Для получения излома проволоку надрезают на глубину 

не более •/« ее диаметра и отламывают по надрезу.
От каждого из отобранных мотков или катушек отбирают по 

одному образцу.
4.5. Испытание проволоки на перегиб проводят по ГОСТ 

1579—80.
От каждого из отобранных мотков или катушек отбирают по 

одному образцу.
4.6. Испытание проволоки на навивание должно произво­

диться по ГОСТ 10447—80.
От каждого из отобранных мотков или катушек отбирают по 

одному образцу.
4.2—4.6. (Измененная редакция, Изм. № 2).
4.7. Отбор и подготовку проб для определения химического со­

става проводят по ГОСТ 24231—80.
Для определения химического состава от каждого из отобран­

ных мотков или катушек отбирают по одному образцу.
Химический состав проволоки определяют по ГОСТ 15027.1-77— 

ГОСТ 15027.12-77. Допускается определять химический состав 
другими методами, не, уступающими по точности стандартным.

При возникновении разногласий в оценке химического состава 
проволоки анализ проводят по ГОСТ 15027.1-77—ГОСТ 15027.12-77.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).

5. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Круглая проволока диаметром менее 0,5 мм должна быть 
на катушках, диаметром 0,5 мм и более — в мотках. Квадратная 
проволока должна быть только в мотках.

5.2. Каждый моток должен быть симметрично перевязан не 
менее чем в двух местах проволокой по ГОСТ 3282—74.
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5.3. Мотки проволоки одной формы сечения, одного диаметра 
и одной точности изготовления должны быть связаны в бухты. 
Масса бухт должна быть не более 80 кг.

Каждая бухта должна быть перевязана мягкой проволокой по 
ГОСТ 3282—74 не менее чем в трех местах с бумажной проклад­
кой в местах перевязки.

5.4. К каждой бухте (Мотку) или катушке должен быть проч­
но прикреплен ярлык по ГОСТ 14192—77.

К бухте (мотку) ярлык должен крепиться проволокой по 
ГОСТ 3282—74. На катушку ярлык должен быть наклеен.

На ярлыках должно быть четко указано:
наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение проволоки;
номер партии1;
масса брутто и нетто.
5.1—5.4. (Измененная редакция, Изм. № 2).
5.5. Бухты, мотки и катушки проволоки диаметром 1 мм и ме­

нее должны быть упакованы в плотные деревянные ящики типов 
I, II, III по ГОСТ 2991—85, выстланные одним или двумя слоями 
бумаги по ГОСТ 9569—79 или ГОСТ 8828—89, или одним слоем 
картона по ГОСТ 7376—89. Бухты, мотки проволоки диаметром 
более 1 мм должны быть обернуты синтетическим или нетканым 
материалом по нормативно-технической документации и обвязаны 
не менее чем в двух местах (симметрично) проволокой по ГОСТ 
3282—74 с бумажной прокладкой в местах перевязки.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается 
применять другие ящики и другие перевязочные и упаковочные 
материалы, по прочности не уступающие перечисленным выше и 
обеспечивающие сохранность продукции.

Масса грузового места не должна превышать 80 кг.
Укрупнение грузовых мест в транспортные пакеты проводится 

в соответствии с требованиями ГОСТ 26663—85. Размеры грузо­
вых пакетов по ГОСТ 24597—81. Средства скрепления в транс­
портные пакеты по ГОСТ 21650—76. Транспортные пакеты долж­
ны быть скреплены в продольном и поперечном направлениях по 
ГОСТ 3282—74.

Допускается ручной способ пакетирования.
Допускается транспортирование проволоки в универсальных 

контейнерах по ГОСТ 18477—79.
При транспортировании в железнодорожных контейнерах по 

ГОСТ 22225—76 проволока в мотках (бухтах) диаметром 1 мм и 
менее должна быть обернута бумагой по ГОСТ 9569—79 или по 
ГОСТ 8828—89 без упаковки в ящики, проволока диаметром бо-
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лее 1 мм — без упаковывания в синтетические или нетканые ма­
териалы.

Упаковка проволоки в районы Крайнего Севера и труднодо­
ступные районы — по ГОСТ 15846—79.

(Измененная редакция, Изм. № 5).
5.6. Транспортная маркировка —• по ГОСТ 14192—77.
Транспортная маркировка должнц быть нанесена на ярлык.
Допускается наносить маркировку непосредственно на тару.
5.7. В каждый ящик должен быть вложен упаковочный лист, 

на котором указывают:
товарный знак или наименование и товарный знак предприя­

тия-изготовителя ;
условное обозначение проволоки;
массу брутто и нетто;
номер партии.
5.6; 5.7. (Измененная редакция, Изм. № 2).
5.8. Проволоку транспортируют транспортом всех видов в кры­

тых транспортных средствах в соответствии с правилами перево­
зок грузов, действующими на транспорте данного вида. Железно­
дорожным транспортом проволоку транспортируют мелкими и 
малотоннажными отправками.

5.9. При хранении проволока должна быть защищена от ме­
ханических повреждений, воздействия влаги и активных химиче­
ских реагентов. При соблюдении указанных условий хранения по­
требительские свойства проволоки при хранении не изменяются.

5.8; 5.9. (Измененная редакция, Изм. № 2, 5).
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ПРИЛОЖЕНИЕ I  
Справочное

Площадь поперечного сечения и теоретическая масса 1000 м проволоки
круглого сечения

Диаметр
проволоки,

мм

Площадь 
поперечного 
сечения, мм2

Теоретиче- I 
ская масса 1 
1000 м про­
волоки, кг

Диаметр
проволоки,

мм

Площадь 
поперечного 
сечения, мм2

Теоретиче­
ская масса 
1000 м пр«- 
волоки, иг

0,10 0,0785 0,066 1,8 2,5447 21,554
0,12 0,01131 0,096 2,0 3,1416 26,609
0,15 0,01767 0,J50 2,2 3,8013 32,197
0,18 0,02545 0,216 2,3 4,1548 35,191
0,20 0,03142 0,266 2,'4 4,5239 38,317
0,25 0,04909 0,416 2,5 4,9087 41,577
0,30 0,07069 0,599 2,6 5,3093 44,970
0,35 0,09621 0,815 2,8 6,1575 52,154
0,40 0,1257 1,0615 3,0 7,0686 59,871
0Д5 0Д590 U347 3,2 8,0425 68 Д 20
0,50 0,1963 1,663 3,5 9,6211 81,491
0,55 0,2376 2,012 3,8 11,3511 96,059
0,60 0,2827 2,394 4,0 12,5664 106,437
0,65 0,3318 2,810 4,2 13,8544 1117*34?
0,70 0,3848 3,259 4,5 15,9043 134,709
0,75 0,4418 л3,742 4,8 18,0956 153,270
0,80 0,5027 4,258 5,0 19,6350 166,308
0,85 0,5674 4,806 5,5 23,7583 201,232.
0,90 0,6362 5,389 6,0 28,2743 239,483
0,95 0,7088 6,004 6,5 33,1831 281,061
1,0 0,7854 6,652 7,0 38,4845 325,964
1,1 0,9503 8,049 7,6 44,1786 374,193
1,2 1,1310 9,580 8,0 50,2655 425,749
1,3 1,3273 11,242 8,5 56,7450 480,630
1,4 1,5394 13,039 9,0 63,6173 538,839
1,5 1,7672 14,968 9,5 70,8822 600,372
1,6 2,0106 17,030 10,0 78,5398 665,232
1,7 2,2698 19,225

П р и м е ч а н и е .  Плотность сплава принята равной 8,47 г/см3.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Площадь поперечного сечения и теоретическая масса 1000 м проволоки
квадратного сечения

Диаметр проволоки,мм Площадь поперечного 
сечения, мм2

Теоретическая масса 1000 и 
проволоки, кг

0.6 0,36 3,0492
0,8 0,64 5,4208
1,0 1,00 8,47
1.2 1,44 12,1968
1,4 1,96 16,6012
1.6 2,56 21,6832
2,0 4,00 33,88
2,5 6,25 52,9375
3,0 9,00 76,23
3,5 12,25 103,7575

П р и м е ч а н и е .  Плотность сплава принята равной 8,47 г/см3.

ПРИЛОЖЕНИЕ В 
Обязательное

Диаметр проволоки, 
мм

Масса проволоки в мотке (на катУшке), кг, 
не менее

0 ,1 -0 ,2 0,1
0,25—0,45 0,3
0,50—1,0 1,0
1.1— 1,8 3,0

to 0 1
 

о
 

о 5,0
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