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Предисловие
Ц ели, о сновны е  принци пы  и о бщ и е  пр а ви ла  п р о ве д е н и я  раб от по м е ж го суд а р ств е н н о й  

ста н д а р ти за ц и и  уста н о вл е н ы  ГО С Т  1.0 « М е ж го суд а р ств ен н а я  си стем а  ста н д ар ти за ц и и . О сн о вн ы е  по ­
л о ж ен и я »  и ГО С Т  1.2 « М е ж го суд а р ствен н а я  си стем а  ста н д ар ти за ц и и . С танд арты  м еж го суд а рствен н ы е , 
пр а ви ла  и р еко м е н д а ц и и  по м е ж го суд а рствен н о й  ста н д а р ти за ц и и . П рави ла  р азработки , принятия , о б ­
н о вл ения  и отм ены »

Сведения о стандарте

1 Р А З Р А Б О Т А Н  Г о суд ар ств е н н ы м  научны м  центром  Ф е д е ра л ьн ы м  го суд а р ств ен н ы м  
ун и та р н ы м  пр е д пр и яти ем  « Ц е н тр ал ьн ы й  н а уч н о -и ссл е д о в а те л ь ски й  и н сти тут  че рной  м е та л л ур ги и  
им. И .П . Б ардина»  (ГН Ц  Ф ГУ П  « Ц Н И И ч е р м е т  им. И .П . Б а р дина» )

2 В Н Е С Е Н  М еж го суд а р ств е н н ы м  те хн и че ски м  ком и те то м  по с та н д а р ти за ц и и  М Т К  120 «Ч угун , 
стал ь, прокат»

3 П Р И Н Я Т  М еж го суд а р ств е н н ы м  со ве то м  по ста н д а р ти за ц и и , м е тр ол о ги и  и се р ти ф и ка ц и и  
(пр о то кол  от 21 ию ня 2 024  г. № 6 5 -2 02 4 )

За пр и н я ти е  п р о гол о сова л и :

Краткое наименование страны по 
МК(ИСО 3166)004—97

Код страны
по МК (ИСО 3166) 004—97

Сокращенное наименование национального органа 
по стандартизации

Армения AM ЗАО «Национальный орган по стандартизации и метрологии» 
Республики Армения

Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь

Киргизия KG Кыргызстандарт

Россия RU Росстандарт

Таджикистан TJ Таджикстандарт

Узбекистан UZ Узбекское агентство по техническому регулированию

4 П риказом  Ф е д е р а л ь н о го  а ген тства  по те х н и ч е с ко м у  р е гул и р о в а н и ю  и м е тр ол о ги и  от 11 ию ля 
2024  г. №  9 15 -ст  м е ж го суд а р ств е н н ы й  ста н д а р т  ГО С Т  3 50 8 7 — 2024  введен  в д е й ств и е  в качестве  
н а ц и о н а л ь н о го  ста н д ар та  Р о сси йско й  Ф е д е ра ц и и  с 1 д е ка б р я  2 024  г.

5 В В Е Д Е Н  В П Е Р В Ы Е
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Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изме­
нений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных 
стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответству­
ющих национальных органов по стандартизации.

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая ин­
формация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по 
стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»

©  О ф о р м л ен и е . Ф Г Б У  « И н сти тут  с та н д ар ти за ц и и » , 2024

В Р осси йской  Ф е д е ра ц и и  насто ящ и й  ста н д ар т не м ож ет бы ть по л но стью  или 
ча сти чн о  воспро и зве д ен , ти р а ж и р о в а н  и р асп р о стр а н е н  в качестве  о ф и ц и а л ьн о го  
изд ания  без р азре ш е н и я  Ф е д е ра л ьн ого  а гентства  по те х н и ч е с ко м у  р е гул и р ова н и ю  
и м етрол огии
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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

ДВУТАВРЫ СТАЛЬНЫЕ ГОРЯЧЕКАТАНЫЕ 

Технические условия

Hot-rolled steel I-beams. Specifications

Дата введения — 2024— 12—01

1 Область применения
Н а сто ящ и й  ста н д а р т  р а сп р о стр а н яе тся  на ста л ьны е  го ря чекатан ы е  д в ута вр о вы е  пр о ф и л и  из 

н е л е ги р о в а н н о й  и л е ги р о в а н н о й  стали , пр е д н а зн а ч е н н ы е  д л я  р азл и чн ы х  о тр асл е й  пр о м ы ш л ен н о сти .
Д в ута в р о в ы е  про ф и л и  м огут бы ть испо л ьзо ва ны  д л я  л ю б ы х вид ов  с тр о и те л ь н ы х  ко н стр укци й  

(бал ок, колонн , э л е м е н то в  ф ерм , э л е м е н то в  в ер ти кал ьн ы х  и го р и зо н та л ь н ы х  связей ), а та кж е  для  
зд а н и й  и со о р уж е н и й .

2 Нормативные ссылки
В н а сто ящ е м  ста н д а р те  и спо л ьзо ва н ы  н о рм а ти вн ы е  ссы л ки  на сл е д ую щ и е  ста нд ар ты :
ГО С Т  380 С тал ь  у гл е р о д и ста я  о б ы кн о ве н н о го  качества . М арки
ГО С Т  535  П рокат со ртово й  и ф асон н ы й  из стали  у гл е р о д и сто й  о б ы кн о ве н н о го  качества . О бщ ие  

те хн и ч е ски е  усл ови я
ГО С Т  1497 (И С О  6 8 9 2 — 84) М етал л ы . М етоды  и спы таний  на р астяж е н и е  
ГО С Т  7502  Р улетки  и зм ер и те л ьн ы е  м е та л л и чески е . Т е хн и ч е ски е  усл ови я
ГО С Т  7564  П рокат. О б щ и е  пр а ви ла  о тбора  проб, за го то в о к  и о б р а зц о в  д л я  м е ха н и ч е ски х  

и те х н о л о ги ч е с ки х  испы таний
ГО С Т  7 565  (И С О  3 77 -2 — 89) Ч угун , ста л ь  и спл авы . М етод  о тбора  проб  д л я  о пр ед е л ен и я  

хи м и ч е ско го  соста ва
ГО С Т  7566  М е та л л о пр о д укц и я . П рави ла  прием ки , м а рки ро вка , упа ко в ка , тр а н сп о р ти р о в а н и е  и 

хр ан е н и е
ГО С Т  9454  М етал л ы . М етод  испы тания  на уд ар н ы й  изгиб  при пон и ж е н н ы х , ко м н а тн о й  и 

по вы ш ен н ы х  те м п е р а тур а х
ГО С Т  12344 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  у гл ер о д а  
ГО С Т  12345 (И С О  6 71— 82, И С О  4 9 3 5 — 89) С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  

о пр е д е л е н и я  серы
ГО С Т  12346 (И С О  4 3 9 — 82, И С О  4 8 2 9 -1 — 86) С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и в ы соко л еги р о ва н н ы е . 

М етоды  о п р е д е л е н и я  крем ния
ГО С Т  12347 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  ф о сф о ра  
ГО С Т  12348 (И С О  6 29 — 82) С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр ед е л ен и я  

м арганца
ГО С Т  12350 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  хром а  
ГО С Т  12351 (И С О  4 94 2 :1 98 8 , И С О  9 6 4 7 :1 9 8 9 ) С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и в ы соко л еги р о ва н н ы е . 

М етоды  о п р е д е л е н и я  ванадия
ГО С Т  12352 С тали  л е ги р о в а н н ы е  и в ы со ко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  никеля 
ГО С Т  12355 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  м еди 
ГО С Т  12356 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  ти тан а

Издание официальное
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ГО С Т  12357 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и в ы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  а л ю м и н и я  
ГО С Т  12359 (И С О  4 9 4 5 — 77) С тал и  у гл е р о д и сты е , л е ги р о в а н н ы е  и вы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  

о пр е д е л е н и я  азота
ГО С Т  12361 С тал и  л е ги р о в а н н ы е  и в ы соко л еги р о ва н н ы е . М етоды  о пр е д е л е н и я  ниобия
ГО С Т  14019 (И С О  7 4 3 8 :1 9 8 5 ) М атериал ы  м е та л л и чески е . М етод  испы тан и я  на изгиб
ГО С Т  17745 С тал и  и спл авы . М етоды  о пр е д е л е н и я  газов
ГО С Т  18895 С тал ь. М етод  ф о то эл е ктр и ч е ско го  с п е ктр а л ь н о го  анал иза
ГО С Т  19281 П р о кат повы ш ен н о й  пр о чн о сти . О б щ и е  те хн и ч е ски е  усл овия
ГО С Т  2 1014  М е та л л о пр о д укц и я  из стали  и спл а вов . Д е ф е кты  п о вер хн о сти . Т е рм и н ы  и 

о пр ед е л ен и я
ГО С Т  2 2 5 3 6 .0  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ов а н н ы й . О б щ и е  тр е б о ва н и я  к м етодам  

а нал иза
ГО С Т  22536.1  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ов а н н ы й . М етоды  о пр е д е л е н и я  о бщ е го  

у гл е р о д а  и граф ита
ГО С Т  2 25 3 6 .2  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ова н н ы й . М етоды  о пр е д е л е н и я  серы  
ГО С Т  2 25 3 6 .3  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ов а н н ы й . М етоды  о п р е д е л е н и я  ф о сф о ра  
ГО С Т  2 25 3 6 .4  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ова н н ы й . М етоды  о п р е д е л е н и я  крем ния  
ГО С Т  2 2 5 3 6 .5  (И С О  6 29 — 82) С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ова н н ы й . М етоды  о пр ед е л ен и я  

м арганца
ГО С Т  2 25 3 6 .7  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ова н н ы й . М етоды  о п р е д е л е н и я  хром а  
ГО С Т  2 25 3 6 .8  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ова н н ы й . М етоды  о пр е д е л е н и я  м еди 
ГО С Т  2 25 3 6 .9  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ов а н н ы й . М етоды  о п р е д е л е н и я  никеля 
ГО С Т  2 2 5 3 6 .10  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ова н н ы й . М етоды  о пр е д е л е н и я  а л ю м и н и я  
ГО С Т  22536.11 С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ов а н н ы й . М етоды  о пр е д е л е н и я  титана  
ГО С Т  2 2 5 3 6 .12  С тал ь  у гл е р о д и ста я  и чугун  н е л е ги р ов а н н ы й . М етоды  о пр е д е л е н и я  ванадия  
ГО С Т  2 6877  М е та л л о пр о д укц и я . М етоды  изм ер е н и й  о ткл о н е н и й  ф орм ы  
ГО С Т  2 7772  П р о кат д л я  стр о и те л ь н ы х  ста л ьн ы х  ко н стр укц и й . О б щ и е  те хн и ч е ски е  усл ови я  
ГО С Т  2 78 0 9  Ч угун  и стал ь. М етоды  спе ктр о гр а ф и ч е ско го  а нал иза  
ГО С Т  2 80 3 3  С тал ь. М етод  р е н тге н о ф л ю о р е сц е н тн о го  а нал иза
ГО С Т  2 8473  Ч угун , стал ь, ф е р ро спл а вы , хром , м а рга н е ц  м е та л л и чески е . О б щ ие  тр е б о ва н и я  к 

м етод ам  анал иза
ГО С Т  2 8 8 7 0 — 90 С тал ь . М етоды  испы тания  на р астяж е н и е  то л сто л и сто во го  проката  в 

на пр ав л е н и и  тол щ и ны
ГО С Т  3 0415  С таль. Н е р азруш а ю щ и й  ко н тр ол ь  м е ха н и ч е ски х  свой ств  и м и кр о стр уктур ы  

м е та л л о п р о д укц и и  м а гнитны м  м етод ом

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч­
ных стандартов и классификаторов на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандарти­
зации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в 
государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по 
стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, действующий 
на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на который 
дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после принятия 
настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затра­
гивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если 
ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не 
затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения

В н а сто ящ е м  ста н д а р те  пр и м е не ны  те р м и н ы  по ГО С Т  21014 , а та кж е  сл ед ую щ и е  терм ины  
с с о о тве тствую щ и м и  о п р е д е л е н и я м и :

3.1 балочные нормальные двутавры: Д в ута в р о в ы е  проф ил и  для  э л е м е н то в  стр о и те л ьн ы х  
ко н стр укц и й , которы е  р аб о та ю т п р е и м ущ е ств е н н о  на изгиб ; вы сота  пр оф ил я н о рм а л ьн о го  д в ута вр а  по 
зн а че н и ю  бол ьш е , чем  ш ирина  полок.
2
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3.2  балочные широкополочные двутавры: Д вута в р о в ы е  пр о ф и л и  д л я  эл е м е н то в  стр о и те л ь ­
ны х ко н стр укц и й , которы е раб отаю т п р е и м ущ е ств е н н о  на изгиб ; вы сота  пр о ф и л я  ш и р око п ол о чн о го  д в у ­
тавра  равна  или бл изка  по зн а че н и ю  ш ирине  полок.

3.3 колонные двутавры: Д в ута в р о в ы е  проф ил и  д л я  эл е м е н то в  с тр о и те л ь н ы х  ко н стр укц и й , 
которы е  р аб отаю т на растяж е н и е , сж а ти е  и сж а ти е  с изги б ом ; как прави ло , вы сота  пр оф ил я ко л онно го  
д в ута вр а  равна  или б л изка  по зн а ч е н и ю  ш ирине  полок.

3.4 свайные двутавры: Д в ута в р о в ы е  проф ил и  со зн а чи те л ьн о й  несущ ей  спо со б н о сть ю  для 
эл е м е н то в  с тр о и те л ь н ы х  ко н стр укц и й , которы е  р аб о та ю т на р астяж е н и е , сж атие  и сж атие  с изгибом ; 
как пра ви л о , вы сота  та ки х  пр о ф и л е й  равна  или бл изка  по р а зм е р у  ш ирине  полок, а то л щ и н а  стенки  и 
то л щ и н а  по л о к равны  или бл изки  по зн а че н и ю .

3 .5  двутавры с уклоном внутренних граней полок: Д в ута в р о в ы е  про ф и л и  д л я  э л е м е н то в  
стр о и те л ь н ы х  ко н стр укц и й , которы е  р а б о та ю т п р е и м ущ е ств е н н о  на изгиб ; вы сота  пр оф ил я д в ута вр а  по 
зн а че н и ю  бол ьш е , чем  ш ирина  полок, а полки  д в ута вр а  и м е ю т р авн о м е рн ы й  укл он  в н утр ен н и х  граней .

3.6 длина двутавра: Д л и н а  усл о в н о  вы ре за н н о го  д в ута вр а  с то р ца м и , пе р пе н д и кул яр н ы м и  к 
пр о д ол ьн о й  оси.

3 .7  прокат горячекатаный: Прокат, по л ученны й  в результате горячей  пл а сти че ско й  д е ф о р м а ­
ции и по сл ед ую щ е го  о хл а ж д е н и я  на спо ко йн о м  воздухе.

3.8 контролируемая прокатка: Т е хн о л о ги ч е ски й  п р о ц е сс  прокатки  с р е гул и р о в а н и е м  и 
ко н тр ол е м  те м п е р а ту р н о го  р еж и м а  и сте пе н и  д е ф о р м а ц и и  м ета л ла  в пр о це ссе  прокатки .

3.9 ускоренное охлаждение: Т е х н о л о ги ч е ски й  п р о ц е сс  п р и н уд и те л ь н о го  о хл а ж д е н и я  проката  
после  горячей  д е ф о р м а ц и и  со с ко ро стью , п р е вы ш а ю щ е й  ско р о сть  его  о хл а ж д е н и я  на спо ко йн о м  
воздухе .

3 .10

универсальная аттестация продукции по результатам испытаний на ударный изгиб: Гаран ­
тия со отве тстви я  норм  уд арной  вязкости  тр е б о ва н и ям  на ударны й изгиб  для  за ка за н н ы х  кате горий  
прод укции , у ка за н н ы х  в 9 .10 .1 , на о сн ова н и и  и спы таний  K C V “ 20, K C V -40 или K C V -60 или в пред ел ах  
одного  вида прод укции , одной  плавки , одной  то л щ ины , одного  р еж и м а  прокатки , одно го  со сто ян и я  
поставки .

[А д а пти р о в а н о  из ГО С Т 19281— 2014 , пун кт  3 .25 ]

4 Классификация
4.1 Д вутавр ы  с па р ал л е л ьн ы м и  гр аням и  по л о к по д р а зд е л я ю т по со о тн о ш е н и ю  р азм ер о в  и 

усл ови я м  работы  на типы :
а) б ал очны е :

- Б —  но рм а л ьны е ;
- Ш —  ш и р око п ол о чн ы е ;

б) К —  кол онны е ;
в) С —  свайны е ;
г) Д Б , Д К  —  д о п о л н и те л ь н ы х  серий .
4 .2  Д вутавр ы  с укл о н ом  в н утр ен н и х  граней  по л о к —  тип У.
4 .3  Д вутавр ы  по д р азд е л яю т:
а) по видам  дл ины :

- м ерной  (М Д);
- м ерной  с н е м ерной  д л и н ой  (М Д 1);
- не м ер н о й  (Н Д);
- о гр а н и ч е н н о й  в пр е д е л а х  н е м ерной  (О Д );

б) по кл ассам  пр о чн о сти  (м аркам  стал и ):
- кл а ссо в  п р о чн о сти  С 245Б , С 255Б , С 345Б , С 355Б , С 390Б , С 440Б  —  в со отве тстви и  с 

та б л и ц е й  6;
- кл а ссо в  п р о чн о сти  С 245, С 255, С 345, С 355, С 390, С 440  —  в со отве тстви и  с ГО С Т  27772;
- кл а ссо в  пр о чн о сти  265 , 295, 325, 345, 355, 390, 440  или в со четан и и  с м аркам и  стали  —  в 

со о тве тстви и  с ГО С Т  19281;
- м а ро к стали  С тЗпс, С тЗ Гпс, С тЗсп и С тЗГсп —  с хи м и че ски м  со ста во м  по ГО С Т  380 и 

те хн и ч е ски м и  тр е б о ва н и я м и  по ГО С Т  535.
3
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в) по со сто ян и ю  поставки :
- ГК  —  го рячекатан ы е ;
- КП —  после  ко н тр о л и р уе м о й  прокатки , в том  чи сл е  с уско р е н н ы м  о хл а ж д е н и ем .

5 Условия заказа
При о ф о р м л е н и и  за ка за  на п о ста вку  д в ута вр о в  за ка зч и к  д о л ж е н  пр е д о ста в и ть  и зго то ви те л ю  

сл е д ую щ и е  д анны е :
- объ ем  поставки ;
- н а и м е н о в а н и е  пр оф ил я по н а сто я щ е м у  ста нд ар ту ;
- за ка зы в а е м ую  д л и н у  и вид  дл ины ;
- кл а сс  пр о чн о сти  с у ка за н и е м  о б о зн а че н и я  ста н д ар та  (при н е о б хо д и м о сти  та кж е  м а рку  стали  

при за ка зе  по ГО С Т  19281 или м арку  стали  при за казе  по ГО С Т  535);
- но рм и руе м ы е  х а р а кте р и сти ки  (кате гория  по ста вки ) м е ха н и ч е ски х  св ой ств  при испы тан и и  на 

уд ар н ы й  изгиб  (при о тсутств и и  тр е б о ва н и й  в за ка зе  и зго то в и те л ь  испы тан и е  не прово д и т);
- со сто ян и е  поставки ;
- д о п о л н и те л ь н ы е  тр е б о ва н и я  (при не об хо д и м о сти ). Д о п о л н и те л ь н ы е  тр е б о ва н и я  с о гл а со вы в а ю т 

м е ж д у и зго то в и те л е м  и за ка зчи ко м  пе р ед  пр и е м ко й  заказа .

6 Сортамент

6.1 Форма поперечного сечения двутавра и обозначения его элементов

6.1.1 Ф орм а  по пе р е ч н о го  сечени я  ста л ьн ы х  го р я че ка та н ы х  д в ута вр о в  с па р ал л е л ьн ы м и  граням и  
по л о к и о б о зн а че н и я  его  э л е м е н то в  пр е д ставл е н ы  на р и сунке  1.

h — высота двутавра; hw — высота стенки двутавра (в свету между полками); Ь — ширина полки; bw — свес полки; t — толщина
полки; s — толщина стенки; г — радиус сопряжения

Рисунок 1 — Поперечное сечение стального горячекатаного двутавра с параллельными гранями полок

6 .1 .2  Ф орм а  по пе р е ч н о го  се чен и я  ста л ьн ы х  го р я ч е ка та н ы х  д в ута вр о в  с укл о н ом  в н утр ен н и х  
граней  по л о к и о б о зн а че н и я  е го  эл е м е н то в  пр е д ставл е н ы  на рисунке  2.

4
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У

h — высота двутавра; Ь — ширина полки; s — толщина стенки; t — средняя толщина полки; г — радиус сопряжения; bw — свес
полки; hw — высота стенки двутавра (в свету между полками)

Рисунок 2 — Поперечное сечение стального горячекатаного двутавра с уклоном внутренних граней полок

6 .2  Н о м и н а л ьн ы е  разм еры  по пе р е ч н о го  сечени я , пл о щ а д ь  по пе р е ч н о го  сечени я , м асса  1 м 
д л ины , спр а во чн ы е  величины  д л я  осей  д в у та в р о в  пр и ве де ны  в та б л и ц е  1.

5
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6.3  П р е д ел ьн ы е  о ткл о н е н и я  ко н тр о л и р уе м ы х  р азм еров , ф орм ы  по пе р е ч н о го  се чен и я , м ассы  1 м 
и д л ины  ста л ьн ы х  го р я ч е ка та н ы х  д в ута вр о в  д ол ж н ы  со о тве тство в а ть  зн а че н и ям :

- для но рм а л ьны х, ш и р о ко п о л о чн ы х  и ко л он н ы х  д в ута вр о в  —  та бл и цы  2;
- для свай н ы х  д в ута вр о в  —  та бл и цы  3;
- для д в ута вр о в  д о п о л н и те л ь н ы х  серий  —  та бл и цы  4;
- для д в ута вр о в  с укл о н ом  вн утр е н н и х  граней  по л о к —  та бл и цы  5.

Т а б л и ц а  2 — Предельные отклонения по размерам и форме поперечного сечения для нормальных, широкопо­
лочных и колонных двутавров

Параметр Номинальный размер, мм Предельное отклонение Место контроля размеров и отклонений 
формы поперечного сечения

Высота h До 120 включ. 
Св. 120 » 380 
От 380 »580  
» 580

±2,0 мм 
±3,0 мм 
±4,0 мм 
±5,0 мм

Ширина полки Ь При высоте h: 
до 120 включ. 
св. 120

±2,0 мм 
±3,0 мм

Толщина стенки s До 4,4 включ. 
Св. 4,4 » 6,5 »
» 6,5 » 16,0

От 16,0 » 23,0 
» 23,0

±0,5 мм 
±0,7 мм 
±1,0 мм 
±1,5 мм 
±2,0 мм

Толщина полки t До 6,3 включ. 
Св. 6,3 » 16,0 
От 16,0 » 25,0 
» 25,0

±1,0 мм 
±1,5 мм 
±2,0 мм 
±2,5 мм

Смещение полки от­
носительно стенки 
(отклонение от сим­
метрии) 5 = (Ь1 -  Ь2)/2

При высоте h:
до 120 включ. 

св. 120 » 190 
от 190 » 290 
» 290 и ширине Ь от 220 
» 290 и ширине Ь от 220

Не более 1,5 мм 
Не более 2,5 мм 
Не более 3,0 мм 
Не более 3,0 мм 
Не более 4,5 мм

i— :

l b 2 l-  „

Ь1 — ширина удлиненной полки; 
Ь2 — ширина укороченной полки

Перекос полки Д При высоте h:
до 120 включ. 

св. 120 » 290

от 290

Не более 1,0 мм
0,015 Ь, но не более

3.0 мм

0,015 Ь, но не более
4.0 мм

Прогиб стенки f, вол­
нистость, коробова- 
тость стенки у

При высоте h\
до 120 включ. 

св. 120 » 380 
от 380 » 680 
» 680

Не более 1,0 мм 
Не более 1,5 мм 
Не более 2,0 мм 
Не более 3,0 мм

Стенка

Полка

*

lJ
rzzz^jzzzzzc £322222^
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Окончание таблицы 2

Параметр Номинальный размер, мм Предельное отклонение Место контроля размеров и отклонений 
формы поперечного сечения

Длина двутавра L Все размеры +100 мм На всей длине

Кривизна двутавра L Не более 0,2 % См. ГОСТ 26877

Масса 1 м двутавра, 
кг

Все размеры По согласованию изго­
товителя с заказчиком. 
Не более ±4 %

Пачка или единица

Т а б л и ц а  3 — Предельные отклонения по размерам и форме поперечного сечения для свайных двутавров

Параметр Номинальный размер, 
мм Предельное отклонение Место контроля размеров и отклонений 

формы поперечного сечения

Высота h До 180 включ. 

Св. 180»  400 »

+3,0 мм; -2 ,0  мм 

+4,0 мм; -2 ,0  мм

Ширина полки b Св. 110 до 210 включ. +4,0 мм; -2 ,0  мм

» 210 » 325 » ±4,0 мм

» 325 +6,0 мм; -5 ,0  мм

Толщина стенки s До Ю ±1,0 мм

От 10 » 20 ±1,5 мм

» 20 » 40 ±2,0 мм

Толщина полки t До Ю +2,0 мм; -1 ,0  мм

От 10 » 20 +2,5 мм; -1 ,5  мм

» 20 » 30 +2,5 мм; -2 ,0  мм

» 30 » 40

Смещение полки от- При ширине Ь: 
носительно стенки (от­
клонение от симме- до 325 включ. 
трии) 5 = (Ь1 -  Ь2)/2

±2,5 мм

Не более 3,5 мм

св. 325 Не более 5,0 мм

Ь1— ширина удлиненной полки; 
Ь2— ширина укороченной полки

Перекос полки Д При высоте h:
св. 120 до 290 

от 290

0,015 Ь, но не более
3.0 мм

0,015 Ь, но не более
4.0 мм
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Окончание таблицы 3

Параметр Номинальный размер, 
мм Предельное отклонение Место контроля размеров и отклонений 

формы поперечного сечения

Прогиб стенки f, волни­
стость, коробоватость 
стенки у

При высоте /?: 
св. 120 до 380 
от 380 » 400 включ.

Не более 1,5 мм 
Не более 2,0 мм

Стенка 1

f

___I

= 3

*  х  ^

Полка  ̂j х  }

Длина двутавра L Все размеры +100 мм На всей длине

Кривизна двутавра L Не более 0,2 % См. ГОСТ 26877

Масса 1 м двутавра, кг Все размеры По согласованию изгото­
вителя с заказчиком.
Не более ±4 %

Пачка или единица

Т а б л и ц а  4 — Предельные отклонения по размерам и форме поперечного сечения для двутавров дополнитель­
ных серий

Параметр Номинальный размер, 
мм Предельное отклонение Место контроля размеров и отклонений 

формы поперечного сечения

Высота h Все размеры +4,0 мм; -3 ,0  мм

Ширина полки Ь Все размеры +6,0 мм; -5 ,0  мм

Суммарный перекос 
обеих полок Д + Д'

При высоте h: 

до 330 включ. 

св. 330

Не более 6 мм 

Не более 8 мм

о -с

Г ^  

<1,

Максимальная высо­
та двутавра с учетом 
перекоса полок С

Все размеры +6 мм 1

Смещение полки 
относительно стен­
ки (отклонение от 
симметрии) 5 = (Ь1-  
-  Ь2)/2

Все размеры Не более 5 мм — ,

|[й2 )

и -

Ь1 — ширина уд 
Ь2 — ширина ук

линенной полки; 
ороченной полки

Длина двутавра L Все размеры +100 мм На всей длине

Кривизна двутавра L Не более 0,2 % См. ГОСТ 26877

Масса 1 м двутавра, 
кг

Все размеры -2 ,5  %; +3,0 % Пачка или единица
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Т а б л и ц а  5 — Предельные отклонения по размерам и форме поперечного сечения для двутавров с уклоном 
внутренних граней полок

Параметр

Высота h

Ширина полки Ь

Толщина полки t

Номинальный размер, мм Предельное
отклонение

Место контроля размеров и отклонений 
формы поперечного сечения

До 120 включ. 

Св. 120 » 380 

От 380 » 580 

» 580

При высоте h:

до 135 включ. 

св. 135»  155 »

» 155

До 7,5 включ. 

Св. 7,5 » 8,9 »

» 8 ,9 »  10,7 »

» 10,7» 15,2 »

±2,0 мм 

±3,0 мм 

±4,0 мм 

±5,0 мм

±3,0 мм 

±3,5 мм 

±4,0 мм 

-0 ,7  мм

-0 ,7  мм

-0 ,8  мм 

-1 ,0  мм

» 15,2 -1 ,2  мм

Перекос полки Д Все размеры Не более 0,02 Ь

Прогиб стенки f, вол- При высоте h: 
нистость, коробова-
тость стенки у до 120 включ.

св. 120 » 380

от 380 » 600 »

Не более 1,0 мм 

Не более 1,5 мм 

Не более 2,0 мм
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Окончание таблицы 5

Параметр Номинальный размер, мм Предельное
отклонение

Место контроля размеров и отклонений 
формы поперечного сечения

Отклонение от сим­
метрии) 5 = (Ь1 -  Ь2)/2

При ширине Ь:

до 73 включ. 2,0 мм

СВ. 73 » 90 » 2,5 мм

» 90 » 135 » 3,0 мм

» 135 » 145 » 3,5 мм

» 145 4,0 мм

Длина двутавра L

Кривизна двутавра

Масса 1 м двутавра, 
кг

Все размеры 

L

Все размеры

+ 100 мм

Не более 0,2 %

Не более +3,0 %; 
-5 ,0  %

На всей длине 

См. ГОСТ 26877

Пачка или единица

* Плюсовые отклонения ограничиваются предельными отклонениями по массе.

6.4 Д о п уска е тся  пр и туп л е н и е  у гл ов  по л о к д о  3 мм. П р и туп л ен и е  угл ов  пол ок явл яется  спр а во ч ­
ны м разм ером  и на проф ил е  не ко нтрол ируется .

6 .5  Д вутавр ы  и зго то в л яю т д л и н ой :
- м ерной  (М Д ): 6, 9, 10, 12, 15, 18, 21, 24  м или д р у го й  в пр е д ел а х  от 6 д о  24 м с инте р вал о м  

пр о м е ж уто ч н ы х  р азм ер о в  0,1 м;
- не м ер н о й  (Н Д ) в пр ед ел ах  от 4 до  24 м;
- м ерной  с не м ер н о й  (М Д 1);
- о гр а н и че н н о й  в пр е д ел а х  не м ер н о й  (О Д ).
6.5.1 При по ста вке  д в ута вр о в  м ерной  д л ины  с не м ер н о й  д л и н ой  (М Д 1 ) м асса  д в ута вр о в  нем ерной  

д л ины  в партии  не д о л ж н а  пр е вы ш а ть  от партии :
5 % —  при н о м и н а л ь н ой  м ассе  1 м д в ута вр а  до  20 кг;
8 % —  при н о м и н а л ь н ой  м ассе  1 м д в ута вр а  от 20 до  50 кг;
12 % —  при н о м и н а л ь н ой  м ассе  1 м д в ута вр а  о т  50 д о  110 кг в кл ю ч и те л ьн о ;
20 % —  при н о м и н а л ь н ой  м ассе  1 м д в ута вр а  свы ш е 110 кг.
6 .6  Д вутавр ы  д ол ж н ы  бы ть о б р езан ы . Косина  реза  не д о л ж н а  вы во д и ть  д л и н у  д в ута вр а  за 

п р е д ел ьн ы е  о ткл о н е н и я  по д л ине .
6 .7  В и д им ое  с кр учи в а н и е  пр оф ил я д в ута вр а  не д о п уска е тся .

7 Технические требования
7.1 Х и м и ч е ски й  соста в  стали , в за в и си м о сти  от тр е б о ва н и й  заказа , по а н а л и зу  ковш овой  пробы  и 

пр е д ел ьны м  о ткл о н е н и я м  по х и м и ч е с ко м у  со ста ву  в д в у та в р а х  д о л ж е н  со отве тство в ать :
- та б л и ц а м  6 и 7;
- ГО С Т 27772;
- ГО С Т 19281 —  д л я  ба зо в о го  и спо л н е н и я  или и спо л н е н и я , уста н а вл и в а е м о го  по тр е б о ва н и ю  

за ка зчи ка  (с ука за н и ем  ко н кре тн о й  м арки  стали);
- ГО С Т 380.

26



Хи
ми

че
ск

ий
 с

ос
та

в 
ст

ал
и 

по
 а

на
ли

зу
 к

ов
ш

ов
ой

 п
ро

бы
ГОСТ 35087—2024

I
со
аз
=г
s
с;
со
аз

0)I- аз СЧ сч сч сч о оZ 0 т— т— ч— Т— сч сч
2 о о о о о о о
о ГО> о" о' о" о" о" оСОCD

азX
jZ ф о о СО ю СО СО1— аз со со со со со соаз с; о о о о о о
аз ю нXь

о" о~ о‘ о" о о"

о о о о о о< ю ю СО со со со
□; о о о о о о

o' о" о" о" о" о"
X5 о о о о о о2 сч сч сч сч сч счС о о о о о о

о" о" о" о" о" со

азI
> азК £х 5 1 1 + + + +СГ ОС?ЮXгосо

азX
го Ж о ю о ю h-со со сч Т— ч—S-  ̂О о о о о о о о
-8-Ю о" о" о" о" о ооо
-8-

азX. аз LO ю со со о осо 2 сч сч сч сч_ Ц о о о о о о
а. Ю о" о" о" о" о о"аз
О

ю о о о о оиз т- со 00 оо со юК о" о" о' о" о о"
X
0 Ю СО ю Ю СО СОо V— V- т—

о" о" о" о~ о" о"

о оС о_ о_ о о о оГ— Т— h- 00 г~-го го го -̂Г -̂Г Х-Г X—~го го 1го1— гоо § о о о оо_ со ю со о со сого5 го го т_ т_
X X

^  аз
q с сч сч ю СО СО N-о о сч сч Т— ■Г— Т— Т—О. Ю 
2 азЕ го

о~ о" о" о" о' o'
>>

X1— L0 L0 LD L0 LQ LQ-3 6 ю СО СО СО о оD X q СО q СО аз q-
2 оО.

сч сч со со со q-о о о о о о
с

осо
о
CDCDГОо
со
CD
=3

О

О

CDI
S '

ю
о

ко&—CD А
о  ю>% т- .
2  о  ^  о ’ m q л н. i-аз cd

I  5-Q ^
m

б ф О

--C. Q.

Q. CD 
Ш «= != 
°  аз q5 ro i  S
«  *  I,O 5  £•

-  2-  °lo  roc q
со аз mю i  со _
О  Л

Ю +
3 >
О

Q- 9

s ;
S 2s  >,I  Q.

I  S

О 5
X I
I  5  к

□C >4

ио01
о .  8  1С О ш

аз2

к q  
2  соI

m 
о
Н к2 го2 I
m 5 “ 
1 1 8 
“  o ' го

g Pq  со
s

2 
2
£  о Q. CD с  Z

q  >» со
2 о аз о со о 
о  аз го Ш иаз о 
2  £  
5 нн го го аз го j- X го

аз -  qго 5? 5 
со пз
2 £  -&
g o t
§ Го I  ^  го р
-  § "

ю  03
>s го 
о  го

11
аз cS- - 
п го & го го го го q  т  q  го азгогот о. аз п 
г  СО О

О. 0Q СО
1= ^  сч

Го кis ®  :н °  £о о  ?
00 аз 00госо q  т  

о

27



ГОСТ 35087—2024

Т а б л и ц а  7 — Предельные отклонения по химическому составу в двутаврах

Предельные отклонения по массовой доле элементов (по таблице 6)

Символ элемента для классов прочности, %

С245Б, С255Б С345Б, С355Б, С390Б, С440Б

С +0,02 +0,02

Мп +0,05 ±0,10

Si +0,03
-0 ,02 ±0,05

S +0,005 +0,005

Р +0,005 +0,005

N +0,002 +0,002

V — +0,02

AI ±0,010 ±0,010

Nb — +0,02

П р и м е ч а н и е  — Знак «— » означает, что массовые доли элементов для данных категорий (см. таблицу 6) 
не регламентируют.

7.1.1 Д о п уска е тся  введ е ни е  в ста л ь  никел я  (N i) с м а ссовой  д ол е й  не бол ее  0 ,50  %.
7 .1 .2  Д о п уска е тся  п о д в е р га ть  ста л ь  вн епеч н ой  о б р а б о тке  по те хн о л о ги и  и зго то ви те л я . При этом  

м а ссова я  д ол я  в стали  кал ьция  (С а ) не д о л ж н а  превы ш ать  по ковш о во й  пробе  —  0 ,006  %. М ассо вую  
д о л ю  кал ьция  (С а) о пр ед е л яю т по м е то д и ке , с о гл а со ва н н о й  м еж д у и зго то в и те л е м  и за ка зчи ко м . 
Д о п уска е тся  м ассовую  д о л ю  кал ьция  (С а) в стали  не о пред ел ять , а га ра н ти р о ва ть  те хн о л о ги е й  и зго ­
товл ени я .

7.2 С в а р и ва е м о сть  д в ута вр о в  кл а ссо в  пр о чн о сти  С 245Б , С 255Б , С 245  и С 255  га ра н ти р уе тся  
те хн о л о ги е й  и зго то в л ен и я  и со б л ю д е н и е м  тр е б о ва н и й  по хи м и ч е с ко м у  со ста ву  с учетом  п р е д ел ьн ы х  
о ткл о н е н и й  в готовой  пр о д укци и .

С в а р и ва е м о сть  д в ута вр о в  д р у ги х  кл а ссо в  пр о чн о сти  га ра н ти р уе тся  те хн о л о ги е й  и зго то вл ен и я  
и со б л ю д е н и е м  тр е б о ва н и й  по хи м и ч е с ко м у  со ста ву  с учетом  пр е д е л ьн ы х  о ткл о н е н и й  в готовой  
пр о д укц и и  и у гл ер о д н ы м  экви в а л е н то м :

- кл а ссо в  пр о чн о сти  С 345Б , С 355Б , С 390Б , С 440Б  —  с хи м и че ски м  со ста во м  стал и  по а н а л и зу  
ковш о во й  пробы  в со отве тстви и  с та б л и ц е й  6, с учетом  таблицы  7 и о гр а н и че н и е м  вел ичины  у гл е р о д н о го  
экви в а л е н та  С экв, которое  не д о л ж н о  пр е вы ш а ть  0 ,45  % —  д л я  кл а ссо в  пр о чн о сти  С 3 4 5Б  и С 355Б , 
0 ,46  % —  д л я  кл ассов  пр о чн о сти  С 390Б  и С 440Б ;

- кл а ссо в  пр о чн о сти  С 345, С 355, С 390, С 440  —  с хи м и ч е ски м  со ста во м  и тр е б о ва н и я м и  к 
св а р и в а е м о сти  по ГО С Т  27772;

- кл а ссо в  п р о чн о сти  265, 295, 325, 345, 355, 390, 440  по с о гл а со ва н и ю  и зго то в и те л я  с за ка зчи ко м  
(ГС ) —  с хи м и че ски м  со ста во м  и тр е б о ва н и я м и  к с в а р и в а е м о сти  по ГО С Т  19281;

- м а ро к стали  С тЗпс, С тЗГпс, С тЗсп и С тЗ Гсп  по с о гл а со ва н и ю  и зго то в и те л я  с за ка зчи ко м  (св) —  с 
хи м и че ски м  со ста во м  по ГО С Т  380  и тр е б о ва н и я м и  к св а р и в а е м о сти  по ГО С Т  535.

7 .3  Д вутавр ы  по ста вл яю т:
- в го р я че ка та н о м  со сто ян и и  (ГК);
- после  ко н тр о л и р уе м о й  прокатки , в том  чи сл е  с уско ре н н ы м  о хл а ж д е н и ем  (КП ).
С о сто ян и е  поставки  со гл а со вы в а ю т м е ж д у и зго то в и те л е м  и за ка зчи ко м  при о ф о р м л е н и и  заказа . 

Е сли со сто ян и е  поставки  не у ка за н о  в заказе , то  его  вы б и р ае т  и зго то в и те л ь  и у ка зы в а е т  в д о кум е н те  
о качестве .

7.4 М еха н и че ски е  св ой ства  д в у та в р о в  при и спы тании  на р астяж е н и е  в со отве тстви и  с за казом  
д ол ж ны  со о тве тство в а ть :

- та б л и ц е  8 —  д л я  с о о тве тствую щ и х  кл а ссо в  пр о чн о сти  и то л щ и ны  полки ;
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- ГО С Т 2 7772  —  д л я  с о о тве тствую щ и х  кл а ссо в  пр о чн о сти  и то л щ и н ы  полки ;
- ГО С Т  19281 —  д л я  с о о тве тствую щ и х  кл а ссо в  пр о чн о сти  (кл асса  пр о чн о сти  и м арки  ста л и ) и 

то л щ и н ы  полки ;
- ГО СТ 535  —  д л я  стали  м а ро к С тЗпс, С тЗГпс, С тЗсп и С тЗГсп.
7.5 Д вутавр ы  д ол ж н ы  в ы д е р ж и вать  и спы тание  на изгиб  до  па р а л л е л ьн о сти  сторон  без 

о б р азов а н и я  р азры вов  и трещ ин .
У сл ов и я  и спы таний  на изгиб  в с о о тве тстви и  с за ка зо м  д ол ж н ы  со отве тство в ать :
- та б л и ц е  8 —  д л я  кл а ссо в  пр о чн о сти  и то л щ и н ы  полки ;
- ГО С Т 2 7772  —  д л я  со о тв е тс тв у ю щ и х  кл а ссо в  прочности ;
- ГО СТ 19281 — д ля  с о о тве тствую щ и х  кл а ссо в  прочности ;
- ГО С Т 535  —  д л я  стали  м а ро к С тЗпс, С тЗГпс, С тЗсп и С тЗГсп.
П рокат, за ка за н н ы й  по д а н н о м у  ста н д а р ту  из стали  кл а ссо в  про чно сти , м а ро к  стали  по ГО С Т  380 

с те хн и че ски м и  тр е б о ва н и ям и  по ГО С Т  535, ГО С Т  19281, ГО С Т  2 7772  м ож ет поста вл ять ся  без пр о ве ­
д ен и я  и спы таний  на изгиб  на 180° при усл ови и  гарантии  уд овл е твор и те л ьн ы х  р е зул ь та то в  испы таний  
у по тр е б и те л я .

Т а б л и ц а  8 — Механические свойства и условия испытания на изгиб

Класс прочности Толщина полки и механические свойства Изгиб на 180° (d — диаметр оправки; 
а — толщина образца)

С245Б Класс прочности С245 по ГОСТ 27772

d =2а

С255Б Класс прочности С255 по ГОСТ 27772

С345Б Класс прочности С345 по ГОСТ 27772

С355Б Класс прочности С355 по ГОСТ 27772

С390Б Класс прочности С390 по ГОСТ 27772

С440Б Класс прочности С440 по ГОСТ 27772

7.6 Д вутавр ы  и зго то в л я ю т с тр е б о ва н и ям и  к испы тан и ю  на уд ар ны й  изгиб  в со отве тстви и :
- с ка те гор и е й  испы тания , ука за н н о й  в та б л и ц е  9 (если  в за ка зе  у ка за н а  кате гория );
- ГО С Т 535 , ГО С Т  19281 или ГО С Т  2 7772  для  со о тве тствую щ и х  кате горий  в со отве тстви и  с за ­

казом .

Т а б л и ц а  9 — Требования к испытаниям на ударный изгиб

Категория

1 2 3 4 (J0) 5 (J2) 6 (J4) 7 (J6)

Класс
прочности

Толщина полки t, 
мм

Ударная вязкость при температуре испытаний, °С

KCU
минус 20

KCU
минус 40

KCU
минус 70 KCV 0 KCV

минус 20
KCV

минус 40
KCV

минус 60

Значения ударной вязкости, Дж/см2, не менее

С245Б Все размеры 29 — — 34 29 — —

С255Б Все размеры 29 29 — 34 34 — —

С345Б
До 10 включ. — 39 34 34 34 34 —

Св. 10 — 34 29 34 34 34 —
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Окончание таблицы 9

Категория

1 2 3 4 (J0) 5 (J2) 6 (J4) 7 (J6)

Класс
прочности

Толщина полки t, 
мм

Ударная вязкость при температуре испытаний, °С

КС и
минус 20

KCU
минус 40

KCU
минус 70 KCV 0 KCV

минус 20
KCV

минус 40
KCV

минус 60

Значения ударной вязкости, Дж/см2, не менее

С355Б Все размеры — 34 34 34 34 34 —

С390Б Все размеры — 34 34 34 34 34 34

С440Б Все размеры — 34 34 34 34 34 34
П р и м е ч а н и я
1 Знак «— » означает, что характеристику не нормируют.
2 В скобках для категорий 4— 7 приведены условные обозначения категорий по соответствующим европейским 

стандартам (EN).

7.7 Качество поверхности

7.7.1 На п о вер хн о сти  д в ута вр о в  не д о п уска ю тся :
- тр е щ и н ы , рванины ;
- плены  пл о щ а д ью  бо л ее  1,5 см 2;
- р аска та н н ы е  пузы ри  и за гр язн е н и я , вол о сови н ы , закаты , в ка танна я  окал и н а , р аковины  от 

о кал ины , о тпе ча тки , р яби зна , усы , за усе н ц ы , под резы , прод иры , риски , ц арапины , вм ятины  и д руги е  
д еф екты :

- гл уби н о й  бол ее  1 мм и (ил и ) вы ступа ю щ и е  над  по в е р хн о стью  бол ее  1 мм —  при н о м и н а л ь н ой  
то л щ и н е  эл е м е н та  проф ил я  до  10,0 мм в кл ю ч и те л ьн о ;

- гл уби н о й  бол ее  2 мм и (ил и ) в ы ступа ю щ и е  над  по в ер хн о стью  бол ее  2 мм —  при н о м и н а л ь н ой  
то л щ и н е  эл е м е н та  проф ил я  свы ш е 10,0 до  50,0  мм вкл ю ч и те л ьн о ;

- гл уби н о й  бол ее  3 мм и (ил и ) в ы ступа ю щ и е  над  по в е р хн о стью  бол ее  3 мм —  при н о м и н а л ь н ой  
то л щ и н е  эл е м е н та  проф ил я  свы ш е 50 мм.

7 .7 .2  Н е д о пусти м ы е  д еф екты  д ол ж н ы  бы ть уд ал ены  пол огой  за чи сткой  (вы р уб ко й ) со б е с п е ч е н и е м  
пл а вны х пе р ехо д ов  (без резки х  изм ен е н и й  контура). Гл убина  зачистки :

- не более  1,5 мм —  при н о м и н а л ь н ой  то л щ и н е  эл е м е н та  проф ил я  д о  10,0 мм в кл ю ч и те л ьн о ;
- не бол ее  2 ,5  мм —  при н о м и н а л ь н ой  то л щ и н е  эл е м е н та  пр оф ил я свы ш е 10,0 до  50,0  мм 

в кл ю ч и те л ьн о ;
- не бол ее  4 мм —  при н о м и н а л ь н ой  то л щ и н е  эл е м е н та  пр оф ил я свы ш е 50 мм.
При за чи стке  (вы р убке ) кр ом ок по л о к  гл убина  е д и н и чн о й  за чи стки  (вы р уб ки ) не д ол ж н а  вы вод ить  

ш и р и н у  полки  за п р е д ел ьн о е  м и н усо вое  о ткл о н ен и е , бо л ее  чем :
- на 1 мм —  д л я  д в ута вр о в  с н о м и н а л ь н ой  ш и р и ной  полки  д о  210  мм вкл ю ч и те л ьн о ;
- 2 мм —  д л я  д в ута вр о в  с н о м и н а л ь н ой  ш и р и ной  полки  свы ш е 210  д о  325  мм в кл ю ч и те л ьн о ;
- 3 мм —  д л я  д в ута вр о в  с н о м и н а л ь н ой  ш и р и ной  полки  свы ш е 325  мм.
7 .7 .3  При пр е вы ш е н и и  ука за н н о й  глубины  за чи стки  (вы р убки ) д е ф е кто в  д о п уска е тся  

восста н о в л е н и е  п о вер хн о сти  пр о ф и л я  с по м о щ ью  на пл а вки  для д в ута вр о в :
- кл а ссо в  про чно сти  С 245Б , С 255Б , С 345Б , С 3 5 5Б  по н а сто я щ е м у  ста нд ар ту ;
- кл а ссо в  пр о чн о сти  С 245, С 255, С 345, С 355  по ГО С Т  27772 ;
- кл а ссо в  пр о чн о сти  265 , 295 , 315, 325, 345, 355 по ГО С Т  19281.
Н а п л а вку  пр о во д ят  после  пол ного  уд ал е н и я  д е ф е кта  пол огой  за чи сткой  (вы р уб ко й ) с о б е сп е че н и е м  

пл а вны х пе р ехо д ов  (без резких  изм ен е н и й  контура). Гл убина  вы рубки  (за чи стки ) пе р ед  напл а вко й  
не д о л ж н а  пр е вы ш а ть  30 % н о м и н а л ь н ой  то л щ и н ы  э л е м е н та  пр о ф и л я . П л о щ а д ь  в осстан о в л е н н о й  
на пл а вко й  зоны  д о л ж н а  со ста вл я ть  не бол ее  2 % пл ощ а д и  п о вер хн о сти  проф ил я.
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Н а п л а вл ен н ы й  м еталл  д о л ж е н  вы ступа ть  над по в е р хн о стью  проката  не м енее  чем  на 1,5 мм. Д а ­
лее  по л ученны й  вы ступ зачищ аю т, вы ра вн и вая  с по в е р хн о стью  проката .

На н а пл а вл е н н ом  м ета л ле  тр е щ и н ы , по р и сто сть  и д р у ги е  д еф екты  не д о п уска ю тся .
7 .7 .4  На то р ц а х  д в ута вр а  не д о п уска ю тся :
- рассл о ен и я , рванины , тр е щ и н ы ;
- вм ятины , сбиты е  углы  бол ее  10 мм.
7.8 По с о гл а со ва н и ю  и зго то ви те л я  с за ка зчи ко м  и зго то в л я ю т д вута вр ы , у ка за н н ы е  в 7 .8 .1 — 7.8 .5 :
7.8.1 Д вутавр ы  вы сотой  свы ш е 300  мм с кри ви зно й  не бо л ее  0,1 % д л ины  д в ута вр а .
7 .8 .2  Д вутавр ы  с пре д ел ьн ы м  о ткл о н е н и е м  по м а ссовой  д о л е  угл ер о д а  (С ) для  кл а ссо в  прочности  

С 345Б , С 355Б , С 390Б , С 440Б  пл ю с 0,01 %.
7 .8 .3  Д вутавр ы  с уд ал е н и е м  за усе н ц е в  на то р ц а х  (УЗ).
7 .8 .4  Д вутавр ы  с д о п о л н и те л ь н ы м  тр е б о ва н и е м  к ка че ств у  п о вер хн о сти . На по вер хн о сти  

д в ута вр о в  не д о п уска ю тся  р аска та н н ы е  пузы ри  и за гр язн е н и я , вол о сови н ы , вка танна я  окал ина , 
раковины  от о кал ины , о тпе ча тки , рябизна , усы , за усе н ц ы , подрезы , прод иры , риски , ц арапины , в м яти ­
ны и д руги е  д еф екты :

- гл убиной  бол ее  0 ,5  мм и (или) вы ступа ю щ и е  над  по в е р хн о стью  бол ее  0 ,5  мм —  при но м и н а л ь н ой  
то л щ и н е  эл е м е н та  пр о ф и л я  д о  10,0 мм в кл ю ч и те л ьн о ;

- гл убиной  бол ее  1,0 мм и (или) в ы ступа ю щ и е  над  по в е р хн о стью  бол ее  1,0 мм —  при но м и н а л ь н ой  
то л щ и н е  эл е м е н та  пр о ф и л я  свы ш е 10,0 д о  50,0  мм в кл ю ч и те л ьн о ;

- гл убиной  бол ее  1,5 мм и (или) вы ступа ю щ и е  над по в е р хн о стью  бол ее  1,5 мм —  при но м и н а л ь н ой  
то л щ и н е  эл е м е н та  пр о ф и л я  свы ш е 50 мм.

Н е д о пусти м ы е  д еф екты  д ол ж н ы  бы ть уд ал е ны  пол огой  за чи сткой  (вы р уб ко й ) с о б е сп е че н и е м  
пл а вн ы х  пе р ехо д ов  (без резки х  и зм ен е н и й  ко нтур а). Гл убина  за чи стки  не д ол ж н а  вы во д и ть  то л щ и н у  
эл е м е н та  проф ил я  за м и н усо вое  п р е д ел ьн о е  о ткл о н ен и е .

7 .8 .5  Д вутавр ы  бал оч н ого , ко л он н о го  и свай н о го  ти п о в  с но рм и ро в ан и е м  м ассы  1 м д в ута вр а , при 
этом  п р е д ел ьн ы е  о ткл о н е н и я  по м ассе  1 м пр оф ил я —  в со отве тстви и  с та б л и ц а м и  2 и 3.

7.9 В за ка зе  тр е б о ва н и я , не и м е ю щ и е  усл о в н ы х  о б о зн а че н и й , у ка зы в а ю т путем  ссы л ки  на 
со о тве тствую щ и е  пункты , н а пр и м е р  «с уче то м  7 .8 .1» .

7 .10  П рим еры  усл о в н ы х  о б о зн а че н и й  д в ута вр о в  при за казе  приведены  в п р и л о ж ен и и  А.
7.11 Д о п уска е тся  по ста вка  д в ута вр о в  по те о р е ти ч е ско й  м ассе.

8 Правила приемки
8.1 П рави ла  прием ки  д в ута вр о в  —  по ГО С Т  7566  с д о п о л н е н и я м и , п р и ве д е н н ы м и  8 .2— 8.4.
8 .2  Д вутавр ы  пр и н и м а ю т пар ти ям и . П артия  д о л ж н а  со сто ять  из д в ута вр о в  о д н о го  ном ера  

проф ил я , о д н о го  кл асса  пр о чн о сти , одной  плавки  стал и , о д н о го  со сто ян и я  поставки , одной  кате гории  
(при по ста вке  по ста н д ар та м  с ка те гор и ям и ).

8.3 К аж д ую  па р ти ю  со п р о в о ж д а ю т д о кум е н то м  о ка че стве , о ф о рм л е н н ы м  в со отве тстви и  с 
ГО С Т  7566 . В д о кум е н те  о ка че стве  д о п о л н и те л ь н о  ука зы ваю т:

а) м ассовую  д о л ю  всех  н о р м и р уе м ы х  хи м и ч е с ки х  эл е м е н то в  по а н а л и зу  ковш о во й  пробы  или 
а н а л и зу  готовой  пр о д укц и и  с со о тве тствую щ е й  о тм е тко й  —  «в готовой  пр о д укци и »  (если ко н тр ол ь  
про во д и л ся );

б) д л я  и спы таний  на изгиб  на 180° —  результа ты  и спы таний  сл ова м и : « уд о в л е тво р и те л ьн о »  или 
«изгиб  на 180° га р а н ти р уе тся» ;

в) для пр о д укц и и , п р о ш ед ш е й  ун и в е р са л ь н ую  а тте ста ц и ю  по р езул ь та та м  испы тан и й  на уд арны й  
изгиб :

- ф а кти ч е ски е  результа ты  ко нтр ол я  K C V -20 , K C V -40 или K C V -60 в за в и си м о сти  от класса  
п р о чн о сти  и кате гории ;

- га р а н ти р уе м ую  но рм у уд ар н о й  вязкости  для  за ка за н н ы х  ка те горий .
8.4 Д л я  проверки  качества  от партии  о тб и р а ю т:
- д л я  о пр е д е л е н и я  хи м и ч е ско го  со ста ва  стал и  —  пробы  по ГО С Т  7565;
- д л я  ко нтр ол я  ф орм ы  и разм ер о в , д л ины , ка че ства  п о вер хн о сти  —  10 % о б ъ е м а  партии , но не 

м енее  пяти д в ута вр о в ;
- д л я  испы тан и я  на растяж е н и е , уд ар ны й  изгиб  и изгиб  —  д ва  д вута вр а ;
- д л я  испы тания  на р астяж е н и е  в н а пр авл е н и и  то л щ и н ы  —  д ва  д в ута вр а . М есто  отбора  проб  —  

2 /3  ш ирины  полки  с л ю б о го  конца  проф ил я.
3 1
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8.4.1 Е сли партия  д в ута вр о в  в со отве тстви и  с за ка зо м  со сто и т  из о д н о го  д в ута вр а , то  он явл яе тся  
ко н тр ол ьн ы м .

9 Методы испытаний
9.1 Х и м и ч е ски й  а н ал и з стали  п р о во д ят по ГО С Т  12344 —  ГО С Т 12348, ГО С Т  12350 —  ГО С Т  12352, 

ГО С Т  12355 —  ГО С Т 12357, ГО С Т  12359, ГО С Т  12361, ГО С Т  17745, ГО С Т  18895, ГО С Т  2 2 5 3 6 .0  —  
ГО С Т 225 3 6 .5 , ГО С Т  2 2 5 3 6 .7  —  ГО С Т 225 3 6 .12 , ГО С Т  278 0 9 , ГО С Т  28033 , ГО С Т  28473 . Д о п уска е тся  
пр и м е н е н и е  д р у ги х  м етод ик, о б е сп е ч и в а ю щ и х  тр е б уе м ую  то ч н о сть  изм ер е н и й .

При р а зн о гл а си ях  в о ц е н ке  хи м и ч е ско го  соста ва  ко н тр ол ь  п р о во д ят  м ето д ам и  хи м и ч е ско го  
анал и за  по пр и ве д е н н ы м  вы ш е ста н д ар та м .

9.2 В е л и ч и н у  у гл е р о д н о го  экви в а л е н та  С экв, % , д л я  кл а ссо в  про чно сти  С 345Б , С 355Б , С 390Б , 
С 440Б  в ы чи сл яю т по ф о р м ул е

^  „  Mn Si Cr Ni Си V Р
Cf,KR — С  + —I -  + Т Т + - ^  +  - ^ Г  +  - Т Г  +  Т Т  +  ~  >

24 40 13 14 2
( 1)

где С, M n, Si, Cr, Ni, Си, V, Р —  ф а кти ч е ски е  м а ссовы е  д ол и  у гл ер о д а , м арганца , крем ния , хром а ,
никел я , м еди, ванад ия  и ф о сф о ра , ука за н н ы е  в д о кум е н те  о качестве .

9 .3  Ф о р м у  и ко н тр о л и р уе м ы е  разм еры  д в ута вр а  ко н тр о л и р ую т ср е д ств а м и  д о п уско во го  
ко нтр ол я  —  ш а б л он а м и . Д о п уска е тся  вы по л нени е  изм ер е н и й  ге о м е тр и ч е ски х  па р а м е тр о в  и о ткл о н ен и й  
ф орм ы  ср е д ств а м и  изм ер е н и й  по ГО С Т  26877.

М еста  д л я  контрол я  р азм ер о в  э л е м е н то в  пр оф ил я приведены  в та б л и ц е  2. И зм е р ен и я  пр о во д ят 
на расстоян и и  не м енее  500 мм от тор ца , то л щ и н ы  стенки  —  не м енее  10 мм от торца .

С п р аво чн ы е  разм еры  и пр и туп л е н и е  у гл ов  по л о к на д в ута вр е  не ко н тр ол и р ую т.
9.4 Д л и н у  д в ута вр а  и зм е р яю т м е та л л и ческо й  и зм ер и те л ьн о й  руле тко й  по ГО С Т  7502  или д руги м  

спо со б ом , о б е сп е чи в аю щ и м  тр е б уе м ую  то чн о сть  и зм ерений .
9 .5  М етоды  кон тр ол я  кривизны  д в ута вр о в  —  по ГО С Т  26877.
К р и ви зн у  и зм ер яю т на всей д л и н е  д в ута вр а .
При на ли чи и  м естной  кривизны  и (ил и ) изл о м о в, за ги б о в  д в ута вр о в  кр и в и зн у  и зм ер яю т как на 

всей д л и н е  д в ута вр а , та к  и на д л и н е  1 м.
9.6 С кр учи в а н и е  д в ута вр о в  ко н тр о л и р ую т ви зуа л ьн о .
9 .7  К ачество  по в ер хн о сти  и то р ц о в  д в ута вр о в  ко н тр о л и р ую т о см отро м  без пр и м е н е н и я  

ув е л и ч и те л ь н ы х  п р и б о р ов  и без д о п о л н и те л ь н о й  о б р аб о тки  по вер хно сти .
При н е о б хо д и м о сти  о пр е д е л е н и я  вида и разм ера  д е ф е кта  п р и м е н яю т пр о бн ую  за ч и стку  или 

вы рубку.
О п р е д е л е н и я  д е ф е кто в  по в ер хн о сти  —  по ГО С Т  21014.
9.8 О тбор  проб, за го то во к и о бр азцов  д л я  м е хан и ч ески х  и те х н о л о ги ч е ски х  испы таний  д вута вр о в  

п р о во д ят по ГО С Т 7564  (в ар и а н т  1).
9.8.1 О т ка ж д ого  ко н тр о л ьн о го  д в ута вр а  о тб и р а ю т  о дну  пробу. Из каж д ой  пробы  и зго то вл яю т:
- для и спы таний  на р астяж е н и е  и изгиб  —  по о д н о м у  образцу ;
- для и спы таний  на уд ар ны й  изгиб  —  д ва  обр азца ;
- для испы тания  на р астяж е н и е  в на пр ав л е н и и  то л щ и н ы  —  три образца .
9.9 И спы тани е  д в ута вр о в  на р а стяж е н и е  пр о во д ят  на пр о д о л ьн ы х  о б р а зц а х  пяти кр а тн о й  

на чал ьн о й  расче тн о й  д л ины  по ГО С Т  1497.
9 .10  И спы тани е  на уд ар ны й  изгиб  д в ута вр о в  с н о м и н а л ь н ой  то л щ и н о й  д о  10 мм в кл ю ч и те л ьн о  

п р о во д ят  по ГО С Т  9454  на о б р а зц а х  ти п о в  1, 2 или 3 (K C U ) или ти п о в  11, 12, 13 (K C V ). Д л я  д в ута вр о в  
то л щ и н о й  б ол ее  10 мм испы тан и е  на уд ар н ы й  изгиб  пр о во д ят  по ГО С Т  9454  на о б р азц ах  типа  1 (K C U ) 
или типа  1 (K C V ). Д о п уска е тся  пр и м е н е н и е  копров  с н о м и н а л ь н ой  по те н ц и а л ьн о й  э н ер ги ей  м аятни ка  
бо л ее  300 Д ж .

9.10.1 Универсальная аттестация продукции по результатам испытаний на ударный изгиб
Д л я  д в ута вр о в  кл асса  прочности  С 245  вы по л н ен и е  и зго то в и те л ем  о б яза те л ьн о й  норм ы  уд ар н о й  

вязкости  K C V -20 га р а н ти р уе т  со о тве тстви е  д в ута вр о в  норм ам , пр и ве д е н н ы м  д л я  уд ар н о й  вязкости  
K C U -2 0 , K C V 0 без пр о ве д е н и я  испы тан и я  по д ан н о й  ка те гории .
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Д л я  д в ута вр о в  кл асса  пр о чн о сти  С 255  в ы по л н ен и е  и зго то в и те л ем  о б я за те л ь н о й  норм ы  уд ар н о й  
вязкости  K C V -20 га р а н ти р уе т  со о тве тстви е  д в ута вр о в  норм ам , пр и ве д е н н ы м  для  уд ар н о й  вязкости  
К С 1 Г 20, К С 1 Г 40, K C V 0 без п р о ве д е н и я  испы тан и я  по д ан н о й  кате гории .

Д л я  д в ута вр о в  кл а ссо в  пр о чн о сти  С 345, С 355  в ы по л н ен и е  и зго то в и те л ем  о б я за те л ь н о й  норм ы  
уд ар н о й  вязкости  K C V -40 га р а н ти р уе т  со о тве тстви е  д в ута вр о в  норм ам , п р и ве д е н н ы м  д л я  уд ар н о й  
вязкости  К С 1 Г 40, К С 1 Г 70, K C V 0, KC V~20 без пр о ве д е н и я  испы тания  п о д а н н о й  кате гории .

Д л я  д в ута вр о в  кл а ссо в  пр о чн о сти  С 390, С 440  в ы по л н ен и е  и зго то в и те л ем  о б я за те л ь н о й  норм ы  
уд ар н о й  вязкости  K C V -60 га р а н ти р уе т  со о тве тстви е  д в ута вр о в  норм ам , пр и ве д е н н ы м  д л я  уд ар н о й  
вязкости  K C U -40, К С 1 Г 70, K C V 0, K C V -2 0 , K C V -40 без п р о ве д е н и я  испы тания  по д а н н о й  кате гории .

9.11 И спы тани е  д в ута вр о в  на изгиб  пр о во д ят  по ГО С Т  14019.
9 .12  И спы тан и е  на р астяж е н и е  в н а п р авл е н и и  то л щ и ны  —  по ГО С Т  28870 . Р азм еры  о б р а зц о в  —  

по ГО С Т  2 8 8 7 0 — 90 (пр и л о ж е н и е  1).
9 .13  Д л я  кон тр ол я  м е ха н и ч е ски х  свой ств  м огут бы ть и спо л ьзо ва н ы  н е р а зр уш а ю щ и е  и 

с та ти сти ч е ски е  м етоды  ко нтр ол я  по ГО С Т  30415 , [1].
При испо л ьзо ва н и и  н е р а зр уш а ю щ и х  и ста ти сти че ски х  м етодов контрол я  и зготовител ь  га р а н ти р у ­

ет соотве тстви е  вы пуска ем ы х д вута вр о в  тр е б о ва н и ям  на сто ящ е го  станд арта .
При р а зн о гл а си ях  в оце н ке  качества  и при пе р и о д и ч е ски х  пр о ве р ка х  ка че ства  д в ута вр о в  

п р и м е н яю т м етоды  ко нтр ол я , пр е д усм о тр е н н ы е  насто ящ и м  ста н д ар то м .
9 .14  Р а сч ет те о р е ти ч е ско й  м ассы  пачки  д в ута вр о в  —  в со отве тстви и  с п р и л о ж ен и ем  Б.

10 Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение
10.1 Т р е б о в а н и я  к упа ко вке , м а рки ро вке , тр а н сп о р ти р о в а н и ю  и хр а н е н и ю  д в ута вр о в  —  по 

ГО С Т  7566.
10.2 Д вутавр ы  п о ста в л я ю т по ш тучн о  или упа ко в а н н ы м и  в пачки .

11 Требования безопасности и охраны окружающей среды
Д вутавр ы  по ж а р о - и взры вобезопасны , нетоксичны  и не тр е б ую т спе ц и а л ь н ы х  м ер при тр а н с п о р ­

ти р о в а н и и , хр а н е н и и  и пе р ер а бо тке .
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Приложение А 
(обязательное)

Примеры условных обозначений двутавров при заказе

Двутавр с уклоном внутренних граней полок, немерной длины (НД), номера профиля 20, класса прочности 
С345, категории 5 по ударной вязкости по ГОСТ 27772— 2021, горячекатаный (ГК):

Двутавр
Н Д - 20-  ГК ГОСТ 35087—2024 

С345 -  5 ГОСТ 27772—2021

Двутавр колонный, мерной длины (МД) 9000 мм, номера профиля 40К15, класса прочности С440Б, катего­
рии 1 по ударной вязкости, в состоянии после контролируемой прокатки (КП):

Двутавр МД -  40К15 х 9000 -  С440Б -  1 -  КП ГОСТ 35087—2024

Двутавр колонный, длиной, ограниченной в пределах немерной (ОД) от 4000 до 9000 мм, номера профиля 
40К15, класса прочности С440Б, категории 1 по ударной вязкости, в состоянии после контролируемой прокатки 
(КП):

Двутавр ОД -  40К15 * (4000 -  9000) -  С440Б -1 -  КП ГОСТ 35087—2024

Двутавр балочный дополнительной серии, мерной длины 6000 мм с немерной (М Д1), номера профиля 25ДБ1, 
класса прочности 265, категории 7 по ударной вязкости, с гарантией свариваемости (ГС) по ГОСТ 19281— 2014, го­
рячекатаный (ГК):

Двутавр
МД 1 -  25 ДБ 1 х 6000 -  ГК ГОСТ 35087—2024 

265- 7 -  ГС ГОСТ 19281—2014

Двутавр балочный дополнительной серии, мерной длины 6000 мм с немерной (МД1), номера профиля 
25ДБ1, класса прочности 265, из стали марки 09Г2С, категории 3 по ударной вязкости, с гарантией свариваемости 
(ГС) по ГОСТ 19281— 2014, горячекатаный (ГК):

Двутавр
МД 1 -2 5  ДБ 1 х 6000 -  ГК ГОСТ 35087—2024 

265 -  09 Г 2 С - 3 -  ГС ГОСТ 19281—2014
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Приложение Б 
(справочное)

Расчет теоретической массы пачки двутавров

Модель определения теоретической массы пачки фасонного проката Мп:

Мп = т ■ L ■ N, (Б.1)

где т —  номинальная масса 1 м двутавра, кг;
L —  длина двутавра, м;
N —  количество двутавров в пачке.

Пример для двутавров типа 25К2: 
т = 72,40 кг;
L = 12 м;
N = 11.
Мп = 72,40 • 12 • 11 = 9556,8 кг. Значение округляют до целого — 9557 кг (округление осуществляют на 

последнем этапе для обеспечения наименьшей погрешности определения теоретической массы пачки двутавров).
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МКС 77.140.70

Поправка к ГОСТ 35087—2024 Двутавры стальные горячекатаные. Технические условия

В каком месте Напечатано Должно быть

П ункт 6.3. Т аблица  2. Граф а « Н о м и н а л ь н ы й  
разм ер , м м ». П ятая строка , д л я  пред ел ьного  
о ткл о н ен и я  «Не более  3,0 мм»

» 290  и ш ирине  Ь от 220 » 290  и ш ирине  b до  220

П ункт  9 .10 .1 , 
первы й абзац С 245 С 245Б
второй а бзац С 255 С 255Б
третий  абзац С 345, С 355 С 345Б , С 355Б
четверты й  а бзац С 390, С 440 С 390Б , С 440Б

П р и л о ж е н и е  А. П рим еры  усл о в н ы х  о б о зн а -
чений  д в ута вр о в  при заказе ,

первы й абзац проф ил я  20 пр о ф и л я  20У
при м е р  усл овн о го  о б о зн а чен и я  д вута вр а - 2 0 - - 2 0 У -

(И У С  №  4 2025  г.)

ГОСТ 35087-2024
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