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УДК 669.14-423(083.74] Группа 822

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

СТАЛЬ ГОРЯЧЕКАТАНАЯ ПРОФИЛЬНАЯ 
ДЛЯ КРЕПИ ГОРНЫХ ВЫРАБОТОК ТИПА СВП 

Сортамент
СВП-type hot-rolled steel mine timbering. 

Dimensions

ГОСТ
18662-73

Взамен
ГОСТ 5157—53 
в части стали 

для шахтного 
крепления

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 27 апреля 1973 г. № 1063 срок введения установлен

с 01.01. 1975 г. 
до 01.01. 1980 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на горячекатаную 
профильную сталь, предназначенную для крепи горных выработок 
СВП (специальный взаимозаменяемый профиль).

2. Поперечное сечение профиля должно соответствовать ука­
занному на чертеже.

3. Размеры профиля, площадь поперечного сечения, масса 1 м
ш справочные значения приведены в табл. 1.

Издание официально© Перепечатка воспрещена
Переиздание, Ноябрь 1.973 г. '

(Q  И зд ате л ьство  стандартов, 1975



Стр. 2 ГОСТ 18662—73

Т а б л и ц а  !

Номер
профиля

h hi h% ъ Ъх ь2 Ьз Ьt bs d di

мм

СВП 14 88,0 42,0 21,0 121,0 55,0 46,5 67,2 78,0 84,4 18,0 7,8 5 ,6

СВП 17 94,0 45,5 23,0 131,5 60,0 51,0 73,4 84,6 91,5 19,7 8,5 6,0

СВП 19 102,0 44,0 24,0 136,0 60,0 51,0 71,5 83,5 94,0 20,6 9,5 6 ,2

СВП 22 110,0 44,0 25,5 145,5 60,0 51,5 71,0 83,5 99,5 22,5 11,0 6 ,4

СВП 27 123,0 47,0 29,0 149,5 59,5 50,6 69,5 83,5 99,5 1 25,0 13,0 7 ,4

Продолжение

Номер
профиля

R i R* Яз Уо
Пло­
щадь
попе­

речного
сече­
ния,

см2

Масса 
1 м, 
кг

Справочные значения 

X—X

для осей 

У - у

иЕМ V
см4 см3

W maxi 
w X

см3 Vсм4
W ,

у ;см3

СВП 14 6,0 7,0 5,0 42,7 18,70 14.7 184,0 40,7 43,1 282,3 46,1

СВП 17 6,0 7,0 5 ,0 45,6 21,73 17,1 243,4 50,3 53,4 382,3 57,9
СВП 19 6,0 8,0 5,0 49,3 24,44 19,2 322,8 61,3 65,5 464,0 67,0

СВП 22 6,0 8,0 5,0 52,7 27,91 21,9 428,6 74,8 81,5 566,3 77,8
СВП 27 6,0 10,0 5 ,0 58,5 34,37 27,0 646,1 100,2 110,5 731,5 97,8

П р и м е ч а н и я :
1. Площадь поперечного сечения и масса 1 м профиля вычислены по номи­

нальным размерам, при этом плотность стали принята равной i7,86 г/ом3.
2. Радиусы закруглений, указанные на чертеже, на профиле не контроля- - 

руются и даны для построения калибра.

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  горячекатаной про­
фильной стали для крепи горных выработок СВП 17 марки Ст5:

„ СВП 17 ГОСТ 18662-73
Профиль Ст5 ГОСТ535_ 58

4. Предельные отклонения по размерам не должны превышать 
значений, указанных в табл. 2.

5. Разность по толщине сечения боковых стенок на одинаковом 
расстоянии от основания профиля не должна превышать 0,5 мм.

6. Профиль изготовляется длиной от 4 до 12 м.



ГОСТ 18662—73 Стр. У

Т а б л и ц а  2

Предельные отклонения, ми
Номер

профиля а *2 Ьг ь < & 63J Ьв Ьв d ;

СВП 14 
СВП 17 ± 0 ,7 ± 0 ,7
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 СП

СВП 27 + 1 ,2

7. В зависимости от назначения профиль изготовляют:
мерной длины;
кратной мерной длины:
мерной длины с остатком не более 20% массы партии;
кратной мерной длины с остатком не более 20% массы пар­

тии;
немерной длины.
П р и м е ч а н и е ,  Остатком считается профиль длиной не менее 3 м.
8. Предельные отклонения по длине профиля мерной или 

кратной мерной длины не должны превышать;
+ 4 0  мм — при длине до 8 м;
+ 80  мм — при длине св. 8 м.
9. Кривизна профиля в горизонтальной и вертикальной плос­

костях не должна превышать 1,5% длины.
П р и м е ч а н и е .  По требованию потребителя с 1 января 1978 г. кривизна 

профиля в горизонтальной и вертикальной плоскостях устанавливается не более 
1,0% длины.

10. Скручивание профиля вокруг продольной оси не допус­
кается,

11. Контроль размеров производят на расстоянии не менее 
500 мм от торца профиля. Высота профиля измеряется по оси 
У— У-

12. Предельные отклонения по массе одного профиля не дол­
жны превышать плюс 3 минус 5%. Предельные отклонения кон­
тролируются предприятием-изготовителем взвешиванием партии 
профиля массой 20—60 т от каждых 400—600 т проката или кус­
ков профиля длиной не менее 300 мм; отбираемых при прокатке 
не реже чем через каждые 100 прокатанных штанг.

13. Марки стали и технические требования устанавливаются 
соответствующими стандартами.
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