
Введение

Катанка всегда была и остается наиболее вос-
требованным видом проката. В силу разнообраз-
ных областей применения изделий из катанки —

от мягких скрепок до высокопрочных канатов —
изготавливаемая на металлургических предприя-
тиях катанка имеет широкий диапазон изменения
размеров, марок стали и механических свойств.
При этом катанка остается полупродуктом, так
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Йкак предназначена, прежде всего, для последую-

щей обработки. 
Потребители катанки, стремясь повысить эф фек -

тивность своих производственных процессов, посто-
янно повышают требования к этому виду сырья.
Учитывая возрастающие требования потребителей,
производители катанки вынуждены постоянно усо-
вершенствовать оборудование и технологические
процессы для обеспечения конкурентоспособности
своей продукции. Наиболее явно эта тенденция про-
является в отношении точности размеров катанки.
Лидирующие производители катанки декларируют
возможность изготовления катанки с предельными
отклонениями менее ±0,1 мм. Например, фирма
Danieli [1] предлагает высокоскоростную техноло-
гию изготовления катанки диаметром от 4,5 до 25 мм,
в мотках массой до 3,5 т, c предельными отклонения-
ми ±0,075 мм и овальностью до 50%.

Для достижения таких показателей точности, в
дополнение к ставшими обычными десятиклете-
вым блокам с консольными валками, применяют
различные инновационные технические решения.
Например, редукционно-калибрующие блоки из
двух—четырех клетей с консольными валками [2],
калибрующие блоки из трехвалковых или четырех-
валковых клетей [3], клети кассетного типа [4],
системы автоматического регулирования [5].

Насколько же оправданы такие значительные
инвестиции в разработку оборудования, техноло-
гий, их внедрение и как это отражено в действую-
щих стандартах? 

Цель

Целью данной работы является анализ тенден-
ций изменения требований национальных и между-
народных стандартов к наиболее распространенно-
му виду проката — катанке.

Результаты

«Катанкой называют круглую сталь диаметром
5 — 9 мм, прокатываемую на проволочном стане и
сматываемую в мотки. Согласно ГОСТ 2590-57,
допускаемые отклонения по диаметру для катанки
составляют ±0,5 мм» [6, с.220]. Однако, стандар-
том ГОСТ 2590-57 «Сталь горячекатаная круглая.
Сортамент» предусмотрено два уровня точности
катанки: обычная с предельными отклонениями
диаметра (допусками) +0,3—0,5 мм и повышен-
ная — от +0,1 до –0,3 мм (рис. 1). Допуски в ±0,5 мм
приведены в примечаниях как «допускаемые».
Такие особенности требований стандарта наглядно
показывают стимулирующую роль стандарта к
повышению точности прокатки, но «допускающе-
го» производство продукции с показателями каче-
ства, возможными для имеющегося оборудования. 

Стандарт в редакции 1957 года предусматри-
вал значения диаметров катанки 5; 5,6; 6; 6,3; 6,5;
7; 8; 9 мм. Этот стандарт пересматривался в 1971
и 1988 годах. 

Начиная с редакции 1971 года размерный ряд
катанки не изменялся, но введены три класса точ-
ности: А — высокая; Б — повышенная; В — обычная.
Допускаемые отклонения соответственно указан-
ным классам точности составляют: +0,1—0,2 мм;
+0,1—0,5 мм; +0,3—0,5 мм. Отметим, что допуски
для катанки обычной точности не изменились, для
повышенной точности увеличили минусовое пре-
дельное отклонение, а дополнительно введенный
класс «высокой» точности отражает техническую
возможность производства на новых прокатных
станах. Тем не менее, в примечаниях сохранены
«допускаемые» отклонения ±0,5 мм с ограничени-
ем срока действия до 01.01.1992. Таким образом,
требования ГОСТ 2590-88 отражают возросшие
технические возможности прокатного оборудова-
ния к повышению точности катанки, но «допус-
кают» для производителей ограниченные по време-
ни поставки катанки низкой точности.

Следующая редакция этого же стандарта приня-
та в 2006 году. В Украине этот стандарт получил
статус национального с обозначением ДСТУ 4738:
2007 / ГОСТ 2590-2006 [7]. ]. При этом, ДСТУ
4738: 2007 идентичен ГОСТ 2590-2006, но не иден-
тичен EN 10060:2003, который регламентирует раз-
меры и допуски для горячекатаных прутков. 

Стандартом ДСТУ 4738: 2007 предусматривается
введение четырех групп точности круглого проката,
с разделением отдельных из них на подгруппы:

Рис. 1. Соотношения возможных и
фактических размеров катанки:

dH — номинальный диаметр катанки; Δ– — минусовое предельное
отклонение номинального диаметра; Δ+ — плюсовое предельное
отклонение номинального диаметра; (Δ– + Δ+) – поле допуска; 

(dH – Δ–) — минимально допустимый диаметр; (dH – Δ+) — 
максимально допустимый диаметр; d1, d2 — фактические 

размеры катанки; |d1 – d2| — овальность



особо высокой — АО1;
высокой А1, А2, А3;
повышенной Б1;
обычной В1, В2, В3, В4, В5.
Предельные отклонения диаметров для всех

указанных размеров катанки, в зависимости от
группы точности, установленные следующими:

АО1 — по согласованию с заказчиком;
А1: +0,1/–0,2 мм; А2: ±0,15 мм; А3: +0,3 мм;
Б1: +0,1/–0,5 мм;
В1: +0,3/–0,5 мм; В2: ±0,4 мм; В3: +0,8 мм; 

В4: +0,5 мм; В5: ±0,5 мм.
Из анализа приведенных значений видно, что

ранее существовавшие три уровня точности, регла-
ментированные предыдущей версией стандарта,
сохранены и дополнены группой «особо высокая
точность», с полем допусков менее 0,3 мм. Деление
на подгруппы позволяет производителям более
гибко характеризовать свою продукцию. На при -
мер, катанка группы точности А с полем допуска в
0,3 мм может иметь отклонения в пределах
+0,1/–0,2 мм (А1), симметричные отклонения 
±0,15 мм (А2) или только положительные отклоне-
ния +0,3 мм (А3). 

Обращает на себя внимание примечание: «Для
проката диаметром до 9 мм включительно, изготав-
ливаемого в мотках на станах, не оборудованных
чистовыми блоками, допускаются предельные
отклонения по диаметру не более ±0,5 мм (подгруп-
па точности В5)» [7]. Т. е., как и в редакции 1957
года, сохраняется возможность изготовления
катанки с полем допусков в 1 мм. Следовательно,
действующие стандарты не ужесточают требова-
ния, сохраняют возможность производить продук-
цию на имеющемся оборудовании, но обеспечи-
вают большую градацию уровней точности для
повышения конкурентоспособности продукции.

Этот вывод подтверждают и изменения требова-
ний к овальности катанки. Если в редакции 1988
года требования к овальности формулируются как
«… не должна превышать 50% суммы предельных
отклонений по диаметру», то действующая редак-
ция 2006 года содержит требование «… не должна
превышать 75% суммы предельных отклонений по
диаметру». Но, по требованию потребителя оваль-
ность проката может быть установлена на уровне
«не более 50% суммы предельных отклонений по
диаметру».

Диаметр и овальность проката измеряют на рас-
стоянии не менее 100 мм от конца прутка и не менее
1,5 м от конца мотка при его массе до 250 кг и на
расстоянии не менее 3,0 м при массе мотка свыше
250 кг.

Как отмечалось ранее, рассматриваемый стан-
дарт основан на ГОСТ 2590:2006 (идентичен) и 
EN 10060:2003 (не идентичен). Неидентичность
ДСТУ 4738: 2007 европейской норме EN 10060:2003

проявляется в том, что в последней размеры и
допуски катанки определяются согласно другого
европейского стандарта — EN 10017 (Steel rod for
drawing and/or cold rolling. Dimensions and toleran-
ces). В редакции 2004 года EN 10017:2004 устанав-
ливает для катанки диаметром от 5 до 9,5 мм еди-
ные предельные отклонения диаметра: не более 
±0,3 мм; овальность до 80% поля допуска (0,48 мм). 

Кроме сортаментного стандарта ДСТУ 4738:
2007/ГОСТ 2590-2006 технические требования к
катанке, в зависимости от назначения, определяют
стандарты: 

ДСТУ 2770-94 (ГОСТ 30136-95, ISO 8457/1-89) [8];
ДСТУ 3683-98 [9];
ДСТУ ISO 16120-1:2009 [10];
Первые два стандарта содержат ссылки на

ГОСТ 2590-88, т. е. точность катанки определяется
сортаментным стандартом, который отменен.
Очевидно, что изготовители катанки руковод-
ствуются требованиями действующего сортамент-
ного стандарта в редакции 2006 года.

Согласно ДСТУ ISO 16120-1: 2009, введенному
в действие в 2011 году, к катанке относят «прокат
круглого, овального, квадратного, прямоугольного,
шестигранного, полукруглого профиля или другого
профиля, как правило, с номинальным размером не
менее 5 мм, с гладкой поверхностью» [10]. Первая
часть этого стандарта устанавливает общие требо-
вания к катанке из нелегированной стали для пере-
дела в проволоку и не распространяется на изде-
лия, предназначенные для последующей термиче-
ской обработки, высадки, прессования или катанку
специального назначения. Стандарты серии 
ISO 16120 устанавливают новые обозначения про-
дукции, с учетом обозначений сталей по стандартам
ISO 4948-1 и ISO 4948-2, а уровень точности катанки
устанавливают согласно требований ISO 16124. 
В Украине этот стандарт получил обозначение
ДСТУ ISO 16124:2009 [11]. Согласно требований
этого стандарта для круглого проката предусмотре-
ны диаметры от 5 до 50 мм, с интервалом через
0,5 мм до диаметра 20 мм и далее через 1 мм.
Предусмотрено три класса точности: обычная Т1;
повышенная Т2; высокая Т3. Для катанки диамет-
ром от 5 до 10 мм допуски на диаметр составляют: 

Т1 — ±0,3 мм; Т2 — ±0,25 мм; Т3 — ±0,15 мм.
Уровень точности Т3 соответствует высокой

точности А2 по ДСТУ 4738: 2007/ГОСТ 2590-2006,
а уровень «обычной» точности Т1 — «повышен-
ной» Б1 (поле допусков 0,6 мм). Отметим, что для
стандартов, датированных с разницей в три года,
уровень обычной точности изменился с поля
допусков 0,8 мм до 0,6 мм, а уровень высокой точ-
ности не изменился (рис. 2). При этом, стандарт
ДСТУ ISO 16124:2009 не предусматривает возмож-
ности изготовления катанки с полем допуска
1,0 мм.
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Допустимые значения овальности катанки, диа-
метром до 10 мм, в зависимости от класса точности,
составляют: 

Т1 — до 0,48 мм; Т2 — до 0,40 мм; Т3 — до 0,24 мм.
Т. е. овальность не должна превышать 80% поля

допусков.
Из сравнения требований стандартов ДСТУ 4738:

2007/ГОСТ 2590-2006 и ДСТУ ISO 16124:2009
следует, что их требования являются достаточно
близкими, во всяком случае, не противоречат друг
другу. Изменения требований к продукции в боль-
шей мере связаны не с пересмотром стандартов, а с
общей унификацией обусловленной переходом на
использование международных стандартов и изме-
нением классификации сталей. При этом, вновь
вводимые национальные стандарты, основанные на
международных, не предусматривают обязательно-
го ужесточения требований, но отражают общую
тенденцию к повышению точности прокатки на
современном оборудовании. А для такого показате-
ля как овальность наблюдается даже расширение
допускаемых значений.

Если ограничиться рассмотрением только мак-
симального и минимального полей допусков для

диаметра катанки, начиная с 1957 года, то оказы-
вается, что требования стандартов изменяются
несущественно. Так максимальное поле допусков с
1957 года не изменилось и составляет 0,8 мм. При
этом, стандарт ДСТУ 4738:2007/ГОСТ 2590-2006
остается действующим и в настоящее время. Но в
дополнение к нему с 2011 года действует стандарт
ДСТУ ISO 16424:2009, согласно требованиям
которого, максимальное поле допусков уменьше-
но до 0,6 мм. Для катанки высокой точности
минимальное поле допусков в 0,3 мм, согласно
обоих действующих стандартов, сохраняется с
1971 года (рис. 3).

Катанка, изготавливаемая металлургическими
предприятиями Украины на экспорт, в большин-
стве случаев изготавливается в соответствии со
стандартом США ASTM A 510. Стандарт в редак-
ции 2006 года (ASTM A 510м — 2006) охватывает
общие требования к углеродистой стальной
катанке и круглой проволоке однократного
волочения без покрытия, в бунтах или правлен-
ной и рубленой на мерные длины. В стандарте
приводится достаточно точное определение
катанки [12]:

Рис. 2. Графическое представление предельных отклонений диаметра катанки, 
согласно требований различных стандартов



«Катанка — стержни, произведенные методом
горячей прокатки из заготовки, имеющие прибли-
зительно круглое поперечное сечение, и смотанные
в бунты одной непрерывной длины. Катанка несо-
поставима с сортовым прокатом, с точки зрения
точности поперечного сечения или качества
поверхности, поскольку, будучи полуфабрикатом,
она, прежде всего, предназначена для изготовления
проволоки».

Размеры катанки, в соответствии со стандартом
А510, установлены следующие [12]:

5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0; 8,5; 9,0
и далее через 0,5 мм до диаметра
19 мм.

Предельные отклонения для
всего указанного диапазона диа-
метров установлены одинаковы-
ми: ± 0,4 мм. Овальность не долж-
на превышать 0,6 мм.

Согласно стандартам Японии JIS
G 3502, JIS G 3505, JIS G 3506, JIS G
3507-1 катанку изготовляют следую-
щих диаметров (в мм): 5,5; 6,0; 6,5; 7;
8; 9; 10 и далее до 20 мм [13]. К катан-
ке в Японии относят прокат диамет-
ром от 4,2 до 19 мм. А сортовой про-
кат в мотках по став ляется с диамет-
ром 52 мм вклю чительно. Стан дар -
том JIS G 3505: 2004 (Low carbon
steel wire rods) не предусмотрено
деление на группы точности. Рег -
ла мен тируются только предель-
ные отклонения (поле допусков)
из расчета 6—9% от номинального
диаметра. Для катанки, по мере

увеличения диаметра, установле-
ны симметричные поля допусков
±0,25; ±0,3; ±0,4 мм. Однако про-
изводители декларируют воз-
можность изготовления катанки
с предельными отклонениями
±0,1 мм, минимальным диамет-
ром 4,2 мм и с градацией разме-
ров через 0,1 мм [14, 15]. Оваль -
ность катанки не превышает
половины поля допусков. 

Сравнение требований нацио-
нальных стандартов Украины,
США и Японии к катанке показа-
но на рис. 4.

Таким образом, стандарты дру-
гих стран предусматривают доста-
точно широкие диапазоны измене-
ния предельных значений пара-
метров, но производители, внед-
ряя собственные стандарты обес-
печивают существенное превыше-

ние требований стандартов для обеспечения конку-
рентоспособности своей продукции. Например,
производители катанки в Японии декларируют
возможность поставки катанки с градацией диамет-
ров через 0,1 мм, в то время как в стандарте указано
изменение через 0,5 или 1,0 мм.

Выводы

Возросшие возможности современных техноло-
гий и оборудования по повышению точности нахо-
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Рис. 3. Динамика изменения максимального 
и минимального полей допусков катанки

Рис. 4. Сравнение требований стандартов Украины, США и Японии 
к точности размеров катанки
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Йдят отражение в стандартах на катанку в виде

уменьшения предельных отклонений размеров,
большей градации групп точности, и исключения
значений, характерных для устаревших станов. 

Вновь вводимые национальные стандарты не
предусматривают обязательного ужесточения тре-
бований. В большинстве случаев предусматривает-
ся достаточно широкий диапазон изменения пара-
метров или даже расширение допустимых значе-
ний, например для показателя овальности. 

Характерной особенностью стандартизации в
металлургии является переход на стандарты, осно-
ванные на международных, преимущественно евро-
пейские (евронормы) или международной органи-
зации стандартизации (ISO). При этом основные
нововведения, обусловленные таким переходом,
связаны с изменением классификации и обозначе-
ния сталей. 

Для вновь вводимых сортаментных стандартов,
и для большинства зарубежных, характерно
использование симметричных полей допусков.

Стандарты большинства зарубежных стран
предусматривают достаточно широкие диапазоны
изменения предельных отклонений параметров,
значительно превышающие технические возмож-
ности существующих технологий. Но производите-
ли катанки, внедряя собственные стандарты, обес-
печивают существенное превышение требований
стандартов для обеспечения конкурентоспособно-
сти своей продукции.
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TRENDS IN THE REQUIREMENTS OF STANDARDS
TO THE ACCURACY WIRE ROD

The purpose of this paper is to analyze the trends of the requirements of national and international stan-
dards to the most popular type of rolled products — wire rod. The analysis of changes in standards of accura-
cy requirements wire rods since 1957. Requirements existing in Ukraine standards, which are based on
European standards, compared with the regulatory requirements of similar US and Japanese documents. It is
shown that the general trend in changing of requirements is not a tightening of technical parameters but in
some cases the extension of the range of variation of parameters, which provides the wide opportunities for
producers. The results can be used in the design of new wire mills and development standards enterprises, to
provide competitive products.

Keywords: standard accuracy; specifications; wire rods; dimensions; tolerances; roundness.
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