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Предисловие

1 РАЗРАБОТАН Техническим комитетом по стандартизации ТК 357 «Стальные и чугунные трубы и 
баллоны». Открытым акционерным обществом «Российский научно-исследовательский институт трубной 
промышленности» (ОАО «РосНИТИ»)

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 357 «Стальные и чугунные трубы и 
баллоны»

3 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Федерального агентства по техническому регули­
рованию и метрологии от 28 июня 2012 г. No 136-ст

4 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Правила применения настоящего стандарта установлены в ГОСТ Р 1.0— 2012 (раздел 8). Инфор­
мация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодном (по состоянию на 1 января 
текущего года) информационном указатепе «Националы1ые стандарты», а официальный текст изме­
нений и поправок — в ежемесячном информационном указателе «Национальные стандарты». В случае 
пересмотра (замены) или отмены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опуб­
ликовано в ближайшем выпуске ежемесячного информационного указателя «Национальные стандар­
ты». Соответствующая информация, уведомление и тексты размещаются также в информационной 
системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агентства по техническому 
регулированию и метрологии в сети Интернет (gost.ru)
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Введение

Настоящий стандарт разработан на основе межгосударственных стандартов ГОСТ 8696, ГОСТ 10704, 
ГОСТ 10705 и ГОСТ 10706, а также обобщения отечественного и зарубежного опыта использования труб.

Трубы, изготовляемые по ГОСТ 8696, ГОСТ 10704. ГОСТ 10705 и ГОСТ 10706, имеют одинаковую 
область применения как трубы общего назначения. Поэтому в настоящем стандарте, разработанном на 
основе упомянутых стандартов, требования к этим трубам объединены.

По сравнению с ГОСТ 8696. ГОСТ 10704. ГОСТ 10705 и ГОСТ 10706 в настоящем стандарте:
- введена классификация труб по классам прочности:
- дополнен ряд размеров труб по наружному диаметру и толщине стенки;
- установлены две точности изготовления длины труб: обычная и повышенная,
- дополнена возможность проведения испытаний труб на ударный изгиб и неразрушающего контроля:
- дополнена возможность изготовления труб с определением углеродного эквивалента, с очищенной 

от окалины поверхностью, с отделкой концов.
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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

Технические условия

Steel welded pipes for general purposes. Specifications

Дата введения — 2013— 01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стальные сварные трубы общего назначения из углероди­
стой и низколегированной стали.

2 Нормативные ссы лки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 15.309—98 Система разработки и постановки продукции на производство. Испытания и приемка 

выпускаемой продукции. Основные положения
ГОСТ 162—90 Штангенглубмномеры. Технические условия 
ГОСТ 166—89 (ИСО 3599—76) Штангенциркули. Технические условия 
ГОСТ 380—2005 Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки 
ГОСТ 427—75 Линейки измерительные металлические. Технические условия
ГОСТ 1050—88 Прокат сортовой, калиброванный, со специальной отделкой поверхности из углероди­

стой качественной конструкционной стали. Общие технические условия
ГОСТ 2216—84 Калибры-схобы гладкие регулируемые. Технические условия 
ГОСТ 3728—78 Трубы. Метод испытания на загиб
ГОСТ 3845—75 Трубы металлические. Метод испытания гидравлическим давлением 
ГОСТ 5378—88 Угломеры с нониусом. Технические условия 
ГОСТ 6507—90 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 6996—66 (ИСО 4136—89. ИСО 5173—81, ИСО 5177—81) Сварные соединения. Методы опреде­

ления механических свойств
ГОСТ 7268—82 Сталь. Метод определения склонности к механическому старению по испытанию на 

ударный изгиб
ГОСТ 7502—98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 
ГОСТ 7565— 81 (ИСО 377-2—89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для определения хими­

ческого состава
ГОСТ 8026—92 Линейки поверочные. Технические условия
ГОСТ 8693—80 (ИСО 8494—86) Трубы металлические. Метод испытания на бортование 
ГОСТ 8694— 75 Трубы. Метод испытания на раздачу 
ГОСТ 8695—75 Трубы. Метод испытания на сплющивание

Издание официальное
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ГОСТ 9045—93 Прокат тонколистовой холоднокатаный из низкоуглеродистой качественной стали для 
холодной штамповки. Технические условия

ГОСТ 9454—78 Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышен­
ных температурах

ГОСТ 10006—80 (ИСО 6892—84) Трубы металлические. Метод испытания на растяжение 
ГОСТ 10692—80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, маркировка, 

упаковка, транспортирование и хранение
ГОСТ 11358—89 Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с ценой деления 0.01 и 0,1 мм. Техничес­

кие условия
ГОСТ 12344—2003 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения углерода 
ГОСТ 12345—2001 (ИСО 671—82, ИСО 4935—89) Стали легированные и высоколегированные. Мето­

ды определения серы
ГОСТ 12346—78 (ИСО 439—82, ИСО 4820-1—86) Стали легированные и высоколегированные. Мето­

ды определения кремния
ГОСТ 12347—77 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора 
ГОСТ 12348—78 (ИСО 629—82) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения 

марганца
ГОСТ 12349—83 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения вольфрама 
ГОСТ 12350—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома 
ГОСТ 12351—2003 (ИСО 4942:1988, ИСО 9647:1989) Стали легированные и высоколегированные. Ме­

тоды определения ванадия
ГОСТ 12352—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля 
ГОСТ 12354—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения молибдена 
ГОСТ 12355—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди 
ГОСТ 12356 —81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения титана 
ГОСТ 12357—84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения алюминия 
ГОСТ 12358—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения мышьяка 
ГОСТ 12359—99 (ИСО 4945—77) Стали углеродистые, легированные и высоколегированные. Методы 

определения азота
ГОСТ 12360—82 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения бора 
ГОСТ 12361—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ниобия 
ГОСТ 12362—79 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения микропримесей 

сурьмы, свинца, олова, цинка и кадмия
ГОСТ 16504—81 Система государственных испытаний продукции. Испытания и контроль качества 

продукции. Основные термины и определения
ГОСТ 17745—90 Стали и сплавы. Методы определения газов 
ГОСТ 18360—93 Калибры-скобы листовые для диаметров от 3 до 260 мм. Размеры 
ГОСТ 18365—93 Калибры-скобы листовые со сменными губками для диаметров свыше 100 до 360 мм. 

Размеры
ГОСТ 18895—97 Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа
ГОСТ 19281—89 (ИСО 4950-2—81. ИСО 4950-3—81. ИСО 4951—79. ИСО 4995—78, ИСО 4996—78, 

ИСО 5952—83) Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия 
ГОСТ 19903—74 Прокат листовой горячекатаный. Сортамент
ГОСТ 22536.0—87 Сталь углеродистая и чугун нелогированный. Общие требования к методам анализа 
ГОСТ 22536.1—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения общего углеро­

да и графита
ГОСТ 22536.2—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения серы 
ГОСТ 22536.3—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения фосфора 
ГОСТ 22536.4—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения кремния 
ГОСТ 22536.5—87 (ИСО 629—62) Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения 

марганца
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ГОСТ 22536.6—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения мышьяка 
ГОСТ 22536.7—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения хрома 
ГОСТ 22536.8—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения меди 
ГОСТ 22536.9—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения никеля 
ГОСТ 22536.10—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения алюминия 
ГОСТ 22536.11—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения титана 
ГОСТ 22536.12—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения ванадия 
ГОСТ 26877—2008 Металлопродукция. Методы измерения отклонений формы 
ГОСТ 28033—89 Сталь. Метод рентгенофлюоресцентного анализа 
ГОСТ 28548—90 Трубы стальные. Термины и определения
ГОСТ 30432—96 Трубы металлические. Методы отбора проб, заготовок и образцов для механических 

и технологических испытаний
ГОСТ Р 52079—2003 Трубы стальные сварные для магистральных газопроводов, нефтепроводов и 

нефтепродуктопроеодов. Технические условия
ГОСТ Р 53364—2009 (ИС0 10474:1991 )Трубы стальные и изделия из труб. Документы о приемочном 

контроле
П р и м е ч а н и е  —  При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч­

ных стандартов информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агент­
ства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указа­
телю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам 
ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен ссылоч­
ный стандарт, на который дана недатированная ссыпка, то рекомендуется использовать действующую версию 
этого стандарта с учетом всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на 
который дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше 
годом утверждения (принятия). Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который 
дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это 
положение рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без 
замены, то положение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, не затрагивающей эту 
ссылку.

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 16504. ГОСТ 28548. ГОСТ 26877, ГОСТ 15.309. 
ГОСТ Р 52079. а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1 горячередуцированная труба: Сварная труба, окончательный наружный диаметр которой по 
всей длине сформирован в процессе горячего редуцирования в определенном интервале температур.

3.2 класс прочности: Обозначение уровня прочности трубы.
3.3 тело трубы: Вся труба, кроме сварного шва (швов) и зоны термического влияния сварки.

4 Обозначения и сокращения

В настоящем стандарте применены следующие обозначения и сокращения:
D — наружный диаметр трубы, мм:
55 — относительное удлинение после разрыва (на пятикратных образцах). %;
С,,, — углеродный эквивалент.
Р — испытательное гидростатическое давление. МПа; 
о„ — временное сопротивление. Н/мм2; 
о, — предел текучести, Н/мм2:
R — допускаемое напряжение в стенке трубы. МПа;
S — толщина стенки трубы, мм;
Smr> — минимальная (с учетом минусового предельного отклонения) толщина стенки трубы, мм:
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М — масса 1 м трубы, кг/м;
П — периметр поперечного сечения трубы, мм;
ВЧС — высокочастотная сварка;
ДСФ — дуговая сварка под флюсом.
ДСФП — дуговая сварка под флюсом труб с одним продольным швом;
ДСФ2П — дуговая сварка под флюсом труб с двумя продольными швами;
ДСФС — дуговая сварка под флюсом труб со спиральным швом;
ЛТО — локальная термическая обработка сварного соединения труб;
ОТО — объемная термическая обработка всей трубы;
ГР — горячее редуцирование сварных труб.

5 Сортамент

5.1 Виды труб и состояние поставки

Трубы изготовляют следующих видов;
- прямошовные с одним продольным швом. ВЧС или ДСФП.
- прямошовные с двумя продольными швами, ДСФ2П;
- спирально-шовные со спиральным швом. ДСФС.
Трубы поставляют сварными или сварными горячередуцированными.
Трубы поставляют в состоянии после термической обработки по всему объему, после локальной 

термической обработки сварного соединения или без термической обработки.

5.2 Разморы

Трубы изготовляют по наружному диаметру и толщине стенки размерами, указанными в таблице 1, 
обычной точности по наружному диаметру.

По требованию заказчика трубы могут быть изготовлены повышенной точности по наружному диа­
метру.

По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы могут быть изготовлены размерами, не 
предусмотренными в таблице 1 .

5.3 Длина

Подлине трубы изготовляют;
а) немерной длины — в пределах от 1,5 до 18.0 м;
б) мерной длины — в пределах от 2.0 до 18.0 м;
в) длины, кратной мерной. — в пределах от 1.5 до 18.0 м с припуском на каждый рез по 5 мм. если 

другой припуск не указан в заказе.
В каждой партии труб мерной длины допускается не более 5 % труб немерной длины не короче 3.0 м. 
Трубы мерной длины и длины, кратной мерной, поставляют обычной точности подлине.
По требованию заказчика трубы мерной длины и длины, кратной мерной, могут быть поставлены 

повышенной точности по длине.
По требованию заказчика трубы немерной длины изготовляют сограничением длины в пределах 

от 6.0 до 14.0 м.
По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы мерной длины и длины, кратной мерной, 

могут быть изготовлены длиной, не предусмотренной настоящим стандартом.
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5.4 Классы прочности
Трубы изготовляют классов прочности от КП175 до КП460. указанных в таблице 2.
По согласованию между изготовителем и заказчиком изготовляют трубы промежуточных классов проч­

ности.

Т а б л и ц а  2 — Механические свойства тела труб при растяжении

К л а сс
п рочности

Временное 
с о п р о т и в ­

ление 
о , .  Н /мм2

Предел 
те ку ч е с т и  
О ,. Н /мм2

О тносительное удлинение  Й5. % . для  состояния поставки

после ОТО 
ИГР

без термообработки и после ПТО диаметром

от 10 до 60 мм оключ при толшиме 
сте нки св. 60  м м ”

более 0.06 О 0.06 D и менее

не менее

КП175 255 175 21 7 16 19

КП185 294 185 21 7 16 19

КП195 314 195 21 7 15 19

КП205 335 205 21 7 15 19

КП235 375 235 21 6 14 19

КП245 410 245 21 6 14 19

КП265 471 265 20 6 13 18

КП345 490 345 20 5 12 18

КП355 510 355 20 5 12 18

КП380 530 380 20 5 11 18

КП390 540 390 20 5 11 18

КП410 550 410 18 5 10 16

КП460 590 460 18 4 9 16

11 Допускается снижение относительного удлинения на 3 единицы по сравнению с указанными норма­
ми на трубах наружным диаметром от 60 до 152 мм. с толщиной стенки более 3 мм и на трубах наружным 
диаметром св. 152 мм. с толщиной стенки более 6 мм.

5.5 Марки стали
Трубы изготовляют из углеродистых и низколегированных сталей по ГОСТ 380. ГОСТ 1050. ГОСТ 9045. 

ГОСТ 19281 и другим нормативным документам.
5.6 Группы поставки
Трубы в зависимости от нормированных показателей изготовляют следующих групп поставки:
А — с нормированием механических свойств при растяжении классов прочности КП 175 — КП460. без 

нормирования химического состава;
Б — с нормированием химического состава из сталей марок по ГОСТ 380, ГОСТ 1050. ГОСТ 9045 и 

ГОСТ 19281 или другим нормативным документам, без нормирования механических свойств:
В — с нормированием механических свойств при растяжении классов прочности КП 175 — КП460 и 

химического состава из сталей марок по ГОСТ 380. ГОСТ 1050, ГОСТ 9045 и ГОСТ 19281 или другим норма­
тивным документам;

Д — с нормированием испытательного гидравлического давления, без нормирования механических 
свойств и химического состава;

Е — с химическим составом стали и/или нормами механических свойств, установленными по согла­
сованию между изготовителем и заказчиком.
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5.7 Примеры условных обозначений труб
Труба ВЧС. без термообработки, наружным диаметром 89.0 мм обычной точности, толщиной 

стенки 4.0 мм. длины, кратной 1.6 м. обычной точности, группы поставки Б. из стали марки СтЗсл. по 
ГОСТ Р 54929—2012:

Труба ВЧС— 89x4x1 бООкр — Б — СтЗсп — ГО СТР54929—2012 
Труба ВЧС. с локальной термообработкой сварного соединения, наружным диаметром 219.0 мм по­

вышенной точности, толщиной стенки 8.0 мм. мерной длины 7,0 м. повышенной точности, группы постав­
ки А. класса прочности КП265. по ГОСТ Р 54929—2012:

Труба ВЧС — ЛТО— 219пх8х 7000п — А — КП265 — ГОСТР 54929— 2012 
Труба ВЧС. с объемной термообработкой, наружным диаметром 219.0 мм обычной точности, толщи­

ной стенки 8.0 мм. немерной длины, группы поставки Е, класса прочности КП430, из стали марки 13ХФА. по 
ГОСТ Р 54929—2012:

Труба ВЧС — ОТО — 219x8— Е — КП430 — 13ХФА — ГОСТР 54929—2012 
Труба ВЧС, ГР. наружным диаметром 76.0 мм повышенной точности, толщиной стенки 3.0 мм. огра­

ниченной немерной длины в пределах 8,0—14.0 м, группы поставки В. класса прочности КП 195. из стали 
марки 09Г2С. по ГОСТ Р 54929-2012:

Труба ВЧС — ГР — 76пх3x 8000— 14000 — В — КП195 — 09Г2С — ГОСТР 54929—2012 
Труба ДСФП, без термообработки, наружным диаметром 820.0 мм повышенной точности, толщиной 

стенки 16.0 мм. мерной длины 10.5 м обычной точности, группы поставки В. класса прочности КП245. из 
стали марки 20. по ГОСТ Р 54929—2012.

Труба ДСФП— 820пх 16х 10500— В — КП245— 20— ГОСТ Р 5492^-2012  
Труба ДСФП. наружным диаметром 406.4 мм обычной точности, толщиной стенки 5.5 мм. немерной 

длины, группы поставки Д. по ГОСТ Р 54929—2012:
Труба ДСФП — 406.4x5.5— Д — ГОСТ Р 54929—2012 

Труба ДСФ2П. без термообработки, наружным диаметром 530.0 мм обычной точности, толщиной стенки
12.0 мм, немерной длины, группы поставки Б. из стали марки 08кл. по ГОСТ Р 54929—2012:

Труба ДСФ2П — 530x12 — Б  — 08кп — ГОСТ Р 54929—2012 
Труба ДСФС, с объемной термообработкой, наружным диаметром 1420.0 мм обычной точности, толщи­

ной стенки 14.0 мм, немерной длины, группы поставки А. класса прочности КП460. по ГОСТ Р 54929—2012: 
Труба ДСФС — ОТО — 1420х 14 — А — КП460 — ГОСТ Р 54929—2012

5.8 Сведения, указываемые в заказе

5.8.1 При оформлении заказа заказчик должен указать:
1 ) обозначение настоящего стандарта;
2) вид труб (5.1);
3) размеры труб (5.2. таблица 1):
4) вид длины и длину труб (5.3);
5) класс прочности (для групп поставки А и В) (5.4);
6) марку стали (для групп поставки Б и В) (5.5);
7) группу поставки труб (5.6),
8) химический состав стали и/или механические свойства труб (для труб группы поставки Е) (5.6,6.3.8).
5.8.2 При необходимости заказчик может указать в заказе следующие дополнительные требования:
1) повышенная точность изготовления труб по наружному диаметру (5.2.6.5.1.1);
2) поставка труб мерной длины и длины, кратной мерной, повышенной точности подлине (5.3);
3) изготовление труб немерной длины с ограничением длины в пределах 6,0—14,0 м (5.3);
4) нормирование временного сопротивления сварного соединения труб наружным диаметром 51,0 мм 

и более, групп поставки А и В (6.3.2);
5) нормирование ударной вязкости тела труб групп поставки А и В. классов прочности КП205 и выше, 

наружным диаметром свыше 114.0 мм. толщиной стенки 6.0 мм и более (6.3.3);
6) нормирование ударной вязкости при испытаниях образцов с U-образным надрезом тела труб, групп 

поставки А и В, классов прочности КП205 и выше, наружным диаметром свыше 114.0 мм. толщиной стенки
6.0 мм и более, при температуре испытания 20 °С после механического старения (6.3.4);
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7) нормирование ударной вязкости сварного соединения образцов с U-образным надрезом труб групп 
поставки А и В. классов прочности КП245 и выше, наружным диаметром свыше 114.0 мм. толщиной стенки
6,0 мм и более, при температуре испытания минус 20 °С (6.3.5);

8) проведение технологических испытаний труб групп поставки А и В с указанием видов испыта­
ний (6.4.2);

9) изготовление труб наружным диаметром 530.0 мм и более, наружным диаметром торцов обычной и 
повышенной точности (6.5.1.3);

10) удаление или сплющивание внутреннего грата на трубах наружным диаметром 35.0 мм и бо­
лее (6.6.1);

11) проведение гидростатических испытаний труб групп поставки А и В с выдержкой под давлением 
не менее 10 с при давлении Р, рассчитанном по формуле (1). но не превышающем 20 МПа (6.8.3);

12) выполнение фаски на торцах труб толщиной стенки от 5.0 до 16.0 мм включительно (6.9.3):
13) выполнение фаски специальной формы на торцах труб толщиной стенки от 15.0 мм и более (6.9.4):
14) указание фактической длины труб в маркировке (6.10.4);
15) указание в документе о приемочном контроле расчетного испытательного давления (8.4);
16) оформление документа о приемочном контроле, не предусмотренного настоящим стандартом (8.4).
5.8.3 При необходимости между изготовителем и заказчиком могут быть согласованы и указаны в

заказе следующие дополнительные требования;
1) изготовление труб размерами, не предусмотренными настоящим стандартом (5.2);
2) изготовление труб мерной длины и длины, кратной мерной, не предусмотренной настоящим стан­

дартом (5.3);
3) изготовление труб промежуточных классов прочности, не указанных в таблице 2 (5.4,6.3.1):
4) изготовление стыкованных прямошовных труб (6.1.1);
5) вид и режим термической обработки (6.1.2);
6) проведение термической обработки в печах с защитной атмосферой (6.1 .2 );
7) нормирование величины углеродного эквивалента низколегированных сталей для труб группы по­

ставки Е (6.2.4);
8) нормирование ударной вязкости при испытаниях образцов с U-образным надрезом тела труб групп 

поставки А и В. классов прочности КП265 и выше, толщиной стенки 6,0 мм и более, при температуре 
испытания минус 60 °С (6.3.6);

9) нормирование ударной вязкости при испытаниях образцов с V-образным надрезом тела труб на­
ружным диаметром 114.0 мм и более, толщиной стенки 6,0 мм и более и/или сварного соединения групп 
поставки А и В. при температуре испытания, указанной заказчиком (6.3.7):

10) изготовление труб со смещенными предельными отклонениями наружного диаметра (6.5.1.1);
11) изготовление труб со смещенными предельными отклонениями толщины стенки (6.5.1.2);
12) уменьшенные или увеличенные предельные отклонения длины труб мерной длины и длины, крат­

ной мерной (6.5.2);
13) требования к овальности труб, не предусмотренные настоящим стандартом (6 5-3.1):
14) требования к прямолинейности труб, не предусмотренные настоящим стандартом (6.5.3.2);
15) допустимая высота внутреннего грата для труб наружным диаметром 35,0 мм и более (6.6.1);
16) поставка труб с очищенной от окалины поверхностью (6.7.4);
17) проведение гидростатических испытаний труб группы поставки Е с выдержкой под давлением не 

менее 5 с при давлении Р. рассчитанном по формуле (1) (6.8.1);
18) проведение гидростатических испытаний труб группы поставки Е с выдержкой под давлением не 

менее 10 с при давлении Р. рассчитанном по формуле (1). но не превышающем 20 МПа (6.8.3);
19) проведение гидростатических испытаний труб наружным диаметром от 114.0 до 273.0 мм включи­

тельно при давлении 12 МПа. с выдержкой под давлением не менее 10 с (в случае если давление, рассчи­
танное по формуле (1), превышает 12 МПа) (6.8.4);

20) проведение контроля сварных соединений труб группы поставки Е по всей длине неразрушающи­
ми методами и дополнительного контроля, после проведения неразрушающего контроля, гидростатическо­
го испытания в объеме не менее 15 % труб от партии при давлении, указанном в 6.8.1 (6.8.5);

21) поставка труб групп А. Б. В и Е без проведения дополнительных гидростатических испытаний 
после неразрушающего контроля (6.8.4);

22) нанесение дополнительной маркировки (6.10.4; 6.10.5).

19



ГОСТ Р 54929— 2012

6 Технические требования

6.1 Способ производства
6.1.1 Формообразование
Трубы изготовляют из листового или рулонного проката способом высокочастотной сварки или дуго­

вой сварки под слоем флюса.
Трубы после сварки могут быть подвергнуты горячему редуцированию.
На трубах допускается наличие стыковых сварных швов концов рулонного или листового проката на 

расстоянии не менее 300 мм от торца трубы.
По согласованию между изготовителем и заказчиком прямошовные трубы могут быть изготовлены 

стыкованными, то есть состоящими из двух отрезков, сваренных вместе кольцевым стыковым швом. Тру­
бы. используемые для изготовления стыкованных труб, должны быть не короче 1.5 м.

6.1.2 Термическая обработка
Трубы подвергают термической обработке или поставляют без термической обработки.
Трубы подвергают термической обработке следующих видов: термической обработке по всему объе­

му или локальной термической обработке сварного соединения.
Необходимость проведения, вид и режим термической обработки выбирает изготовитель с учетом 

обеспечения требований настоящего стандарта, если между изготовителем и заказчиком не согласовано 
проведение термической обработки.

По согласованию между заказчиком и изготовителем трубы поставляют термически обработанными в 
печах с защитной атмосферой.

6.2 Химический состав
6.2.1 Химический состав труб групп поставки А и Д выбирает изготовитель с учетом обеспечения 

требований настоящего стандарта.
6.2.2 Химический состав труб групп поставки Б и В должен соответствовать химическому составу, 

указанному в ГОСТ 380, ГОСТ 1050. ГОСТ 9045 и ГОСТ 19281 и других нормативных документах.
6.2.3 Химический состав труб группы поставки Е устанавливают по согласованию между изготовите­

лем и заказчиком.
6.2.4 Углеродный эквивалент С *в для труб групп поставки А. Б. В и Д из низколегированных сталей 

не должен превышать 0.46 %.
По согласованию между изготовителем и заказчиком углеродный эквивалент С3,а для группы постав­

ки Е не должен превышать согласованного значения.
6.3 Моханические свойства
6.3.1 Механические свойства при растяжении {временное сопротивление, предел текучести и относи­

тельное удлинение) тела труб групп поставки А и В должны соответствовать указанным в таблице 2 для 
соответствующего класса прочности.

Временное сопротивление, предел текучести и относительное удлинение тела труб групп поставки Б 
и Д не нормируют.

6.3.2 По требованию заказчика временное сопротивление сварного соединения труб наружным диа­
метром 51.0 мм и более, групп поставки А и В должно соответствовать нормам, указанным в таблице 2.

6.3.3 По требованию заказчика ударная вязкость тела труб групп поставки А и В. классов прочности 
КП205 и выше, наружным диаметром свыше 114.0 мм, толщиной стенки 6,0 мм и более должна соответ­
ствовать нормам, указанным в таблице 3.

Т а б л и ц а  3 — Ударная вязкость тела труб

К л а сс
п рочности

Ударная вязкость тела труб KCU Дж .'см ' не менее, при температуре испы тания. *С

20 минус 20 м инус 40 м инус 6 0 ’ *

От КП205 до КП245 включ. 78.4 39.2 — —

Св. КП245 — 39.2 24.5 24.5

’ > По согласованию ме>кду изготовителем и заказчиком.
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6.3.4 По требованию заказчика ударная вязкость тела труб при испытаниях образцов с U-образиым 
надрезом труб групп поставки А и В. классов прочности КП205 и более, наружным диаметром 114,0 мм и 
более, толщиной стенки 6,0 мм и более, при температуре испытания 20 °С после механического старения 
должна быть не менее 39.2 Дж/см2.

6.3.5 По требованию заказчика ударная вязкость при испытаниях образцов с U-образным надрезом 
сварного соединения труб групп поставки А и В. классов прочности КП245 и более, наружным диаметром
114.0 мм и более, толщиной стенки 6.0 мм и более, при температуре испытания минус 20 °С должна быть не 
менее 29.4 Дж/см2.

6.3.6 По согласованию между изготовителем и заказчиком ударная вязкость при испытаниях образ­
цов с U-образным надрезом тела труб групп поставки А и В. классов прочности КП265 и более, толщиной 
стенки 6,0 мм и более, при температуре испытания минус 60 °С должна быть не менее 24,5 Дж/см2.

6.3.7 По согласованию между изготовителем и заказчиком ударная вязкость при испытаниях образ­
цов cV -образным надрезом тела труб наружным диаметром 114.0 мм и более, толщиной стенки 6,0 мм и 
более и/или сварного соединения групп поставки А и В. при температуре испытания, указанной заказчиком, 
должна быть не менее согласованного значения.

6.3.8 Механические свойства труб группы поставки Е устанавливают по согласованию между изгото­
вителем и заказчиком.

6.4 Технологические свойства
6.4.1 Трубы ВЧС групп поставки А и В. наружным диаметром до 152,0 мм включительно, толщиной 

стенки не более 15 % D должны выдерживать технологическое испытание на сплющивание.
Сплющивание образцов проводят до расстояния между сплющиваемыми плоскостями, равного 

2/3 наружного диаметра трубы.
6.4.2 По требованию заказчика трубы групп поставки А и В должны выдерживать одно или несколько 

технологических испытаний на раздачу, загиб, сплющивание или статический изгиб сварного соединения, 
указанных в таблице 4.

Т а б л и ц а  4 — Виды технологических испытаний труб

Вид испытания
Способ
сварки

Состояние
труб Наружный диаметр, мм

Толщина стенки, 
м и

Сплющивание ВЧС Любое Св. 152,0 до 400.0 в ключ. Не болев 15 % D

Раздача ВЧС

ОТО.ЛТО.ГР Не более 108,0 Любая

Нетермообра-
ботанные

Св. 20.0 до 60,0 включ. Не более 6 %  D

Св. 60.0 до 108.0 включ. Любая

Загиб ВЧС ОТО.ЛТО.ГР Любой Любая

Бортование ВЧС ГР Св. 30.0 до 160.0 включ. Не более 8 % D

Статический изгиб 
сварного соединения

ВЧС и ДСФ Любое Св. 406,4 Любая

6.5 Предельные отклонения размеров, длины и формы труб

6.5.1 Продельные отклонения наружного диаметра и толщины стенки
6.5.1.1 Предельные отклонения наружного диаметра тела труб не должны превышать значения, ука­

занные в таблице 5 для заданной точности изготовления.
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По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы изготовляют со смещенными предельны­
ми отклонениями наружного диаметра. При этом сумма предельных отклонений не должна превышать 
сумму предельных отклонений, указанных в таблице 5 для заданной точности изготовления.

Т а б л и ц а  5 —  Предельные отклонения наружного диаметра тела труб

Н аруж ны й диам етр  тела труб, мм
П ред ельное  отклонение при точности изготовления *

обы чной п овы ш енной

10.0 ± 0.2 ММ —

Св. 10.0 до 30.0 включ. ± 0.3 ММ ± 0 2  мм

Св. 30,0 до 51,0 включ. *  0.4 ММ ± 0.3 мм

Св. 51.0 до 193.7 включ. ± 0.80 % ± 0.70 %

Св. 193,7 до 426.0 включ. ± 0.75 % ± 0.65 %

Св. 426.0 до 1020,0 включ. ± 0.70 % ± 0.65 %

Св. 1020.0 до 1420.0 включ. ± 0.60 % ± 6.0 мм

Св. 1420,0 до 1620.0 включ. ± 0.40 % ± 3.5 мм

Св. 1620.0 ± 0.30 % ± 4,5 т/м

11 Предельные отклонения наружного диаметра для зоны сварного соединения не нормируют.

6.5.1.2 Предельные отклонения толщины стенки тела труб не должны превышать:
- для труб наружным диаметром до 152.0 мм включительно — ± 10 %:
-для труб наружным диаметром свыше 152,0 мм — предельных отклонений, указанных в ГОСТ 19903 

для максимальной ширины листового и рулонного проката нормальной точности.
Для труб ВЧС наружным диаметром свыше 76,0 мм на расстоянии, равном одной толщине стенки в 

каждую сторону от сварного шва. допускается утолщение стенки на 0.2 мм сверх плюсового отклонения.
По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы изготовляют со смещенными предельными 

отклонениями по толщине стенки, не превышающими сумму предельных отклонений по толщине стенки.
6.5.1.3 По требованию заказчика трубы наружным диаметром 530,0 мм и болев изготовляют наруж­

ным диаметром торцов обычной и повышенной точности, с предельными отклонениями, указанными в таб­
лице 6.

Т а б л и ц а  6 — Предельные отклонения наружного диаметра торцов труб

Наружный диаметр труб, мм
Предельное отклонение наружного диаметра торцов 

трубы при точности изготовления
обычной повышенной

От 530.0 до 720.0 включ. ±  2 , 5  М М ±  1 . 5  М М

Св. 720.0 до 1020.0 включ. ±  2 , 5  М М ±  2 . 0  М М

Св. 1020.0 до 1620.0 включ. ±  4 , 0  М М ±  3 . 5  М М

Св. 1620.0 ± 0.30 % ±  4 . 5  М М

6.5.2 Предельные отклонения длины
Предельные отклонения длины труб мерной длины и длины, кратной мерной, не должны превышать 

значения, указанные в таблице 7.

Т а б л и ц а  7 — Предельные отклонения длины труб

Вид длины Длина, м Предельное отклонение длины труб, мм. 
при точности изтотовлемия

обычной повышенной

Мерная До 6.0 включ. +50 + 10
Св. 6.0 +70 + 15

Кратная мерной Любая + 100 + 15

22



ГОСТ Р 54929—2012

По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы мерной длины и длины, кратной мерной, 
изготовляют с уменьшенными или увеличенными предельными отклонениями длины.

6.5.3 Отклонения формы
6.5.3.1 Овальность труб не должна превышать:
- для труб наружным диаметром до 530.0 мм включительно, определяемая по разности наибольшего 

и наименьшего фактических наружных диаметров в одном сечении, — поля предельных отклонений на­
ружного диаметра труб соответствующей точности изготовления;

- для труб наружным диаметром свыше 530,0 мм. определяемая по отношению разности наибольше­
го и наименьшего фактических наружных диаметров в одном сечении к номинальному диаметру, — 1.5 % 
наружного диаметра труб соответствующей точности изготовления.

По согласованию между изготовителем и заказчиком могут быть установлены другие требования к 
овальности труб.

6.5.3.2 Трубы должны быть прямолинейными.
Отклонение от прямолинейности труб не должно превышать:
- для труб ВЧС. ДСФП и ДСФ2П наружным диаметром до 457.0 мм включительно — 1.5 мм на любом 

участке длиной 1 м:
- для труб ДСФС. ВЧС. ДСФП и ДСФ2П наружным диаметром свыше 457.0 мм — 0,2 % всей длины 

трубы.
Между изготовителем и заказчиком могут быть согласованы другие отклонения от прямолинейности

труб.
6.6 Параметры сварного шва
6.6.1 Наружный грат на трубах ВЧС должен быть удален. Высота остатка наружного грата, выступаю­

щего над прилежащей поверхностью тела трубы, не должна превышать 0,50 мм.
В местах снятия наружного грата допускается утонение стенки на 0,1 мм сверх минусового откло­

нения.
На внутренней поверхности труб ВЧС допускается наличие грата, обусловленное способом произ­

водства.
Между изготовителем и заказчиком может быть согласована допустимая высота внутреннего грата.
По требованию заказчика внутренний грат на трубах наружным диаметром 35,0 мм и более должен 

быть удален или сплющен, при этом высота остатка внутреннего грата не должна превышать:
- 0.35 мм — при толщине стенки менее 2,0 мм:
- 0.40 мм — при толщине стенки от 2.0 до 3.0 мм;
- 0.50 мм — при толщине стенки свыше 3,0 мм.
В местах снятия внутреннего грата допускается утонение стенки на 0,1 мм сверх минусового откло­

нения.
6.6.2 Высота наружного валика сварного шва труб ДСФ. выступающая над прилежащей поверхнос­

тью тела трубы, должна быть в следующих пределах:
- 0.5 — 3,0 мм — при толщине стенки до 8,0 мм включительно;
- 0.5 — 3,5 мм — при толщине стенки свыше 8,0 до 14,0 мм включительно.
- 0.5 — 4,0 мм — при толщине стенки свыше 14,0 до 17,0 мм включительно:
- 0.5 — 5.0 мм — при толщине стенки свыше 17,0 мм.
Допускается в местах ремонта увеличение высоты валика сварного шва на 1 мм сверх допустимого 

значения.
Высота внутреннего валика сварного шва. выступающая над прилежащей поверхностью тела трубы, 

должна быть не менее 0.5 мм.
Допускается на концах труб на расстоянии не менее 150 мм от торца снятие наружного и внутреннего 

валиков сварного шва до высоты менее 0.5 мм, не выводящее толщину стенки в сварном шве за допусти­
мое минимальное значение.

Переход от валика сварного шва к прилежащей поверхности тела трубы должен быть плавным, без 
резких изменений профиля.

6.6.3 Смещение кромок в сварном шве труб ВЧС и ДСФ не должно превышать 10 % толщины стенки 
тела труб.

6.6.4 Смещение наружного и внутреннего валиков сварного шва труб ДСФ не должно превышать:
3.0 мм — для труб толщиной стенки 20,0 мм и менее; 4.0 мм — для труб толщиной стенки более 20,0 мм.

6.6.5 На трубах допускается один стыковой сварной шов концов рулонного или листового проката.
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Расстояние по окружности между пересечением продольных швов труб ДСФ2П со стыковым швом 
должно быть не менее 100 мм.

Расстояние по окружности между пересечением спирального и стыкового швов концов рулонного 
или листового проката со стыковым швом должно составлять не менее 50 мм.

Расстояние от стыкового шва концов рулонного или листового проката до торца труб или до кольцево­
го стыкового шва должно быть не менее 300 мм.

6.7 Качество поверхности
6.7.1 На поверхности тела труб не допускаются трещины, закаты, расслоения, рванины, а также вмя­

тины с острым дном.
На поверхности тела труб допускаются риски, раковины, плены, рябизна, окалина, следы правки и 

зачистки несовершенств, не выводящие толщину стенки за допустимые предельные значения.
На поверхности труб, термически обработанных в печах с защитной атмосферой, допускается нали­

чие тонкой окисной пленки и цветов побежалости.
На поверхности тела труб, за исключением концевых участков на расстоянии не менее 150 мм от 

торцов, допускаются вмятины:
- на поверхности труб наружным диаметром менее 76,0 мм — глубиной не более 3.0 мм. длиной не 

более 0.25 наружного диаметра в любом направлении;
- на поверхности труб наружным диаметром 76,0 мм и более — глубиной не более 6,0 мм. длиной не 

более 0,5 наружного диаметра в любом направлении.
6.7.2 На поверхности зоны сварного соединения не допускаются трещины, непровары и прожоги.
Допускаются поверхностные несовершенства металла сварного шва в виде пор, раковин и поджогов.

не выводящие толщину стенки за допустимые значения, и в виде подрезов глубиной не более 0.5 мм.
На поверхности сварного шва труб ДСФ допускаются следы усадки металла вдоль оси шва (утяжи- 

ны) глубиной, не выводящей высоту валика сварного шва за допустимые значения.
6.7.3 Допускается удаление несовершенств поверхности травлением, сплошной абразивной зачист­

кой при условии, что они но выводят диаметр и толщину стенки за допустимые значения.
Допускается удаление несовершенств поверхности местной абразивной зачисткой при условии, что 

она не выводит толщину стенки за допустимые значения. Участки местной зачистки должны плавно пере­
ходить в прилежащую поверхность трубы.

Ремонт поверхности тела труб сваркой не допускается.
Допускается ремонт сваркой сварного шва. Длина отдельного отремонтированного участка сварного 

шва должна быть не менее 50 мм. а общая длина отремонтированных участков не более 10 % длины 
трубы. Ремонт должен быть проведен с использованием соответствующих сварочных и присадочных мате­
риалов. Место заварки должно быть зачищено.

Ремонт сварного шва проводят до термической обработки, если применимо. Если ремонт сварного 
шва проводят после термической обработки, то после него трубы должны быть подвергнуты повторной 
термической обработке.

Трубы после ремонта сварного шва должны быть подвергнуты последующему гидростатическому 
испытанию или контролю отремонтированного участка шва неразрушающими методами.

6.7.4 По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы поставляют с очищенной от окалины 
поверхностью.

6.8 Сплошность металла
6.8.1 Трубы групп поставки А. В и. если согласовано. Е подвергают гидростатическому испытанию с 

выдержкой под давлением не менее 5 с при давлении Р. рассчитанном по формуле (1), но не превыша­
ющем:

- для труб наружным диаметром до 102.0 мм — 6 МПа;
- для труб наружным диаметром 102,0 мм и более — 3 МПа.
Расчетное давление округляют до целого значения.

P = 2SmlnR /(D -2 S mn), (1)

где Sm.n — минимальная (с учетом минусового предельного отклонения) толщина стенки трубы, мм;
R — допускаемое напряжение в стенке трубы, равное 0.9 нормативного предела текучести. Н/мм-. 
D — наружный диаметр трубы, мм.
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При испытании на прессах различной конструкции с осевым подпором гидростатическое давление Р 
рассчитывают в соответствии с ГОСТ 3845. Расчетное давление округляют до целого значения.

6.8.2 Трубы группы поставки Д подвергают гидростатическому испытанию с выдержкой под давле­
нием не менее 5 с при давлении Р. не превышающем:

- для труб наружным диаметром до 102,0 мм — 6 МПа;
- для труб наружным диаметром 102,0 мм и более — 3 МПа.
6.8.3 По требованию заказчика трубы групп поставки А. В и, если согласовано, Е подвергают гидро­

статическому испытанию с выдержкой под давлением не менее 10 с при давлении Р, рассчитанном по 
формуле (1), но не превышающем 20 МПа.

6.8.4 Если испытательное гидростатическое давление для труб наружным диаметром от 114,0 до
273.0 мм включительно, рассчитанное по формуле (1). превышает 12 МПа, допускается по согласованию 
между изготовителем и заказчиком проводить испытание труб при давлении 12 МПа, с выдержкой под 
давлением не менее 10 с.

6.8.5 Сварные соединения труб групп поставки А, Б. В и. если согласовано. Е должны быть подвер­
гнуты по всей длине контролю неразрушающими методами и дополнительному, после проведения нераз­
рушающего контроля, гидростатическому испытанию в объеме не менее 15 % труб партии при давлении, 
указанном в 6.8.1 .

По согласованию между изготовителем и заказчиком дополнительные гидростатические испытания 
труб не проводят.

Допускается взамен неразрушающего контроля сварного соединения проведение гидростатического 
испытания труб при давлении Р, превышающем установленное в 6.8.1, рассчитанном по формуле (1), при 
допускаемом напряжении R. равном 85 % предела текучести для труб наружным диаметром 273,0 мм и 
более и 75 % предела текучести для труб наружным диаметром менее 273.0 мм, но не превышающем 12 МПа.

6.8.6 Допускается проводить контроль сплошности труб неразрушающими методами, заменяющими 
гидростатические испытания.

6.9 Отделка концов труб

6.9.1 Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом.
Предельное отклонение торцов труб от прямого угла (косина реза) не должно превышать:
-1,0 мм — для труб наружным диаметром до 219,0 мм включительно;
-1,5 мм — для труб наружным диаметром свыше 219,0 до 426,0 мм включительно;
- 2,5 мм — для труб наружным диаметром свыше 426,0 до 720,0 мм включительно:
- 3,5 мм — для труб наружным диаметром свыше 720,0 до 1020,0 мм включительно;
- 4.5 мм — для труб наружным диаметром свыше 1020,0 мм.
Установленные отклонения торцов труб от прямого угла (косина реза) обеспечиваются технологией 

обрезки концов труб и гарантируются изготовителем без проведения контроля.
6.9.2 Трубы изготовляют с двумя видами отделки торцов, без торцовки и снятия заусенцев или с 

обрезкой концов труб, торцовкой и снятием заусенцев.
Допускается при удалении заусенцев образование фаски.
6.9.3 По требованию заказчика на концах труб толщиной стенки от 5,0 до 16,0 мм должна быть выпол­

нена фаска под углом 30” ± 5” с торцевым притуплением шириной от 0,8 до 3,0 мм для труб наружным 
диаметром до 1020.0 мм включительно и шириной от 1,0 до 5,0 мм для труб наружным диаметром свыше
1020.0 мм.

Допускается увеличение ширины торцевого притупления на расстоянии до 40 мм по обе стороны 
сварного шва на высоту валиков сварного шва или высоту грата.

6.9.4 По требованию заказчика на концах труб толщиной стенки 15.0 мм и более должна быть выпол­
нена фаска специальной формы в соответствии с рисунком 1 .
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16V

Т а б л и ц а  8
В миллиметрах

Наружный диаметр трубы А

До 1 0 2 0 ,0  ВКЛЮ Ч. От 0,8 до 3,0

Се. 1020.0 От 1.0 до 5,0

Рисунок 1 —  Форма и размеры фаски специальной формы

6.10 Маркировка и упаковка
6.10.1 Общие требования к маркировке и упаковке труб должны соответствовать ГОСТ 10692 со сле­

дующими уточнениями.
6.10.2 Маркировка краской или клеймением должна быть нанесена на каждую трубу наружным диа­

метром 114.0 мм и более, толщиной стенки 3,5 мм и более.
Маркировку труб наружным диаметром до 114.0 мм наносят на ярлык, прикрепляемый к пакету труб.
Допускается маркировку труб наружным диаметром до 245.0 мм включительно, увязанных в пакеты, 

наносить на ярлык, прикрепляемый к пакету.
Взамен маркировки труб наружным диаметром 114.0 мм и более, толщиной стенки 3.5 мм и более 

краской или клеймением допускается наносить маркировку на самоклеящиеся этикетки, прикрепляемые к 
каждой трубе.

6.10.3 Маркировку краской или клеймением наносят на наружную поверхность одного из концов труб 
на расстоянии не более 0.5 м и не менее 0,02 м от торца.

Маркировку, выполненную клеймением, обводят или подчеркивают контрастной краской.
При механизированном методе маркировку располагают вдоль трубы на расстоянии не более 1,5 м и 

не менее 0,02 м от торца. Допускается располагать маркировку в несколько рядов.
Допускается маркировка краской труб наружным диаметром 530,0 мм и более на внутренней поверх­

ности труб на расстоянии не более 0.5 м и не менее 0,02 м от торца.
6.10.4 Маркировка труб, выполненная краской, клеймением или на самоклеящейся этикетке, должна 

содержать:
- товарный знак или наименование изготовителя;
- класс прочности для групп поставки А. В и, если согласовано. Е;
- марку стали для групп поставки Б, В, Д и. если согласовано. Е;
- обозначение группы поставки;
- размер труб (наружный диаметр и толщину стенки);
- номер партии:
- знак службы изготовителя, осуществляющей приемку труб:
-год изготовления.
По требованию заказчика в маркировке указывают фактическую длину трубы.
По согласованию между изготовителем и заказчиком на трубы может быть нанесена дополнительная 

маркировка.
6.10.5 Маркировка труб, выполненная на ярлыке, должна содержать:
- товарный знак или наименование изготовителя;
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- обозначение настоящего стандарта;
- группу поставки.
- класс прочности для групп поставки А. В и. если согласовано. Е:
- марку стали для групп поставки Б. В. Д и. если согласовано. Е;
- размер труб (наружный диаметр и толщину стенки);
- номер партии;
- номер пакета:
- массу пакета;
- общую длину труб в пакете, м;
- знак службы изготовителя, осуществляющей приемку труб;
- год изготовления.
По согласованию между изготовителем и заказчиком на ярлык или самоклеящуюся этикетку может 

быть нанесена дополнительная маркировка.

7 Требования безопасности и охраны окружающ ей среды

Стальные сварные трубы пожаробезопасны, взрывобезопасны, электробезопасны. нетоксичны, не 
представляют радиационной опасности и не оказывают вреда окружающей природной среде и здоровью 
человека при испытании, хранении, транспортировании, эксплуатации и утилизации.

8 Правила приемки

8.1 Трубы принимают партиями.
Партия должна состоять из труб одного диаметра и толщины стенки, одной группы поставки, одной 

марки стали, одного класса прочности для групп поставки А. В и, если согласовано. Е. одного способа 
изготовления, одного вида термообработки, если применимо.

Количество труб в партии должно быть. шт„ не более;
-1000 — при наружном диаметре до 30.0 мм включительно;
- 600 — при наружном диаметре свыше 30.0 до 76.0 мм включительно;
- 400 — при наружном диаметре свыше 76.0 до 152,0 мм включительно;
- 200 — при наружном диаметре свыше 152,0 до 426,0 мм включительно;
-100 — при наружном диаметре свыше 426.0 до 1420.0 мм включительно;
- 50 — при наружном диаметре свыше 1420.0 мм.
8.2 Для проверки соответствия труб требованиям настоящего стандарта изготовитель проводит при­

емо-сдаточные испытания.
Виды контроля и испытаний, нормы отбора труб, проб и образцов от партии должны соответствовать 

указанным в таблице 9.

Т а б л и ц а  9 —  Виды контроля и испытаний, нормы отбора

Ctatyc
испы­
таний

Вид испытания ипи контроля Норма отбора труб 
от партии, ие 

моиее

Норма отбора 
образцов от каждой 
отобранной трубы, 

ие менее

Контроль химического состава стали11 1 -

Обяза-
тельные

Контроль углеродного эквивалента для труб групп по­
ставки А. Б. В и Д ’ > 1 —

Испытание на растяжение тела труб групп поставки А  и В

2 (для одношов­
ных)

1

1 (для двухшов­
ных)

По 1 от каждого 
полуцилиндра

Испытание на сплющивание труб наружным диаметром 
до 152 мм включ. 2 1
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Продолжение таблицы 9

Статус
испы­
таний

Вид испытания или контроля Норма отбора труб 
от партии, не 

менее

Норма отбора 
образцов от каждой 
отобранной трубы, 

не менее

Контроль диаметра и толщины стенки

Контроль длины

Контроль овальности и прямолинейности 2) —

Обяза-
гельные

Контроль параметров сварного соединения

Контроль отделки концов труб

Визуальный контроль качества поверхности и маркировки 100 %4’ —

Неразрушающий контроль сварных соединений труб групп 
поставки А  и В 100 % —

Гидростатические испытания труб группы поставки Д3) 100 % —

Гидростатические испытания труб групп поставки А. В и Е3> 15% —

Контроль углеродного эквивалента для труб группы по­
ставки Е м

1 —

Испытание на растяжение тела труб группы поставки Е

2 (для одношов­
ных)

1

1 (для двухшов­
ных)

По 1 от каждого 
полуцилиндра

Испытание на растяжение сварного соединения труб 
групп поставки А, В и Е

2 (для одношов­
ных)

1

1 (для двухшов­
ных)

По 1 от каждого 
сварного соеди­

нения51

Допол-
Испытание на ударный изгиб тела труб групп поставки А, 

В и Е

2 (для одношов­
ных)

3

нитель-
ные 1 (для двухшов­

ных)
По 3 от каждого 

полуцилиндра

2 (для одношов­
ных)

3

Испытание на ударный изгиб сварного соединения труб 
групп поставки А. В и Е 1 (для двухшов­

ных)
По 3 от каждого 
сварного соеди­

нения

Испытания на ударный изгиб после механического старе­
ния тела труб групп поставки А. В и Е

2 (для одношов­
ных)

3

1 (для двухшов­
ных)

По 3 от каждого 
полуцилиндра

Испытание на сплющивание труб наружным диаметром 
свыше 152 мм

2 1

Испытание на загиб, раздачу или бортование труб групп 
поставки А. В И Е

2 По 1 образцу 
для каждого 

вида испытания
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Окончание таблицы 9

С та ту с
и с п ы ­
таний

Вия испы тания или контроля
Н орна  отбора труб 

от партии, не 
м енее

Н о рна  отбора 
образцов от каждой 
отобранной трубы , 

не менее

Испытание на статический изгиб сварного соединения 
труб групп поставки А. В и Е

2 (для одношов­
ных)

1

Допол­
нитель­

ные

1 (для двухшов­
ных)

По 1 от каждого 
сварного соеди­

нения

Контроль геометрических параметров фаски (кроме 
фаски, образующейся при удалении заусенцев) 2) —

Контроль неразрушающими методами, заменяющими 
гидростатические испытания 100 % —

1> Принимается по данным изготовителя стали.
21 По технологической документации изготовителя.
31 Допускается проведение контроля неразрушающими глет одами, заменяющими гидростатические ис­

пытания.
41 Допускается не проводить визуальный осмотр труб наружным диаметром до 63,5 мм включительно 

при проведении неразрушающего контроля поверхности труб.
Ь| Кроме стыкового и поперечного сварных соединений.

8.3 При получении неудовлетворительных результатов хотя бы по одному из выборочных испытаний 
по нему проводят повторные испытания на удвоенной выборке от той же партии, исключая трубы, не про­
шедшие испытания. Удовлетворительные результаты повторных испытаний распространяют на всю партию.

При получении неудовлетворительных результатов повторных испытаний допускается проведение 
испытания всех труб партии с исключением труб, не выдержавших испытания.

Допускается подвергать партию труб переработке и предъявлять ее к приемке как новую партию.
8.4 На принятую партию труб оформляют свидетельство о прием ном  контроле 3.1 В по ГОСТ Р 53364. 
По требованию заказчика оформляют другие документы о приемочном контроле по ГОСТ Р 53364. 
Документ о приемочном контроле должен содержать:
- наименование и товарный знак изготовителя;
- наименование заказчика;
- номер заказа (контракта, договора);
- обозначение настоящего стандарта;
- размер труб (наружный диаметр и толщину стенки);
- вид и значение длины для труб мерной длины и кратной мерной;
- группу поставки;
- класс прочности для групп поставки А. В и. если согласовано. Е;
- марку стали для всех групп поставки:
- номер партии:
- вид термообработки при проведении;
- химический состав стали.
- углеродный эквивалент С *, для низколегированных сталей;
- обозначение нормативного документа на рулонный или листовой прокат;
- результаты всех испытаний:
- отметку о проведении гидростатического испытания с указанием фактического и/или расчетного (по 

требованию заказчика) испытательного давления:
- отметку о замене гидростатического испытания неразрушающим контролем с указанием расчетного 

(по требованию заказчика) испытательного давления;
- общую массу труб;
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- общую длину труб;
- печать службы изготовителя, осуществляющей приемку труб;
- дату выписки документа о приемочном контроле.

9 Методы контроля и испытаний

9.1 Пробы для механических и технологических испытаний отбирают в соответствии с ГОСТ 30432, 
для химического анализа — ГОСТ 7565.

9.2 Контроль химического состава стали проводят методами химического анализа по ГОСТ 22536.0 — 
ГОСТ 22536.12, ГОСТ 12344 — ГОСТ 12352, ГОСТ 12354 — ГОСТ 12362. ГОСТ 17745. ГОСТ 18895. ГОСТ28033.

Допускается применять другие методы анализа, обеспечивающие необходимую точность определе­
ния. соответствующую указанным стандартам.

При разногласиях в оценке химического состава применяют методы химического анализа.
9.3 Углеродный эквивалент С ^  рассчитывают по формуле

(2)

где С, Мл, Cr. Mo. V, Ni. Си — массовая доля химических элементов, %.
9.4 Испытание на растяжение основного металла труб проводят на продольных образцах по ГОСТ 10006. 

Образцы отбирают на участке, расположенном под углом 90® к сварному шву.
Допускается контролировать механические свойства труб неразрушающими методами контроля.
В случае разногласий в оценке результатов испытания проводят по ГОСТ 10006.
9.5 Испытание на растяжение сварного соединения труб проводят по ГОСТ 6996 на плоских попереч­

ных образцах типа XII или XIII со снятыми моханическим способом до уровня основного металла наружным 
и внутренним валиками сварного шва или гратом.

Допускается проводить испытания на растяжение сварного соединения труб диаметром 245 мм и 
менее на кольцевых образцах по технической документации изготовителя.

9.6 Испытания на ударный изгиб основного металла проводят по ГОСТ 9454;
- на поперечных образцах — для труб диаметром 219.0 мм и более;
- на продольных образцах— для труб диаметром менее 219,0 мм,
- на образцах типов 1,11 — для труб толщиной стенки 12.0 мм и более;
- на образцах типов 2.12 — для труб толщиной стенки от 9.5 мм включительно до 12.0 мм;
- на образцах типов 3.13 — для труб толщиной стенки менее 9.5 мм.
Надрез на образцах выполняют перпендикулярно к прокатной поверхности металла.
Допускается использовать образцы с необработанной боковой поверхностью, перпендикулярной к 

поверхности образца с надрезом.
Ударную вязкость определяют как среднеарифметическое значение по результатам испытания трех 

образцов. Допускается на одном образце снижение ударной вязкости от установленных норм на значение, 
не превышающее 9.8 Дж/см2.

9.7 Испытание на ударный изгиб основного металла труб после механического старения проводят по 
ГОСТ 7268;

- на поперечных образцах— для труб диаметром 219,0 мм и более;
- на продольных образцах — для труб диаметром менее 219.0 мм,
- на образцах типов 1.11 — для труб толщиной стенки 12.0 мм и более;
- на образцах типов 2.12 — для труб толщиной стенки от 9.5 мм включительно до 12.0 мм;
- на образцах типов 3.13 — для труб толщиной стенки менее 9.5 мм.
Надрез на образцах выполняют перпендикулярно к прокатной поверхности металла.
Допускается использовать образцы с необработанной боковой поверхностью, перпендикулярной к 

поверхности образца с надрезом.
Допускается правка образцов статической нагрузкой.
9.8 Испытание на ударный изгиб сварного соединения труб проводят на образцах типов VII и X для 

толщин стенки труб до 12 мм и на образцах типов VI и IX для толщин стенки 12 мм и более по ГОСТ 6996:
- на поперечных образцах — для труб ДСФП и ДСФ2П;
- на продольных образцах— для труб остальных видов.
Надрез на ударных образцах выполняют перпендикулярно к прокатной поверхности металла.
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9.9 Испытание ма сплющивание проводят на кольцевых образцах по ГОСТ 8695. Образцы испыты­
вают таким образом, чтобы сварной шов находился под углом 90° к оси приложения нагрузки.

9.10 Испытание на раздачу проводят по ГОСТ 8694 на оправке конусностью 30°. Допускается исполь­
зование оправок конусностью 1:10.

9.11 Испытание на загиб проводят по ГОСТ 3728. Радиус загиба для труб диаметром до 60 мм 
включительно должен быть не менее 2.5 D. свыше 60 до 530 мм — по ГОСТ 3728. По согласованию между 
изготовителем и заказчиком радиус загиба может быть уменьшен.

9.12 Испытание на бортование проводят по ГОСТ 8693. Отбортовка должна быть не менее 24 %, при 
этом ширина отгибаемого борта, измеренная от внутренней поверхности трубы, должна быть не менее 1,5 S.

Угол отбортовки должен составлять 90° для труб всех сталей и групп поставки.
9.13 Испытания сварных образцов со снятым усилением шва на статический изгиб проводят на одном 

образце с растяжением шва со стороны наружной поверхности труб по ГОСТ 6996. Угол загиба образца 
должен быть не менее 120° при отсутствии трещин или надрывов длиной более 3 мм и глубиной более 
12,5 % толщины образца. Диаметр оправки для испытания рассчитывают по технической документации 
изготовителя.

9.14 Качество поверхности труб контролируют визуально без применения увеличительных приспо­
соблений. Допускается проведение контроля поверхности труб неразрушающими методами по техничес­
кой документации изготовителя.

Контроль размеров выявленных несовершенств проводят по технической документации изготовителя.
9.15 На трубе контролируют:
-наружный диаметр — скобой по ГОСТ 18360. ГОСТ 18365, ГОСТ 2216. штангенциркулем по ГОСТ 166. 

микрометром гладким по ГОСТ 6507. металлической линейкой по ГОСТ 427. В зоне сварного соединения 
контроль диаметра не проводят;

- длину — рулеткой по ГОСТ 7502;
- толщину стенки — микрометром по ГОСТ 6507. стенкомером по ГОСТ 11358;
- отклонение от прямолинейности труб на участке длиной 1 м — поверочной линейкой по ГОСТ 8026 и 

набором щупов по нормативному документу;
- отклонение от прямолинейности по всей длины трубы — по ГОСТ 26877;
- высоту усиления шва и форму фаски на торцах труб — шаблонами;
- смещение кромок — штангенглубиномером по ГОСТ 162. специальным приспособлением (шабло­

ном) или по методике завода-изготовителя;
- ширину торцевого притупления на концах труб — штангенциркулем по ГОСТ 166;
- угол фаски — угломером по ГОСТ 5378 или шаблоном.
Допускается для контроля геометрических параметров применять другие средства измерения, в том 

числе автоматизированные средства измерения, изготовленные по технической документации изготовите­
ля, метрологические характеристики которых обеспечивают необходимую точность измерений.

Допускается для контроля геометрических параметров применять неразрушающие методы по мето­
дике завода-изготовителя.

9.16 Наружный диаметр труб диаметром свыше 426 мм допускается определять измерением пери­
метра трубы рулеткой с последующим расчетом по формуле

D ж Я  -  2Др -  0.2. (3)

где П — периметр трубы в поперечном сечении, мм: 
л — числовой коэффициент, равный 3.1416;

Д0 — толщина измерительной ленты рулетки, мм;
0.2 — погрешность при измерении периметра трубы за счет перекоса ленты, мм.

9.17 Овальность определяют согласно 6.5.3.1. Контроль овальности концов труб диаметром свыше 
530 мм проводят на длине не более 200 мм от торца.

9.18 Контроль сварного шва проводят неразрушающими методами (ультразвуковым, токовихревым, 
магнитным или рентгеновским равнозначным им методом) по технической документации завода-изготови­
теля.

9.19 Гидростатические испытания труб проводят по ГОСТ 3845.
Контроль сплошности, заменяющий гидростатические испытания, проводят по технической докумен­

тации изготовителя.
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10 Транспортирование и хранение

Транспортирование и хранение труб осуществляют по ГОСТ 10692.

11 Гарантии изготовителя

Изготовитель гарантирует соответствие труб требованиям настоящего стандарта при условии соблю­
дения норм и правил транспортирования и хранения труб и соответствия условий эксплуатации назначению 
труб.
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