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Предисловие

Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стандар­
тизации установлены ГОСТ 1.0—92 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положе­
ния» и ГОСТ 1.2—2009 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударствен­
ные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, 
применения, обновления и отмены».

Сведения о стандарте

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

2 ВНЕСЕН Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии Российской 
Федерации

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про­
токол No 44-2013 от 14 ноября 2013 г.)

За принятие проголосовали:

Краткое наим енование страны  
no М К <ИСО 3166) 0 0 4 - 9 7

Коя страны  по 
М К (И С О  3 1 6 6 )0 0 4  - 9 7

С окращ енное наим енование национального органа 
по стандартизации

Армения AM Минэкономики Республики Армения
Киргизия KG Кыргызстандарт
Россия RU Росстандарт
Таджикистан TJ Таджикстандарт
Узбекистан UZ Узстандарт

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 
18 февраля 2015 г. No 98-ст межгосударственный стандарт ГОСТ 32528—2013 введен в действие 
с 1 января 2016 г.

5 Настоящий стандарт разработан на основе национального стандарта Российской Федерации 
ГОСТ Р 53383—2009 «Трубы стальные горячедеформированные. Технические условия»

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к  настоящему стандарту публикуется в ежегодном информаци­
онном указателе «Национальные стандарты », а т е к с т  изменений и поправок — в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты ». В случав пересмотра (замены) или о т ­
мены настоящ его стандарта соответствую щ ее уведомление будет опубликовано в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты ». С оответствую щ ая информация, уве­
домление и те кс ты  размещаются такж е в информационной системе общего пользования — на 
официалыюм сайте Федерального агентства  по техническому регулированию и метрологии в 
сети  И нтернет

©  Стандартинформ. 2015

В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроиз­
веден. тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Федерального 
агентства по техническому регулированию и метрологии
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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

ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ БЕСШОВНЫЕ ГОРЯЧЕДЕФОРМИРОВАННЫЕ 

Технические условия

Hot-deformed в amles Б eel pipes. Specifications

Дата введения — 2016—01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на горячедеформированные бесшовные трубы общего 
назначения из углеродистой и легированной стали для трубопроводов, конструкций, деталей машин и 
других технических целей.

Для производства труб должны быть использованы катаные, кованые и непрерывно-литые за­
готовки.

2 Нормативные ссы лки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные 
стандарты:

ГОСТ 380—2005 Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки
ГОСТ 1050—2013 Металлопродукция из нелегированных конструкционных качественных и специ­

альных сталей. Общие технические условия
ГОСТ 3728—78 Трубы. Метод испытания на загиб
ГОСТ 3845—75 Трубы металлические. Метод испытания гидравлическим давлением 
ГОСТ 4543—71 Прокат из легированной конструкционной стали. Технические условия 
ГОСТ 6507—90 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 7502—98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 
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
ГОСТ 9012—59 (ИСО 410—82. ИСО 6506—81) Металлы. Метод измерения твердости по Бринеллю 
ГОСТ 9454—78 Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной и по­

вышенных температурах
ГОСТ 10006—80 (ИСО 6892—84) Трубы металлические. Метод испытания на растяжение 
ГОСТ 10243—75 Сталь. Метод испытаний и оценки макроструктуры
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. Тех­

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

Методы определения серы
ГОСТ 12346—78 (ИСО 439—82. ИСО 4829-1—86) Стали легированные и высоколегированные. 

Методы определения кремния

Издание официальное
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ГОСТ 12347—77 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора 
ГОСТ 12348— 78 {ИСО 629—82) Стали легированные и высоколегированные. Методы определе­

ния 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. 

Методы определения ванадия
ГОСТ 12352—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля 
ГОСТ 12353—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кобальта 
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. Метод 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. Ме­

тоды 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 микроприме­

сей сурьмы, свинца, олова, цинка и кадмия
ГОСТ 12363—79 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения селена 
ГОСТ 12364—84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения церия 
ГОСТ 12365—84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения циркония 
ГОСТ 18895—97 Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа 
ГОСТ 19281—89 Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия 
ГОСТ 22536.0—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Общие требования к методам 

анализа
ГОСТ 22536.1—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения общего 

углерода 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 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения марганца 
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 нелегироеанный. Методы определения алюми­

ния
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 28473—90 Чугун, сталь, ферросплавы, хром, марганец металлические. Общие требования 

к методам анализа
ГОСТ 31458-2012 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 ссылочных 
стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агентства 
по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указателю 
«Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам еже­
месячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если ссылочный стандарт 
заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться заменяющим (изменен­
ным) стандартом. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, 
применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.
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3 Требования при оф ормлении заказа

3.1 При оформлении заказа заказчик должен предоставить информацию, приведенную в таблице 1.
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Т а б л и ц а  1

Информация, предоставляемая при оформлении заказа Номер подраздела 
настоящего стандарта

1 Обязательная

1.1 Наименование изделия (труба) —

1.2 Номинальные размеры трубы 4.1; 4.8

1.3 Требования к длине трубы 4.2

1.4 Марка стали 5.1

1.5 Группа поставки 5.1

1.6 Обозначение настоящего стандарта -

1.7 Количество (общая масса или общая длина) труб или количество штук (для труб 
мерной длины) -

2. Дополнительная

2.1 Увеличенные предельные отклонения подлине труб 4.3

2.2 Повышенная точность изготовления труб по диаметру и/или толщине стенки 4.4; 4.5

2.3 Смещенное поле допуска толщины стенки трубы 4.4

2.4 Предельные отклонения труб по внутреннему диаметру 4.8

2.5 Нормы механических свойств (для сталей марок, не приведенных в таблице 5) 5.1

2.6 Испытание на ударный изгиб (вид образца, температура испытания, нормы удар­
ной вязкости) 5.1

2.7 Определение твердости 5.1

2.8 Нормы относительного сужения 5.1

2.9 Проведение термической обработки труб 5.2

2.10 Дополнительные требования к качеству поверхности труб 5.3

2.11 Способ обрезки концов груб 5.5; 5.6

2.12 Фаски на концах труб 5.7

2.13 Испытательное гидравлическое давление для труб группы поставки Д 5.1; 5.8

2.14 Испытание труб гидравлическим давлением, величина гидравлического давле­
ния 5.8

2.15 Испытание труб на загиб 5.10

2.16 Испытание труб на раздачу 5.11

2.17 Испытание на сплющивание 5.12

2.18 Испытание на бортование 5.13

2.19 Угол отбортовки 5.13

2.20 Проверка макроструктуры 5.14

2.21 Нвразрушающий контроль труб 5.15

2.22 Партия из труб одной плавки 6.3

3
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3.2 П р и  м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й :
Труба наружным диаметром 70 мм. толщиной стенки 3.5 мм. длиной, кратной 1250 мм. обычной 

точности изготовления, из стали марки 10. изготовленная по группе Б ГОСТ 32528— 2013:

Труба 70*3.5* 1250 кр — Б — 10 ГОСТ 32528—2013

Труба наружным диаметром 70 мм. толщиной стенки 3.5 мм. длиной 6000 мм (мерная длина), по­
вышенной точности изготовления, из стали марки 40Х. изготовленная по группе В ГОСТ 32528—2013:

Труба 70*3.5*6000 П — В — 40Х ГОСТ 32528—2013

То же, немерной длины, изготовленная по группе Д ГОСТ 32528—2013.

Труба 70*3.5 П — Д  ГОСТ 32528—2013

Труба внутренним диаметром 70 мм. толщиной стенки 3.5 мм. длиной 6000 мм (мерная длина), 
обычной точности изготовления, из стали марки 10. изготовленная по группе Б ГОСТ 32528—2013:

Труба вн. 70* 3.5* 6000 — Б — 10 ГОСТ 32528—2013

Труба наружным диаметром 95 мм. внутренним диаметром 76 мм. допускаемой разностенно- 
стью немерной длины, обычной точности изготовления, из стали марки 10. изготовленная по группе Б 
ГОСТ 32528—2013:

Труба 95* вн. 76—Б — 10 ГОСТ32528—2013

Труба наружным диаметром 70 мм, повышенной точности изготовления по наружному диаметру, 
толщиной стенки 3.5 мм. обычной точности изготовления по толщине стенки, немерной длины, из стали 
марки 10. изготовленная по группе Б ГОСТ 32528—2013:

Труба 70 П '3,5 — Б — 10 ГОСТ32528-2013

4 Сортамент

4.1 Размеры и масса 1 м труб должны соответствовать приведенным в таблице 2.
4.2 По длине трубы следует изготовлять:
1) немерной длины — в пределах от 4.0 до 12,5 м;
2) мерной длины — в пределах немерной;
3) длины, кратной мерной. — в пределах немерной длины с припуском на каждый рез по 5 мм;
4) длины, оговоренной в заказе. — в пределах немерной.

П р и м е ч а н и я
1 По согласованию изготовителя с заказчиком допускается изготовлять трубы длиной, выходящей за преде­

лы. указанные для труб немерной длины.
2 Длину мерных труб указывают в заказе.

4.3 Предельные отклонения по длине труб мерной длины и длины, кратной мерной, не должны 
превышать:

1) +10 мм — при длине до 6 м включительно;
2) +15 мм — при длине свыше 6 м или для труб наружным диаметром более 168 мм.
П р и м е ч а н и е  —  Предельные отклонения + 100 мм допускаются по согласованию изготовителя с 

заказчиком.
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4.4 Предельные отклонения по наружному диаметру труб не должны превышать указанные в 
таблице 3.

Т а б л и ц а З  — Предельные отклонения по наружному диаметру труб

Н аружны й диаметр, мм
П редельное отклонение для труб точности изготовления

повыш енной обычной

До 50 вкпюч. ±  0 .5  ММ ± 0.5 мм

Св. 50 до 219 вкпюч. ±0 . 8% ± 1.0%

Св. 219 ± 1.0% ± 1.2%

Предельные отклонения по толщине стенки труб не должны превышать указанные в таблице 4. 

Т а б л и ц а 4  — Предельные отклонения по толщине стенки труб

Н аружны й диаметр, мм Толщ ина стенки, мы

П редельное отклонение. %, по толщ ине стенки 
труб точности изготовления

повыш енной обычной

До 219 в ключ.

До 15 вкпюч. ± 12.5 +12.5
-15.0

Св. 15 до 30 вкпюч. +10.0
-12.5 ±12.5

Св. 30 ±10.0 +10.0
-12.5

Св. 219

До 15 вкпюч. +12.5
-15.0

Св. 15 до 30 вкпюч. ±12.5

Св. 30 +10.0
-12.5

П р и м е ч а н и е  — По согласованию изготовителя с заказчиком допускается поставка труб со смещен­
ным полем допуска.

4.5 По согласованию изготовителя с заказчиком трубы можно изготовлять с комбинированными 
предельными отклонениями, например по наружному диаметру повышенной точности, а по толщине 
стенки — обычной точности.

4.6 Овальность и разностенность труб не должны выводить наружный диаметр и толщину стенки 
за пределы допустимых значений.

4.7 Кривизна любого участка труб на 1 м длины не должна превышать: 1.5 мм — для труб тол­
щиной стенки до 20,0 мм включительно; 2.0 мм — для труб толщиной стенки свыше 20,0 до 30.0 мм 
включительно; 4.0 мм — для труб толщиной стенки свыше 30,0 мм.

Общая кривизна трубы не должна превышать 0,2 % длины.
4.8 По требованию заказчика трубы следует поставлять по внутреннему диаметру и толщине 

стенки, а также по наружному и внутреннему диаметрам и поперечной разностенности (разность мак­
симального и минимального значений толщины стенки трубы в сечении).

Предельные отклонения по внутреннему диаметру для труб диаметром 70 — 203 мм, толщиной 
стенки 7.0 — 20,0 мм и отношением диаметра к толщине стенки, равным или менее 10, не должны пре­
вышать соответствующие предельные отклонения по наружному диаметру, указанные в таблице 3.

Для остальных размеров труб предельныо отклонения по внутреннему диаметру устанавливают 
по согласованию изготовителя с заказчиком.

13



ГОСТ 32528—2013

5 Технические требования

5.1 В зависимости от нормированных показателей трубы следует изготовлять следующих групп: 
А — с нормированием механических свойств, приведенных в таблице 5, из стали марок Ст2сп, 

Ст4сп, Ст5сп, Стбсп по ГОСТ 380;
Б — с нормированием химического состава из спокойной стали марок по ГОСТ 380 и ГОСТ 1050, 

а также из стали марок по ГОСТ 4543 и ГОСТ 19281;
В — с нормированием механических свойств, приведенных в таблице 5. и химического состава из 

стали марок по ГОСТ 1050. ГОСТ 4543. ГОСТ 19281 и ГОСТ 380:
Г— с нормированием химического состава из стали марок по ГОСТ 1050. ГОСТ 4543 и ГОСТ 19281 с 

контролем механических свойств на термически обработанных образцах. Нормы механических свойств 
и режимы термической обработки должны соответствовать указанным в стандартах на сталь;

Т а б л и ц а  5

Марка
стали

Временное 
сопротивление ов. 

Н.'мм2 (кгсГым2)
Предел текучести с-р 

Н/мм2(кгс/мм2)
Относительное 
удлинение <46. %

Твердость по Бринеллю (при толщине 
стенки более 10 мм)

Диаметр отпечатка, 
мм. не менее

Число твердости 
ИВ, не болеене менее

10 353 (36) 216(22) 24 5.1 137
20 412(42) 245(25) 21 4.8 156
35 510(52) 294 (30) 17 4.4 187
45 588 (60) 323 (33) 14 4.2 207

09Г2С 470 (48) 265 (27) 21 — —

10Г2 421 (43) 265 (27) 21 4.3 197
20Х 431 (44) — 16 — —

40Х 657 (67) — 9 3.7 269
30ХГСА 686(70) — 11 — —

15ХМ 431 (44) 225 (23) 21 — —

ЗОХМА 588 (60) 392 (40) 13 — —

12ХН2 539 (55) 392 (40) 14 — —

Ст2сп 343(35) 216(22) 24 — —

Ст4сп 412(42) 245 (25) 20 — —

Стбсп 490 (50) 274 (28) 17 — —

Стбсп 588 (60) 304 (31) 14 — —

П р и м е ч а н и я
1 Механические свойства труб со стенкой толщиной более 25 мм устанавливают по согласованию изгото­

вителя с заказчиком.
2 По согласованию изготовителя с заказчиком допускается применение стали марок, не указанных в та­

блице: нормы механических свойств металла труб устанавливают по соглашению сторон.
3 По согласованию изготовителя с заказчиком трубы должны выдерживать испытание на ударный изгиб, 

при этом вид образца, температуру испытания и нормы ударной вязкости указывают в заказе.
4 По согласованию изготовителя с заказчиком трубы следует изготовлять с нормированием величины от­

носительного сужения, нормы устанавливают по соглашению сторон.
5 Твердость по Бринеллю металла труб групп А  и В определяют по требованию заказчика.

Д — с нормированием испытательного гидравлического давления, но без нормирования механи­
ческих свойств и химического состава.

5.2 По требованию заказчика трубы должны быть подвергнуты термической обработке.
5.3 На поверхности труб не допускаются трещины, плены, рванины, закаты.
Допускаются отдельные незначительные забоины, вмятины, риски, окалины, следы зачистки де­

фектов и мелкие плены, если они не выводят толщину стенки за пределы минимальных значений с 
учетом минусовых допусков.

Дополнительные требования к трубам, предназначенным для изготовления деталей механиче­
ской обработкой и нанесения покрытия, устанавливают по согласованию изготовителя с заказчиком.
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5.4 Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом, при этом допускается образование фа­
ски под углом не менее 70е к оси трубы. Концы труб должны быть зачищены от заусенцев; допускается 
образование фаски при их удалении.

5.5 Допускается концы труб толщиной стенки 20 мм и более обрезать автогеном или плазменной 
резкой. По требованию заказчика резка труб автогеном не допускается.

При обрезке труб автогеном или плазменной резкой припуск по длине труб должен быть не менее 
20 мм на каждый рез.

5.6 По согласованию с заказчиком концы труб толщиной стенки 20 мм и более не обрезают. Необ- 
резанную часть трубы отмечают краской и в длину трубы не включают.

5.7 По требованию заказчика на концах труб, подлежащих сварке, толщиной стенки от 5.0 до 
20.0 мм должны быть сняты фаски под углом 30е — 35° к торцу трубы. При этом должно быть оставлено 
торцевое кольцо шириной 1 — 3 мм. Для обеспечения ширины торцевого кольца, при удалении заусен­
цев допускают образование внутренней фаски (таблица 6).

Т а б л и ц а б  — Максимальный угол внутренней фаски

Номинальная толщина стенки, мм Максимальный утоп 
внутренней фаски

До Ю.Овключ. 7.0°

Св. 10.0 до 14,0 включ. 9.5°

Св. 14.0 до 16.9 включ. 11,0°

Св. 16.9 14,0°

5.8 Трубы группы поставки А и В должны выдерживать испытательное гидравлическое давление, 
рассчитанное по формуле, приведенной в ГОСТ 3845. при допускаемом напряжении в стенке трубы, 
равном 40 % временного сопротивления для указанной марки стали, но не превышающее 20 МПа 
(200 кгс/см2).

Трубы группы поставки Д должны выдерживать испытательное гидравлическое давление, указан­
ное заказчиком, но не превышающее 20 МПа (200 кгс/см2).

Способность труб групп поставки А и В выдерживать гидравлическое давление обеспечивается 
технологией производства труб.

По требованию заказчика трубы групп поставки А и В должны быть подвергнуты испытанию ги­
дравлическим давлением не более 20 МПа (200 кгс/см2). По согласованию изготовителя с заказчиком 
трубы должны испытывать гидравлическим давлением свыше 20 МПа (200 кгс/см2).

По согласованию изготовителя с заказчиком взамен гидравлических испытаний допускается про­
водить контроль каждой трубы неразрушающими методами, заменяющими гидравлические испытания.

5.9 По требованию заказчика трубы из стали марок Ст2сп, 10. 20. 09Г2С. 10Г2, Ст4сп и 15ХМ в за­
висимости от назначения и условий работы должны выдерживать одно или несколько технологических 
испытаний, приведенных в 5.10 — 5.13.

5.10 Трубы должны выдерживать испытание на загиб.
5.11 Испытание на раздачу должны выдерживать трубы диаметром не более 150 мм толщиной 

стенки не более 9 мм на оправке конусностью 1:10 до увеличения наружного диаметра, приведенного 
в таблице 7.

Т а б л и ц а 7

Марка стали
Увеличение наружного диаметра трубы. %. толщиной стенки мм

до 4 включ св. 4

10. Ст2сп, 10Г2 10 6
20. Ст4сп. 15ХМ 8 5
09Г2С 8 5

5.12 Испытанию на сплющивание подвергают трубы наружным диаметром до 377 мм включитель­
но и толщиной стенки не более 15 % наружного диаметра трубы до получения между сплющивающими 
поверхностями расстояния Н, мм. вычисляемого по формуле
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„ - (1 + C ) S
C + S/D (1)

где С — коэффициент, учитывающий отношение предела текучести к пределу прочности стали, рав­
ный 0.09 для стали марки 10 и 0.08 для остальных марок стали;

S — номинальная толщина стенки, мм;
D — номинальный наружный диаметр трубы, мм.

5.13 Испытание на бортование должны выдерживать трубы наружным диаметром от 30 до 160 мм 
толщиной стенки;

1) не более 10 % наружного диаметра — для труб наружным диаметром до 60 мм включительно.
2) не более 8 % наружного диаметра — для труб наружным диаметром свыше 60 до 108 мм вклю­

чительно;
3) не более 6 % наружного диаметра — для труб наружным диаметром свыше 108 до 140 мм 

включительно;
4) не более 5 % наружного диаметра — для труб наружным диаметром свыше 140 до 160 мм 

включительно.
Ширина отгибаемого борта, измеренная от внутренней поверхности трубы, должна быть не менее 

12 % внутреннего диаметра трубы и не менее 1,5 мм толщины стенки.
Угол отбортовки должен составлять:
1) 90° — для труб из стали марок 10, Ст2сл;
2) 60° — для труб из стали марок 20. Ст4сл, 15ХМ;
3) по требованию заказчика — для труб из стали марок 10Г2. 09Г2С.
5.14 По требованию заказчика трубы толщиной стенки 12 мм и более проверяют на макрострук­

туру.
При этом не должны быть обнаружены: расслоения, трещины, свищи, газовые пузыри, флокены, 

инородные металлические и шлаковые включения, видимые без применения увеличительных прибо­
ров.

5.15 По требованию заказчика трубы подвергают контролю неразрушающими методами для вы­
явления продольных дефектов на наружной поверхности.

5.16 Маркировка и упаковка труб — по ГОСТ 10692.

6 Правила приемки

6.1 Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера по диаметру и 
толщине стенки, одной марки стали, одного вида термической обработки (для термически обработан­
ных труб) и сопровождаться одним документом о качестве по ГОСТ 31458 и дополнением: химический 
состав стали — в соответствии с документом о качестве заготовки. При возникновении разногласий 
между изготовителем и заказчиком проводят контроль химического анализа.

6.2 Количество труб в партии должно быть, не более:
1) 400 шт. — для труб диаметром не более 76 мм;
2) 200 шт. — для труб других размеров.
6.3 По требованию заказчика партия должна состоять из труб, изготовленных из стали одной 

плавки.
6.4 Каждую трубу контролируют по размерам и качеству поверхности.
6.5 Контроль труб в соответствии с 5.4 и 5.7 проводят по технологии предприятия-изготовителя.
6.6 Для контроля макроструктуры, механических свойств, испытаний на загиб, раздачу, сплющи­

вание и бортование отбирают две трубы от партии.
Для проверки твердости отбирают 2 % труб (но не менее двух труб) от партии.
6.7 Испытанию гидравлическим давлением в соответствии с 5.8 подвергают каждую трубу.
6.8 Для проверки химического состава отбирают одну трубу от плавки.
6.9 Контролю неразрушающими методами подвергают каждую трубу.
6.10 При получении неудовлетворительных результатов хотя бы по одному из испытаний (на за­

гиб. раздачу, сплющивание, бортование. а также контроля макроструктуры или механических свойств) 
по нему проводят повторные испытания на удвоенной выборке от той же партии.

Результаты повторных испытаний являются окончательными и распространяются на всю партию.
16
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6.11 Для исправления свойств, допускается подвергать трубы термической обработке и предъяв­
лять к приемке как новую партию.

7 Методы контроля

7.1 Для контроля химического состава, механических свойств, макроструктуры, а также для про­
ведения испытаний на загиб, раздачу, сплющивание и бортование из каждой отобранной трубы выре­
зают по одному образцу.

Для испытаний на ударный изгиб из каждой отобранной трубы вырезают три образца.
7.2 Визуальный контроль поверхности труб проводят без применения увеличительных приборов. 

Глубину дефектов проверяют надпиловкой или иным способом.
Контроль наружного диаметра труб проводят линейно-угловыми средствами измерения (мерной 

лентой, кольцевым калибром, калибром-скобой, штангенциркулем, оптическим измерительным устрой­
ством или микрометром).

Контроль толщины стенки труб проводят трубным микрометром типа МТ по ГОСТ 6507 либо ин­
дикаторным стенкомером по ГОСТ 11358.

Контроль длины труб проводят рулеткой по ГОСТ 7502.
Контроль кривизны труб на длине 1 м проводят линейкой по ГОСТ 8026 и щупом по нормативному 

документу.
Общую кривизну труб определяют при помощи натянутой вдоль боковой поверхности трубы стру­

ны или проволоки от одного конца до другого и определяют как частное от деления максимальной ве­
личины прогиба на длину трубы.

Допускается проводить контроль геометрических размеров и формы другими методами и сред­
ствами измерения, метрологические характеристики которых обеспечивают необходимую точность из­
мерений.

Контроль труб в соответствии с 5.4 и 5.7 проводят по технологии предприятия-изготовителя.
7.3 Химический состав металла определяют по ГОСТ 22536.0 —
ГОСТ 22536.12. ГОСТ 12344 — ГОСТ 12365. ГОСТ 18895 и ГОСТ 28473.
Допускается применять другие методы анализа, обеспечивающие точность определения в соот­

ветствии с указанными стандартами.
При разногласиях в оценке качества продукции по химическому составу испытания проводят по 

указанным стандартам.
7.4 Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 10006.
Допускается контролировать механические свойства труб неразрушающими методами контроля.
При разногласиях в оценке качества продукции по результатам определения растяжения испыта­

ния проводят по ГОСТ 10006.
7.5 Испытание на твердость проводят по ГОСТ 9012.
Допускается определять твердость на образцах, предназначенных для испытания на растяжение 

или ударный изгиб.
Допускается проводить контроль твердости неразрушающими методами.
При разногласиях в оценке качества продукции по определению твердости испытание проводят 

по ГОСТ 9012.
7.6 Испытания на ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454.
Величину ударной вязкости определяют как среднеарифметическое значение по результатам ис­

пытания трех образцов.
7.7 Испытание труб на сплющивание проводят по ГОСТ 8695.
При обнаружении на сплющенных образцах мельчайших надрывов или других мелких дефектов 

допускается проводить повторное испытание на сплющивание на другом образце, взятом от той же тру­
бы с предварительным снятием поверхностного слоя образца (внутреннего и наружного) на глубину не 
более 0,2 мм для труб наружным диаметром до 108.0 мм включительно и не более 1.0 мм — для труб 
наружным диаметром свыше 108.0 мм.

7.8 Испытание труб гидравлическим давлением проводят по ГОСТ 3845 с выдержкой под давле­
нием не менее 10 с.

7.9 Испытание труб на загиб проводят по ГОСТ 3728.
7.10 Испытание труб на раздачу проводят по ГОСТ 8694.
7.11 Испытание труб на бортование проводят по ГОСТ 8693.
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7.12 Макроструктуру металла труб проверяют на протравленном кольцевом поперечном образце 
по ГОСТ 10243.

7.13 Неразрушающий контроль, заменяющий гидравлические испытания, проводят по методике 
изготовителя.

7.14 Неразрушающий контроль для выявления продольных дефектов проводят по методике изго­
товителя с настройкой прибора неразрушающего контроля по стандартному образцу с искусственным 
дефектом в виде прямоугольной продольной риски, нанесенной на наружную поверхность образца, 
глубиной 12.5 % толщины стенки.

8 Транспортирование и хранение

Транспортирование и хранение — по ГОСТ 10692.

9 Требования безопасности

Горячедеформированные бесшовные стальные трубы общего назначения пожаробезопасны, 
взрывобезопасны, нетоксичны, электробезоласны и радиационнобезопасны. Специальные меры без­
опасности при транспортировании и хранении труб не требуются.

18
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МКС 23.040.10

Изменение № 1 ГОСТ 32528— 2013 Трубы стальныо бесшовные горячедеформированные. Техни­
ческие условия

Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про­
токол № 114-П от 20.12.2018)

Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС № 14473

За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандартизации следующих 
государств: BY, KG, TJ, RU, UZ (коды альфа-2 no MK (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают указанные национальные 
органы по стандартизации*

Раздел 2. Заменить ссылки.
«ГОСТ 3845—75 Трубы металлические. Метод испытания гидравлическим давлением» на 

«ГОСТ 3845—2017 Трубы металлические. Метод испытания внутренним гидростатическим давлени­
ем»;

«ГОСТ 4543—71 Прокат из легированной конструкционной стали. Технические условия» на 
«ГОСТ 4543—2016 Металлопродукция из конструкционной легированной стали. Технические условия»;

«ГОСТ 10692—80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, маркиров­
ка. упаковка, транспортирование и хранение» на «ГОСТ 10692—2015 Трубы стальные, чугунные и со­
единительные детали к ним. Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение»;

«ГОСТ 19281—89 Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия» на 
«ГОСТ 19281—2014 Прокат повышенной прочности. Общие технические условия»:

«ГОСТ 31458—2012 Трубы стальные и изделия из труб. Документы о приемочном контроле» на 
«ГОСТ 31458—2015 (ISO 10474:2013) Трубы стальные, чугунные и соединительные детали к ним. До­
кументы о приемочном контроле»:

ГОСТ 10243—75, ГОСТ 12356—81. Заменить слово: «Метод» на «Методы».
Пункт 3.1. Таблица 1. Заменить слово: «гидравлическое» на «гидростатическое» (3 раза).
Пункт 4.1. Исключить слова: «и масса 1 м»;
таблица 2. Заголовок графы. Заменить слова: «Масса 1 м» на «Масса 1 м*‘ » (8 раз):
дополнить сноской — **:

..---------------------
** Для справки».

Пункт 5.1. Перечисление Д. Заменить слово: «гидравлического» на «гидростатического».
Пункт 5.8. Заменить слово: «гидравлическое» на «гидростатическое» (4 раза):
пятый абзац. Исключить слова: «. заменяющими гидравлические испытания».
Пункт 6.1. Заменить слова: «документом о качестве» на «документом о приемочном контроле» 

(2 раза).
Пункт 6.2 дополнить абзацем:
«Допускается увеличивать размер партии до 400 шт. для труб наружным диаметром более 76 мм, 

если трубы изготовлены из стали одной плавки».
Пункт 6.7. Заменить слово: «гидравлическим» на «гидростатическим».
Пункт 7.6 изложить в новой редакции:
«7.6 Испытания на ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454 на продольных образцах, если иное не 

согласовано при заказе.
Величину ударной вязкости определяют как среднеарифметическое значение по результатам 

испытаний трех образцов, при этом на одном из образцов допускается снижение ударной вязкости на 
30 % от нормы, указанной в заказе».

Пункт 7.8. Заменить слово: «гидравлическим» на «гидростатическим».
Пункт 7.13. Заменить слова: «. заменяющий гидравлические испытания.» на «взамен гидростати­

ческих испытаний».

(ИУС № 4 2019 г.)

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации —  2019—07—01.
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МКС 23.040.10

Изменение № 1 ГОСТ 32528— 2013 Трубы стальныо бесшовные горячедеформированные. Техни­
ческие условия

Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про­
токол № 114-П от 20.12.2018)

Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС № 14473

За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандартизации следующих 
государств: BY, KG, TJ, RU, UZ (коды альфа-2 no MK (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают указанные национальные 
органы по стандартизации*

Раздел 2. Заменить ссылки.
«ГОСТ 3845—75 Трубы металлические. Метод испытания гидравлическим давлением» на 

«ГОСТ 3845—2017 Трубы металлические. Метод испытания внутренним гидростатическим давлени­
ем»;

«ГОСТ 4543—71 Прокат из легированной конструкционной стали. Технические условия» на 
«ГОСТ 4543—2016 Металлопродукция из конструкционной легированной стали. Технические условия»;

«ГОСТ 10692—80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, маркиров­
ка. упаковка, транспортирование и хранение» на «ГОСТ 10692—2015 Трубы стальные, чугунные и со­
единительные детали к ним. Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение»;

«ГОСТ 19281—89 Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия» на 
«ГОСТ 19281—2014 Прокат повышенной прочности. Общие технические условия»:

«ГОСТ 31458—2012 Трубы стальные и изделия из труб. Документы о приемочном контроле» на 
«ГОСТ 31458—2015 (ISO 10474:2013) Трубы стальные, чугунные и соединительные детали к ним. До­
кументы о приемочном контроле»:

ГОСТ 10243—75, ГОСТ 12356—81. Заменить слово: «Метод» на «Методы».
Пункт 3.1. Таблица 1. Заменить слово: «гидравлическое» на «гидростатическое» (3 раза).
Пункт 4.1. Исключить слова: «и масса 1 м»;
таблица 2. Заголовок графы. Заменить слова: «Масса 1 м» на «Масса 1 м*‘ » (8 раз):
дополнить сноской — **:

..---------------------
** Для справки».

Пункт 5.1. Перечисление Д. Заменить слово: «гидравлического» на «гидростатического».
Пункт 5.8. Заменить слово: «гидравлическое» на «гидростатическое» (4 раза):
пятый абзац. Исключить слова: «. заменяющими гидравлические испытания».
Пункт 6.1. Заменить слова: «документом о качестве» на «документом о приемочном контроле» 

(2 раза).
Пункт 6.2 дополнить абзацем:
«Допускается увеличивать размер партии до 400 шт. для труб наружным диаметром более 76 мм, 

если трубы изготовлены из стали одной плавки».
Пункт 6.7. Заменить слово: «гидравлическим» на «гидростатическим».
Пункт 7.6 изложить в новой редакции:
«7.6 Испытания на ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454 на продольных образцах, если иное не 

согласовано при заказе.
Величину ударной вязкости определяют как среднеарифметическое значение по результатам 

испытаний трех образцов, при этом на одном из образцов допускается снижение ударной вязкости на 
30 % от нормы, указанной в заказе».

Пункт 7.8. Заменить слово: «гидравлическим» на «гидростатическим».
Пункт 7.13. Заменить слова: «. заменяющий гидравлические испытания.» на «взамен гидростати­

ческих испытаний».

(ИУС № 4 2019 г.)

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации —  2019—07—01.
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Изменение № 2 ГОСТ 32528— 2013 Трубы стальны е бесш овные горячедеф ормированные. Техни­
ческие условия

Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертиф икации  
(протокол № 183-П от 31.03.2025)

Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС № 17891

За принятие изменения проголосовали национальны е органы по стандартизации следую щ их  
государств: AM, BY, KG, RU, TJ, UZ [коды  альфа-2 по MK (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают указанные национальные  
органы по стандартизации*

Предисловие. Последний абзац изложить в новой редакции:
«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». 

Раздел 2. Заменить ссылки: датированные на недатированные;
«ГОСТ 8693— 80» на «ГОСТ 8693 (ISO 8494:2013)»;
«ГОСТ 8694— 75 Трубы. Метод испытания на раздачу» на «ГОСТ 8694 (ISO 8493:1998) Трубы 

металлические. Метод испытания на раздачу»;
«ГОСТ 8695— 75 Трубы. Метод испытания на сплющивание» на «ГОСТ 8695 (ISO 8492:2013) 

Трубы металлические. Метод испытания на сплющивание»;
«ГОСТ 22536.5— 87» на «ГОСТ 22536.5 (ИСО 629— 82)»;
дополнить ссылкой: «ГОСТ 34094 (ISO 6761:1981) Трубы стальные. Отделка концов труб и 

соединительных деталей под сварку. Общие технические требования»; 
примечание изложить в новой редакции:

« 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, соответ­
ствующий 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 при­
нятия настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, 
затрагивающее 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».

Раздел 3. Пункт 3.1. Таблицу 1 дополнить строкой (после одиннадцатой строки):

«
2.2а Предельные отклонения толщины стенки, не предусмотренными 4.5

настоящим стандартом

дополнить строкой (после двадцать первой строки):

2.12а Тип фаски по ГОСТ 34094, не предусмотренный настоящим 
стандартом

5.7

2.126 Параметры фасок для труб толщиной стенки более 20 мм 5.7
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Раздел 4. Пункт 4.1. Таблицу 2 дополнить примечанием 3:

«3 Знак «— » означает, что трубы данного размера могут быть изготовлены по согласованию между изгото­
вителем и заказчиком».

Пункт 4.5 дополнить абзацем:
«По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы могут быть изготовлены с предель­

ными отклонениями толщины стенки, не предусмотренными настоящим стандартом. Предельные от­
клонения по толщине стенки указывают в заказе».

Раздел 5. Пункт 5.1. Таблицу 5 дополнить примечанием 6:

«6 Знак «— » означает, что требования не установлены».

Пункт 5.7 изложить в новой редакции:
«5.7 По требованию заказчика на концах труб, подлежащих сварке, толщиной стенки от 5,0 до 

20,0 мм должны быть выполнены фаски под углом 30° —  35° к торцу трубы. При этом должно быть 
оставлено торцевое кольцо шириной 1— 3 мм. Допускается образование внутренней фаски при удале­
нии заусенцев. По согласованию между изготовителем и заказчиком на концах труб могут быть выпол­
нены другие типы фасок, предусмотренные ГОСТ 34094.

По согласованию между изготовителем и заказчиком на концах труб, подлежащих сварке, толщ и­
ной стенки более 20 мм могут быть выполнены фаски. Параметры ф асок указывают в заказе»;

таблицу 6 исключить.

(ИУС № 8 2025 г.)
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