

	3.3 Длина труб, предельные отклонения по размерам, овальность, разностенность и кривизна должны соответствовать приведенным в ГОСТ 8732.
По согласованию изготовителя с потребителем предельные отклонения для труб наружным диаметром 219 мм и более не должны превышать:
-по наружному диаметру ± 0,8 %;
-по толщине стенки ± 12,5 % для толщин стенок 15 мм и более.
3.4 По согласованию изготовителя с потребителем трубы могут изготовляться с комбинированными предельными отклонениями, например: по наружному диаметру-повышенной точности, а по толщине стенки-обычной точности.
Примеры условных обозначений
Труба наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, немерной длины, обычной точности изготовления, из стали марки 10:
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Труба наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, немерной длины, повышенной точности изготовления по диаметру и обычной по толщине стенки, из стали марки 10:
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Труба наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, длиной 6000 мм (мерная длина), повышенной точности изготовления по диаметру и толщине стенки, из стали марки 09Г2С:
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То же, длиной, кратной 1250 мм:
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4 Технические требования

4.1 Трубы должны изготовляться из сталей марок 10, 20 с химическим составом по ГОСТ 1050, марок 10Г2, 30ХМА, 15ХМ-по ГОСТ 4543, марки 09Г2С-по ГОСТ 19281 и марки 10Г2А-с химическим составом, указанным в таблице 2.
Таблица 2-Химический состав стали 10Г2А
В процентах
Массовая доля элементов

С

Mn
Si
не более

 

 

 

Cr
Ni
S
P
Cu
0,07-0,15

1,20-1,60

0,17-0,37

0,250

0,250

0,025

0,025

0,200

4.2 Трубы изготовляют без термической обработки.
Нормы механических свойств металла труб в состоянии поставки должны соответствовать указанным в таблице 3.
Таблица 3-Механические свойства металла труб в состоянии поставки
 

Марка стали

Временное сопротивление разрыву в , Н/мм2 (кгс/мм2)

Предел текучести т, Н/мм2 (кгс/мм2)

Относительное удлинение 5, %

 

не менее

10

353 (36)

216 (22)

24

20

412 (42)

245 (25)

21

10Г2

421 (43)

265 (27)

21

10Г2А

421 (43)

265 (27)

21

15ХМ

431 (44)

225 (23)

21

09Г2С

470 (48)

265 (27)

21

30ХМА

588 (60)

392 (40)

13

Примечание-По согласованию изготовителя с потребителем трубы могут изготовляться из сталей марок, не указанных в таблице. В этом случае нормы механических свойств согласовываются при заказе.


	4.3 По требованию потребителя трубы толщиной стенки от 5 до 22 мм должны выдерживать испытание на ударный изгиб при температуре [image: image5.png]204




 С. Минимальное значение ударной вязкости должно соответствовать 29 Дж/см2 (3 кгс м/см2).
Допускается испытание труб на ударный изгиб при других температурах. В этом случае нормы ударной вязкости и температура испытаний должны быть согласованы изготовителем и потребителем.
4.4 Для обеспечения норм механических свойств и ударной вязкости допускается проводить термическую обработку труб по режимам изготовителя.
4.5 На наружной и внутренней поверхностях труб не допускаются трещины, плены сталеплавильного и прокатного происхождения, усы, ужимы, вздутия, рванины, чешуйчатость, закаты, расслоения, инородные раскатанные загрязнения, раскатанные металлические включения.
Допускаются вмятины, риски, мелкие плены трубопрокатного происхождения, слой окалины, не препятствующий визуальному осмотру труб, следы зачистки дефектов и другие дефекты механического происхождения, если они не выводят толщину стенки за минимальное значение. По согласованию изготовителя с потребителем глубина допустимых дефектов труб не должна превышать 2 мм.
4.6 Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев. При этом допускается образование фаски под углом не менее 70° к оси трубы.
4.7 Концы труб толщиной стенки 20 мм и более обрезают автогеном, плазменной резкой или пилой. По требованию потребителя резка труб автогеном не допускается.
При обрезке труб толщиной стенки 20 мм и более автогеном, плазменной резкой или пилой припуск по длине труб должен быть не менее 20 мм на каждый рез. По требованию потребителя концы труб толщиной стенки 20 мм и более не обрезают. Необрезанную часть трубы отмечают краской и в длину трубы не включают.
По требованию потребителя на концах труб толщиной стенки от 5 до 20 мм должны быть сняты фаски под углом 30°-35° к торцу трубы. При этом должно быть оставлено торцовое кольцо шириной 1-3 мм.
4.8 Трубы должны выдерживать гидравлическое давление в соответствии с требованиями ГОСТ 3845 при допускаемом напряжении R, равном 80 % предела текучести для данной марки стали.
Взамен испытаний гидравлическим давлением допускается проводить неразрушающий контроль по методике, обеспечивающей соответствие труб нормам испытательного гидравлического давления и утвержденной в установленном порядке.
4.9 По требованию потребителя трубы должны выдерживать испытание на загиб. 
4.10 Трубы наружным диаметром не более 400 мм и толщиной стенки не более 15 % наружного диаметра должны выдерживать испытание на сплющивание до получения между сплющивающими поверхностями расстояния Н, %, вычисляемого по формуле
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,                                                         (2)
где С= 0,09 для стали марки 10 и 0,08-для остальных марок стали;
S-номинальная толщина стенки, мм;
D-номинальный наружный диаметр, мм.
4.11 По требованию потребителя трубы толщиной стенки 10 мм и более подвергают контролю макроструктуры.
В макроструктуре металла труб не допускаются следы подусадочной рыхлости, расслоения, трещины, поры, пузыри и утонувшие корочки, флокены, инородные неметаллические и металлические включения, видимые без применения увеличительных приборов.
4.12 По требованию потребителя трубы должны быть подвергнуты контролю качества металла неразрушающими методами по методике, утвержденной в установленном порядке.
5 Правила приемки

5.1 Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера (по диаметру и толщине стенки), одной марки стали, одного вида термообработки (для термообработанных труб) и сопровождаться одним документом о качестве в соответствии с ГОСТ 10692 с дополнением:
-для партии, состоящей из одной плавки,-химический состав стали в соответствии с документом о качестве заготовки;
-для партии, состоящей из разных плавок, делается ссылка на соответствующий стандарт на марку стали.
5.2 Количество труб в партии должно быть не более:
400 шт.-для труб диаметром не более 76 мм;
200 шт.-для труб других размеров.
5.3 По требованию потребителя партия может состоять из труб, изготовленных из стали одной плавки.
5.4 Размеры и качество поверхности контролируют на каждой трубе.
5.5 Химический состав стали труб принимается по документу о качестве изготовителя заготовки. При возникновении разногласий проводится химический анализ металла труб.
5.6 Для контроля макроструктуры, механических свойств, испытания на ударный изгиб, загиб и сплющивание отбирают две трубы от партии.
Для проверки химического состава отбирают три трубы от партии.
5.7 Испытанию гидравлическим давлением или заменяющему его неразрушающему контролю подвергают каждую трубу.
5.8 Контролю качества металла неразрушающими методами подвергают каждую трубу.
5.9 При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному изпоказателей по нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве труб, взятых от той же партии. Удовлетворительные результаты повторных испытаний распространяют на всю партию, за исключением труб, забракованных по результатам первичных испытаний.
Если результаты повторных испытаний неудовлетворительны, вся партия бракуется. Забракованная партия может быть подвергнута термообработке или другим технологическим операциям и предъявлена к приемке как новая либо 100 %-ному контролю по тому виду испытаний, по которому получены неудовлетворительные результаты.
6 Методы испытаний

6.1 Для каждого вида испытаний (за исключением проверки макроструктуры и испытания на ударный изгиб) от каждой отобранной трубы вырезают по одному образцу.
Для контроля макроструктуры отбирают образцы от обоих концов трубы.
Для испытания на ударный изгиб от каждой отобранной трубы вырезают по три образца. Ударную вязкость определяют как среднее арифметическое значение по результатам испытания трех образцов.
На одном из образцов допускается снижение нормы ударной вязкости на 9,8 Дж/см2 (1 кгс м/см2).
6.2 Осмотр наружной и внутренней поверхностей труб проводят визуально без применения увеличительных приборов. Глубину дефектов на наружной поверхности труб проверяют штанген-глубиномером или иным способом после зачистки дефектов.
Диаметр и овальность труб контролируют штангенциркулем типа ТТТД по ГОСТ 166, гладким микрометром типа МК по ГОСТ 6507, листовыми скобами по ГОСТ 18360, ГОСТ 18365, скобами гладкими, регулируемыми по ГОСТ 2216.
Толщину стенки контролируют трубным микрометром типа МТ по ГОСТ 6507, стенкомером по ГОСТ 11358, толщиномером по ГОСТ 11358.
Длину труб проверяют измерительной рулеткой по ГОСТ 7502.
Кривизну труб проверяют поверочной линейкой по ГОСТ 8026 и набором щупов по нормативным документам.
Перпендикулярность торцов обеспечивается конструкцией оборудования для порезки труб.
Угол скоса фаски контролируют угломером по ГОСТ 5378.
Допускается проводить контроль другими приборами по нормативным документам, метрологические характеристики которых обеспечивают необходимую точность измерений.
6.3 Для определения химического состава стали пробы отбирают по ГОСТ 7565.
6.4 Химический анализ стали труб проводят по ГОСТ 22536.0-ГОСТ 22536.6, ГОСТ 12344-ГОСТ 12348, ГОСТ 12350, ГОСТ 12352, ГОСТ 12354-ГОСТ 12359, ГОСТ 12361, ГОСТ 28473.
Допускается применять другие методы анализа, обеспечивающие точность определения в соответствии с указанными стандартами. При разногласиях в оценке качества продукции по химическому составу испытания проводят по указанным стандартам.
6.5 Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 10006 на продольных пропорциональных коротких образцах. Скорость испытаний до предела текучести должна быть не более 10 мм/мин, за пределом текучести-не более 40 мм/мин.
6.6 Испытание на ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454 на продольных образцах типов 11-14. Допускается по согласованию изготовителя с потребителем проводить испытание на ударный изгиб при температурах, отличных от оговоренной в 4.3, на образцах другой ориентации (поперечных) и с другим надрезом (типы 1-10). В этом случае нормы ударной вязкости должны быть согласованы между изготовителем и потребителем.
6.7 Испытание труб на загиб проводят по ГОСТ 3728.
6.8 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 трубы, с предварительным снятием поверхностного слоя образца (внутреннего и наружного) на глубину не более 0,2 мм для труб диаметром до 108 мм и не более 1 мм-для труб диаметром 114 мм и более.
6.9 Гидравлическое испытание труб проводят по ГОСТ 3845 с выдержкой под давлением не менее 10 с. Испытательное гидравлическое давление определяют по ГОСТ 3845. Оно не должно превышать 20 МПа (200 кгс/см2). По согласованию между изготовителем и потребителем допускается испытание труб под давлением более 20 МПа (200 кгс/см2).
6.10 Макроструктуру металла труб проверяют на поперечном кольцевом протравленном образце. Подготовку макрошлифов и травление проводят по ГОСТ 10243.
6.11 Неразрушающий контроль труб проводят по методике завода-изготовителя, утвержденной в установленном порядке.
7 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение

7.1 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение-по ГОСТ 10692.
Ключевые слова: стали углеродистые и легированные, трубы бесшовные горячедеформированные, механические свойства, сортамент, технические требования, механические и технологические испытания, методы испытаний, правила приемки, маркировка, упаковка, транспортирование, хранение
	

	
	
	


