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ГОСТ
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Взамен
ГОСТ 5005— 49

Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных при­
боров СССР 19 ноября 1965 г. Срок действия установлен

с 01.01.1967 г.
до 01,01,1965 г.;

в части пп« 1.3в и 1,76- в части требований к тоубам повышенной точности —
с 01.01.1970 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на стальные электро- 
сварные холоднодеформированные трубы, применяемые для кар­
данных валов автомобилей, сельскохозяйственных и других ма­
шин.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 10 1971 г.).

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Размеры труб должны соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1
мм

Внутренний
диаметр

I Толщина 1 
1 стенки 1

Внутренний 
диаметр !

I Толщина 
1 стенки

45 2,5
71

2,5
46 2,5 3,0

55
2,0
2.5
3.5 82

2.5
3.0
3.5
4.063 3,5

71
1,6
1,8

94 3,5
4,0

2,0
2,1
2,2

104
4.0 
4,5
5.0

П р и м е ч а н и е .  (Отменено. — «Информ. указатель стандартов* № 10
1971 г.).
Издание официальное
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ГОСТ 5005— 65

1.2. По длине трубы поставляют:
а) немерной длины — от 475 до 8500 мм;
б) мерной длины — при внутреннем диаметре до 82 мм — от 

475 до 2000 мм с допускаемым отклонением ± 2  мм; при внутрен­
нем диаметре 94 мм и более — от 2000 до 4000 мм с допускаемым 
отклонением + 1 0  мм;

в) длины, кратной мерной, оговариваемой в заказе, — в преде­
лах немерной длины с припуском на каждый рез 5 мм и допускае­
мым отклонением на общую длину + 1 0  мм.

П р и м е ч а н и е .  С согласия потребителя в каждой партии труб мерной 
и кратной мерной длины допускается Не более 15% (по массе) труб немерной 
длины.

1.3. Допускаемые отклонения по размерам труб не должны 
превышать:

а) по внутреннему диаметру:

от 45 до 46 ............................................................
от 55 до 71 ............................................................
свыше 71 при толщине стенки 2,5 мм . ±0,12 мм
свыше 71 при толщине стенки 3,0 мм . ±0,14 мм
свыше 71 при толщине стенки 3,5 мм . ±0,20 мм
свыше 71 при толщине стенки 4,0 мм и более ±0,25 мм

по толщине стенки:
от 1,6 до 2 , 0 ..................................................... ±0,10 мм
от 2,1 до 2 , 5 ..................................................... ±0,12 мм

3 , 0 ................................................................... ±0,14 мм
3 , 5 ................................................................... ±0,15 мм
4 , 0 ................................................................... ±0,17 мм
4,5 и б о л е е ..................................................... . ±0,20 мм

в) по толщине стенки для труб повышенной точности 
от 1,6 до 2 , 0 ............................................................ ±0,06 мм

Пп. 1.1 — 1.3. (Измененная редакция — «Информ. указатель
стандартов» № 10 1971 г.).

1.4. По соглашению сторон трубы могут поставляться со сме­
щенным допуском по диаметру и толщине стенки. Величина поля 
смещенного допуска не должна превышать суммы двусторонних 
отклонений.

1.5. Овальность труб не должна выводить диаметр за преде­
лы половины допускаемых отклонений.

1.6. Разностенность труб не должна превышать половины по­
ля допуска по толщине стенки для труб со стенкой толщиной до 
2 мм и 0,12 мм — для труб со стенкой толщиной более 2 мм.

1.7. Кривизна на любом участке трубы не должна превышать:
а) прй поставке труб обычной точности для труб длиной до

2 м со стенкой толщиной менее 2,5 мм — 0,25 мм на 1 пог. м; для 
труб длиной более 2 м со стенкой толщиной менее 2,5 мм и для
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труб всех длин со стенкой толщиной 2,5 мм и более — 0,4 мм на 
1 пог. м;

б) для труб повышенной точности длиной до 2 м со стенкой 
толщиной менее 2,5 мм — 0,15 мм на 1 пог. м; для труб длиной 
более 2 м со стенкой толщиной менее 2,5 мм и для труб всех длин 
со стенкой толщиной 2,5 мм и более — 0,25 мм на 1 пог. м.

1.8. Биение должно быть односторонним по всей длине волоче­
ной трубы, идущей на изготовление одного карданного вала.

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 обычной точности, с внутренним диаметром 71 мм, со 

стенкой толщиной 2,5 мм, из стали марки 15; длины, кратной 
1600 мм:

Труба 71 в н х 2 ,5x1600 кр —  15 ГОСТ 5005—65 
Труба повышенной точности, с внутренним диаметром 82 мм 

со стенкой толщиной 3,5 мм, из стали марки 20, мерной длины 
1400 мм:

Труба П82x3 ,5x1400—20 ГОСТ 5005—65 
(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 

№ 10 1971 г.).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Трубы должны изготовляться из сталей марок 15 и 20 по 
ГОСТ 1050—74, а по соглашению сторон и из других углеродис­
тых и низколегированных сталей.

Трубы с толщиной стенки до 3,0 мм включительно должны из­
готовляться из холоднокатаной ленты; трубы с толщиной стенки 
более 3,0 мм — по соглашению сторон из холоднокатаной или го­
рячекатаной ленты.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 10 1971 г.).

2.2. На поверхности труб не допускаются трещины, закаты и 
глубокие риски.

Мелкие царапины, риски, вмятины и поджоги в виде точек до­
пускаются, если глубина их не превышает половины поля допуска 
по толщине стенки труб. Для труб обычной и повышенной точно­
сти со стенкой толщиной от 1,6 до 2,0 мм глубина дефектов не 
должна превышать 0,05 мм.

Во всех случаях глубина дефектов не должна выводить толщи­
ну стенки за пределы допускаемых отклонений.

2.3. Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и 
не должны иметь заусенцев, вмятин и завальцовок.

2.4. С наружной поверхности шва трубы грат должен быть 
полностью удален. С внутренней поверхности грат должен быть
72
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удален или сплющен. Для труб с внутренним диаметром до 71 мм 
включительно допускается остаток внутреннего грата высотой не 
более 0,17 мм, для труб с внутренним диаметром более 71 мм — 
0,25 мм.

2.5. Механические свойства металла труб в состоянии постав­
ки должны соответствовать требованиям, указанным в табл. 2.

Та блица  2
М арка стали

Наименования показателей
15 20

Временное сопротивление св, кгс/мм2, не менее 48 52
Предел текучести <гт, кгс/мм2, не менее 38 40
Относительное удлинение бэ, %, не менее 8 8

2.6. Все трубы должны выдерживать испытательное* гидравли­
ческое давление (Р ) в кгс/см2, определяемое по формуле

р _  200 • s • R

где 5 — минимальная толщина стенки трубы в мм;
R — допускаемое напряжение в кгс/мм2, равное 70% предела 

текучести, установленное в п. 2.5;
£>в — номинальный внутренний диаметр трубы в мм.
Пп. 2.4—2.6. (Измененная редакция — «Информ. указатель 

стандартов» № 10 1971 г.).
2.7. Трубы должны выдерживать испытание раздачей на вели­

чину не менее 6% первоначального диаметра.
2.8. Трубы должны выдерживать без остаточной деформации 

испытание на кручение при крутящем моменте (М ) в кгс-м, опре­
деляемой по формуле

г ) 4 ___ т } 4
J\/[ =  в " в

~  16 £>„ ’
где troax — предел текучести при кручении в кгс/мм2, равный 

0,56 от;
От — предел текучести при растяжении в кгс/мм2;
DH — номинальный наружный диаметр трубы в мм;
DB — внутренний диаметр трубы при номинальном наруж­

ном диаметре и минимально допускаемой для данного 
размера труб толщине стенки в мм.

2.9. Готовые трубы должны быть приняты техническим конт­
ролем предприятия-изготовителя. Изготовитель должен гаранти-
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ровать соответствие качества всех выпускаемых труб требовани­
ям настоящего стандарта.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. Осмотру состояния поверхности и обмеру должна быть 
подвергнута каж дая труба партии. Осмотр производят без при­
менения увеличительных приборов. Толщину стенки замеряют 
микрометром, внутренний диаметр проверяют калибром с обоих 
концов трубы.

П р и м е ч а н и е .  (Отменено. — «Информ. указатель стандартов» № 10 
1971 г.).

(Измененная редакция
No 1П 1Q71 г  1

«Информ. указатель стандартов» 

3.2. Партия должна состоять из труб одной марки стали од­
ного размера по диаметру и толщине стенки, а также одинаковой 
длины при поставке мерных труб.

Количество труб в партии не должно превышать:
для труб с внутренним диаметром до 71 мм — 400 шт.;
для труб с внутренним диаметром св. 71 мм — 200 шт.
Д ля труб длиной менее 2 м количество труб в партии удваи­

вается.
3.3. Химический состав стали принимают согласно сертифика­

ту предприятия — поставщика ленты. В случае необходимости 
проверки химического состава готовых труб отбирают от одной 
из труб данной партии стружку по ГОСТ 7565—73 и производят 
химический анализ по ГОСТ 22536.0-77 — ГОСТ 22536.6-77.

3.4. Д ля испытания на растяжение и на раздачу отбирают по 
одному образцу от двух труб каждой партии.

3.5. Испытание на растяжение производят по ГОСТ 10006—80 
на продольных образцах в виде полосы, вырезанной вдоль оси 
трубы.

Образцы испытывают в невыправленном виде.
3.6. Испытание на раздачу производят по ГОСТ 8694—75 оп­

равкой с конусностью 1 : 10.
3.7. Каждую трубу подвергают гидравлическому испытанию по 

ГОСТ 3845—75 с выдержкой под давлением не менее 5 с.
3.8. Испытание труб на кручение по ГОСТ 3565—80 и на уста-

л ость при .крупен ий по согласованной между изготовителем к по­
требителем методике производится потребителем.

3.9. При получении неудовлетворительных результатов испыта­
ния хотя бы по одному из показателей производят по нему по­
вторные испытания удвоенного количества других труб, взятых от 
той ж е партии.
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В случае неудовлетворительных повторных результатов пар­
тия не принимается. Предприятию-изготовителю разрешается рас­
сортировка труб со 100%-ным испытанием труб этой партий.

3.10. Для контрольной проверки потребителем качества труб 
и соответствия их требованиям настоящего стандарта должны при­
меняться правила отбора проб и методы испытаний, указанные 
выше.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Маркировку, упаковку, транспортирование, хранение и 
оформление документации производят по ГОСТ 10692—80.

4.2. Для предохранения от коррозии трубы смазывают маслом.
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