
Электронная версия

Группа В62

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

ГРУБЫ  С ТА Л ЬН Ы Е Э Л ЕК ТРО С В А РН Ы Е И 
БЕ С Ш О В Н Ы Е  ДЛЯ М О Т О В Е Л О П РО М Ы Ш Л Е Н Н О С Т И

Технические условия

Electrically welded and seamless steel tubes for automotive 
and bicycle industries. Specifications

ОКП 13 5100. 13 7301, 13 7302

ГОСТ
12132-66

Дата введения 01.07.67

Настоящий стандарт распространяется на трубы сварные из углеродистой стали и бесшовные 
из углеродистой и легированной стали, предназначенные для изготовления деталей и конструкций 
в мотовелостроении.

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Размеры труб должны соответствовать указанным в табл.1.
1.2. Подлине трубы изготовляют:
мерной длины — от 4 до 9 м:
немерной длины — от 1.5 до 9 м;
длины кратной мерной — в пределах немерной с припуском на каждый рез по 5 мм и кратно­

стью не менее 0,5 м.
Предельные отклонения подлине бесшовных и электросварных холоднодеформированных труб 

мерной и кратной длины не должны превышать:
+20 мм — для труб диаметром до 30 мм;
+25 мм — для труб диаметром свыше 30 мм.
Предельные отклонения по длине электросварных труб мерной и кратной длины не должны 

превышать:
+50 мм — для труб длнпой до 6 м;
+70 мм — для труб длиной свыше 6 м.
1.3. Предельные отклонения по наружному диаметру и толщине стенки труб не должны превы­

шать приведенных в габл. 2.
1.4. По требованию потребителя трубы изготовляют со смешенным допуском по диаметру и 

толщине стенки. Величина поля смешенного допуска не должна превышать суммы двухсторонних 
отклонений.

Издание- официальное I k-рсисчатка воскрешена
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Электронная версия

ГОСТ 12132-66 С. 4

Размеры tp>4>

Предельное отклонение при 
точности изготовления

Размеры зруб

Предельное отклонение при 
точное! и и.но10клени>1

обычной повышен­
ной высокой обычной повышен­

ной высокой

Наружный диаметр: 
до 10 включ. ±0,2 ±0,15 ±0,10

Наружный диаметр: 
св. 50 до 57 включ.
«Г < * 7 Л

±0,8 $ =0.6 $

±0.25
±0.30
±0.35
±0.40
±0.45

св. 10 до 20 включ. 
* 20 * 30 » ±0.3 ±0,2 ±0.10

ОТ 03,J » /и *
75
89

102
св. 30 до 40 включ. 

.  40 » 50 . ±0,4 ±0,25 ±0,15 Толщина стенки: 
до 1 включ. 

св. 1 » 5 *
* 5

±0,12 
± 1 0 $  
±8 $

±0.10 
±8 $  
±7 $

±0,08 
± 7 ,5 $  
: 6  $

П р и м е ч а н и я :
1. Трубы высокой точности размером 32-1 мм поставляются с допуском по наружному диаметру ±0,10 мм.
2. Трубы высокой точности по толщине стенки изготовляют электросварными хололнолеформированными.

1.5. Г1о требованию потребителя трубы должны поставляться с комбинированными предель­
ными отклонениями, например, по диаметру — с отклонениями обычной точности, а по толщине 
стенки — повышенной точности.

1.6. Трубы изготовляют по наружному диаметру и толщине стенки. Трубы высокой точности 
поставляют по одному параметру.

1.7. По требованию потребителя трубы ДОЛЖНЫ изготовляться по внутреннему диаметру и тол­
щине стенки. Предельные отклонения по внутреннему диаметру труб не должны превышать соот­
ветствующих предельных отклонений по наружному диаметру.

1.8. Овальность и разностенность труб не должна выводить размеры труб за пределы предель­
ных отклонений по диаметру и толщине стенки.

П р и м с ч а н и с. По требованию потребителя овальность и разностенность труб нс должны превышать 
0,8 общего поля предельных отклонений по диаметру и толщине стенки.

1.9. Кривизна труб на участке любой длины не должна превышать 1,5 мм на 1 м.
По требованию потребителя поставляют трубы с кривизной не более I мм на 1 м.
1.10. По требованию потребителя при поставке труб по теоретической массе отклонения фак­

тической массы от теоретической не должны превышать ±8 % для одной трубы и ±6 % для партии 
труб.

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 бесшовная наружным диаметром 30 мм и толщиной стенки 2 мм, длиной, кратной 

1,5 м, из стали марки 20:

Труба 30 2 1500кр—20 ГОСТ 12132-66

Труба электросварная наружным диаметром 30 мм и толщиной стенки 2 мм. немерной длины, 
из стали марки 10:

Труба се. 3 0 2 -1 0  ТОСТ 12132-66

В условных обозначениях термообработанных труб после слова «труба* добавляется буква «Т», 
для труб повышенной точности изготовления -  буква *п*, для труб высокой точности изготовле­
ния — буква «в*, например:

Труба Т -  се. 30п 2 в -1 0  ГОСТ 12132-66 

Раад. I (Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
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С. 5 ГОСТ 12132-66

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Грубы изготовляют в соответствии с требованиями настоящего стандарта по технологичес­
ким регламентам, утвержденным в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
2.2. Трубы изготовляют из углеродистой стати с химическим составом по ГОСТ 380, катего­

рии 4 по ГОСТ 16523, ГОСТ 1050 и легированной стали по ГОСТ 4543.
Трубы из стали 35, 45, 15Х, ЗОХГ'СА, 30ХМЛ изготовляют бесшовными.
Грубы изготовляют термически обработанными и без термической обработки.
Механические свойства термически обработанных труб должны соответствовать приведенным 

в табл.З.

Т а б л и ц а  3

М и р к а  с т а л и

В р е м е н н о е
с о п р о т и в л е н и е

р а з р ы в у
Н / м м 1 ( к г е / м м * )

О г н о с ш е л ь н о е  

у д л и н е н и е  5 , ,  % М и р к а  стали

В р е м е н н о е  
с о п р о т и в л е н и е  

р а з р ы в у  о л, 

Н / м м 5 ( к г е / м м 5)

О т н о с и т с л  ы ю с  
у д л и н е н и е  b v  %

н с  м е н е е н с  м е н е е

08 314(32) 25 45 588(60) 14
10, Ст2. 15 333(34) 24 15Х 412(42) •9
СтЗ 372 (38) 2 2 30ХГСА 485(50) 18
2 0 412 (42) 21 30ХМА 588 (60) 13
35 510(52) 17

Твердость термически обработанных бесшовных труб должна соответствовать указанной в 
табл. За.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3, 4).
2.3. На поверхности труб не допускаются трещины, пле­

ны, рванины, раковины, закаты, расслоения и глубокие рис­
ки.

Отдельные незначительные забоины, окалина, не пре­
пятствующая осмотру, вмятины, мелкие риски, незначитель­
ная рябизна и следы зачистки дефектов допускаются, если они 
не выводят размеры трубы за пределы допускаемых отклоне­
ний.

2.4. Концы труб должны быть обрезаны под прямым уг­
лом и зачищены от заусенцев. По требованию потребителя до­
пускается изготовление труб с порезкой в линии стана без зачистки заусенцев.

2.5. Сварные швы труб должны быть подвергнуты контролю неразрушающими методами.
2.6. Трубы должны выдерживать испытательное гидравлическое давление. Величина испыта­

тельного гидравлического давления для бесшовных труб определяется по ГОСТ 3845 при допус­
каемом напряжении, равном 40 % от временного сопротивления разрыву для данной марки стали, 
для электросварных труб — должна быть не менее 6,0 МПа (60 кгс/см*).

Способность труб выдерживать гидравлическое давление обеспечивается технологией произ­
водства труб.

2.7. На сварных трубах с наружным диаметром 76 мм и более допускается незначительное 
утолщение стенки у грата, обусловленное технологией производства.

На внутренней поверхности сварных труб допускается наличие грата. По требованию потреби­
теля у труб с внутренним диаметром 30 мм и выше грат должен быть удален или сплющен. В этом 
случае высота грата и его следов для труб повышенной точности не должна превышать 0.5 мм. для 
труб высокой точности — 0,2 мм. В месте снятия грата на трубах с наружным диаметром до 76 мм 
включительно допускается утонение стенки до 0.15 мм сверх минусового допуска.

Т а б л и ц а  За

М а р к а  с т а л и Т в е р д о с т ь  H R  В , 
н е  б о л е е

35 91
45 9 5

15Х 8 8

30ХГСА 9 8

30ХМА 9 8

П р и м е ч а н и е .  Норма твердости 
устанавливается до 01.01.92.

П р и м е ч а и и с. По требованию потребителя для труб размером 24 1,0 мм высота грата или его следов 
нс должна превышать 0,2 мм.

2.4—2.7. (Измененная редакция, Изм. №  2).
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2.8. Трубы из стали марок 08. 10, Ст2, СтЗ, 15, 20 должны выдерживать испытание на сплю­
щивание.

Термически обработанные трубы всех размеров, а также электросварные трубы без термичес­
кой обработки с наружным диаметром более 20 мм и толщиной стенки 0,06/) и менее должны 
выдерживать испытание на сплющивание.

Сплющивание образцов термически обработанных труб должно производиться до расстояния 
(Я). мм, вычисленного по формуле

и  _ 0  + а ) ■*

" 7  '

где s — толщина стенки трубы, мм;
D — наружный диаметр трубы, мм;
а — коэффициент, равный 0,09 для труб из стали 08 и равный 0.08 для труб из остальных марок 

стали.
2.9. Трубы должны выдерживать испытание на раздачу.
Увеличение наружного диаметра термически обработанных труб при раздаче должно соответ­

ствовать нормам, указанным в табл. 4.
Т а б л и ц а  4 При раздаче элекгросварных термически

М а р к а  с т а л и

У в е л и ч е н и е  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  необработанных труб увеличение лервоначалыю- 
т р у б ы .  я. к и с х о д н о м у  п р и  го диаметра должно быть не менее чем на 6 %. 

т о л щ и н е  с т е н к и  Тепмнчсскн необоаботанные то\бы с наружным
д о  4 м м 4 мм и более диаметром до 20 мм, а также диаметром от 20 до

не м е н е е  60 мм со стенкой толщиной более 0.06 /),, на раз-
08 12 дачу не испытывают.

7 2.8, 2.9. (Измененная редакция, Изм. №  3, 4).
1 ю  Термически обработанные трубы лиямет-10, Ст2. 15 10

20. СтЗ 8 6 ром 25 мм и более с отношением D/s. равным 12,5
и более для электросварных труб, а также для бес­

шовных труб с наружным диаметром свыше 60 мм и с наружным диаметром до 60 мм с отношением 
D/s, равным 10 и более для бесшовных труб, должны выдерживать испытание на бортованне. Шири­
на отгибаемого борта при испытании, отмеренная от внутренней поверхности трубы, должна быть 
не менее 12 % внутреннего диаметра трубы и не менее 1,5 толщины стенки. Угол отбортовки должен 
составлять:

90" — для труб из стали марок 0,8. 10, Ст2, 15;
60" — для труб из стали марок 20, СтЗ.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
2.11. Г1о требованию потребителя термически обработанные трубы испытывают на загиб.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
2.12. (Исключен, Изм. №  2).

За. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

За. I. Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера, одной мар­
ки стали, одного вида термообработки и сопровождаться одним документом о качестве в соответ­
ствии с ГОСТ 10692 с дополнением: химический состав стали принимают по документу о качестве 
предприятия—изготовителя заготовки.

Количество труб в партии должно быть не более:
1000 шт. — для труб диаметром 30 мм и менее с толщиной стенки не более 2.5 мм;
400 шт. — для труб диаметром до 76 мм с толщиной стенки не более 2,5 мм;
200 шт. — для труб прочих размеров.
За.2. Контролю поверхности, размеров и качества сварного шва подвергают кажду ю трубу партии.
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Контроль геометрических размеров проводят выборочно с одноступенчатым нормальным уров­
нем контроля в соответствии с ГОСТ 1S242. Планы контроля устанавливаются по согласованию 
изготовителя с потребителем.

За.З. Для испытания труб на растяжение, твердость, сплющивание, раздачу, бортованне и 
загиб отбирают две трубы от партии.

За.2, За.З. (Измененная редакция, Изм. №  3).
За.4. При возникновении разногласий в опенке химического состава для проверки отбирают 

одну трубу от партии.
За.5. Для проверки высоты внутреннего грата отбирают 2 % труб от партии.
За.6. Испытание гидравлическим давлением электросварных труб проводят по требованию по­

требителя.
Контроль сварного шва неразрушающими методами проводят по требованию потребителя.
Испытание на твердость проводят по требованию потребителя.
(Измененная редакиия, Изм. №  3).
За.7. При контроле сварного шва неразрушаюшими методами контроль гидравлическим давле­

нием не проводят.
За.8. При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из пока­

зателей по нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве груб, отобранных от той 
же партии. Результаты повторных испытаний распространяются на всю партию.

Разд.За. (Введен дополнительно, Изм. № 2).

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. От каждой отобранной трубы вырезают по одному образцу для каждого вида испытания.
3.2. Химический состав металла определяют по ГОСТ 22536.0 — ГОСТ 22536.7, ГОСТ 12344- 

ГОСТ 12365, ГОСТ 28473.
3.3. Для определения химического состава стали пробы отбирают по ГОСТ 7565.
3.4. Осмотр груб производится без применения увеличительных приборов. Глубину дефектов 

проверяют надпиловкой или иным способом.
3.1—3.4. (Измененная редакция, Изм. № 2).
3.5. Трубы измеряют:
наружный диаметр и овальность — гладким микрометром по ГОСТ 6507 или жесткими калиб­

рами-скобами листовыми по ГОСТ 18360;
внутренний диаметр — калибром-пробкой гладкой, двусторонней с вставками по ГОСТ 14810. 

ГОСТ 14815;
толщину стенки и высоту внутреннего грата — микрометром по ГОСТ 6507 или стенкомером 

по ГОСТ 11358;
длину — рулеткой измерительной по ГОСТ 7502, кривизну — линейкой поверочной по ГОСТ 

8026 и щупом по НД.
Измерение наружного диаметра электросварных и электросварных холоднодеформированных 

труб проводят на расстоянии не менее 15 мм от торца для труб с отношением наружного диаметра 
к толщине стенки D/s, равным 35 и менее; на расстоянии не менее 2/3D — для труб с отношением 
D/s свыше 35.

3.6. Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 10006 на продольном пропорциональном 
коротком образце.

Допускается контроль механических свойств неразрушаюшими методами по технической до­
кументации.

При разногласиях в оценке результатов испытания проводят по ГОСТ 10006.
3.5, 3.6. (Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
3.6а. Испытание на твердость проводят по ГОСТ 9013. На каждом образце должно быть прове­

дено не менее трех измерений твердости. Твердость определяется как среднее арифметическое зна­
чение результатов трех измерений.

Допускается определение твердости проводить на образцах, предназначенных для испытания 
на растяжение.

(Введен дополнительно, Изм. №  3).
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3.7. Испытание труб на сплющивание проводят по ГОСТ 8695.
3.8. Испытание на раздачу проводят по ГОСТ 8694 при помощи оправки с конусностью I : 10.
Трубы, подвергнутые испытанию на сплющивание, на раздачу не испытывают.
3.9. Испытание на бортование проводят по ГОСТ 8693.
3.10. Испытание труб на загиб проводят по ГОСТ 3728.
3.11. Гидравлическое испытание труб проводят по ГОСТ 3845 с выдержкой под давлением 

не менее 5 с.
3.7—3.11. (Измененная редакция, Изм. №  2).
3.12. Контроль сварных швов труб неразрушающими методами проводят по технической доку­

ментации.
(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Маркировку, упаковку, транспортирование и хранение проводят по ГОСТ 10692 с допол­
нением: трубы должны иметь консервациопное покрытие маслом по нормативной документации; 
по требованию потребителя консервация труб не проводится.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
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