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ГОСТ Р 52203-2004

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 НАСОСНО-КОМПРЕССОРНЫЕ И МУФТЫ К НИМ

Технические условия

Tubing and coupling.
Specifications

Дата введения 2004—09—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стальные бесшовные и электросварные прямошов­
ные насосно-компрессорные трубы и муфты к ним, применяемые при эксплуатации и ремонте 
нефтяных и газовых скважин, а также скважин другого назначения.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 12.1.005—88 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические 

требования к воздуху рабочей зоны
ГОСТ 12.2.003 —91 Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. 

Общие требования безопасности
ГОСТ 12.2.061—81 Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. 

Общие требования безопасности к рабочим местам
ГОСТ 26.008—85 Шрифты для надписей, наносимых методом гравирования. Исполнительные 

размеры
ГОСТ 32—74 .Масла турбинные. Технические условия
ГОСТ 162—90 Штангенглубиномеры. Технические условия
ГОСТ 166—89 (ИСО 3599—76) Штангенциркули. Технические условия
ГОСТ 427—75 Линейки измерительные металлические. Технические условия
ГОСТ 577—68 Индикаторы часового типа с ценой деления 0.01 мм. Технические условия
ГОСТ 6507—90 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 7502—98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 
ГОСТ 7565— 81 (ИСО 377-2—89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для определения 

химического состава
ГОСТ 7661—67 Глубиномеры индикаторные. Технические условия 
ГОСТ 8026—92 Линейки поверочные. Технические условия 
ГОСТ 8695—75 Трубы. Метод испытания на сплющивание
ГОСТ 9012—59 (ИСО 410—82. ИСО 6506—81) Металлы. Метод измерения твердости по Бри- 

неллю
ГОСТ 9013—59 (ИСО 6508—86) Металлы. Метод измерения твердости по Роквеллу 
ГОСТ 10006—80 (ИСО 6892—84) Грубы металлические. Метод испытания на растяжение 
ГОСТ 10007— 80 Фторопласт-4. Технические условия
ГОСТ 10197—70 Стойки и штативы для измерительных головок. Технические условия 
ГОСТ 10654—81 Калибры для треугольной резьбы насосно-компрессорных труб и муфт к ним. 

Типы. Основные размеры и допуски
ГОСТ 10692—80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, марки­

ровка, упаковка, транспортирование и хранение
ГОСТ 11358—89 Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с ценой деления 0.01 и 0.1 мм. 

Технические условия
Издание официальное
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ГОСТ Р 52203-2004

ГОСТ 12345—2001 (ИСО 671—82. ИСО 4935—89) Стали легированные и высоколегирован­
ные. Методы определения серы

['ОСТ 12347—77 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фосфора
ГОСТ 14782—86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультразвуковые
ГОСТ 15150—69 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различ­

ных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в 
части воздействия климатических факторов внешней среды

ГОСТ 16350—80 Климат СССР. Районирование и статистические параметры климатических 
факторов для технических целей

ГОСТ 17410—78 Контроль неразрушающий. Трубы металлические бесшовные цилиндричес­
кие. Методы ультразвуковой дефектоскопии

ГОСТ 20799—88 Масла индустриальные. Технические условия
ГОСТ 25576—83 Калибры для соединений с трапецеидальной резьбой насосно-компрессор­

ных труб и муфт к ним. Типы, основные размеры и допуски
ГОСТ 29329—92 Весы для статического взвешивания. Общие технические требования
ГОСТ 30432—96 Трубы металлические. Методы отбора проб, заготовок и образцов для меха­

нических и технологических испытаний

3 Сортамент

3.1 Трубы по способу изготоатения подразделяют на два типа: бесшовные и эдектросвариые 
прямошовные.

3.2 В соответствии с заказом трубы должны быть:
- без резьбы — Н:
- гладкие с треугольной резьбой и муфтой — Г;
- с высаженными наружу концами с треугольной резьбой и муфтой — В;
- гладкие и с высаженными наружу концами и муфтами с треугольной резьбой и уплотнитель­

ными кольцами из неметаллических материалов — ПГ и Г1В:
- гладкие высокогерметичные с трапецеидальной резьбой и муфтой — Т;
- высокогерметичные безмуфтовые с высаженными наружу концами и трапецеидальной резь­

бой -  Б.
Сортамент труб приведен в таблице I.

Т а б л и ц а  1 — Copra мент труб
В миллиметрах

Услонмый 
ди ам етр  трубы

Н ом инальны й М оинмальмая
Группы  прочности

наруж ны й 
диам етр  D

голш ина стенки  
у

д < д к . к
Е. л .

л с
м .

М«

р.

27 26 .7
3 .0 в  н н

4 .0 Н

33 33.4
3,5 В Г н н

4 ,5 Н

42 42,2
3,5 в г н н

5 ,0 Н

4 ,0 В Г Н в  н

48 48,3 5 ,0

6 .5 н

8 .0

5 ,0 Б  В Г Н  Т

60 60,3 6.5

7 ,5 н

8,5

•>
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Окончание тапмщы I
В миллиметрах

У словны й 
ЛНЛМСГр !ру6ы

Н ом и н ал ьн ы й  
наруж ны й 
jH u u e tp  D

Н ом и н ал ьн ая  
гол ши на стенки

Группы  II роч НОС 7И

Кс Е. Л . м . р .
Е с Л . м рв с

73

5.5
7,0

Б В Г Н Т

73.0 8.0

9.0
10.0
11.5

102

6.0 II
6.5 Б В Г Н Т

101.6 8.5

10.5
13.0
15.5

114

7.0 Б В Г Н Т
8.5

114.3 10.0
11.0
13.0
14.5
16.0

П р и м е ч а н и я
1 Бесшовные трубы и муфты изготовляют групп прочности Д. К. С. Л . М и Р; элскгросварныс грубы

Д ^ . Е ^ - Ч  и Р ,
2 Обозначения труб:
Н — без резьбы:
Г — гладкие с треугольной резьбой и муфтой;
В — с высаженными наружу концами с треугольной резьбой и муфтой;
Т — гладкие высокогерметичные с трапецеидальной резьбой н муфтой;
Б — высокогерметичные безмуфтовые с высаженными наружу концами и трапецеидальной резьбой.

3.3 Трубы и муфты к ним должны соответствовать размерам и массам, указанным:
- для труб без резьбы — в таблицах 1—5;
- для труб гладких с треугольной резьбой и муфт к ним — на рисунке 1 и в таблице 2;
- для трубе высаженными наружу концами с треугольной резьбой и муфт к ним — на рисунке 2 

и в таблице 3;
- для труб гладких высокогерметичных с трапецеидальной резьбой и муфт к ним — на рисунке 3 

и в таблице 4;
- для труб высокогерметичных безмуфтоиых с высаженными наружу концами и трапецеидаль­

ной резьбой — на рисунке 4. в таблице 5 и в разделе 4 настоящего стандарта.

П р и м е ч а н и е  — При определении приведенной в таблицах 2—5 массы труб и муфт плотность стали 
принята равной 7.85 г/см5.
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Рисунок 1 — Гладкая труба с треугольной резьбой и муфта к ней

Т а б л и ц а  2 — Размеры и массы гладких труб с треугольной резьбой и муфт к ним
В миллиметрах

Труба М уфта
У словны й
диаметр

грубы Н ом инальны й  
наруж ны й 
диаметр D

Н ом инальная 
толщ ина 
стен ки  %

Внутренний 
диам етр  d

Теоретическим 
м асса 1 м q.  

КТ

Н аруж ны й 
л н ам стр  Ом Д л и н а L u М асса . к(

33 3 3 ,4 3 ,5 2 6 .4 2 .6 4 2 .2 8 4 .0 0 .4
42 4 2 ,2 3 .5 3 5 .2 3 .3 5 2 .2 9 0 ,0 0 .6
48 4 8 ,3 4 .0 4 0 .3 4 .4 5 5 .9 9 6 .0 0 .5
6 0 6 0 ,3 5 ,0 5 0 ,3 6 ,8 7 3 ,0 110 .0 1,3

73 7 3 ,0
5 ,5 6 2 ,0 9 .2

8 8 .9 132 .0 2 ,4

7 .0 5 9 ,0 11 ,4

89 8 8 .9 6 .5 7 5 .9 13,2 1 0 8 .0 146 .0 3 .6
102 101.6 6 .5 8 3 .6 15,2 120 .6 1 5 0 .0 4 .5
114 114,3 7 .0 100 .3 18,5 132.1 156 .0 5,1

П р и м е ч а н и е  — теоретическую массу 1 м тела трубы q. кг, определяют по формуле

<7 -  0 .0 2 4 6 6 1 5  ( 0 —з).т, ( I )

где D — номинальный наружный диаметр трубы, мм; 

s — номинальная толщина стенки трубы, мм.

3.4 Кромки торцов труб без резьбы всех групп прочности с гладкими и высаженными наружу 
концами необходимо притупить.

3.5 По требованию потребителя муфты для труб с треугольной резьбой гладких и с высажен­
ными наружу концами могут изготовляться с уплотнительными кольцами из неметаллических 
материалов с техническими требованиями не ниже указанных в ГОСТ 10007 для чистого политет­
рафторэтилена с 25 % стеклоткани (рисунок 5).

3.6 Трубы должны быть двух групп длин, приведенных в таблице 6.
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Рисунок 2 — Труба с высаженными наружу концами с треугольной резьбой и муфта к ней

Т а б л  и и а 3 — Размеры и массы труб с высаженными наружу концами с треугольной резьбой и муфт к ним

В миллиметрах

Условный
диаметр

фубы

Труба Муфта

Q
о.нВ

X 4
п
! я
о а-— X

•Л
хX
3п
г
т
2
А ^
2 1 X *3) X
2  SX о

**С.
о
**хк
«Xххо
&>»

А

& х _
ф  * * «

111
i u

ЭХ
1X
Я с
S i
л

Г*

1 = 
5 * 
; s.С £■

I
г ?

вО
* § 
§ х 2

Ф  
* •  2

Jf*

<?
&и7
2*ЭХа
5
6 X

J

ftXX*т

*•*

8
2

27 26.7 3.0 20,7 33.4 40.0 1,8 0.1 42.2 84,0 0.4
33 33.4 3,5 26.4 37.3 45.0 2.6 0.1 48.3 90.0 0.5
42 42,2 3.5 35,2 46.0 51.0 3,3 0.2 55.9 96.0 0.7
48 48.3 4.0 40,3 53.2 57.0 4.4 0.4 63.5 100.0 0.8
60 60.3 5.0 50,3 65.9 89.0 6.8 0,7 77.8 126.0 1,5

5.5 62,0 9,2
73 73.0 78.6 95.0 0,9 93,2 134.0 2,8

7.0 59,0 11.4

6.5 75.9 13,2
89 88.9 95.2 1.3 114,3 146.0 4,2

8,0 72,9
102.0 16,0

102 101.6 6.5 88,6 108,0 15,2 1,4 127,0 154.0 5,0

114 114,3 7.0 100.3 120.6 108.0 18,5 1,6 141,3 160.0 6.3

Для 1 % и менее от объема поставки электросварпых трут» допускается иметь отклонения по 
длине не более 0,25 м.

3.7 Предельные отклонения по размерам и массе труб и муфт к ним не должны превышать 
значений, приведенных в таблице 7.
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Рисунок 3 — Гладкая иысокогсрмсзичная труба с трапецеидальной резьбой и муфта к ней

Т а б л и ц а  4 — Размеры и массы гладких высокогерметичных труб с трапецеидальной резьбой и муфт к ним

В миллиметрах

У словны й
Труба М уфта

л и л м сф
грубы Н ом инальны й  

наруж ны й 
диаметр D

Н ом инальная
толщ ина
СТСИКИ I

В нутренний 
диам етр  J М асса 1 м , кт

Н аруж ны й 
ди ам етр  Du

Д лина М асса, кт

6 0 6 0 ,3 5 ,0 5 0 ,3 6 .8 7 3 .0 1 3 5 .0 1.8

73 7 3 ,0
5 ,5 6 2 .0 9 .2

8 8 .9 135 .0 2 ,5

7 .0 5 9 .0 11 .4

89 8 8 ,9
6 ,5 7 5 ,9 13.2

1 0 8 .0 4.1

8 .0 7 2 .9 16 .0
155 .0

102 101 .6 6 .5 8 8 ,6 15.2 1 2 0 .6 5,1

114 114.3 7 ,0 1 0 0 .3 18.5 132.1 2 0 5 .0 7 .4

6
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Рисунок 4 — Высокотсрмстичнан безмуфтовая труба с высаженными наружу концами и трапецеидальной
резьбой

Т а б л и ц а  5 — Размеры и массы высокогсрмсгкчных безмуфтовых труб с высаженными наружу концами и 
трапецеидальной резьбой

В миллиметрах
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-я
5.
2S2
ZXо
3>.

с
Р1»5-X !t

3 :

п
II

ЯгX
24 
8
5 
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3 XX * 2 X
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&0
ЯX■1=XXX1 
'£ш

dQt
I
5 8 *  
5 * - "  
5 i 3
* 5 5

5
l i t

X
с-г  я

h i5 s -  
«  2 S 
* * ® 
г  о f  _
п иС о = , * и. * ; И = = 3J

X
Ро «
5 8* X
4 И
5 а
о “ »
& S 5
£ 5 Sя  * г

ссоXх0
8 .

•я _
1 ьл  »=1 г

XоВ
3
2_ X
3 а ^ »оt  >.
г  р

X
89*-/2 2

й •Я 7 
5 2
S ¥ |г

| з §  
>» »- *

60 60.3 5,0 50,3 71.0 53,5 48,3 95,0 6.8 1.8

73 73,0
5.5 62.0 84.0 65,5 60.0

100,0

9,2 2.2

7.0 59.0 86.0 63.0 57.0 11.4 2.6

89 88.9
6.5 75.9 102.0 79,5 73.9 13.2 3.2

8,0 72.9 104,0 77,0 70.9 16.0 3.7

102 101,6 6.5 88,6 116.0 92,0 86.6 15.2 4,0

114 114,3 7.0 100,3 130,0 104.0 98,3 18.5 4.8
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Рисунок 5 — Муфта с уплотнительным кольцом из неметаллического материала для гладких труб 
и труб с высаженными наружу концами

Т а б л и ц а  6 — Группы длин труб
В метрах

Н аи м ен ован и е парам етра
Группа длин

1 II

Длина трубы L 6.1-7.3 8.3-10.0

Допустимое отклонение по длине отдельной
трубы в партии:

- бесшовной ±0,05/.

- электросваркой прямошовной ±0.01 А

П р и м е ч а н и я

1 Длина трубы L определяется как расстояние между сс торцами, а при наличии навинченной муфты — 
расстояние от свободного торца муфты до конца сбега резьбы противоположного конца трубы.

2 По требованию потребителя допускается изготовление труб других длин, определяемых заказом.

8
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Т а б л и ц а  7 — Предельные отклонения но размерам и массе труб и муфт к ним

П оказатель
П редельное отк л он ен и е для груб

б о сто н н ы х элсктросьдрм ы х

Номинальный наружный диаметр труб, мм: 
до 102 включ.

114

± 0 ,8  ММ ±0,6%

±0.9 мм ±0,7 мм
Номинальная толщина стенки, мм: 
до 8,0 включ. 
св. 8,0

-1 2 .5  % ±0.35 мм
±0,40 мм

Наружный диаметр муфты ±1.0%

Длина муфты ±2.0 мм
Масса для: 
отдельной грубы

партии труб обшей массой 60 т и более 
парши труб общей массой до 60 г

+6.5%
-3 ,5 %

±3,5%

-1 ,7 5  %
Не регламентируется

Допускается увеличение наружного диаметр*» сверх плюсового допуска до 1,0 мм за переходным 
участком высадки на длине не более 100 мм для труб В и не более 150 мм для труб Б.

Плюсовые отклонения по толщине стенки трубы ограничиваются допусками по наружному 
диаметру и массе отдельной трубы.

3.8 На концевых участках, равных одной трети длины труб Г, Н и Т, и на расстоянии от 125 
до 150 мм за переходным участком высадки труб Б и В не допускается изогнутость более 1,0 мм на 
I м длины.

Кривизна, измеренная на середине трубы диаметром 114 мм, не должна превышать 1/2000 ее 
длины: для труб других диаметров кривизна регламентируется прохождением цилиндрической 
оправки внутри трубы.

3.9 При заказе труб потребитель должен указать следующее:
- обозначение трубы по 3.2 настоящего стандарта;
- условный диаметр;
- толщину стенки;
- группу прочности;
- группу (диапазон) длины;
- массу (количество) труб;
- обозначение настоящего стандарта.
При заказе муфт потребитель должен указать:
- обозначение муфты для трубы: муфта для труб с гладкими Г или с высаженными наружу В 

концами с треугольной резьбой; муфты с треугольной резьбой и уплотнительным кольцом из 
неметаллических материалов 11 или без него; муфта для труб гладких высокогерметичных с трапе­
цеидальной резьбой Т:

- условный диаметр трубы, соответствующий данной муфте:
- группу прочности;
- наличие проточки под уплотнительные кольца из неметаллических материалов и условия 

поставки колец (в муфтах и отдельно от них);
- количество;
- обозначение настоящего стандарта.
Примеры условных обозначений труб и муфт к ним приведены в приложении Л.
3.10 При заказе потребитель может указывать дополнительные требования:
- контроль механических свойств (например по испытанию материала на ударный изгиб при 

пониженных температурах);
9
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- материал покрытия (кроме фосфатирования) резьбы муфты;
- нанесение защитных покрытий на внутреннюю поверхность труб;
- применение специальных смазок или уплотнителей при свинчивании резьбовых соединений 

в условиях изготовителя;
- величину испытательных гидравлических давлений;
- по маркировке и упаковке;
- по условиям проведения проверки труб у изготовителя (или поставщ ика), а также другие 

возможные дополнительные требования или соглашения.

4 Технические требования

4.1 Трубы и муфты должны быть изготовлены в соответствии с требованиями настоящего 
стандарта.

4.2 На наружной и внутренней поверхностях труб и муфт не должно быть плен, раскатанных 
загрязнений, раковин, закатов, расслоений, трещин, рванин, заусенцев и других дефектов, ведущих 
к снижению эксплуатационной надежности труб.

Заварка, зачеканка и заделка дефектных мест не допускаются.
На теле труб допускается наличие забоин, вмятин, рисок, остатков окалины и других обуслов­

ленных способом производства повреждений, а также произведенная вдоль оси трубы их вырубка и 
зачистка при условии, что все указанное не выводит толщину стенки конкретной трубы за предельное 
минусовое отклонение от ее номинальных значений.

У труб в местах, где толщина стенки s  может быть измерена непосредственно, глубина этих 
повреждений может превышать предельные минусовые отклонения при условии сохранения мини­
мальной толщины стенки, определяемой как разность между номинальной толщиной стенки трубы 
и предельным для нее минусовым отклонением, указанным в таблице 7.

4.3 На наружной и внутренней поверхностях высаженных нару жу концов труб Б и В не должно 
быть более трех поврежденных мест (ремонтных или незаполненных металлом), при этом для 
каждого из них протяженность по окружности не должна быть более 25.0 мм, ширина — не более 
15.0 мм и глубина — не более 2,0 мм.

4.4 Поверхность перехода от высаженной части к основному телу трубы Б или В должна быть 
плавной.

Толщина стенки в переходной части всех труб Б и В не должна быть меньше минимально 
допустимой толщины стенки гладкой части трубы.

На высаженных концах труб В на расстоянии (/u niin ± 25) мм от каждого из ее торцов 
допускается внутренняя технологическая конусность не более 1:50.

4.5 Электросварные прямошовные трубы должны иметь не более одного продольного сварного
шва.

4.6 Бесшовные трубы должны изготовляться групп прочности Д. К, Е, Л, М и Р. а электро­
сварные — групп прочности Дь, KL. Е0, Лс, Мс и Рс.

Марка стали должна быть выбрана изготовителем с учетом выполнения требований по 
механическим свойствам, указанным в таблице 8.

4.7 Муфты труб всех групп прочности должны изготовляться только из бесшовных труб.
Допускается изготовлять муфты из индивидуальных муфтовых заготовок.
Механические свойства сталей муфт должны соответствовать свойствам сталей труб, для

которых они предназначены.
4.8 Механические свойства металла трубы и муфты должны соответствовать характеристикам, 

приведенным в таблице 8.
4.9 Массовые доли серы и фосфора, %. должны быть в сталях групп прочности:
- Д., Д, Ке. К, Et и Е — не более 0,025 каждого элемента;
- Лс, Л, Мс, М, Pt и Р — не более 0,020 фосфора и не более 0.015 серы.
По требованию потребителя содержание массовых долей серы и фосфора в сталях в соответ­

ствии с заказом может быть ниже.
4.10 Безмуфтовые трубы Б и трубы с высаженными наружу концами В всех групп прочности, 

а также все трубы групп прочности К., К и выше и муфты (муфтовые заготовки) к ним должны быть 
подвергнуты термической или термомеханической обработке по всей длине. Для электросварных 
труб групп прочности Д4 и Кс допускается локальная термическая обработка сварного соединения 
после снятия грата при температуре не ниже 538 "С.
10
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Т а б л и ц а  8 — Механические свойства основного металла труб и муфт к ним при температуре (20±3) ‘С

Н аим сиоиапм е показатели

Группа п р о ч н о еш  труб

Д К к Е.
Ес

Л ,

л«
м .

М с

Р.

Временное сопротивление <тв, МПа 517 655 5 9 5 687 6 8 9 758 823 1000
(кге/мм2). нс менее ( 5 2 .7 ) (6 6 .8 ) (6 0 .6 ) (7 0 .0 ) (7 0 ,3 ) (7 7 .3 ) (8 3 ,9 ) (1 0 1 ,9 )

Предел текучести а ,, .МПа (кге/мм2): 3 7 9 491 552 6 5 4 724 9 3 0
нс менее (3 8 ,7 ) (5 0 .0 ) (5 6 .2 ) <66 .8 ) (7 3 ,8 ) (9 4 ,9 )

нс более 552 6 0 0 6 0 0 7 5 8 862 921 1137
(5 6 ,2 ) ( 6 1 ,0 ) (6 1 .0 ) (7 7 ,3 ) (8 7 .9 ) (9 3 ,9 ) (1 1 6 .0 )

Относительное удлинение б5 . нс менее 18 14.3 15 .0 14 .0 13 ,0 12 ,3 11 ,3 9 .5

Число твердости но Виккерсу HV, не 
более Нс определяют 235 255 277 3 2 0

П р и м е ч а н и я

1 Значения временного сопротивления для металла тела злектроспарных труб групп прочности Дс, Кс, Ес, 
Лс, Ме и Рс по согласованию между изготовителем и потребителем могут отличаться от приведенных в 
настоящей таблице.

2 По требованию потребителя испытания на ударный изгиб могут проводиться при пониженных 
температурах, при этом значения температуры и ударной вязкости принимаются по согласованию потребителя 
с изготовителем.

4.11 Для злектрос варных труб изготовителем должны быть разработаны нормативные доку­
менты по процессу выполнения контактной сварки, обеспечивающие качественную характеристику 
сварных соединений для труб всех типоразмеров и групп прочности, характерных для конкретного 
производства.

4.12 Для злектросварных труб групп прочности Мс и IV производитель обязан согласовать план 
контроля качества производства труб с потребителем.

4.13 Наружный и внутренний грат должны быть удалены заподлицо с основным металлом.
Допускается наличие у труб внутреннего грата высотой не более 0.30 мм.
В месте снятия грата допускается утонение стенки трубы, не выводящее толщину за предел 

минусового допуска.
4.14 Значения временного сопротивления сварного соединения должны быть не менее значе­

ний, приведенных в таблице 8 для соответствующих групп прочности.
4.15 Значения твердости металла в зонах сварного соединения злектросварных труб групп 

прочности Ес и выше и металла бесшовных труб и муфт не должны превышать значений, указанных 
в таблице 8.

4.16 Злектросварные трубы должны выдерживать испытание на сплющивание.
Расстояние между параллельными плоскостями после испытания не должно быть более

значений, указанных в таблице 9.
4.17 При поставке труб с муфтами последние должны быть закреплены на трубах на муфто- 

наверточном станке.
По требованию потребителя допускается поставка труб с муфтами, навинченными вручную, и 

поставка как труб, так и муфт раздельно.
4.18 Резьбы и уплотнительные конические расточки муфт должны иметь фосфатное, цинковое 

или другое согласованное с потребителем покрытие толщиной от 6 до 20 мкм.
Толщина покрытия должна обеспечиваться изготовителем технологией производства труб и 

муфт.
Покрытия резьбы и уплотнительных конических поверхностей труб Б должны согласовываться 

погреб1ггелем с изготовителем.
II
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Т а б л и ц а  9 — Расстояние между параллельными плоскостями после испытания на сплющивание образцов 
элсктросвнрных труб

В миллиметрах

У словны й диам етр  грубы Группа прочности
Р асстояни е м еж ау параллельны м и

ПЛОСКОСТЯМИ

27—89: 102 (кроме толщины стенки 6,0 мм) и 
114 (кроме толщины стенки 7.0 мм)

Де D (0.98-0.0206 D/s)

К  и Et D (1.074—0.0194 D/s)

Дс D (1.086—0,0163 D/s)

102 (с толщиной стенки 6.0 мм) и 114 (с 
толщиной стенки 7.0 мм)

Де 0,70 D

К  И E t 0,75 D

л е 0,78 D

П р и м е ч а н и я
1 Расстояния между параллельными плоскостями для элекгросварных труб групп прочности Mt и Рс 

устанааишаются но согласованию изготовителя и потребителя.

2 Обозначения:

D — номинальный наружный диаметр труб, мм;

.V — номинальная толщина стенки трубы, мм.

4.19 С целью предохранения от коррозии при транспортировании наружная поверхность 
каждой трубы и муфты должна быть окрашена.

По требованию потребителя допускается изготовление труб и муфт без окраски или с 
покрытием нейтральной смазкой.

4.20 Но требованию потребителя трубы могут изготовляться с защитными покрытиями внут­
ренней поверхности, выполненными в соответствии с технической документацией, утвержденной в 
установленном порядке.

4.21 При свинчивании труб с муфтами должна применяться резьбовая смазка по |1 |. обеспе­
чивающая герметичность соединения и предохраняющая резьбу от задиров.

По требованию потребителя могут применяться специальные смазки или уплотнители резьбо­
вых соединений.

4.22 Трубы после высадки, а также термической обработки (при проведении) с навинченными 
муфтами, а также трубы, поставляемые без муфт, должны выдерживать по всей длине испытание 
внутренним гидравлическим давлением без образования течи.

Расчетные значения испытательных давлений для труб указаны в таблице 10.

Т а б л и ц а  10 — Значения внутренних гидравлических испытательных давлений труб

У словны й Н ом и н ал ьн ая И спы тательное давлени е р.  М П а  (кгс /см *). для  труб  групп прочности

грубы , мм стенки  s. мм д . д £ к .  к Е . Е
С

Л . Л
с

м .  м Р . Р<

27
3 .0

68 .1
( 6 % )

8 8 .3
(8 9 9 )

9 9 ,2
(1 0 1 0 )

1 1 7 .6
(1 2 0 1 )

122 ,6
(1 2 5 0 )

4 .0
9 0 .8
(9 2 8 )

1 0 3 .0
(1 1 9 9 )

1 2 2 ,6
(1 2 5 0 )

33
3 .5

6 3 .5
(6 4 9 )

8 2 ,3
(8 3 8 )

9 2 ,6
(9 4 2 )

109 .7
( П 2 0 )

121 .4
(1 2 3 7 )

1 2 2 .6
(1 2 5 0 )

4 .5
8 1 ,7

<834)
105 .8

(1 0 7 8 )
1 1 9 ,0

(1 2 1 1 )
122.6

(1 2 5 0 )

42
3 ,5

5 0 ,5
(5 1 5 )

6 5 ,2
(6 6 5 )

7 3 ,6
(7 5 0 )

8 6 .8
(8 8 6 )

96,1
(9 7 9 )

1 2 2 .6
(1 2 5 0 )

5 ,0
7 1 ,8

(7 3 4 )
93 ,1
(9 4 8 )

107 .6
(1 0 6 5 )

122 .6
(1 2 5 0 )

12
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Продолжение таблицы Ю

У словны й 
диаметр 

трубы , мм

Н ом инальная 
тол ш ина

Н еп и тател ьн ое давлени е р . М П а (к г с /с м 1). д л я  труб групп прочности

стенки  л. мм
Д. Дс к. к. Е. Ес л. ле м . мв г .  Р в

4,0 50.2
(513)

65.1
(663)

73.1
(745)

86,7
(885)

95.9
(978)

122,6
(1250)

48
5,0 62.8

(641)
81.3
(828)

91.4
(931)

108,3
(1106)

119.9
(1222)

122,6
(1250)

6,5 81.6
(833)

105.7
(1077)

118,9
(1210)

122,6
(1250)

8,0 100.4
(1026)

122,6
(1250)

5.0 50,3
(513)

65.1
(663)

73.2
(746)

86,8
(886)

96.1
(979)

122,6
(1250)

60
6,5 65.4

(667)
84.7
(862)

95.2
(969)

112,8
(1152)

122.6
(1250)

7,5 75.4
(770)

97.7
(995)

109,9
(1118)

122.6
(1250)

8.5 85,5
(873)

110.7
(1128)

122.6
(1250)

5,5 45.7
(467)

59.2
(603)

66.5
(677)

78,8
(805)

87.3
(890)

112,1
(1144)

7,0 58.1
(594)

75.3
(767)

84.7
(862)

100,3
(Ю25)

111.1
(N32)

122.6
(1250)

73 8.0 66.5
(679)

86.1
(877)

96.8
(985)

114.7
(N71)

122,6
(1250)

9.0 74.8
(763)

96.9
(986)

108.9
(1109)

122,6
(1250)

10.0 S3.1
(848)

107,6
(1096)

121,0
(1232)

122.6
(1250)

11,5 95,5
(975)

122,6
(1250)

6,0 40.9
(453)

53,0
(540)

59.6
(607)

70,6
(721)

78.2
(797)

100,4
(Ю25)

6,5 44.3
(453)

57.4
(585)

64.6
(657)

76,5
(781)

84,7
(863)

108,8
(ИЮ)

7,5 51.2
(522)

66.3
(675)

74.5
(759)

88,3
(902)

97.7
(9%)

122.6
(1250)

89 8,0 54,6
(557)

70.7
(720)

79,5
(809)

94.2
(962)

104.2
(1063)

122,6
(1250)

9,5 64.8
(662)

S4.0
(855)

94.4
(961)

111,8
(Н42)

122.6
(1250)

11,0 75,0
(766)

97,2
(990)

109,3
(N13)

122.6
(1250)

12.0 81,9
(836)

106,0
(1080)

119.2
(1214)

122,6
(1250)

13,5 92.1
(940)

119,3
(1215)

122.6
(1250)

13



ГОСТ Р 52203-2004

Окончание таблицы 10

У словны й Н ом и н ал ьн ая И спы тагсльнос давлени е р.  М П а (ктс/сы *). для  труб групп n p o 'in a c n i

|р у б м . мм С ТС Н К  И S .  м м
Д . Д с к .  к с Е ,  Ес Л .Л С м .  м с Р. Р е

6 .0
3 5 ,8

(3 6 6 )
4 6 ,4
(4 7 2 )

5 2 ,2
(5 3 1 )

6 1 ,8
(6 3 1 )

6 8 .4
(6 9 7 )

8 7 .9
(8 9 7 )

6 .5
3 8 ,8

( 3 % )
5 0 ,3

(5 1 2 )
5 6 .5
(5 7 5 )

6 6 .9
(6 8 4 )

74,1
(7 5 5 )

9 5 ,2
(9 7 1 )

102 8 ,5
5 0 ,7

(5 1 8 )
6 5 ,7
(6 6 9 )

7 3 ,9
(7 5 2 )

8 7 ,5
(8 9 4 )

9 6 ,9
(9 8 8 )

1 2 2 .6
(1 2 5 0 )

10 ,5
6 2 ,7
(6 4 0 )

8 1 ,2
(8 2 7 )

9 1 ,3
(9 2 9 )

108.1
( N 0 5 )

119.7
(1 2 2 0 )

122 .6
(1 2 5 0 )

13 ,0 7 7 ,6
(7 9 2 )

100 .5
(1 0 2 4 )

1 2 2 .6
(1 2 5 0 )

15 ,5 9 2 .5
(9 4 5 )

119 .9
(1 2 2 0 )

1 2 2 .6
(1 2 5 0 )

7 .0 37,1
(3 7 9 )

48 .1
(4 9 0 )

54,1
(5 5 1 )

64 ,1
(6 5 5 )

7 0 ,9
(7 2 3 )

91,1
(9 3 0 )

8 .5 45 ,1  
<460 >

5 8 .4
(5 9 5 )

6 5 ,7
(6 6 9 )

7 7 .8
(7 9 5 )

86 ,1
(8 7 8 )

110 .7
(1 1 2 9 )

114

10 .0 53,1
(5 4 2 )

6 8 .7
(7 0 0 )

7 7 ,3
(7 8 7 )

9 1 ,5
(9 3 5 )

101 .3
(1 0 3 3 )

1 2 2 .6
(1 2 5 0 )

11 .0
5 8 ,4

(5 9 6 )
7 5 ,6

(7 7 0 )
8 5 ,0
(8 6 5 )

100 .7
(1 0 2 9 )

111.5
(1 1 3 6 )

122 .6
(1 2 5 0 )

13 ,0 6 9 ,0
(7 0 4 )

8 9 ,4
(9 1 0 )

100.5
(1 0 2 3 )

1 1 9 .0
(1 2 1 6 )

1 2 2 ,6
(1 2 5 0 )

14 .5
7 6 .9

(7 8 6 )
9 9 .7

(1 0 1 5 )
112 .0

(1 1 4 1 )
122 .6

(1 2 5 0 )

16 ,0
8 4 ,9

(8 6 7 )
1 1 0 .0

(1 1 2 0 )
1 2 2 .6

(1 2 5 0 )

П р и м е ч а н и е  — Приведенные значения внутренних гидравлических испытательных давлений р. МПа 
(кгс/см2), определяют по формулам:

Р ш
2.vR . 
D ’ (2)

20ihR (3)Р "

где s — номинальная толщина стенки, мм;

D — номинальный наружный диаметр трубы, мм;

R — допускаемое напряжение. МПа (кгс/см2), принимаемое равным 0.8 a t min.

Если расчетное испытательное давление превышает 68.6 МПа (700 кгс/см2), труба испытыва­
ется давлением не более 68,6 МПа (700 кгс/см2).

По требованию потребителя испытательное давление принимают равным расчетному, но в 
любом случае давление не должно быть свыше 122.6 МПа (1250 кгс/см2).

По согласованию изготовителя с потребителем испытательное давление может ограничиваться 
значением:

19,7 МПа (200 кгс/см*') — для труб групп прочности Д,. Д. Кс. К;
29,4 МПа (300 кгс/см2) — для труб групп прочности Et и выше.
4.23 Основные размеры соединений гладких труб с треугольной резьбой и муфт к ним 

приведены на рисунках 6—8 и в таблицах 11 — 14.

14
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'Размеры для справок.

/  — лини и , параллельн ая оси резьбы  грубы  или ы у ф |ы ; 2 — л и н и я  среднего  диам етра резьбы  трубы или муфты ;
3  — ось  рс и,бы трубы  или муфты

Рисунок 6 — Форма профили резьбы гладких труб и труб с высаженными наружу 
копнами и муфт к ним

15
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а)Соадом«в,аин>1виюв б) Соединенна, самым» юа
■ручную настала

'Размеры для справок.

/ — кон ей  света резьбы  грубы или муф ты : 2 — нитки  резьбы  со  ср езан н ы м и  в ерш и н ам и : 3  -  основная 
п л оск ость  резьбы  трубы или муф ты : 4 — л и н и я  среднего  диаметра резьбы  трубы иди муфты

Рисунок 7 — Размеры резьбы и соединений гладких труб и труб с высаженными 
наружу концами и муфт к ним

16
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I — И !я с р п и м м 1.п1 п лоскость  р езьб о в о ю  к а л и б р а-к о л ь ц а ; 2 — резьбовой  к али б р-кол ьц о ; .? — труба: 
4  — резьбовой  кали бр-п робка ; S  — муф та: 6  — и зм ерительн ая п л оск ость  резьбового  кали бра-пробки

Рисунок 8 — Схема определения натяга резьбы гладких труб и труб с высаженными наружу
концами и муфт к ним
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Т а б л и ц а  11 — Размеры резьбы гладких труб и труб с высаженными наружу концами и муфт к ним

В миллиметрах

Н аим ен ован ие показателя

Знам енке показатели  п ри  чи сле ниток резьбы 
(н а  длине 25.4 мм)

10 8

Шаг резьбы Р 2.540 3,175

Высота исходного профиля //* 2.200 2,750

Высота профили А, 1 .41238 1,8Ю:|!;8

Рабочая высота профиля А* 1,336 1.734

У тл  профиля «* 60‘

Угол наклона стороны профиля а/2 30‘±1‘

Радиус закругления: 

вершимы профиля г 

впадины профили г.

0,432+М*5

0.356_OlMJ

0,508+01М5 

М32._0.045

Зазор г* 0.076

Угол уклона <р Г47'24"

Конусность 2 tg ф 1:16

* Размеры для справок.

П р и м е ч а н и я

1 Шаг резьбы Р измеряют параллельно оси резьбы трубы и муфты.

2 Предельные отклонения значений радиусов г  и г( даны для проектирования резьбообразующего 
инструмента и контролю не подлежат.

Т а б л и ц а  12 — Предельные отклонения от номинальных размеров для треугольной резьбы гладких труб и 
труб с высаженными наружу концами и муфт к ним

В миллиметрах

П рсасл м ю е отклонени е

ш ага резьбы кон усности  (на дл ине резьбы  100 мм)

на длине резьбы  25.4 мм н а  в сея  дл ине резьбы 
с  полны м проф илем трубы муфты

±0.075 ±0.120 +0,36
-0 ,22

+0,22
-0 ,36

18
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Т а б л  и ц а 13 — Размеры резьбовых соединений гладких труб и муфт к ним
В миллиметрах
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о
•лXX
а
X
э

е a  

1 ?
2  S  
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s i

f l

У S  

2  £  
8 С 
и .0 о. 
и "
1 2 т
И А5 2  -

s ? s

общ ая (до 
конца сбега! L

У
2

*Ох
о

ож
'«/о
пX

о ^

I I
О V

S =

56

2О
Ао
с .

о
S

•

*5
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5
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#
-о
Ж
Xг
8

8
Я

8
2
т

i
X
7
-

X

ао

£с

33
42
48
60
73
89

33,4
42.2
48.3
60.3 
73,0 
88.9

2.540

32.065
40.828
46.924
58,989
71.689
87,564

32,382
40.948
46.866
58,494
70,506
85,944

29.56S
38,124
44,042
55.670
67.682
83.120

29.0
32.0
35.0
42.0
53.0
60.0

±2,5

16.3
19.3
22.3
29.3
40.3
47.3

8.0

31.210
39.973
46.069
58.134
70.834
86.709

35,0
43.8
49.9
61.9 
74.6 
90,5

8.0

2.0
2.5
1 .5
4.0
5.5
6.5

5.0

102 101,6
3,175

99.866 98.519 94.899 62,0
±3,2

49,3
10,0

98.519 103.2
9.5

6.5
6.5

114 114.3 112.566 111.031 107.411 65.0 52,3 111,219 115.9 6.0

“Размеры для справок.

П р и м е ч а н и е  — За конец сбега резьбы принята точка пересечения образующей конуса се сбега с 
образующей цилиндра, диаметр которого равен наружному диаметру трубы.

Т а б л и ц а  14— Размеры уплотнительного кольца, устанавливаемого в муфтах гладких труб, и внутренней 
проточки (канавки) для него

В миллиметрах

У словны й
диаметр

трубы

Н ом инальны й  
наруж ны й 

диаметр 
■ руби  D

Р асстояни е 
о т  торца 
муф ты  до 
плоскости  
окон чан и я  

и р о ю ч к и  Wk 
(пред . откл .

*3.2»

Ш и ри н а 
проточки  qk 
(пред. ОТКЛ. 

10 .13)

Д иам етр 
проточки  1>к 
(пред, откл , 

10.25»

У плотнительное кол ьц а

Н аруж ны й 
ди ам етр  Dr 
(пред. откл . 

10.19»

Т о л щ и н а  Сг 
(пред. откл . 
плю с 0,38»

В ы сота F 
(пред. откл . 
плю с 0.38»

33 33.4 34.19 34,62
42 42,2 20.7 3.96 42,95 43,38 3,18
48 48.3 48,74 49.20 ^ А1а /\ ^  f 1 Л  I jOU OU,J 0U,a 1 o!,zo
73 73.0 73,51 73.96
89 88.9 25.4 4.78 89,38 89.84

3,96
102
114

101.6
114,3 28,6 4,78 102.31

115.01
102,77
115.47 2.54
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4.23.1 Форма и размеры профиля резьбы гладких труб и муфт к ним должны соответствовать 
указанным на рисунке 6 и в таблице 11.

4.23.2 Размеры соединений гладких труб и муфт к ним должны соответствовать указанным на 
рисунках 7 и 8 и в таблицах 11 — 14.

4.23.3 Минимальную толщину стенки под резьбой в плоскости торца трубы /. мм. следует 
вычислять (округляя до 0.1 мм) по формуле

/ = 0.875 .« — 0.5 {(2) + Д) —d2\. (4)

где s — номинальная толшина стенки, мм;
D — номинальный наружный диаметр трубы, мм;
Д — значение верхнего предельного отклонения наружного диаметра трубы, мм (указано в 

таблице 7);
4  — внутренний диаметр резьбы в плоскости торца трубы, мм.

Если расчетное значение / окажется менее 1,0 мм для труб условным диаметром до 48 мм 
(включительно) и менее 2,0 мм для остальных диаметров труб, то это значение должно приниматься 
равным 1.0 и 2,0 мм соответственно.

4.23.4 Образование острой кромки на торце трубы при схождении наружной и внутренней 
фасок не допускается.

4.23.5 Размеры внутренней проточки (канавки) в муфте для установки уплотнительного кольца 
из неметаллического материала и размеры самого кольца приведены на рисунке 5 и в таблице 14.

4.23.6 Для выхода резьбообразуюшего инструмента на середине муфты может быть проточена 
канавка на глубину, не превышающую высоту профиля А, более чем на 0,5 мм. Канавка не должна 
иметь острых углов (подрезов).

При отсутствии канавки допускается перерез встречных ниток на расстоянии, считая от 
середины муфты в обе стороны, не более (13.0—Я) мм.

4.23.7 У торца муфты допускается коническая выточка, образующая которой должна быть 
параллельна образующей конуса резьбы.

Наименьший диаметр конической выточки должен быть равен 4  цилиндрической выточки муфты.
4.23.8 Предельные отклонения от номинальных размеров для треугольной резьбы должны 

соответствовать значениям, указанным в таблице 12.
Предельные отклонения шага резьбы на длине, не превышающей 25,4 мм, допускаются дтя 

расстояния между любыми двумя нитками с полным профилем.
Для расстояния между нитками более 25.4 мм допускается увеличение предельных отклонений 

пропорционально увеличению расстояния, но не свыше указанных в таблице 12 дтя всей длины 
резьбы с полным профилем.

Предельные отклонения конусности (отклонения от разности двух диаметров) приняты на 
длине резьбы 100 мм и относятся к среднему диаметру резьбы трубы и муфты, а также к наружному 
диаметру резьбы трубы и внутреннему диаметру резьбы муфты.

4.23.9 Натяг резьбы муфты по резьбовому калибру-пробке должен быть равен натягу А, 
принятому дтя свинчивания муфт с трубами вручную, в соответствии с рисунком 7 и приведенному 
в таблице 13.

Предельные отклонения натяга не должны превышать ±РХ.

П р и м е ч а н и е — Значение Я, соответствует шагу резьбы и принято равным 2.5 мм — для труб и муфт 
с шагом резьбы 2.540 мм и 3.2 мм — для труб и муфт с шагом резьбы 3,175 мм.

4.23.10 Натяг резьбы трубы А: по резьбовому калибру-кольцу должен быть равен Р.
Предельные отклонения натяга не должны превышать ±/*,.
4.23.11 При свинчивании вручную муфт с трубами натяг в соответствии с рисунком 8 должен 

быть равен значению А. приведенному в таблице 13.
Предельные отклонения натяга при свинчивании вручную муфты с грубой не должны превы­

шать ±Pt.
4.23.12 После свинчивания трубы и муфты на станке торец муфты должен совпадать с концом 

сбега резьбы на трубе в соответствии с рисунком 7.
Предельные отклонения натяга не должны превышать ±РУ.
4.24 Основные размеры соединений труб с высаженными наружу концами с треугольной 

резьбой и муфт к ним приведены на рисунках 5—8 и в таблицах 11, 12, 15 и 16.
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Т а б л и ц а  16— Размеры уплотнительного кольца, устанавливаемого в муфте труб с высаженными наружу 
концами, и внутренней проточки (канавки) для него

В миллиметрах

У словии  И 
диам етр  

трубы

Н ом инальны й  
наруж ны й 
диам етр  
грубы  D

Р асстояни е 
от торна 
муф ты  до  
плоскости  
окон чани я 

п роточки  (Уд 
(п ред . откл .

13.2)

Ш и ри н а 
п роточки  </i  
(пред. откл . 

10.13)

Д иам етр 
проточки  
(пред. откл. 

10.25)

У плотнительное кольцо

Н аруж ны й 
диам етр  D, 
(пред. отк л . 

10.19)

Т о л щ и н а Ег 
(Пред. откл. 
плю с 0.127)

Вы сота Fr  
пред. откл. 

f+0.38^
\ 0 .13J

27
33

26.7
33,4 2 2 ,2 3,96 34.09

38.00
34.54
38.43 2.03 3.18

42 42.2 У) 7 46.74 47.17 2.0348 48,3 Л.Л. 53.87 54.31

60 60.3 4.78 66.60 67.06 3.96
73 73,0 79.30 79.76
89 88.9 28.6 95.96 96.42 2.54

102 101.6 108.66 109.12
114 114,3 121.36 121.82

4.24.1 Форма и размеры профиля резьбы труб с высаженными наружу концами и муфт к ним 
должны соответствовать указанным на рисунке б и в  таблице II.

4.24.2 Предельные отклонения от номинальных размеров для резьбы должны соответствовать 
требованиям, приведенным в 4.23.2.

4.24.3 Размеры соединений труб с высаженными наружу концами и муфт к ним приведены на 
рисунках 5 и 7 и в таблицах 3 и 15.

4.24.4 Канавка на середине муфты и коническая выточка у ее торца должны соответствовать 
требованиям, приведенным в 4.23.6 и 4.23.7. соответственно.

4.24.5 Размеры внутренней проточки (канавки) в муфте для установки уплотнительного кольца 
из неметаллического материала и размеры кольца приведены на рисунке 5 и в таблице 16.

4.24.6 Натяг резьбы муфты по резьбовому калибру-пробке должен быть равен натягу А, 
принятому для свинчивания муфт с трубами вручную, в соответствии с рисунком 8 и приведенному 
в таблице 15.

Предельные отклонения натяга не должны превышать ±РГ
4.24.7 Натяг резьбы трубы А, по резьбовому калибру-кольцу должен быть равен Рх.
Предельные отклонения натяга не должны превышать ±Р{.
4.24.8 При свинчивании вручную муфт с трубами натяг должен быть равен А в соответствии 

с рисунком 7 и значением, приведенным в таблице 15.
Предельные отклонения натяга при свинчивании вручную муфты с трубой не должны превы­

шать ±РХ.
4.24.9 После свинчивания трубы и муфты на станке торен муфты должен совпадать с концом 

сбега резьбы на трубе в соответствии с рисунком 7.
Предельные отклонения натяга не должны превышать ±Р.
4.25 Основные размеры соединений гладких высокогерметичных труб с трапецеидальной 

резьбой Т и муфт к ним приведены на рисунках 9—12 и в таблицах 17—20.
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Tfeyfla Т  и ниппельной 
конец трубы Б

* Размеры для справок.

I  — ось  ре гьбы грубы  Т и ли  и ни  ц ельного  копил трубы Б ; 2  — л и н и я ,  п арал л ел ьн ая  оси  ре гьбы трубы Т или нип пельного  
кон ц а трубы Б ; 3  — ось  резьбы  муф ты  дм  грубы  Т  или раструбного к о н ц а  грубы Б: 4  — л и н и я , параллельн ая оси  резьбы

муф ты  для грубы Т или раструбного кон ц а трубы Б

Рисунок 9 — Форма профиля трапецеидальной резьбы гладких высокогсрмстичнмх труб Т условным 
диаметром от 60 до 102 мм (включительно) и муфт к ним и всех диаметров безмуфговых труб Б

с высаженными наружу концами
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’Размеры для справок.

/  — ось  резьбы  муфты XIя грубы Т . 2 — л и н и я , параллельн ая оси  резьбы  муф ты  для трубы Т;
3 — о сь  резьбы  трубы Т: 4  — л и н и я , п архтлельная оси  рс!ьбы  трубы Т

Рисунок 10 -  Форма профиля трапецеидальной резьбы гладких высокогерметичных труб условным
диаметром 114 мм и муфт к ним
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•Размеры для справок.

1 — кон ей  сбега ре и.бы; 2 — нитки  резьбы со ср езан н ы м и  в ерш и н ам и : 3 — о сн овн ая  п лоскость  резьбы 
трубы и ли  м уф ты : 4 — д л и н а  резьбы с полны м  проф илем : S — сбег резьбы : 6  — расчетная плоскость

Рисунок 11 — Размеры резьбовых соединений гладких высокогермегичных труб 
с трапецеидальной резьбой и муфт к ним
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Попевшим кялиСроапрмолродалвиьм нвш трш £ы тр^бТ и иуф гкти

•Размер для справок.

/  — изм ерительн ая плоскости резьбового  кали бра-кол ьц а; 2  — резьбовой  и ли  гладкий  кали бр-кольцо ; 3  — груба.
4 — резьбовой  кали б р-п роб ка ; 5 — гладкий кал и б р -и р о б ка . 6  — м уф та: 7 — изм ерительн ая плоскость  резьб ов ою  

кали б р а-п р о б к и ; S — и зм ерительн ая п лоскость  гладкого кали б р а-п р о б к и ; 9 — гладкий  к али бр-кол ьц о  для проверки 
труб условны м  диаметром  o t 60 л о  102 мм вклю чительн о : 10 — гладкий к а л и б р -к о л ь ц о  для проверки  груб 

условны м  диам етром  114 м м , I I  — изм ерительн ая п л оск ость  гладкого кали б р а-ко л ьц а ; 1 2 — кон ец  сбега резьбы ; 
13 — соед и н ен и е , св и н ч ен н о е  вручную ; 14 — со ед и н ен и е , св и н ч ен н ое на стайке

Рисунок 12 — Схема определения натяга трапецеидальной резьбы гладких 
высокотерметичных труб и муфт к ним
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Т а б л и ц а  17 — Размеры профиля трапецеидальной резьбы гладких высоко! ермстичных труб и муфт к ним 
и безмуфтовых труб с высаженными наружу концами

В миллиметрах

Н аим ен ован ие показатели

Значени е показатели

для труб Т  условны м диаметром  
о т  60  до  102 мм (вклю чительно) 

и м уф т к  н и м  и дли всех 
диам етров  груб Б

дли труб Т  условны м  диаметром  
1 14 мм и муфт к  ним

Шаг резьбы Р 4.233 5.080

Высота профиля Л,:

наружная резьба 1 Ж ЛМ 1,6040,03
внутренняя резьба 1,30*®-®*

Угол профиля а  * 33* 13°

Угол наклона стороны профиля:

“ | З ‘± г

“ з з о * ± г 10*±Г

Радиус закругления профиля:

г - 0,20+o.os

г\ 0.20 -U.05

ri 0.25-0.0* —

ri — 0.804005

гх - 0.80-o.oj

Ширина фаски с О.ЗО4005 —

Ширина вершины профиля:

Л* 1.659 2.29
V 1,600

Ширина впадины профиля:

*2 1.800* 001
2,43 4 0-05

ь, 1 ,7 9 4и*-05

Угол наклона ер 2°23'09" Г47*24"

Конусность 2 tg <р 1:12 1:16

“Размеры для справок.

П р и м е ч а н и я

1 Шаг резьбы Р измеряют параллельно оси резьбы грубы и муфты.

2 Вес предельные отклонения на элементы профиля резьбы, за исключением предельных отклонений на 
углы наклона сторон и высоту профиля, даны для проектирования резьбообразующего инструмента и 
контролю не подлежат.

3 Высота профиля наружной резьбы Л, безмуфтовых труб Б контролю нс подлежит.
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Т а б л и ц а  18 — Размеры соединений трапецеидальной резьбы ниппельных концов гладких 
высокогсрмсгичкых труб

В миллиметрах
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60 60.3 57,925 56.575 54,175 65.0 45.0
73 73.0 1-1^ 70.625 69.275 66.875 65.0 45.0 V I Л IA А 1А А 1 А
89 88,9 1 .1 - 86,500 84.317 81.917 75,0 55.0 IU,U ш ,и 1 .о

102 101,6 99.200 97.017 94.617 75,0 55.0

114 114.3 1:16 111,100 110.175 106.375 98,0 66.0 29,0 14,0 13,0 2.0

‘ Размеры для справок.

П р и м е ч а н и е  — За конец сбега резьбы принято окончание стороны впадины исчезающей нитки, 
наиболее удаленной от торна трубы.

Т а б л и ц а  19 — Размеры соединений трапецеидальной резьбы муфт для гладких высокогерметичных груб

В миллиметрах
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60 57.925 59.225 54.475 62.5 50.0 ti\  А <7 Л <7 Л 4 7  Л 15.6 3,5
73 70.625 71.875 67,125 75,0 60.0

Oj ,U з / , и J J ,U *tJ,U
15.0 5,0

89 1 .1 - 86.500 87.700 82.117 91.0 74.0 14.4 6,5
102 99.200 100.350 94,767 104.0 88.0 73,0 6 7 .0 6 3 .0 53.0 13.8 6 ,0

114 1:16 111.100 112.475 106,425 116,5 100.0 9 6 .0 88,0 82.0 72.0 22,0 5,5

‘ Размеры для справок.

П р и м е ч а н н с  — Конец сбега резьбы может находиться на факсе, расположенной между резьбой и 
уплотнительной конической расточкой.
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Т а б л и ц а  20 — Предельные отклонения от номинальных размеров трапецеидальной резьбы гладких 
высокогерметичных труб и муфт к ним и безмуфтовых труб с высаженными наружу концами

В миллиметрах

Ш аг резьбы

П редельное отк л он ен и е

ш ага резьбы к о и у сн ас п ! <иа Длине резьбы  100 мм)

на дл ине резьбы 
25.4 мм

на need д л и н е  резьбы 
с пол ны м  проф илем

наруж ной внутренней

4 ,2 3 3 ± 0 ,0 4 ± 0 .0 8
♦ 0 .1 5 - 0 . 1 5

5 ,0 8 0 ± 0 .0 5 ± 0 .1 0

П р и  м с ч  а н и с — Предельные отклонения конусности (отклонения от разности двух диаметров) 
приняты на длине резьбы 100 мм и относятся к наружному диаметру резьбы.

4.25.1 Размеры профиля трапецеидальной резьбы труб Т и муфт к ним и безмуфтовых труб Б 
приведены на рисунках 9—10 и п таблице 17.

Формы и размеры профиля и резьбовых соединений труб Т условным диаметром от 60 до 
102 мм (включительно) и муфт к ним должны соответствовать указанным на рисунке 9 и в 
таблицах 17 и 20, а для труб условным диаметром 114 мм и муфт к ним — указанным на рисунке 10 
и в таблицах 18 и 20.

Фаску с профиля выступа резьбы трубы Т и резьбы муфты к ней допускается заменять радиусом 
закругления г = 0,2+uos мм.

4.25.2 Размеры соединений должны соответствовать указанным на рисунке II и в  таблице 18
— для труб и па рисунке 11 и в таблице 19 — для муфт к ним.

У торца муфт допускается замена фаски радиусом закругления 35' ± 5' при условии сохранения 
при этой замене ширины фаски.

4.25.3 Минимальную толшнну стенки уплотнительного конического пояска в плоскости торца 
трубы / следует вычислять как в 4.23.3, при этом за d2 принимают диаметр уплотнительного 
конического пояска в плоскости торца трубы.

Если вычисленное значение / окажется менее 1,8 мм, то / принимают равным 18 мм, кроме 
труб диаметрами 60 и 73 мм (толщиной стенки 5,5 мм), для которых / принимают равным 1,2 и
1,5 мм соответственно.

4.25.4 Предельные отклонения от номинальных размеров трапецеидальной резьбы гладких 
высокогерметичных тру б Т и муфт к ним и безмуфтовых труб Б должны соответствовать указанным 
в таблице 20.

4.25.5 Предельные отклонения шага трапецеидальной резьбы на длине, не превышающей
25,4 мм. допускаются для расстояния между любыми двумя нитками с полным профилем.

На длине между нитками, превышающей 25,4 мм, допускается увеличение предельных откло­
нений шага резьбы пропорционально увеличению расстояния, но не более значений для всей длины 
резьбы с полным профилем, указанных в таблице 20.

4.25.6 Предельные отклонения конусности на всей длине уплотнительного конического пояска 
труб не должны превышать ±0.03 мм, а на длине уплотнительной конической расточки муфт к ним
— плюс 0,06 мм.

Конусность по внутреннему диаметру резьбы муфт для труб Т должна проверяться па длине 
резьбы с полным профилем и со срезанными вершинами (до начала сбега резьбы).

4.25.7 При определении натяга резьбы трубы измерительная плоскость калибра-кольца должна 
находиться на расстоянии Н от ее торна в соответствии с рисунком 12:

- для труб условным диаметром от 60 до 102 мм включительно:
20_, 2 мм — при использовании резьбового кал и бра-кольца с полным или неполным профи­

лем,
20 , 4 мм — при использовании гладкого калибра-кольца;
- для труб условным диаметром 114 мм:
24_, 5 мм — как при использовании резьбового, так и гладкого калибра-кольца.
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4.25.8 Мри определении диаметра уплотнительного конического пояска труб условным диа­
метром от 60 до 102 мм включительно измерительная плоскость гладкого калибра-кольца должна 
совпадать с торцом трубы или переходить за торец не более чем на значение Я, = 1,2 мм в 
соответствии с рисунком 12.

Для труб условным диаметром 114 мм измерительная плоскость гладкого калибра-кольца 
должна совпадать с торном трубы или не доходтъ до горца на значение Я, =  1,6 мм в соответствии 
с рисунком 12.

4.25.9 Натяг резьбы муфты к трубах» Т по резьбовому калибру-пробке должен быть равен Я, в 
соответствии с рисунком 12:

5,0_, 2 мм — для муфт к трубам условным диаметром от 60 до 102 мм включительно;
6,0_2 j мм — для муфт к трубам условным диаметром 114 мм.
Измерительная плоскость гладкого калибра-пробки при проверке натяга резьбы муфт гладких 

высокогерметичных труб Т условным диаметром от 60 до 102 мм включительно должна совпадать с 
торцом муфты или утопать относительно торца муфты не более чем на Я,, равное 1,2 мм. в 
соответствии с рисунком 12.

При проверке натяга резьбы муфт труб Т условным диаметром 114 мм измерительная плоскость 
гладкого калибра-пробки должна утопать относительно торца муфты на значение Я,, ограниченное 
диапазоном от 6,0 до 8,5 мм в соответствии с рисунком 12.

4.25.10 При определении диаметра уплотнительной конической расточки муфты измеритель­
ная плоскость гладкого калибра-пробки должна находиться от торца муфты на расстоянии Я4 в 
соответствии с рисунком 12, равном:

45_,  ̂ мм — для труб условными диаметрами 60 и 73 мм;
55_ u  мм * * • * 89 и 102 мм;
84Ц-| мм * * » * 114 мм.
4.25.11 При свинчивании вручную гладкой высокогерметичной трубы с муфтой с нанесенным 

на ее резьбу фосфатным или цинковым покрытием натяг должен быть равен Я, в соответствии с 
рисунком 12:

4.4 мм — для труб условным диаметром 60 мм;
5.0 мм » * * * 73 мм;
5,6 мм » » * 89 мм:
6,2 мм » » » * 102 мм;
8,0 мм » » » 114 мм.
Предельные отклонения натяга не должны превышать ±2,0 мм.
4.25.12 После свинчивания трубы и муфты на станке должно быть обеспечено сопряжение 

торна трубы и упорного уступа муфты по всему периметру стыка упорных поверхностей в соответ­
ствии с рисунком 12.

4.25.13 Торцы трубы и упорные уступы муфты должны быть перпендикулярны к оси резьбы.
Предельные отклонения от перпендикулярности и от плоскостности на ширине упорных

поверхностей не должны превышать 0.06 мм.
4.25.14 Оси резьбы и уплотнительных конических поверхностей труб и муфт должны совпадать.
Предельное отклонение от соосности не должно превышать 0,04 мм.
4.26 Основные размеры резьбовых соединений высокогерметичных безмуфтовых груб с выса­

женными наружу концами и трапецеидальной резьбой приведены на рисунках 9, 13 и 14 и в 
таблицах 17, 20 — 22.

4.26.1 Форма и размеры профиля резьбы ниппельного и раструбного концов груб Б должны 
соответствовать указанным на рисунке 9 и в таблицах 17, 20—22.

4.26.2 Размеры соединений труб Б должны соответствовать указанным на рисунке 13 и в 
таблице 21 — для ниппельного и на рисунке 13 и в таблице 22 — для раструбного концов соответ­
ственно.

4.26.3 Предельные отклонения от номинальных размеров трапецеидальной резьбы должны 
соответствовать указанным в таблице 20.

4.26.4 Предельные отклонения конусности на всей длине уплотнительной конической расточ­
ки раструбного конца труб Б должны быть не более 0,06 мм. а уплотнительного конического пояска 
ниппельного конца труб — не более 0,03 мм.

4.26.5 При определении натяга резьбы ниппельного конца трубы Б измерительная плоскость 
гладкого и резьбового калибров-колец с полным и неполным профилем не должна отступать от 
торца трубы более чем на 18*, 2 мм в соответствии с рисунком 14.
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“Размеры для справок.

У — о сн овн ая  п лоскость  р езьбы : 2  — сбег р езьбы : 3  — расч етн ая  плоскость

Рисунок 13 — Размеры резьбовых соединений высокогерметичных безмуфтовых труб с высаженными 
наружу концами и трапецеидальной резьбой
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б) Раструбный конец трубы

•Размеры для справок.

/  — коп ен  трубы Б; 2  — гл адки й  к али б р-кол ьц о ; J  — |л ал к и й  кали бр-п робка ; 4 — р п ь б о н о й  калибр п робка. 5 — р о ь б о  
юой (с пол ны м  или н еп олны м  п р оф и л ем ) к али б р-кол ьц о : Н П  — изм ери тел ьн ая  п лоскость  калибра

П р и м е ч а н и е — При использовании резьбового (с йодным или неполным профилем) калибра-коль­
ца для определения натяга резьбы ниппельного копна трубы Б требования к величине натяга идентичные, как 
и при использовании гладкого калнбра-кольиа.

Рисунок 14 — Схема определения натяга резьбы высокогерметичных безмуфтовых труб с высаженными
наружу концами и трапецеидальной резьбой
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Т а б л и ц а  2 1 — Размеры соединения ниппельного конца высокогерметичных безмуфговых труб с 
высаженными наружу концами и трапецеидальной резьбой

В миллиметрах

У слоимы й 
диаметр 

Грубы

В нутренний 
диаметр 
резьбы  в 
основной  
плоскости

ашл

Н аруж ны й 
диаметр 

больш ого 
осн ован и я 
резьбового 
кон уса О ’

Н аруж ны й 
диам етр  
резьбы в 

плоскости  
торца (/,*

Д иам етр 
уплотни- 
тельного 

к о н и ч еско ю  
п о яска  в 

плоскости  
ториа груби

Р асстояни е от тори а н и п п ел я  до

упорного 
уступа А А*0,5

начала сбега 
резьбы  /  min

основной  
плоскости  / ,•

60
73
89
102
114

62.267
75.267
91.267
104.267
117.267

66.0
79.0
95.0
108.0 
121,0

60.167
72.750
88.750
101.750
114.750

57,167
69.750
85.750
98.750
111.750

70,0 62,0 54.0

75,0 67,0 59.0

‘ Размеры для справок.

Т а б л и ц а  22 — Размеры соединения раструбного конца высокогерметичных безмуфтовых труб с 
высаженными наружу концами и трапецеидальной резьбой

В миллиметрах

У словны й
амаметр

трубы

В нутренний диаметр 
резьбы

Д иам етр 
уплотни 
тельной 

конической  
расточки  п 
расчетной 
плоскости

Д иам етр  
кон ической  
вы точки  в  

плоскости  
торц а d0‘

Р асстояни е о т  торц а ао
Д лина 

ре зьбового 
кон уса / j  

(пред. откл. 
±0.5)

Д л и н а 
резьбы  с 
полны м 

проф илем
в  основной  
плоскости  

d  *
ИЯ

R  П Л О С К О С Т И

торца J j*

уп о р н о ю  
уступа Г /., 

In  рея. 
откл .

м инус 0,5)

расчетной
плоскости

V

60 62,267 63,4 57,30 65,8 70.0 66,0 60,0 S0.0

73
89

102
114

75.267
91.267

104.267
117.267

76,5
92.4

105.4
118.4

69.80
85.80
98.80
111.80

75.8
94.8
107.8
120.8

75.0 72,0 65.0 55,0

“Размеры для справок.

П р и м е ч а н и е  — Конец сбега резьбы для труб условным диаметром 114 мм может находиться на ((иске, 
расположенной между резьбой и уплотнительной конической расточкой.

4.26.6 При определении диаметра уплотнительного конического пояска ниппельного конца 
труб Ь измерительная плоскость гладкого калибра-кольца должна совпадать с торцом трубы или не 
доходить до торна не более чем на 1,2 мм в соответствии с рисунком 14.

4.26.7 Натяг резьбы раструбного конца труб Б по резьбовому калибру-пробке должен быть 
равен 5 _ ,, мм в соответствии с рисунком 14.

Измерительная плоскость гладкого калибра-пробки при проверке натяга резьбы раструбного 
конца труб Б должна совпадать с торном трубы или утопать относительно ее торна не более чем на
1,2 мм в соответствии с рисунком 14.

4.26.8 При определении диаметра уплотнительной конической расточки раструбного конца 
труб Б измерительная плоскость гладкого калибра-пробки должна находиться от ее торна па 
расстоянии Н. равном 54,0 мм, — дтя труб условным диаметром 60 мм и 59.0 мм — для труб 
диаметром более 60 мм в соответствии с рисунком 14.
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Предельное отклонение диаметра уплотнительной конической расточки не должно превышать 
плюс 1,2 мм.

4.26.9 При определении диаметра конической выточки раструбного конца труб Ь измеритель­
ная плоскость гладкого калибра-пробки должна совпадать с торцом трубы или не доходить до торца 
не более чем на 1,2 мм в соответствии с рисунком 14.

4.26.10 Упорные поверхности Л. Б. В и Г труб Б должны быть перпендикулярны к оси резьбы. 
Предельное отклонение от перпендикулярности и от плоскостности на ширине упорных

поверхностей труб не должно превышать 0.06 мм каждое.
4.26.11 Оси резьбы и уплотнительных конических поверхностей ниппельного и раструбного 

концов трубы должны совпадать.
Предельное отклонение от соосности не должно превышать 0,04 мм.
4.26.12 Поверхность гладкой части резьбового конуса ниппельного конца трубы Б. располо­

женная за сбегом резьбы, должна являться продолжением поверхности, образованной вершинами 
профиля резьбы.

4.26.13 Разностейность в плоскости торцов В (ниппельного конца) и Б (раструбного конца) 
не должна превышать 1.0 мм.

4.26.14 Ширина упорных поверхностей А (ниппельного конца) и Г (раструбного конца) должна 
быть не менее указанной в таблице 23.

Т а б л и ц а  23 — Минимальная ширина упорных поверхностей ниппельного А и раструбного Г концов 
высокогерметичных безмуфтовых груб с высаженными наружу концами с трапецеидальной резьбой

В миллиметрах

У слоимы й диам етр  трубы Н ом и н ал ьн ая  толщ ина 
стенки

М и н и м альн ая  ш и р и н а  упорны х понсрхиосю й

А г

64) 5,0 1,75 2.00
5,5 1.75 2,2573 7,0 2,75 3.50

Ой 6,5 2.75 3,25
ЙУ 8,0 3,75 4.50
102 6,5 3.25 3.50
114 7,0 3.75 4,00

4.27 Поверхности резьбы насосно-компрессорных труб, уплотнительных конических поверх­
ностей, упорных торцов и уступов труб Т и муфт к ним, а также конической выточки безмуфтовых 
(раструбных) труб Б должны быть гладкими, без заусенцев, рванин и других дефектов, нарушающих 
их непрерывность и прочность.

Параметр шероховатости поверхности резьбы Rz не должен быть более 20 мкм.
4.28 Оси резьбы обоих концов отдельной муфты должны совпадать.
Предельные отклонения от соосности, мм, не более:
в плоскости торна муфты -  0,75;
на длине 1,0 м — 3,0.
4.29 Нитки с черновиками по вершинам резьбы не допускаются на расстоянии менее (1—ц) мм 

от торца трубы.
Значение г\ устанавливается равным:
7.5 мм — для резьбы с шагом 2,54 мм;
8.5 мм * • » » 4,233 мм:
10,0 мм » » » » 3,175 и 5,080 мм.
4.30 Предельная разность диаметров резьбы муфт всех труб и раструбных концов труб Б в 

одном сечении (овальность) не должна превышать:
0,10 мм — для муфт и раструбных концов труб условным диаметром от 27 до 60 мм включительно;
0,13 мм — условным диаметром 73 и 89 мм включительно;
0,15 мм — условным диаметром 102 и 114 мм.
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4.31 Каждая труба к заготовка для муфт должны быть подвергнуты неразрушающему контролю 
на наличие дефектов:

- продольных и поперечных — по всей длине трубы (в том числе сварного шва — для электро- 
сварных прямошовных труб) и заготовки;

- поперечных — для высаженных концов труб Б и В обязательно.

5 Маркировка

5.1 Маркировка труб должна соответствовать ГОСТ 10692 с дополнениями.
5.2 На каждой трубе на расстоянии 300—700 мм от ее муфтового или раструбного (для труб Б) 

конца должна быть нанесена четкая маркировка клеймами шрифтом не менее 6— ПрЗ или 8— ПрЗ 
по ГОСТ 26.008.

Маркировка наносится ударным способом или накаткой вдоль образующей в один или 
несколько радов в следующей последовательности:

- буква П — только для труб Г и В с установленным в муфте уплотнительным кольцом из 
полимерных материалов;

- условный диаметр трубы, мм. — до трех цифр;
- номинальная толщина стенки (целое число, а для труб с дробной толщиной стенки — числа 

без запятой, разделяющей целые и десятичные доли), мм, — до трех цифр:
- группа прочности (с индексом «с* — дтя электросварных труб, например Д4 — буква и индекс 

(только для электросварных труб);
- номер партии — до пяти цифр;
- товарный знак предприятия-изготовителя — знак или до пяти букв;
- месяц и год выпуска (последние две цифры) — до четырех цифр.
5.3 Место нанесения маркировки ударным способом или накаткой должно быть выделено 

(обведено или подчеркнуто) устойчивой светлой краской.
5.4 На каждой трубе за местом маркировки, нанесенной ударным способом или накат­

кой, должна быть нанесена маркировка устойчивой светлой краской в следующей последова­
тельности:

- буква II — только для труб Г и В с установленным в муфте уплотнительным кольцом из 
полимерных материалов;

- обозначение трубы;
- условный диаметр трубы, мм;
- номинальная толщина стенки в целых числах или числах без запятой, разделяющей целые и 

десятичные доли числа (для труб с дробной толщиной стенки), мм;
- группа прочности;
- длина трубы, см;
- товарный знак предприятия-изготовителя;
- масса трубы, кг;
- обозначение настоящего стандарта.
Допускается нанесение маркировки по белому фону темными красками (черная, фиолетовая 

или другая контрастирующая).
5.5 Высота знаков маркировки выбирается в зависимости от диаметра грубы, но не более 50 мм.
Для труб условными диаметрами от 27 до 60 мм включительно допускается проводить замену

маркировки каждой трубы краской на маркировку, наносимую ударным способом или накаткой на 
металлическую бирку, надежно прикрепляемую к каждому пакету. При этом в данной маркировке 
должны быть приведены общая длина и общая масса находящихся в пакете труб.

5.6 На каждой муфте должна быть четко нанесена маркировка ударным способом или 
накаткой, включающая товарный знак предприятия-изготовителя и группу прочности.

Муфты с уплотнительным кольцом (или проточкой для него) перед товарным знаком должны 
дополнительно маркироваться булевой П.

5.7 Все знаки маркировки должны быть нанесены вдаль образующей трубы или муфты.
Допускается при нанесении маркировки способом накатки знаки маркировки размешать

перпендикулярно к образующей.
5.8 По согласованию потребителя с изготовителем допускается в маркировку вносить допол­

нительную информацию с выполнением соответствующей записи в сопроводительных документах 
качества на поставляемые трубы.
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6 Упаковка

6.1 Упаковка труб должна соответствовать ГОСТ 10692 с дополнениями.
6.2 Резьбы, упорные торны и уступы, уплотнительные конические поверхности труб и муфт 

должны быть защищены металлическими предохранительными деталями (кольцами и ниппелями) 
от возможных механических повреждений.

По согласованию потребителя и изготовителя допускается изготовление предохранительных 
деталей из других материалов, обеспечивающих надежную защиту вышеуказанных элементов при 
погрузочно-разгрузочных работах и транспортировании.

6.3 Конструкция предохранительных деталей должна обеспечивать возможность их многократ­
ного использования потребителем.

6.4 Перед навинчиванием на трубу предохранительных деталей уплотнительные комические 
поверхности, упорные торцы труб и раструбов, упорные уступы муфт и резьбы труб и муфт должны 
быть покрыты антикоррозионной смазкой.

Допускается применять для этих целей согласованную с потребителем резьбовую смазку.
6.5 Предохранительная деталь должна закрывать резьбу ниппельного конца трубы на длине не 

менее L минус 3 нитки, а резьбу муфты н/нлн раструбного конца безмуфтовых труб — на дзине, 
составляющей не менее 2/ ,  длины L.

Все предохранительные детали должны выступать за края торцов труб и муфт не менее чем на
10,0 мм.

6.6 Трубы поставляют в пакетах, прочно увязанных по ГОСТ 10692 не менее чем в трех местах. 
При увязке труб в пакеты муфты на трубах и раструбные концы безмуфтовых труб должны

быть ориентированы в одну сторону.
Масса пакета труб не должна превышать 5 т, а по требованию потребителя — 3 т.
По согласованию изготовителя с потребителем допускается поставка труб в пакетах массой 

более 5 т.
6.7 При погрузке в одном вагоне должны быть трубы только одной партии.
Допускается отгрузка в одном вагоне труб разных партий при условии разделения их пакетов.

7 Правила приемки

7.1 Изготовитель должен проводить приемочный контроль труб и муфт, их приемосдаточные 
и периодические испытания для проверки их на соответствие требованиям настоящего стандарта.

При поставке муфт отдельно от труб каждая муфта должна быть принята приемочным 
контролем, а их партия — приемосдаточными испытаниями.

7.2 Приемочному контролю подвергают:
- каждую трубу — на соответствие требованиям, изложенным в 3.3; 3.5—3.8; 4.2—4.5; 

4.13-4.16; 4.18; 4.19; 4.21; 4.23.10; 4.23.12; 4.24.1-4.24.3; 4.25-4.31; разделах 5 и 6;
- каждую муфту — на соответствие требованиям, изложенным в 3.3; 3.5; 3.7; 4.2; 4.18; 4.19; 

4.23.5; 4.23.6; 4.23.9: 4.23.11; 4.23.12; 4.24.1-4.24.3; 4.24.6; 4.24.8; 4.24.9; 4.25.1; 4.25.2; 4.25.4-4.25.6; 
4.25.9—4.25.14; 4.29—4.31; в разделах 5 и 6.

7.3 Приемосдаточным испытаниям на соответствие требованиям 4.6; 4.8; 4.9; 4.22: 4.27 — для 
труб и требованиям 4.7—4.9; 4.18: 4.27; 4.28 — для муфт подвергаются трубы и муфты, принятые 
приемочным контролем и укомплектованные в партии.

7.4 Трубы предъявляются к приемке партиями.
Объем партии труб — не более 60 т или 500 шт. (выбирается меньшее).
По согласованию изготовителя с потребителем объем партии допускается увеличивать. 
Партия должна состоять из труб или муфт одного типа, одного условного диаметра, одной 

толщины стенки и группы прочности и сопровождаться документом качества, удостоверяющим 
соответствие их требованиям настоящего стандарта и содержащим:

- наименование предприятия-изготовителя;
- условный наружный диаметр труб, мм;
- номинальную толщину стенки, мм;
- группу прочности (для электросварных труб в обозначение группы прочности вводится индекс

* о ) ;
- тип резьбового соединения;
- отметку о наличии в муфте уплотнительных колец из неметаллических материалов (только 

дтя муфт к трубам с треугольной резьбой);
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- общую длину труб, м;
- общую массу труб, кг;
- номер плавки;
- номер партии (от ... до ... для каждой плавки);
- количество труб в партии;
- массовую долю серы и фосфора для всех входящих в партию плавок;
- результаты испытаний (для труб или муфт, принятых с определением ударной вязкости при 

пониженных температурах, должна быть указана температура проведения испытаний);
- обозначение настоящего стандарта.
7.5 Каждая труба и каждая муфта партии должны быть подвергнуты проверке на соответствие 

любованиям настоящего стандарта с выполнением, при необходимости, измерений дефектов.
7.5.1 Проверке соосности резьб должно быть подвергнуто не менее 1 % муфт каждой партии.
7.5.2 Проверку натяга свинченных вручную груб и муфт следует проводить только при 

выполнении заказа потребителя на поставку труб с незакрепленной муфтой.
7.5.3 Проверку' внутреннего диаметра и обшей изогнутости труб Б допускается проводить до 

высадки концов.
7.5.4 Проверку качества сопряжения торца трубы Т и упорного уступа муфты к ней следует 

выполнять у каждого соединения этих труб.
7.6 Проверка массы должна проводиться на каждой трубе.
По согласованию с потребителем изготовитель может не проводить данную проверку, при этом 

трубы принимают по расчетной массе.
Муфты принимают по расчетной массе.
7.7 Массовая доля серы и фосфора должна проверяться в пробе от каждой плавки.
Для труб, изготовляемых из приобретенного металла, массовая доля серы и фосфора удосто­

веряется документом о качестве предприятия—изготовителя металла.
7.8 Проверке механических свойств металла труб и муфт должна подвергаться одна труба и 

одна муфта (муфтовая заготовка) от каждой плавки.
7.9 Испытание сварного соединения на твердость, растяжение и ударную вязкость следует 

проводить на образцах произвольно выбранной трубы от партии.
7.10 Проверке на сплющивание должна подвергаться одна эдектросварная труба от каждой 

партии.
При пуске трубоэлектросварочного стана после каждой его остановки испытанию на сплющи­

вание следует подвергать не менее чем первые две готовые трубы.
7.11 Испытанию внутренним гидравлическим давлением должна быть подвергнута каждая 

труба.
Испытание труб Б допускается проводить после термической обработки, до нарезания резьбы.
7.12 Кажтая труба и муфтовая заготовка должны быть подвергнуты неразрушающему контролю.
7.13 При получении неудовлетворительных результатов приемосдаточных испытаний хотя бы 

по одному из показателей по нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве труб, 
взятых от той же партии.

Результаты повторных испытаний распространяют на всю партию, кроме труб с неудовлетво­
рительными результатами испытаний.

7.14 Периодическим испытаниям подвергают трубы и муфты, прошедшие приемосдаточные 
испытания.

Испытания проводят организации, имеющие соответствующие лицензии, не реже одного раза 
в три года или при изменении технологии изготовления труб по программам и методикам, 
утвержденным в установленном порядке.

При проведении периодических испытаний следует подвергать проверке:
- шаг резьбы (на длине 25.4 мм и на всей длине резьбы с полным профилем);
- углы наклона сторон профиля, конусность по среднему диаметру резьбы труб и муфт к ним;
- конусность по внутреннему диаметру резьбы труб Т и ниппельных концов труб Б и по 

наружному диаметру резьбы муфт труб Т и раструбных концов труб Б;
- высоту профиля резьбы труб и муфт;
- перпендикулярность и плоскостность упорных поверхностей, соосности резьбы и уплотни­

тельных конических поверхностей соединений труб Т и муфт к ним и труб Б. ширину упорных 
поверхностей Л (ниппельного конца) и Г (раструба) труб Б;

- другие, приведенные в разделе 4 настоящего стандарта, линейные и угловые размеры резьбы 
труб и муфт.
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8 Методы испытаний

8. 1 Наружную и внутреннюю поверхности труб, маркировку и упаковку проверяют визуально.
При проверке внутренней поверхности труб следует использовать источники света мощностью

не менее 60 Вт. устанавливаемые поочередно у торца ниппеля или навинченной на трубу муфты со 
стороны, противоположной месту расположения проверяющего (контролера, оператора).

8.2 Глубину залегания дефектов следует проверять после надпиловки в одном—трех местах 
глубиномером (ГОСТ 7661), индикатором (ГОСТ 577), стенкомером (ГОСТ 11358) и другими сред­
ствами линейных измерений, обеспечивающими выполнение требований настоящего стандарта.

8.3 Проверку размеров труб и муфт следует проводить с помощью универсальных измеритель­
ных средств или специальных приборов.

8.3.1 Длину трубы следует проверять рулеткой (ГОСТ 7502) или другими средствами линейных 
измерений, обеспечивающими выполнение требований настоящего стандарта.

8.3.2 Проходной диаметр и общую кривизну трубы следует проверять по всей ее длине 
цилиндрической оправкой длиной 1250 мм и наружным диаметром, указанным в таблице 24.

Т а б л и ц а  24 — Наружные диаметры цилиндрических оправок для проверки внутренних диаметров и общей 
кривизны труб

В миллиметрах

У с. чиш  ми диаметр 
трубы

Н ом инальная 
толщ ина стенки  

трубы S

Труба

В. Г. Н {кроме раструбны х), Т Б , И И о л ьк о  раструбны е)

П роходной 
ди ам етр  трубы

Н аруж ны й
я н а м с ф

цили ндрической  
он ран к к rfoa(1

П роходной 
ди ам етр  (в  конце 

ны саж енной 
части ) грубы d t

Н аруж ны й
диам етр

цили н дри ческой  
оправки  donp

27
3 .0 20 .7 18,3

- ~

4 ,0 18 .7 16.3

33
3 ,5 2 6 ,4 2 4 ,0

4 ,5 2 4 ,4 2 2 ,0

42
3 ,5 3 5 .2 3 2 ,8

5 .0 3 2 ,2 2 9 ,8

48

4 ,0 4 0 ,3 3 7 .9

5 ,0 3 8 .3 3 5 ,9

6 ,5 3 5 ,3 3 2 ,9

8 .0 3 2 ,3 2 9 ,9

60

5 ,0 5 0 .3 4 7 ,9 4 8 J 4 6 .3

6 ,5 4 7 ,3 4 4 ,9

- -7 ,5 4 5 ,3 4 2 ,9

8 .5 4 3 .3 4 0 ,9

73

5 ,5 6 2 ,0 5 9 ,6 6 0 .0 5 8 ,0

7 .0 5 9 .0 5 6 ,6 5 9 ,0 5 7 .0

8 ,0 5 7 ,0 5 4 ,6

- -9 .0 5 5 ,0 5 2 ,6

10 ,0 5 3 ,0 5 0 ,6

11 ,5 5 0 ,0 4 7 ,6
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Окончание ташицы 24
В миллиметрах

У словны й диаметр 
грубы

Н ом и н ал ьн ая  
толщ ина стоики  

1рубы  X

Труба

В. Г . Н (кром е р ао р у б м ы х ). T Б . II (тол ько  раструбны е)

П роходной 
диам етр  трубы

Н аруж ны й
диам етр

цили н дри ческой  
оправки  donp

П роходной 
пиам етр (п копие 

вы саж енной 
части ) грубы da

Н аруж ны й
диам етр

иилн ндрической  
опранки  dcav

89

6 .0 7 6 .9 7 3 ,7 - -

6 .5 7 5 .9 7 2 ,7 7 3 ,9 7 1 ,9

7 ,5 7 3 .9 7 0 ,7 — —

8 .0 7 2 .9 6 9 .7 7 0 ,9 6 8 .9

9 .5 6 9 .9 6 6 .7

- -
1 1 ,0 6 6 .9 6 3 ,7

12 ,0 6 4 .9 6 1 .7

13 ,5 6 1 .9 5 8 ,7

102

6 .0 8 9 .6 8 6 .4

6 .5 8 8 .6 8 5 ,4 8 6 .6 8 4 .6

8 ,5 8 4 .6 8 1 .4

- -10 .5 8 0 ,6 7 7 ,4

13 .0 7 5 .6 7 2 .4

15 .5 7 0 .6 6 7 ,4

114

7 .0 100,3 97,1 9 8 ,3 9 6 .3

8 ,5 9 7 J 94.1

- -

1 0 ,0 9 4 .3 91,1

и . о 9 2 ,3 89 .1

13 ,0 8 8 .3 85.1

14 .5 8 5 ,3 82.1

16 .0 8 2 .3 79 ,1

П р и м е ч а н и е — Наружный диаметр цилиндрической оправки рассчитан:

- для труб В, Г, Н (кроме раструбных) и Т:
условным диаметром от 27 до 89 vim п о  формуле daaf ™ (d — 2.4 мм); (5)

условным диаметром 89 мм и выше но формуле doap ш (d— 3,2 мм), (6)

где d — внутренний диаметр трубы, указанный в таблицах 2—4;

- для труб Б всех диаметров и раструбных труб Н по формуле donp •  (dt — 2,0 мм), (7)
где do — внутренний диаметр в конце высаженной части трубы.

Но согласованию изготовителя с потребителем трубы В, Г, Н и Т условным диаметром 60 мм 
и толщиной стенки 5,0 мм могут быть проверены оправками увеличенного диаметра, равного
49,0 мм, а трубы условным диаметром 73 мм и толщиной стенки 5,5 мм — оправками увеличенного 
диаметра, рапного 60.5 мм.

Предельное отклонение наружного диаметра цилиндрических оправок не должно превышать 
плюс 0,25 мм.
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8.3.3 Изогнутость на концевых участках трубы следует проверять поверочной линейкой длиной 
1000 мм типа ШД-2 (ГОСТ 8026) и штангенглубиномером (ГОСТ 162).

Для измерения визуально выбирают участок трубы с максимальной изогнутостью.
Общую изогнутость труб диаметром 114 мм следует контролировать на середине трубы натя­

нутой струной (леской), прикладываемой к наружной поверхности трубы со стороны вогнутости, а 
измерения выполнять линейкой (ГОСТ 427).

При измерении изогнутости длина высаженной части трубы в расчет не принимается.
Допускается применение дзя контроля других средств, обеспечивающих выполнение требова­

ний настоящего стандарта.
8.4 Проверку размеров резьбы труб и муфт следует выполнять с помощью универсальных 

измерительных средств или специальных приборов.
8.4.1 Конусность резьбы проверяют калибрами и щупами или специальными приборами.
Конусность по наружному диаметру резьбы труб В и Г и по внутреннему диаметру резьбы муфт

следует проверять гладким коническим калибром по ГОСТ 10654 или специальными приборами.
Конусность по наружному диаметру резьбы труб Б и Т и ниппельных концов труб Б. раструбных 

концов труб Б и муфт труб Т, а также конусность уплотнительных конических поверхностей труб Т 
и муфт к ним и труб Б следует проверять гладким коническим калибром по ГОСТ 25576 или 
специальными приборами.

Конусность определяется как частое от деления разности диаметров (наружных, средних или 
внутренних) двух любых ниток на длину резьбы (измеренную параллельно ее оси) между этими нитками.

При проверке конусности резьбы с применением гладкого калибра для измерения ее значения 
необходимо использовать, как правило, щуп шириной до 7,0 мм (включительно) и проводить 
последующий пересчет полученного значения с учетом длины калибра-кольца или калибра-пробки 
(без ширины конструктивной проточки).

При использовании для измерения конусности щупа шириной свыше 7,0 мм к полученным 
значениям следует добаазять поправку, определяемую как

Др = 0 , 5 ( / / - d '  -  Р). (8)

где d  — средний (для труб В и Г) или внутренний (для труб Б и Т) диаметр резьбы в основной 
плоскости, мм;

Р — ширина щупа, мм.
8.4.2 Проверку натяга резьбовых соединений каждой трубы и каждой муфты следует проводить 

калибрами для треугольной (ГОСТ 10654) или трапецеидальной (ГОСТ 25576) резьбы или специаль­
ными приборами.

Допускается проводить контроль натяга резьбы муфты до нанесения на нее фосфатного или 
цинкового покрытия.

Перед проведением контроля калибр тщательно очищают волосяной щеткой, а его рабочую 
поверхность смазывают тонким слоем минерального (например по ГОСТ 32) или индустриального 
(например по ГОСТ 20799) масла.

Калибр должен иметь одинаковую температуру с проверяемым изделием.
Натяг определяют как расстояние между измерительной плоскостью калибра и торцом трубы 

или муфты и он должен соответствовать требованиям настоящего стандарта.
Измерение натяга следует проводить штангенциркулем (ГОСТ 166) или штангенглубиномером 

(ГОСТ 162) с использованием калибров.
Натяг треугольной резьбы труб В и Г и муфт к ним следует проверять резьбовыми калибрами- 

кольцами и калибрами-пробками по ГОСТ 10654.
Натяг резьбы труб Т и ниппельных концов труб Б следует проверять гладкими и резьбовыми 

калибрами-кольцами, а диаметр уплотнительного конического пояска — гладкими калибрам и-коль­
цам и по ГОСТ 25576.

Натяг резьбы муфт к трубам Т и раструбных концов труб Б следует проверять гладкими и 
резьбовыми калибрами-пробками, а диаметры уплотнительной конической расточки и конической 
выточки — гладкими калибрами-пробками по ГОСТ 25576.

П р и м е ч а н и е  — При наличии разногласий между потребителем и изготовителем по фактической 
величине натяга окончательным считается измерение, выполненное при полном удалении покрытия резьбы 
способами химическою или анодного растворения.
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8.4.3 Проверку натяга при свинчивании муфты с трубой вручную следует проводить измере­
нием штангенциркулем (ГОСТ 166).

8.4.4 Соосность резьбы муфт для труб В, Г и Т следует проверять на специальном стенде или 
токарном станке с использованием стойки или штатива (ГОСТ 10197), индикатора часового типа 
по ГОСТ 577 ценой деления не более 0,01 мм и цилиндрических стержней.

Муфту следует навинчивать на цилиндрический стержень, точно выверенный и центрирован­
ный в патроне токарного станка или специального приспособления.

На каждом цилиндрическом стержне при его изготовлении на одном станке и с одной 
установки должна быть выполнена нарезка резьбы и обточка его по наружному диаметру.

В свободный конец муфгы должен ввинчиваться другой цилиндрический, изготовленный 
аналогично, чисто обработанный стержень длиной не менее 250 мм.

Вращая муфту с использованием зажатого в стойке или штативе индикатора, определяют 
биение (удвоенное значение отклонения от соосности) стержня у торна муфты и у конца стержня.

Отсчет биения у конца стержня ведется от середины муфты.
8.4.5 Высоту (глубину) профиля резьбы следует измерять специальным индикаторным глуби­

номером (ГОСТ 7661).
Наконечник измерительного стержня индикатора должен соответствовать типу резьбы.
Установку индикаторного глубиномера перед проведением измерений проводят по эталону или 

по плоской доведенной поверхности чистотой класса не ниже Л-20.
Допускается проводить контроль профиля резьбы другими средствами и методами, обеспечи­

вающими выполнение требований настоящего стандарта.
8.4.6 Длину резьбы следует проверять штангенциркулем (ГОСТ 166) илилинейкой (ГОСГ 427) 

непосредственным измерением от торца трубы до конца сбега резьбы (для труб) или от начала резьбы 
до середины (до перереза ниток резьбы) муфты.

8.4.7 Толщину стенки под резьбой / следует проверять стен комером (ГОСТ 11358) или микро­
метром (ГОСТ 6507) во впадине первой нитки резьбы, расположенной со стороны торна трубы.

Подвижный измерительный наконечник стенкомера или микромера должен иметь форму, 
которая позволит провести данные измерения соответствующей резьбы.

8.4.8 Проверку сопряжения торца трубы Т с упорным уступом муфты для нее следует проводить 
пластинчатым щупом толщиной не более 0,03 мм, при этом щуп не должен проходить по всему 
периметру стыка.

8.5 Определение массы трубы следует проводить на специальных средствах для взвешивания 
(например по ГОСТ 29329) по методике производителя труб.

8.6 Содержание серы и фосфора в сталях следует определять по ГОСТ 12345 и ГОСТ 12347 
соответственно.

Пробы следует отбирать в соответствии с требованиями ГОСТ 7565.
8.7 Проверку механических свойств металла следует проводить на образцах, вырезанных из 

произвольно отобранной трубы методом, не вызывающим изменения структуры и механических 
свойств металла, в соответствии с ГОСТ 30432.

Образны всех труб с высаженными концами следует вырезать из высаженной части.
Образцы для проведения испытаний должны быть отобраны от трубы или муфтовой заготовки 

в трех местах по дуге в 120* ± 15*, при этом образцы от электроспарных труб не должны отбираться 
из зоны термического влияния сварного шва.

Допускается выпрямлять концы образна для захвата зажимами испытательной машины.
8.7.1 Испытание на растяжение следует проводить по ГОСТ 10006 на коротких продольных 

образцах.
Для испытаний отбирают по одному образцу от произвольно выбранной из партии трубы или 

муфтовой заготовки (муфты).
8.7.2 Испытание на твердость металла трубы (сварного соединения — у электросварных труб) 

или муфты следует проводить по ГОСТ 9012 или ГОСТ 9013 по их наружным или внутренним 
поверхностям либо на трех образцах, вырезанных из их тела.

Испытания труб или образцов от них толщиной стенок менее 7,0 мм необходимо проводить с 
применением оправки, исключающей их прогиб.

Метод проведения испытаний на твердость определяет изготовитель.
8.7.3 Испытание на сплющивание электросварных труб следует выполнять по ГОСТ 8695 на 

кольцевых образцах шириной 60 мм. вырезанных с обоих концов готовых труб (или у труб — до 
нарезки резьбы).

У образцов сварной шов должен находиться в зоне наибольшего изгиба (3 шли 9 ч).
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Допускается наличие на образцах фаски не более 1x45".
Расстояние между плоскостями в момент появления в образце признаков разрушения (трещи­

на. излом, расслоение) не должно превышать значений, полученных при расчете по формулам, 
приведенным в таблице 9.

8.8 Испытание внутренним гидравлическим давлением следует проводить по методике произ­
водителя.

Продолжительность испытания каждой трубы должна быть не менее 10 с.
Трубы, у которых в соединении обнаружен пропуск испытательной жидкости, подлежат 

перенарезанию резьбы, навороту' (при необходимости) новой муфты и последующему проведению 
повторного гидравлического испытания.

Трубы, у которых в теле или сварном шве обнаружена течь испытательной жидкости, подлежат 
отбраковке.

8.9 Неразрушающий контроль труб и муфтовых заготовок следует проводить:
- дтя тела труб (в том числе электросварных) и муфтовых заготовок — ультразвуковым по 

ГОСТ 17410 или магнитным индукционным методом;
- для высаженных концов бесшовных труб — магиитопорошковым методом;
-для сварного шва и концов (на расстоянии 150 мм от ее торцов) электросварных труб— 

ультразвуковым методом по ГОСТ 14782.
По согласованию с потребителем допускается применение других неразрушающих методов 

контроля, обеспечивающих выполнение требований настоящего стандарта.
Неразрушающий контроль проводят после всех операций, связанных с термообработкой и 

правкой труб и муфтовых заготовок, по нормативным документам.
Перед проведением контроля настройка чувствительности аппаратуры должна проводиться по 

стандартному образцу предприятия (СОГ1), изготовленному из гладкой части трубы или муфтовой 
заготовки контролируемого размера и имеющему специальные искусственные дефекты, рекомен­
дуемые размеры которых приведены в таблицах 25 и 26, а пространственное расположение стан­
дартных образцов предстаплено на рисунке 15.
Т а б л  и ц а 25 — Рекомендуемые размеры искусственных дефектов стандартного образна предприятия 
(СОП), используемого дтя настройки чувствительности аппаратуры нсразрушающего контроля бесшовных 
труб, муфтовых заготовок и тела электросварных труб

В миллиметрах

Группа П рочности 
труб

М етод м ератруш ию щ ею  кон троля

ультра дву к о м и
м агн итн ы й

и н дукционн ы й

Вид и разм еры  и скусственного  деф екта

Р иска ирч м оую л ьн ого  п ро ф и л я  продольного или п о п е р еч н о ю  о б р а т а ,  
параллельн ая его оси

О тверстие 
(сквозное) 

в стейке 
о б р а т а .

и рмс!!.:.! к v " ярмо;
к его  оси

на наруж н ой поверхности на ннутрен ией по верх пости

Д дина Глубина Ш ирин а Д айн а Глубина Ш нрин а Д иам етр

Для всех групп 
прочности

50 min

0.05жЫ5 %, 
но нс 
менее 

0.30*0.05
1,0 max

50 min
0,1л±1$ %, 

но нс 
менее 

0.50±0,05

0.30±0,05 1,6±0.1

Только дтя 
r p v n n  прочности 
Д , .  Д .  K t . К .  Е с . Е 
— но согласова­
нию изготовителя 
с потребителем

M2Ss±l5%, 
но не 
менее 

0.30*0,05
1,5 max 0.30±0.05 3,2±0,1

П р и м е ч а н и е  — s  — номинальная толщина стенки трубы или муфтовой заготовки.
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Т а б л  и ц а 26 — Рекомендуемые размеры искусственных дефектов стандартного обрата  предприятия 
(СОП), используемого для настройки чувствительности аппаратуры неразрушающего контроля сварного шва 
злсктроспарных труб

В миллиметрах

Группа прочности  
труб

М етод неразруш акнп его  кон троля

ультра т у к о в о й н а ш и т ы й
и н дукинонн ы н

Вид и разм еры  и ск усствен н ою  деф екта

Р и ск а  прям оугольного проф иля п родольного  образна* 
параллельн ая его оси

О тверстие 
(сквозное) 

в стенке 
образна.

!С ри ск  ДИК) л ирмос 
к е ю  осина наруж н о»  поверхности на внугрем ней иопсрхмосш

Д л и н а Глубина Ш и ри н а Д л и н а Глубина Ш ирииа Д иам етр

Для всех групп 
прочности, кроме

50 min

O.IOstlS % . 
но не 
менее 

0.30±0,05
1.0 max 50 min

().10.т±15 %. 
но НС 
менее 

0.30*0.05
1.0 max

3.2±0.1

Дтя группы 
прочности Pt

0.05v± 15 %. 
но нс 
менее 

0.30±0.05

0 ,0 5 я Н 5  % ,
но НС 
менее

0.30*0,05
1 ,6± 0 ,1

П р и м е ч а н и е  — х — номинальная толщина стенки трубы.

Дефекты, сигнал от которых превышает полученный при настройке на испытательном образце 
си т а л  дефектоскопа, считаются критическими; труба или муфтовая заготовка, содержащая крити­
ческие дефекты, должна быть забракована.

Разрешается проводить зачистку обнаруженного повреждения при условии сохранения впос­
ледствии минимально допустимой толщины стенки.

Контролю высаженных концов трубы .магнитопорошковым методом на наличие поперечных 
дефектов подвергаются наружная и внутренняя поверхности на расстоянии 150 мм от ее торцов до 
выполнения операций по обрезке концов и навороту муфты (только для труб В).

Трубы, не выдержавшие испытаний неразрушаюшимм методами, должны быть забракованы.
Допускается выполнять их ремонт с обязательным последующим проведением приемки и 

испытаний по разделам 7 и 8 настоящего стандарта.
8.10 Результаты испытаний распространяются на все трубы и муфты проверяемой партии.
При получении отрицательных результатов испытаний хотя бы по одному из показателей по

нему должны быть проведены повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Если и в 
этом случае полученные результаты не удоатетворяют требованиям настоящего стандарта, бракуются 
все трубы данной партии.

Изготовитель вправе провести повторную обработку всей партии отбракованных труб в 
соответствии с принятой им технологией и вновь провести испытания этих изделий.

8.11 При проведении испытаний следует соблюдать требования безопасности по 
ГОСТ 12.2.003.

8.12 Условия па рабочих местах должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.005 и 
ГОСТ 12.2.061.
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А — п оперечн ы й  образец  п « ж е  сп а р н о ю  ш ва; Б  — продольны й  о б р а м и  н о  телу трубы  и л и  муф ты ; С  — снарной шои
зле м р о с  парны х труб; д — тол щ и н а ст ен к и  <рубы

Рисунок 15 — Схема отбора образцов для испытания материала труб и муфт на ударный изгиб

9 Транспортирование и хранение

9.1 Условия транспортирования и хранения труб должны соответствовать ГОСТ 10692 со 
следующими дополнениями.

9.1.1 При транспортировании труб железнодорожным транспортом в одном вагоне должны 
находиться трубы только одного типа высадки, одного условного диаметра, одной группы прочности.

Допускается отгрузка в одном вагоне труб разных типоразмеров при условии разделения 
пакетов.

9.1.2 При транспортировании труб другими видами транспорта условия отгрузки определяются 
договором (контрактом) между изготовителем и получателем (потребителем) труб.

9.2 Транспортирование труб в части воздействия климатических факторов внешней среды — 
по группе условий хранения 8 ГОСТ 15150.

9.3 Условия хранения — по ГОСГ 15150, группа 7.

10 Указания по эксплуатации

10.1 Изготовленные по настоящему стандарту трубы могут применяться по всех климатических 
районах по ГОСТ 16350.

Условия эксплуатации — по ГОСТ 15150. группа 5.
10.2 Области применения изготовленных по настоящему стандарту труб ограничиваются 

средами с параметрами, приведенными в таблице 27.
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Т а б л и ц а  27 — Области применения труб и муфт к ним в ссроводородосодержаших средах в зависимости 
от газового фактора, абсолютного давления парциального давления сероводорода (/*„ s) и его
концентрации (Сн s)

О б л а е т  п ри м ен ен и я  груб для м н огоф азн ого  ф лю и да •и сф ть-гаэ-вода*  
с галошам ф актором  менее 890 Н м '/ ч 1)

О б л а е т  п р и м е н ен и я  груб  для в л аж н о ю  газа 
или обводн ен н ой  н еф ти  с газовы м  ф актором , 

равны м  890 Н м ’/ м 1 и более

Рл0с £ 1.83 МПа (18.6 кгс/см2) />40с> 1.83 МПа 
(18.6 кгс/см2).
Сн « £ 0.02 %
(объемных) и 

P„jS £ 0.000345 МПа

РМс £ 0.450 МПа 
(4.6 кгс/см2), 
СНг5£ 1 0 %  
(объемных)

Рлас > 0.450 МПа 
(4.6 кгс/см2),
Сн s £ 0.075 % 
(объемных) и

/»н s £ 0.000345 МПа

Сн^  4%  
(объемных)

4 %<СН> £ 15 % 
Ри ч £ 0,073 МПа

П р и м е  ч а н  н е  — Парциальное давление сероводорода (Рн s) вычисляется как произведение его 
концентрации (Сн s) на абсолютное давление (РМс).

10.3 Другие требования по эксплуатации, ремонту и расчету насосно-компрессорных труб 
устанавливаются нормативными документами.

11 Гарантии изготовителя

11.1 Изготовитель должен гарантировать соответствие насосно-компрессорных труб требова­
ниям настоящего стандарта при соблюдении условий транспортирования, хранения и правил 
эксплуатации.

11.2 Гарантийный срок предъявления претензий потребителя по качеству труб и муфт должен 
составлять не менее 12 мес со дня ввода труб в эксплуатацию и 18 мес -  со дня изготовления.

12 Контроль со стороны потребителя

12.1 Потребитель имеет право проводить проверку качества и соответствия насосно-компрес­
сорных труб требованиям настоящего стандарта при их производстве.

12.2 Условия проведения потребителем проверки труб определяются договором (контрактом) 
на их поставку. Изготовитель обязан обеспечить доступ представителя потребителя в подразделения 
производителя в период выполнения работ по договору.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(обязательное)

Примеры условных обозначений насосно-компрессорных труб и муфт к ним

Т а б л и ц а  A.I

Наименование У словное обозначение

Груба насосно-компрессорная

Оса резьбы Н, бесшовная, с гладкими концами, 
условным диаметром 60 мм, толщиной стенки 5,0 мм, 
из стали группы прочности Д, 1 труппы длины

И-бОх S-Л -/ ГОСТ Р 52203—2004

То же. II труппы длины Н-60 х 5-Д-П ГОСТ Р 52203—2004

То же. с  высаженными наружу концами И В-60 х S-Д-П ГОСТ Р 52203-2004

Без резьбы И. элсктроснарная прямошовная, с 
гладкими концами, условным диаметром 73 мм. 
толщиной стенки 5,5 мм, из стали труппы прочности 
Д{, 1 группы длины

И- 73 xS.S-Д; - /  ГОСТ Р 52203—2004

То же. II группы дтины Н- 73 х 5,5-Д.-// ГОСТ Р S223-2004

Без резьбы Н. злектр ОС верная прямошовная, с 
высаженными наружу концами, условным диаметром 
73 мм, толщиной стенки 5,5 мм. из стали труппы 
прочности Д .  1 группы .шины

HR- 73 х 5 ,5 -Д -/ ГОСТ Р 52203-2004

То же. II группы длины ИВ-73х 5 .5 -Д -// ГОСТ Р 52203-2004

С гладкими концами Г, с треугольной резьбой, 
бесшовная, условным диаметром 60 мм. толщиной 
стенки 5,0 мм. из стали труппы прочност и Д. 1 группы 
длины

Г-60 X 5-Д-1 ГОСТ Р 52203—2<Ю4

То же. II группы длины Г-60 х 5-Д-П ГОСТ Р 52203-2004

То же, с уплотнительным кольцом из полимерных 
материалов в муфте

ПГ-60х5-Д-Л ГОСТ Р 52203-2004

С гладкими концами Г, с треугольной резьбой, 
элсктросварная примошовная, условным диаметром 
73 мм, толщиной стенки 5,5 мм. из стати группы 
прочности Д ., 1 группы дтины

Г- 73 х 5 ,5 -Д -/ ГОСТ Р 52203-2004

С гладкими концами Г. с треугольной резьбой, 
бесшовная, условным диаметром 60 мм, толщиной 
стенки 5,0 мм. из стали группы прочности Д. принятой 
с определением ударной вязкости при пониженных 
температурах, II группы длины

Г-60 xS-ДХ-П ГОСТ Р 52203-2004

С высаженными наружу концами В, с треугольной 
резьбой, бесшовная, условным диаметром 60 мм. 
толщиной стенки 5.0 мм, из стали группы прочности 
Е, 1 группы дтины

В-60 х 5-Е-/ ГОСТ Р 52203-2004

С высаженными наружу копнами В. с треугольной 
резьбой, элсктросварная прямошовная, условным 
диаметром 60 мм, толщиной стенки 5.0 мм, из стали 
группы прочности Ес, II группы дтины

В-60 х  5-Ее-/1 ГОСТ Р 52203-2004

То же, с уплотнительным кольцом из полимерных 
материалов в муфте

ПВ-60 х  5 -Д -// ГОСТ Р 52203-2004
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Продолжение таблицы А. I

Н аим ен ован не У словное обозначение

Груба насосио-компрсссорная
Гладкая высокогсрмсточная. с трапецеидальной 

резьбой Т и муфтой, бесшовная, условным диаметром 
60 мм, толщиной стенки 5.0 мм. из стали группы 
прочности Е. II группы длины

Т-60 у 5-Е-П ГОСТ Р $2203-2004

Гладкая высокогерметичная, с трапецеидальной 
резьбой Т и муфтой, элекгросварная прямошовная, 
условным диаметром 60 мм. толщиной стенки 5,0 мм. 
из стали труппы прочности Ej, 1 группы длины

Т-60 х  5-Ее-1 ТОСТ Р 52203-2004

Высокогермсгичная, безмуфговая Б. с 
трапецеидальной резьбой, бесшовная, условным 
диаметром 60 мм. толщиной стенки 5.0 мм, из стали 
группы прочности Е. II группы длины

Б-60 у 5-Е-И ГОСТ Р 52203-2004

Высокогермсгичная. безмуфговая Б. с 
трапецеидальной резьбой, бесшовная, условным 
диаметром 60 мм, толщиной стенки 5.0 мм. из стали 
труппы прочности Е. принятой с определением 
величины ударной вязкости при пониженных 
температурах. II группы длины

Б-60 у S-EX-/I ГОСТ Р 52203-2004

Муфта к насосно-компрсесорной тр)бе
Группы прочности Д, с треугольной резьбой, к 

бесшовной (горячекатаной) или прямошовной 
(•электросваркой) трубе с гладкими копнами Г. 
условным диаметром 73 мм, из стали группы 
прочности Д или Дс (для электросваркой)

Г 73-Д ТОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Д, с треугольной резьбой, к 
бесшовной (горячекатаной) или прямошовной 
(электросваркой) трубе с гладкими концами Г. 
условным диаметром 60 мм, из стали группы 
прочности Д или Дс (для электросваркой), принятой с 
определением ударной вязкости при пониженных 
температурах.

Г 60-ДХ ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Д, с треугольной резьбой, к 
бесшовной (горячекатаной) или прямошовной 
(электросваркой) трубе с высаженными наружу 
концами В. условным диаметром 73 мм из стали 
группы прочности Д или Д. (для электросваркой)

В 73-Д ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Д, с треугольной резьбой к 
бесшовной (горячекатаной) или прнмошовной 
(электросваркой) трубе с высаженными наружу 
концами В. условным диаметром 60 мм из стали 
группы прочности Д или Дс (для электросваркой), 
принятой с определением ударной вязкости при 
пониженных температурах

В 60-ДХ ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Д, с треугольной резьбой и 
проточкой для установки уплотнительных колеи из 
полимерных материалов, к бесшовной или 
прямошовной (электросварной) трубе с гладкими 
концами Г, условным диаметром 73 мм, из стали 
группы прочности Д или Д. (для электросварной)

ПТ 73-Д ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Д, с треугольной резьбой и 
проточкой для установки уплотнительных колеи из 
полимерных материалов, к бесшовной или 
прямошовной (электросварной) трубе с гладкими 
концами Г. условным диаметром 60 мм, из стали 
группы прочности Д или Дс (для электросварной), 
принятой с определением ударной вязкости при 
пониженных температурах

ПТ 60-ДХ ГОСТ Р 52203-2004
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ГОСТ Р 52203-2004

Окончание таблицы А.I

Н аи м ен ован и е У словное обозначение

Муфта к насосно-компрсссорнон трубе

Группы прочности Д. с треугольной резьбой и 
проточкой ДЛЯ установки уплотнительных колец из 
полимерных материалов. к бесшовной или 
прямошовной (электросваркой) трубе с высаженными 
наружу концами В. условным диаметром 73 мм, из 
стали группы прочности Д или Дс (для электросваркой)

ПВ 73-Д ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Д .  с треугольной резьбой и 
проточкой для установки уплотнительных колец из 
полимерных материалов, к бесшовной или 
прямошовной (электросваркой) трубе с высаженными 
наружу концами В. условным диаметром 60 мм из 
стати труппы прочности Д или Д. (для 
электросваркой), принятой с определением ударной 
вязкости при пониженных температурах

ИВ 60-ДХ ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Е, с трапецеидальной резьбой, 
к гладкой высокотсрмстичной трубе Т, условным 
диаметром 60 мм, ггз стали группы прочности Е

Т 60-Е ГОСТ Р 52203-2004

Группы прочности Е, с трапецеидальной резьбой, 
к гладкой высокотсрмстичной трубе Т. условным 
диаметром 60 мм, ггз стали труппы прочности Е, 
принятой с определением ударной вязкости при 
пониженных температурах

Т 60-ЕХ ГОСТ Р 52203-2004

ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
(справочное)
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Изменение № 1 ГОСТ Р 52203—2004 Трубы насосно-компрессорные и 
муфты к ним. Технические условия
Утверждено и введено в действие Приказом Федерального агентства по 
техническому регулированию и метрологии от 16.07.2009 № 249-ст

Раздел 2. Исключить ссылку на ГОСТ 9013—59 и наименование;
дополнить ссылкой: «ГОСТ 9454—78 Металлы. Метод испытания на 

ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышенных температу­
рах».

Пункт 3.1. Таблицу I дополнить значением условного диаметра — 89 и 
соответству юшими показа те; i я м и;

головка таблицы. Заменить слова: «Группа прочности» на «Группа проч­
ности груб и муфг к ним».

Условный
диаметр
трубы

Номинальный 
наружный 
диаметр D

Номинальная 
толщина 
стенки S

Группа прочности труб и муфт 
к ним

Е Л М Р
Л  д  Ч  к Е л ( ме Р

89 88.90

6.0 Н

6,5 Б В Г Н Т

7,5 Н

8,0 Б В Г Н Т

9.5

Н
11,0

12,0

13,5

Пункт 3.5. Заменить слово: «гладких» на «с гладкими». 
Пункт 3.7. Таблицу 7 изложить и новой редакции:

(Продолж ение см. с. 28)
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Т а б л и ц а  7 — Предельные отклонения размеров и массы лруб и муфт 
к ним

Наименование
показателя

Предельные отклонения для труб
бесшовных ллсктрос парных

Наружный диаметр груб: 

до 102 мм 

114 мм

± 0,80 мм 

±  0,90 мм

+ 0,80 мм/ -0.40 мм 

+ 1.14 мм/ -0,40 мм

Толщина стенки труб -12.5% -10,0%

Наружный диаметр муфты ±1,0%
Длина муфты ±2.0  мм
Масса отдельной трубы + 6.50 % / -3.50 % ± 3.50 %

Масса партии труб до 60 т —
Масса партии труб 60 г и 
более -1,75%

Пункт 4.6. Таблицу 8 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а 8 — Механические свойства основною .металла труб и муфт 
к ним

Наименование
показателя

Группа прочности

А Д К
Е.
Ес

Л.
Лй

М.
м в

Р.
Р

Временное сопротивле­
ние ов. Н/.чм2, нс менее 517 655 595 687 689 758 823 1000

Предел текучести о,. 
Н/чм2:

не менее 
не более

379
552

379 491
600

491 552
758

654
862

724
921

930
1137

Относительное удлине­
ние б,. %. не менее 18.0 14.3 15.0 14.0 13.0 12.3 11.3 9.5

Твердость по Бри неллю 
НВ. не более 255 295 305 335

( Пр<м)о.1жение см. с. 29)
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Окончание

П р и м е ч а н и я
1 Испытания механических свойств проводят при температуре 

(20 ± 3) °С.
2 По требованию потребителя могут быть проведены испытания на 

ударный изгиб при пониженной температуре, температура и значение 
ударной вязкости при этой температуре согласовываются между изго­
товителем и потребителем.

3 Изготовителем и потребителем могут быть согласованы другие 
значении временного сопротивления для основного металла электро- 
сварных труб групп прочности Дс. Кс. Ес. Лс. Мс. Рс.

4 Требования к твердости факультативны.

Пункт 4.7. Последний абзац дополнить словами: «При изготовлении 
трубе резьбой и муфтами допускается использовать муфты, изготовлен­
ные в соответствии с ГОСТ 633*.

Пункт 4.19 изложить н новой редакции:
«4.19 По требованию потребителя наружная поверхность каждой тру­

бы и муфты должна быть окрашена или защищена конссрвационным 
покрытием».

Пункт 4.22. Первый абзац дополнить словами: «Если до нарезания резь­
бы грубы подвергают гидравлическим испытаниям, то после нарезания 
резьбы п свинчивания труб с муфтами допускается проводить гидравли­
ческие испытания только резьбовых соединений».

Пункт 4.23.11. Заменить слова: «с рисунком 8» на «с рисунком 7».
Пункт 4.25.2. Таблица 19. Примечание. Заменить слова: «на факсе» на 

«на фаске».
Пункт4.25.3. Второй абзац. Заменить значение: 18 на 1,8.
Пункт 4.31 изложить в новой редакции:
«4.31 Каждая груба и муфта (муфтовая заготовка) должны быть под­

вергнуты неразрушаюшему контролю на наличие продольных дефектов 
на наружной и внутренней поверхностях.

Допускается проводить неразрушающий контроль муфт без проведе­
ния контроля муфтовых заготовок.

Сварное соединение каждой электросваркой грубы должно быть под­
вергнуто неразрушаюшему контролю на наличие продольных дефектов 
на наружной и внутренней поверхностях.

Высаженные концы труб должны быть подвергнуты неразрушаюше­
му контролю на наличие продольных и поперечных дефектов на наруж­
ной п внутренней поверхностях».

Пункт 6.2 изложить в новой редакции:
(Продолжение см. с. 30)
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«6.2 Поверхность резьбы, упорные торцы и уступы, уплотнительные 
конические поверхности труб и муфт должны быть защищены предохра­
нительными деталями (кольцами и ниппелями) от механических повреж­
дений при погрузочно-разгрузочных работах и транспортировании.

Конструкция и материал предохранительных деталей должны исклю­
чать попадание пыли и влаги на предохраняемые поверхности во время 
транспортирования и в течение обычного периода хранения. Форма ре зьбы 
предохранительных деталей должна исключать повреждения резьбы из­
делий. Материал предохранительных деталей не должен содержать ком­
понентов. способных вызвать коррозию и прилипание предохранитель­
ных дез алей к резьбе».

Пункт 7.8. Заменить слова: «от каждой плавки» на «от каждой партии».
Подпункт 8.3.3. Первый абзац дополнить словами: «или другими сред­

ствами измерений, обеспечивающими необходимую точность измерений».
Подпункт S.4.1 дополнить абзацем и таблицей — 24а:
«Диаметры сферических наконечников специальных приборов долж­

ны соответствовать указанным в таблице 24а.
Т а б л и и а 24а — Диаметры сферических наконечников специальных 
приборов

В миллиметрах

Тип резьбы Шаг резьбы Диаметр сферического 
наконечника

Треугольная 2,540 1.45

3,175 1,83
Трапецеидальная 4.233 1.45

Подпункт 8.4.4. Первый абзац дополнить словами: «или специальными 
приборами»;

второй абзац перед словами «Муфту следует навинчивать» дополнить 
словами: «При проверке на специальном стенде или токарном станке*.

Пункт 8.7. Третий абзац исключать.
Подпункт 8.7.2 изложить и новой редакции:
«8.7.2 Контроль твердости металла грубы или муфты (муфтовой заго­

товки) м сварного соединения проводят по ГОСТ 9012 на наружной или 
внутренней поверхности либо на трех образцах от тела трубы или муфты 
(муфтовой заготовки) и сварного соединения.

Контроль твердости изделий с толщиной стенки менее 7.0 мм дол­
жен быть проведен с применением приспособлений, исключающих их 
прогиб*.

Пункт 8.7 дополнить подпунктом — 8.7.4:
(Продолжением, с. 3!)
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«8.7.4 Испытание ни ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454—78. Схема 
отбора образцов для испытания на ударный изгиб показана на рисун­
ке 15».

Пункт 8.9 изложить в новой редакции:
«8.9 Неразрушающий дефектоскопический контроль труб, муфт и 

муфтовых заготовок проводят следующими методами:
- тело труб и муфтовых заготовок — автоматическим ультразвуковым 

или магнитным методами;
- муфгы — влажным магнитопорошковым методом;
- сварное соединение электро сварных груб — автоматическим ульт­

развуковым или магнитным методами;
- высаженные концы бесшовных труб — магнитопорошковым мето­

дом:
- концы груб без резьбы, неохваченные автоматическим контролем.

— ультразвуковым или влажным магнитопорошковым методами;
- концы труб с резьбой, не охваченные автоматическим контролем.

— влажным магнитопорошковым методом.
По согласованию изготовителя с потребителем допускается приме­

нение других неразрушающих методов контроля, имеющих не меньшую 
ч у ветви тел ьность.

Нсразрушаюший контроль груб и муфтовых заготовок проводят пос­
ле окончательной термическом обработки и правки, контроль муфт — 
после окончательной термической и механической обработки, контроль 
высаженных концов — до обрезки концов груб.

Неразрушающий контроль труб, муфт и муфтовых заготовок прово­
дят но регламентирующей документации изготовителя.

Перед проведением контроля труб и муфтовых заготовок настройка 
чувствительности аппаратуры должна быть проведена по стандартным 
образцам (СО), изготовленным из гладкой части грубы или муфтовой 
заготовки контролируемых типа и размера и имеющим искусственные 
дефекты, расположение и рекомендуемые размеры которых приведены в 
таблицах 25 и 26. Дефекты, сигнал от которых превышает сигнал от ис­
кусственного дефекта, считаются критическими.

Магнитопорошковый контроль высаженных концов труб на наличие 
продольных и поперечных дефектов проводят по наружной и внутренней 
поверхностям на расстоянии не менее 150 мм от торцов.

Допускается проводить удаление (ремонт) дефектов, обнаруженных 
при неразрушаюшем контроле, при условии соблюдения требований к 
минимальной гашпиле стенки и проведения неразрушающего контроля 
зачищенного участка на той же аппаратуре, тем же методом и с той же 
чувствительностью, что и при первоначальном контроле.

Ремонт сваркой не допускается.
Трубы, муфтовые заготовки и муфты, не выдержавшие неразрушаю­

щего контроля, должны быть забракованы.
(Л родш ж ение см. с. 32)
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Изменение № 1 ГОСТ Р 52203—2004 Трубы насосно-компрессорные и 
муфты к ним. Технические условия
Утверждено и введено в действие Приказом Федерального агентства по 
техническому регулированию и метрологии от 16.07.2009 № 249-ст

Раздел 2. Исключить ссылку на ГОСТ 9013—59 и наименование;
дополнить ссылкой: «ГОСТ 9454—78 Металлы. Метод испытания на 

ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышенных температу­
рах».

Пункт 3.1. Таблицу I дополнить значением условного диаметра — 89 и 
соответству юшими показа те; i я м и;

головка таблицы. Заменить слова: «Группа прочности» на «Группа проч­
ности груб и муфг к ним».

Условный
диаметр
трубы

Номинальный 
наружный 
диаметр D

Номинальная 
толщина 
стенки S

Группа прочности труб и муфт 
к ним

Е Л М Р
Л  д  Ч  к Е л ( ме Р

89 88.90

6.0 Н

6,5 Б В Г Н Т

7,5 Н

8,0 Б В Г Н Т

9.5

Н
11,0

12,0

13,5

Пункт 3.5. Заменить слово: «гладких» на «с гладкими». 
Пункт 3.7. Таблицу 7 изложить и новой редакции:

(Продолж ение см. с. 28)
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Т а б л и ц а  7 — Предельные отклонения размеров и массы лруб и муфт 
к ним

Наименование
показателя

Предельные отклонения для труб
бесшовных ллсктрос парных

Наружный диаметр груб: 

до 102 мм 

114 мм

± 0,80 мм 

±  0,90 мм

+ 0,80 мм/ -0.40 мм 

+ 1.14 мм/ -0,40 мм

Толщина стенки труб -12.5% -10,0%

Наружный диаметр муфты ±1 , 0%
Длина муфты ±2. 0 мм
Масса отдельной трубы + 6.50 % / -3.50 % ± 3.50 %

Масса партии труб до 60 т —
Масса партии труб 60 г и 
более -1,75%

Пункт 4.6. Таблицу 8 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а 8 — Механические свойства основною .металла труб и муфт 
к ним

Наименование
показателя

Группа прочности

А Д К
Е.
Ес

Л.
Лй

М.
мв

Р.
Р

Временное сопротивле­
ние ов. Н/.чм2, нс менее 517 655 595 687 689 758 823 1000

Предел текучести о,. 
Н/чм2:

не менее 
не более

379
552

379 491
600

491 552
758

654
862

724
921

930
1137

Относительное удлине­
ние б,. %. не менее 18.0 14.3 15.0 14.0 13.0 12.3 11.3 9.5

Твердость по Бри неллю 
НВ. не более 255 295 305 335

( Пр<м)о.1жение см. с. 29)
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Окончание

П р и м е ч а н и я
1 Испытания механических свойств проводят при температуре 

(20 ± 3) °С.
2 По требованию потребителя могут быть проведены испытания на 

ударный изгиб при пониженной температуре, температура и значение 
ударной вязкости при этой температуре согласовываются между изго­
товителем и потребителем.

3 Изготовителем и потребителем могут быть согласованы другие 
значении временного сопротивления для основного металла электро- 
сварных труб групп прочности Дс. Кс. Ес. Лс. Мс. Рс.

4 Требования к твердости факультативны.

Пункт 4.7. Последний абзац дополнить словами: «При изготовлении 
трубе резьбой и муфтами допускается использовать муфты, изготовлен­
ные в соответствии с ГОСТ 633*.

Пункт 4.19 изложить н новой редакции:
«4.19 По требованию потребителя наружная поверхность каждой тру­

бы и муфты должна быть окрашена или защищена конссрвационным 
покрытием».

Пункт 4.22. Первый абзац дополнить словами: «Если до нарезания резь­
бы грубы подвергают гидравлическим испытаниям, то после нарезания 
резьбы п свинчивания труб с муфтами допускается проводить гидравли­
ческие испытания только резьбовых соединений».

Пункт 4.23.11. Заменить слова: «с рисунком 8» на «с рисунком 7».
Пункт 4.25.2. Таблица 19. Примечание. Заменить слова: «на факсе» на 

«на фаске».
Пункт4.25.3. Второй абзац. Заменить значение: 18 на 1,8.
Пункт 4.31 изложить в новой редакции:
«4.31 Каждая груба и муфта (муфтовая заготовка) должны быть под­

вергнуты неразрушаюшему контролю на наличие продольных дефектов 
на наружной и внутренней поверхностях.

Допускается проводить неразрушающий контроль муфт без проведе­
ния контроля муфтовых заготовок.

Сварное соединение каждой электросваркой грубы должно быть под­
вергнуто неразрушаюшему контролю на наличие продольных дефектов 
на наружной и внутренней поверхностях.

Высаженные концы труб должны быть подвергнуты неразрушаюше­
му контролю на наличие продольных и поперечных дефектов на наруж­
ной п внутренней поверхностях».

Пункт 6.2 изложить в новой редакции:
(Продолжение см. с. 30)
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«6.2 Поверхность резьбы, упорные торцы и уступы, уплотнительные 
конические поверхности труб и муфт должны быть защищены предохра­
нительными деталями (кольцами и ниппелями) от механических повреж­
дений при погрузочно-разгрузочных работах и транспортировании.

Конструкция и материал предохранительных деталей должны исклю­
чать попадание пыли и влаги на предохраняемые поверхности во время 
транспортирования и в течение обычного периода хранения. Форма ре зьбы 
предохранительных деталей должна исключать повреждения резьбы из­
делий. Материал предохранительных деталей не должен содержать ком­
понентов. способных вызвать коррозию и прилипание предохранитель­
ных дез алей к резьбе».

Пункт 7.8. Заменить слова: «от каждой плавки» на «от каждой партии».
Подпункт 8.3.3. Первый абзац дополнить словами: «или другими сред­

ствами измерений, обеспечивающими необходимую точность измерений».
Подпункт S.4.1 дополнить абзацем и таблицей — 24а:
«Диаметры сферических наконечников специальных приборов долж­

ны соответствовать указанным в таблице 24а.
Т а б л и и а 24а — Диаметры сферических наконечников специальных 
приборов

В миллиметрах

Тип резьбы Шаг резьбы Диаметр сферического 
наконечника

Треугольная 2,540 1.45

3,175 1,83
Трапецеидальная 4.233 1.45

Подпункт 8.4.4. Первый абзац дополнить словами: «или специальными 
приборами»;

второй абзац перед словами «Муфту следует навинчивать» дополнить 
словами: «При проверке на специальном стенде или токарном станке*.

Пункт 8.7. Третий абзац исключать.
Подпункт 8.7.2 изложить и новой редакции:
«8.7.2 Контроль твердости металла грубы или муфты (муфтовой заго­

товки) м сварного соединения проводят по ГОСТ 9012 на наружной или 
внутренней поверхности либо на трех образцах от тела трубы или муфты 
(муфтовой заготовки) и сварного соединения.

Контроль твердости изделий с толщиной стенки менее 7.0 мм дол­
жен быть проведен с применением приспособлений, исключающих их 
прогиб*.

Пункт 8.7 дополнить подпунктом — 8.7.4:
(Продолжением, с. 3!)
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«8.7.4 Испытание ни ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454—78. Схема 
отбора образцов для испытания на ударный изгиб показана на рисун­
ке 15».

Пункт 8.9 изложить в новой редакции:
«8.9 Неразрушающий дефектоскопический контроль труб, муфт и 

муфтовых заготовок проводят следующими методами:
- тело труб и муфтовых заготовок — автоматическим ультразвуковым 

или магнитным методами;
- муфгы — влажным магнитопорошковым методом;
- сварное соединение электро сварных груб — автоматическим ульт­

развуковым или магнитным методами;
- высаженные концы бесшовных труб — магнитопорошковым мето­

дом:
- концы груб без резьбы, неохваченные автоматическим контролем.

— ультразвуковым или влажным магнитопорошковым методами;
- концы труб с резьбой, не охваченные автоматическим контролем.

— влажным магнитопорошковым методом.
По согласованию изготовителя с потребителем допускается приме­

нение других неразрушающих методов контроля, имеющих не меньшую 
ч у ветви тел ьность.

Нсразрушаюший контроль груб и муфтовых заготовок проводят пос­
ле окончательной термическом обработки и правки, контроль муфт — 
после окончательной термической и механической обработки, контроль 
высаженных концов — до обрезки концов груб.

Неразрушающий контроль труб, муфт и муфтовых заготовок прово­
дят но регламентирующей документации изготовителя.

Перед проведением контроля труб и муфтовых заготовок настройка 
чувствительности аппаратуры должна быть проведена по стандартным 
образцам (СО), изготовленным из гладкой части грубы или муфтовой 
заготовки контролируемых типа и размера и имеющим искусственные 
дефекты, расположение и рекомендуемые размеры которых приведены в 
таблицах 25 и 26. Дефекты, сигнал от которых превышает сигнал от ис­
кусственного дефекта, считаются критическими.

Магнитопорошковый контроль высаженных концов труб на наличие 
продольных и поперечных дефектов проводят по наружной и внутренней 
поверхностям на расстоянии не менее 150 мм от торцов.

Допускается проводить удаление (ремонт) дефектов, обнаруженных 
при неразрушаюшем контроле, при условии соблюдения требований к 
минимальной гашпиле стенки и проведения неразрушающего контроля 
зачищенного участка на той же аппаратуре, тем же методом и с той же 
чувствительностью, что и при первоначальном контроле.

Ремонт сваркой не допускается.
Трубы, муфтовые заготовки и муфты, не выдержавшие неразрушаю­

щего контроля, должны быть забракованы.
(Лродшжение см. с. 32)
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