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Н астоящ ие т е х н и ч е ск и е  усл ови я  р а сп р о ст р а н я е тся  н а  т р у &  
стал ьн ы е эл е к т р о св а р н ы е  оцинкбеанныо в р асп л аве  легированием

м а гн и ем , применяемые для си сте м  г о р я ч е г о  водосн абж ен ия
У стан овл ен н ы е настоящ ими техн и чески м и  услови ям и п о к а за т е л и  

т е х н и ч е с к о г о  у р о в н я  тр у б  предусм отрены  для агсш ей к а тегор и и  к а ­
ч е с т в а . З а г о т о в к а  для тр у б  п о д  оцинхоаание п о с т а в л я е т с я  по
ГОСТ 1 0 7 0 5 -8 0 . У словны е обозн ачен и я  :Т р у б а  наружным 0102мм толщин of 
IT eH K H ^ W M 'M e^ H oa  длины из ста л и  марки 1 0 с п ,Т р у б а  Х 0 2 х > -1 0 с п ,

Ъ- М 22 '• ь  сорТАМШТ

1 . 1 .  Р а з м е р ! и т е о р е т и ч е ск а я  м а с с а  руб должны с о о т в е т с т в о ­
в а т ь  т а о я .1

Таблица 1

Наружный Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  1 м т р у б , к г ,  при толщине с т е н к и , мм

ММ 2 , 0 3 , 0  3 ,2 3 ,5 4 ,0  4 ,5  5 , 0  6 , 0

76 • 5 ,5 6 3 6 ,4 4 5 7 ,3 1 6  -
1 02 5 ,0 6 0 7 ,5 4 3 8 ,7 5 7 9 ,9 5 7  -
152 4т -  1 2 ,0 9 2 - ящ « ■ * * • • •
159 •» - - 1 5 ,7 4 9  1 7 ,6 6 0  1 9 ,5 5 8  2 3 ,3 1 8

1 . 2 .  Трубы п о с т а в л я е т с я  немерной дяины о т  5 ,0  д о  8 , 0  м .

2 ,  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 . 1 .  Трубы и зго т о в л я ю т ся  из ст а л е й  м а р ок  по ГОСТ 1 0 5 0 -7 4  ■  
ГОСТ 3 8 0 - 7 1 .  С одерж ание у гл е р о д а  в ота л и  не должно превышать 
0 ,2751 .

2 . 2 .  П редельные откл он ен и я по разм ерам  т р у б , П редназначенных 
для ци нковани я, н е  должно превышать*

-  по наруж ном у ди еы етр у  -  ч р ,7  %
-  п о  толщ ине стен к и  -  +10% пре ди ам етр е  т р у б  до  152  мм

и тр ебован и й  ГОСТ 1 9 9 0 3 -7 4  для м аксимальной ширины л и ста  н о р м а л ь -
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ной точн ости  -  при диаметре труб свыше 152 мы.
2 .3 .  К еп рям овш ей н ость  труб не довхн а  превышать 1 ,0  мм на 

1 метр длины-
2 .4 .  О вал ьн ость  труб нв должна выходить в а  предельные откл он е­

ния по дц ам етру .
2 . 5 .  Г р а т  н а  наружной п оверхн ости  труб должен быть удален 

зап од л и ц о; на внутренней поверхности  труб г р а т  д о п у ск а е т ся , ч т о  
ооуся овл ен о  с п о с о б е н  изготовления тр у б  .

2 . 6 .  Трусы должны иметь сплошное цинковое покрытие го  всей  
наружной и вн утрен н ей  поверхности толщиной не м ен ее 30 мкм. На 
п овер хн ости  тр у о  не должно быть непокрытых цинком у ч а стк ов  и 
пувырчатости. (к р о м е  то р ц е в ). Д о п у ск ю т ся  небольш ие ш ероховатости 
«флюсованные пятна и местные н а п я * * »Ц и н к а . Отслаивание покрытая 
о т  о сн ов н ого  м етал л а  не д о п у ск а е тся .

Оциккование т р у б  производится в расплаве цянха легированного 
магнием ( 0 . 0 1 - 0 ,0 8  проц ен та ).

2 . 7 .  Труоы п од д ер гготся  ги дравлическом у ясгитанию  до онинко­
вания. Величина неп итательного давления -  6 ,0  МПа (6 0  к г с /с м 2 )  для 
тр у б  /  76 tat и. 5 , 5  МПа (55  к г с /с м 2 )  доя остальны х т р у б .

При 100% к он тр ол е  качества с в а р н о г о  о в а  Физическими методами 
о е в  раврушения испытание гидравлическим давлением доп ускается  
производить в ы б о р о «к о  на 15% труб о т  п ар ти я .

2 .8* . К он ф  г р у б  должны сыть отрезаны  п од  прямым углом и 
вычинены о т  е а у с е н о е в .

2 . 9 .  Трубы д о  нанесения ц и н к о в о го  покрыгия п од вер гается  испы­
танию на сплю щ ивш ее*

3 .  ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

3 . 1 .  Трубы п оста в л я ется  партиями. Партия должна о о ст о я т ь  не 
тр у б  одн ого  р азм ер е по диаметру, товцнне стен к а  и одной марки стал и  
К ол ичество тр уб  в ездой  партии должно бы ть не б о л е е  10С0 ш тук.

3 . 2 .  Каждую т р у б у  партии под вер гаю т внешнему осмотру и обм ер у  
О см отр п р ои зв од и тся  визуально.

5 .3 .  К а ч е ст в о  цинкового покрытия п р ов ер я ется  на обравцах, 
вырезанных из д в у х  тр у б  каждой партии . М етодика контроля к а ч еств а  
по ГОСТ 3 2 6 2 -7 5 .

3 .4 .  Гидравлическое и сш та к и в  п р овод ят п о  ГОСТ 3 8 4 5 -7 5  с  вы­
держкой под д а в л ен и ем  не менее 3  с е к у н д

К  ж  л и с т  » М  ц о гум .
T J 1 4 -Э -У 4 1 ,* -в 6

Поажж» Ддт»
*.09 Г*Ц г. О х  п а  и х  3040 Tip. 500



|И
я»

 
М

 в
од

я.
 | 

П
од

пи
сь

 и
 &
т
л

 
|В

аа
м 

км
».

 М
 |И

и»
 З
й 

ду
бл

. |
 

П
од

пи
сь

 и
 д

ат
а

Фс̂ *м J* 1000)9

3*5% Спйациваниа обраацов труб производит до расстояния нежду 
сплтаияваедами поверхностями, разного 2 /3  наружного диаметре труб. 
Испытание проводят по ГОСТ 86S5-75.

3 .6 .  При «получения неудовлетворительных результатов испытания 
хотя бы п> ода ому покаватеао по нему проводят повторше испытания 
на удвоенном количестве об pee qo а, отсбрандах от той ив партия. 
Результаты повторен исдатания являются окончательными.

4 . МАРКИРОВКА, УПАКОВКА И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

4 .1 . Трубы поставляется в пакетах, ооаяаанных стальной лентой 
не менее чем в 3-х местах или стальной проволокой и две нитки не 
менее чен а двух нестах. Хасса пакета да долина превышать 5 тонн.

4 .2 . Каждый пакет должен иметь металлическуо бирку с четким 
укаэакием:

-  наименования организация, в состав которой входит предприя­
тие-вето товитепь|

-  товарного енака предприятия-изготовителя
-  равмера труб;
-  марки стал и ;
-  номера пакета;
-  номера партии;
• массы пакета иля метража»
-  оооенамокия настоящих технических условий.
4 .3 .  Труоы отгружается в ваг шах МПС* Каждая партия труо 

долина сопровождаться сертификатом с указанйен дандах, предусмот­
ренных ГОСТ 10692-80.

4 .4 . В случае присвоения трусам, иэготовляедам по данным 
техническим условиям, высшей категории качества, на металлической 
о ярке и сертификате наносится ив оо ранение государственного Знака 
качества по ГОСТ 1 .9 -67 .

Примечание!
Оптовые цены ка  тр убы , поставляемые, по дан>ым техничес­

ким условиям, согл асн о доп олн ительнего прейекугента X 0 1 -1 3 -1 9 6 0 /

■—--------------
ЛИСТ

ту 1 4 -з -/4 «г /-в б 4
И4!» ЛИСТ М-Дохум, ПодвитьЛ*Т9

..

I 03 1А4 г. О», г а .  т Х  3040 тир. 500
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Прилежен не 1 
к ТУ 1 4 -Э - /4 Л *  -66

П Е Р Е Ч Е Н Ь
документов, на которые имеются ссылки 

в технических условиях

Обоеначение Наименование

ГОСТ 1050-74 Сталь углеродиста^ качественная 
конструкционная • Технические условия

ГОСТ 380-71 Сталь углеродистая обыкновенного 
качества. Марки я оегцие технические 
треоованця

ГОСТ 19903-74 Сталь листовая горше катаная 
Технические уеловкя

ГОСТ 3262-75 Трубы стальные водег ае опреводные 
Технические уоховия

ГОСТ 8695-75 Трубы. Метод испытания на сплющивание

ГОСТ 3845-75 Трубы маталяичос)«*. Метод испытания 
гидравлическим давлением

ГОСТ 10692-80 Трубы стельные, чугунные и соединительные 
части к ним. Маркировка, упаковка, 
транспортирование я хранение

ГОСТ 1.9-67 ГСС. Государственный Знак качества. 
Форма, рас меры и порядок применения

ГОСТ 10705-80 Т у̂бы стальные элехтроеварные прямо- 
шовные, Технические требовавда

Нил лист ДЫГу*. Подаюсь Я »  та

ТУ 14-3- 6 Лису

б
03 1384 г, о». ТИЛ ШЛЯ. 3040 тир, 50С
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Приложение 2 
к ТУ 14-3- / t o -бб

П Е Р Е Ч Е Н Ь
средств намерения, применяемых для контроля труб

Наименование 
средств теме рений

ГОСТ, тип, 
модель

Пределы
измерен.

Погреш­
ность

РЬ меряемые 
параметры труб

1. Скоба регулируе­мая ГОСТ 2216-84 
ГОСТ 2216-84 
ГОСТ 2216-84

70-80
100-110
150-160

40,023
40,036
+0,04

Наружный диаметр

2. Микрометр МТ ГОСТ 6507-ТВ 0-25 +0,01 Толщина стенки

3 . Рулетка ГОСТ 7502-80 1-10000 +1 Длина труб

4 . Линейка повероч­ная ЕЛ-1000 
ГОСТ 8026-76

1000 1 класс Кривизна труб

б. Biyn • 4 ГОСТ 882-75 0,1-1,0 1 клаоо

6. Манометр МЭД
ГОСТ 2405-80

0-160 1,6% Давление при 
гидроиспытании

7, ТЬлщиномер МТ-ЭОН
ГОСТ 8.502-84

0-100 +5 Тоясина цинково­
го покрытия

Ним л*ст -Ч д^куп. Похоик:*. Дата
ТУ 14-3- /4М£86

1.03 1964 Г. с*и. т«& Ш  2040 тир. 600
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П Р И Л О Ж Е Н И Е

Л и с т  р е г и с т р а ц и и  

■ а м е в е я а й  Т У  A V ' 3 '

НН<*С >А о т

Наныенодониа документа* 
содержащего каменей к»

Дата отраслевое 
par < стации

Л*ранены пу»гг01 
тахиичеснкх ycaoeat, 

аа авторы* распростра• 
аяютса яаменмяя

Дата »  а* мер 
государство* и о» 

рагкстрадян

та*. м&  1ГЪ т*Р 1303. 09 1964 г  Се*.
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ТРУБЫ СТАПЬЙЫБ ЭЛБКТРОСВАРНЫЕ 
ОЦИНКОВАННЫЕ С ПОВЫШЕННОЙ КОРРОЗИОННОЙ 

СТОЙКОСТЬЮ

ТБХНИЧЕСКИВ УСЛОВИЯ 
ТУ 14-3-1428-86

Срок введения с QiQ7.<$7

С0ШС0ВАН0 РАЗРАБОТАНО

Уральский центр 
стандартизации и метрологии

Регистрационной * 6 
Дата i6‘ОЬ. По^пис

1987



I .  В пункте I . I .  таблицу I  дополнить:

Наружный Теоретическая масса I  м груб,
диаметр, -  -  - 

мм 2 ,0 3 ,0 3 ,2  3 ,5

89 6,554 7,601

108 8,001 9,291

к г , при толщине огенкя,мм 

4~(Г ’  5 ,0  "  “ б7о*

2 . Пункт 2 .8  дополнить:

"Предельные отклонения от прямого угла (кооина реза) не 

должна превышать I  мм.

Величипа остатка зауоенца не должна превышать 0 ,5  мм".

3 . Пункт 3 .5 . дополнить:

"Отклонения от прямого угла замеряют угольником (ГОСТ 3749-77) 

и щупом (ГОСТ 882-75). Остаток заусенца замеряют микрометром 

(ГОСТ 6507-78).

4 . Приложение 2 дополнить.

Наименование оредогв ГОСТ, тип, Пределы Погрет- Измеряете
измерений модель измерения ноогь параметры груб

8 . Угольник повероч­ гост Отклонения от
ный 3749-77 прямого угла

Примечание: Допуокаетоя замена оредогв контроля другими, 

имеющими погрешность в пределах, указанных 

настоящим приложением.

5 . В пункте 4 .4 . и приложении 1 заменить ссылку с 
ГОСТ 1 .9-67 на "Положение о государственном Знака качества"
* 36-8/775.

Примечание: Оптовые цент на трубы, поставляемые по данши техничес­
ким условиям, согласно дополнительного прейскуранта 
* 01-13-1980/

Изм.Л I  ТУ 14-3-1428-86 Диог 2



ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

к изменения Л I  17 14-3-1428-86 "Трубы 

стальные элекгрооварные оцинкованные о 

повышенной коррозионной СГОЙКОСШ)"

Измрнение J$ I  к ТУ 14-3-1428-86 разработано в связи о 

расширением сортамента и внесения в технические условия 

требований по косине раза и остатка заусенцев.

По построение, изложению и оформление изменение & I  

соответствует ОСТ I4 - I - I - 8 4  "Технические условия на продук- 

цие черной металлургии Правила построения изложения и 

оформления, порядок согласования, угвервдения и регистрации"

Главный инженер завода

ТУ 14-3-1428-86

https://meganorm.ru/mega_doc/dop_norm_update_29032025/pnst_984-2024_predvaritelnyy_natsionalnyy_standart/0/prikaz_rosstandarta_ot_27_12_2024_N_124-pnst_ob_utverzhdenii.html

