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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  

 
АВИАЦИОННАЯ ТЕХНИКА 

Трубы из алюминиевого сплава, гидравлические бесшовные, прокатные, 

круглого сечения, термообработанные 

 

Aircraft Equipment. Aluminum alloy pipes, hydraulic seamless, rolled, round, heat-

treated 

 

Дата введения — 

1 Область применения 

Настоящий стандарт распространяется на бесшовные трубы круглого сечения 

из алюминиевого сплава, предназначенные для изготовления трубопроводов, при-

меняемых в авиационной технике. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие 

стандарты: 

ГОСТ 9.021 Единая система защиты от коррозии и старения. Алюминий и 

сплавы алюминиевые. Методы ускоренных испытаний на межкристаллитную кор-

розию 

ГОСТ 9.510 Единая система защиты от коррозии и старения. Полуфабрикаты 

из алюминия и алюминиевых сплавов. Общие требования к временной противокор-

розионной защите, упаковке, транспортированию и хранению 

ГОСТ 12.1.005 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-ги-

гиенические требования к воздуху рабочей зоны 

ГОСТ 12.1.007 Система стандартов безопасности труда. Вредные вещества. 

Классификация и общие требования безопасности 

ГОСТ 12.4.253 Система стандартов безопасности труда. Средства индивиду-

альной защиты глаз. Общие технические требования 

ГОСТ 12.4.021 Система стандартов безопасности труда. Системы вентиляци-

онные. Общие требования 

ГОСТ 166 Штангенциркули. Технические условия 

ГОСТ 3728 Трубы. Метод испытания на загиб 
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ГОСТ 3845 Трубы металлические. Метод испытания внутренним гидростати-

ческим давлением. 

ГОСТ 6507 Микрометры. Технические условия 

ГОСТ 7502 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 

ГОСТ 7727 Сплавы алюминиевые. Методы спектрального анализа 

ГОСТ 8026 Линейки поверочные. Технические условия 

ГОСТ 8694 Трубы. Метод испытания на раздачу 

ГОСТ 8695 Трубы. Метод испытания на сплющивание 

ГОСТ 10006 Трубы металлические. Метод испытания на растяжение 

ГОСТ 11358 Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с ценой деления 0,01 

и 0,1 мм. Технические условия 

ГОСТ 11739.1 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения оксида алюминия 

ГОСТ 11739.2 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения бора 

ГОСТ 11739.3 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения бериллия 

ГОСТ 11739.4 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения висмута 

ГОСТ 11739.5 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения ванадия 

ГОСТ 11739.6 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения железа 

ГОСТ 11739.7 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения кремния 

ГОСТ 11739.8 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Метод 

определения калия 

ГОСТ 11739.9 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения кадмия 

ГОСТ 11739.10 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Метод 

определения лития 

ГОСТ 11739.11 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения магния 
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ГОСТ 11739.12 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения марганца 

ГОСТ 11739.13 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения меди 

ГОСТ 11739.14 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения мышьяка 

ГОСТ 11739.15 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Метод 

определения натрия 

ГОСТ 11739.16 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения никеля 

ГОСТ 11739.17 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения олова 

ГОСТ 11739.18 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Метод 

определения свинца 

ГОСТ 11739.19 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения сурьмы 

ГОСТ 11739.20 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Метод 

определения титана 

ГОСТ 11739.21 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения хрома 

ГОСТ 11739.22 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения редкоземельных элементов и иттрия 

ГОСТ 11739.23 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения циркония 

ГОСТ 11739.24 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения цинка 

ГОСТ 11739.25 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения скандия 

ГОСТ 11739.26 Сплавы алюминиевые литейные и деформируемые. Методы 

определения галлия 

ГОСТ 14192 Маркировка грузов 
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ГОСТ 15150 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения 

для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хране-

ния и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней 

среды 

ГОСТ 16504 Система государственных испытаний продукции. Испытания и 

контроль качества продукции. Основные термины и определения 

ГОСТ 17410 Контроль неразрушающий. Трубы металлические бесшовные ци-

линдрические. Методы ультразвуковой дефектоскопии 

ГОСТ 24047 Полуфабрикаты из цветных металлов и их сплавов. Отбор проб 

для испытаний на растяжение 

ГОСТ 24231 Цветные металлы и сплавы. Общие требования к отбору и подго-

товке проб для химического анализа 

ГОСТ 25086 Цветные металлы и их сплавы. Общие требования к методам 

анализа. 

ГОСТ 26877 Металлопродукция. Методы измерений отклонений формы 

 

П р и м е ч а н и е  —  При пользовании настоящим стандартом целесообразно 

проверить действие ссылочных стандартов в информационной системе общего пользова-

ния — на официальном сайте национального органа Российской Федерации по стандарти-

зации в сети Интернет или по ежегодно издаваемому информационному указателю «Наци-

ональные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по 

выпускам ежемесячно издаваемого информационного указателя «Национальные стан-

дарты» за текущий год. Если заменен ссылочный стандарт, на который дана недатирован-

ная ссылка, то рекомендуется использовать действующую версию этого стандарта с уче-

том всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на 

который дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого стан-

дарта с указанным выше годом утверждения (принятия). Если после утверждения настоя-

щего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана датированная ссылка, внесено 

изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение реко-

мендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без 

замены, то положение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, 

не затрагивающей эту ссылку. 

3 Термины и определения 

В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 16504 и ГОСТ 26877. 
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4 Обозначения 

В настоящем стандарте применены следующие обозначения: 

δ – относительное удлинение, %; 

Ϭв0,2 – предел текучести, Н/мм2; 

Ϭв – временное сопротивление, Н/мм2. 

5 Сортамент 

5.1 Размеры 

Трубы изготавливают по наружному диаметру и толщине стенки размерами, 

указанными в таблице 1. 

Т а б л и ц а  1   
                                                                                                     размеры в миллиметрах 

Номинальный 
наружный диа-

метр трубы 

Предельное от-
клонение наруж-
ного диаметра 

Толщина стенки 
Предельное откло-
нение по толщине 

стенки 

Теоретическая 
масса 1 м 
трубы, кг 

6,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,035 

6,35 ±0,15 0,889 +0,10 0,041 

8,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,049 

9,53 ±0,15 0,889 +0,10 0,065 

10,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,062 

12,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,076 

12,70 ±0,15 0,889 +0,10 0,089 

14,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,090 

15,88 ±0,15 0,889 +0,10 0,113 

16,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,103 

18,00 ±0,15 0,800 +0,10 0,117 

19,05 ±0,15 0,889 +0,10 0,137 

20,00 ±0,20 0,800 +0,10 0,130 

22,00 ±0,20 0,800 +0,10 0,144 

25,00 ±0,20 1,000 +0,15 0,204 

25,40 ±0,20 1,219 +0,15 0,250 

31,75 ±0,25 1,240 +0,15 0,321 

38,10 ±0,25 1,240 +0,15 0,388 

П р и м е ч а н и е    Масса 1 м труб приведена для справок 
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Предельное отклонение наружного диаметра труб +0,08 мм. 

П р и м е ч а н и е    По согласованию между изготовителем и заказчиком допуска-

ется изготовление труб с промежуточными размерами по диаметру и толщине стенки, не 

указанными в таблице 1. При этом предельные отклонения принимаются как для ближай-

шего меньшего размера. 

 

5.2 Длина 

По длине трубы изготавливают: 

а) немерной длины – в пределах от 2 до 6 м; 

б) мерной длины – в пределах немерной; 

в) кратной мерной длины, в пределах немерной с припуском на каждый рез не 

более 5 мм. 

П р и м е ч а н и е    По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы мо-

гут быть изготовлены длиной, не предусмотренной настоящим стандартом. 

5.3 Состояние поставки 

Трубы должны поставляться нешлифованными, с состоянием поверхности, 

полученным при прокатке. 

5.4 Примеры условных обозначений 

Труба наружным диаметром 12 мм, толщиной стенки 0,8 мм: 

Труба 12 х 0,8 ГОСТ Р ХХХХХ 

6 Технические требования 

6.1 Способ производства 

Трубы должны изготавливаться вытяжкой бесшовных заготовок. 

При изготовлении труб применяется термообработка в последовательности 

операций: 

 закалка при температуре от 515 до 530 ºС; 

 охлаждение в воде; 

 искусственное старение при температуре от 160 до 170 ºС в течение от 10 

до 12 часов; 

 охлаждение на воздухе. 

6.2 Химический состав 

Химический состав алюминиевого сплава должен соответствовать значениям, 

приведенным в таблице 2.  
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Окончание таблицы 2 

Химический элемент Содержание 

Алюминий Основа 

Кремний От 0,40 до 0,80 

Железо Не более 0,70 

Медь От 0,15 до 0,40 

Марганец Не более 0,15 

Магний От 0,80 до 1,20 

Хром От 0,04 до 0,35 

Цинк Не более 0,25 

Титан Не более 0,15 

Прочие 
каждого Не более 0,05 

сумма Не более 0,15 

 

П р и м е ч а н и е  —  Допускается изготовление труб из алюминиевого сплава с хими-

ческим составом, отличным от приведенного в таблице 2, при условии соответствия труб 

остальным требованиям настоящего стандарта. 

6.3 Механические свойства 

Механические свойства труб должны соответствовать значениям, приведен-

ным в таблице 3. 

Т а б л и ц а  3  - Механические свойства труб 

Свойство материала 
Значение характеристики, не 

менее 

Предел прочности Ϭв, МПа 

- при минус 60 ºС 

- при плюс 20 ºС 

- при плюс 120 ºС 

 

290 

290 

280 

Предел текучести Ϭ0,2, МПа 

- при минус 60 ºС 

- при плюс 20 ºС 

- при плюс 120 ºС 

 

230 

240 

230 

Относительное удлинение δ, % 

- при минус 60 ºС 

- при плюс 20 ºС 

- при плюс 120 ºС 

 

9 

10 

13 

 

Т а б л и ц а  2  -  Химический состав  

                    Массовая доля в процентах 
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6.4 Микро- и макроструктура 

6.4.1 На трубах не допускается крупнокристаллическая структура. 

6.4.2 Макроструктура труб не должна иметь трещин, рыхлот, расслоений, утя-

жин. 

6.4.3 Микроструктура труб не должна иметь следов пережога. 

6.4.4 Макроструктура и микроструктура труб не должны иметь включений ин-

терметаллидов. 

6.5 Стойкость к межкристаллитной коррозии 

Трубы должны выдерживать испытание на стойкость к межкристаллитной кор-

розии. Величина межкристаллитной коррозии должна быть не более 0,15 мм. 

6.6 Технологические свойства 

Трубы должны выдержать сплющивание до расстояния между сжимающими 

поверхностями, не превышающего указанное в таблице 4. На внешней и внутрен-

ней поверхностях трубы не должно возникать трещин, разрывов, разломов, откры-

тых следов от прокатки или полирования. 

Т а б л и ц а  4   
  В миллиметрах 

Номинальный 
внешний диа-
метр трубы 

Расстояние между 
сжимающими по-

верхностями 

Номинальный 
внешний диа-
метр трубы 

Расстояние между 
сжимающими по-

верхностями 

6,00 5,40 16,00 6,40 

6,35 5,70 18,00 6,40 

8,00 7,20 19,05 7,20 

9,53 7,20 20,00 6,40 

10,00 6,40 22,00 6,40 

12,00 6,40 25,00 8,00 

12,70 7,20 25,40 9,80 

14,00 6,40 31,75 9,9 

15,88 7,20 38,10 9,9 

 

Трубы должны выдерживать испытание на раздачу без растрескивания и иных 

видимых повреждений. Внешний диаметр развальцованного конца трубы должен 

быть не менее указанного в таблице 5.  
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Таблица 4  
  Массовая доля в процентах 

Номинальный 
внешний диа-
метр трубы 

Расстояние между 
сжимающими по-

верхностями 

Номинальный 
внешний диа-
метр трубы 

Расстояние между 
сжимающими по-

верхностями 

6,00 8,56 16,00 19,90 

6,35 9,12 18,00 21,90 

8,00 10,50 19,05 23,80 

9,53 12,29 20,00 24,85 

10,00 12,30 22,00 26,40 

12,00 15,85 25,00 30,00 

12,70 16,66 25,40 30,15 

14,00 17,90 31,75 38,10 

15,88 19,84 38,10 43,71 

 

Трубы должны выдерживать испытание на загиб по ГОСТ 3728. 

6.7 Предельные отклонения длины и формы 

Предельные отклонения длины труб мерной или кратной мерной длины не 

должны превышать +10 мм. 

Овальность труб не должна выводить их размеры за предельные отклонения 

по наружному диаметру. 

Разностенность труб не должна выводить их размеры за предельные откло-

нения по толщине стенки. 

Трубы должны быть прямыми. Отклонение от прямолинейности любого 

участка трубы длиной 1 м должно быть не более 3 мм. 

П р и м е ч а н и е    По согласованию между изготовителем и заказчиком допуска-

ется изготавливать трубы с предельными отклонениями длины и (или) припуском на каж-

дый рез, не предусмотренный настоящим стандартом. 

6.8 Качество поверхности 

6.8.1 Поверхность труб (наружная и внутренняя) должна быть свободной от 

загрязнений и не должна иметь трещин, раковин, расслоений, неметаллических 

включений, грубых следов протяжки, пятен коррозионного происхождения и других 

дефектов. 
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6.8.2 На поверхности труб допускаются: 

 единичные мелкие дефекты: плены, забоины, пузыри, царапины, следы за-

чистки дефектов, следы протяжки, если глубина их залегания не выводит толщину 

стенки трубы за пределы ее допустимого минимального значения и если они зани-

мают не более 5% площади на каждом метре трубы; 

 отпечатки в виде вмятин, а также кольцевые и спиральные следы отделки, 

продольные риски в количестве не более двух на 10 мм периметра глубиной не 

более 0,04 мм, если они не выводят трубу за предельные отклонения по диаметру 

и толщине стенки; 

 цвета побежалости, темные и светлые пятна и шероховатость от протяжки; 

 следы технологической смазки. 

6.8.3 Допускается пологая зачистка местных дефектов, если она не выводит 

размеры труб за минусовые предельные отклонения. Угол направления зачистки 

не должен превышать 45º по отношению к оси трубы. Зачистка трещин не допуска-

ется. 

6.8.4 Трубы должны быть ровно обрезаны. Косина реза не должна превышать 

10°, заусенцы не допускаются. 

6.9 Сплошность 

6.9.1 Трубы должны выдерживать внутреннее гидростатическое давление P, 

рассчитанное согласно формуле (1), без проявления утечек и без возрастания 

среднего наружного диаметра более чем на 0,2 %: 

𝑃 = 𝑆 ∙
𝐷2 − 𝑑2 

𝐷2 + 𝑑2
 (1) 

где     S = 241 МПа – условный предел текучести; 

  D – максимальный наружный диаметр трубы (номинальный наружный диа-

метр плюс допуск); 

d – максимальный внутренний диаметр трубы (максимальный наружный диа-

метр минус удвоенная минимальная толщина стенок). 

 

Средним диаметром считается среднее арифметическое двух диаметров, из-

меренных под прямым углом друг к другу в одном поперечном сечении. Измерения 

до и после испытания должны осуществляться в одних и тех же местах. 

6.9.2 Изготовитель может гарантировать способность труб выдерживать рас-

четное испытательное гидростатическое давление без проведения испытания на 
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основании удовлетворительных результатов неразрушающего дефектоскопиче-

ского контроля, предусмотренного настоящим стандартом. 

6.9.3 Трубы должны проходить неразрушающий дефектоскопический кон-

троль для выявления продольных дефектов на наружной и внутренней поверхно-

стях трубы. 

6.9.4 Трубы должны выдерживать без разрушения и утечек импульсные испы-

тания. 

7 Требования безопасности и охраны окружающей среды 

Трубы должны быть пожаробезопасны, взрывобезопасны, электробезопасны, 

нетоксичны, не представлять радиационной опасности и не наносить вреда окру-

жающей среде и здоровью человека при испытании, хранении, транспортировании, 

эксплуатации и утилизации. 

8 Правила приемки 

8.1 Трубы принимают партиями.  

Партия должна состоять из труб одной плавки, одного размера, одной садки 

термической обработки, одного исполнения поверхности. 

8.2 Для проверки соответствия труб каждой партии требованиям настоящего 

стандарта изготовитель проводит приемочный контроль. 

Виды приемо-сдаточных испытаний, нормы отбора труб из партии и образцов 

от каждой отобранной трубы при проведении приемочного контроля приведены в 

таблице 5. 

 

Окончание таблицы 5 

Приемо-сдаточные испытания Норма от-
бора труб 
из партии 

Норма отбора об-
разцов от каждой 

отобранной трубы, 
шт. 

Статус Вид  

Обяза-
тельный 

Контроль химического состава  2 шт. ̶ 

Испытание на растяжение 2 шт. 1 

Испытание на стойкость к межкри-
сталлитной коррозии 

2 шт. 1 

Испытание на сплющивание 2 шт. 1 

Испытание на раздачу 2 шт. 1 

Испытание на загиб 2 шт. 1 

Т а б л и ц а  5  - Виды контроля, нормы отбора труб и образцов 
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Окончание таблицы 5 

Приемо-сдаточные испытания Норма от-
бора труб 
из партии 

Норма отбора об-
разцов от каждой 

отобранной трубы, 
шт. 

Статус Вид  

Контроль наружного диаметра, тол-
щины стенки, длины 

100 % - 

Контроль овальности и разнотол-
щинности 1) 

100 % - 

Контроль прямолинейности 100 % - 

Контроль качества внутренней по-
верхности труб внутренним диамет-
ром: 
- до 20 мм включ. 
- св. 20 мм 

 
 
 

5 шт. 
100 % 

 
 
 
- 
- 

Контроль качества наружной по-
верхности 

100 % - 

Гидростатические испытания 5 шт. - 

Контроль микроструктуры 1 шт. 1 

Контроль макроструктуры 2 шт. 1 

Неразрушающий дефектоскопиче-
ский контроль 

100 % - 

Контроль качества отделки концов 100 % - 

Дополни-
тель-
ный  2) 

Импульсные испытания 2 шт. 1 

1) Приемка на соответствие овальности и разнотолщинности проводится по резуль-
татам контроля наружного диаметра и толщины стенки. 
2) Проводят по требованию заказчика 

 

В документе о приемочном контроле должны быть приведены следующие све-

дения: 

 наименование заказчика; 

 номер заказа; 

 наименование изготовителя и его фактический адрес; 

 обозначение настоящего стандарта; 

 размеры труб; 

 длина труб; 

 химический состав стали; 

 номер партии; 

 масса партии (нетто); 
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 все результаты приемо-сдаточного контроля с указанием контролируемого 

показателя; 

 метод неразрушающего дефектоскопического контроля с указанием вида, 

размера и ориентации искусственного дефекта, если применимо; 

 дату оформления документа о приемочном контроле; 

 подпись лица, ответственного за приемочный контроль, заверенная печа-

тью. 

9 Методы контроля и испытаний 

9.1 Отбор и подготовку проб для определения химического состава труб про-

водят по ГОСТ 24231. 

При отборе и подготовки проб для определения химического состава должны 

соблюдаться требования по безопасному ведению работ в соответствии с 

ГОСТ 12.1.005, ГОСТ 12.1.007, ГОСТ 12.4.253, ГОСТ 12.4.021 и правилами, утвер-

жденными в установленном порядке. 

9.2 Определение химического состава алюминиевого сплава проводят хими-

ческим методом по ГОСТ 25086, ГОСТ 11739.1 - ГОСТ 11739.26 или спектральным 

методом по ГОСТ 7727. 

9.3 Отбор образцов для механических испытаний проводят по ГОСТ 24047. 

9.4 Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 10006 на отрезках труб пол-

ного сечения. 

9.5 При получении неудовлетворительных результатов испытаний механиче-

ских свойств хотя бы по одному показателю трубы, от которых были взяты образцы, 

бракуют и проводят повторные испытания на удвоенном количестве образцов, взя-

тых от других труб той же садки. 

В случае неудовлетворительных результатов повторного испытания хотя бы 

одного из образцов, садку бракуют или принимают по результатам поштучного кон-

троля. 

9.6 Испытания на стойкость к межкристаллитной коррозии проводят по 

ГОСТ 9.021. 

9.7 Испытание на сплющивание проводят по ГОСТ 8695 до получения между 

сплющивающими поверхностями расстояния, указанного в таблице 4. 
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При обнаружении на сплющенных образцах трещин и надрывов, выявляемых 

визуально, испытывают сегмент отрезка трубы длиной не менее 12,7 мм, находя-

щийся в пределах от трети до половины длины окружности. Данный отрезок должен 

выдерживать без растрескивания изгибание на 180 при комнатной температуре 

вокруг оправки диаметром, равным шести номинальным толщинам стенки трубы, 

при оси изгиба, параллельной оси трубы, находящейся на внутренней поверхности 

изгиба. 

9.8 Испытание на раздачу проводят по ГОСТ 8694 на оправке с углом конус-

ности 60° до величины раздачи, равной 15 %. 

9.9 Испытания на загиб проводят по ГОСТ 3728 на образцах в виде отрезков 

труб полного сечения. 

На трубах не должно возникать трещин, разрывов, разломов и иных дефектов 

при сгибании трубы на 180° вокруг пуансона с осевым радиусом равным трем но-

минальным наружным диаметрам. 

Сплошной штырь (дорн-пробка или ложкообразный дорн) либо шарообразная 

выдвижная оправка (многошаровый дорн), расположенная по касательной изгиба, 

должна использоваться для удержания внутренней поверхности трубы во время 

изгибания для ограничения сплющивания до значения, не превышающего 5 % от 

номинального диаметра трубы. 

Показатель сплющивания определяется по формуле (2): 

𝑄 =
𝐷1 − 𝐷2

𝐷0
∙ 100%, (2) 

 

где:    D 1 - максимальный наружный размер трубы на сгибе; 

D 2 - минимальный наружный размер трубы на сгибе;  

D 0 - номинальный наружный размер трубы. 

9.10 Контроль наружного диаметра труб проводят по всей длине трубы штан-

генциркулем по ГОСТ 166 или микрометром по ГОСТ 6507. 

Контроль толщины стенки труб проводят по концам труб микрометром типа 

МТ по ГОСТ 6507, индикаторным стенкомером или толщиномером по ГОСТ 11358. 

Контроль толщины стенок проводят с обоих концов трубы. 

Контроль длины труб проводят измерительной рулеткой по ГОСТ 7502. 
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Отклонение от прямолинейности любого участка трубы длиной 1 м контроли-

руют поверочной линейкой по ГОСТ 8026 и набором щупов. 

Допускается проводить контроль размеров, длины и формы труб другими 

средствами измерений, метрологические характеристики которых обеспечивают 

необходимую точность измерений. 

9.11 Контроль качества поверхности труб проводят визуально, без примене-

ния увеличительных приспособлений. 

Контроль качества внутренней поверхности труб проводят: 

 внутренним диаметром более 20 мм – в целом виде на освещенном экране; 

 внутренним диаметром 20 мм и менее – на образцах, длиной не менее 

100 мм, разрезанных вдоль оси трубы. 

Глубину допускаемых дефектов определяют контрольной зачисткой одного-

двух дефектных мест. Поверхность труб после контрольной зачистки должна соот-

ветствовать требованиям настоящего стандарта. 

Изготовитель гарантирует соответствие качества неосматриваемой внутрен-

ней поверхности труб установленным требованиям на основании удовлетворитель-

ных результатов ультразвукового контроля, предусмотренного настоящим стандар-

том. 

9.12 Гидростатические испытания проводят по ГОСТ 3845 с выдержкой труб 

под давлением не менее 10 с. 

9.13 Контроль микроструктуры проводят на полированном и травленом попе-

речном сечении трубы при стократном оптическом увеличении по методике пред-

приятия-изготовителя. При наличии пережога повторный контроль микроструктуры 

не допускается. 

9.14 При проверке макроструктуры наличие крупнокристаллической структуры 

в трубах определяют по шероховатости поверхности образцов после испытания на 

растяжение. Допускаемая шероховатость устанавливается эталоном, разработан-

ным изготовителем и согласованным с Заказчиком. 

9.15 Неразрушающий дефектоскопический контроль проводят по всей длине 

труб. Ультразвуковым методом по ГОСТ 17410 с настройкой чувствительности обо-

рудования по продольной треугольной риске глубиной не более 0,1 мм либо 10 % 

от номинальной толщины стенок, в зависимости от того, что больше, и длиной 

10 мм; 
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Калибровочные отражатели наносят для труб внутренним диаметром менее 

10 мм на наружную поверхность, для труб внутренним диаметром 10 мм и более на 

наружную и внутреннюю поверхности настроечного образца. 

9.16 Контроль отделки концов труб проводят по документации изготовителя. 

9.17 Импульсные испытания проводят на образцах в виде отрезков труб дли-

ной 400 мм при нормальных климатических условиях по ГОСТ 15150. 

Общее количество циклов нагружения должно составлять 200 000. 

Цикл нагружения состоит из повышения давления испытательной жидкости в 

образце до пикового давления и сброса давления до нуля. Пиковое давление 

должно составлять 125 % от рабочего давления, рассчитанного по формуле: 

𝑃 = 0,32 ∙ 𝑆 ∙
𝐷2 − 𝑑2 

𝐷2 + 𝑑2
 (3) 

где     S = 241 МПа – условный предел текучести; 

  D – максимальный наружный диаметр трубы (номинальный наружный диа-

метр плюс допуск); 

d – максимальный внутренний диаметр трубы (максимальный наружный диа-

метр минус удвоенная минимальная толщина стенок). 

 

Форма кривой импульса фактического давления в трубопроводе во время ис-

пытания, должна находиться в пределах заштрихованной области, показанной на 

рисунке 1. Частота (интенсивность) следования импульсов давления в трубопро-

воде при испытании должна составлять (70 ± 5) импульсов/мин. 

По требованию заказчика последовательность и продолжительность импуль-

сных испытаний в зависимости от температуры жидкости и температуры окружаю-

щей среды должна соответствовать значениям, приведенным в таблице 6. 
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Рисунок 1 – Кривая импульса давления 

 

Таблица  6 

Номер этапа  
испытания 

Количество циклов нагружения 
импульсом давления 

Температура 
(окружающей среды) 

1 100000 135 ºС 

2 48000 (25 ± 10) °С 

3 2000 минус 55 ºС 

4 10000 135 ºС 

5 40000 минус 55 ºС 

 

10 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение 

Трубы должны поставляться законсервированные, обернутые в бумагу и в де-

ревянных ящиках. 

Трубы вяжутся в пучки по ГОСТ 9.510, к которым крепится ярлык, на котором 

должно быть указано: 

− наименование предприятия-изготовителя; 

− номер партии; 

− обозначение настоящего стандарта; 
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− типоразмер (наружный диаметр и толщина стенки) и длина трубы, мм; 

− клеймо отдела технического контроля предприятия-изготовителя; 

− дата изготовления. 

По требованию заказчика трубы перед соединением их в пучки обертываются 

бумагой поштучно. 

Временная противокоррозионная защита, упаковка, транспортирование и хра-

нение – по ГОСТ 9.510. 

Транспортная маркировка грузовых мест – по ГОСТ 14192 с нанесением до-

полнительных данных: наименования продукции, размера труб, номера партии. 

11 Гарантии изготовителя 

Изготовитель гарантирует соответствие труб требованиям настоящего стан-

дарта при условии соблюдения норм и правил транспортирования и хранения труб 

и соответствия условий эксплуатации назначению труб. 
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