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Изменение NQ 5 К ТУ 14-3P-197-2001 

1 Пункт 1.1. Второй абзац дополнить словами «и в таблице 1а»; 

третий абзац дополнить словами «и в таблице 2а»; 

дополнить абзацем: «По соглашению между изготовителем и заказчиком допускается 

поставка горячедеформированных, холодно- и теплодеформированных труб других размеров, 

но в пределах соответствующего сортамента с допускаемыми отклонениями наружного 

диаметра и толщины стенки, либо внутреннего диаметра и толщины стенки, указанными в 

заказе»; 

таблицу 1 дополнить размерами: 

Таблица 1 - Размеры холодно- и теплодеформированных труб 

Наружный 
Максимальная длина мерных труб, м, при толщине стенки, мм 

диаметр, 

мм 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 25 26 28 30 32 36 38 40 

273 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 8 8 7 6 6 - -
325 6 10 10 8 8 11 11 9 9 7,5 7,5 7,5 5,5 5,5 5,5 5,5 - -
351 - 7 11 11 11 11 9,5 9,5 8,5 8,5 7 7 6 6 6 6 6 5 
377 - 12 12 10 10 10 9,5 9 7,5 7,5 6,5 6,5 5,5 5,5 5,5 4 4 4 
426 - - 7 7 7 7 7 7 7 6,5 6,5 6 6 5 5 4 4 4 

таблицу 2 дополнить размерами: 
Таблица 2 - Размеры горячедеформированных труб 

Наружный Максимальная длина мерных труб, м, при толщине стенки, мм 

диаметр, мм 11 12 13 14 15 16 18 20 22 24 25 26 28 30 32 36 38 40 

273 - - - - - - - - 5,5 4,5 - - - - - - - -
325 - - - - - - 6 6 - - - - - - - - - -

351 - 5 5 5 5 5 5 5 - - - - - - - - - -
426 - - - - - 6 6 6 - - - - - - - - - -

дополнить таблицами 1 а и 2а: 
Таблица 1 а - Размеры холодно- и теплодеформированных труб 

Внутренний Максимальная длина мерных труб, м, при толщине стенки, мм 

диаметр, мм 36 40 

279 6 4,5 

346 - 4 

Таблица 2а - Размеры горячедеформированных труб 

Наружный 
Максимальная длина мерных труб, м, при толщине стенки, мм 

диаметр, мм 10 12 14 16 18 20 22 25 28 30 32 36 40 

530 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 3 3 3 3 3 3 

630 4 4 4 4 4 4 4 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5 
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Изменение.N25 К ТУ 14-3Р-197-2001 

2 Пункт 1.2. Пределы немерной длины для холодно - и теплодеформированных труб «от 

1,5 до 8 м» заменить на «от 1,5 до 12 м». 

3 Пункт 2.2. Первый абзац. Исключить ТУ 14-134-351. 

4 Пункт 2.4 дополнить абзацем: 

«Предельные отклонения для труб размерами, указанными в таблице lа не должны быть 

более: - по внутреннему диаметру - плюс О,О/минус 4,0 мм; 

- по толщине стенки - плюс 4,0/ минус 0,0 мм». 

5 Пункт 2.5 дополнить абзацами: 

«Кривизна холодно- и теплодеформированных труб диаметром более 273 мм и с толщиной 

стенки более 18 мм на любом участке на 1 м длины должна быть не более 2 мм». 

«Кривизна на любом участке на 1 м длины для труб размерами, указанными в таблице 1 а, 

должна быть не более 3 мм». 

6 Пункт 2.9 дополнить абзацем: 

«На трубах размерами, указанными в таблице 1 а, количество термообработок не более 

трёх». 

7 Пункт 2.10. Таблица 6. После слова «Примечание» вместо знака «-» поставить знак (<:»; 

перед предлогом «По» поставить «1»; 

дополнить примечанием 2: «2 Для труб размерами, указанными в таблице lа в состоянии 

поставки относительное сужение на поперечных образцах при температуре 350 ос должно быть 

не менее 50 % и предел текучести 0"0,2 при температуре 350 ос в состоянии поставки и после 

аустенизации на поперечных образцах должен быть не менее 186 н/мм2 (19 кгс/мм2)>>. 

8 Пункт 2.12. Первый абзац дополнить строками: 

«- для труб размерами, указанными в таблице lа - не крупнее 4 номера; 

- для труб размерами, указанными в таблице 2а - не крупнее 3 номера». 

9 Раздел 2 «Технические требования» дополнить пунктами 2.18-2.20: 

«2.18 Для труб размерами, указанными в таблице lа содержание ферритной фазы в металле 

труб должно быть от 1,0 до 6,5 %». 

«2.19 В макроструктуре металла труб с толщиной стенки более 30 мм не должно быть 

трещин, расслоений, газовых пузырей, остатков усадочной раковины, шлаковых включений на 

кольцевом поперечном образце». 

«2.20 Трубы размерами, указанными в таблице 1 а должны выдерживать испытание на 

загиб на продольном и/или поперечном образце, что указывается в заказе». 

10 Пункт 3.2 дополнить предложением: «Для труб размерами, указанными в таблице lа, 

значение содержания ферритной фазы в металле принимают по документу о качестве трубной 

заготовки и переносят в документ о качестве труб». 

11 Пункт 3.3. Таблицу 7 дополнить: 
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Изменение N2 5 К ТУ 14-3Р-197-2001 

Вид контроля или испытания Норма отбора труб и образцов 

Испытание механических свойств при 350 ОС в состоянии 
100 % труб, по одному образцу с 

поставки и после аустенизации для труб размерами, 

указанными в таблице 1 а обоих концов 

Испытание на загиб для труб размерами, указанными в 
1 труба от партии с одного конца 

таблице 1а 

Контроль макроструктуры для труб размерами, 
1 труба от партии с обоих концов 

указанными в таблице 1а с толщиной стенки более 30 мм 

Контроль величины зерна для труб размерами, 100 % труб, по одному образцу с 
указанными в таблице 1 а обоих концов 

Испытание на стойкость к МКК дЛЯ труб размерами, 100 % труб, по одному образцу с 
указанными в таблице 1 а обоих концов 

12 Пункт 4.10 дополнить абзацами: 

«Контроль труб размерами, указанными в таблице 1 а, про водят наклонным 

преобразователем на выявление продольных и поперечных дефектов и прямым раздельно­

совмещенным преобразователем на выявление дефектов типа «расслоение». 

Настройку чувствительности аппаратуры при контроле наклонным преобразователем 

проводят по стандартным образцам предприятия (сап) с искусственным отражателем типа 

прямоугольной риски (продольная риска по черт. 1 и 2, поперечная риска по черт. 7 и 8 гост 

17410), нанесенной на внутренней и наружной поверхности сап, глубиной h = (5±0,5) % от 

номинальной толщины стенки S, но не более 1,5 мм, длиной 1 =(25±2,5) мм, шириной не более 

1,0 мм. 

Настройку чувствительности аппаратуры при контроле прямым раздельно-совмещенным 

преобразователем проводят по стандартным образам предприятия (сап) с искусственным 

отражателем типа «плоскодонного отверстия» (черт. 14 гост 17410) диаметром 6,2 мм. 

Расстояние до дна плоскодонного отверстия от внутренней поверхности трубы равно 

0,25S, 0,5S и 0,75S. Допуски на диаметр и глубину плоскодонного отверстия ± 10 % от их 

номинальных значений». 

13 Раздел 4 дополнить пунктами 4.19-4.20: 

«4.19 Контроль макроструктуры проводят по гост 10243». 

«4.20 Испытания на загиб проводят по гост 3728». 

14 Пункт 5.9, перечисление 20. Слова «печати и подписи начальника участка технического 

контроля, а также Представителя заказчика или инспектора Госатомнадзора РФ, при поставке с 

указанными требованиями» заменить на «печати и подписи начальника участка технического 

контроля». 
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Изменение H~ 5 к ТУ 14-3Р-197-2001 

15 Приложение А. Таблица А.l. Исключить ссылку «ТУ 14-134-351-95 Заготовка трубная 

из коррозионностойких марок стали для электрополированных труб с прессов»; 

дополнить документами: 

Обозначение документа, Номер пункта, на который 

на который дана ссылка дана ссылка 

ГОСТ 1 0243-75 «Сталь. Методы испытаний и оценки 4.19 
макроструктуры» 

ГОСТ 3 728-78 «Трубы. Метод испытания на загиб» 4.20 

16 Предварительное извещение об изменении от 21.04.2010г. аннулировать. 

Экспертиза проведена: 

Руководитель ПК 1 ТК 357 
«Стальные и чугунные 

трубы и баллоны 

Зав. группой стандартизации 

ОАО «Рос ИТИ» 

Gn~~~~~~А.А.Каяткина 
05"- 2014г. 
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Изменение N!! 4 К ТУ 14-ЗР-197-2001 

1 Пункт 2.13. Заменить слова «стойкими против межкристаллитной коррозии» на 

«стойкими к межкристаллитной коррозии». 

2 Пункт 3.3. Таблица 7. Графа 1. Строка 16. Изложить в новой редакции: «Испыта­

ние на стойкость к МКК». 

3 Пункт 4.14 изложить в новой редакции: 

«4.14 Испытание на стойкость к мкк при поставке труб с учетом требований УП 

N201-1874-62 или с отметкой «для АЭС» проводят методом АМ (приложение В). При 

поставке труб без учета этих требований испытание на стойкость к МКК проводят ме­

тодами АМ (приложение В) или АМУ по ГОСТ 6032. Арбитражные испытания прово­

дят по методу АМ (приложение В)). 

4 Приложение А. Таблица А.l. Заменить «ГОСТ 6032-89 Стали и сплавы коррози­

онностоЙкие. Методы испытания на стойкость против межкристаллитной коррозию> на 

«ГОСТ 6032-2003 (ИСО 3651-1:1998, ИСО 3651-2:1998) Стали и сплавы коррозионно­

стойкие. Методы испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии». 

Дополнить таблицу A.l: 

Обозначение документа, на который дана ссылка 
Номер пункта, в ко-

тЩ?ом дана ссылка 

1 2 
ГОСТ 859-2001 Медь. Марки Приложение В 

ГОСТ 4165-78 Медь (П) сернокислая 5-водная. Технические Приложение В 

условия 

ГОСТ 4204-77 Реактивы. Кислота серная. Технические Приложение В 

условия 

ГОСТ 4461-77 Реактивы. Кислота азотная. Технические Приложение В 

условия 

ГОСТ 6709-72 Вода дистиллированная. Технические условия Приложение В 

ГОСТ 19347-99 К~ПО]JОС медный. Технические ~словия Приложение В 

5 Дополнить приложение В (обязательное) «Метод АМ». 

Руководитель ПК 1 ТК 357 
«Стальные и чугунные 

трубы и баллоны» 

Зав. группой стандартизации 

ОАО «РосНИТИ» 

I~ ЭКСПЕР А 

?? ~A.A. Каяткина 
«J/» // 20IЗг. 
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В.l Сущность метода 

Приложение В 
(обязательное) 

МетодАМ 

Изменение N!! 4 К ТУ 14~ЗР~197-2001 

Образцы стали выдерживаются в кипящем водном растворе сернокислой меди и 

серной кислоты в присутствии металлической меди. 

8.2 Перед испытаниями заготовки образцов подвергаются провоцирующему нагре­

ву при температуре от 640 до 660 ос с продолжительностью выдержки (60±З) мин, ох­

лаждение на воздухе. 

Допускается провоцирующему нагреву подвергать образцы. 

При разногласиях в оценке результатов испытаний провоцирующему нагреву под­

вергают заготовки образцов. 

в.з Реактивы 

Медь сернокислая (CuS0485H20) по гост 4165 или медный купорос по ГОСТ 

19347. 

Кислота серная по ГОСТ 4204 плотностью 1,83 r1cM3, ч.д.а. или х.ч. 

Кислота азотная по ГОСТ 4461 плотностью 1,40 г/ см3,ч.д.а. или х.ч. раствор с мас­

совой долей от 20 до 30 %. 

Вода дистиллированная (рИ, содержание хлоридов, нитратов и остатка после выпа­

ривания по ГОСТ 6709). 

Медь в виде стружки по ГОСТ 859. 

ВА Раствор для испьrrания: в воду объемом (1000±3) см3 добавляют сернокислую 

медь массой (130,0±0,1) г, а затем небольшими порциями добавляют серную кислоту 

объемом (120±3) c~. 

В.5 Раствор для повторных испытаний: в воду объемом (1000±3) см3 добавляют 

сернокислую медь массой от 11 О до 160 г, а затем небольшими порциями добавляют 

серную кислоту объемом (1 ОО±З) см3 . 

В.6 Проведение испытания 

B.6.l Испытание проводят в стеклянной колбе с обратным холодильником или в 

бачке из коррозионно-стойкой стабилизированной хромоникелевой стали с крышкой, 

снабженной обратным холодильником. 

3 



Изменение N!! 4 К ТУ 14-3P-197-2001 

На дно реакционного сосуда насыпают слой медной стружки, поверх которой за­

гружаются образцы. 

Допуска~ся загружать образцы в несколько рядов при условии всестороннего кон­

такта с медной стружкой. 

В.6.2 Реакционный сосуд заполняют раствором для испытания не менее чем на 20 

мм выше поверхности образцов или медной стружки и непрерывно кипятят. Нельзя до­

пускать нагрева холодильника. 

В .6.3 Продолжительность выдержки в кипящем растворе должна составлять (24± 

0,25) ч. При вынужденном перерыве испытания образцы из раствора не извлекают. Про-

должительность испытания подсчитывается как суммарное количество часов испьпания 

при кипении. 

В.6.4 При разногласиях в оценке результатов испытания проводят непрерывно. При 

этом объем раствора должен быть не менее 1 О см3 на 1 см2 поверхности образца. 

В.6.5 После выдержки в растворе образцы промывают водой и высушивают. При 

отложении на образцах слоя меди, не смываемого струей воды, ее удаляют, промывая 

образцы в 20-30 %-ном растворе азотной кислотыI. 

В.6.6 Допускается многократное использование раствора для испытания при усло­

вии сохранения его цвета, за исключением испытаний при разногласиях. 

В.6.7 Медную стружку можно использовать неоднократно. В случае потемнения 

при хранении ее промывают в 20-30 %-ном растворе азотной кислоты, а затем водой. 

В.7 Обнаружение МКК и оценку результатов испытаний проводят в соответствии с 

4.4 и 4.5 ГОСТ 6032. 

В.8 Если образцы не выдержали испытание в растворе В.4 допускается проводить 

повторные испытания в растворе В.5. 

В.9 Остальные требования по ГОСТ 6032. 

4 



ТУ 14-3Р-] 97-2001 1 ~ 

Таблица Б.l 

Прило)кение Б 

(обязательное) 

ЛИСТ РЕГ ИСТ Р АЦИУI 

изменений к техническим условиям 

---------------~-------------------- -------~------------~ 
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Открытое Акц floHepHoe Общество 
«Российский наУЧНО-ИI~следовательский институт 

трубной пр )мышленности» 

ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЕ ИЗВЕЩЕНИЕ ОБ ИЗМЕНЕНИИ 

ТУ 14-3Р-197-2001 

«Трубы бесшовные из коррозионностойких сталей 

с повышенным качеством поверхности» 

Пункт 5.9, перечисление 20. Слова «печати и подписи начальника 

участка технического контроля, а также Представителя заказчика или 

инспектора Госатомнадзора РФ, при поставке с указанными требованиями» 
заменить на «печати и подписи начальника участка технического контроля». 

Основание: Устранение неточности в связи с исключением из технических 

условий изменением NQ3 к ТУ 14-3Р-1 97-2001 «Специальных 

условий поставки оборудования, приборов, материалов и изделий 
для объектов атомной энергетики», письмо ОАО «СинТЗ» 
NQ05.1 -95/25 от 21.04.20 1 0г. 

Введено в изменение NQ ___ (заполняется после внесения в изменение) 

Зам. председателя ТК 357 
«Стальные и чугунные 

трубы и баллоны» 

Зам. генерального директора 

ОАО «РосНИТИ» -

(? Lf I 2010г. 
---=-----'----'--­

/ 

/ 
", 



""IЩ", Открытое Акционерное Общество 
«Российский научно-исследовательский институт 

трубной промышленности)) 

ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЕ ИЗВЕЩЕНИЕ ОБ ИЗМЕНЕНИИ 

ТУ 14-3Р-197-2001 

«Трубы бесшовные из коррозионностойких сталей 

с повышенным качеством поверхности)) 

Изменение N23. Титульный лист. Гриф «СОГЛАСОВАНО» дополнить 
словами : «Начальник 2655 военного представительства Министерства оборо­
ны рф Письмо N25-BH от 09.06.201 Ог А.Н. Шабалин». 

Основание: Устранение неточности 

Введено в изменение N2 ___ (заполняется после внесения в изменение) 

Зам. председателя ТК 357 
«Стальные и чугунные 

трубы и баллоны» 

Зам. генерального директора 

ОАО РосНИТИ» 

ю.и. Блинов 
-~~.--\\:----

201 0г. 



ОКП 13 1600 
13 6100 

для «АЭС» 

Группа В 62 

УТВЕРЖДАЮ: 

Зам. председателя 

ТК 357 «Стальные и чугунные 
трубы и баллоны» 

Зам. _~ , алънрго директора 
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ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ ИЗ К()РРОЗИОННОСТОИК.Их СТАЛЕЙ 
С ПОВЫШЕННЫМ К-..\ЧЕСТВОМ ПОВЕРХНОСТИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 

ТУ 14-ЗР-197-2001 

и 3 М е н е н и е Х!!3 

Держатель подлинника ОАО «РосНИТИ» 

Срок введения: 1 О. О L 2010 

СОГЛАСОВАНО РАЗРАБОТАНО 

Федеральная служба по экологическому, 

технологическому и атомному надзору 

Зам. начальника управления 

по регулированию безопасности атомных 

станций и исследовательских 

ядерных установок 

ПЦСЬ"" ОN~S'-(?!~()I/(J'J от P.,t. ()~.,1ploB.A. Гривизирский 
} 

Зам. генерального директора 

ФГУП [(нии КМ «Прометей» 

Письмо N26-1/77ф от 20.01.2010r. Г.П. Карзов 

ский директор 

ТИ» 

~~ ______ В.И.Кузнецов 
I!. 0/.2 010 



Изменение N23 к ТУ 14-3P-1 97-2001 

1 Вводная часть. Второй абзац. Заменить перечисление один «-с учетом 
«Специальных условий поставки оборудования, приборов, материалов и из­

делий для объектов атомной энергетики» (<<Специальных условий»), под над­

зором инспекции Госатомнадзора РФ;» на «-с учетом условий IШ-07 1-06 

«Правила оценки соответствия оборудования, комплектующих, материалов и 

полуфабрикатов, поставляемых на объекты использования атомной энергии». 

2 Пункт 2.2. Заменить ссылку «ТУ 14-3-51 9» на «ТУ 14-3Р-519» . 

После слов «поставляемых по ТУ 14-156-45» дополнить «и ТУ 1 4-3Р-85». 
3 Пункт 5.6. Первый абзац изложить в новой редакции: 
«5.6 Партия труб может быть увязана в один или несколько пакетов . 

Трубы должны быть плотно увязаны в пакет не менее чем в трех местах по 

длине пакета шпагатом по ГОСТ 17308, нержавеющей проволокой по ГОСТ 
18 143 или стальной лентой по ГОСТ 3560 с использованием подкладочного 
материала из полипропиленового полотна, исключающего соприкосновение 

с трубами, обернутыми бумагой и упакованы в деревянные ящики, изготов­

ленные по документации изготовителя». 

4 Приложение А. Таблица А. 1 . 

ТУ 14-1-3845-84. Заменить наименование «Заготовка трубная из корро­
зионностойкой стали марки 08Х 1 8Н 1 ОТ для электрополированных труб» на 
«Заготовка трубная из коррозионностойкой стали марок 08Х 18Н 1 ОТ и 

08Х13Н10Т-Ш». 

Заменить ТУ 14-3-51 9-76 «Трубы горячекатаные из нержавеющих ста­

лей для холодного передела» на ТУ 14-3Р-519-2008 «Трубы горячедеформи­

рованные из коррозионностойкой стали для холодного передела» . 

Дополнить документами : 

Обозначение документа, Номер пункта, 

на который дана ссылка в котором дана ссылка 

ГОСТ 3560-73 «Лента стальная упаковочная. 5.6 
Технические условия» 

ТУ 14-3Р-85-2005 «Трубы бесшовные горячеде­

формированные (горячепрессованные) передель­

ные из нержавеющих сталей и сплавов» 
2.2 

НП-О'/ 1 -06 Вводная часть 

5 Предварительные извещения об изменении от 07.09.2006г . и от 

20.01.2010г. аннулировать. 

Руководитель пк 1 
ТК 357 «Стальные и чугунные 
трубы и баллоны» 

Зав . группой стандартизации 

ОАО «Р ТИ» 

~ 
А.А. Каяткина 

L--==:;:;;:::::::t--6J-ot~ 2 О 1 О г 



, -Минпромнауки РФ 

~eфlJ'I!Ме~ 13вития иреструктуризации металлургического развития . 
Код ОКП 131600 

. 136100 

«для АЭС» 

Зам. ПредсеДa:J~'" 

ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ 
СТ АЛЕЙ С повыlllEнныIM КАЧЕСТВОМ ПОВЕРХНОСТИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 

ТУ 14 - 3Р - 197 - 2001 
(Впервые) 

Изменение К!!2 

Срок введения: 05. 05. 2{)1)5" Держатель подлинника-ОАО«РосНИТИ» 

СОГЛАСОВАНО: 

Федеральное агентство по атомной энергии 

Начальник управления атомной энергетики 

Письмо N!! 16/3 18ф В.И.Рачков 
от 11.03.2005 

Директор-Г енеральный конструктор 

ФГУП ОКБ «Гидропресс» 

Письмо N!! 10-35/394 Ю.Г.Драгунов 
от 20.01.2005 

Зам.Генерального директора 

ФГУП Цlll1И км «Прометей» 
Письмо N!! 6-ф/15 Г.П.Карзов 
от 14.01.2005 

(~~~~g,#~_._Е.в.морозов 
2004 

Технический директор ОАО 

«ЧТПЗ» 

Письмо N!! 03/23-21 . В.И.Вольберг 
от 19.01.2005 

.' 
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Изменение N22 к ТУ 14-3Р-197-2001 

1 Пункт 2.2. После слов «поставляемых по ТУ 14-3-519, ТУ 14-3-596» допол­
нить «и ТУ 14-156-45». 

2 Пункт 2.3. Таблицу 3 дополнить примечанием 4 в редакции: 
«4. По требованию потребителя в стали марки 08Х 18Н 1 ОТ массовая 

доля кобальта должна быть не более 0,05%. В обозначении марки добавляет­
ся буква У (для исключения перепутывания марок), например 08Х18НI0Т У. 

3 Пункт 5.2. Второе перечисление в скобках после обозначения марки 
«08ХI8НI0Т-ОI0Т», дополнить «08ХI8НI0ТУ-ОI0У». 

Последний абзац. Заменить слова «строчную букву а, б, в и т.д.» на 

«прописную или строчную букву А, Б, В (а, б, в) и т.д.». 

4 Приложение А (справочное). Таблица А.l дополнить: 

Обозначение документа, Номер пункта, 

на КОТОj)ЫЙ дана ссылка в котором дана ссылка 

ТУ 14-156-45-2002 Трубы стальные бесшов-
ные горячедеформированные из нержавею- 2.2 
щей стали для холодного передела 

Руководитель пк 1 
тк 357 «Стальные и чугунные 
трубы и баллоны» 

Зав. группой стандартизации 

ОАО «Рос:НИТИ» . ~n_ -- А.А. Каяткина 
2005г 



Изменение N!!2 к ТУ 14-3Р-197-2001 

ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

к изменению NQ 2 к техническим условиям ТУ 14-3Р-197-2001 
«Трубы бесшовные из коррозионностойких сталей с повышенным 

качеством поверхности» 

Изменение NQ 2 разработано по требованию Госатомнадзора Россси, Главного 
конструктора реакторной установки ФГУ ОКБ «Гидропресс», предусматривающее 

обязательное ограничение содержания кобальта для оборудования и трубопрово­

дов 1 контура атомных станций в стали 08Х18НI0Т У. 
В изменение внесено предварительное извещение об изменении от 29.06.2004 г. 

Начальник технического управления С.Б.Прилуков 
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Изменение N2 1 к ТУ 14-3р-197-2001 

1 Второй абзац вводной части изложить в новой редакции: 

«По требованию потребителя, указанному в заказе, трубы изготовляют: 

с учетом «Специальных условий поставки оборудования, при боров, материалов и изделий для 

обьектов атомной энергетики» (<<Специальных условий»), под надзором инспекции Госатом­
надзора РФ; 

с учетом «Условий поставки» N201-1874-62 (УП N201-1874-62), под надзором Представителя 
заказчика; 

с учетом «Правил классификации и постройки морских судов Российского Морского 
Регистра Судоходства» (<<Правил Регистра»), под надзором инспекции Регистра.» 

2 В пункте 1.1 таблицу 2 изложить в НОВОЙ редакции. 

3 В пункте 1.2 пределы немерной длины горячедеформированных труб заменить на следующие: 
«от 1,5 до 12 м». 
4 Пункт 2.2 изложить в НОВОЙ редакции: 

«Трубы изготовляют из трубной заготовки, поставляемой по ТУ 14-1-790, 14-1-3845, ТУ 14-
134-323, ТУ 14-134-334, ТУ 14-134-351 или передельных горячедеформированных труб, 
поставляемых по ТУ 14-3-519, ТУ 14-3-596. 

Холодно- и теплодеформированные трубы изготовляют из расточенных и обточенных труб­

заготовок. Допускается вместо обточки абразивная обдирка передельных труб диаметром 273 мм 
и выше». 

5 В пункте 2.3 первый абзац изложить в новой редакции: 
«Трубы изготовляют из сталей марок 08Х18НI0Т и 08Х18Н12Т: 

OTKpblroro способа выплавки; 
открытого способа вьшлавки с последующим электрошлаковым переплавом (-Ш); 

oTKpьrroгo способа выплавки с последующим вакуумно-дуговым переплавом (-ВД); 

открытого способа выплавки с последующим вакуумно-индукционным переплавом или 

вакуумно-индукционной выплавки (-ВИ).» 

6 В пункте 2.4 таблицы 4 и 5 изложить в новой редакции. 
Т б 4 П а лица - Lредельные отклонения наружного диаметра 

Наружный диаметр, мм Предельные отклонения наружного диаметра при точности изготовления 

обычной повышенной 
горячедеформированнь~ холоднодеформированных 

От 6 до 16 - +02мм +02мм 
От 16 до 31 - +03 мм +025 мм 
от 31 до 51 +125% +045 мм ±0.4 мм 
от 51 до 70 +1,25 % ±1 % ±0,8% 
от 70 до 146 +125% +125 % 
От 146 до 273 +125 % +1 % 

От 273 ±125 % ±1,25 % 

Т б 5 П а лица - lредельные отклонения толщины стенки 

Предельные отклонение толщины стенки при точности из-

Толщина стенки, мм готовления 

обычной повышенной 

горячедеформированных Ixолоднодеформированных 

от 1 до 2 - ±15 % ±15 % 
or 2 до 5 вкл. для диаметров до 50 вкл. ±12,5 % +12,5/-10 % ±10% 
!от 2 до 5 вкл. для диаметров свыше 50 ±12,5 % ±10% 

Свыше 5 ±12,5 % ±12,5 % 

2 



Изменение.N'2 1 К ТУ 14-ЗР-197 -2001 

Таблица 2 - Размеры горячедеформированных труб 
Н8Р"к-

Максимальная длина мерных труб, м, при толщине стенки, мм иwА 

J\J18МnP. 
S.O S.S 6.0 6.S 7.0 7.S 8.0 8.S 9.0 9.S 10 11 12 13 14 lS 16 17 18 19 20 22 24 2S 26 28 .... 

42 12 12 12 10.5 10.5 9.5 9.5 8.!5 8.!5 8 8 7 - - - - - - - - - - - - -- -
45 12 12 10.5 10 9.5 9 8.!5 8 7.5 7 6.5 6.!5 !5.!5 - - - - - - - - - - - -- -
48 12 12 10 9 8.5 8 7.5 7 6.!5 6.!5 , !5.!5 !5.!5 5 6.!5 - - - - - - - - - -- -
50 11.5 10.5 9.5 9 8 7.5 7 7 6.!5 , , !5.!5 5 4.5 4.5 , - - - - - - - - -- -
51 11 10 9.5 8.!5 8 7.5 7 6.!5 6.!5 , , !5.!5 5 4.!5 4.!5 , - - - - - - - - - --
53 10.5 9.5 9 8 7.5 7 6.!5 6.!5 , 7.5 7.5 7 6.5 , !5.!5 5 5 - - - - - - - - -
54 10 9.5 8.5 8 ·7.5 7 6.!5 , , 8 7.5 7.5 6.!5 , !5.!5 5 5 4.!5 - - - - - - - -
56 10.5 9.5 8.!5 8 7.5 7 6.!5 8.!5 8 7.5 7 6.!5 , !5.!5 !5.!5 5 5 4.!5 4.5 - - - - - - -
57 10_5 9 8.!5 7.5 7 6.!5 8.!5 8 8 7.5 7 6.5 , !5.!5 5 5 4.5 4.5 4 - - - -- - - -
60 10.5 9 8.5 7.5 7 6.5 8.!5 8 7.5 7 7 , , !5.!5 5 5 4.5 4.!5 4 - - - - - - --
63 9 8 10.5 9.5 9 8.5 8 7.5 7 6.5 6.5 , 5.5 5 4.5 4.5 4 4 4 - - - -- -- -- -
65 8.5 11 10 9 8.!5 8 7.5 7 6.!5 , , !5.!5 5 4.!5 4.!5 4 4 - - - - - -- - - -
68 11 10 9 8.5 8 7.5 7 '.5 6.5 , !5.!5 5 4.5 4 4 - - - - - -- - - -- -- -

I---"JA.. 10.5 9.5 8.5 8 7.5 7 6.5 , , 5.5 5.5 5 4.5 4 4 - - - - - - - - -- -- -
1.., 9.5 9 8 7.5 7 6.5 , , 5.5 5.5 5 4.5 4 4 5 4.!5 4 4 - - - - - -- - -
75 9.5 8.5 8 7 6.5 , !5.!5 5.5 5 5 4.5 4 , 5.5 5 4.5 4.5 4 4 - - - - - - --
76 9 8 7.5 7 6.!5 , , 5.8 !5,8 !5,8 5.8 4 , 5 4.!5 4 4 4 4 - - - -- - - --
80 8 7.5 6.!5 , , 5.5 5 5 4.5 4.!5 7.5 6.!5 , 5.5 5 4.!5 4.5 4 - - - -- - - - --
83 7.5 7 , , 5.8 !5,8 5.8 8 7.5 7 7 6.!5 , 5 5 4.5 . 4 4 - - - - -- -- -- --
85 7.5 '.5 

, 5.5 5.5 5 8 8 7.5 7 7 , 5.5 5 4.5 4 4 - - - - - - -- -- -
89 6.5 , 5.8 !5,8 8.!5 8 7.5 7 7 6.5 , !5.!5 5 5 4.5 4 4 - - - - - -- - - -
90 6.5 , 5 9 8.5 8 7.5 7 6.5 6.5 , !5.!5 5 5 4.!5 4 4 - - - - - - - - --
95 10.5 9.5 9 8 7.5 7 6.!5 , , 5.8 !5.8 5 5 4 4 4 - - - - - - - - - -
100 9.5 8.5 7.5 7 6.!5 6.5 , 5.5 5 5 4.5 4.5 4 4 - - - - - - - - -- - - -
102 9 8 7.5 6.5 6.5 , 5.8 !5,8 !5,8 !5,8 !5,8 5 5 4 4 4 4 4 4 - - - - - - -
108 8 7 '.5 , , 5.8 !5,8 5.8 5.8 5,8 !5,8 5 5 4 4 4 4 4 4 - -- - -- - -- --
110 7.5 '.5 , 5.5 5.5 5 5 4.5 4 4 4 5 4.5 4 4 - .:. - - -- - - - -- -- -
114 7 , 5.8 !5,8 5.8 !5,8 5.8 !5,8 5.8 !5,8 !5,8 5 5 4 4 4 4 4 4 - -- -- - - -- --
120 - - - - , !5.!5 5 5 4.5 4.5 4 4 - - - - - - - - - .- - - - --
r - - - 6.5 , !5.!5 5 !5,8 5,8 5.8 !5,8 !5,5 !5,5 !5,5 5 5 5 4 4 4 4 3 - - - _. 

-
1~/ 7 7 , !5.!5 5 5 4.5 !5.8 !5,8 !5,8 !5,8 !5,5 !5,5 12 12 11.5 11 lo.s 10 9.5 9 8 7.5 7.5 7 , 
130 7 , 5.5 5 4.5 4.!5 4 4 4 - - - 12 12 12 11 11 10 '.5 9 9 8 7.5 7 7 , 
133 - , !5.!5 5 4.!5 4.!5 4 !5,8 !5,8 !5,8 5,8 12 12 12 11.5 11 lCL5 10 9.5 9 1.!5 • 7 7 7 , 
140 - 5 4.5 4 - - - 5,8 5,8 !5,8 12 12 12 11.5 10.5 lСГ '.5 9 11.5 8 , 8.~ 7.5 7.5 7 7 

146 - -- - - - - 12 12 12 12 12 12 11.5 10.5 10 9.5 9 8.5 9 8.5 8.5 8 7 7 '.5 6 

150 - - - - - - 12 12 12 12 12 12 11 10 9 8.!5 10 9.5 9 8.!5 8 7.5 7 6.5 , , 
152 - - - - 12 12 12 12 12 12 12 11.5 lo.s 9.5 9 10 9.5 9 8.!5 8 7.5 7 6.5 , , 5.5 

159 - - 12 12 12 12 12 12 12 11.5 11 10 11 lo.s 10 9.5 9 1.!5 8 7.5 7 6.!5 6 , 5.5 5.5 

160 - - 12 12 12 12 12 12 12 11.5 11 10 11 lo.s 10 '.5 
, 8.!5 8 7.5 7 6.!5 6 , 5.s 5.s 

168 - - - - 5 5 5 5 5 12 12 11 10 '.5 9 8.!5 8 7.5 7 6.5 6.!5 , 5.5 5.s 5 5 

170 - - - - -- - - - 12 12 12 11 10 9.5 9 8.5 7.5 7.5 7 '.5 '.5 , 5.5 5 5 5 

180 -- -- - -- 12 12 12 12 11.5 11 10.5 9.5 9 8 7.5 7.5 7 '.5 6 6 5.5 8 7 7 6.5 6 

194 -- -- - - - - 11 10.5 10 9.5 9 8 7.5 7 6.5 , 8.5 8 7 7 6.5 6 6.5 6 6 5.5 

200 -- - - - - - 10.5 9.5 9 9 8.5 7.5 7 '.5 9 8.5 8 7.5 7 6.5 6.5 , 5.5 5 5 5 

219 -- - - -- - - 12 12 12 12 11.5 10.5 9.5 9 8.5 8 7.5 7 6.5 , 6 5 5 4.5 4.5 4 

220 - - - - - - 12 12 12 12 11.5 10.5 9.5 9 8.5 • 7.5 7 6.!5 , 6 5 5 4.5 4.5 4 

245 -- - - - - -- - - - - 8 7.5 6.5 6 , 6 !5.!5 5 5 5 4.5 4 4 4 -- --
273 

, - - - - - - - - - 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4,5 - 4 - - -- -
325 - - - - - - - . - - - - 5 5 5 5 5 - - - - - - - - -

з 



Изменение N!! 1 к ТУ 14-3Р-197-2001 
7 Дополнить первый абзац пункта 2.6 новыми подпунктами: 

«е) шлифованная наружная и электрохимполированная внутренняя; 
ж) травленая наружная и расточенная внутренняя». 

Там же, второй абзац дополнить новыми подпунктами: 

«д) шлифованная наружная и травленая внутренняя; 

е) шлифованная наружная и расточенная внутренняя; 

ж) шлифованная наружная и электрохимполированная внутренняя; 

и) обточенная наружная и электрохимполированная внутренняя; 

к) электрохимполированная наружная и травленая внутренняя; 

л) электрохимполированная наружная и расточенная внутренняя. 

8 В пункте 2.7 во втором абзаце после слов: « ... зачистка указанных дефектов ... » через запятую 
записать: «сплошное шлифование, расточка и обточка ... » и далее по тексту. 

9 В пункте 2.1 О в таблице 6 норму временного сопротивления при температуре 200 С для труб с 
толщиной стенки свыше 15 мм заменить значение 498 (50) на 490 (50). 

Там же, подзаголовок «После аустенизации» заменить на следующий: «После аустенизации 

r-- холоднодеформированных труб». 

1 О Пункт 2.11 изложить в новой редакции: 
«2.11 Загрязненность металла труб неметаллическими включениями, кроме нитридов и 

карбонитридов титана, должна бьпь не более указанной в технических условиях на трубную 
заготовку. 

Загрязненность металла труб точечными и строчечными нитридами и карбонитридами титана 

(не, НТ) по максимальному баллу должна бьпь по шкале ГОСТ 1778: 
- для холодно-и теплодеформированных труб диаметром до 76 мм включительно - не более 2,5 
баллов; 

- для холодно- и теплодеформированных труб диаметром свыше 76 мм - не более 3,5 баллов; 
- для горячедеформированных труб - не более 3,5 баллов.» 

11 В пункте 2.12 первый абзац изложить в новой редакции: 
«Величина зерна металла труб должна бьпь по шкале ГОСТ 5639: 

- для холодно- и теплодеформированных труб диаметром до 76 мм включительно - не крупнее 5 
~ номера; 

- для холодно- и теплодеформированных труб диаметром свыше 76 мм - не крупнее 4 номера; 
- для горячедеформированных труб со стенкой до 15 мм - не крупнее 4 номера. 
- для горячедеформированных труб со стенкой 15 мм и свыше - не крупнее 3 номера.» 

12 Пункт 3.1 дополнить новым предложением: «При изготовлении труб диметром более 76 мм 
под надзором Регистра количество труб в партии должно бьпь не более 200 штук». 

13 В таблице 7 в графе «Вид контроля или испьпания» строку «Осмотр внутренней поверхности» 
изложить в следующей редакции: «Осмотр внутренней поверхности труб 

внутренним диаметром ~ 1 О мм 
внутренним диаметром <10 мм» 

Там же, в строке «Контроль величины зерна» слово «металлографически» заменить на 

«металлографическим» . 

14 В таблице 7 в графе «Норма отбора труб и образцов» в строке «Испытание на раздачу» 
заменить норму отбора труб: вместо слов «но менее 3-х труб» записать «но не менее 3-х труб». , о 

Там же, в строке «Испьпание механических свойств при температуре 350 С в состоянии 
поставки» норму отбора изложить в новой редакции: «100% труб, по 1 образцу от трубы». 

4 

.. 



Изменение N~ 1 к ТУ 14-3Р-197-2001 
1) Апунктах 44, 41() и таnJJJще А . I '3амеНIflЪ 0601начение ИЦУ-2-2()()() на ИЦV-1-2()()I, 

()6mначение И-IО28-84 на И-1 028-75 

16 Пункт 4.4 дополнить новым абзацем в следующей редаКЦЮf : 

«Допускается кокrpoль толщины стенки, входящими в технические характеристики автомати­

зированных установок, про водить приборами ручного контроля - на 100 % труб по всей длине 
трубы по четырем обра.зующим с шагом не оолее 300 мм. )) 

17 В пункте 5.6 в первом абзаце заменить ГОСТ 3282 на ГОСТ 18143 . 
Там же, третий абзац через заПЯ1)'Ю дополнить словами: «и обвязывать проволокой по ГОСТ 3282.» 
Там же, последний абзац после слов « ... и обвязывают проволокой . .. » ДОПОЛНJпь: «по ГОСТ 

3282» и далее по тексту. 

18 В пункте 5.9 строку 12 переЧl1слеНI1Я сведений, ука.зываемых в документе о качестве изложить 
8 новой редакции: 

« - фактические предельные значения результатов испытаний механических свойств и 

металлографического КОНТРОЛЯ величины зерна, результаты ультразвукового КОНТРОЛЯ 

величины зерна и остальных нспьrrаниЙ . . ») н далее по тексту . 

Там же, строку 19 начать словами « - ссылку на УП NC1 01-1874-62 ... ) и далее по тексту . 

Там же, в строке 20 слова « ... участка ОТК .. . » замеНJПЬ на слова « ... участка технического 
контроля ... » и далее по тексту. 

19 Пункт 5.9 дополнить новым предложением: 
«При изготовлении труб под надзором Регистра на каждую партию труб дополюпельно должен 

оформляться Сертификат Регистра.» 

20 Таблицу А 1 дополнить следующими документами: 
Таблица Аl 

Обозначение документа, в котором дана ссылка 
Ho~cp nyикra, в KOТOPO~! 

дана ССЬLiЮI 

ГОСТ 18143-72 Про волока из высоколегированной коррозионностой- 5.6 
кой и жаростойкой стали. Технические условюr . 
ТУ 14-1-3845-84 Заготовка трубная из коррозионностойкой марки стали 2.2 
для электрополированных труб. 

ТУ 14-3-519-76 Трубы горячекатаные из нержавеющих сталей для хо- 2.2 
лодноro передела . 

ТУ 14-3-596-77 Трубы roрячедеформированные из коррозионностойкой 2.2 
стали для холодного передела. 

ТУ 14-134-351-95 Заготовка трубная из коррозионностойких марок стали 2.2 
ДЛЯ злектрололироваННbLХ труб с прессов. 

Специальные условия поставки оборудования, приборов, материалов и 
вводная часть 

изделий для объектов атомной энергетики . 
Правила классификации и постройки морских судов Российскоro Мор-

вводная часть 
CKOro Регистра Судоходства. 

Экспертиза проведена: 

Начал~ник бюро стандар­

тизаJ.Yfи ?~ «РосНИТИ» 
c//;;.~, r ..-'. А.А. Каяткина 

, . 
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Изменение Н2 1 к ТУ 14-3Р-197-2001 

ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

к изменению Н2 1 к техническим условиям ТУ 14-3Р-197-2000 «Трубы 
бесшовные из коррозионностойких сталей с повышенным качеством 

поверхности» 

Изменение Н2 1 разработано с целью дополнения технических условий труб­
ной заготовкой, поставляемой по ТУ 14-1-3845-84, ТУ 14-134-351-95 и передельны­
ми горячедеформированными трубами, поставляемыми по ТУ 14-3-519-76, ТУ 14-3-

г .. 596-77 . . . 
/ Трубная заготовка и передельные горячедеформированные трубы соответст-

вуют всем требованиям, предьявляемым к трубной заготовке, предназначенной для 

изготовления труб с повышенным качеством поверхности. 

Изменением Н2 1 введены ссылка на соответствие технических условий «Пра­
вилам классификации и постройки морских судов Российского Морского Регистра 

Судоходства» и возможность изготовления труб под надзором Регистра. ТУ 14-3Р-

197-2001 одобрены Регистром письмом Н2130-009-3.35-1147 оТ 03.06.2002. 
В изменении учтены замечания Госатомнадзора рф (письмо Н28-28-19 от 

18.01.2002), замечания ГНЦ НПО «ЦНИИТМАШ» (письма.N216-23/8-1897 АЗ, Н216-
37/624 МИ), замечания Нижегородской инспекции Регистра (письмо N21ЗО-009-З.З5-
1147 от 03.06.2002), предварительные извешения об изменении Н201/462 от 
13.06.2001 и Н201/589 оТ 05.07.2002 . Замечания ГlЩ НПО «ЦНИИТМАШ» учтены 
в части, не требующей проведения опытных работ и предварительного внесения из-

r--- менений в технические условия на трубную заготовку. 
Одновременно изменение H~ 1 уточняет редакцию некоторых пунктов техни­

ческих условий, с целью устранения неоднозначности и разночтениh. 

,. 

Начальник технического отдела L2.:h С.Б.Прилуков 
~.;7/ -1 з. cJ: с'3 

б ' 



OTKp~IToe Акционерное Общество . '" '" 
.""п IСКИИ научно-исследовательскии институт 

трубной промышленности» 

Исх. Н!! g 3-D ОА tJ ,,' 171-/7 Е J) 

от М, ~c, J.,Ю'/l ' 

ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЕ ИЗВЕЩЕНИЕ ОБ ИЗМЕНЕНИИ 

ТУ 14-3Р-197-2001 «Трубы бесшовные из коррозионностойкнх 

сталей с повышенным качеством поверхности» 

Текст: 

1 п. 2.2 после слов «поставляемых по ТУ 14-3-519, ТУ 14-3-596» дополнить 
«и ТУ 14-156-45». 

2 Приложение А (справочное), таблицу А.l дополнить ТУ 14-156-45-2002: 

Обозначение документов, на которые дана ссылка Номер пункта, в кото-

ром дана ссьшка 

ТУ 14-156-45-2002 Трубы стальные бесшовные го-
рячедеформированные из нержавеющей стали для 2.2 
холодного передела. 

Основание: Письмо ФГУП «Прометей» Н2 6-ф/416 от 29.03.2004 г. 
Письмо ОАО «чmз» Н2 03/23-166 от 31.03.2004 г. 

_'.~ - ~ _____ .;. ___ " М _ -_ . " '-- _ ' , . ,... 

Введено в изменение Н!! ____ (заполняется после внесения в изменение) 

. Председатель технического комитета 
по стандартизации ТК 357 
«Стальные и чугуннJ.W'.!!!J!!~~ 

трубы и б 
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ТУ 14-ЗР-197-2001 2 

' Настоящие технические условия распространяются на трубы бесшовные 

из коррозионностойких сталей с повышенным качеством поверхности. 

([) По требованию потребителя, указанному в заказе, трубы поставляют с уче­
том «Условий поставки» NQOI-1874-62 (УП NQOI-1874-62) или с отметкой «для 
АЭС» и приемкой Представителем заказчика или инспекцией Госатомнадзора рф. 

Примеры условного обозначения 

Труба холодно- или теплодеформированная наружным диаметром 25 мм с 
толщиной стенки 2 мм, повышеюlOЙ (п) точности изготовления наружногодиамет-
ра и толщины стенки, немерной длины, из стали марки 08ХI8НI0Т-ВД: ' 

Т Р У б а Х 25п х 2п - 08ХI8НI0Т-ВД ТУ 14-ЗР- 197-2001 
Труба холодно- или теплодеформированная внутренним диаметром 40 мм с 

толщиной стенки З ММ, обычной точности изготовления внутреннего диаметра и 

повышенной (п) точности толщины стенки, мерной длины 5000 мм, из стали марки 
08Х18НI0Т: 

Т р у б а Х ВН.40 х Зп х 5000 - 08Х18НI0Т ТУ 14-ЗР-197-2001 

Труба горячедеформированная наружным диаметром 140 мм с толщиной 
стенки 9 мм, обычной точности изготовления наружного диаметра и толщины 
стенки, длины кратной (кр) 1000 мм, из стали марки 08ХI8НI2Т-Ш: 

Т р у б а Г 140 х 9 х 1000кр - 08Х18Н12Т-Ш ТУ 14-ЗР-197-2001 

1 СОРТ АМ' ЕНТ 

1.1 Трубы поставляют горячедеформированными, холодно- и теплодефор-

мированными. . 
Холодно- и теплодеформированные ~бы изготовляют размерами, указан­

ными в таблице 1. 
Горячедеформированные трубы изготовляют размерами,' указанными в таб­

лице2.~ 
По соглашению между изготовителем и потребителем трубы изготовляют 

размерами, не указанными в таблицах 1 и 2. 

1.2 Холодно- и теплодеформированные трубы поставляют: 

~ , немерной длиной в пределах от 1,5 до 8 м; по соглашению между изго­
-'ЮВ.И:!ел~м~ потребителем трубы диаметром менее 25 мм - длиной до16 м, 
диаметром 25 мм и более - длиной до 12 м; 
мерной длиной в пределах от 1,5 м до указанной в таблице 1, с предельным 
отклонением' длины + 15 мм; по соглашению между изготовителем и 

потребителем трубы диаметром менее 25 мм - длиной до 16 м, диаметром 
25 мм и более длиной - до 12 м; 
кратной ДJIJЩОЙ в пределах мерной длины, с припускqм на каждый рез по 

5 мм, предельным O'Ц(JIонением длины + 15 мм и минимальной ДЛИli,ой . 
кратной ЗОО мм. 

. . 
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Таблица 1 - Размеры холодно- и теrшодеформированных труб 
Наружный Максимальиая длииа мериых труб, м, при толщиие стеики, мм 
днаметр,мм 1,0 1,2 1,4 1,5 1,8 2,0 2,2 2,5 2,8 3,0 3,2 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 9,5 10 

6 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
8 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
9 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
10 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - -
11 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - . -
12 7· 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - -
13 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - - - -
14 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - -
15 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - -
16 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - - - -
17 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 ' - - - - - - - - - - - - - - -
18 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - -
19 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - - -
20 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - -
21 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - -
22 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - -
23 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - -
24 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - - -
25 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - -
27 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - -
28 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - - - -
30 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
32 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
34 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
35 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
36 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
38 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - -
40 - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - -
42 - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - -
45 - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - -
48 - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
50 - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
51 - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
53 - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
54 - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
56 - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - -
57 - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - -
60 - - - - " ---1 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 .- -
63 . -- -'- 7 7 '7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
65 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
68 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
70 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
73 - - - .- 7 '7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 .7 7 7 7 7 7 7 - -
75 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
76 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
80 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
83 - - - - - - - - - . ,7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
85 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - -
89 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - . . ~:. 

90 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7" : '''~ .. ~.~:-' . ; 
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п б Lродолжение та лицы 1 
Наружный Максимальнu ДJlHHa мерных труб, м, прн толщнне стенки, мм 
диаметр,мм 2,0 2,2 2,5 2,8 3,0 3,2 з,s 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 9,5 10 11 12 14 16 18 

95 . - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 . - - . -
100 - - - . 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - . 
102 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - -
108 - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - - -
110 - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
114 - - - - - . - - . - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - - -
120 - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 - - -
121 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 - . - - - - - - -
127 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
130 - - - - - - .7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 6.5 65 - - -
133 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 - - - . - - . - -
140 - - - . - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 65 65 - - -
146 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
150 - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 65 6 45 4 
152 - - - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 ~5 6 45 4 
159 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 - - - - - - - - -
160 - - - .. - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 165 45 45 
170 - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 65 65 6 4 4 
180 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 6 6 45 4 
194 - - - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 6 6 - -
200 - - - - - - - . - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 65 - -
220 - - - - - - - - - 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 65 65 6 6 - -
250 

, 
7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 65 - - - - - - - - - - - - - -

273 - - - - - - - - - - - 65 65 6 6 55 55 5 5 5 4 4 - - -
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Горячедеформированные трубы поставляют: . h('C;,f.t'CC (' 

- немерной длиной в пределах от 1,5 до..1--М; ~.f2. Q) 
- мерной длиной в пределах · от 1,5 м до указанной в таблице 2 с предель-

ным отклонением длины + 15 мм; ., 

5 

- кратной длиной в пределах мерной дJIины' с припуском на каждый рез по 

5 мм, с предельным отклонением длины + 15 мм и минимальной длиной 
кратной 300 мм. 

В каждой партии труб немерной длины допускается не более 15% от общего 
количества штук холодно- и теплодеформированных труб - длиной от 0,5 до 1,5 м, 
горячедеформированных труб - длиной от 0,75 до 1,5 м. 

2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1 Трубы должны соответствовать требованиям настоящих технических 
условий. 

<D 2.2 Горячедеформированные трубы изготовляют из трубной заготовки, 
соответствую.~еЙ требованиям ТУ 14-1-790-73, ТУ 14-134-323-93 или ТУ 14-
134-334-94. 11ft? I 

Холодно- И теплодеформированные трубы изготовляют из расточенных и об­
точенных горячедеформированных труб-заготовок. 

(1) 2.3 Трубы изготовляют из сталей марок 08Х18НI0Т и 08Х18Н12Т открыто­
го способа выплавки, открытой выплавки с последующим элекrpоIШIаковым 
переплавом (-Ш) или вакуумно-индукционным переплавом (-ВИ) или вакуумно-
дуговым переплавом (-ВД). . 

Химический состав (массовая доля элементов) металла труб при любом спо­
собе выплавки должен соответствовать указанному в таблице 3. 

Тб а лица 3 Х - имически й б состав металла труl 

Массовая доля элементов, % 
Углерод · Кремний~ганец Сера Фосфор Азот 

Марка стали 
не бо лее 

Хром Никель Титан 
не более 

08Х18НI0Т 0,08 0,8 1,5 17,0-19,0 10,0-11,0 5С-0,6 0,020 0,035 0,05 
08Х18Н12Т (},о8 0,8 , 1,5 17,0-19,0 11,0-13,0 5С-О,6 0,020 0,035 .0,05 
Примечания 

1 Содержание остаточных элеменгов должно соответствовать требованиям ГОСТ 5632. 
2 Orклонение массовой доли никеля должно бьnъ не более + 0,5%, углерода - + 0,01%. 
3 При поставке трубной заготовки по ТУ 14-134-323-93 допускаются отК'лонения массовых 
долей элементов в соответствии с требованиям ГОСТ 5632. 

.. 

" 

. : 
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ф 2.4 Трубы поставляют с контролем наружного диаметра и толщины стенки. 
По соглашению между изготовителем и потребителем, холодно- и теплоде­

формированные трубы поставляют с контролем наружного и внутреннего диамет­

ров либо с контролем внутреннего диаметра и толщины стенки. 

Предельные отклонения наружного диаметра и толщины стенки труб должны 

быть не более указанных в таблицах 4 и 5. 
Предельные отклонения внутреннего диаметра труб должны быть не более 

предельных отклонений соответствующего наружного диаметра. 

По требованию потребителя, указанному в заказе, трубы поставляют с обыч­

ной, повышенной или комбинированной точностью изготовления. 

Тб 4(1)п а лица - Lределъные отклонения наружного диаметра . 

Предельные отклонения наружного диаметра 

Наружный диаметр, мм при точности изготовления 

Обычной Повышенной 

От6до 16 ±0,2 мм . ±0,2 мм 
от 16 до 31 ±0,3 мм ±0,25 мм 
от 31 до 51 ±0,45 мм ±0,4 мм 
от 51 до 70 ±1 % ±0,8 % 
от 70 до 146 ±1,25 % ±1,25 % 
от 146 до 273 ±1,25 % ±1 % 

от 273 ±1,25 % ±1,25 % 

Тб а лица 
5({)П · - Lредельные отклонения толщины стенки 

Предельные отклонение толщины 

ТолщИна стенки, мм стенки при точности изготовления 

Обычной Повышенной 

or l)хр 2 ±150/0 ±15 % 
or 2 до 5 вкл. для диаметров до 50 вкл. +12,5/-10 % ±10% 
or 2 до 5 вкл. для диаметров свыше 50 ±12,5 % ±10% 

СЙыше 5 - ~ , ±12,5 % ±12,5 % 
, 

2.5 Кривизна холодно~ и теплодеформированных труб на любом участке 
длиной 1 м должна быть не более 1 мм. 

Кривизна горячедеформированных труб на любом участке длиной 1 м долж-
на быть: 

- для труб с тоJПЦИНОЙ стенки до 1 О мм включительно - не более 1,5 MM~ 
- для труб с толщиной стенки свыше 1 О до 20 мм включительно - не более 2 мм 
- для труб с тоцщиной стенки свыше 20 мм - не более 4 мм. 
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2.6 Поверхность холодно- и теплодеформированных труб в зависимости от 

требования потребителя, указанного в заказе, может быть: 

а) шлифованная наружная и травленая внутренняя; 
б) электрохимполированная наружная и травленая внутренняя; 

в) электрохимполированная внутренняя и травленая наружная; 

г) электрохимполированная наружная и внутренняя; 

д) травленая наружная и внутренняя. 
е) \f) 

ПовеfxJость горячедеформированных труб в зависимос"I;И от требования по-
требителя, указанного в заказе, может быть: 

а) обточенная наружная и травленая внутреН}IЯЯ; 

б) травленая наружная и расточенная внутренняя; 
в) обточенная наружная и расточенная внутренняя; 

г) травленая наружная и внутренняя. 
вJ ~) ,е.) ,tЩ) Ц) 7 k) 1 t-..) 
С наружной и внутренней электрохимполированными поверхностями по­

ставляют трубы наружным диаметром до 75 мм вюnoчительно, причем с внутрен­
ней электрохимполированной поверхностью - трубы с внутренним диаметром не 

менее 10 мм. 
По соглашению между изготовителем и потребителем с наружной электро­

химполированной поверхностью поставляют трубы диаметром до 90 мм включи­
тельно, с внутренней электрохимполированной поверхностью - трубы наружным 

диаметром до 140 мм вюnoчительно. 

2.7 Наружная и внутренняя поверхности труб должны быть без трещин, 
плен, рванин, закатов, глубоких рисок, проnлавлений At !1еретрава. 

Допускается местная зачистка указанных дефекто~ сплошное шлифование, 
не выводящие диаметр и тоmцинy стенки труб за минимальные допустимые значе­

JUIЯ .• Места зачиCТI(И дефектов должны быть обработаны до шероховатости, соот­
ветствующей остальной поверхности труб. 

На наружной и внутренней поверхностях труб ДОПУСl5aIOТСЯ мелкие рИСIGJ, 
.Vотдельные царапины, {мелкие пологие вмятины,V рябизна, Vцвета побежалости, Ума-
товые полоски, следы зачистки,Vобтачивания, Vрастачивания,Vпоперечные рисКи 
от шлифования, глубиной, не выводящей диаметр и толщину стенки за минималь­
ные допуртимые значения. 

Шероховатость Ra обточенной поверхности должна быть не более 
6,3 мкм, расточенной поверхности - не более 2,5 мкм. . 

Качество травленой поверхности должно соответствовать требованиям ГОСТ 
9941 для холодно- и теплодеформированных труб, требованиям ГОСТ 9940 - для 
горячедеформированных труб. 

Качество наружной и внутренней поверхностей труб должно соответствовать 

образцам внешнего вида и допустимых дефектов труб, согласованным в уставов-
ленном порядке. 
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. 
. 2.8 Трубы должны быть подвергнуты неразрушающему дефектоскопическо-

му контролю сплошности металла и наличия дефектов на наружной и внутренней 

поверхностях труб. 

2.9 Трубы поставляют в термообработанном (аустенизированном) и прав­
леном состоянии. 

2.1 О Механические свойства металла труб должны соответствовать указан­
ным в таблице 6. 

Т б 6 М б а лица - еханические своиства металла тpyl 

Механические свойства 
В СОСТОЯНИИ поставки После ауст~низации 

Временное . ~/0' Tr~ (j) 

Размеры сопротивление Orноскгельное Предел текучести Предел 

труб, мм 
при температу- удлинение при при температуре текучести при 

ре 200с, темпе~атуре 3500с, температуре 3 500с, 
ОВ. 20 С 00,2, 00.2, 

Н/MM2(кrc/M~) 05, % Н/M~(KГC/MM2) Н/мм2( кrc/MM2) 
Не менее 

Диаметры до 17 вкл. 549 (56) 35 196-343 (20-35) 176-323 (18-33) 
Диам. св. 17 до 76 вкл . 549 (56) 37 196-343 (20-35) 176-323 (18-33) 
Диам. св. 76 с толщи- . 549 (56) 37 186-333 (19-34) -
ной \,; L~n~n ПО 15 вкл. 
Толщина стенки св. 15 49~50)\J) , 37 186-333 (19-34) -
Примечание- По соглашению между изroтовкгелем и потреБИтелем трубы поставляют без ис-
~ытаний при температуре 3500с либо с испыrаниями на меньшем количестве образцов. 

ф 2.11 Загрязненность металла труб неметалличесIQIМИ в~чениями, кроме 
нитридов и карбонитридов титана, должна быть не более указанной в технических 
условиях на трубную заготовку. 

Загрязненность металла труб нитридами и карбонитридами титана по макси­
мальному баллу должна быть по шкале ГОСТ 1778: 

- для труб Диаметром до 76 мм вкmoчительно - не более 2,5 баллов~ 
- для труб диаметром свыше 76 мм - не более 3,5 баллов. 
Равномерно ~e жмernлличecкиe вюпочения баллом не оrpшичивaюroя. 

Ф 2.12 Величина зерна металла труб должна быть по шкале ГОСТ 5639: 
- для труб диаметром до 76 мм вкmoчительно - не крупнее 5 HOMepa~ 
- для труб диаметром свыше 76 мм - не крупнее 4 HOMepa~ 
- для горячедеформированных труб 

со стенкой 15 мм и свыше - не крупнее 3 номера. 
По требованию потребителя, указанному в заказе, величина зерна горяч~де­

формированных труб с толщиной стенки 15 мм и свыше должна быть не крупнее-~ , . ',­
номера. ' .. - , '" ~ . ' ,, '~ 

" " 

. -', . 

, 
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2.13 Трубы должны быть стойкими против межкристаллитной коррозии 
(мкк). 

2.14 Трубы с толщиной стенки до 10 мм вкmoчительно должны выдерживать 
испытание на спmoщивание до получения между спmoщивающими поверхностями 

расстояния (н) в мм, вычислеююго по формуле 

Н = 1,09 х S (1 ) 
O,09+SID ' 

где S - номинальная толщина стенки, мм; 
D номинальный наружный диаметр, мм. 

2.15 Трубы диаметром до 40 ММ вкmoчительно должны выдерживать испыта­
ние на раздачу до увеличения наружного диаметра на 10% оправкой с углом 
конусности 300. 

2.16 Трубы должны выдерживать испытательное гидравлическое давление в 
соответствии с требованиями ГОСТ 3845 при допускаемом нацряжении, равном 
40% от временного сопротивления стали. 

Способность труб выдерживать испытательное гидравлическое давление 

обеспечивается технологией производства и может быть гарантирована изготови­

телем без npоведения испытаний. 

2.17 Концы труб ДQлЖны быть обрезаны под прямым уГлом и зачищены от 
заусенцев. 

3 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

3.1 Трубы принимают партиями. 
Партия должна состоять из труб одного номинального диаметра и толщины 

стенки, одной марки стали, одной плавки, одного режима термообработки и со­
провождаться одним д;окументом о качестве. 

Gfодичество трубli,партии должно быть не более 300 штук. 

3.2 Химический состав металла и загрязнеююсть металла неметаллическими 
ВЮIЮчениями, кроме нитридов и карбонитридов титана, принимают по докумеН1)' о 

качестве трубной заготовки и пере носят в документ о качестве труб. 

3.3 Нормы отбора труб и образцов от партии для различных видов контроля 
и испытаний приведены в таблице 7. 

Нормы приведены с учетом требований УП N201-1874-62. 
i 

I 

С" , ' .. 
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Тб а лица 7 Н - ормы отбо б б )ра тру. и о )разцов 

вцц I<OНIpOJIЯ или иaIЬП'8НИЯ 

CmлocюJпиpoвaни 

Кompaль наружного д,иaмe1J8 . 

Koнqxmъ внyq>eннero диамelpi 

Кompaль 1ОЛЩИНЫ CI'eIЩИ 

Измерение длины 

Измерение IqJИВИ3НЫ 

Ckмтp mpyжнoй IIOВepXfIOCЩ 

осм .. 
<p . ==~ ~ < 10 мм 

Koнqxmъ mePOXOВarOCm 

Дeфeкrocкoпический КDНIpOЛЬ 

~механичеа<ихaюйcIв 
при 3 С после aycreнmaции 

~ механичеа<ихaюйcIв 
при 2 С в COCТOЯНШI IIOCI3ВI<И 

~ механичажихaюйcIв 
npи 3 С в состоянии пocraвки 

Koнqxmъ зarpoюннocm НИIpИ.l!IМИ 
И~'IIШШ 
1ру6 диамехром < 150 мм 
1ру6 диам.ехром > 150 мм 

Koнqxmъ величины ~ .Cf!& 
уль1]в3вyкoвым и Мt'ШШJ .,....,... 1М 

мeroдами; 

M~мeroдoм 

Иcпыraние на croйкocIь пpoIИВ мкк 

испьпание на CIlJIIOIЩtВaНИe . 

Испьпание на рщаачу 

Испьпание~ 
~ 

НqJМa 0I6CPi 1ру6 и <цmцoв 

l000lo1py6 

l000lo1py6 

l000lo1py6 
J 

l000lo1py6 

l000lo1py6 

l000lo1py6 

l000lo1py6 

100010 1ру6; 
~101py6 orпарпщ но не менее ~,оо 1 oБJmцy 

or обоих концов 1 

~ 

l000lo1py6 

l000lo1py6 
. 

10010 1ру6 or пapmи, 00 1 oБJmцy 
or1рубы 

5%~or~ но не менее 3-х 1ру6, 
00 Щmцy or1рубы . 

l000Io1py6, ~or ~IeFe'ф 
(по XQDY RPaВ 1рубы 

, 

61ру6 orплавки, 00 1 ~1py6ы; 
21рубы or плавки, 00 з· or1ру6ы 

l000lo1py6 УЛЬ1JШВYКOВЫМ: и 5%1ру6 or парпщ 
00 1 =or1рубы мeraллorp:фtчecкИм; 

1 Уо1ру6, 00.1 ~ or1р)'6ы 

l000Io1py6, 00 1 Щmцy or1рУ6ы 

3%1ру6 orпapmи, но не менее З-х 1ру6, 
00 1 Щmцy or'I1М5ы 

_&П) 

3%1ру6 orпapmи, но З-х 1руб, @ 
00 1 Щmцy or1р)'6ы . 

l000lo1pY6 
, 

"' :" ... " ;;' . . .... .о,. , 

. '. . ~~?~.;.:i:~~ ' '!'~.t: 

. ~~',. ;':~/~'~:j';':: .~~~.~: 
", 1.: . : .. , '~" . '- ," ~ 
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. 
3.4 При поставке труб мерной длиной образцы отрезают от исходной трубы 

перед порезкой на мерные длины с распространением результатов испытаний на 

каждую мерную длину. 

3.5 При получении неудовлетворительных результатов хотя бы по одному из 
видов выборочных испытаний партии, по нему проводят повторные испытания на 

удвоенном количестве труб, отобранных от той же партии, искmoчая трубы не вы­

державшие испытания. Результаты удовлетворительных повторных испытаний 

распространяются на всю партию. 

При получении неудовлетворительных результатов повторного испытания, 

все трубы партии подвергают данному испытанию, искmoчая трубы не выдержав­

шие испытаний, либо подвергают их переработке. Переработанные трубы пре­
дъявляют к приемке как новую партию. 

Допускается повторная термообработка труб, забракованных по механиче­

ским свойствам, величине зерна или стойкоСти против межкристаллитной корро­
зии, с предъявлением их к приемке как новой партии. 

4 МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 

4.1 Контроль металла труб на наличие легирующих элементов проводят сти­
лоскопированием по методике изготовителя. 

4.2 Контроль наружного диаметра проводят по всей длине трубы ~икромет­
рами по ГОСТ 6507 или калибрами гладкими по ГОСТ 24851 и ГОСТ 24853. 

4.3 Контроль внутреннего диаметра труб nPOВОДЯТ по концам труб калибра-
ми-пробками по ГОСТ 24851 и 24853. . 

4.4 Контроль толщины стенки труб проводят по концам труб микрометрами 
по ГОСТ 6507, а также приборами неразрушающего контроля по инструкции . 
ИЦУ_2_2000:2ОО1 (l) 

- на трубах размерами, входящими в технические характеристики автомати­

зированных установок - на 100% труб по всей длине трубы~ 
- на трубах размерами, не входящими в технические характеристики aвTO~ 

матизированных установок, приборами ручного контроля - на 3% труб от .. 
партии, но не менее чем на 3-х трубах, по всей длине трубы по четырем 
образующим с шагом не более 300 мм. 

Контроль толщины стенки труб размерами, не входящими в технические ха­

рактеристики при боров неразрушающего контроля, проводяТ только по концам 

труб микрометрами по ГОСТ 6507 ~ 
Ф 

4.5 Измерение длины труб проводят рулеткой по ГОСТ 7502. 
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4.6 Измерение кривизны труб проводят с помощью поверочной линейки по 
ГОСТ 8026 и набора щупов по ТУ 2-034-02241.97-011-91. 

4.7 Осмотр наружной поверхности труб проводят визуально. 

4.8 Осмотр внутренней поверхности труб проводят: 
- на трубах с внутренним диаметром 1 О мм и более - перископом на длине 

не менее 4 м с каждого конца трубы~ 
- на трубах с внутренним диаметром менее 1 О мм - визуально на разрезан­

ных вдоль образующей патрубках длиной не менее 200 мм. 

4.9 Контроль шероховатости труб проводят визуально сравнением с образ­
цами шероховатости поверхности по ГОСТ 9378. 

. 4.10 Дефектоскопический контроль труб "P.<l.B~ ультразвуковым методом 
(УЗД) по ГОСТ 17410 и инструкции И-1028-~~ 

Настройка аппаратуры осуществляется на искусственную продольную риску, 

нанесенную на внутреннюю и наружную поверхности стандартного образца и . 
имеющую: 

- глубину в % от номинальной толщины стенки: 
а) для труб диаметром 10 мм и менее с отношением D/S ~ 5 - (10±1) %~ 
б) для труб диаметром более 1 О мм с отношением D/S ~ 5 - (4,5±0;5) %~ 
в) для труб любого диаметра с отношением D/S < 5 допускается про-

ведение контроля на передельных трубах ближайшего размера, 

удовлетворяющего соотношению D/S ~ 5, с глубиной риски (10±1)% 
или (4,5±O,~) %, в зависимости от размера передельных труб, либо 
на готовых трубах с глубиной риски (1 О± 1) %; 

г) для труб с травленой поверхностью - (1 О± 1) 0/0; 
д) для труб с внутренним диаметром 5 мм и менее допускается прове­

дение контроля только с наружной риской; 

- длину: 

1) для холодно- и теплодеформированных труб диаметром 114 мм и ме­
нее с толщиной стенки 6 мм и менее - (10±1) мм; 

2) для холодно- и теплодеформированных труб диаметром 114 мм и ме­
нее с толщиной стенки более 6 мм - (25±1) мм; 

3) для остальных труб - (50±5) мм. 

4.11 Испытание механических свойств при комнатной температуре прово­
дят ПО ГОСТ 10006, при повышенных температурах - по ГОСТ 19040. 

Скорость испытания до предела текучести должна быть не более 1 О мм/мин, 
при арбитражных испытаниях - не более 4 мм/мин; после предела текучести - не 

более 40 мм/мин. 
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Испытания проводят на образцах следующих типов: от труб диаметром ме­

нее 18 мм - в виде патрубков; диаметром 18 мм и более с толщиной стенки менее 
7,5 мм - в виде ceГMeнroB, с толщиной стенки 7,5 и более - в виде продольных ци­
линдрических образцов. 

4.12 Контроль загрязненности металла труб нитридами и карбонитридами 
титана проводят по методам Ш3 или Ш6 по ГОСТ 1778. 

для труб с толщиной стенки в готовом виде менее 6 мм контроль загрязнен­
ности вкmoчениями проводят на передельных трубах с толщиной стенки 6 мм и 
более, с указанием размера контролируемых передельных труб в документе о каче­
стве готовых труб. 

Загрязненность нитридами и карбонитридами титана металла передельных 

труб диаметром до 76 мм ВКJПOчительно не должна превышать 2,5 балла, диамет­
ром свыше 76 мм - 3,5 балла. 

4.13 Контроль величины зерна про водят либо ультразвуковым методом по 
методике изготовителя и металлографическим по ГОСТ 5639 на продольных шли­
фах длиной 15-18 мм либо только металлографическим методом. 

4.14 Испытание труб на стойкость против межкристаллитной коррозии про­
водят по ГОСТ 6032 по методу АМ после провоцирующего нагрева, при поставке 
труб с учетом требований УП N~01-1874-62 или с отметкой «для АЭС»; по мето­
дам АМ или АМУ - при поставке труб без учета этих требований. Арбитражные 
'испытания проводят по методу АМ. -

4.15 Испытание на сruпoщивание проводят по ГОСТ 8695. 

4.16 Испытание на раздачу проводят по ГОСТ 8694. 

4.17 Испытание гидравлическим давлением проводят по ГОСТ 3845 с вы­
держкой труб под давлением не менее 1 О секунд. 

4.18 для контроля труб допускается использовать другие средства измере­
ний, метрологические характеристики которых не хуже указанных. 

5 МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ДОКУМЕНТАЦИЯ, 
ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 

5.1 Общие требования к маркировке и упаковке труб должны соответство­
вать ГОСТ 10692. 

5.2 Каждая труба на участке длиной не более 50 мм от одного ИЗ торцов 
должна иметь маркировку. 

j 
. ~ 
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. Маркировка труб наружным диаметром 20 мм и более с толщиной стенки 2)5 
мм и более должна включать: 

- товарный знак изготовителя; 

- марку стали или условное обозначение марки (08Х 18Н1 ОТ -о 1 ОТ, 
08Х18Н12Т - 012Т) и способа выплавки, кроме открытой выплавки; 

- номер трубы; 

- номер партии или номер плавки; 

- клеймо ОТК. 
На горячедеформированных трубах диаметром 245 мм и более, поставляемых 

с обточенной поверхностью, указанную маркировку наносят на торец трубы. 
Трубы наружным диаметром менее 20 мм с любой толщиной стенки и трубы 

наружным диаметром 20 мм и более с толщиной стенки менее 2,5 мм маркируют 
только порядковым номером трубы и номером партии. 

При порезке исходной трубы на мерные длины каждой отдельной мере при-

.,-, сваив~ помимо порядкового номера исходной трубы) строчную букву а, б, в и 
т. д. . f!!f!!:::) 

,.,--. . 

5.3 Способ нанесения маркировки выбирает изготовитель. на маркирован­
ном участке трубы допускается искажение профиля. 

5.4 Замаркированный участок входит в общую длину трубы. При поставке 
труб кратной длины маркируют только конец трубы. 

5.5 К каждому пакету труб и к каждому ящику должен быть прикреплен яр­
лык с указанием: 

- товарного знака изготовителя; 

- номера заказа; 

- обозначения настоящих технических условий; 
- размера труб и точности изготовления; при поставке 
повышенной точности; 

- марки стали и способа выплавки, кроме открытой 
выплавки; 

- номера плавки; 

- номера.партии; 

- количества труб. 

ф 5.6 Партия труб может быть увязана в один или несколько пакетов. 
Трубы должны быть плотно увязаны в пакет не менее чем в 3-х местах по 

длине пакета шпагатом по ГОСТ 17308 или нержавеющей проволокой по ГОСТ 
3282, обернуты бумагой и упакованы в деревянные ящики, изготовляемые по до­
кументации изготовителя. 

Трубы, не имеющие н~ружной электрохимполированНОЙ,поверхности) допус-

кается упаковывать в обрешеткИ, -изготовляемые по документации изготовителя. j 

Допускается упаковка в один ящик или обрешетку нескольких пакетов труб .':" j1,' 

одного или разных размеров. 

I 

1 '. '.' 
.•... ~~ 
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Трубы горячедеформированные диаметром 245 мм и более упаковывают по­
штучно. Каждую трубу оБЮIадывают досками и обвязывают проволокой не менее 

чем в трех местах по длине трубы. 

5.7 Трубы с травленой поверхностью по соглашению между изготовителем и 
потребителем поставляют без упаковки. 

5.8 Концы труб, отгружаемых в обрешетках или без упаковки, должны быть 
по требованию потребителя, указанному в заказе, плопю закрыты специальными 
предохранительными пробками, заглушками или колпачками. 

5.9 Каждая партия труб должна сопровождаться одним документом о каче-

стве содержащим: 

- наименование завода-изготовителя; 

- наименование потребителя; 

- номер заказа; 

- обозначение настоящих технических условий; 
- номер партии; 

- вид труб (tорячедеформированные, холодно-или теплодеформированные); 
- размер труб и точность изготовления, при поставке повышенной 
точности; 

- марку стали и способ выплавки, кроме открытой выплавки; 

- количество труб; 

- режим термообработки; 

~ номера труб; 

ю_ · предельные значения результатов испытаний механических свойств и ве­
личины зерна, результаты остальных испытаний с указанием метода испы­

таний на стойкость против МКК; 
- отметку о проведении УЗД; 

- отметку о гарангии гидродавления; 

- обозначение технических условий на трубную заготовку; 
- номер плавки; 

- химический состав металла; 

- загрязненность неметаллическими ВЮIючениями, для труб с толщиной 

(D стенки менее 6 мм размер контролируемых передельных труб; 
c.c~A~~~ N201-1874-62 или отметку «для АЭС», при поставке с ука-

занными требованиями; @ l1tе3f'1И~ееко'lО /c'OHI1J.A;JtIJ..e.(J) 
печати и подписи начальника участка ~, а также Представителя 

заказчика или инспектора Госатомнадзора РФ, при поставке с 

указанными требованиями. 

- дату оформления документа о каче~ UL- ,P~.., ~ _ 
(f)~ iIJ~·1J/I1tt, . ~.Jмek ~~~~ ,. 
5.1 О Tpaнc;;rp.~' ~ение тру должно осуществляться в соотв - li 

ствии С требованиями ГОСТ 10692. : 

I 

r----------------________________ --____________________ ~=__~~' __________ ~'~~' Nщ~ .. ~; 4e • . ~%~ъ4~. 
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6 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 

6.1 Трубы стальные КОРРОЗИОННОСТОЙlCИе пожаробезопасны, взрывобезопас­
ны, электробезопасны, нетоксичны, не представляют радиационной опасности. 

Специальных мер безопасности при транспортировании, хранении и приме­

нении труб не требуется. 

7 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 

7.1 Изготовитель гарантирует соответствие труб требованиям настоящих 
технических условий при выполнении потребителем требован}fЙ по ее транспорти­

рованию и хранению. 

Приложения: А Перечень документов, на которые имеются ссылки в 

тексте технических условий. 

Б Лист регистрации изменений к техническим условиям 

- ]Е' ,'. · ж - ·· 

Экспергиза проведена: 
Начальник отдела стандар­

тиЗации о «УралНИТИ» 

IIМЧНМ-- А.А.Каяткина 
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Приложение А 
(справочное) 

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМА тивныIE ДОКУМЕНТЫ 

Таблица А 1 (f) 
Обозначение документа, на который дана ссылка 

1 
ГОСТ 1778-70 Сталь. МетаШIOrpафические методы опреде­
ления неметаллических вкmoчеНИЙ. 

ГОСТ 3282-74 Проволока стальная низкоуглеродистая обще­
го назначения. Технические условия. 

ГОСТ 3845-75 Трубы металлические. Метод испытания гид­
равлическим давлением. 

ГОСТ 5632-72 Стали высоколегированные и сплавы корро­

зионностойкие, жаростойкие и жаропрочные. 

ГОСТ 5639-82 Стали и сплавы. Методы выявления и опреде­
ления величины зерна. 

ГОСТ 6032-89 Стали и сплавы коррозионностоЙкие. Методы 

испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии 

ГОСТ 6507-90 Микрометры.Технические условия. 

ГОСТ 7502-98 Рулетки измерительные металлические. Тех­
нические условия. 

ГОСТ 8026-92 Линейки поверочные. Технические условия. 
ГОСТ 8694-75 Трубы. Метод испытания на раздачу. 
ГОСТ 8695-75 Трубы. Метод испытания на сплющивание. 
ГОСТ 9378-93 Образцы шероховатости поверхности (сравне­
ния). Общие технические условия. 
ГОСТ 9940-81 Трубы бесшовные горячедеформированные из 
корроозионностойкой стали. Технические условия. 

ГОСТ 9941-81 Трубы бесшовные холодно- и теплодеформи­

рованные из КОРРОЗИОlПюстойкой стали. Технические условия. 

ГОСТ 10006-80 Трубы металлические. Метод испытания на 
растяжение. .'-
ГОСТ 10692-80 Трубы стальные, чугунные и соединительные 
части к ним. Приемка, маркировка, упаковка, транспортиро­

вание и хранение. 

ГОСТ 17308-88 Шпагаты. Технические условия. 
ГОСТ 17410-78 Контроль неразрушаюЩИЙ. Трубы металли­
ческие бесшовные цилиндрические. Методы ультразвуковой 

дефектоскопии. 

ГОСТ 19040-81 Трубы металлические. Метод испытания на 
I растяжение при повышенных температурах. 

Номер nyнкта, В ка­

тара_м дана ссылка 

2 
2.11,4.12 

5.6 

2.16,4.17 

2.3 

2.12,4.13 

4.14 

4.2,4.4 
4.5 

4.6 
4.16 
4.15 
4.9 

2.7 

2.7 

4.11 

4.11,5.1,5.10 

5.6 
4.9 

4.6 
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Продолжение таблицы А 1 
1 

ГОСТ 24851-81 Калибры гладкие для цилиндрических от­
верстий И валов. Виды. 
ГОСТ 24853-81 Калибры гладкие для размеров до 500 мм . . 
Допуски. 

ИЦУ-2-2000 Технологическая инструкция по ультразвуко­
вому контроmo ТОЛЩИНЫ стенки труб из нержавеющих ста-.. \ 

леи и сплавов.7S ( ~e.и ~ 1)' L/? .-) . 
И-I028;W Контроль неразрушающиЙ. Трубы металлические 
бесшовные цилиндрические. Ультразвуковой метод контроля 

ТУ 2-034-02241.97-011-91 Щупы. Модели 82003,82103, 
82203, 82303. 
ТУ 14-1-790-73 Заготовка трубная ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ 
марок стали диаметром 80-180-мм для электрополированных 
труб. 

ТУ 14-134-323-93 Заготовка трубная из коррозионностой­
ких марок стали для электрополированных труб. 

ТУ 14-134-334-94 СЛИТКИ ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙICОЙ стали 
электропшакового переплава . 
.N'20 1-187 4-62 Условия поставки 

• 

2 
4.2,4.3 

4.2,4.3 

4.4 

4.10 

4.6 

2.2 

2.2,2.3 

2.2 

Вводная часть, 

3.3,4.14, 5.9 
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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

к техническим условиям ТУ 14-3Р-197-2000 «Трубы бесшовные 

из коррозионностойких сталей с повышенным качеством поверхности» 

Технические условия разработаны в связи с передачей ОАО «УралНИТИ» 
функций по стандартизации продукции, ранее закрепленной за организациями, на­

ходящимися на территории Украины, на основании Приказа NQ 126 Г осстандарта 
России. 

Уровень технических требований ТУ 14-3P-197-200~ полностью соответст­
вует ТУ 14-3-197-89. Сортамент холоднодеформированных труб восстановлен до 
сортамента, ранее предусмотренного ТУ 14-3-197-74, и выделенного при переиз-
дании в 1989 году в ТУ 14-3-935-80. . 

На изготовление труб по техническим условиям будет получена лицензия 

ГАН. 

Начальник технического отдела ~ с.Л.БоЙко 
o!.{)( · ·~ 
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1 

i 

11.) 




