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Настоящие технические условия распространяются ва поставку 
Челябинским трубопрокатным, Новоиооковскии металлургическим заво
дами прямоювннх электросварных экопандированннх хруб я Харцыз- 
еким хрубиыи заводом прямоноввых горяч вправленных элекхросварных 
хруб, предназначенных для ехроихельсхва магистральных газонефхе- 
проводов высокого давления.

Трубы изготавливаются;
- Челябинским трубопрокатным заводом (ЧТИЗ) диаметром 530, 

720 и 820 мм из одного листа о одним продольным нвом, диаметром 
1020 и 1220 нм из двух полуцилиндров с двумя продольными ивами;

- Новомосковским металлургическим заводом (НИЗ) диаметром 
1020 мм из предварительно сваренных карт с двумя продольными ива
ми и одних поперечный стыком;

- Харцызским трубным заводом (ХТЗ) диаметром 530 , 720 мм на 
одного листа о одним продольным игом н одним поперечным стыком; 
диаметром 1020 мм мз предварительно сваренных карт е двумя про
дольными нваня и одним поперечный стыком*

Трубы изготавливаются из следующих марок листовой стали, 
поставляемых по техническим условиям ТУ-14-1-446-72.
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1>
1

чтпз зкспандироваявые трубы диаметром 
530, 720, 820, 1020 и 1220 мм
Х020 и 1220 ни

17ГС, I7TIC 
14Г2САФ

НМЗ зкепаидироваинне трубы диаметром 
1020 ми

I7TIC
1АГ2САФ
16Г2САФ

133 горячвправленные трубы диаметром
530 и 720 мм Ю Т С
1020 ми 14Г2САФ

I. С о р т а м е н т
з
*о

1.1. Трубы поставляются номинальных размеров согласно 
таблице X.

1.2. В таблице 2 показаны допускаемые отклонения от по
минальных размеров труб.
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Таблица X

Группа
прочно
сти

Временное сепро-

’“ Э Ь г

Наружный диаметр труб, мм

630 i 720 820 1020 1220

I 50 7,5; 
8,0; 
9,0 \

! 7,5;8,0:

1 ass- *
10,5;
11,0
Х2,5

п 52 6,0
6,5
7.0 
7 5
8.0 
9,0

7.5

8,0
8.5
9,0
10,0
11,0
12,0

8,5

9,0
10,0
10,5
11,0
12,0

ю , о

11,0
12,0
14,0

Х2,0

12.5
14.5 
15,2

1 55 - - - 10,0 
III 5

-

1У 57
10,0

14,0

В *

S3
У 60

'

9,0
10,0
Ю , 5
12,0

Длина труб Ю - 1 2 10-12 10-12 Ю - 1 2 Ю - 1 2

Примечания: I» Допускается изготовление Ю-12-метровых труб 
путем сварки поперечным явом двух 5-6 метро- 
внх труб.

2. Допускается поставка труб давкой не мевее 8 х  
в водкаестве ве более 10 % общей поставка*Для 
горячвправленных труб давней не новее 5 и  в ко
личестве не более 10 %.

3* До соглашении еторов допускается поставка 
труб других толщин ставок.

1.3* Допускаемые отклонения по толщине стенки долины 
соответствовать требованиям ГОСТ 5681-57.

1.4. Кривизна труб не долина превышать 1,5 мм на X х

1.5. Концы трубы долины быть обрезаны под прямым углом 
и иметь фаску под углем 27е и допуском ±3° и притупление в пре-
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Примечания. I. Диаметр труб определяется в соответствии е ГОСТ 
10706-63, п.18.

2. Допускается поставка 5% труб диаметром 1220 мм 
с допуском по диаметру торцов труб j£,0 мм.

делах 1-3 мм для труб диаметром 530-1020 мм и в пределах 1-4 мм - 
для труб диаметром 1220 мм. Завод-изготовитель труб гараатирует 
обрезку концов труб под прямим углом. Для горячеправлеяних труб 
допускается увеличение притупления в месте ива на величину 
вноотм усиления ива.

1.6. Высота усиления продольных и поперечных ивов долива 
находиться в пределах;

- наружных ивов для труб диаметром 530, 720 н 820 мм - 0,5- 
-2,5 мм. На отдельных трубах диаметром 530 , 720 и 820 мм допуска
ется высота усиления до 3 мм;

- наружных швов для труб диаметром 1020 им - 0,5-3,0 мм;
- наружных швов для труб диаметром 1220 нм - 0,5-3,5 ми;
- внутренних ивов для всех типоразмеров труб - не менее 

0,5 мм.
На концах зкспандированннх труб на длине не менее 150 мм 

усиление внутреннего иве должно бнть снято до высоты 0-0,5 им.
Допускается поставка 10 % зкснандированных труб е несня

тым усилением внутренних ивов.

TVт Аист f/дакУМ. Подп. ipsna
ТУ W-3-109-13 Аист
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2.1. Экспавджроваивые трубы диивхром 530. 720 ■ 620 ш ,  
а также горячвправленныв трубы изготавливаются ив горячекатаных, 
а экспандированные трубы диаметром 1020 и 1220 мм - из термообра- 
ботанвых (нормализация, нормализация е отпусков) листов следую
щих марок стали (табл, 3),

После проведения соответствующей работы в ЦЙШЧМ, ВНИИСТе, 
ВНИТИ может быть допущена поставка труб, изготовленных из закале] - 
ных и отпущенных листов,

2,2, Эквивалент по углероду каждой плавки стали марок 
17ГС, Х7Г1С, 1АГ2САФ, 16Г2САФ, определяемый по формуле X, должен 

быть .8 60*88 0.48. э „ с + + (1)

где: С, U n , V  - содержание соответствующих элементов в метал
ле плавки, которые входят в иаркировку стали,
%•

Мничерметом СССР принимаются меры по доведению в дальней
шем эквивалента по углероду до 0,46,

2,3, Механические свойства основного металла труб, опре
деляемые на поперечных образцах, должны удовлетворять нормам, 
приведенным в таблице А*

2,А. Временное сопротивление сварных соединений труб при 
испытании плоских поперечных образцов со снятым усилением, долж
но быть не менее норм по аналогичному показателю для основного 
металла труб,

2.5, Величина ударной вязкости сварного соединения долж
на быть не менее норм, указанных для основного металла. Допуска
ется снижение величины ударной вязкости сварного соединения про
тив норм, указанных в таблице А на X кгсм/см2« Для экспандирован- 
ных труб до X июля I97A г, нормы по ударной вязкости металла ива 
являются факультативными.

Испытания сварного соединения на ударную вязкость прово
дятся при температуре -АО°С для труб обычного исполнения и при 
-60°С для труб северного исполнения,

2.6, Трубы диаметром 530, 720 и 820 мм изготавливаются
е одним продольным швом, трубы диаметром 1020 и 1220 мм - с дву
мя продольными швами. Допускается получение 10-12-метровых труб 
путем стыковки 5-6-метровых труб одним кольцевым швом. Сварка

Ui*. Цист s'док  УМ- Подп. ifuna f
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‘-С

i
> ч
О*

Тип
труб

Диа
метр
труб

мм
1

i Марка 
: стали

Исход
ное с о 
стояние У г - Мар-

<

э

3
стали

и № г а -т
Э кспан- 330 Горяче 0 ,1 5 1 *0
диро-
ванные 720 17ГС катан ая 0 ,2 0 1 ,4

820
1020 терм ооб- 0 ,1 5 1 ,1 5
1220 Г7Г1С р ао о тан -

ная
0 ,2 0 1 ,5 5

Г о р я ч е- 530 14ХГС го р я ч е - 0 ,1 1 1 ,0
п р ав-

ленные 720 катанная 0 ,1 6 1 ,3

1020

Экспан- 1020 14Г2САФ терм ооб- 0 ,1 3 1 ,2 5
диро- 1 2 2 0 р аб отан - 0 ,1 8 1 ,6 0
ванные ные

Г о р я ч е- 1020 14Г2САФ гор яче 0 ,1 3 1 ,2 5
п р авлен - катаные 0 ,1 8 1 ,6 0

ные

йк сп ан - 1020 16Г2САФ термооб 0 ,1 5 1 ,3
ди ро- работан 0 ,2 0 1 ,6
ванные ные

Химический с о с т а в ,  %
Крем

ний ‘ Хром В а
на
дий

А зот Ни
кель

Медь
Не

Сера
более

Фосфор

? / У /& / / / 2 . / з
0 , 4 н .б . - - 0 , 3 0 , 3 0 ,0 4 0 ,0 3 5
0 , 6 0 , 3

0 , 4 н ,б . _ 0 , 3 0 , 3 0 ,0 4 0 ,0 3 5
0 , 6 0 , 3

0 , 4 0 ,5 _ _ 0 , 3 0 , 3 0 ,0 4 0 ,0 3 5
0 , 6 0 , 8

0 , 3 н .б . 0 ,0 7 0 ,0 1 5 0 , 3 0 , 3 0 ,0 3 5 0 ,0 3 5
0 , 5 0 , 3 0 ,1 2 0 ,0 3 0

0 , 3 н .б . 0 ,0 7 0 ,0 1 5 0 , 3 0 , 3 0 ,0 3 5 0 ,0 3 5
0 , 5 0 , 3 0 ,1 2 о ,и з о

0 , 3 н .б . 0 ,0 8 0 ,0 1 5 0 , 3 0 , 3 0 ,0 2 0 0 ,0 2 0
0 , 5 0 , 3 0 ,1 2 0 ,0 3 0

Примечания. I .  Химический с о с т а в  стали принимается по сертификату завода-поставщ и ка л и ст а .

2 .  Дри условии обеспечения м еханических сво й ств  труб требованиям настоящих 
технических условий допускаю тся следующие отклонения по химическому с о 
с т а в у :
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9 )  qoответствий с^Г§СТ^5058^15*ЙИЯ ВСбХ ЭЕвментов* 39 исключением а з о т а , в

б) по нижнему пределу содержания ванадия -  минус 0 ,0 2  % , а по остальным эле
ментам без ограничения;

в )  отклонение по содержанию азо та  допускается в  пределах * 0 ,0 0 5  %

г )  в  отдельных плавках стали марки 17Г1С допускается содержание марганца до
1,6  %

д ) в  стали марки 14ХГС допускается содержание марганца до 1 ,4  % при содержа
нии углерода до 0 ,1 5  %.

3 . В стали марки 1472САФ допускается частичная замена ванадия ниобием; содержа
ние модифицирующих элементов в этом случае должно быть 0 ,0 5 - 0 ,0 8  % ванадия, 
0 ,0 1 - 0 ,0 4  % ниобия, 0 ,0 0 8 -0 ,0 1 5  % азота  (содержание последнего факультативно) 
и марка стали в этом случае маркируется 14Г2СФБ,

4 *  В сталь марок 14Г2САФ и 16Г2САФ допускается присадка церия; содержание церия 
не должно быть более 0 ,0 3  %.

5 .  Разреш ается перевод плавок стали 14Г2САФ и 16Г2САФ в сталь I7T IC  при условии 
ооотвествия свой ств нормам данной марки.



\Цн$ь л зал. Падп и дата юзанимб*/! АоВл- и дат а
??ST 1“ 1 _____ XZZJ

Таблица 4

Групп*1 Тия^ 
ирочно-j труб 
вся

Д*мм*в
*РУб,UW

Нарва
стала

: Временное 
сопротив
ление. 
вг/мм2

Предел
текуче
сти

кг/ям2

Отнеея-
тел&нее
удлине

Ударная вязкость при 
тшературе и ш ш с а ш ш  
котем2 яе яснее

--------------------- —---------

ние,
% о  я р

-20®С -ад*о ] -бо*с
I Горячвправ

ленные 530
720

Ш Г С 50 55 20 3 ! -

--------- --- ... 1020
П Экспардмро-

ваннне
53tf
7аз
820^

17ГС 52 35 20 - 3

720
1 820

| 1020 Х7Г1С 52 36 20 _ 3

|----------------- ------------
1220_

Ш | Герячеправ- 
леяные

Y...— _______ _____ _____!
1020

I----------------
14Г2САФ 55 38 20 8  I

]

1 : 
5 , 5

---------------- iи ! Экспандиро- 1220 !
-_____ -_________

1 ванные
I-----------------— _

1020 14Р2САФ1 i 57 | « 19 8
1

3,5 j 3,5

У
i

4.------ -

Э к о в д н д и р о -  
! р а н н ы е 1 0 2 0 1 6 Г 2 С А Ф ! 60 ! 4 2

j
1 9 8 5 ! 5

Примечания: I , Испытания на ударну* вязкость для труб диаметром 1020-1220 мм ка стщлж 
14Г2САФ я 16Г2САФ производятся:
щ) яря температуре -20°С я -60*С джя сруб северного ясяояясяяя;
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б) при температурелО°С и -40°C  для труб обычного исполнения. Результаты 
испатаиий при 0°С или -2 0  °С -  факультативны. Температура иопатнния 
на ударную вязкость указывается в з а к а зе .

Z . Образцы для механических испытания отбираются от средней трети листа у концов труб.

3 . Ударная вязкость определяется как среднеарифнетическое значение по результатам 
испытания трех образцов. На одном из образцов допускается снижение ударной вя з
кости на I  кта^смг.

4 .  В трубах из стали марки 14Г2САФ верхнее значение временного сопротивления не долж
но превышать 69 кгс/мм*, в стали 16Г2САФ -  72  кгс/мм2.

5»
5 .  Трубы диаметром 720-820  по группе П с толщиной стенки до 10 мм изготавливаются 

из стали 17ГС, а с  толщиной стенки 1 0 ,5  и более -  из стали марки I7 F IC .

6 .  Но согласованию с заказчиком разрешается перевод труб из групп прочности Ш, 1У и 
У в группы I  и П при условии соответствия механических свойств и толщин стенок 
труб групп прочности 1 ,  1У и У группам I  и П.

$
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продольных в поперечных швов - двухсторонняя автоматическая 
дуговая*

2.7* Качество поверхности основного металла груб должно 
соответствовать требованиях ГОСТ 14637-69.

Все листы для изготовления груб диамегром более 1000 мм 
должны лАергаться испытанию при помощи ультразвука*
Примечание. В связи е отсутствием на металлургических заводах 
необходимой аппаратуры до I июля 1974 г. контроль листовой ста* 
ли ультразвуком ие производится.

Допускается ремонт основного металла зачисткой, не выво
дящей толщину стенки труб за пределы установленных допусков* 
Разрешается производить ремонт основного металла труб I и П 
групп прочнооям методом автоматической, полуавтоматической и 
ручной сварки по технологии, обеспечивающей отсутствие подкалки : 
в местах ремонта* К ремонту основного металла допускаютоя вмя
тины, раковины, задиры следующих размеров: глубина дефекта не 
более 30 % от толщины стенки трубы при площади единичного дефек
та не более 14 см2 иди яроияженностью ие более 500 мм* Длина на
плавки должна быть не менее 70 мм* На каждой трубе донускаетси 
не более 5 дефектов, расположенных друг ох друга не ближе 500 мм

Место ремонта зачищается заподлицо с основным металлом* 
Трубы после ремонта должны испытываться внутренним давлением со
гласно настоящим техническим условиям. Качество поверхности труб 
и сварных ивав контролируется невооруженным глазом.

2.8* В сварных швах труб не допускаются: непровары, еви- 
щн, ндаковне включения, поры, трещины, подрезы глубиной более 
0,5 мм. Допускается ремонт сварных швов в. соответствии с дейст
вующей технологической инструкцией завода* Допускаются без ре
монта подрезы глубиной 0,5 мм. При совпадении подрезов на на
ружном и внутренних швах один из них должен быть отремонтирован.

Начальные участки нвов и концевых кратеров должны быть 
полностью удалены иди переварены. Допускаютоя следы усадки ме
талла вдоль продольной оон ива (утяжнвы). При этом величина 
усадки ие должна выводить высоту усиления за пределы допускае
мой минимальной высоты вва.

Допускается заварка кратеров, получающихся при прекра
щении и возобновлении сварки. Допускается нанесение продольной 
рискн глубиной до 0,2 мы для автоматического слежения сварных 
ввов.
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2*9, Каждая груба яа ваводв-явгогввягеле яодвергаегея 

яоямганж» гидравлическим давленном, величина которого уетаяевле- 
яа в учетом ©ееввг© подпора я соответствует величине давжаяяя же 
менее 65 агм яря хспытавжя груб без осевого подпора:

Таблица 5

Груи-
ва

ироч-
восгя

■ Ц '
*р?в

Завод-
Я8Г0-
товн-
голь

i

Диа
метр
*РУО,
ММ

|
Толцяяа
сгоняя
мм

Испытатедь- 
ноо давхе- 
яяе doe уча
га осевого

Ж ? о с т
3845-65)

Иыштатель- 
нее давхе- 
-няе о уче
том осевого 
подмора ятя 
(заводское)

X 2 3 4 5 ;— — i

I горячо- ш 530 7*5 86,0 75
дравдея-
яыо 8*0 93,0 80

9*0 106,0 85
7,5“ ® 7 о ~ 60 ’
8,0 68,0 65

720 9,0 77,5 73
10,5 91,7 79
11,0 96,4 83
10,5 65,0 60 1

1020 11,0 68,0 64
12*5 78,0

73, ^
68^4“ 5 У -----

6,5 75,0 69 |
7,0 81,4 75 j

530 7,5 88,7 82 I
8,0 95,5 88 j

9,0 109,2 IDI j

7,5 65,0 “ " 5 ~ ]
8,0 69,8 64
8,5 74,7 68

п экспан- т а з 720 9,0 79,7 73
дирован-
ние Ш , 0 89,7 82

XX,0 99,6 92
j

12,0 ! Ю 9 Л Ю 1
. ....

1
!
1

[
}

8,5 65,5
1 СЛ Q

60 "* 
\ Ск

Т Я  я - з - т - п
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L jl 2 3 4 5 6 7

п экопан- чтпз 820 10,0 78,5 72дирован-
вве 10,5 82,7 76

11,0 87,2 80
12,0 95,7 88

10,0 65,0 60

нмз 1020 11,0 69,8 64
12,0 76,6 71
14,0 90,9 84

чтпз 1220 12,0 65,0 60
12,5 66,3 61
14,5 79,0 73
15.2 82.7 76

S горяче- из 1020 10,0 66,4 6iваправ-
девяые II.5 77,4 87

чтпз 9,5 6 6 Д 61 |
10,0 69,9 64

нмз 1020 11,0 77,5 71
12,5 89,0 82
14,0 100,0 92 1

ХУ экспав- чтпз 1220 11,0 65,0 60
дировав-
иые 11,5 61,6 62 i

13,0 11,6 71 !
I 15,0 90,4 83 _ !I
у экспанди- нмз 1020 9,0 65,2 60

I ровавные 10,0 73,4 68 i
I J 1\ 10,5 77,4 71 !
! I

I 1_____
| 12,0
i__

84,0 79 1
u._____ i

Гидроиспытаюш ее подвергаются XD-12-мехровыв трубя, воду- i 
ч е ш а  путем стыковки 5-6-метровых труб, вронедошх операцям гидро-|
испытания.

З Л .

3. Правила ш ш ё ю я  » ие юд ы и е д ы м н м

Приёмка труб производится ОТК завода-изготовителя.
Каждая труба подвергается осмотру невооружевным глазом и обмеру»

Uw. Лист f/докум. Подп. ipma
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3.2. Контроль качества основного металле и сварного сое
динения труб производится:

а) испытанием основного металла на растяжение и ударную вяз
кость ^

б) испытанием сварного соединения на растяжение и металла 
ввоз на ударную вязкость;

в) кольцевые сварные соединения проверяются рентгеном» Про
дольные сварные соединения проверяются ультразвуком с последующей 
расшифровкой дефектов рентгеном.
Примечание. Из-за отсутствия на заводах аппаратуры до 1.УН.1974 т 

контроль продольных сварных соединений не производите к.
3.3. Трубы принимаются партиями. В партию входят трубы 

одного размера и марки стали. Число труб в партии не должно пре
вышать 100 штук. Допускается сварка труб из листов различиях пла
вов данной марки стали.

3*4» Количество труб, отбираемых от партии, а также коли
чество и тип образцов для механических испытаний:

а) от каждой плавки, входящей в данную партию труб, отбирз- 
етои: для труб диаметром 530 , 720 и 820 мм по 2 трубы;

ж «I *» 1020 и 1220 мм —  но X трубе.
Заготовки-пробы для испытания основного металла отбираются 

от средней трети каждого листа, составляющего трубу, от одного из 
её концов;

б) заготовки-пробы для механических испытания сварного соеди
нения отбираются от 2 труб диаметром 530 , 720 и 820 мм каждой пар
тии, а от труб диаметром Х020 и 1220 мм - от одной трубы (пробы 
отбираются от каждого продольного двустороннего ива);

в) из каждой отобранной заготовки пробы изготавливаются и 
испытываются:

от основного металла - по одному поперечному пятикратному 
плоскому образцу на растяжение по ГОСТ 10006-62 и для испытания 
на ударный нагиб по ГОСТ 9455-60 и три поперечных сбразца разме
ром 10x10x55 мм (по ГОСТ 9454-60, тип I) для толщины стенки белее 
Ю  мм или по три поперечных образца размером 5x10x55 мм с полу
круглым надрезом глубиной 2 мм при толщине стенки Ю  мм я менее;

от сварного соединения - по одному поперечному плоскому об
разцу со снятым усилием на растяжение но ГОСТ 6996-66 (тип XI) и 
по 3 образца на ударный изгиб тип У1 по ГОСТ 6996-66 для толщины 
стейки более 10 мм иди по 3 образца на ударный изгиб тип У1 по

Uih. Аист Подп. ipuTto.
Т Ч М - З - Ш Г З

А/докум.
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ГОСТ 6996-66 при толщине стенки 10 ми и менее. Надрез на ударных 
образцах выполняется по центру ива перпендикулярно прокатной по
верхности металла*

3.5* При изготовлении образцов на ударрнй изгиб основного 
металла одна поверхность^перпендикулярная оси надреза* может 
иметь остатки черноты от проката*

3.6» Основной металл труб ранее испытанных плавок* меха
нические свойства которого удовлетворяет требованиям настоящих 
Т У ,  вновь не испытываются, в  этом случае в сертификат вписыва
ются результаты предыдущих испытаний»

3.7. При неудовлетворительных результатах испытаний хотя 
бы иа одном из образцов* данное испытание производится повторно, 
для чего отбирается двойное количество труб от той же плавки дан
ной партии. Трубы* не выдержавшие первичные испытания, бракуются 

В случае неудовлетворительных результатов повторрвх испы
таний* трубы данной плавки данной партии бракуются, либо могут 
быть сданы как газонефтепроводные только после поитучного испы
тания труб.

3.8» При изготовлении образцов для механических испыта
ний допускается правка заготовок под^разцн е применением стати
ческой нагрузки.

3.9. При гидравлическом испытании трубы выдерживаются под 
давлением в течение не менее 30 сек. с обстукиванием молотками 
весом 0,8 кг каждый» Труба считаетея выдержалией испытание, если 
при этом не будет обнаружено течи или остаточной деформации* вы
водящей тело трубы на пределы допусков по диаметру. Обнаруженные 
на трубах линии сдвигов браковочным признаком не является»

З. Ю .  Рентгеновскому просвечиванию подвергаются 10 % коль
цевых соединений сменного производства каждого сварщика, но не ме 
нее одного стыка» Стыки бракуются, если в них будут обнаружены;

а) трещины любой протяженности;
б) скопления дефектов по группе "В" ГОСТ 7512-69;
в) суммарная глубина непровара и шлаковых включений по груп

пам "А" и "В" ГОСТ 7512-69 более Ю  % от толщины стенки трубы 
(более 1,0 мм).
Примечание.

I. В случае, если длина трещин менее 50 мм и суммарная протя
женность дефектных участков, подлежащих ремонту, менее од
ной четверти окружности стыка, разрешается исправление 
этих стыков путем вырубки и заварки дефектных мест с по-

Зцд ут»лш щ щ w v -з- т - 7 з
fiucm.
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следующим их рентгеновским контролем,
2* В одунее, если в стыке имеются трещины длиной более 50 

мм или суммарная протяженность дефектных участков, под
лежащих ремонту, превышает 1/4 окружности стыка, послед
ний бракуется и удаляется из трубы, а на просвечивание 
отбирается удвоенное количество стыков. При неудовлетво
рительных результатах повторного просвечивания все сты
ки именного производства данного сварщика бракуются или 
подвергаются поотучному просвечиванию,

3.II. В каждой трубе, собранной для рентгеновского про
свечивания кольцевого шва, проверяются два участка протяженно
стью не менее 800 мм каждый, с обязательным просвечиванием пере
сечения продольных и поперечных авов, а также места соединения 
начала и конца поперечного шва.

4.1, На отгруженные в вагоны трубы завод-изготовитель 
обязан выдать сертификат, удостоверяющий их соответствие требо
ваниям настоящих технических условий, с указанием:

а) номинальных размеров труб;
б) номера ТУ, по которым изготовлены трубы;
в) исполнение (обычное или северное);
г) завод-изготовитель труб;
д) марка стали;
о) номера партии, номера плавок, входящих в партию и номера 

трубы;
ж) результатов механических испытаний труб каждой плавки, 

входящей в данную партию;
з) эквивалент углерода каждой плавки;
и) результатов гидравлических испытаний,

4.2, На каждой трубе на расстоянии около 500мм от одного 
из концов должно быть выбито клеймами:

а) марка стали;
б) номер трубы и индекс завода-поотавщика металла;
в) товарный знак завода и клеймо 0TS;
г) год изготовления.

Участок клеймения обводятся черной краской. На внутренней 
поверхности трубы четко наносится краской: марка стали, исполне
ние (обычное или северного), номер партии, номер трубы, номиналь
ные размеры по диаметру, толщине стенки и длине труб.

4. Маркировка, чпаковка
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4.3. Сертификаты на трубы выдаются в двух экземплярах* 
Один экземпляр высылается со счетом, второй - авиапочтой в тече
ние 72 часов с момента отгрузки.

5. Порядок, расчета зд продукцию
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5.1. Аналогом для определения основной цены на экепанди- 
рованные трубы из стали марок 17ГС, 17Г1С и Ш Г С ,  поставляемые 
по данным техническим условиям, являются трубы соответствующих 
размеров по МРТУ I4-4-I3-65, ЧМТУ 3-225-69 и ЧМТУ 3-57-67 (допол
нения № 6 и № 9 к прейскуранту №  01-04-1967 г.).

5.2. Аналогом для определения основной цены на горяче- 
правленные трубы из стали марки Ш Г С ,  поставляемые по данным 
техническим условиям, являются трубы соответствующих размеров
по ЧМТУ 3-243/69 (дополнение Ш 6 к прейскуранту Ш 01-04-1967 г.).

5.3. Основная цена труб из стали марки 14Г2САФ и 16Г2САФ 
определяется исходя из прейскурантной цены соответствующих раз
меров труб из стали марки 17ГС и 17Г1С, увеличенной на разницу в 
цене металла (которая определяется по разнице в цене листа марки 
17ГС, I7TIC и 14Г2САФ и 16Г2САФ соответствующей толщины), умно- 
хенную на коэффициент 1,08.

5.4. К основной цене труб взимается приплата за повышен
ную против труб-аналогов точность калиброванных торцов - 3 % (до
полнение Ш 4 к прейскуранту № 01-04-1967 г., етр. 52).

5.5. К основной цене труб из стали марки 14Г2САФ и 16Г2САФ 
взимается приплата в размере 4 %  за обеспечение повыненннх против 
труб-аналогов требований ударной вязкости основного металла труб
и ива (по аналогии с приплатой за обязательные нормы ударной вяз
кости - прейскурант N° 014)4-1967 г., стр. 74).

ш Цист идакум. Подп. ifima
ТУ / 4 - 3  - S0Q - ? 3

Цист
/ 6



ВСЕСОЮЗНЫЙ ОРДЕНА ТРУДОВОГО КРАСНОГО ЗНАМЕНИ 
НАУЧНО-ИССПЕДОВАТЕЛЬС КИЙ И КОНСТРУКТОРСКО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ

ИНСТИТУТ ТРУБНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

в н и т и

Hcx.No от г
г  * Д непропетровск, 3 2 0 0 0

|  ‘ e lU V f , — — —

~~ “OiMtKtn J

ПИСЬМО - ПОПРАВКА.

к техническим условиям ТУ I 4 - 3 - I 0 9 - 7 3  "Трубы электросварные 
прямошовные диаметром 5 3 0 ,7 2 0 ,8 2 0 ,1 0 2 0  и 1220  мм для ма
гистральных газонеф тепроводов вы сокого давлени я"

1 .  В п .3 . 4  ( п .п  " в "  третий а б за ц ) вм есто типа образца УШ 
по ГОСТ 6 9 9 6 - 6 6 ,отбираемого для испытания сварного соединения на 
ударный изгиб при толщине стенки 10 мм и менее у к а за т ь  образец 
типа УП по ГОСТ 6 9 9 6 - 6 6 .

2 .  В таблице 5 размеры труб 5 3 0 х 6 ; 6 , 5 ; 7 , 0 ; 7 , 5 ; 8 , 0  и 9,0мм 
следует отн ести  к П группе прочности,типу труб "экспандированные" 
поставки ЧТПЗ.

3 .  В п .3 .1 0  (п .п  " в " )  вм есто слов по группам А и В "
у к а за т ь  по группам А и Б" и д алее по т е к с т у .

ОСНОВАНИЕ: письмо Ш ВТЕШ РАВЛЕНИЯ МЧМ СССР % 1 6 -2 8 1  от 1 . 1 .1 9 7 3 г .

ЗАМДИРЕКТОРА ИНСТИТУТА (  ШЕВЧЕНКО А Д . )



ВСЕСОЮЗНЫЙ ОРДЕНА ТРУДОВОГО КРАСНОГО ЗНАМЕНИ 
НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬС КИЙ И КОНСТРУКТОРСКО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ

ИНСТИТУТ ТРУБНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

в н и т и

и„.г*  152/  1/Щ .  /  К  , п ? .
3 2 0 0 0 5 , гД н еп р оп етр овск

ПИСЬМО -* ПОПРАВКА
к техническим условиям ТУ 14-3-109Э Т р ус5ы  эд ек тр о - 
сварные диаметром 5 3 0 ,7 2 0 ,8 2 0 ,1 0 2 0  и 1 2 2 0  мм для 
магистральных гаэонеф тепроводов эы сокого д авл ен и я ".

1 .  В таблице I  и таблице 5 /графа 5/ трубы диаметром
1020 мм третьей  группы /Ш/ прочности дополнить толщиной стенки 9 ,5м м .

2 .  В графе б таблицы 5 у к а за т ь  для внесенной толщины 
стенки 9 ,5  мм величину испытательного давления б ез учета осево го  
подпора «  6 5  атм , и в графе 7  для этой же толщины стенки у к а за ть  
величину испытательного даш ен и я с  учетом о сево го  подпора -  60 атм .

О снование: указание Главтехуправления МЧМ СССР /письмо 1? 1 6 -2 8 1  
от 1 7  мая 1 9 7 3  г ./  и письмо-поправка от 8/П -1973 г .  к 
техусловиям  на за го т о в к у , включающей п о ставку  л и с ;  
толщиной стенки 9 ,5  мм.

ЛНЖаИГИ! >УЛ J-t.rlf!’!!
liMfiiKaoiK jjr

/СТРИШС В .Й ./И,0.ЗАМДИРЕКТОРА
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МИНИСТЕСТВО ЧЕРНОЙ МЕТАЛЛУРГИИ СССР

СОГЛАСОВАНО:
ШНИСТРА 

ОМЫИШЕНОСТИ СССР

ЛАПТЕВ 
| f ^ w I 9 7 3  г .

МИНИСТРА
ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР

ДОНГАРЯН 
9 7 3  г .

ТРУШ ЭДЕКТРОСВАРШЕ
ПРЯМОШОВНЫЕ ДИАМЕТРОМ 5 3 0  , 7 2 0  , 8 2 0  , 1 0 2 0  ,1 2 2 0  мм ДЛЯ 

МАГИСТРАЛЬНЫХ ГАЗОНЕФТЕПРОВОДОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ.

--— г г  Т ехн и чески е у сл о в и я

Л  ТУ I 4 - 3 - 1 0 9 - 7 3  __________________
.  | АИЖ.:>!ТО!!

— -  Изменение %L ^ _  _ _  "
tppKL b h v f y Q H U i X  е

Пункт I . I  дополнить примечанием 4  и 5 :
I . "Р азр еш ается  и зго т о в л е н и е  труб 0  7 2 0 - 8 2 0  мм и з л и сто во й  стал и  марок 

17ГС и 17Г1С  с за ч и ст к о й  д е ф е к т о в ,гл у б и н а  которы х превышает нормы 
ТУ I 4 - I - 4 4 6 - 7 2 .  В  этом  сл у ч а е  трубы 0  7 2 0  мм и з ли стовой  стал и  
толщиной 9 мм п о ставл я ю тся  к а к  трубы с  толщиной стен ки  8 мм,трубы 
0  8 2 0  мм и з л и сто во й  стал и  толщиной I I  мм п о ставл я ю тся  к ак  трубы с 
толщиной ст ен к и  1 0  мм и трубы 0  8 2 0  мм и з л и сто во й  с т  ли толщиной 10мм 
п о ставл я ю тся  к а к  трубы с  толщиной стен к и  9 мм.При этом толщина л и ст а  
в  м е ст е  зач и е вк и  деф ектов не должна быть меньше минимального значения 

толщины стен к и  , по которой  п о с т а в л я е т с я  т р у б а .м е с т а  зач и стк и  на обеих 
сто р о н ах  л и с т а  не должны с о в п а д а т ь .Н а  тр у б а х  м ар ки р уется толщина 
стен ки  , по котор ой  ф актически п о с т а в л я е т с я  тр уба и о п р ед ел я ется  её  
тео р ети ч еск и й  в е с .

Л £ Ф  t / t u n l Ш*пк



2 . Разреш ается п оставка труб Ф 1220  мм» изготовленны х и з  листовой 
стал и  17Г1С с  пределом прочности не менее 57  кг/мм2, Мини
мальной толщиной стен ки  в  м есте  зачистки  10 ,2м м  при номиналь
ной толщине стен к и  12мм и с минимальной толщиной стен ки  в  мес
те  зачи стки  1 3 ,6  мм при номинальной толщине стен ки  1 5 ,2 м м . На 
трубах маркируется номинальная толщина стен к и , по которой 
н о ст а вл я ет ся  т ш б а  и оп р ед еляется  ее теоретический в е с .  
Листовая стальгЧ Г гар ан ти р уем о й  прочностй«57 кг/мм2 для труб 
Ф1220мм испы ты вается на растяжение полистно на удвоенном 
коли честве обр азц ов ./ Зачи стка дефектов на л и стах  должна 
производиться с плавным выходом на качественную поверхность 
л и ст а , при этом ширина зачи стки  должна быть не менее д есяти 
кратной глубины.Количество зач и сто к  на листе не должно пре
вышать 6 ,  но не более 2 на 1 м 2 . Д опускается п о ставка  труб по 
данному изменению в коли честве не более Ь% от общей п оставки .
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ВСЕСОЮЗНЫЙ ОРДЕНА ТРУДОВОГО КРАСНОГО ЗНАМЕНИ 
НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ И КОНСТРУКТОРСКО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ

ИНСТИТУТ ТРУБНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

в н и т и

Исх.№  / j / f / t  /<т^з 1
3 2 0 0 0 5 . г.Днепропетровск

ПИСЬМО -  ПОПРАВКА

к техническим условиям ТУ I 4 - 3 - I 0 9 - 7 3  "Трубы электр о- 
сварные прямошовные диаметром 5 3 0 ,7 2 0 ,8 2 0 ,1 0 2 0  и 
1220 мм для магистральных газонеф тепроводов высо

кого давления"

0оч '*

I .  Пункт 3 .7  дополнить фразой:

"Д опускается производить повторные испытания на 
удвоенном количестве образцов от первоначально испытанных 
т р у б ".

Основание: указание Техуправления МЧМ СССР /письмо £ 1 6 -2 8 1  
от 3 июля 1973  г ./

/  и
ЗАМДИРЕКТОРА /ШЕВЧЕНКО А .А ./
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М И Н И С ТЕРС ТВО  Ч ЕРН О Й  М Е ТА Л Л У Р ГИ Й  С С С Р

УДК 
Группа В 6 Ху

С О ГЛ А С О В А Н О :

k f . f . . .  1 9 7 Г г .

е л ь  М и н и с т р Ё у х а ж ф в Й ^  
'е н н о с т и  е р  

1 П С и

У Т В Е Р Ш Ю :

1 9 7 * ^ г .

( н а ч а т ь )

З а м е с т и т е л ь  М и н и с т р а  ч е р н о й  
м е т а л л у р г и и  С С С Р

.С и д о р е н к о

З а м е с т и т е л ь  М и н и с т р а  с т р о и т е л ь с т в а  
п р е д п р е я т и й  н е ф т я н о й  и  г а з о в о й  
п р о м ы ш л е н н о с т и

К . К . С м и р н о в

/  ^ -----------.— - ^ т р у в ы  аЛ Е К Т Р О С В А Р Н Ы Е  ПРЯМОШОВНЫЕ ДИ АМ ЕТРОМ
С 5 3 0 , 7 2 0 , 8 2 0 ,  1 0 2 0  и  1 2 2 05 3 0 , 7 2 0 , 8 2 0 ,  1 0 2 0  и  1 2 2 0  н м  Д Л Я  М АГИ СТРАЛЬН Ы Х 

Г А З и Н Е Ф Т Е Д Р и В О Д О В  ВЫ СО КОГО Д А ВЛ ЕН И Я

ТЕХ Н И Ч ЕС К И Е У С Л О В И Я  

ТУ - I 4 — 3 - I 0 9 - 7 3  

И з м е н е н и е  М 2

С р о к  в в е д е н и я : £<р<г^си<«%, 19%€ъ

/ Согласованы:

Н а ч а л ь н и к  Г л а в н о г о  т е х н и ч е с к о г о  Г> 
у п р а в л е н и я  М ж н ( У о ^ е ж а С С С Р > ^ ____ У

/  В . л е м п и ц к и й  /

Н а с р о к :

Разработано:

Минга 8 промой СССР и 
Миннефт era sc троем СССР

Н а ч а л ь н и к  Г л а в т р у б о с т а л и  
М и н ч е р м е т а  С С С Р

Я . О с а д а

Н а ч а л ь н и к  т е х н и ч е с к о г о  у п р а в л е н и я  
М и н г а з п р о м а

<агж- CL .  С е д ы х

O ^R iilr  )И!Л»? ;
шда^е н«-‘ *:■' (

7/ д а ? с г .?:1:--п ы л
С Г Л Л .- А Р Т О З  

- 1 : :  • С С С Р

В Б З -.П З  3 G0CCT.

h . o r . f y  £ З Щ -

ie-*r*fc— т & -
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Срок действия ТУ 1 4 -3 -1 0 9 -7 3  продлен до 1 июля 1975года.

I 10 Настоящее шшенеяие распространяется на поставку дарцызским труб- 
I ным заводом газонефтепроводных ©командированных труб диаметром 1220 мм 
: с  толщиной стенки 1 2 ,0 ;1 4 ,5  и 1 5 ,2  мм, изготовленных из двух полуцилинд-
; ров с двумя продольными ивами.
j 2 ,  Трубы изготавливаются из нормализованной стали марки 17П С  и соот

ветствуют по химическому составу  и механическим свойствам требованиям, 
предъявляемым к трубам Ц группы прочности. '

{ 3 , Предельные отклонения от номинальных размеров труб не должны
; превышать:

-  по наружному диаметру торцов труб, мм 1  2 ,0  j
-  по наружному диаметру корпуса труб,мм -  5 ,0  |
-  овальность концов труб (р азн ость  между

наибольшим и наименьшим диаметром в i
; одном сечении, исключая участки сварных
• швов),мм -  1 2 ,0

4 ,  Высота усиления наружных швов должна находиться в  пределах
О ,5 - 5 ,5  мм.

5 ,  Продольные швы труб подвергаются 100%  контролю физическими мето
дами.Размеры недопустимых дефектов швов труб, выявленных физическими 
методами, определяются Харцызским трубным заводом совместно с инсти
тутом электросварки им.Е.О.Патона АН УССР и ВНИИСТом.

6 . Остальные требования к трубам, правила приемки и методы испыта
ния, маркировка, упаковка, документация и транспортирование -  в соот
ветствии с ТУ I 4 - 3 - I 0 9 - 7 3 .  5

7 .  цены на трубы, поставляемые по настоящему изменению аналогичнъ 
ценам на трубы по ТУ I 4 - 3 - I 0 9 - 7 3  с учетом повышенной точности диамет 
ра концов труб и введения 100% контроля физическими методами.

Замечания Мингазпрома СССР 
по пункту 4  и в  части 
внесены в  текст Йемене

ЗАРЕГИСТРИРОВАНЫ

г мшй и нормалейЗа», лабораторией 
ВН И ТИ ■

п С П
ы

изм\ЛИСТп е т г М9ТЭ
Ьззйа£1
ПРОЗ. \

[-----

(М. М.

егазстр о я
изменения

ейн М.М./

СССР

К ТУ № - 3 - 4 0 9 - 7 3

Трубы электросварвде Лат. Slt/C T лист ов
_LL 2 г



08367
Г ~1

Н Г. К С О К) 3 н ы й
НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ И 
КОНСТРУКТОРСКО - ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ

и н с ти тут
ТРУПНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

( К II II Г И )

3 2 0 6 0 0 , г.Д н еп р оп етр овск

iM. Of./Ч №152V M

На № ____________о т ________________

1  Г

/ 0Al a Q f  г t /' fo c x J c L  * & - /

_|

П ИСЬМО-ПОПРАВКА

к тех н ш еск и м  условиям ТУ 1 4 - 3 - 1 0 9 - 7 3  "Трубы 
электросварны е прямошовные диаметром 5 3 0 ,7 2 0 ,  
8 2 0 ,  1020  и 1220 мм для магистральных г а з о -  
неф тепроводов вы сокого д а в л е н и я ".

Пункт 2 , 3 ,  таблицу 3 дополнить примечанием 5 в  следующей
редакции^ В стали  марки 14ХГСАФ, по соглашению стор о н , д о п у ск а е тся  
содержание углерода до 0 , 1 9 $ " ,

О снование: приведение т е х н и ч е с к и  ..
-------------------- "-«х условий на трубы в с о о т в е т ст в и е

с техническими у с л о в и е м  „  , ,  „
И ящ  на за го т о в к у  ТУ 1 4 - 1 - 4 4 6 - 7 2 ,

ЗАМДИРЕКТОРА / H L ^

f a  Q j Z f a * * * * * ^  /СТРЮШС В .И ./

Зак. 192-1000. 1974 г . ~1



К Г. К С О К) л н ы й
НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ И 
КОНСТРУКТОРСКО - ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ

институт

г “I

т г у ы т п  п р о м ы ш л е н н о с т и

3 2 0 6 0 0 , ^Д непропетровск

/У" Ов, W № 152Ч/.Я4&

{ И II II Г II )

№ 0 0 / г -
Н а № о т

J ПИСЬМО-ПОПРАВКА

к техническим условиям ТУ I 4 - 3 - 1 0 9 - 7 3
"Трубы электросварные прямошовные диамет
ром 5 3 0 , 7 2 0 , 8 2 0 , 1020 и 1220 мм для 
магистральных газонеф тепроводов высокого 
давлен и я".

I»  Пункт 4 * 1 .  подпункт "д "  изложить в  редакции:
д) марка стали ш её шифр / если он и спользуется при клеймении/".

2 .  Пункт 4 . 2 .  дополнить примечанием:
При механизированной маркировке доп ускается цифровое 

обозначение марки стали /шифр/:

для стали 14ХГС -  53

При механизированной маркировке труб на внутренней 
поверхности трубы наносится краской условное обозначение /шифр/ 
марки ст а л и .

Основание!: ^ведение механизированного клеймения и маркировки
труб на Новомосковском трубном заво д е  /приказ Министра 
Черной металлургии УССР от 1 * 0 1 .7 3  г .  ®> I/ .

II

I7T IC  -  55 
14Г2САФ -  56 
16Г2САФ -  54 
18Г2САФ -  59

|_

ДИРЕКТОР ИНСТИТУТА СЕМЕНОВ О«А

г
Зак. 192-1000.1974 г .
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М И Н И С ТЕРС ТВО  ЧЕРНОЙ М ЕТА Л ЛУРГИ И  С С С Р

С о г л а с о в а н о :

П е р в ы й  з а м е с т и т е л ь  
М и н и с т р а  г а з о в о й  
п р о м ы ш л е н н о с т и

/ С и д о р е н к о /  

Т е л е т а й п о г р а м м а  

Ш- 9 3 5  о т  3 1 . 1 2 . ? 4 г

У .Щ  6 2 - 4 6 2 . 2 : 6 2 1 . 7 9 1  

Г р у п п а  В 6 2

С о г л а с о в а н о У т в е р ж д а ю :

П е р в ы й  з а м е с т и т е л ь  Ч л е н  к о л л е г и и

З й д а г а ж г "  мчм ссср
и г а з о в о й  п р о м ы ш л е н н о е -  ^  ^ / О о а д а  Я , Е , /  

/ Б а т а л и н /

Т е л е т а й п о г р а м м а  

4 - 4 2 9  о т  3 1 . 1 2 . 7 4 г .

Т Р У Б Ы  Э Л Е К Т Р О С  ВА РН ЕЕ

ПРЯМОШОБНЫЕ ДИ АМ ЕТРОМ 5 3 0 , 7 2 0 , 8 2 0 , 1 0 2 0  и  1 2 2 0 м м  

Д Л Я  М А ГИ С ТРА Л ЬН Ы Х Г А З О Н Е З Я В П Р О В С Д О В  ВЫ СОКОГО 

Д А В О Е Н И Я .

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

ТУ 1 4 - 3 - 1 0 9 - 7 3  

И з м е н е н и е  3

С р о к  в в е д е н и я  с  { 4 9 3 -S  г.

J

'.„'4 W

С р о к  д е й с т в и я  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  Т У  1 4 - 3 - 1 0 9 - 7 3  п р о д л е н  

д о  1  я н в а р я  1 9 7 6  г о д а .

С о г л а с о в а н о :

Н а ч а л ь н и к  т е х о т д е л а  

Г п а в т р у б о е т а л и  МЧМ С С С Р

■ / Б а л а к и н  В . Г . /

а в т р у

*

г о  д а ? с г з з ч н ы :1
1 с о : i t h :’ с т а н д а р т о в

С -  - .а  Г.: ;:>.с.7Гк:.з С С С Р 1 9 7 5

35?-' г? ; н з гь гл и  в p-i-crp 

'  • ' л : - ? с т з с : ” : а л  р а г к с т е е ц к и

_________ le.os-fF* < о З Ш

Р а з р а б о т а н о :

> 3 а м » д и р е к т о р а  ВНИТИ

/ Ш е в ч е н к о  А . А . /
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МИНИСТЕРСТВО ЧЕРНОЙ МБГАДЯУРГИИ СССР

СОГЛАСО ВАН О :

замесишь министра
ГАЗОВОЙ ПРОШИЕННОСТИ

Г з ^ Т Л $ и к о в /
4 * 0 3 * 7 5  г *

"  «  1 9 7 5 г .

СОГЛАСОВАНО:
ПЕРШЙ ЗАМЕСТИТЕЛЬ 
МИНИСТРА СТРШШЬСТ 
ПШПШЯТЙИ НИЯИННГ 
И ГАЗОВОЙ ПРШШЩб., 
НОСТЙ р
телетайпограмма и 

*4-45 от 04 .08*75rV

________  /1ВАШИН/ ^

" " 1975г.

уда
Г р у п п а  В 5 2

У Т Ж Р В Д А Ю : 

КОЛЛЕГИЙ 
С С С Р

/ОСДДА & Е . ,  

1 9 7 5 г .

Т РУ БЫ  Ш Ш Г Р О С В Ш Ш В  ПРЯМОШОШЫЕ ДИАМЕТРОМ 

5 3 0 , 7 2 0 , 8 2 0 , 1 0 2 0  и  1 2 2 0  м м  Д Н Я  МАГИСТРАЛЬНЫХ 
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ТРУБЫ аНЕКТРОСВАИИЕ
прямошовные диаметром 530, 720, 820, 1020, 1220 мм для 
магистральных газонефтепроводов высокого давления

Технические условия 
ТУ 14-3-109-73

Изменение №  S
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Пункт 1.3. дополнить примечанием 3:

Разрешается поставка труб /б 1220 мм, изготовленных из лис
товой стали 14Г2САФ, 14Г2СФБ с пределом прочности не менее 
61 кг/мм^ (при сдаточной норме по ТУ-3-109-73 равной 57 кг/мм^) 
с фактической минимальной толщиной стенки в месте зачистки 
9,6 мм при номинальной толщине стенки II мм. На трубах марки

руется номинальная толщина стенки, по которой поставляется тру
ба и определяется ее теоретический вес.
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Изменение 5 к ТУ 1 4 -3 -1 0 9 -7 3

Листовая ста л ь  14Г2САФ, 14Г2СФБ с  гарантируемой прочностью 
61 кг/мм2 для труб 01 2 2 0  мм испытывается на растяжение полистно 
на удвоенном коли честве образцов. Зачистка деф ектов на ли стах
должна производиться с  плавным выходом на качественную поверхность 
л и ста , при этом ширина зачистки должна быть„не менее десятикратнойлозтжна имй̂рт. ппттпгуйпй уярятгтйр о-и-
глубины. Площадь одного дефекта не должна превышать 1 Ш с м  П£коли- 
ч ество  зачисток на ли сте не должно превышать 6 ,  но не более 2 на 1м2 . 
Д опускается п оставка труб по данному изменению в  количестве не 
более Ъ% от общей п оставки . Трубы поставляю тся отдельными партиями.

Пункт 2 . 9 .  дополнить примечанием: "Д опускается в  течение 1976 года 
п оставка Харцызским трубным заводом труб б ез снятия усиления шва,если 
высота усиления по концам труб не превышает 2 мм".

Внести пункт "Трубы диаметром 1220  мм второй группы прочности по
ставляю тся с допуском по торцам труб по I -му классу  точности 
ГОСТ 1 0 7 0 4 -6 3 " .  цены устанавливаю тся дополнением к прейскуранту
И » ™ ™ »  ^ Щ 8 ? 8 в? Ш и ч е с к о го  б 1 - ° 4 Г 7 5 *
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