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КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА 
НЕРЖАВЕЮЩИХ ТРУБ
В зависимости от требований нормативной документации (далее – ”НД”), трубы готовых размеров 
подвергаются  тем или  иным  испытаниям.  Виды  контроля  и  объем  испытаний  представлены  в  
следующей  таблице 

ВИДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИЙ, НОРМЫ ОТБОРА

Стилоскопирование

Контроль наружного диаметра

Контроль внутреннего диаметра

Контроль толщины стенки

Измерение длины

Измерение кривизны

Осмотр наружной поверхности

Осмотр внутренней поверхности

Дефектоскопический контроль

Испытание механических свойств
при повышенной температуре

Испытание на растяжение при 20°С

Испытание твердости

Контроль величины зерна
металлографическим методом

Испытание на стойкость против МКК

Контроль загрязнённости металла
труб неметаллическими включениями

Испытание на сплющивание

Испытание на раздачу

Испытание на загиб

Испытание гидравлическим давлением

 Вид контроля или испытания Норма отбора труб и образцов

100% труб

100% труб

100% труб или выборочно, в объеме требований НД

100% труб или выборочно, в объеме требований НД

100% труб

100% труб

100% труб

100% труб или выборочно, в объеме требований НД

100% труб по требованию НД

100% труб или выборочно, в объеме требований НД

Выборочно, в объеме требований НД

Выборочно, в объеме требований НД

100% труб или выборочно, в объеме требований НД

100% труб или выборочно, в объеме требований НД

Выборочно, в объеме требований НД

Выборочно, в объеме требований НД

Выборочно, в объеме требований НД

Выборочно, в объеме требований НД

100% труб

Стилоскопирование.
Стилоскопирование – это подтверждение марки 
(химического состава) стали с помощью качес-
твенного спектрального анализа металла на 
наличие в нем легирующих элементов. Суть 
метода заключается в нагреве поверхности 
металла электрической дугой и оценке спек-
тральных линий раскаленных паров  металла.
 
Контроль  наружного  диаметра.
Контроль производится с целью проверки 
соответствия фактического наружного диаметра 
труб требованиям НД. В зависимости от назначе-
ния труб, предельные отклонения по точности 
изготовления наружного диаметра могут быть 
обычной, повышенной или высокой точности. 
Контроль производится вручную гладкими 
микрометрами типа  МК  по  всей длине  труб.

Контроль  внутреннего  диаметра.
Контроль производится с целью проверки 

соответствия фактического внутреннего диамет-
ра труб требованиям НД. Точность изготовления 
труб по внутреннему диаметру согласовывается 
с потребителем. Контроль производится с 
применением  калибров-пробок  с  обоих  
концов  трубы.

Контроль  толщины  стенки.
Контроль производится с целью проверки 
соответствия фактической толщины стенки труб 
требованиям НД. В зависимости от назначения 
труб, предельные отклонения по точности 
изготовления толщины стенки труб могут быть 
обычной, повышенной или высокой точности. 
Контроль производится с концов труб трубными 
микрометрами типа МТ. В случае невозможности 
использования микрометров, контроль произво-
дят на патрубках с применением стенкомеров и 
измерительных микроскопов. Для труб с повы-
шенным качеством поверхности, контроль 
толщины стенки производится ультразвуковыми 
приборами неразрушающегося  контроля  по  
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Для изготовления бесшовных горячекатаных 

труб используются установки с раскаткой труб 

на короткой оправке (типа Штифель), установ-

ки с раскаткой труб на длинной оправке в 

трехвалковой клети (типа Ассель) и установки с 

непрерывным станом с раскаткой труб на 

длинной подвижной оправке.
Сырье для производства горячекатаных труб в 

виде круглых штанг поступает с металлургичес-

ких комбинатов.
Горячекатаные трубы отгружаются конечным 

потребителям, а также используются в качес-

тве заготовок для холодного передела (изго-

товления холоднодеформированных  труб).

Технологический процесс изготовления 

труб на агрегате с непрерывным станом 

состоит из следующих операций:

• подготовки  заготовки  к  прокатке;
• нагрева  заготовки;
• прошивки  заготовки  в  гильзы;
• прокатки гильз  в  трубы  на  непрерывном  

стане;
• подогрева  труб  перед  калибровкой  или  

реду-

цированием;
• прокатки  труб  на  калибровочном  или  

редукционном  стане;
• резки  труб;
• охлаждения  труб  и  их  отделки.

Основным преимуществом агрегата является 

его высокая производительность при необходи-

мом и стабильном  качестве  труб. 
На непрерывном стане прокатывают так назы-

ваемые черновые трубы одного постоянного 

размера, которые затем на калибровочном или 

редукционном станах доводятся до размеров, 

обусловленных  заказами.
Нагрев заготовки производится в двух 3-х 

ручьевых секционных печах. Правильность 

нагрева металла контролируется. Разрезку 

нагретой в печи заготовки производят на 

ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ГОРЯЧЕКАТАНЫХ ТРУБ

ножницах  консольного  типа.
Прошивка нагретой и зацентрованной заготовки 

производится на 2-х валковом прошивном стане 

с бочковидными  валками  и осевой  выдачей.

Прокатка  труб  в  непрерывном  стане.
Название стана означает непрерывность про-

цесса и одновременное нахождение обрабаты-

ваемого металла в каждой клети. В гильзу, 

полученную после прокатки на прошивном 

стане, вводится длинная цилиндрическая 

оправка, после чего она вместе с оправкой 

направляется в валки  непрерывного  стана. 
После извлечения оправки, труба направляется 

к стационарной дисковой пиле, где производит-

ся обрезка заднего конца трубы. Все трубы 

после обрезки задних концов проходят через 

калибрующие устройства – пару роликов – с 

целью выравнивания  наружного  диаметра.
Для повышения и выравнивания температуры 

по длине и сечению перед редуцированием 

производится  нагрев  труб  в  индукционных  

печах.

Редуцирование  труб.
Редуцирование производится в редукционном  

или клетевом калибровочном стане – в зависи-

мости  от  размеров  труб.
На редукционном стане прокатывают трубы 

диаметром  от  32  до 76  мм,  на  калибровочном  

–  от  73  до  114   мм. 

Технология  производства.
Трубы, прокатанные на калибровочном стане и 

имеющие длину свыше 24 м разрезают на 

дисковой   пиле пополам. После прокатки на 

редукционном стане  трубы  разрезают  на  

длины  12,5 – 24,0  м.
С целью устранения кривизны и уменьшения 

овальности поперечного сечения трубы после 

остывания подвергаются правке на косовалко-

вом правильном  стане.
Трубы после правки, как правило, подвергаются 

порезке на меру и отделке. Отделка труб произ-

водится на поточных линиях, в состав которых  

ТЕХНОЛОГИЯ
ПРОИЗВОДСТВА ТРУБ



      “Первоуральские трубы” – это компания, осуществляющая поставки бесшовных труб преимущественно из 
коррозионностойких сталей и специальных сплавов. Существенную долю поставок составляют поставки труб 
для выполнения ГОЗ. Компания обладает научно-производственным потенциалом и квалифицированными 
специалистами с высшим образованием в области металлургии. Мы обеспечиваем комплекс логистических 
процессов связанных с хранением, комплектацией и отгрузкой продукции. Оказываем содействие в разработке 
новых и изменении существующих НТД в соответствии с техническим заданием и КД заказчика. Наша компания 
постоянно стремится к улучшению: для того чтобы оправдать ожидания своих клиентов и увеличить степень их 
удовлетворенности, мы стабильно предлагаем продукцию только высокого качества, при этом непрерывно 
повышаем уровень сервиса. Нашей основной специализацией является поставка труб следующего сортамента:

О КОМПАНИИ

ГОСТ 9941-2022

ГОСТ 9940-81

ГОСТ 14162-79

ГОСТ 19277-2016

ГОСТ 10498-82

ТУ 14-3Р-197-2001

ТУ 14-3-571-2004

ТУ 14-3-520-2005

ТУ 14-3-733-78

ТУ 14-3-411-75

ТУ 14-159-1327-2010

Трубы бесшовные холоднодеформированные из коррозионностойких высоколегированных сталей

Трубы бесшовные горячедеформированные из коррозионностойких сталей

Трубки бесшовные холоднодеформированные малых размеров

Трубы бесшовные для топливопроводов и маслопроводов 

Трубы бесшовные особотонкостенные из коррозионностойких сталей

Трубы бесшовные с повышенным качеством поверхности

ТУ 14-159-769-2008

ТУ 14-3Р-770-2009

ТУ 14-159-771-2008

Трубы безрисочные холоднодеформированные из коррозионностойких сталей

Трубы бесшовные особотонкостенные  из коррозионностойких сталей

Трубы бесшовные тонкостенные  из коррозионностойких сталей

Трубы бесшовные из сплава ХН60ВТ и ХН60ВТ-ВД 

Трубы бесшовные из сплава ХН78Т и ХН77ТЮР-ВД 

Трубы бесшовные из стали 12Х17Г9АН4-Ш 

Трубы бесшовные из стали 12Х21Н5Т, 12Х21Н5Т-ВД

Трубы бесшовные из стали 08Х15Н5Д2ТУ-Ш

Так же возможна поставка труб из углеродистых и легированных сталей следующего сортамента:

ГОСТ 21729-76 

ГОСТ 8734-75

ГОСТ 8732-78

Трубы бесшовные конструкционные из углеродистых и легированных сталей

Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные

Трубы стальные бесшовные горячекатаные
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Трубы могут быть поставлены со следующими дополнительными приемками:

РТ-Техприемка

Зарубежатомэнергострой

Морской регистр 

Военная приемка

Дополнительно в лаборатории поставляемая продукция может быть подвергнута следующим испытаниям:

•  визуальный контроль на отсутствие дефектов; 
•  стилоскопирование (определение химического состава стали);
•  определение механических свойств при комнатной и повышенной температурах;
•  УЗК труб и толщинометрия (контроль толщины стенки) на приборе УЗК;
•  испытание на стойкость к МКК (межкристаллитной коррозии);
•  контроль загрязненности металла неметаллическими включениями.
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ТЕХНОЛОГИЯ
ПРОИЗВОДСТВА ТРУБ

Для изготовления холоднодеформированных 
труб диаметром от 0,2 до 180 мм с толщиной 
стенки от 0,05 до 12 мм из углеродистых, 
легированных и высоколегированных сталей и 
сплавов используются станы холодной прокат-
ки, трубоволочильные станы, станы холодной 
прокатки труб роликами и станы бухтового, 
длиннооправочного и безоправочного  волоче-
ния.
Действуют поточные линии бухтового волоче-
ния особо толстостенных труб для топливопро-
водов дизельных двигателей, изготавливаются 
плавниковые трубы для газовых тепловых 
котлов, профильные  бесшовные  трубы  
различной  формы,  а  также трубы  с  перемен-
ным  сечением.
Сырьем для выпуска холоднодноформирован-
ных труб является горячекатаная заготовка 
(горячекатаная труба), подвергаемая при 
необходимости механической  расточке  и  
обточке.
Прокатка ведется в теплом или холодном 
режиме с использованием  эмульсии  или  
масла.
Высокое качество труб обеспечивается приме-
нением термической обработки в защитной 
атмосфере, а также шлифовки и электрохимпо-
лировки внутренних  и  наружных  поверхнос-
тей.

Технология изготовления труб в трубово-
лочильных  цехах  имеет  общие  разделы:

• подготовка  заготовки  к  производству;
• холодная  прокатка  труб;
• холодное  волочение  труб;
• комбинированный способ (прокатка и 
волочение);
• термообработка  готовых  и  промежуточных  
труб;
• химическая обработка готовых и промежу-
точных труб;
• отделка;
• контроль  готовой  продукции.

ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫХ ТРУБ

Вся заготовка, идущая на осмотр, предвари-
тельно подвергается травлению для снятия 
окалины, оставшейся на трубах после горячей 
прокатки. Травление производится в сернокис-
лотных ваннах травильного отделения. После 
ванн трубы поступают на промывку и сушку. 
Перед задачей в производство часть заготовки 
из сталей марок 35, 45, 12Х1МФ и др. – подвер-
гают термообработке для улучшения механи-
ческих свойств. Высокоуглеродистая заготовка 
для волочения, а также вся заготовка после 
обточки или расточки подвергается термообра-
ботке для снятия остаточных  напряжений.
Станы холодной прокатки труб предназначены 
для холодной и теплой прокатки труб из углеро-
дистых, легированных, нержавеющих сталей и 
сплавов. Характерной особенностью и достои-
нством станов ХПТ является возможность 
достичь на них за один цикл прокатки 30–88% 
уменьшения площади поперечного сечения 
труб и коэффициента вытяжки от 2 до 8 и более. 
Конструкции станов ХПТ разнообразны и 
отличаются друг от друга типоразмерами, 
числом одновременно прокатываемых  труб  и  
модификацией.
Процесс волочения (применяется только 
холодное волочение труб) заключается в 
прохождении (протаскивании) трубы-
заготовки через волочильное кольцо, диаметр 
которого меньше, чем диаметр заготовки. 
Технологическая смазка (ее состав различен в 
зависимости от способа волочения) наносится 
на трубы для уменьшения коэффициента  
трения  при  волочении.
Также применяется волочение труб на бараба-
нах и на сдвоенной агрегатной линии трехкрат-
ного волочения  на  длинных  подвижных  
оправках.
Все трубы после волочения (протянутые на 
готовый размер или промежуточные), как 
правило, подвергаются термообработке в 
проходных муфельных или роликовых печах 
без предварительного удаления технологичес-
кой смазки. Исключение составляют некоторые 
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Измерение  длины.
Контроль производится с целью проверки соот-
ветствия фактической длины труб требованиям 
заказа. Измерение длины труб производят 
рулеткой.

Измерение  кривизны.
Контроль производится с целью проверки соот-
ветствия фактической кривизны труб требовани-
ям НД. Необходимая прямизна труб, как прави-
ло, обеспечивается технологией производства. В 
зависимости от требований НД, возможно кон-
тролировать как кривизну погонного метра, так и 
общую кривизну трубы. Измерение кривизны 
труб производят с помощью поверочной линейки 
и набора  щупов.
 
Осмотр  наружной  поверхности.
Контроль производится с целью оценки качества 
наружной поверхности труб требованиям НД. 
Для труб с повышенным качеством поверхности, 
оценку допустимости дефектов производят с 
применением контрольных образцов внешнего 
вида, согласованных с потребителем. Осмотр 
наружной поверхности производят визуально 
или с применением  увеличительных  приборов.
 
Осмотр  внутренней  поверхности.
Контроль производится с целью оценки качества 
внутренней поверхности труб требованиям НД. 
Для труб с повышенным качеством поверхности, 
оценку допустимости дефектов производят с 
применением контрольных образцов внешнего 
вида, согласованных с потребителем. Осмотр 
внутренней поверхности производят визуально. 
В случае невозможности визуального контроля, 
осмотр производится на патрубках, разрезанных 
или сточенных до половины трубы. Для труб с 
повышенным ка-чеством поверхности, осмотр 
производят с приме-нением перископов, на 
длину не менее 4 м. с каждого  конца.
 
Дефектоскопический  контроль.
Суть контроля заключается в объективной 
оценке качества наружной и внутренней повер-
хности труб, путем сравнения амплитуды 
ультразвуковых (вихретоковых) волн от повер-
хности труб и волн от поверхности СОП (стандар-
тного образца предприятия), с нанесенным на 
него искусственным дефектом. Настройка 
аппаратуры производится на искусственные 
продольные (риска) или цилиндрические (отвер-
стие) дефекты, нанесенные на наружную и 
внутреннюю поверхности образцов. Качество 
недопустимости дефектов на поверхности труб 
задается параметрами искусственного дефекта 
образца: глубиной риски (5, 10 или 15% от 

номинальной толщины стенки труб) и длиной  
риски (10, 25 или 50 мм.) для ультразвукового 
контроля, и диаметром отверстия для вихретоко-
вого контроля. Дефектоскопический контроль 
производят ультразвуковым или вихретоковым 
методом  на  автоматизированных  установках.
 
Испытание механических свойств при 
повышенной температуре.
Испытание механических свойств при повышен-
ной температуре производится с целью оценки 
техно-логичности металла, при проведении 
операций пластической деформации или при 
эксплуатации труб у потребителя. Температура 
проведения испытаний 350°С или 550°С, в 
зависимости от тре-бований НД. При испытании, 
как правило, определяют  предел  текучести.
 
Испытание  на  растяжение  при  20°С.
Испытание механических свойств при комнатной 
температуре производят для оценки поведения 
металла под действием внешней нагрузки. При 
проведении испытания,  как правило, определя-
ют:
-временное сопротивление (характеризует жест-
кость металла, то есть напряжение, соответству-
ющее наибольшей нагрузке, предшествующей 
раз-рушению);
-предел текучести (характеризует свойство 
металла  препятствовать  малым  деформаци-
ям);
-относительное удлинение (характеризует 
пластичность  металла).
Результаты определения механических свойств 
используют в расчетной конструкторской прак-
тике при  проектировании  машин  и  конструк-
ций.
В зависимости от размера труб, испытания  
производят либо на патрубках, либо на специ-
ально подготовленных образцах.
  
Испытание  твердости.
Испытание проводят для оценки металла оказы-
вать сопротивление деформации в поверхнос-
тном слое (местные контактные воздействия). В 
зависимости от требований НД, испытания 
проводят по следующим методам:
- по Бринеллю (по диаметру отпечатка шарика);
- по Роквеллу (по глубине вдавливания алмазно-
го конуса или закаленного шарика);
- по Виккерсу (для труб малой толщины стенки, 
определяют по диагонали отпечатка алмазной 
пирамиды).
 
Контроль  величины  зерна.
Контроль величины зерна производят с целью   
оценки микроструктуры металла труб требова-
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верхности, использующихся на объектах АЭС и в 
военной промышленности, при испытаниях на 
стойкость  к  МКК  применяют  метод  АМ.
Контроль загрязнённости металла труб неме-
таллическими  включениями.
Загрязнённость металла труб неметаллическими 
включениями контролируется для оценки чистоты 
металла. Контролируется загрязненность металла 
сульфидами, оксидами, силикатами, а так же нитри-
дами и карбонитридами титана. Неметаллические 
включения образовываются в процессе произво-
дства стали, используемой для изготовления труб. 
Методика оценки загрязненности металла аналогич-
на методике определения величины зерн.
 
Технологические испытания (сплющивание, 
раздача  и  загиб).
Для оценки способности металла труб воспринимать 
определенную деформацию в условиях, максималь-
но приближенных к производственным, служат  
технологические  испытания.
Такие оценки носят качественный характер. Они 
необходимы для определения пригодности труб для 
изготовления изделий по технологии, предусматри-
вающей значительную и сложную пластическую  
деформацию.
Для труб с внешним диаметром не более 114 мм. 
применяют пробу на загиб. Испытание заключается 
в плавном загибе отрезка трубы на угол 90° так, 
чтобы его наружный диаметр ни в одном месте не 
стал меньше 85 % от начального и если на нем после 
загиба не обнаружено нарушений сплошности 
металла.
Испытание на раздачу выявляет способность матери-
ала трубы выдерживать деформацию при раздаче на 
конус до определенного диаметра. Если после 
раздачи образец не имеет трещин или надрывов,  то  
он  считается  выдержавшим  испытание.
Испытание на сплющивание до определенного 
размера. В данном испытании критерием годности 
является отсутствие трещин, надрывов, расслоений 
на  боковой  поверхности  образца.
 
Испытание  гидравлическим  давлением.
Испытание гидравлическим давлением в условиях 
производства не производится, так как НД допус-
кает производителю гарантировать соответствие 
труб  данному  виду  испытаний без его проведения.
При поставке труб по некоторым НД, где данный 
вид испытаний обязателен, взамен гидроиспыта-
ний  производится  УЗК.

Всё испытания труб производятся согласно устано-
ленным НД методам испытаний по ГОСТ. Испытания 
производятся специализированной и аккредитован-
ной  лабораторией.

ниям НД. Размер зерна металла в большой степени  
влияет на его механические свойства. Эти свойства, 
особенно пластичность, выше, если металл имеет 
мелкое зерно. Размер зерна, так же имеет важное 
значение для предела текучести и сопротивления 
хрупкому разрушению при пониженных темпера-
турах. Контроль величины зерна производят 
металлографическим методом, путем визуального 
сравнения шлифа с эталонной шкалой. Чем ниже 
номер зерна, тем оно крупнее (№1 – самое крупное 
зерно, №10 – мелкозернистая структура). То есть 
пластические свойства металла труб с зерном №8 
гораздо выше, чем пластические свойства трубы с 
зерном  №4.
 
Испытание  на  стойкость  к  МКК.
Испытание проводят для оценки металла на стой-
кость к межкристаллитной коррозии (МКК). В 
процессе изготовления трубы подвергаются термо-
обработке в высокотемпературной среде. Нагрев 
сталей, содержащих большое количество хрома, до 
температуры в интервале 400…800°С приводит к 
выделению в пограничных зонах зерен карбидов 
хрома Cr23C6 и обеднению в связи с этим указанных 
зон хромом ниже 12%-го предела. Это вызывает 
снижение электрохимического потенциала погра-
ничных участков зерна и их растворение в коррози-
онной среде.
Коррозионное разрушение имеет межкристалитный 
характер, приводит к охрупчиванию стали, и назы-
вается межкристаллитной коррозией (МКК). Для 
уменьшения склонности сталей к МКК в их состав 
вводят сильные карбидообразующие элементы – 
титан или ниобий. В этом случае образу-ются карби-
ды типа TiC и NbC, а хром остается в твердом раство-
ре. Стойкость металла труб к МКК, говорит о “пра-
вильном” химическом составе стали и о том, что в 
процессе производства труб их по-верхность  не  
была  подвержена  науглероживанию.
Для испытаний на склонность к МКК, образцы от 
труб подвергают провоцирующему нагреву при 
температуре 650°С (провоцирование выделения 
карбидов хрома), с последующим длительным 
кипячением в специальном водном растворе, 
основным компонентом которого является серная 
кислота (растворение границ зерен). Далее образ-
цы подвергаются загибу и осмотру на наличие на их 
поверхности межкристаллитных трещин. В зависи-
мости от времени кипячения и концентрации серной 
кислоты в растворе, для аустенитных сталей, 
различают 2 метода испытаний: АМУ и АМ. Испыта-
ние по методу АМУ подразумевает кипячение 
образцов в растворе с высокой концентрацией 
серной кислоты в течении 8 часов. Испытание по 
методу АМ подразумевает кипячение образцов в 
растворе с концентрацией серной кислоты ниже, 
чем при методе АМУ, а время кипячения составляет 
24 часа. Для труб с повышенным качеством по-
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СОРТАМЕНТ

Размеры труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

По согласованию трубы могут изготовляться промежуточными размерами 

5 0,2 - 1,0

6 0,2 - 1,5

7 0,2 - 1,5

8 0,2 - 2,0

9 0,2 - 2,0

10 0,2 - 2,5

11 0,2 - 2,5

12 0,2 - 2,5

13 0,2 - 2,5

14 0,2 - 3,0

15 0,2 - 3,0

16 0,2 - 3,0

17 0,2 - 3,0

18 0,2 - 3,5

19 0,2 - 3,5

20 0,2 - 4,0

21 0,3 - 4,0

23

24

25

27

28

30

32

34

35

36

38

40

42

45

48

50

0,3 - 4,0

0,3 - 4,0

0,3 - 4,5

0,3 - 4,5

0,3 - 4,5

0,3 - 5,5

0,3 - 5,5

0,3 - 5,5

0,3 - 5,5

0,4 - 5,5

0,4 - 6,0

0,4 - 6,0

0,4 - 9,0

0,4 - 9,0

0,4 - 9,0

0,4 - 9,0

54

56

57

60

63

65

68

70

73

75

76

80

83

85

89

0,5 - 9,0

0,5 - 9,0

0,5 - 10,0

0,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,2 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 12,0

1,5 - 12,0

2,0 - 20,0

2,0 - 20,0

2,5 - 22,0

2,5 - 22,0

2,5 - 22,0

3,0 - 22,0

3,0 - 22,0

102

108

110

120

130

140

150

160

170

180

200

220

250

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при точности изготовления

обычной точности повышенной точности высокой точности

5,0 - 10,0 ±0,3 мм ±0,2 мм ±0,15 мм

10,0 - 30,0 ±0,4 мм ±0,3 мм ±0,2 мм

30,0 - 95,0 ±1,2% ±1,0% ±0,8%

> 95,0 ±1,5% ±1,2% ±1,0%

Толщина стенки (мм) Предельные отклонения при точности изготовления 

обычной точности повышенной точности высокой точности

<0,3 ±0,05 мм ±0,03 мм -

0,3 - 0,4 ±0,07 мм ±0,05 мм -

0,4 - 0,6 ±0,10 мм ±0,07 мм -

0,6 - 1,0 ±0,15 мм ±0,10 мм -

1,0 - 3,0 +12,5/-15% ±12,5% +12,5/-10%

3,0 - 7,0 ±12,5% +12,5/-10% ±10,0%

>7,0 +12,5/-10% +10,0% -

S SS S

09ГОСТ 9941-2022

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали
Временное сопротивление при

температуре 20°С σ
2 , Н/мм  (МПа)в

Относительное удлинение при
температуре 20°С δ , %s

не менее

17

37

37

35

35

35

37

15Х25Т

08Х18Н10Т

08Х18Н12Т

10Х17Н13М2Т

12Х18Н10Т

12Х18Н12Т

10Х23Н18

461 (47)

549 (52)

549 (56)

529 (54)

549 (56)

549 (56)

529 (54)

273 6,0 - 36,0

114 1,5 - 12,0

22 0,3 - 4,0

51

53

0,5 - 9,0

0,5 - 9,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

1,5 - 10,0

90

95

100

325 6,0 - 36,0

351 8,0 - 40,0

377 8,0 - 40,0

10,0 - 40,0426

2,5 - 22,0

2,5 - 22,0
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ГОСТ 9941-2022
ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ 

ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ ИЗ КОРРОЗИОННО-

СТОЙКИХ ВЫСОКОЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

Коррозионностойкая сталь следующих марок (список не исчерпывающий)

08Х18Н10Т
08Х18Н12Т

12Х18Н10Т
12Х18Н12Т

10Х17Н13М2Т
10Х23Н18

15Х25Т
08Х22Н6Т

МАТЕРИАЛ

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Испытание механических свойств труб при комнатной температуре

ГОСТ 9941-2022 30х1 ГОСТ 9941-2022 57х3

ВНЕШНИЙ ВИД

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Ультразвуковой контроль (УЗК)

Испытание на сплющивание

Испытание на раздачу

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Электрохимполированная

Наружная

Пассивированная

Шлифованная 

Шлифованная с пассивацией 

Электрохимполированная

Шлифованная 

Электрохимполированная

№

01

02

03

04

05

06

07

Травленая

Травленая

Пассивированная

Пассивированная

Электрохимполированная

Испытание гидравлическим давлением

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Испытание механических свойств труб при повышенных температурах (при 350°С)

08



СОРТАМЕНТ

Размеры горячедеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

57 4,5 - 8,0

60 4,5 - 8,0

68 4,5 - 9,0

73 4,5 - 10,0

76 3,5 - 10,0

83 3,5 - 15,0

89 3,5 - 15,0

114 5,0 - 22,0

121 5,0 - 26,0

95 5,0 - 16,0

127 5,0 - 26,0

102 5,0 - 20,0

133 4,0 - 26,0

108 5,0 - 20,0

140 4,0 - 26,0

146 4,0 - 28,0

194 9,0 - 32,0

152 4,0 - 30,0

219 10,0 - 32,0

159 4,0 - 32,0

245 11,0 - 25,0

168 7,0 - 32,0

273 11,0 - 20,0

180 8,0 - 32,0

325 12,0 - 16,0

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали

не менее

15Х25Т

10Х23Н18

08Х18Н10Т

08Х18Н12Т

10Х17Н13М2Т

12Х18Н10Т

12Х18Н12Т

17

37

40

40

35

40

40

441 (45)

491 (50)

510 (52)

510 (52)

529 (54)

529 (54)

529 (54)

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при точности изготовления, %

обычной точности высокой точности

±12,5

+12,5/-15

+12,5/-15

высокой точности

±1,0±1,5

обычной точности

+20/-15

±15,0

+12,5/-15

57,0 - 325,0

Толщина стенки (мм)

до 8,0

8,0 -20,0

> 20,0

Предельные отклонения при точности изготовления, %

S SS S
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11ГОСТ 9940-81

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Расточенная

Наружная

Пассивированная

Обточенная

Травленая

Обточенная

№

01

02

03

04

05

06

Травленая

Пассивированная

Травленая

Расточенная

Не очищенная от окалиныНе очищенная от окалины

ГОСТ 9940-81
ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ 

ГОРЯЧЕДЕФОРМИРОВАННЫЕ 

ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ СТАЛИ

Коррозионностойкая сталь следующих марок (список не исчерпывающий)

08Х18Н10Т
08Х18Н12Т

12Х18Н10Т
12Х18Н12Т

10Х17Н13М2Т
10Х23Н18

15Х25Т
08Х22Н6Т

МАТЕРИАЛ

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Испытание механических свойств труб при комнатной температуре

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Ультразвуковой контроль (УЗК)

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Испытание на сплющивание

Испытание на раздачу

Испытание гидравлическим давлением

Испытание механических свойств труб при повышенных температурах (при 350°С)

ВНЕШНИЙ ВИД

ГОСТ 9940-81 108х5

первотрубы.рф
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ГОСТ 9940-81 159х5

Временное сопротивление при
температуре 20°С σ

2 , Н/мм  (МПа)в

Относительное удлинение при
температуре 20°С δ , %s
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СОРТАМЕНТ

Размеры холоднодеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

ГОСТ 14162-79

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Наружная№

01

02 Шлифованная

Травленая

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали

не менее

3512Х18Н10Т(-ВД) 549 (56)

08Х18Н10Т(-ВД) 529 (54) 37

08Х18Н12Т 510 (52) 26

12Х18Н12Т 510 (52) 26

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при точности изготовления (мм)

обычной повышенной

< 1,0 ±0,03 ±0,02

±0,02

±0,03

±0,30±0,40 

±0,05

±0,041,0 - 2,0

2,0 - 4,0

4,0 - 7,0

Толщина стенки (мм) Предельные отклонения при точности изготовления

обычной повышенной

< 0,2 +0,03/-0,02 мм +0,02/-0,01 мм

0,2 - 0,5 ±0,04 мм ±0,03 мм

> 0,5 ±10% ±8%

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

0,30

0,32

0,36

0,40

0,45

0,50

0,55

0,60

0,70

0,80

0,90

0,1-1,4

0,1-1,4

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

0,1-1,6

3,00

3,20

3,40

3,50

3,60

3,80

4,00

4,20

4,50

4,80

5,00

0,1-0,45

0,1-0,55

0,1-0,6

0,1-0,6

0,1-0,7

0,1-0,8

0,1-0,9

0,1-1,0

0,1-1,0

0,1-1,2

0,1-1,2

0,1

0,1

0,1 - 0,12

0,1-0,12

0,1-0,16

0,1-0,2

0,1-0,22

0,1-0,25

0,1-0,28

0,1-0,32

0,1-0,36

1,00

1,20

1,40

1,50

1,60

1,80

2,00

2,20

2,40

2,50

2,80

SSS

Относительное удлинение при
температуре 20°С δ , %s

первотрубы.рф
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ГОСТ 14162-79

Коррозионностойкая сталь и сплавы следующих марок (список не исчерпывающий)

12Х18Н10Т
12Х18Н10Т-ВД

08Х18Н10Т
08Х18Н10Т-ВД

08Х18Н12Т
12Х18Н12Т

ХН78Т
ХН60ВТ

ТРУБКИ СТАЛЬНЫЕ 

МАЛЫХ РАЗМЕРОВ (КАПИЛЛЯРНЫЕ)

МАТЕРИАЛ

ГОСТ 14162-79 5х0,5 ГОСТ 14162-79 0,8х0,15

ВНЕШНИЙ ВИД

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Испытание механических свойств труб при комнатной температуре

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Испытание на сплющивание

Испытание на загиб

Контроль величины зерна

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Временное сопротивление при
температуре 20°С σ  , Н/мм  (МПа)в

2
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СОРТАМЕНТ

Размеры холоднодеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

ГОСТ 19277-2016

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Электрохимполированная

Наружная

Шлифованная 

Травленая

№

01

02

03

04 Электрохимполированная

Шлифованная

Травленая

Электрохимполированная

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали

не менее

549 (56)12Х18Н10Т(-ВД) 40

08Х18Н10Т(-ВД) 549 (56) 40

30ХГСА(-ВД) 490 (50) 18

20А 392 (40) 22

4 0,5 - 0,8

14 0,5 - 2,0 25 0,5 - 3,0

42 1,0 - 3,0

5 0,5 - 0,8

15 0,5 - 2,0 27 0,5 - 1,5

45 1,0 - 3,0

6 0,5 - 1,4

16 0,5 - 2,0 28 0,5 - 2,0

48 1,0 - 3,0

7 0,5 - 1,5

17 0,5 - 2,0 30 0,5 - 3,0

50 1,0 - 3,0

8 0,5 - 2,0

18 0,5 - 2,0 32 0,5 - 3,0

53 1,0 - 3,0

9 0,5 - 2,0

19 0,5 - 2,0 34 0,5 - 3,0

56 1,0 - 3,0

10 0,5 - 2,0

20 0,5 - 2,0 35 0,5 - 3,0

60 1,0 - 3,0

11 0,5 - 2,0

21 0,5 - 2,0 36 0,5 - 3,0

63 1,0 - 3,0

12 0,5 - 2,0

22 0,5 - 3,0 38 0,5 - 3,0

65 1,0 - 3,0

13 0,5 - 2,0 24 0,5 - 3,0

40 0,5 - 3,0

70 1,0 - 3,0

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ
(для сталей аустенитного класса)

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при точности изготовления (мм)

обычной точности повышенной точности

Толщина стенки (мм) Предельные отклонения при точности изготовления

обычной точности повышенной точности

4 - 18 включ. ±0,15 ±0,08

18 - 30 включ. ±0,20 ±0,15

30 - 40 включ. ±0,30 ±0,20

40 - 70 включ. ±0,40 ±0,30

0,5 - 0,6 включ. +0,10/-0,05 мм ±0,05 мм

0,6 - 0,9 включ. +0,15/-0,05 мм +0,10/-0,05 мм

> 0,9 +15/-7,5 % +10/-7,5 %

S SS S

Временное сопротивление при
температуре 20°С σ  , Н/мм  (МПа)в

2
Относительное удлинение при

температуре 20°С δ , %s

первотрубы.рф
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Коррозионностойкая сталь следующих марок

12Х18Н10Т
12Х18Н10Т-ВД
08Х18Н10Т

08Х18Н10Т-ВД
30ХГСА

30ХГСА-ВД
20А 

ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ БЕСШОВНЫЕ 

ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ ДЛЯ 

МАСЛОПРОВОДОВ И ТОПЛИВОПРОВОДОВ

МАТЕРИАЛ

ГОСТ 19277-73 28х1 ГОСТ 19277-73 53х1

ВНЕШНИЙ ВИД

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

 контроль (УЗК)Неразрушающий дефектоскопический

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Испытание механических свойств труб при комнатной температуре

Испытание на растяжение , на раздачу, на сплющивание

Контроль шероховатости поверхности

Гидростатические испытания, контроль глубины обезуглероженного слоя

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль химического состава стали

Испытание на загиб

ГОСТ 19277-2016

23 0,5 - 3,0

43 1,0 - 3,0

44 1,0 - 3,0
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Размеры холодно- и теплодеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

S

4,0 0,2 - 0,5

4,5 0,2 - 0,5

5,0 0,2 - 0,5

5,5 0,2 - 0,5

6,0 0,2 - 0,5

6,5 0,12 - 0,7

7,0 0,12 - 0,7

7,5 0,12 - 0,7

8,0 0,12 - 0,7

8,5 0,12 - 0,7

9,0 0,12 -0,7

9,5 0,12 - 0,7

10,0 0,12 - 0,7

10,5 0,12 - 1,0

11,0 0,12 - 1,0

11,5 0,12 - 1,0

12,0 0,12 - 1,0

12,5 0,12 - 1,0

13,0 0,12 - 1,0

13,5 0,12 - 1,0

14,0 0,12 - 1,0

14,5 0,12 - 1,0

15,0 0,12 - 1,0

15,5 0,12 - 1,0

16,0 0,12 - 1,0

16,5 0,12 - 1,0

17,0 0,12 - 1,0

17,5 0,12 - 1,0

18,0 0,12 - 1,0

18,5 0,12 - 1,0

19,0 0,12 - 1,0

19,5 0,12 - 1,0

20,0 0,12 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1.0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

0,12 - 1,0

25,5

26

26,5

27

27,5

28

28,5

29

29,5

30

30,5

31

31,5

32

32,5

33

33,5

34

34,5

35

35,5

36

36,5

20,5

21

21,5

22

22,5

23

23,5

24

24,5

25

47

47,5

48

48,5

49

49,5

50

50,5

51

51,5

52

52,5

53

37

37,5

38

38,5

39

39,5

40

40,5

41

41,5

42

42,5

43

43,5

44

44,5

45

45,5

46

46,5

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

53,5

54

54,5

55

55,5

56

56,5

57

57,5

58

58,5

59

59,5

60

63

65

68

70

73

75

80

83

85

90

95

100

102

108

110

120 0,5 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,3 - 1,0

0,4 - 1,0

0,4 - 1,0

0,4 - 1,0

0,4 - 1,0

0,4 - 1,0

0,5 - 1,0

0,5 - 1,0

0,5 - 1,0

0,5 - 1,0

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

SS S

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Предельные отклонения при точности изготовления

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при точности изготовления

±0,03 мм -

±0,05 мм ±0,08

±0,05 мм ±0,15

±0,06 мм ±0,15

±0,08 мм ±0,5 %

±0,12 мм ±0,6 %

особовысокой

±0,02 мм

±0,03 мм

±0,04 мм

±8 %

±0,05 мм -

±0,07 мм ±0,2 мм

±0,07 мм ±0,2 мм

±0,08 мм ±0,2 мм

±0,8 % ±0,8 %

±1,0 % ±1,0 %

высокой

±0,03 мм

±0,05 мм

±0,07 мм

±10 %

< 6

6 - 10

10 - 20

20 - 35

35 - 60

60 - 120

Толщина стенки (мм)

< 0,2

0,2 - 0,3

0,3 - 0,5

0,5 - 1,0

< 0,5 мм 0,6 - 1,0 мм < 0,5 мм
при толщине стенки при толщине стенки при толщине стенки

высокой особовысокой

0,6 - 1,0 мм 
при толщине стенки  

СОРТАМЕНТ

первотрубы.рф
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ГОСТ 10498-82

Коррозионностойкая сталь следующих марок (перечень не исчерпывающий)

06Х18Н10Т 08Х18Н10Т 09Х18Н10Т

ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ ОСОБОТОНКОСТЕННЫЕ 

ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ СТАЛИ

МАТЕРИАЛ

ГОСТ 10498-82 9х0,14 ГОСТ 10498-82 18х0,2

ВНЕШНИЙ ВИД

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Испытание механических свойств труб (при комнатной температуре)

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали

не менее

06Х18Н10Т 529 (54)

4008Х18Н10Т 529 (54)

40

09Х18Н10Т 549 (56) 40

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Электрохимполированная

Травленая

Электрохимполированная

Наружная№

01

02

03

04

05

Шлифованная

Шлифованная

Травленая

Электрохимполированная

Электрохимполированная

Контроль величины зерна

Испытание на растяжение

Испытание на сплющивание

Временное сопротивление при
температуре 20°С σ  , Н/мм  (МПа)в

2
Относительное удлинение при

температуре 20°С δ , %s
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19ТУ 14-159-769-2008

СОРТАМЕНТ

Размеры холодно- и теплодеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

0,5- 1,5

0,5- 1,5

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5- 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

50

51

53

54

56

57

60

63

65

68

70

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

1,0 - 2,0

28

30

32

34

35

36

38

40

42

45

48

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2.0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

0,5 - 2,0

1,5

0,5 - 2,0

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр, мм. Толщина стенки, мм.

0,5 - 0,6 включ. +0,10 / -0,05 мм

+15,0%  / -7,5%

0,6 - 0,9 включ. +0,15 / -0,05 мм

> 0,9

6 - 10 включ. ±0,15 мм

10 - 20 включ. ±0,20 мм

20 - 30 включ. ±0,25 мм

30 - 38 включ. ±0,30 мм

> 38 ±1,0%

номинальная предельные отклоненияноминальный предельные отклонения

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Электрохимполированная

Электрохимполированная

Наружная

Шлифованная

Травленая

Электрохимполированная

№

01

02

03

04

Шлифованная

35

Марка стали
Временное сопротивление при

температуре 20°С σ 2, Н/мм  (МПа)в

Относительное удлинение при
температуре 20°С δ , %s

не менее

12Х18Н10Т(-ВД, -Ш) 549 (56) 35

08Х18Н12Т(-ВД, -Ш) 529 (54)

S SS S

первотрубы.рф
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ТУ 14-159-769-2008

МАТЕРИАЛ

ТУ 14-159-769-2008 6х1,4 ТУ 14-159-769-2008 10х1

ВНЕШНИЙ ВИД

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Контроль толщины стенки труб по всей длине ультразвуковым методом

Ультразвуковой контроль (УЗК)

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Контроль величины зерна

Испытание механических свойств труб при комнатной температуре

Испытание на сплющивание

Испытание на раздачу

ТРУБЫ БЕЗРИСОЧНЫЕ 

ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ

ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ СТАЛИ

Cталь следующих марок

08Х18Н12Т-Ш
08Х18Н12Т-ВД

12Х18Н10Т
12Х18Н10Т-Ш

12Х18Н10Т-ВД
08Х18Н12Т



21ТУ 14-3Р-770-2009

первотрубы.рф

СОРТАМЕНТ

Размеры холоднодеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

4 0,2 - 0,5

26 0,3 - 1,0

48 0,3 - 1,2

5 0,2 - 0,5

27 0,3 - 1,0

49 0,3 - 1,0

6 0,2 - 0,5

28 0,3 - 1,0

50 0,3 - 1,2

7 0,2 - 0,7

29 0,3 - 1,0

51 0,3 - 1,2

8 0,2 - 0,7

30 0,3 - 1,0

52 0,3 - 1,0

9 0,2 - 0,7

31 0,3 - 1,0

53 0,3 - 1,2

10 0,2 - 0,7

32 0,3 - 1,0

54 0,3 - 1,2

11 0,2 - 1,0

33 0,3 - 1,0

55 0,3 - 1,0

12 0,2 - 1,0

34 0,3 - 1,0

56 0,3 - 1,4

13 0,2 - 1,0

35 0,3 - 1,0

57 0,3 - 1,4

14 0,2 - 1,0

36 0,3 - 1,0

58 0,3 - 1,0

15 0,2 - 1,0

37 0,3 - 1,0

59 0,3 - 1,0

16 0,2 - 1,0

38 0,3 - 1,0

60 0,3 - 1,5

17 0,2 - 1,0

39 0,3 - 1,0

63 0,5 - 1,5

18 0,2 - 1,0

40 0,3 - 1,0

65 0,5 - 1,5

19 0,2 - 1,0

41 0,3 - 1,0

68 0,5 - 1,5

20 0,2 - 1,0

42 0,3 - 1,0

70 0,5 - 1,5

21 0,2 - 1,0

43 0,3 - 1,0

72 0,5 - 1,8

22

0,2 - 1,0

44 0,3 - 1,0

73 0,5 - 1,8

23

0,2 - 1,0

45 0,3 - 1,0

74 0,5 - 2,0

24 0,2 - 1,0

46 0,3 - 1,0

75 0,5 - 1,8

25 0,2 - 1,0

47 0,3 - 1,0

77 0,8 - 1,0

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при толщине стенки 0,2 - 1,0 включ.

< 6 включ. ±0,04 мм

6 - 10 включ. ±0,07 мм

10 - 20 включ. ±0,08 мм

20 - 35 включ. ±0,10 мм

35 - 60 включ. ±0,15 мм

> 60 ±1,00 %

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения при толщине стенки 1,2 - 1,8 включ.

48 - 50 включ. ±0,8 %

50 - 75 ±1,0 %

Толщина стенки (мм)

0,2 - 0,3 включ. ±0,05 мм

0,4 - 0,5 включ. ±0,07 мм

> 0,5 ±10,00 %

S SS S

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

37

Марка стали
Временное сопротивление при

температуре 20°С σ
2, Н/мм  (МПа)в

  Относительное удлинение при
температуре 20°С δ, %s

не менее

3512Х18Н10Т(-ВД) 548,8 (56)

08Х18Н10Т(-ВД) 529 (54)

08Х18Н12Т 529 (54) 35

первотрубы.рф
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ТУ 14-3Р-770-2009
ТРУБЫ БЕЗРИСОЧНЫЕ 

ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ

Коррозионностойкая сталь следующих марок

12Х18Н10Т
12Х18Н10Т-ВД
12Х18Н10Т-Ш

МАТЕРИАЛ

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Ультразвуковой контроль (УЗК)

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Контроль величины зерна

Испытание механических свойств труб при комнатной температуре

Испытание на сплющивание

ТУ 14-3Р-770-2009 38х1 ТУ 14-3Р-770-2009 28х1

ВНЕШНИЙ ВИД

08Х18Н10Т
08Х18Н10Т-ВД

08Х18Н10Т-Ш
08Х18Н12Т

08Х18Н12Т-ВД
08Х18Н12Т-Ш

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Электрохимполированная

Наружная

Шлифованная

Электрохимполированная

Электрохимполированная

№

01

02

03

04

Травленая

Травленая



первотрубы.рф

23ТУ 14-159-771-2008

СОРТАМЕНТ

Размеры холодндеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр (мм)

8 - 15 включ.

15 - 30 включ.

30 - 50 включ.

50 - 68 включ.

> 68 ±1,2 %

±1,0 %

±0,45 мм

±0,3 мм

±0,2 мм

> 5 

Предельные отклонения
по наружному диаметру Толщина стенки (мм)

Предельные отклонения
по толщине стенки, %

±15

+12,5 / -10,0

±12,5

±12,5

1,0 - 1,8 включ.

1,8 - 5,0 включ. для труб Ø > 55 мм

1,8 - 5,0 включ. для труб Ø < 55 мм включ.

8 1,0 - 2,0

28

9 1,0 - 2,5

30

10 1,0 - 2,5

31

11 1,0 - 2,5

32

12 1,0 - 2,5

34

13 1,0 - 2,5

35

14 1,0 - 2,5

36

15 1,0 - 2,5

38

16 1,0 - 2,5

40

17 1,0 - 3,0

42

18 1,0 - 3,5

43

19 1,0 - 3,5

44

20 1,0 - 4,0

45

21 1,0 - 4,0

48

22 1,0 - 4,0

50

23 1,0 - 4,0

51

24 1,0 - 4,0

53

25 1,0 - 4,5

54

26 1,0

56

27 1,0 - 4,5

57 1,5 - 8,5

140 3,5 - 12,0

1,0 - 5,5

1,0 - 5,5

1,0 - 6,0

1,2 - 6,0

1,2 - 6,0

1,5

2,0

1,2 - 6,0

1,4 - 7,5

1,4 - 7,5

1,4 - 7,5

1,4 - 7,5

1,4 - 7,5

1,5 - 8,5

1,0 - 4,5

1,0 - 5,5

1,5

1,0 - 5,5

1,0 - 5,5

60 1,8 - 8,5

63 1,8 - 8,5

65 1,8 - 8,5

68 1,8 - 8,5

70 2,0 - 8,5

73 2,0 - 8,5

75 2,0 - 8,5

76 3,0 - 9,0

80 3,0 - 9,0

83 3,0 - 9,0

85 3,0 - 9,0

89 3,0 - 9,0

90 3,0 - 9,0

95 3,0 - 10,0

100 3,0 - 10,0

102 3,0 - 10,0

108 3,0 - 10,0

110 3,5 - 12,0

120 3,5 - 12,0

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Травленая

Электрохимполированная

Наружная№

01

02

03

04

Травленая

Электрохимполированная

Шлифованная

Электрохимполированная

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Временное сопротивление при
температуре 20°С σ 2, Н/мм  (МПа)в

Относительное удлинение при
температуре 20°С δ , %  s

не менее

549 (56) 35

529 (54) 37

Марка стали

12Х18Н10Т(-ВД)

08Х18Н10Т(-ВД)

08Х18Н12Т 529 (54) 35

S SS S

первотрубы.рф
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ТУ 14-159-771-2008

Сталь следующих марок

12Х18Н10Т
12Х18Н10Т-ВД
12Х18Н10Т-Ш

08Х18Н10Т
08Х18Н10Т-ВД

08Х18Н10Т-Ш
08Х18Н12Т

ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ 

ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ ТОНКОСТЕННЫЕ 

ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ СТАЛЕЙ

МАТЕРИАЛ

ТУ 14-159-771-2008 8х2 ТУ 14-159-771-2008 60х6

ВНЕШНИЙ ВИД

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль геометрических параметров

Ультразвуковой контроль (УЗК)

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Контроль величины зерна

Испытание механических свойств труб (при комнатной температуре)

Испытание на сплющивание

Испытание на раздачу

08Х18Н12Т-ВД
08Х18Н12Т-Ш



первотрубы.рф

25ТУ 14-3Р-197-2001

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Контроль загрязненности металла

Контроль величины зерна

Контроль геометрических параметров

Контроль шероховатости поверхности 

Ультразвуковой контроль (УЗК)

Испытание механических свойств труб при комнатной и повышенной температурах

Испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии (МКК)

Испытание на сплющивание

Испытание на раздачу

Испытание на загиб

Испытание гидравлическим давлением

Возможна поставка труб
с УП № 01-1874-62

СОРТАМЕНТ

Размеры холодно- и теплодеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

Размеры горячедеформированных труб, 
где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

6 1,0 - 1,5 27 1,0 - 4,5 65 1,8 - 9,0 130 3,5 - 12,0

7 1,0 - 1,5 28 1,0 - 4,5 68 1,8 - 9,0 133 5,0 - 8,0

8 1,0 - 2,0 30 1,0 - 5,5 70 1,8 - 9,0 140 4,0 - 12,0

9 1,0 - 2,0 32 1,0 - 5,5 73 1,8 - 9,0 146 5,0 - 8,0

10 1,0 - 2,5 34 1,0 - 5,5 75 1,8 - 9,0 150 4,0 - 18,0

11 1,0 - 2,5 35 1,0 - 5,5 76 3,0 - 9,0 152 6,0 - 18,0

12 1,0 - 2,5 36 1,0 - 5,5 80 3,0 - 9,0 159 5,0 - 8,0

13 1,0 - 2,5 38 1,0 - 6,0 83 3,0 - 9,0 160 4,5 - 18,0

14 1,0 - 3,0 40 1,2 - 6,0 85 3,0 - 9,0 170 4,5 - 18,0

15 1,0 - 3,0 42 1,2 - 6,1 89 3,0 - 9,0 180 5,0 - 18,0

16 1,0 - 3,0 45 1,2 - 6,2 90 3,0 - 9,0 194 6,0 - 14,0

17 1,0 - 3,0 48 1,4 - 8,0 95 3,0 - 10,0 200 5,0 - 14,0

18 1,0 - 3,5 50 1,4 - 8,0 100 3,0 - 10,0 220 5,0 - 14,0

19 1,0 - 3,5 51 1,4 - 8,0 102 3,0 - 10,0 250 5,0 - 10,0

20 1,0 - 4,0 53 1,4 - 8,0 108 3,0 - 10,0 273 6,0 - 36,0

21 1,0 - 4,0 54 1,4 - 8,0 110 3,5 - 11,0 279 36,0 - 40,0

22 1,0 - 4,0 56 1,5 - 8,5 114 6,0 - 11,0 325 6,0 - 36,0

23 1,0 - 4,0 57 1,5 - 8,5 120 3,5 - 12,0 351 8,0 - 40,0

24 1,0 - 4,0 60 1,8 - 9,0 121 5,0 - 8,0 377 8,0 - 40,0

25 1,0 - 4,5 63 1,8 - 9,0 127 5,0 - 8,0 426 10,0 - 40,0

57 5,0 - 18,0 90 5,0 - 16,0 146 8,0 - 28,0 273 11,0 - 24,0

60 5,0 - 18,0 95 5,0 - 15,0 150 8,0 - 28,0 325 12,0 - 20,0

63 5,0 - 18,0 100 5,0 - 13,0 152 7,0 - 28,0 351 12,0 - 20,0

65 5,0 - 16,0 102 5,0 - 18,0 159 6,0 - 28,0 426 16,0 - 20,0

68 5,0 - 14,0 108 5,0 - 18,0 160 6,0 - 28,0 530 10,0 - 40,0

42 5,0 - 11,0 70 5,0 - 14,0 110 5,0 - 14,0 168 7,0 - 28,0

45 5,0 - 12,0 73 5,0 - 17,0 114 5,0 - 18,0 170 9,0 - 28,0

48 5,0 - 14,0 75 5,0 - 18,0 120 7,0 - 11,0 180 7,0 - 28,0

50 5,0 - 15,0 76 5,0 - 18,0 121 6,5 - 22,0 194 8,0 - 28,0

51 5,0 - 15,0 80 5,0 - 17,0 127 5,0 - 28,0 200 8,0 - 28,0

53 5,0 - 16,0 83 5,0 - 17,0 130 5,0 - 28,0 219 8,0 - 28,0

54 5,0 - 17,0 85 5,0 - 16,0 133 5,5 - 28,0 220 8,0 - 28,0

56 5,0 - 18,0 89 5,0 - 16,0 140 5,5 - 28,0 245 10,0 - 25,0

S S S S

S SS S

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

первотрубы.рф
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ТУ 14-3Р-197-2001
ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ

ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ СТАЛЕЙ

С ПОВЫШЕННЫМ КАЧЕСТВОМ ПОВЕРХНОСТИ

ТУ 14-3Р-197-2001 57х4 ТУ 14-3Р-197-2001 22х3,5

ВНЕШНИЙ ВИД

Коррозионностойкая сталь следующих марок

08Х18Н10Т
08Х18Н10Т У 
08Х18Н10Т-Ш 

08Х18Н10Т-ВИ 
08Х18Н10Т-ВД 

08Х18Н12Т 
08Х18Н12Т-Ш 

08Х18Н12Т-ВИ 
08Х18Н12Т-ВД 

МАТЕРИАЛ

ТУ 14-3Р-197-2001 76х3



первотрубы.рф
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Механические свойства Марка стали Размеры труб (мм)

в состоянии поставки после аустенизации х/д труб

предел текучести
при температуре

2350°С Н/мм   (МПа) 

временное сопротив-
ление при температуре

220°С σ , Н/мм  (МПа)в

относительное

удлинение при

температуре 20°С δ , % s

предел текучести

при температуре
2350°С Н/мм   (МПа)

не менее

176-323 (18-33)

176-323 (18-33)

-

-

196-343 (20-35)

196-343 (20-35)

186-333 (19-34)

186-333 (19-34)

35

37

37

37

549 (56)

549 (56)

549 (56)

490 (50)

∅ < 17 включ.

∅ > 17 до 76 включ. 

∅ > 76 с толщиной
стенки < 15  

Толщина стенки 15

08Х18Н10Т

08Х18Н10Т

08Х18Н10Т

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫХ И ГОРЯЧЕКАТАННЫХ ТРУБ

Внутренняя

Травленая

Травленая

Электрохимполированная

Электрохимполированная

Травленая

Электрохимполированная

Расточенная

Травленая

Расточенная

Расточенная

Расточенная

Электрохимполированная

Расточенная

Наружная

Шлифованная

Электрохимполированная

Травленая

Электрохимполированная

Травленая

Шлифованная 

Травленая

Обточенная

Травленая

Обточенная

Шлифованная

Обточенная

Электрохимполированная

№

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

±12,5%

±12,5%

Предельные отклонения при точности изготовления

горячедеформированные холоднодеформированные

Диаметр наружный (мм)

±1,25%

+12,5/-10%

±15%

±12,5%

±12,5%

±0,2 мм

±0,3 мм

±0,45 мм

±1,0%

±1,25%

1,0 - 1,8

2,0 - 5,0 для ∅ < 50 мм

2,0 - 5,0 для ∅ > 50 мм

> 5,0

6,0 - 16,0

16,0 - 31,0

31,0 - 51,0

51,0 - 70,0

70,0 - 146,0

146,0 - 325,0 ±1,25%

обычной точности

Предельные отклонения при точности изготовления

горячедеформированные холоднодеформированные

Толщина стенки (мм)

обычной точности

±0,25 мм

±15%

±10%

±10%

±12,5%

±0,2 мм

±0,4 мм

±0,8%

±1,25%

повышенной точности

повышенной точности

первотрубы.рф
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НОРМЫ ХИМИЧЕСКОГО СОСТАВА СТАЛЕЙ АУСТЕНИТНОГО КЛАССА

ГОСТ 5632-72с 2015 г. заменен 
ГОСТ 5632-2015



ВНЕШНИЙ ВИД

МАТЕРИАЛ

ГОСТ 21729-76 50х2,5

20А
45
10Г2, 38ХА

Высококачественная углеродистая и легированная сталь следующих марок (список не исчерпывающий)

30ХГСА
30ХГСН2А (30ХГСНА)
30ХГСНМА

38Х2МЮА
12ХНЗА
12Х2НВФА (ЭИ712)

30ХГСА-ВД
30ХГСН2А-ВД
30ХГСНМА-ВД

28

ГОСТ 21729-76
ТРУБЫ БЕСШОВНЫЕ

КОНСТРУКЦИОННЫЕ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ

И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

первотрубы.рф

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Пассивированная

Травленая

Наружная№

01

02

03

Травленая

Шлифованная

Пассивированная

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль геометрических параметров

29ГОСТ 21729-79

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр (мм)

4 - 10 включ.

> 10 - 30 

30 - 50

> 50 ±0,8 %

±0,4 мм

±0,3 мм

±0,15 мм

> 5 

Предельные отклонения
по наружному диаметру Толщина стенки (мм)

Предельные отклонения
по толщине стенки

±0,12 мм

±10%

±8%

±12%

< 1

1 - 2,5 при Ø > 110 мм включ. 

> 1 - 5 включ.

первотрубы.рф

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Контроль металла на наличие легирующих элементов

Испытание на растяжение

Гидравлические испытания

Испытание на обезуглероживание 

Испытание на раздачу

Контроль макроструктуры

Контроль на волосовины

Испытание текучести

Контроль неразрушающими методами

Испытание на изгиб

Испытание на сплющивание

Испытание на бортование

Испытание на твердость

СОРТАМЕНТ

Размеры холоднодеформированных труб, где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

5 0,3 - 1,5

6 0,3 - 2,0

7 0,3 - 2,5

8 0,3 - 2,5

9 0,3 - 2,5

10 0,3 - 3,5

11 0,3 - 3,5

12 0,3 - 3,5

13 0,3 - 4,0

14 0,3 - 4,0

15 0,3 - 4,0

16 0,3 - 5,0

17 0,3 - 5,0

18 0,3 - 5,0

19 0,3 - 5,0

20 0,3 - 6,0

21 0,4 - 6,0

22 0,4 - 6,0

25 0,4 - 7,0

26 0,4 - 7,0

27 0,4 - 7,0

28 0,4 - 7,0

30 0,4 - 8,0

32 0,4 - 8,0

34 0,4 - 8,0

35 0,4 - 8,0

36 0,4 - 8,0

38 0,4 - 9,0

40 0,4 - 9,0

42 1,0 - 9,0

45 1,0 - 10,0

48 1,0 - 10,0

50 1,0 - 12,0

23 0,4 - 6,0

24 0,4 - 6,5

60 1,0 - 12,0

63 1,0 - 12,0

65 1,0 - 12,0

68 1,0 - 12,0

70 1,0 - 12,0

73 1,0 - 12,0

75 1,0 - 12,0

76 1,0 - 12,0

80 1,2 - 12,0

83 1,2 - 12,0

85 1,2 - 12,0

89 1,2 - 12,0

90 1,2 - 12,0

51 1,0 - 12,0

53 1,0 - 12,0

54 1,0 - 12,0

56 1,0 - 12,0

57 1,0 - 12,0

S SS

140 1,6 - 22,0

150 1,8 - 22,0

160 2,0 - 22,0

170 2,0 - 24,0

180 2,0 - 24,0

190 2,8 - 24,0

200 3,0 - 24,0

210 3,0 - 24,0

220 3,0 - 24,0

240 4,5 - 24,0

250 4,5 - 24,0

95 1,2 - 12,0

100 1,5 - 18,0

102 1,5 - 18,0

108 1,5 - 18,0

110 1,5 - 22,0

120 1,5 - 22,0

130 1,5 - 22,0

S

4 0,4 - 1,5

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

не менее

588 (60)

392 (40)

421 (43)

490 (50)

490 (50)

588 (60)

588 (60)

14

22

22

18

16

15

15

14

45

20А

10Г2

30ХГСА

12Х2НВФА

(ЭИ 712)

30ХГСН2А

(30ХГСА)

30ХГСНМА

Марка стали
Относительное удлинение

δ , %s

588 (60)

392 (40)

490 (50)

20

16

38ХА

38Х2МЮА

12ХНЗА

Врем. сопротивление
2 2

, Н/мм  (кгс/мм )вσ



31ГОСТ 8734-75

СОРТАМЕНТ

Размеры холоднодеформированных труб, где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

5 0,3 - 1,5

6 0,3 - 2,0 

7 0,3 - 2,5

8 0,3 - 2,5

9 0,3 - 2,5

10 0,3 - 3,5

11 0,3 - 3,5

12 0,3 - 3,5

13 0,3 - 4,0

14 0,3 - 4,0

15 0,3 - 4,0

16 0,3 - 5,0

17 0,3 - 5,0

18 0,3 - 5,0

19 0,3 - 5,0

20 0,3 - 6,0

21 0,4 - 6,0

22 0,4 - 6,0

23 0,4 - 6,0

S

150 1,8 - 22,0

160 2,0 - 22,0

170 2,0 - 24,0

180 2,0 - 24,0

190     2,8 - 24,0

200     3,0 - 24,0

210 3,0 - 24,0

220 3,0 - 24,0

240 4,5 - 24,0

250 4,5 - 24,0

194 6,0 - 14,0

200 5,0 - 14,0

220 5,0 - 14,0

250 5,0 - 10,0

110 1,5 - 22,0

120 1,5 - 22,0

130 1,5 - 22,0

140 1,6 - 22,0

S

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

24 0,4 - 6,5

25 0,4 - 7,0

26 0,4 - 7,0

27 0,4 - 7,0

28 0,4 - 7,0

30 0,4 - 8,0

32 0,4 - 8,0

34 0,4 - 8,0

35 0,4 - 8,0

36 0,4 - 8,0

38 0,4 - 9,0

40 0,4 - 9,0

45 1,0 - 10,0

48 1,0 - 10,0

50 1,0 - 12,0

51 1,0 - 12,0

53 1,0 - 12,0

54 1,0 - 12,0

S

42 1,0 - 9,0

60 1,0 - 12,0

63 1,0 - 12,0

65 1,0 - 12,0

68 1,0 - 12,0

73 1,0 - 12,0

75 1,0 - 12,0

76 1,0 - 12,0

80 1,2 - 12,0

83 1,2 - 12,0

85 1,2 - 12,0

89 1,2 - 12,0

90 1,2 - 12,0

95 1,2 -  12,0

100 1,5 - 18,0

102 1,5 - 18,0

108 1,5 - 18,0

56 1,0 - 12,0

57 1,0 - 12,0

S

70 1,0 - 12,0

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

По наружному диаметру (мм) Предельные отклонения

> 4 до 10 включ. ±0,15 мм

> 10 до 30 ±0,30 мм

30 - 50 ±0,40 мм

По толщине стенки (мм) Предельные отклонения

<  1 ±0,12 мм

> 1 до 5 включ. ±10%

1 - 2,5 при диаметре 110 мм и более ±12%

> 50 ±0,8%

> 5 ±8,0%

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Врем. сопротивление Твердость по Бринеллю 

не менее

206 (21) 5,1

245 (25) 4,8

Марка стали

10

20

35 294 (30) 4,4

σ
2 2, Н/мм  (кгс/мм )в

Предел текучести Относит. удлинение
σ

2 2, Н/мм  (кгс/мм  )т

323 (33) 4,2

245 (25) 4,3

45

10Г2

15Х - 4,5

δ , %s (при толщине стенки более 10 мм.)

Ø отпечатка, мм, не < Число твердости НВ, не >

20Х - 4,5

- 4,1

- 4,0

40Х

30ХГСА

15ХМ 226 (23) -

343 (35)

412 (42)

510 (52)

589 (60)

422 (43)

412 (42)

431 (44)

618 (63)

491 (50)

431 (44)

24

21

17

14

22

19

17

14

18

21

137

156

187

207

197

179

179

217

229

-

первотрубы.рф

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Пассивированная

Травленая

Наружная№

01

02

03

Травленая

Шлифованная

Пассивированная

первотрубы.рф
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ГОСТ 8734-75
ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ БЕСШОВНЫЕ

ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ

ГОСТ 8734-75 4,5х1,9 ГОСТ  8734-75 14х1

МАТЕРИАЛ

10
20
35

Углеродистая сталь следующих марок (список не исчерпывающий):

45
10Г2
09Г2С

15Х
20Х
40Х

15ХМ
30ХГСА
20-ПВ

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

ГОСТ 8734-75 8х0,8 ГОСТ 8734-75 32х8,5

Контроль геометрических параметров
Определение химического состава
Испытание механических свойств
Испытание гидравлическим давлением

ВНЕШНИЙ ВИД

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Испытание на растяжение
Испытание на твердость
Гидравлические испытания
Испытание на загиб

Испытание на раздачу
Испытание на сплющивание
Испытание на бортование
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33ГОСТ 8732-78

СОРТАМЕНТ

Размеры горячедеформированных труб, где ∅ - диаметр наружный (мм); S - толщина стенки (мм)

6,5 - 50,0

7,5 - 75,0

273

2994,0 - 32,0

4,5 - 36,0

4,5 - 36,0

4,5 - 36,0

4,5 - 36,0

5,0 - 45,0

5,0 - 45,0

5,0 - 45,0

6,0 - 50,0

6,0 - 50,0

6,5 - 50,0

133

140

146

152

159

168

180

194

203

219

245

3,0 - 16,0

3,0 - 19,0

3,0 - 19,0

3,5 - 19,0

3,5 - 24,0

3,5 - 24,0

3,5 - 24,0

4,0 - 28,0

4,0 - 28,0

4,0 - 28,0

70

73

76

83

89

95

102

108

114

121

127

По дополнительному согласованию возможна поставка труб нестандартных размеров 

S S

4,0 - 30,0

25

28

32

38

42

45

50

54

57

63,5

68

2,5 - 8,0

2,5 - 8,0

2,5 - 8,0

2,5 - 8,0

2,5 - 10,0

2,5 - 10,0

2,5 - 10,0

3,0 - 11,0

3,0 - 13,0

3,0 - 14,0

3,0 - 16,0

60 8,5 - 14,0

7,5 - 75,0

8,0 - 75,0

9,0 - 75,0

9,0 - 72,0

9,0 - 72,0

9,0 - 72,0

9,0 - 15,0    25,0 - 75,0

9,0 - 15,0    25,0 - 75,0

9,0 - 15,0    25,0 - 75,0

325

351

377

402

426

450

480

500

530

S S

9,0 - 15,0    20,0 - 75,0465

9,0 - 15,0    25,0 - 75,0550

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали

216 (22)

245 (25)

274 (28)

304 (31)

Ст2сп

Ст4сп

Ст5сп

Ст6сп

не менее

20

24

17

14

Временное сопротивление 
σ 2 разрыву   , МПа (кгс/мм )в

Предел текучести Относит. удлинение
σ 2, МПа (кгс/мм )т δ , %s

343 (35)

412 (42)

490 (50)

588 (60)

Твердость по Бринеллю 

не менее

Марка стали
(при толщине стенки 

Ø отпечатка, мм, не < Число твердости НВ, не >

более 10 мм)

10

20

35

45

10Г2

20Х

40Х

30ХГСА

15ХМ

30ХМА

12ХН2

Ст4сп

Ст5сп

353 (36) 216 (22) 24 5,1 137

412 (42) 245 (25) 21 4,8 156

510 (52) 294 (30) 17 4,4 187

588 (60) 323 (33) 14 4,2 207

421 (43) 265 (27) 21 4,3 197

431 (44) - 16 - -

657 (67) - 9 3,7 269

686 (70) - 11 - -

431 (44) 225 (23) 21 - -

588 (60) 392 (40) 13 - -

539 (55) 392 (40) 14 - -

412 (42) 245 (25) 20 - -

490 (50) 274 (28) 17 - -

>219

обычной точности 

<219 ±12,5

+10,0/-12,5

±10,0

Толщина стенки (мм)Наружный диаметр (мм)

ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ

Наружный диаметр (мм) Предельные отклонения для труб точности изготовления

повышенной

< 50 включ. ±0,5 мм.

>50 до 219 ±0,8%

>219 ±1,0%

<15 включ.

>15 до 30

>30

Предельные отклонения по толщине стенки труб точности изготовления, %

<15 включ.

>15 до 30

>30

+12,5/-15,0

±12,5

повышенной точности

+12,5/-15,0

±12,5

+10,0/-12,5

обычной 

±0,5 мм.

±1,0%

±1,25%

+10,0/-12,5

Временное сопротивление 
σ 2 разрыву   , МПа (кгс/мм )в

Предел текучести
σ

2
, МПа (кгс/мм )т

Относит. удлинение
, %sδ

первотрубы.рф
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ГОСТ 8732-78
ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ БЕСШОВНЫЕ

ГОРЯЧЕКАТАНЫЕ

ГОСТ 8732-78 57х8

ВНЕШНИЙ ВИД

МАТЕРИАЛ

ГОСТ 8732-78 102х12

Углеродистая и легированная сталь следующих марок

10
20
35
45

10Г2
20Х
40Х
30ХГСА

15ХМ
30ХМА
12ХН2
Ст2сп

Ст4сп
Ст5сп
Ст6сп

ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ

Испытание на раздачу
Испытание на сплющивание
Испытание на бортование
Проверка на макроструктуру

Контроль геометрических параметров
Определение химического состава
Испытание механических свойств
Испытание гидравлическим давлением

ВИДЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Внутренняя

Травленая

Пассивированная

Травленая

Расточенная

Наружная№

01

02

03

04

Травленая

Обточенная

Шлифованная

Пассивированная



п
е
р
в
о
тр

уб
ы

.р
ф

3
2

3
4

ТАБЛИЦА ТЕОРЕТИЧЕСКОЙ МАССЫ 1-ГО ПОГОННОГО МЕТРА ТРУБЫ (кг.)
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ДИАМЕТРА (мм.) И ТОЛЩИНЫ СТЕНКИ (мм.)

МАРКА 08Х18Н10Т
МАРКА 12Х18Н10Т
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