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ТУ 14-ЗР-124-2012 

Настоящие тех11ические условия распространяются на трубы стальные бесшовные 

по­.вышенной :коррозионной стойкости, предназначенные для об),стройстnа 11есторождений

Настоящз:-1е технические условия разработmrы на основании <<Техни�1ескоrо задания на 

разработку нормативной документации на бесшовные трубы повышеrr11ой коррозионной 

стойкости.

Разработаны на основе международного стандарта ISO 3183. 

Пр11.1\1ер усJ1овного обозначен11я 

Труба бесшовная наружным диаметроr-.-� 325 мм, толщиной стенки 12105 fr1M, из стал�-t 

марки IЗХФА по ТУ 14-ЗР-124-2012: 

Тр)rба 325 х 12,5 -13ХФА 1'У 14-ЗР-124-2012 

1 Техни 1[1еские требования 

1.1 Oc11on11ъrc парамстръr Jr характср11сти:ки 

1. 1 .1 Трубы ста�1ьные бесшовные повьШ1енной коррозионной стойкости, предназна­

'-Iенные д11.н обустройства месторождеrrий, дол_жны соответствовать требоnаниям настоящих 

технических условий. 

1.1.2 Трубы изготовляrот наружным диаметром от 57 до 426 М?-.1 nкmочительно, толщи­

ной сте111(и от 5 до 28 мм включительно по сортrо..1енту ГОСТ Р 53383. 

По согласованию изготовителя с заказчиком допускается изготовление труб других 

размеров. 

1. l .3 Трубы поставляют ограниченной длины от 10,6 до 11,6 м. По согласованию с 

заказчиком допускается поставка труб другой дr1ины, но нс �1снсс 8,0 м. 

1.1.4 Предельные отклонения наружного диаметра и овальность труб должны соот.вет­

стnовать требоваr1иям, указан1-1ым n таблице 1 . 

По согласовани10 изготовителя с заказчиком допускается изготовлять трубы с требова­

ниями к отклонению наружного дИа.!',,!етра и овалыrости на концах труб, приведе111rых в табли­

це 1 дня тела трубы� 
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ТУ 14-ЗР�124-2012 

Таблица 1 В миллиметрах 

Предельные отклонения Овалън_ость 
Наружный диаметр наv:,.лw:ого диа1\1етDа 

тела труб концов труб 
1
) 

тела труб КОНЦОВ труб I) 
(исюпочая концы) {исключая концы) 

ДО 60 
+0,4

+1,б-О 8' 
ОТ 60 ДО 168 ВЮ1ЮЧ. 

-04' 0,020D 0,015D 

СВ. ] 68 ДО 426 ВКЛJОЧ. 

0 Не �1енее 100 :,.1м: от торца труб. 

±0�0075D ±0,00SD� 
но 1-1е более± 1,6 

1. 1.5 Предельные отклонения толщины стенки труб должны соответствовать

требованиям, указанным в 1�аблице 2. 

Таблица 2 В миллиметрах 

Толп�ина стенки ! Предельное отклонение тонщины стенки труб 

От 5 до 2 5 вклю�1. 
+О, 150 t
-о, 125 t

Св. 25 +3
:. 
7 или +о, 1 t, в зависимости от тог.о, что болы1Jс

-3�0 или -0,1 t, в зависи�1ости от того� что больше

1.1.6 Отклонение ·груб от прямолинейности не должно препь1шать 1"5 мм J-Ia 1 м 

длины, Общая кривизна не должна превышать 0,2 о/о длины трубы. 

1.1. 7 Коr•Iцы труб дoлil{IIЫ быть обреза1-1ы под прямыt�.1 угло�1 и зачищены от за­

усенцев. Отклонение от перпендикулярности торцов (ко.сина реза) не должно превы­
шать 1,6 1-.1l\.f.

1.1.8 }Ia ко1-тцах труб толn(ит-1ой сте1Irси меr1ее 15 мм дoлiI\rra быть nь1полI1е1-rа 

фаска под сварку под углом (30+5)0 к торцу трубы с торцевым колъцоr,..r шириной от 1 

ДО 3 ММ.

На концах труб толщиной стенки 15 �1м и более должна быть выполнена фаска 

специальной формы в соответствии с рисунком 1. 

По согласоnа11и10 изготовителя с заrсазчm<ом мо,1<ет быть выпол1-1е1Iа фаска с 

друm�1и параметрами. 
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справок. 

! 

�1 
ЛI 
У) 

RtO 

Пр им е чан и е - Радиус сопряжения RIO обеспечиваетс,r технологией произноJ�стна и указан для 

Рисунок. 1 - Фаска специальной формы 

Для об·еспеt1ения ширины торцевого ко;1ьца да11ускается образование внутренней фас­
ки под yrлoi\11c оси трубы, не преnыш·mощеf\.r з1rаче1-rий� указат11-rых в таблице 3. 

Таблиц.а 3 
ТолLцина стенки, MJ\.1 Угол внутренней фаски,0 не более 

До 10,5 7 

0т} 0�5 ДО 14,0 9 

От 14�0 ДО 17,0 11 

От 17,0 14 

1�2 Способ про11зводства 

L.2.1 Сталь мо>I(ет быть изготоnле11а лrобъrм: способом выплавки !! при этом or1a дoлjr,rra: 

- быть nолностыо раскис.rrена;

- пройти обработку на установке печь-ковш;

- подвергаться вакуумировани10.

1.2.2 Трубы должны быть бесшовными, изготавлен:пы1rи спосо·бом горячей деформа­

ции. Допуст(ается произ:водстnо труб способом холодной деф·ормации с последутоп�ей тер�и­

ческой обработкой. 
Применение при производстве труб х;rорсодержащих смазок нс допускается. 
1.2.З Трубы поставляют 1З состоянии после терми�ческой обработки по выбору и.згото-

вите1m: 

- закалка+ отпуск;
� за1<:алка + закалка из ме)I\критичесr(оrо и11тервала + отпуск.

1.2.4 Правка труб должна проводиться при температуре пе ниже 480 °с.
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Допускается холодная прав1са труб с последу�ощт1 отпуском при тer.1nepa·rype не ниже 

550 °с. 

1.2.5 Систе1'-1а управления качество1-,1 при производстве труб должна соответствовать 

ISO 9001 или ГОСТ ISO 9001. 

Изготовитель до�тrжсн разработать и выполнять процедуры по сохранени10 идентифи­

кационных данных каждой трубы, результатов контроля и испытаний. 

Изготовитель должен разработать и согласовать с Департа1fенто:vr нефтегаздобычи 

ОАО <<НК «Poc1reфтIJ>) специфи1,аци10 процесса производства (СПП) и план контроля каtrества 

труб. 

СПП и план контроля ка"{rества должны nоказьшать� каким образоl\-1 будут получены 
, 

� u 

характеристи1<и труонои продук1ти:и, установленные настоящими техническими условиям�, и 

как будет ОС)'Щестnлегrа проверrса соответствия технолоrnи и свойств готовой продуr(l1ИИ укаw 

заннъrм требованиям. 

СГIП должен вЮiючать, как 1\-tинимум следующие сведения: 

- способ изготовления стали, с указа11иеr..f параметров процесса;

м способ деформаr�ии, с указанием параJ\fетров проuесса;

- режимы термической обрабо1·ки, с указанием допустиt-..1ых отклонений;

- способ правки� с указа.11ием парm,.rетров процесса;
.... 

w процессы контроля и 11спытании;

- процессы прослеживаемости и идентификации;

- процессы маркироnки;

- процессы упаковr<:и ) складирования, отгрузки.

Плnн контроля качества доmксн включать, как �!ИНИМ)1-1 следующие сведения:

- критерии приемки;

- точки контроля, парш.1етры, кон1роJ1ируемые в этих то"[1ках;

- периодичность контроля;

- докуl\-1ентирование результатоn ко11троля;

- действия при 1-rесоответствиях.

1.3 Требован11я к трубной заrо·1'овке 

1.3.1 "Грубы изготовля1от из катаных, кованых или непрерьm1-1олитых заготовок. 

1.3.2 Макроструктура труб11ой заrотоnки 11е дoл)Icrta иметь краевых тре11,ин, пузырей, 

немета.Jt.trич.еских и мета.1ли"[1еских инород1rых маrсров1сл1оче1-1ий ) флокенов. 

Требования к допусти11:ьIJ1.1 дефе1<там 1rатсрострутrгурт:t1 катаных и кованых заготовок 

ДОЛ)l(JIЫ соответствовать требованиям ГОСТ Р 53932. 
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ТУ 14-ЗР-124-201.2 

Требоnа1-rия к доnустимЬТhl дефекта..'1 макроструктуры непрерывнолитых зaroтonorc 

должны соответстповать требованиям, указанныJ1.r в табШ1це 4. 

По согласованию изrотовителя с заказчиком допускается ис11ользование труб11ой зarow

товк1-r с другими требованиями к макроструктуре. 

Таблица4 

Вид дефекта Балл no ОСТ 14-1--235, не более 

Центральная ( осевая) пористость 4,0� диа:,,tетр поры нс более 5 мм 

Осевая ликвация (осевая химичесrrоя неоднородность) 2,5 

Радиальные ликваr.(ионные полосюr и трещины 1,0 

Осевые ликвацион11ые полоски и трещины 2,0 

Краевое. точечное загрязнение 1,0 

1"4 Требован11n к металлу труб 

1.4.1 Трубы изrотовлшот из стали марок 08Х!v1ФЧА и lЗХФА с хиj\1:ическим составо11.1 

по ковшевой пробе, соответстnуrощим требованиям, yкaзarIIJLIМ в таблице 5. Допускаемые отw

клонения химического состава металла готоnых труб указаны в таблиr�е 6. 

Таблиц а 5 - Химический состав стали (по ковшеnой пробе) 

Массовая доля элементов в стали, % 

Марка 
с Si Mn AI V 

ста11и 
Мо Cr s р Ni Cu

в пределах 11е более 

. .. 

08XIvfФЧA 
О 06- О,17� 0,45- О 02- 0,04- О, 1 О- 0,50-

0,005 0,015 0,25 0,25 0,008 ) ' 

о, 15 0,40 0,65 0,05 о, 1 О 0,20 0�70 

lЗХФА 
О 11- 0,17- 0,45- О 02- О 04- • 0,50-

0,005 0,015 0,25 0,25 0,008 , ' 

О.17 0,40 0,65 0,05 о� 1 о 0,70
• Допускается остаточный молибден не более 0

1
05 %.

При�1ечания 
1 Стань 08ХМ(DЧЛ должна подверrатt.ся модифициру�ощей обработке сплавами калъuия и редкоземельными 

элементами (церием, лантаном). цирконием и др. 
Сталь lЗХФА должна подверrатъся модифиuирующей обработке сплавами кальция и/или редкозе�1ельными зл� 

м�нтами (церием, лантаном), цирконием и др. 
При модифицирующей обработке толъко сплавами ка.11ьция� отношение массовой доли ка.J1ъция к массовой долJ 

серы в �та.ни должно бьпь не менее 1,0. Допускается от11ошение массовой доли кальция к �iассовой доле серы не�� 
нее 0,7 до 01,01 .2014 r. Суммарная массоnая доля кальция и стали должна быть не более 0

)
006 %. 

При исп0Jтьзованm1 нескольких �1одифицирующнх злеме11тоn соотношенt1с массовой доли серы и моди{)1ици­
рующих :,лементов устанавливается по согласованию с заказчиком.r 

2 Массовая доля водорода в жидкой стали перед разливкоn должна быть не более 2 15 pprn. 
3 Допускается Dведение в сталь 1иmна

1 
1Шобия и других карбидообразу1ощих элементов. При это�1 с�rмарная 

массDвая доля титана, ванадия и ниобия должна бh�ть не более О, I 5 %. Фактические l\1ассовые доли элементов до�­
нь, бьп-ь указаны D документе о качестве труб. 
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Таблиц а б-Доnуст,аемь1е ОТ!(Лоне1{ИЯ хи�fичес1<оrо состава готов·ых труб 
. .

Наи:менование элемента 

Углерод 

Крем1rий 

Марганец 

АлIО11ИНИЙ 

. 

Ванадий 

Xpor..1 

Сера 

Фосфор 

Азот 

Допускаемьте откло1-1ения 
�rассовой до11и, % 

·. 

. . 

±0,01 

±0�02 

±0,02 

+0�01

+0"02

±0,02 

+0,001

+0,003

+0,003

1.4.2 Углеродный эквивалент С-э (IJW)� расс�1итываемый по формуле (1 ), не должен 

превышать 0,43 %. 

с ( llw) с Мп Cr + Мо + V + Ti + Nb Си+ Ni
э = + + �--------+ ---,

6 5 15 
(1) 

Дополнительно для сталей с содержанием углерода 0,12 % и менее углеродный экви-

валент Сз (Pcm), р.ассчитываемый по фор:v�уле(2), не должен превышать 0,25 %. 

с (р ) с Mn+Cr+Cu. Si Ni }vfo V SBэ ст= +------+-+-+--+-+ ' 
20 30 60 15 10 

(2) 

где С, r.An, Сг, Мо, V, Ni, Cu, Si, Ti, Nb, В -11ассовые доли,%, углерода, r-.1:арганца, хро­

ма, ?-.fолибдена, ванадия� никеля, Iv[сди, креt-..�ния� ·rитана, ниобия и бора, 110 резу;1ътатам хиr-.1и�

чсского· ана.пиза ковшевой пробы. 

Химические элементы, являтощиеся nримеся:r-.1и, при расчете углеродного эквивалента 

не учитыватотся. 

1.4 .3 Механические свойства �rеталла труб должны соотвеrrствовать треб ования::v�, ука­

занным в таб;rице 7. 
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Таблиц а 7 - Механи1.1еские свойст.ва t,,1еталла труб 

I·Iаименование показате.J1я Значение nоказателя 

Временное сопротивнен·ие 011 , МПа 
не Jl,reнee 510 
не более 630 

Предел те�rести cro.2, МПа, не менее 370 
.. 

Относ:ительное удлиненце <55) о/1'), не менее 23 

Отношение a0•2 .rcrl! , нс более: о 85 !)
, 

Твердость, НRВ, не более 922
) 

Ударная вязкость KCV, Д;ж/с�12, при температуре испытания мин.ус 50 °С, 98 не менее 

Ударная вязкос-1-ь KCU, Дж/с�12, при тeJ\-1ncpa-iype испытания минус 60 °С, 59 не �1енее 
Доля вязкой составлsпощеn в изломе образцов KCV, о/0 1 при темпераrуре 503)

испытания 1\1инус 50 °С, не �1енее 
!J Для труб1 термообработа1111ых по режиму: закnлка + отпуск: - не более 0,90. 
:!) ФакультатиБно дr1я труб толщино� стенки 8 мм и менее до О 1.01.2015 r. 
J) Фа куль татиnно для попереч:ных образцов на первых 20 планках. 1 

Прн-м ечания 
1 Допускается сниж�нис ударноti вязкости на одноl\1 образце на 1 О Дж/с�tz от нормируемого зна_чення� при условии) , 
что среднее знаt1ение результатов испь1тани:й трех образцов� отобранных от одной трубы� будет не ниже нор:\1и-
русмого значения. 
2 Допускается сниже11ие доли вязкой составлmошей на одном образце до 45 °/4, nри условии, что среднее значение 
результатов испытаний трс:х образuов, отобранных от одной трубы, будет не ниже нормируемого знаr1енил . 

..

1.4.4 В микроструктуре мета.trла труб nри проведении контроля полосча-rосrn в поле 

зрения микроскопа не должно наблюдаться более двух светлотравяшихся полос. 

1.4.5 Заrрязн:�нность металла труб r-Iеметаллическт1и вкл1очениями не дол)r{на пре­

вышать зr1ачеr-1ий, указа11I-1ых в таблице 8. 

Таблица 8 

Вид nкл1очении Средний балл по шкале ГОСТ 1778) не более 

СулыЬиды: С 1,0 
Оксиды; ОТ, ОС 2,5 

Силикаты: СХ, СП, CI-I 2�5 
Нитриды: I-I 1�0 

1.4.6 Для труб подnерrаемых термической обработке по режиму: закnлка из аустенит­

ной области + оmуск� яеличина исходного _аустснитного зерна должна быть не крупнее вели­

чины зерна) соответствующей восьl\1ому номеру шкалы 1 ГОСТ 5639. 

Для труб подвергаемых тер:r.1:ичсской обработке 110 режи11у: закалка + закалка из меж­

крити ческоrо интерва.тrа + отпусrс, величиrта ферритного зер11а должна быть 11е крупнее вели­

чины зер11а" соответствующей деБЯ:ТОJ\1у номер)r шка.trьt 1 ГОСТ 5639. 
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1.4. 7 Трубы должны выдерживать испытание на стойкость к сульфидно11у коррозион­

ному растрескиванито под напряже1rием (SSC). 

Пороговое напряжение OiJ1 дол,Iсно быть не ме1-rее 72 % от 11иниJ\.1ального нормируеl,1оrо 

предела те1сучести. 

1.4.8 Трубы дол>r,ны вьтдерiкиnать испьпание 11а стойкость к водородно�1у рас1�ески­

ванию (HIC). 

Коэффидиенты длины (CLR) и толщины (CTR) трещины должны быть не более 6 % и 

3 % соответственно. 

1.4.9 Скорость общей коррозии должна быть не более 0,5 мм/r. 

1.4.1 О Качество поверхности труб
) 
nr<:лtочая торць1, дОЛ)I(НО соотnетстnоnать требова1rи­

ям гост Р ·исо з1sз. 

Удюtение поверхностных несовершенсrв и дефектов должно проводиться в соответст­

вии с гост Р исо 3183. 

1.4.11 Каждая труба долясна вьщерживать без обнаружения течи пробное гидравличе­

ское давление (Р) по ГОС�f 3845 при доп}�скаемо�1 напряжении (R) в стенке трубы, равном 

0,85 % от нор1-,11-1рованноrо минимального знаt.rе11ия предела те1сJ'чести, но 1re превыша1ощее 

20 МПа, с выдержкой под давлеIIием пе 11ет1ее 1 О с. 

По требованию заказчика трубы испJ;пывают гидравш1чески�r давлением более 

20 МПа. 

1.4.12 Величина и11дукт.�ии остаточного маrirитного поля металла труб не должна пре­

вышать 30 Гс (3,0 ,-.,:Тл). 

1.5 Комnлекn1ость 

1.5.1 Ка)I(дая партия труб сопровождается документоl\t о r,ачестве (сертификатом) со-

держащим: 
- наименование или товарнъrй знак изготовителя труб;

- наименовавие заказчика;
- номер заказа или кон1-ракта;

- но�ер технических условий, по которым изготовлеr1ы трубы;

- нар}ri1с11ь1й диа.\1етр и толщиrту стенки;

- марку стали;

- номер плавки;

- номер партии;
� 

- номера труо;
- J\.1acc)1 партии труб в тorr11ax;

- общую длину труб в метрах;
9 
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,,.. 

- количество труо в Ш1у1Сах�

- хи�1иt1еский состав металла и :угл:еродный эквивалент;

- ре,ким тер�и"Ческой обработки;
- резу;1ь'1'а1·ы испытаний на растя>кенис, с указанием типа и ориентации образцов�

- результаты испытаний на ударный изгиб, с указание11 типа, размера и ориентации об-

разцов, значений ударной вязкости для ка)I(доrо образца и среднего зна'(rения; 

- результаты оценки доли вязкой составляющей, с указанием доли nязr(ой состзвля10-

щей д..,1я ка)Кдого образца и среднего значения� 

- результаты контроля твердости;
- результа1·ы оценки величины зерна, микроструктуры и загрязненности неметалличе-

ски�rи вклточе11иями; 

- ре1ультаты послед1rих nериодичесiсих испыта1rий стойкости к SSC, I-IIC и скорости

общей коррозии; 
,-- запись о проведении гидравлического испытания с указанием 11рооного давления;

- запись о проведет1ии неразруша,ощего ко11троля с указаr1ием метода ко1rтроля, типа и

раз11ера искусственного дефекта: сели· применимо; 

- дату выписIШ документа о качестве.
Ка,rсдый сертификат дол,Iсен быть подписа1-1 упалномочеr111ь1М лицом и заверен штш,.r-

пом службы техв1ft:iсского контроля и-зrотовителя труб . 

. 1.6 МаркJ1ров1i:а 

1.6.1 Общие требования к маркировке труб дол>I(IIЫ соответствовать ГОСТ 10692. 

1.6.2 Каждая труба на расстоянии до 500 мм от одного из 1<онцов должна иметь чеТКУJО

..... ...,. � ..... 

маркировку стоикои краскои, содержащую следующие сведения в указаннои последователь-
ности: 

... 
- товарны,и знак или наименование изготовителя;
- условное обозначение настоящих технических услов11й ТУ 124;

- Hap)r)I(IlьTЙ ДI1аъ.1етр, мм;

- толщину стенки, м�r;

- фактическую длину трубы в ме1рах с двумя десяти·чными знаКа)..1И rrocJre запятой;

- марку стали;
- 11о�ер плавки, партии, 1rомер трубы;

- r...rесяц и год изготовления (послед1-rие две цифры).

По согласованию r-.1е,кду и.зrотоnителеJ\-r и заr<азчикоr...f 1-1а трубы доп)1скается r1анесение 

дополнительной маркировки. 

10 
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1.7 Упаковка 

1.7.1 Упаковка труб дoл)rcrra осушествляться в соотгве1'ствии с требованиЯ�."\1И ГОСТ 10692. 

1.8 Покрыт11я 

1.8.1 По дополни'гельному требованию заказчика тр�{бы дOЛjICI-11:iI иметь на наружной 

поверхности вре11:е1-1ное коr1серnационное покрьrrие, об.ес11ечивающсс необходимую противо-
,.,. коррозионнуrо защиту поверхноспI труо во время тра1rспортировки.

2 Требования безопасност11 

Трубы стальные бесшовные повышенной коррозионной стойкости пожаробезопасн� 
взрывобезопасны, нетоксичны, элсктробезопасны й ·радиаr_�ионнобезопас1,1ы. 

Безопасность труб в nроце?сс эксплуатации обеспечивается собл1одением требований 

нормативн1;,rх и технических документов по эксплуатаци1i труб. 

Специальнъ1Х мер безопасности при тра1-1спортироnюrии и хранении труб не ·rребуется. 

3 Требования охраны окружающей среды 

Трубы не оказывают вреда окружающей природной среде и здоровью человеrса при 

хранении ! транспортировании, эксплуатаuии и утилизации. 

4 Правила приеl\1ки 

4.1 Трубы приНИ]\,fаIОТ партит1и. 

Партия должна состоять из труб одного размера (номинального наружного диrо.rетра и 

номинальной толщины стенки), одной �1арки стали t одной плавки, одного вида тсрмообработ­

тси, термообработанн�IХ n течение од11аrо 11епрерыn1-1ого технологического циr(ла. 

4.2 Количество труб в. партии дОЛ)КНО .быть 11е более 200 шт. 

4.3 Для проверr-си соответствия труб требовапиям настоящих технических условий про­

водя·�- приемо-сдаточные и периодические испытания. Нормы отбора труб и образцов для про­

ведения испытаний указаны в таблипе 9. 

Та б л и ц а 9 - Виды исnьпа.1rия и нор1'-rы отбора труб и образцов 

Статус 
испытания 

прие�tо-

сдаточные 

.

Виды контроля и испытаний Hop�fa отбора ·1ру5 

Контроль варУ)кноrо диаметра, толщины 
}QQ О/4 

стенки� мины 

Контроль оnа.лъности� пря�1оли11ей11ости, пер-
}QQ О/4 

пендикулярнос.ти торцов J параl\1етров фаски 

Нор11а отбора 

образцов 
откаждQи 

отобра1п1ой 
трубы 

-
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Окончание таблицы 9 

Статус Виды контроля п исnьттаний Hopl\.,a отбора труб испытания 

Контроль хи�1ическоrо состава Е), 2) одна проба или одна 
труба от плавки 

Определение углеродного эквивалента !). 2)
,.. 

ДЛЯ каждои IIJl3BKИ 

Исnыта11ие на растяжение 2 

Ко11троль твердости 2 

Испытание на удар11ый изгиб, с опрсдслени-
ем доли вязкой составляющей на образцах. 2 
KCV 

Контроль полосчатости 2 .. 

nриемо- I{онтроль загрязненности 1rеметаллическими 
сдаточные 6 от плавки включениями 

Контроль величины зерна 2 

Визуаr1ьньтй контроль качества поверхности 100% и J\,tаркировки 

Испыта�1ие гидравлическим давление:\1 100% 

Неразрупrэющий дефектоскопический 100 о/о 
контроль 

Контроль остаточной ню.,1агниченности 

1 от каждой 
Исn1,1тание стой1<ости к I·ПС J 5 парти1i от каждого 

типоразмера 

периодиче� 
1 от каждой 

Испытание стойкости к SSC 15 партии от каждого ские 
типоразмера 
1 ОТ КаJКДОЙ 

Контроль скорости обшей коррозии 15 партии от каждого 
.. типоразмера 

0 При обработке металла н устаноnке печъ,.ковш отбор проб проводят от nлавки-ков111а.

Hopi\fa отбора 
образцов 

� 

откаждои 
отобраtпiой 

трубы 

1 

-

1 ]) 

1 

3 (KCV) 3
)

3 {KCU) 3)

1 

1 
-

-
.. 

-

-

-

- -

3 

J 4)З)

3 

2} При изrотонлении труб из трубной загото1::1:ки, поставляемой сторонним изготовителем1 прие:м:ку хим(1чсск0г,
го состава по коnшевой пробе, определение JКDИDалента углерощ� осуществля�от по док.�1енту о к:аqестве (серт11-
фикату) изrотовите.1я трубной заrотоnки без проведения испь1таний. 

З) Для труб толщиной стенки более ] 6 мм на перDЪIХ 10 партиях проводят квалиф1rкационныс испытания, с о� 
боро:\1 образцов с наружной и внутренней сторон стенки трубы. 

-4) В случае разрушения одного из трех образцов проводится испытание двух дополнительных образцов, при 
этом их разрушение не допускается. 

... 

4.4 При получе11ии неудовлстворитель11ых результатов ·хотя бы по одно�rу из видоЕ 

выборо'(_rnых испытаний, по IIeJ\.ry проводят понтор11ые исrrытания на удвоенном количестве 

труб или образцов, отобранных от той же партии или плавки:, за искmочениеJ\:r труб, от кота, 

рых отбирались образ�� для первичных испытаний. 
l�

' 
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РезуJ1ь·1dты удовлетвори·геJ1ьных повторных испытаний распространяются на всю партию 

или пJ1авку. 
При пол;rче11ии неудовлетворительных резу11ы·а'l·ов повторных испытаний, все трубы 

парти:и или плавки подверrюот данному испьпанию, исключая трубь1
) 
не выдер,1,авшие испы­

таний i или подверrаю1· повторной ·rерl\1и {1еской обработке и предъявляют к приемке как но­

вую партию. Допускае-rся не более двух повторных термических обработок. 
4.5 В связи с длителы1остью периодических испьпаrrnй, их результаты направляются 

заказчику после проведения испытаний. 

5 Методы контроля 

5 .1 Контроль парm.fетров труб проводят с помощью универсальных средств измерений, 
обеспечивающих необходимую ·rочность измерения, по соо1'ветствующей нормативной и тех-
ни �;:1еско и до ку�1ентации. 

5.2 Овальт1ость труб определяrот Т(ак разность между наиболыпим и наименыпим на­
ружными диаметрrо.ш, измереннь111и в одном noпepetrnOl\tr сечении. 

5.3 Отбор проб для хm-.1ическоrо анализа проводят по ГОСТ 7565. 

Определение хи,.,1ическоrо состава стали осуществШiют 11е:1·одом хи:ми1:1ескоrо анализа 
по соо1·ветствуrощиl\,1 стандартrrьщ или аттестован1-1ым ме.тодам. 

Допус1сается для определения химического состава пр1-rl\1енять фотоэлектрический ме­
тод спеr{трального анализа по 1··ост 18895 или атомно-эr-..rиссионный метод спектрального 
анализа по ГОСТ Р 54153. 

Арбитраж1rым методом определеirия химического состава металла является химиче-
. ., . с1<ии метод анализа. 

5.4 Для проведения механических испьпаний отбирают пробы и образцы для механи­
ческ11х испытаний в соответствии ГОСТ 30432. 

5 .5 Для опреде.rrения вреt,..1енного со,противления!I npeдe.rra текучести, относительного 
удлинения проводят испьпа11ие т1а растя)I(еirие на продольных образцах no ГОСТ l ООО 6. 

5 .6 Коirтроль тnердости проводят по ГОСТ 9013 в четырех квадрантах. Для труб тол­
щиной стенки 7 �rм и r-.1енее ) контроль твердости проводится с выполнением трех отпечатков 
посередине толщины стенки. Д.rrя всех оста . .тrъных изделий необходимо вы11011нять три 01·пе­
чатка в каждо11 квадранте, в кюкдо:м из трех положений (наружная, по середине и внутрен­
няя), доr1ускается расположение отпечатков в шахматно11 порядке. Допускается проводить 
коrпроль твердости 1ra образr�ах, отобра,-rных для испытаний на удар1-1ь1й Iiзrиб. 
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5.7 Для определения ударной вязкости испытание на ударный из.гиб проводят no ГОСТ 

9454 на продоJ1ьных образцах ДJ1Я труб до 219 r-.1м, на поперечных образцах для труб 219 �ми 

более. Д1т определения KCV использу101· образцы ти�1а 11-13, для определения KCU - типа 1-

3. ЗначенJ.rе ударной вязкости определяют как среднеарифмет.ическое з_начение по результатам

испытаний трех образцов.
5.8 Дол10 вязкой составляiоп,ей в изломе удар_ных образцов KCV определя1от по мето­

дике Приложения 3 г·ост 4543. Значение доли вязкой составляющей определяют как средне­
арифметическое значение по результатам испь1таний трех образцов. 

5.9 При определении по.тrосчатости отбирают образцы в соответствии с J"''OCT 1778 
(11ертеж 5), вкпю·чаrощие всrо толщину стеrrки трубы. На шлифах не дoл>rcrro быть завале111rых

краев. Подrотовку образцов и выявление микроструктуры осуществляют в соответствии с 

ГОСТ 5640. Оrtенка полосчатости производится на шлифах с продольным направлением во­

локон при увеличении 90-105 крат, в по;1е зрения микроскопа не до.т1жно наблюдаться более 

двух светлотравящихся полос. 
5. 1 О Контроль загрязненности ]\,fеталла неметаллическими включениями проводят по

ГОСТ 1778, метод Ш 4 по всей r1лощади ШJ1ифов с продольнь1.\1 на11равлением волокон с 

оценкой по среднему баллу, подсчитанно:r..rу кате среднее максималы-rых оrtеиок шести образ­
цоn. 

5.11 ·величину зерна определяют по ГОСТ 5639. Шлифы должны соответствовать 
следуюшиJ\.1 дополнительным требованиям: 

- на п1лифах не должно бьль заваленных краев;

- изготовление шлифов дол'ir<но производиться согласно черте,rсу 5 ГОСТ 1778.

5 .12 Испытание на SSC проводят на продольных образцах по стандарту NACE ТМО177

метод А.

5. lЗ Испытание на стойкость �-rеталла труб к HIC проводят по стандарту NACE

ТМО284 n среде А. Зт1ачения коэффициентов дJшны и толшины трещин CLR и CTR опрсде­

ля1от как срсднеариф:мстическое значение по результатам испьпаний трех образцов. 

5.14 Скорость общей коррозии определя1от по СТО РосНИТИ 00l90420-001. 

31-rачение скорости общей коррозии вычисляюr как срсднсариф1\1етичсское по резуль­

татт.1 испытаний трех образцов. 

5.15 Визуальный контроль поверхности труб проводят без при1-.1енен:ия увели�штелъ­

ных приспособлений. 
5.16 I,-Iспытание гидравлическим давлением проnодят по ГОСТ 3845. 
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5 .17 Неразру111тощий дефектоскоп и чес кий контроль труб проводят в соответствии с 
требованиями приложения Е ГОСТ Р ИСО 3183 для бесшовных труб уровня PSL-2. 

5.18 Измерение индукции остаточного магнитного поля труб проводят гауссJ\.rегром, 
tfагнитом етром, миmrитесла-rо.1:етроJ\r или коэрцитиметром. 

6 Транспортирова11ие и хранение 

6.1 Транспортирова11ие и хра.1-rение труб проводят в соответствии с требова1-rиями 
ГОСТ 10692 по технической дОКУJ"-:t:снтации изготови'ге.пя. 

6.2 На торцах труб доJ1жны устанав11иваться заглушки (колпачки, вставки) для защиты 
в11уrре11r-1ей поверхности труб при транспортировании и хранении от попадания nлаrи, грязи, 
сора. Заглушки (колпач1<П; вставки) должны обеспеч:ивать защиту торцевых кроt.1ок и фасок 

труб от механических повреждений. 
6.3 Поrрузочно-разгрузочrrые операrtии и склnдирование следует осуществлять не до­

пуская ударного 11,1еханичсского воздейстния на трубы. 
6.4 Транспортирование труб может осуществляться л1обыми видами тра11спорта, n со-

., ответствии с правилами, деиствую11�иJ\1и на транспорте данного вида. 

7 Гарантии изготовителя 

7 .1 Изготови1·ель гарантирует с.о ответствие труб требованиям настоящих техни1:1еских 
условий при услоnии собmодеr-rия 11opJ\.f и правил транспортирования и хранения труб, погру­

зочно-разгрузочных оr1ераций, строитеJ1ъс1·ва, монтажа, эксплуа·rации трубопровода и соот­
ветствия условий эксплуа·rации назнаt:rе1rи10 труб. 
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Приложеп11е А 
(справочное) 

ТУ 14-ЗР-124-2012 

Перече11ъ докуJ\.1е11тоn, 11а которые даны ссылки в техничес:кпх условиях 

Т а б л 11 ц а А.1 

Обозначеrrие 
документа 

гост 1778-70 

гост 3 845-75 

гост 4543-71 

гост 5639-82 

гост 5640-68 

гост 7565-81 

гост 9013-59 

гос·г 9454-78 

гост 10006-80 

гост 10692-80 

гост 18895-97 

гост 30432-96 

ГОСТ Р ИСО 3183-
2009 

гост Р 53383-2009 

гост Р 53932-2010 

гост Р 54153-2010 

ГОСТ ISO 9001-
2011 

СТОРосНИТИ 
00190420-00 l-2007 

. .

Наименование док)rмента 

Сталь. Металлографи{.rеские методы определения 
�-не�rсталлических вкл1очении 

'Грубы ��сталлическис. Метод испытания rидрав-
личесrсим давлеriие:vr 
Прокат из легироnа11ной ко1-1струt(цион11ой стали. 
Т_ех нические уело вия 
Стали и сплавы. Методы выяRления и определе-
ния вели�:шны зерна 
Сталь. Металлографи-�1еский метод оценки мик-
роструктуры листов и ленты 
Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для 
определения хими"11еского состава 
Мета.плы. Метод измерения твердости по Рок-
веллу 
Металлы. Метод испытания на ударный изгиб 

" rrpи пониженных, коъ1натнои и повышенных. 
температурах 
Трубы металлические. Метод испытания на рас-
тяжение 
Трубы сталы1r,1е., ·чугун1-rые. и соеди11ительные 
части к ним.11риемка� маркировка, упаковка, 
транспортирование и хранение 
Сталь. Ме·rод фотоэJ1ектрического спектрального 
анализа 
Трубы 1-.1еталли�1еские. Методы отбора проб, за-

-rотовок и ооразцов для механических и техноло-
..,rических испflrтании 

Трубы стальные для трубопроводов нефтяной и 
газовой промышленнос1и. Общие технические 
условия 

Трубы стальные бесшовные rорячсдеq_Jормиро-
ва1-1ные. Техrrические условия 

Заготовка трубная. Общие технические условия 
Сталь. Метод атамirо�эмиссионного_ спеr<тралъно-
го анализа 

Системы менед)IСt\.-rента качества. Требоnа11ия 

Метод определения стойкости трубных сталей к 
рав1rоr..,rерной коррозии 

Номер раздела� по;-:t-
раздела 1 11ункта, 

ПрИЛО)I{СНИЯ, В КОТО-

ром дa.I-Ia ссьтка 

1.4.5, 5.9 ) 5.10, 5.11 

1.4.11,5.16 

5.8 

1.4.6, 5.11 

5.9 

5.3 

' 5.6 

5.7 

5.5 

1.6.1, 1.7.1, 6.1 

5.3 

5.4 

1.4.10, 5.17 

1.1.2 

1.3.2 

5.3 

1.2.5 

5.14 
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п д 6 rpo олжение та лицы Al• 

Обозначение 
доку�1ен·1·а 

ост 14-1-235-91 

1S03183* 

JSO 9001 * 

NACE ТМО177* 

NACE ТМО284* 

Наименование доку�1ента 

Сталь. Метод контроля макроструктуры нeripe� 
рывнолитой заготовки для производства сортово-
го проr<ата и 1 µубных. заготовок 
Нефтя1Iая и газовая промь1шле1t11ость. Трубы 
стальные для систем трубопроводного транспор-
та 
Системы ме1rед)r,ме1rта 1-:ачества. Требоnа11ия 

Стандартный метод испьпания. Лабораторные 
испытания 11:еталлоn rra сопротивление сульфид-
ному растрескиванию под наr1ряжением и корро-
зионному растрескиванию под напрЯ)[{ениеl\1: в 
Н2S-содеожащих средах 
Стандартный метод испытания. Оценка сталей 
ДJIЯ трубопроводов и сосудов высокого давле1-1ия 
на стоикостъ :к водОJЮдно�:�:у рас1рес:киванию 

* Действу�ощие издания.

.. 

ТУ 14-ЗР-124-2012 

Номер разде.па, ПQДм

разде11а, пункта, 
приложеIIИЯ, в rсото-

ро11 дана ссы..-тка 

1.3.2 

. . 

Вводная часть 

1.2.5 

5.12 

5.13 
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