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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ НАПОРНЫЕ ИЗ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ, 
СВАРЕННЫЕ ПРОДОЛЬНЫМ ШВОМ

Технические условия поставки

Pressure welded steel pipes of austenitic stainless steel, welded with a longitudinal seam.
Technical delivery conditions

Дата введения — 2026—02—01 
с правом досрочного применения

1 Область применения
1.1 В настоящем стандарте приведены технические условия поставки сварных труб круглого по­

перечного сечения с продольным сварным швом, изготовленных из аустенитных нержавеющих сталей.
Трубы предназначены для работы под давлением в условиях агрессивных сред при комнатной, 

пониженной или повышенной температурах, например в установках высокого давления, химических 
установках, парогенераторах и трубопроводных системах.

Трубы, изготовленные в соответствии с настоящим стандартом, могут соответствовать различ­
ным требованиям к свойствам при комнатной температуре, ударной вязкости при пониженной темпе­
ратуре и пределу текучести при повышенной температуре, в зависимости от назначения и условий 
эксплуатации.

Дополнительно учитывают требования, приведенные в [1], и соответствующих национальных пра­
вовых нормах.

Примечания
1 Термин «tube» является синонимом «pipe»; в национальной трубной промышленности в обоих случаях ис­

пользуют термин «труба».
2 Настоящий стандарт может быть применен к трубам другого (некруглого) поперечного сечения. В этом слу­

чае следует применять требования к химическому составу и механическим свойствам труб настоящего стандарта. 
Остальные требования должны быть согласованы между изготовителем и заказчиком.

Настоящий стандарт не распространяется:
а) на обсадные, насосно-компрессорные, бурильные трубы и трубы для трубопроводов нефтяной 

и газовой промышленности;
б) трубы для транспортирования газа, воды и сточных вод.
1.2 Общие технические требования к трубам приведены в [2].

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 1497 Металлы. Методы испытаний на растяжение
ГОСТ 6032 (ISO 3651-1:1998, ISO 3651-2:1998) Стали и сплавы коррозионно-стойкие. Методы ис­

пытаний на стойкость против межкристаллитной коррозии
ГОСТ 8694 (ISO 8493:1998) Трубы металлические. Метод испытания на раздачу
ГОСТ 8695 (ISO 8492:2013) Трубы металлические. Метод испытания на сплющивание
ГОСТ 9651 (ИСО 783—89) Металлы. Методы испытаний на растяжение при повышенных темпе­

ратурах
ГОСТ 10006 (ИСО 6892—84) Трубы металлические. Метод испытания на растяжение

Издание официальное
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ГОСТ 14019 (ИСО 7438:1985) Материалы металлические. Метод испытания на изгиб
ГОСТ 31458 (ISO 10474:2013) Трубы стальные, чугунные и соединительные детали к ним. Доку­

менты о приемочном контроле
ГОСТ 34094 (ISO 6761:1981) Трубы стальные. Отделка концов труб и соединительных деталей 

под сварку. Общие технические требования
ГОСТ ISO 10893-1 Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 1. Автоматизированный контроль 

герметичности электромагнитным методом
ГОСТ ISO 10893-2 Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 2. Автоматизированный контроль 

вихретоковым методом для обнаружения дефектов
ГОСТ ISO 10893-6 Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 6. Радиографический контроль 

сварных швов для обнаружения дефектов
ГОСТ ISO 10893-8 Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 8. Ультразвуковой метод автома­

тизированного контроля для обнаружения расслоений
ГОСТ ISO 10893-10 Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 10. Ультразвуковой метод ав­

томатизированного контроля для обнаружения продольных и (или) поперечных дефектов по всей по­
верхности

ГОСТ ISO 10893-11 Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 11. Автоматизированный уль­
тразвуковой контроль сварных швов для обнаружения продольных и (или) поперечных дефектов

ГОСТ Р 53845 (ИСО 377:1997) Прокат стальной. Общие правила отбора проб, заготовок и образ­
цов для механических и технологических испытаний

ГОСТ Р ИСО 148-1 Материалы металлические. Испытание на ударный изгиб на маятниковом ко­
пре по Шарпи. Часть 1. Метод испытания

ГОСТ Р ИСО 7438 Материалы металлические. Испытание на изгиб
ГОСТ Р ИСО 2566-2 Сталь. Перевод значений относительного удлинения. Часть 2. Сталь аусте­

нитная
ГОСТ Р ИСО 10332 Трубы стальные напорные бесшовные и сварные (кроме труб, изготовленных 

дуговой сваркой под флюсом). Ультразвуковой метод контроля сплошности
ГОСТ Р ИСО 14284 Сталь и чугун. Отбор и подготовка образцов для определения химического 

состава

Примечание — При пользовании настояшим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч­
ных стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агент­
ства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указа­
телю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам 
ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен ссылочный 
стандарт, на который дана недатированная ссылка, то рекомендуется использовать действующую версию этого 
стандарта с учетом всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на который 
дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше годом ут­
верждения (принятия). Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана 
датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение 
рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то поло­
жение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Обозначения
В настоящем стандарте применены следующие обозначения.

3.1 Обозначения размеров труб

D — наружный диаметр, мм;

d — внутренний диаметр, мм;

t — толщина стенки, мм.

3.2 Обозначения предельных отклонений размеров труб

Обозначения предельных отклонений размеров труб соответствуют обозначениям, принятым в [3].
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3.3 Обозначения, используемые при описании испытаний

3.3.1 Обозначения, используемые при описании испытания на растяжение, соответствуют обо­
значениям, принятым в ГОСТ 10006 и ГОСТ 1497 (см. также [4]).

3.3.2 Обозначения, используемые при описании испытания на сплющивание:
Н — расстояние между сплющивающими поверхностями, мм;
а — коэффициент деформации.
3.3.3 Обозначения, используемые при описании испытания гидростатическим давлением:
Р— испытательное давление, МПа;
S — допускаемое напряжение в стенке трубы, Н/мм2.

4 Информация, предоставляемая заказчиком
4.1 Обязательная информация

В заказе на трубы заказчик указывает:
- наименование изделия — труба;
- обозначение стандарта на размеры;
- размеры (наружный диаметр и толщину стенки или, если согласовано между изготовителем и 

заказчиком, внутренний диаметр и толщину стенки), мм (см. 7.1);
- длину (см. 7.2);
- предельные отклонения длины для труб мерной длины, превышающей 12 м (см. 7.3.2);
- обозначение настоящего стандарта;
- марку стали (см. таблицу 1);
- категорию испытаний (см. 9.2);
- тип документа о приемочном контроле (см. 9.1 и раздел 12).

4.2 Дополнительная информация

В заказе на трубы, поставляемые в соответствии с требованиями настоящего стандарта, заказчик 
может указывать следующие дополнительные требования, предварительно согласовав их с изготови­
телем:

- способ выплавки стали (см. 5.1);
- термическая обработка в процессе горячей деформации труб [см. 5.3.1, перечисление б)];
- специальные предельные отклонения наружного диаметра и толщины стенки (см. таблицу 5);
- требуемая термическая обработка (см. 6.2.1);
- выполнение фаски на концах труб (см. 8.2);
- специальные требования к прямолинейности (см. 8.1.10);
- тип поверхности (см. 8.1.1 и таблицу 6);
- контроль химического состава труб (см. 9.3);
- определение предела текучести при повышенной температуре (см. 9.4.2);
- контроль сплошности (см. 9.5);
- испытание на ударный изгиб при комнатной температуре (см. 9.9.5.1);
- испытание на ударный изгиб при пониженной температуре (см. 9.4.3 и 9.9.5.2);
- специальные требования к маркировке (см. 10.3);
- неразрушающий контроль для выявления поперечных дефектов (см. 9.9.8.3 для категории ис­

пытаний II);
- неразрушающий контроль концов труб для выявления расслоений (см. 9.9.8.4);
- испытание на стойкость против межкристаллитной коррозии (см. 6.4);
- нанесение штрихового кода (см. 10.1);
- нанесение специального защитного покрытия (см. раздел 11).

4.3 Пример условного обозначения

Пример условного обозначения
Труба сварная (см. [5]) — наружным диаметром 168,3 мм, толщиной стенки 4 мм, мерной длиной 

6 м, из стали марки X 6 CrNiNb 18 11, с поверхностью типа HFS2, подвергнутая приемо-сдаточным ис­
пытаниям категории I, с документом о приемочном контроле типа 3.1.В по ГОСТ 31458 (см. также [6]):

Труба ISO 1127— 168,3 х 4 — 6 — ГОСТ Р 72090—2025 6 CrNiNb 18 11 — HFS2 — I — ISO
10474 3.1.В

3
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5 Технология производства

5.1 Способ выплавки стали

По требованию заказчика должна быть предоставлена информация о способе выплавки стали.

Примечание — Стали могут быть разлиты в слитки, заготовки или получены другим способом, приво­
дящим к аналогичным результатам. При непрерывной разливке сталей различных марок должен быть идентифи­
цирован и полностью удален переходный участок металла. Удаление переходного участка должно быть проведено 
в соответствии с установленной процедурой, обеспечивающей разделение марок стали.

5.2 Способ производства труб

Трубы изготовляют гибкой из горячекатаного или холоднокатаного рулонного или листового прока­
та, сваренного автоматической или ручной сваркой плавлением в продольном направлении, с добавле­
нием присадочного металла или без него. Применяемый присадочный металл должен быть совместим 
с исходным материалом. Сварные швы автоматически свариваемых труб могут быть зачищены соот­
ветствующими методами, например, ударным способом или прокаткой в рамках производственного 
процесса (отбортовки).

Для сварных швов с добавлением присадочного металла должно быть выполнено минимум два 
прохода, один из которых должен быть с внутренней стороны. Допускаются трубы с более чем одним 
сварным швом. Все сварные швы должны быть испытаны в соответствии с требованиями настоящего 
стандарта.

Трубы наружным диаметром до 168,3 мм могут быть дополнительно доведены до требуемых раз­
меров способом холодной деформации (см. типы поверхности LWCF2 и LWCF3 в таблице 6). Трубы из 
аустенитной нержавеющей стали, сваренные плавлением, должны быть сварными, холоднодеформи- 
рованными или отбортованными.

Термины «сварные», «холоднодеформированные» и «отбортованные» применяют по отношению 
к состоянию труб до термической обработки, проводимой в соответствии с 5.3.

Холоднодеформированные трубы из аустенитной нержавеющей стали (LWCF), сваренные в про­
дольном направлении, должны быть подвергнуты холодной деформации до окончательной термиче­
ской обработки.

Если не согласовано иное, способ производства труб выбирает изготовитель.

5.3 Термическая обработка и условия поставки

5.3.1 Трубы поставляют термически обработанными по всей длине (см. таблицу 3) в одном из 
следующих состояний:

а) в состоянии после термической обработки на твердый раствор;
б) в состоянии после термической обработки в процессе горячей деформации, если трубы под­

вергались деформации в интервале температур обработки на твердый раствор, указанных в таблице 3, 
и ускоренному охлаждению (см. 4.2).

Тип и состояние поверхности труб приведены в таблице 6. Тип поверхности труб выбирает заказ­
чик (см. 4.2 и таблицу 6).

5.3.2 Термическая обработка на твердый раствор заключается в равномерном нагреве труб до 
температуры, находящейся в пределах интервала, указанного в таблице 3, и последующем ускоренном 
охлаждении.

6 Требования к материалу труб
6.1 Химический состав

6.1.1 Анализ плавки
Химический состав стали, определяемый по результатам анализа плавки, должен соответство­

вать указанному в таблице 1.
6.1.2 Анализ изделия
По требованию заказчика химический состав стали, определяемый по результатам анализа ме­

талла труб (см. 9.3), должен соответствовать указанному в таблице 1 с учетом предельных отклонений 
анализа плавки, приведенных в таблице 2.
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Таблица 1 — Химический состав аустенитных сталей по анализу плавки для сварных труб

Марка стали1)
Массовая доля химического элемента2), %, не более или в пределах

С Si Мп Р S Сг Мо Ni Прочее

X 2 CrNi 18 10 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 17,00—19,00 — 9,00—12,00 —

X 5 CrNi 18 9 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030 17,00—19,00 — 8,00—11,00 —

X 6 CrNiNb 18 10 0,08 1,00 2,00 0,045 0,030 17,00—19,00 — 9,00—12,00 Nb>10 х %С<1,003)

X 6 CrNiTi 18 10 0,08 1,00 2,00 0,045 0,030 17,00—19,00 — 9,00—12,00 Ti > 5 х %С <0,80

X 2 CrNiMo 17 12 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,00—2,50 11,00—14,00 —

X 2 CrNiMo 17 13 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,50—3,00 11,50—14,50 —

X 5 CrNiMo 17 12 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,00—2,50 10,50—13,50 —

X 6 CrNiMoTi 17 12 0,08 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,00—2,50 11,00—14,00 Ti > 5 х %С <0,80

X 6 CrNiMoNb 17 12 0,08 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,00—2,50 11,00—14,00 Nb> 10 х %С<1,003)

X 5 CrNiMo 17 13 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,50—3,00 11,00—14,00 —

X 2 CrNiN 18 10 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 17,00—19,00 — 8,50—11,50 N: 0,12—0,22

X 2 CrNiMoN 17 13 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50—18,50 2,50—3,00 11,50—14,50 N: 0,12—0,22

1) Обозначения приведены в соответствии с правилами, установленными в [7].
2) Элементы, отсутствующие в настоящей таблице, не должны добавляться в сталь без согласия заказчика, если они не являются технологически не­

обходимыми. В особых случаях, если заказчик считает, что массовые доли элементов, не включенных в настоящую таблицу, важны для обеспечения ме­
ханических и технологических свойств стали в предполагаемых условиях ее применения, допустимые массовые доли таких элементов при анализе плавки 
должны быть указаны в заказе. Анализ стали по указанным элементам проводят по согласованию между изготовителем и заказчиком.

3) Допускается легирование стали танталом вместо ниобия.

Примечание — Знак «—» означает, что легирование данными химическими элементами не предусмотрено.
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Таблица 2 — Предельные отклонения химического состава стали от указанного в таблице 1
В процентах

Химический элемент Массовая доля химического элемента, 
установленная для анализа плавки Предельное отклонение

С До 0,030 включ. 
св. 0,030

+0,005 
+0,01

Si Не более 1,00 +0,05

Мп Не более 2,00 +0,05

Р Не более 0,045 +0,005

S Не более 0,030 +0,003

Сг Не более 19,0 ±0,20

Мо Не более 3,00 ±0,08

Ni Не более 14,50 ±0,15

N Не более 0,22 ±0,02

Nb Не более 1,00 ±0,05

Ti Не более 0,80 ±0,15

В пределах одной плавки для одного элемента допускается отклонение только по верхнему или 
только по нижнему пределу, за исключением случая, когда установлено только плюсовое отклонение. 
Одновременное отклонение по верхнему и нижнему пределам не допускается.

Если установлено только плюсовое отклонение, минусовое отклонение не допускается.

6.2 Механические и технологические свойства

6.2.1 Свойства труб при комнатной температуре
Механические и технологические свойства труб, определенные при комнатной температуре 

(23 ± 5) °C, должны соответствовать указанным в таблице 3.

Примечание — Если после поставки труб предполагается проведение термической обработки труб, 
отличающейся от установленной в настоящем стандарте, или дополнительной термической обработки (что может 
оказать воздействие на механические свойства труб), по требованию заказчика должны быть проведены допол­
нительные механические испытания труб на образцах, термически обработанных по режимам, отличающимся от 
указанных в таблице 3. Режимы термической обработки образцов и механические свойства, полученные при этих 
испытаниях, должны быть согласованы между изготовителем и заказчиком.

6.2.2 Свойства труб при повышенной температуре
6.2.2.1 Пределы текучести о02 и а1 0 металла труб при повышенных температурах должны соот­

ветствовать указанным в таблице 4.

Примечание — Пределы текучести о02 и о1 0 определяют по требованию заказчика в соответствии 
с 9.4.2.

6.2.2.2 Длительная прочность металла труб приведена в приложении А.
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Таблица 3 — Механические свойства аустенитных сталей при комнатной температуре, режимы термической обработки и стойкость против межкристаллит­
ной коррозии сварных труб (для толщины стенки 50 мм и менее)*

Марка стали

Испытание на растяжение Испытание на 
ударный изгиб

Испы­
тание 

на 
сплю­
щива­

ние

Испытание на раздачу Рекомендуемый режим термиче­
ской обработки Стой­

кость 
против 
меж- 
кри- 

стал- 
литной 
корро­
зии9)

Предел текучести, 
Н/мм2, не менее

Предел проч- 
ности ов

1), 
Н/мм2

Относительное 
удлинение2) 5, 

%, не менее

Работа удара KV, 
Дж, не менее Коэф- 

фи- 
циент 
де­

фор­
мации 

а

Увеличение D для от­
ношения d/D, %

Обо- 
значе­
ние5)

Температура 
обработки на 
твердый рас­
твор6)’7)' °C

Ох- 
лаж- 
де- 

ние8)
СТ0,2 а1,0

Про­
доль­
ный 

обра­
зец2)

По­
переч­

ный 
обра­
зец2)

Про­
доль­
ный 

обра­
зец2)’3)

Попе­
речный 
обра­
зец2)’4)

До 0,6 
включ.

Св. 0,6 
до 0,8 
включ.

Св.0,8

X 2 CrNi 18 10 180 215 480—680 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1000—11 оо1 °) и/, а д

X 5 CrNi 18 9 195 230 500—700 40 35 85 55 0.09 9 15 17 Q 1000—11 оо1 °) и/, а д^

X 6 CrNiNb 18 10 205 240 510—740 35 30 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д

X 6 CrNiTi 18 10 200 235 510—710 35 30 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д

X 2 CrNiMo 17 12 190 225 490—690 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д

X 2 CrNiMo 17 13 190 225 490—690 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д

X 5 CrNiMo 17 12 205 240 510—710 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д^

X 6 CrNiMoTi 17 12 21011> 24511> 510—71011> 40 35 30 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) и/, а д

X6CrNiMoNb 17 12 215 250 510—740 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д

X 5 CrNiMo 17 13 205 240 510—710 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д^

X 2 CrNiN 18 10 270 305 550—750 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1000—11 оо1 °) w, а д

X 2 CrNiMoN 17 13 280 315 580—780 40 35 85 55 0,09 9 15 17 Q 1020—11201 °) w, а д ГО
С
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оо Окончание таблицы 3

1) Допускается увеличение верхнего значения предела прочности при испытании на растяжение на 70 Н/мм2 и снижение значения относительного 
удлинения на 5 %, в случае поставки труб с состоянием поверхности LW1, LW2, LW3 и LW4, приведенным в таблице 6, и не подвергаемых термической об­
работке на твердый раствор и закалке.

2) Продольный образец — ось образца параллельна оси трубы; поперечный образец — ось образца перпендикулярна к оси трубы.
3) Применимо, если не может быть изготовлен поперечный образец [см. 9.4.1.5 д)].
4) Применимо для толщины стенки свыше 20 мм.
5) Q — термическая обработка на твердый раствор.
6) Рекомендуемые значения, кроме случаев, когда требуется испытание контрольных образцов.
7) При термической обработке в печи непрерывного действия температуру печи рекомендуется поддерживать близкой к верхней границе установлен­

ного интервала или превышающей его.
w— вода; а — воздух; ускоренное охлаждение.

9) При проведении испытания в соответствии с ГОСТ 6032 (см. также [8]): д — до температуры, указанной в графе «Предельная температура, °C» та­
блицы 4.

10> Если предполагается термическая обработка труб после поставки, рекомендуется применять температуры, близкие к нижней границе установлен­
ного интервала. Если во время горячей деформации температура не опускается ниже установленной нижней границы, повторную термическую обработку 
рекомендуется проводить при следующих температурах: 980 °C — для сталей, не содержащих молибден; 1000 °C —для сталей с массовой долей молиб­
дена, равной или менее 3 %; 1020 °C — для сталей с массовой долей молибдена свыше 3 %.

11 > Для труб с толщиной стенки менее 6 мм.

* При толщине стенки свыше 50 мм значения должны быть согласованы между изготовителем и заказчиком и указаны в заказе на поставку труб.
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Таблица 4 — Пределы текучести при повышенной температуре для труб в состоянии после термической обработки на твердый раствор и предельная 
температура, до которой трубы обладают стойкостью против межкристаллитной коррозии (для труб толщиной стенки 50 мм и менее)*

Марка стали

Предел текучести o0 2
1\ Н/мм2, не менее Предел текучести о1 0

1), Н/мм2, не менее Пре- 
дель­

ная 
тем­
пера­
тура, 
°с2)

При температуре, °C При температуре, °C

150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600

X 2 CrNi 18 10 116 104 96 88 84 81 78 76 74 72 150 137 128 122 116 110 108 106 102 100 350

X 5 CrNi 18 9 126 114 106 98 93 89 86 84 81 79 160 147 139 132 125 120 117 115 112 109 зоо3)

X 6 CrNiNb 18 10 162 153 147 139 133 129 126 124 122 121 192 182 172 166 162 159 157 155 153 151 400

X 6 CrNiTi 18 10 149 144 139 135 129 124 119 116 111 108 179 172 164 158 152 148 143 140 138 135 400

X 2 CrNiMo 17 12 130 120 109 101 96 90 87 84 81 79 161 149 139 133 127 123 119 115 112 110 400

X 2 CrNiMo 17 13 130 120 109 101 96 90 87 84 81 79 161 149 139 133 127 123 119 115 112 110 400

X 5 CrNiMo 17 12 144 132 121 113 107 101 98 95 92 90 172 159 150 143 137 133 129 125 121 119 ЗОО3)

X 6 CrNiMoTi 17 12 (148) (137) (126) (117) (111) (105) (102) (99) (95) (93) (183) (169) (159) (152) (147) (142) (138) (133) (129) (127) 400

X 6 CrNiMoNb 17 12 (153) (141) (130) (121) (115) (109) (Юб) (102) (99) (97) (186) (172) (163) (155) (150) (145) (141) (136) (132) (130) 400

X 5 CrNiMo 17 13 144 132 121 113 107 101 98 95 92 90 172 159 150 143 137 133 129 125 121 119 зоо3)

X 2 CrNiN 18 10 169 155 143 135 129 123 119 115 113 110 201 182 172 163 156 149 144 140 136 131 400

X 2 CrNiMoN 17 13 178 164 154 146 140 136 132 129 126 124 208 192 180 172 166 161 157 152 149 144 400

1) Значения, приведенные в круглых скобках, определены по зависимостям, полученным методом регрессионного анализа кривых упрочнения подобных 
сталей.

2) До этих температур на протяжении 10 000 ч материал обладает стойкостью против межкристаллитной коррозии, при испытании в соответствии с 
ГОСТ 6032 (см. также [9], [14]).

3) Для труб толщиной стенки не более 6 мм.

* При толщине стенки свыше 50 мм значения должны быть согласованы между изготовителем и заказчиком и указаны в заказе на поставку труб. ГО
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6.2.3 Свойства труб при пониженной температуре
Минимальные значения работы удара и температура испытаний должны быть согласованы и ука­

заны в заказе. Работа удара при различных температурах приведена в приложении Б.

Примечание — Работу удара определяют по требованию заказчика в соответствии с 9.4.3 для марок 
стали, указанных в приложении Б.

6.3 Свариваемость

Стали для производства труб, поставляемых по настоящему стандарту, считаются пригодными 
для сварки. Однако заказчик должен учитывать, что поведение стали при сварке и после нее зависит 
не только от свойств стали, но и в значительной степени от условий и технологии сварки, а также от 
предполагаемого использования изделий из поставляемых труб.

6.4 Стойкость против межкристаллитной коррозии

6.4.1 Настоящий стандарт устанавливает требования к стойкости металла труб против межкри­
сталлитной коррозии и не рассматривает другие виды коррозии или воздействие коррозионных сред.

6.4.2 Проведение специальных испытаний по определению стойкости против межкристаллитной 
коррозии должно быть согласовано между изготовителем и заказчиком и указано в заказе. При этом 
должны быть согласованы условия испытаний и оценка результатов.

Требования к стойкости металла труб против межкристаллитной коррозии должны быть согласо­
ваны, с ГОСТ 6032 (см. также [8] или [9]).

6.4.3 При проведении испытаний на стойкость против межкристаллитной коррозии (см. 9.4.4 и 
9.9.6) по ГОСТ 6032 (см. также [8]) следует применять значения, приведенные в таблице 3.

Предельные температуры, до которых трубы обладают стойкостью против межкристаллитной 
коррозии, указаны в таблице 4.

7 Размеры, масса и предельные отклонения
7.1 Диаметр, толщина стенки и масса труб

Наружный диаметр, толщина стенки и масса 1 м труб, поставляемых по настоящему стандарту, 
приведены в [5] и [10].

Для труб специального назначения наружный диаметр, толщина стенки и масса 1 м труб приве­
дены в [1].

По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы могут быть изготовлены по внутрен­
нему диаметру и толщине стенки. В этом случае размеры и их предельные отклонения должны быть 
согласованы и указаны в заказе.

7.2 Длина

7.2.1 Трубы изготовляют немерной (см. 7.2.2) или мерной (см. 7.2.3) длины в соответствии с тре­
бованиями заказа.

7.2.2 Трубы немерной длины изготовляют длиной в пределах от 2 до 7 м.
7.2.3 Трубы мерной длины изготовляют с предельными отклонениями длины, указанными в 7.3.2.

7.3 Предельные отклонения

7.3.1 Предельные отклонения наружного диаметра и толщины стенки
Отклонения наружного диаметра и толщины стенки труб не должны быть более указанных в табли­

це 5 (см. 9.6). Предельные отклонения наружного диаметра и толщины стенки трубы выбирают в зави­
симости от технологии производства труб, марки стали и способа последующей термической обработки.

К трубам, поставляемым по настоящему стандарту, не применимы специальные предельные от­
клонения, предусмотренные [1].

На участках, где поверхность труб была подвергнута механической обработке (например, шлифо­
ванию) в соответствии с требованиями неразрушающего контроля, допускается уменьшение наружного 
диаметра на длине не более 1 м ниже допустимого минимального значения, при условии, что толщина 
стенки труб не будет выходить за допустимые минимальные значения.

Овальность и разнотолщинность труб не должны выводить наружный диаметр и толщину стенки 
труб за соответствующие допустимые значения.
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Таблица 5 — Предельные отклонения наружного диаметра и толщины стенки труб

ГОСТ Р 72090—2025

Наружный диаметр Толщина стенки t

D, мм Класс 
отклонений Предельное отклонение Класс 

отклонений Предельное отклонение

До 168,3 включ. D2 ±1,0 %, но не менее ±0,5 мм ТЗ ±10 %, но не менее ±0,2 мм

D3 По требованию заказчика 
±0,75 %, но не менее ±0,3 мм

D4 ±0,5 %, но не менее ±0,1 мм Т4 По требованию заказчика 
±0,75 %, но не менее ±0,15 мм

Св. 168,3 — ±1,0 %, но не более ±3 мм ТЗ ±10 %, но не менее ±0,2 мм

Примечание — Знак «—» означает, что класс отклонений не установлен.

7.3.2 Предельные отклонения мерной длины
Отклонения по длине труб мерной длины не должны превышать:

- —I мм — при длине до 6 м включительно; 
0

+15—— мм — при длине свыше 6 до 12 м включительно;

- по согласованию между изготовителем и заказчиком — при длине свыше 12 м.

8 Состояние поставки
8.1 Состояние (качество) поверхности и прямолинейность труб

8.1.1 Состояние поверхности труб обусловлено способом производства, выбранным изготови­
телем. По требованию заказчика трубы изготовляют с поверхностью, тип которой указан в заказе 
(см. таблицу 6).

Таблица 6 — Тип и состояние поверхности труб

Обозначение Тип поверхности Состояние поверхности1^

LW12) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F4 или F5, без травления

Очищенная

LW22) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F4 или F5, термически обрабо­
танные, с травлением

Металлический блеск
LWHT12) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 

с состоянием поверхности F4 или F5, термически обрабо­
танные, с травлением

LWHT22) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F4 или F5, термически обрабо­
танные, осветленные

LW32) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F7, F8 или F9, без травления

Очищенная, кроме сварного шва, 
более гладкая, чем LW1

LW42) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F7, F8 или F9, с травлением

Металлический блеск, кроме свар­
ного шва, более гладкая, чем LW2 
или LWHT2

LWHT32) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F7, F8 или F9, термически об­
работанные, с травлением

LWHT42) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F7, F8 или F9, термически об­
работанные, осветленные
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Окончание таблицы 6

Обозначение Тип поверхности Состояние поверхности1)

LWCF13) Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F7, F8 или F9, термически об­
работанные, с травлением или термически обработанные, 
осветленные, при необходимости, холоднодеформирован­
ные

Металлический блеск, кроме свар­
ного шва, более гладкая, чем LW2 
или LWHT2

LWCF2 Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F4, F5, F7, F8 или F9, при необ­
ходимости термически обработанные, с холодной дефор­
мацией не менее 20 %, термически обработанные с рекри­
сталлизацией металла сварного шва Металлический блеск, металл 

сварного шва почти не выделяетсяLWCF3 Трубы, изготовленные из рулонного или листового проката 
с состоянием поверхности F4, F5, F7, F8 или F9, при необ­
ходимости термически обработанные, с холодной дефор­
мацией не менее 20 %, осветленные, термически обрабо­
танные с рекристаллизацией металла сварного шва

LWG Шлифованные3^ Шлифованная до яркого металли­
ческого блеска, тип и степень шли­
фования должны быть согласова­
ны и указаны в заказе5)

LWP Полированные4) Полированная до яркого металли­
ческого блеска, тип и степень поли­
ровки должны быть согласованы и 
указаны в заказе5)

1) Также см. 8.1.
2) К обозначению типа поверхности труб с зачищенными сварными швами (см. 5.2) должна быть добавлена 

буква «В» (отбортованная).
3) Механические свойства, указанные в таблице 3, не применимы к указанному типу поверхности. При не­

обходимости, они должны быть согласованы между изготовителем и заказчиком и указаны в заказе.
4) Типы поверхности LW4, LWHT3, LWHT4, LWCFZ или LWCF3 обычно являются начальными состояниями 

поверхности.
5) При необходимости поставки труб со шлифованной или полированной поверхностью в заказе должна 

быть указана обрабатываемая поверхность: внутренняя и/или наружная.

8.1.2 Поверхность труб должна быть очищена и не должна иметь дефектов, выявляемых визуаль­
ным контролем (см. 9.7).

8.1.3 Состояние поверхности труб должно обеспечивать выявление несовершенств, которые 
должны быть удалены.

Примечание — Специальные требования к состоянию поверхности труб должны быть согласованы 
между изготовителем и заказчиком.

8.1.4 Плены, волосовины, задиры, закаты, подрезы, рванина и забоины должны быть удалены 
механическим способом или шлифованием, при этом толщина стенки труб в местах зачистки не должна 
выходить за допустимые минимальные значения. Ремонт поверхности сваркой не допускается.

Дефекты сварных швов в трубах, сваренных с добавлением присадочного металла, могут быть 
удалены по выбору изготовителя, но трубы должны быть отремонтированы только перед термической 
обработкой или холодной деформацией соответственно; исключение составляют дефекты, выявлен­
ные после первоначальной термической обработки, которые могут быть удалены при условии повтор­
ной термической обработки таких труб. Отремонтированные участки должны быть подвергнуты нераз­
рушающему контролю; кроме того, труба должна быть проверена на герметичность.

8.1.5 Несовершенства поверхности, выводящие толщину стенки за допустимые минимальные 
значения, должны считаться дефектами, а поверхность — не соответствующей требованиям настоя­
щего стандарта.
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8.1.6 Поверхность участка трубы после удаления несовершенства должна плавно переходить к 
прилежащей поверхности трубы.

8.1.7 Наружный грат сварного шва труб, сваренных без добавления присадочного металла, в слу­
чае отсутствия иного согласования между изготовителем и заказчиком, должен быть удален до приле­
жащей поверхности трубы.

Высота остатка внутреннего грата сварного шва должна быть не более 10 % толщины стенки труб, 
но не менее 0,5 мм и не более 3 мм.

Смещение кромок сварного шва не должно превышать:
- 1,6 мм — при толщине стенки t < 12,7 мм;
- 0,1257 или 3 мм, в зависимости от того, что меньше — при толщине стенки t > 12,7 мм.
8.1.8 Высота остатка наружного и внутреннего грата сварного шва труб, сваренных с добавлением 

присадочного металла и поставляемых в готовом виде или сваренных и термически обработанных, не 
должна превышать:

- наружного грата — 0,57 или 3 мм, в зависимости от того, что меньше;
- внутреннего грата — 0,25f или 3 мм, в зависимости от того, что меньше.
8.1.9 Более крупные несовершенства поверхности могут быть зачищены, за исключением полиро­

ванного состояния поверхности, при этом толщина стенки труб в местах зачистки не должна выходить 
за допустимые минимальные значения.

8.1.10 Трубы должны быть прямолинейными. Отклонение от прямолинейности по всей длине труб 
наружным диаметром более 50 мм не должно превышать 0,2 % длины трубы.

Отклонение от прямолинейности любого участка трубы длиной 1 м не должно превышать 3 мм.
По согласованию между изготовителем и заказчиком допускается поставка труб со специальными 

требованиями к прямолинейности.

8.2 Отделка концов труб

Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев. По согласова­
нию между изготовителем и заказчиком на концах труб должна быть выполнена фаска в соответствии 
с ГОСТ 34094.

9 Контроль и испытания
9.1 Документы о приемочном контроле

9.1.1 Виды контроля и испытаний, типы документов о приемочном контроле, оформляемых по ре­
зультатам контроля в соответствии с ГОСТ 31458 (см. также [2] и [6]), приведены в таблице 7, и должны 
быть согласованы между заказчиком и изготовителем при оформлении заказа.

Таблица 7 — Виды контроля и испытаний и типы документов о приемочном контроле

Тип 
документа Вид документа Вид контроля Содержание документа Условия поставки Документ 

подписывает

2.2 Протокол испыта­
ний Обычный

С указанием резуль­
татов обычного кон­
троля и испытаний

В соответствии 
с требованиями 
заказа, и, при 
необходимости, 
в соответствии 
с требованиями 
законодатель­
ства или техни­
ческих правил

Изготовитель

2.3 Специальный про­
токол испытаний

Специальный

С указанием резуль­
татов специального 
контроля и испыта­

ний3.1.А Свидетельство о 
прохождении тех­
нического контроля 
«3.1 .А»

В соответствии 
с требованиями 
законодатель­
ства или техни­
ческих правил

Инспектор, 
предусмотрен­
ный законода­
тельством
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Окончание таблицы 7

Тип 
документа Вид документа Вид контроля Содержание документа Условия поставки Документ 

подписывает

3.1.В Свидетельство о 
прохождении тех­
нического контроля 
«3.1 .В»

Специальный

С указанием резуль­
татов специального 
контроля и испыта­

ний

В соответствии 
с требованиями 
заказа, и, при 
необходимости, 
в соответствии 
с требованиями 
законодатель­
ства или техни­
ческих правил

Уполномо­
ченный пред­
ставитель 
изготовителя, 
не связанный с 
производствен­
ным процессом

3.1.С Свидетельство о 
прохождении тех­
нического контроля 
«3.1 .С»

В соответствии 
с требованиями 
заказа

Уполномочен­
ный представи­
тель заказчика

3.2 Акт приемки Уполномо­
ченный пред­
ставитель 
изготовителя, 
не связанный с 
производствен­
ным процессом, 
и уполномочен­
ный представи­
тель заказчика

9.1.2 Если в заказе указано предоставление свидетельства о прохождении технического контро­
ля (см. ГОСТ 31458, [6], 3.1.А, 3.1.В или 3.1.С) или акта приемки (см. ГОСТ 31458, [6], 3.2), то должны 
быть проведены (см. таблицу 7 и 9.2) специальные испытания труб по 9.3—9.8, результаты которых 
должны быть указаны соответственно в свидетельстве о прохождении технического контроля или акте 
приемки.

Кроме того, в свидетельстве о прохождении технического контроля или акте приемки должны 
быть указаны:

а) результаты анализа плавки;
б) результаты контроля и испытаний в части выполнения дополнительных требований (см. 4.2);
в) идентификационные данные, относящиеся к заказу и результатам испытаний партии труб;
г) сведения о проведенной термической обработке (см. 5.3).

9.2 Категории испытаний

Трубы подвергают контролю и испытаниям, указанным в таблице 8 для категории, согласованной 
при оформлении заказа.

Категории испытаний I и II применимы только к свидетельству о прохождении технического кон­
троля (см. ГОСТ 31458, [6], 3.1.А, 3.1.В или 3.1.С) или акту приемки (см. ГОСТ 31458, [6], 3.2).

Таблица 8 — Вид и категории испытаний

Испытание
Категория испытаний

I II

Обязательное Визуальный контроль (см. 9.7). + +

Контроль размеров (см. 9.6). + +

Контроль сплошности, гидростатическое испытание или неразру­
шающий контроль (см. 9.9.7).

+ +

Испытание на растяжение при комнатной температуре (см. 9.9.2.1). + +
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Испытание
Категория испытаний

I II

Обязательное Одно из испытаний: на сплющивание, загиб или растяжение коль­
цевого образца (см. 9.9.3).

+ +

Испытание на растяжение сварного шва (см. 9.9.2.1). — —

Испытание на раздачу отрезка трубы или кольцевого образца 
(см. 9.9.4).

+ +

Неразрушающий контроль сварного шва (см. 9.9.8.1). + +

Неразрушающий контроль для выявления продольных дефектов 
(см. 9.9.8.2).

— +

Неразрушающий контроль для выявления поперечных дефектов 
(см. 9.9.8.3).

— +

Неразрушающий контроль концов труб для выявления расслоений 
(см. 9.9.8.4).

— +

Стилоскопирование (см. 9.9.9) + +

Дополнительное1) Анализ химического состава труб (см. 9.9.1). + +

Испытание на растяжение при повышенной температуре 
(см. Э.9.2.2).

+ +

Испытание на ударный изгиб при комнатной температуре 
(см. 9.9.5.1).

+ +

Испытание на ударный изгиб при пониженной температуре для 
труб толщиной стенки 6 мм и более (см. 9.9.5.2).

+ +

Испытание на стойкость против межкристаллитной коррозии 
(см. 6.4 и 9.9.6)

+ +

1) Если согласовано между изготовителем и заказчиком и указано в заказе.

9.3 Контроль химического состава

9.3.1 Проведение контрольного анализа химического состава труб может быть согласовано между 
изготовителем и заказчиком и указано в заказе (см. 9.9.1).

9.3.2 Количество отбираемых проб для анализа должно быть согласовано между изготовителем 
и заказчиком и указано в заказе.

9.3.3 Пробы отбирают в соответствии с ГОСТ Р ИСО 14284 (см. также [11]). Пробы могут быть ото­
браны:

а) от образцов для механических испытаний;
б) от того же участка трубы, что и образцы для механических испытаний.

9.4 Механические и технологические испытания

9.4.1 Испытания при комнатной температуре
9.4.1.1 Партия
При проведении приемо-сдаточных испытаний приемку труб проводят партиями.
Партия труб, не подвергавшихся термической обработке, должна состоять из труб одной марки 

стали, одной технологии изготовления, одного наружного диаметра и толщины стенки.
Партия труб в состоянии после термической обработки должна состоять из труб одной марки 

стали, одного режима термической обработки, одной технологии изготовления, одного наружного диа­
метра и толщины стенки. При этом трубы должны быть термически обработаны по одному режиму в 
печи непрерывного действия или в одной садке в печи периодического действия.
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Каждая партия должна состоять из 100 труб. Остаток труб 50 шт. или менее после формирования 
партий должен быть разделен по другим партиям заказа. Остаток труб свыше 50 шт. принимают отдель­
ной партией. Если общее количество труб менее 100 шт., их принимают одной партией.

9.4.1.2 Количество труб, отбираемых для испытаний
Для проведения испытаний отбирают:
- одну трубу от каждой партии — для испытаний категории I;
- две трубы от каждой партии — для испытаний категории II, за исключением испытаний по 9.9.3 

и 9.9.4;
- 10 % труб от каждой партии — для испытаний категории II по 9.9.3 и 9.9.4.
9.4.1.3 Количество испытаний
Для каждой отобранной трубы должны быть проведены следующие испытания:
- одно испытание на растяжение (см. 9.9.2.1);
- одно испытание на растяжение сварного шва для труб наружным диаметром свыше 219,1 мм; 

для труб наружным диаметром 219,1 мм и менее испытание не проводят;
-два испытания на сплющивание или загиб или растяжение кольцевого образца (см. 9.9.3);
- одно испытание на раздачу отрезка трубы или кольцевого образца, при применимости (см. 9.9.4).
9.4.1.4 Отбор проб и образцов для испытаний
Пробы и образцы для испытаний отбирают от концов трубы в соответствии с ГОСТ Р 53845 

(см. также [12]).
9.4.1.5 Расположение и ориентация образцов для испытаний
а) Образец для испытания на растяжение
Испытания на растяжение проводят на отрезке трубы полного сечения, продольных или попереч­

ных образцах, соответствующих ГОСТ 10006 и ГОСТ 1497 (см. также [4]).
По выбору изготовителя испытание проводят:
- для труб наружным диаметром 219,1 мм и менее — на отрезке трубы полного сечения или на 

продольном образце;
- для труб наружным диаметром свыше 219,1 мм — на продольном или поперечном образце.
б) Образец для испытания на растяжение сварного шва
Испытания на растяжение сварного шва проводят на образце, вырезанном поперек сварного шва, 

при этом сварной шов должен располагаться по центру образца. Образец должен представлять собой 
полосу (сегмент) толщиной, равной толщине трубы, усиление сварного шва может быть удалено.

в) Образец для испытания на сплющивание
Испытания на сплющивание проводят на отрезке трубы полного сечения, соответствующем 

ГОСТ 8695 (см. также [13]). Испытание не проводят для труб наружным диаметром свыше 400 мм.
г) Образец для испытания на загиб
Испытание на загиб проводят на отрезке трубы полного сечения, соответствующем ГОСТ Р ИСО 7438 

и ГОСТ 14019 (см. также [14]). Для труб толщиной стенки более 20 мм допускается проводить испыта­
ние на образце в виде полосы, вырезанном в поперечном направлении, шириной 19 мм и длиной 38 мм.

д) Образцы для испытания на раздачу отрезка трубы, на раздачу кольцевого образца или на рас­
тяжение кольцевого образца

Испытания на раздачу отрезка трубы, на раздачу кольцевого образца или на растяжение кольце­
вого образца проводят по ГОСТ 8694 (см. также [15], [16], [17] соответственно). Испытания не проводят 
на трубах наружным диаметром свыше 400 мм.

е) Образец для испытания на ударный изгиб
Испытания на ударный изгиб проводят по требованию заказчика. От каждой отобранной трубы 

вырезают три поперечных образца полного размера 10 * 10 мм с V-образным надрезом. Если размер 
трубы не позволяет изготовить образец без его выпрямления, то вырезают продольный образец.

Ось надреза образца должна быть перпендикулярна к поверхности трубы.
Для труб толщиной стенки более 30 мм осевая линия образца должна располагаться на расстоя­

нии до наружной поверхности трубы, приблизительно равном одной четвертой толщины стенки.
9.4.2 Испытания при повышенной температуре
Нормы пределов текучести о0 2 и о1 0, температуру и количество образцов для испытаний на рас­

тяжение при повышенной температуре (см. 9.9.2.2) согласовывают между изготовителем и заказчиком.
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9.4.3 Испытания при пониженной температуре
Для труб толщиной стенки 6 мм и более испытания на ударный изгиб при пониженной темпера­

туре проводят по требованию заказчика. Температура испытания должна быть согласована между из­
готовителем и заказчиком.

Форма и размеры образцов для испытаний должны соответствовать ГОСТ Р ИСО 148-1 
(см. также [18]).

9.4.4 Испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии
Если требуются испытания на стойкость против межкристаллитной коррозии, количество образ­

цов должно быть согласовано между изготовителем и заказчиком.
Специальные требования к отбору и изготовлению образцов также должны быть согласованы 

между изготовителем и заказчиком.

9.5 Контроль сплошности

9.5.1 Трубы должны быть подвергнуты контролю сплошности.
9.5.2 Если в заказе не указано иное, гидростатическое испытание по выбору изготовителя может 

быть заменено неразрушающим контролем (см. 9.9.7.2).

9.6 Контроль размеров

Трубы подвергают контролю размеров.
Наружный диаметр измеряют в поперечном сечении труб. Трубы наружным диаметром свыше 

168,3 мм измеряют по длине окружности измерительной лентой. При возникновении разногласий на­
ружный диаметр измеряют в поперечном сечении труб.

Если в заказе не указано иное, толщину стенки измеряют на концах труб.

9.7 Визуальный контроль

Трубы подвергают визуальному контролю на соответствие требованиям 8.1 и 8.2.

9.8 Неразрушающий контроль

9.8.1 Трубы подвергают неразрушающему контролю сварного шва (см. 9.9.8.1).
9.8.2 Трубы категории испытаний II подвергают неразрушающему контролю для выявления про­

дольных дефектов (см. 9.9.8.2).
9.8.3 По требованию заказчика трубы категории испытаний II подвергают неразрушающему кон­

тролю для выявления поперечных дефектов (см. 9.9.8.3).
9.8.4 По требованию заказчика концы труб толщиной стенки более 40 мм подвергают неразруша­

ющему контролю для выявления расслоений (см. 9.9.8.4).

9.9 Методы и оценка результатов испытаний

9.9.1 Анализ химического состава труб
9.9.1.1 По требованию заказчика проводят анализ химического состава труб (см. 9.3.1 и 9.3.2).
9.9.1.2 Химические элементы должны быть определены методами, указанными в соответствую­

щих международных стандартах. Допускается использование метода спектрального анализа.
9.9.1.3 Результаты химического анализа должны соответствовать требованиям, указанным в та­

блице 1, с учетом допустимых отклонений, указанных в таблице 2.
9.9.1.4 В случае разногласий при применении аналитических методов для определения химиче­

ского состава труб — см. [19].
9.9.2 Испытания на растяжение
9.9.2.1 Испытание на растяжение при комнатной температуре
Испытание на растяжение при комнатной температуре проводят в соответствии с ГОСТ 10006 и 

ГОСТ 1497 (см. также 9.4.1.3, 9.4.1.5 а) и [4]).
При испытании на растяжение при комнатной температуре определяют предел прочности ов, пре­

делы текучести о0 2 и о1 0 и относительное удлинение 5.
Относительное удлинение б, %, определяют по расчетной длине образца 5,65^S0, где So — пло­

щадь исходного поперечного сечения. Если используют другую расчетную длину образца, то относи­
тельное удлинение определяют в соответствии с ГОСТ Р ИСО 2566-2 (см. также [20]).
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Результаты испытаний на растяжение должны соответствовать требованиям, указанным в табли­
це 3 для соответствующих марок стали.

9.9.2.2 Испытание на растяжение при повышенной температуре
По требованию заказчика проводят испытание на растяжение при повышенной температуре 

(см. 9.4.2) в соответствии с ГОСТ 9651 (см. также [21]).
При проведении испытания на растяжение определяют пределы текучести о0 2 и а1 0.
Результаты испытания на растяжение должны соответствовать требованиям, указанным в табли­

це 4 для соответствующей температуры.
9.9.3 Испытания на сплющивание, загиб или растяжение кольцевого образца
9.9.3.1 Общие положения
Для труб наружным диаметром 200 мм и более по выбору изготовителя проводят при комнатной 

температуре одно из испытаний: на сплющивание, загиб или на растяжение кольца (см. 9.4.1.3). Для 
труб наружным диаметром от 152,4 до 200 мм проводят одно из испытаний: на сплющивание или на 
растяжение кольцевого образца. Для труб наружным диаметром менее 152,4 мм проводят испытание 
на сплющивание.

9.9.3.2 Испытание на сплющивание
Испытание на сплющивание проводят в соответствии с ГОСТ 8695 (см. также [13]).
При проведении двух испытаний на сплющивание сварной шов должен быть расположен под 

углом 0° и 90° по направлению к сплющивающим поверхностям.
Конец трубы или отрезок трубы сплющивают до получения между сплющивающими поверхностя­

ми расстояния Н, мм, вычисляемого по формуле

1 + а t 
a+tfD ’ (1)

где а — коэффициент деформации (см. таблицу 3);

t — толщина стенки, мм;

D — наружный диаметр, мм.

После испытания на образце не должно быть трещин или надрывов, определяемых визуально, 
при этом допускается наличие мелких трещин на кромках образца.

Для труб с отношением D/t менее 10 допускается наличие мелких трещин на внутренней поверх­
ности образца в положениях поперечного сечения «6 ч» и «12 ч».

9.9.3.3 Испытание на загиб
Испытание на загиб (см. 9.4.1.3) проводят в соответствии с ГОСТ Р ИСО 7438 и ГОСТ 14019 

(см. также [14]). Образец загибают при комнатной температуре в направлении исходной кривизны на 
угол 180° вокруг оправки диаметром, равным ЗГ

После испытания на образце не должно быть трещин или надрывов, определяемых визуально, 
при этом допускается наличие мелких трещин на кромках образца.

9.9.3.4 Испытание кольцевого образца на растяжение
Испытание кольцевого образца на растяжение проводят для труб наружным диаметром 152,4 мм 

и более (см. [17]).
Кольцевой образец [см. 9.4.1.5 д)] подвергают деформации в поперечном направлении до разру­

шения. При этом ось сварного шва должна располагаться под углом 90° к оси растяжения.
После испытания на образце не должно быть трещин, определяемых визуально.
9.9.4 Испытание на раздачу отрезка трубы или кольцевого образца
9.9.4.1 Общие положения
Испытание на раздачу при комнатной температуре по выбору изготовителя проводят на отрезке 

трубы или кольцевом образце (см. 9.4.1.3).
9.9.4.2 Испытание на раздачу отрезка трубы
Испытание на раздачу отрезка трубы проводят по ГОСТ 8694 (см. также [15]) для труб наружным 

диаметром до 150 мм и толщиной стенки до 9 мм.
Конец отрезка трубы [см. 9.4.1.5 г)] подвергают раздаче на конической оправке до увеличения на­

ружного диаметра до значения, указанного в таблице 3 для соответствующей марки стали.
После испытания на поверхности отрезка трубы не должно быть трещин или надрывов, определя­

емых визуально, при этом допускается наличие мелких трещин на кромках отрезка трубы.
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9.9.4.3 Испытание на раздачу кольцевого образца
Требования к испытанию на раздачу кольцевого образца приведены в [16].
Образец подвергают раздаче до разрушения, при этом должно быть достигнуто увеличение его 

внутреннего диаметра не менее чем на 40 %.
9.9.5 Испытание на ударный изгиб
9.9.5.1 Испытание на ударный изгиб при комнатной температуре
По требованию заказчика проводят испытание на ударный изгиб при комнатной температуре для 

труб толщиной стенки 6 мм и более [см. 9.4.1.5 е)] в соответствии с ГОСТ Р ИСО 148-1 (см. также [18]). 
Работу удара определяют как среднеарифметическое значение результатов испытаний трех образцов.

Работа удара должна соответствовать требованиям, указанным в таблице 3 для соответствующей 
марки стали, при этом на одном образце допускается снижение работы удара не более чем на 30 % 
нормативного значения.

При получении неудовлетворительных результатов испытания на ударный изгиб, его повторно 
проводят на трех дополнительных образцах в соответствии с ГОСТ Р ИСО 148-1 (см. также [18]).

Работа удара по результатам испытаний шести образцов должна соответствовать требованиям, 
указанным в таблице 3 для соответствующей марки стали, при этом на двух образцах допускается 
снижение работы удара, в том числе на одном образце не более чем на 30 % нормативного значения.

9.9.5.2 Испытания на ударный изгиб при пониженной температуре
По требованию заказчика проводят испытание на ударный изгиб при пониженной температуре 

для труб толщиной стенки 6 мм и более (см. 9.4.3) в соответствии с ГОСТ Р ИСО 148-1 (см. также [18)]. 
Температура испытания, выбранная в соответствии с таблицей Б.1, должна быть согласована между 
изготовителем и заказчиком. Работу удара определяют как среднеарифметическое значение результа­
тов испытаний трех образцов.

Работа удара должна соответствовать требованиям, указанным в таблице Б.1 для соответству­
ющей марки стали, при этом на одном образце допускается снижение работы удара не более чем на 
30 % нормативного значения.

При получении неудовлетворительных результатов испытания на ударный изгиб, его повторно 
проводят на трех дополнительных образцах в соответствии с ГОСТ Р ИСО 148-1 (см. также [18]).

Работа удара по результатам испытаний шести образцов должна соответствовать требованиям, 
указанным в таблице Б.1 для соответствующей марки стали, при этом на двух образцах допускается 
снижение работы удара, в том числе на одном образце не более чем на 30 % нормативного значения.

9.9.6 Испытание на стойкость против межкристаллитной коррозии
Если не согласовано иное, испытание на стойкость против межкристаллитной коррозии проводят 

в соответствии с ГОСТ 6032 (см. также [9] или [8]).
9.9.7 Контроль сплошности
9.9.7.1 Испытание гидростатическим давлением
Испытательное давление Р, МПа, определяемое по следующей формуле, не должно превышать 

8 МПа

где S — допускаемое напряжение в стенке трубы, равное 80 % минимального предела текучести 
о02, указанного в таблице 3 для соответствующей марки стали, Н/мм2;

t — толщина стенки, мм;

D — наружный диаметр, мм.

Трубы выдерживают под испытательным давлением не менее 5 с.
Трубы должны выдерживать испытание без обнаружения течи и остаточной деформации, выво­

дящей размеры труб за предельные значения.
9.9.7.2 Неразрушающий контроль
Если трубы не подвергают испытанию гидростатическим давлением (см. 9.9.7.1), их подвергают 

одному из следующих испытаний (см. 9.5.2):
а) электромагнитному контролю в соответствии с ГОСТ ISO 10893-1 (см. также [22]);
б) ультразвуковому контролю в соответствии с ГОСТ Р ИСО 10332 (см. также [23]);
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в) одному из следующих специальных испытаний:
1) пневматическому испытанию в воде при испытательном давлении воздуха 0,6 МПа с вы­
держкой под давлением не менее 5 с;
2) пневматическому испытанию с использованием пенообразующего раствора при испытатель­
ном давлении 0,03 МПа.

9.9.8 Неразрушающий контроль
9.9.8.1 Неразрушающий контроль сварного шва проводят одним из следующих методов:
а) ультразвуковым методом в соответствии с ГОСТ ISO 10893-11 (см. также [24]), с уровнем 

приемки L3;
б) радиографическим методом в соответствии с ГОСТ ISO 10893-6 (см. также [25]), с уровнем 

приемки R3;
в) вихретоковым методом в соответствии с ГОСТ ISO 10893-2 (см. также [26]), с уровнем приемки, 

указанным в приложении А.
Выбор метода остается на усмотрение изготовителя, в зависимости от стадии изготовления и 

размеров трубы.
9.9.8.2 Трубы категории испытаний II подвергают ультразвуковому контролю для выявления 

продольных дефектов в соответствии с ГОСТ ISO 10893-6 (см. также [27]), с уровнем приемки L2.
9.9.8.3 Трубы категории испытаний II подвергают ультразвуковому контролю для выявления 

поперечных дефектов в соответствии с ГОСТ ISO 10893-6 (см. также [27]), с уровнем приемки L2.
9.9.8.4 Концы труб толщиной стенки более 40 мм подвергают ультразвуковому контролю для 

выявления расслоений в соответствии с ГОСТ ISO 10893-8 (см. также [28]).
9.9.9 Стилоскопирование
Для проверки марки стали на наличие легирующих элементов используют соответствующий 

метод.

9.10 Неудовлетворительные испытания

В случае неудовлетворительных испытаний см. [2].

9.11 Повторные испытания

Требования к повторным испытаниям приведены в [2].

9.12 Отбраковка и переработка

Требования к отбраковке и переработке труб приведены в [2].

10 Маркировка
10.1 Применяемая маркировка

В зависимости от размера труб маркировку в виде текста или штрихового кода наносят несмыва­
емой краской на трубы или ярлык, прикрепляемый к пакету труб или ящику с трубами.

Маркировка должна содержать:
- товарный знак изготовителя труб;
- марку стали;
- номер плавки или ее код;
- категорию испытаний;
- отметку инспектора, в случае проверки третьей стороной;
- номер или отметку, по которым трубы могут быть идентифицированы в свидетельстве о прохож­

дении технического контроля или акте приемки, если это предусмотрено заказом;
- обозначение настоящего стандарта;
- тип поверхности (см. таблицу 6), по требованию заказчика.

10.2 Способ нанесения маркировки

10.2.1 Маркировку, указанную в 10.1, наносят на каждой трубе на расстоянии приблизительно 
300 мм от одного из ее концов.

Вся маркировка или ее часть может быть нанесена непрерывно по всей длине трубы.
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Для труб наружным диаметром 31,8 мм и менее маркировку наносят на ярлык, прикрепленный к 
каждому пакету или ящику с трубами.

10.2.2 Не рекомендуется использовать для маркировки краску, содержащую свинец, медь, цинк и 
олово.

10.3 Специальная маркировка

В заказе может быть предусмотрена специальная маркировка.

11 Защитное покрытие
Трубы поставляют без применения защитного покрытия или с защитным покрытием, обычно при­

меняемым изготовителем.
По согласованию между изготовителем и заказчиком трубы поставляют со специальным защит­

ным покрытием.

12 Документация
Документация, прилагаемая к поставляемым трубам, должна соответствовать требованиям 9.1.

13 Разногласия
Устранение разногласий — см. [2].
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Таблица А.1

Приложение А 
(справочное)

Длительная прочность аустенитных сталей при повышенной температуре

Марка стали
Рекомендуемая 
термическая об­

работка1)’ 2>

Время 
нагруже- 
НИЯ, ч

Среднее значение предела прочности3), Н/мм2

Температура, °C

540 550 560 570 580 590 600 610 620 630 640 650 660 670 680 690

10 000 — 176 164 152 142 131 122 113 104 95 87 79 73 67 61 56
30 000 — 147* 135* 126* 115* 105* 96* 88* 80* 74 67 61 55 50 44* (40)*
50 000 — 134* 123* 113* 103* 94* 85* 78* 72* 65* 58* 52* 47* 41* (36)* (32)*

X 7 CrNi 18 9 Q 100 000 — 115* 105* 98* 89* 81* 74* 68* 61* 55* 50* 45* (40)* (35)* (30)* (26)*
150 000 — 108* 99* 89* 81* 74* 67* 60* 54* 49* 43* (39)* (34)* (30)* (26)* (23)*
200 000 — 102* 93* 84* 76* 69* 62* 56* 50* 45* (40)* (35)* (31Г (27)* (24)* (21)
250 000 — 97* 88* 79* 73* 66* 59* 53* 47* 42* (37)* (33)* (29)* (25)* (22)* —

10 000
30 000
50 000

—

X 7 CrNiTi 18 10 Q 100 000
150 000
200 000
250 000

—

10 000
30 000
50 000

—

X 7 CrNiNb 18 10 Q 100 000
150 000
200 000
250 000

—

10 000 247 233 220 206 193 180 167 156 142 130 119 108 97 87 78 70
30 000 222 208 195 181 168 155 143 131 119 107 97 87 78 69 62 56
50 000 210 197 183* 170 157 144 132 120 108 97 87 78 70 62 56 51

X 7 CrNiMo 17 12 Q 100 000 194* 181* 167* 154* 141 128 116 105 94 84 75 67 60 54 49* (44)*
150 000 185* 172* 158* 145* 132 120 108 97 86 77* 69* 61* 55* 50* (45)* —
200 000 178* 164* 151* 138* 125 113 102 91 81 72* 65* 58* 52* 47* (43)* —
250 000 173* 159* 146* 133* 120* 108* 97* 87* 77* 69* 61* 55* 50* (45)* — —
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Продолжение таблицы А. 1

Марка стали
Рекомендуемая 
термическая об­

работка1)' 2)

Время 
нагруже- 
НИЯ, ч

Среднее значение предела прочности3), Н/мм2

Температура, °C

700 710 720 730 740 750 760 770 780 790 800 810 820 830 840 850

10 000 48
30 000 (35)* —
50 000 (27)* —

X 7 CrNi 18 9 Q 100 000 (23)* —
150 000
200 000
250 000

(20)*

10 000
30 000
50 000

—

X 7 CrNiTi 18 10 Q 100 000
150 000
200 000
250 000

—

10 000
30 000
50 000

—

X 7 CrNiNb 18 10 Q 100 000
150 000
200 000
250 000

—

10 000 63 57 52 47
30 000 51 48 (42) —
50 000 46 (42) —

X 7 CrNiMo 17 12 Q 100 000
150 000
200 000
250 000

—
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Окончание таблицы А. 1

Марка стали
Рекомендуемая 
термическая об­

работка1)’ 2)

Время нагру­
жения, ч

Среднее значение предела прочности3), Н/мм2

Температура, °C

860 870 880 890 900 910 920 930 940 950

10 000 — — — — — — — — — —
30 000 — — — — — — — — — —
50 000 — — — — — — — — — —

X 7 CrNi 18 9 Q 100 000 — — — — — — — — — —
150 000 — — — — — — — — — —
200 000 — — — — — — — — — —
250 000 — — — — — — — — — —

10 000 — — — — — — — — — —
30 000 — — — — — — — — — —
50 000 — — — — — — — — — —

X 7 CrNiTi 18 10 Q 100 000 — — — — — — — — — —
150 000 — — — — — — — — — —
200 000 — — — — — — — — — —
250 000 — — — — — — — — — —

10 000 — — — — — — — — — —
30 000 — — — — — — — — — —
50 000 — — — — — — — — — —

X 7 CrNiNb 18 10 Q 100 000 — — — — — — — — — —
150 000 — — — — — — — — — —
200 000 — — — — — — — — — —
250 000 — — — — — — — — — —

10 000 — — — — — — — — — —
30 000 — — — — — — — — — —
50 000 — — — — — — — — — —

X 7 CrNiMo 17 12 Q 100 000 — — — — — — — — — —
150 000 — — — — — — — — — —
200 000 — — — — — — — — — —
250 000 — — — — — — — — — —

ГО
С

Т Р 72090—
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1) Q —термическая обработка на твердый раствор.
2) Температуры и условия охлаждения приведены в таблице 3.
3) Значения, обозначенные символом «*», получены экстраполяцией по времени. Значения, приведенные в скобках, получены экстраполяцией по на­

грузке.

Примечание — Знак «—» означает, что длительную прочность не определяют.



Таблица Б.1

ГОСТ Р 72090—2025

Приложение Б 
(справочное)

Работа удара при пониженной температуре для сварных труб 
из аустенитных сталей после закалки

Марка стали Толщина стенки, мм

Работа удара KV^, среднеарифметическое значение результатов трех 
испытаний (см. 9.9.5.2), Дж, не менее, при температуре, °C

0 -20 -40 -50 -80 -100 -120 -150 -170 -195

X 2 CrNi 18 10

До 16 включ.

86 86 82 82 78 78 74 74 71 71

X 5 CrNi 18 9 86 86 82 82 78 78 74 74 71 71

X 6 CrNiNb 18 10 78 78 74 74 71 71 67 67 63 63

X 6 CrNiTi 18 10 78 78 74 74 71 71 67 67 63 63

X 2 CrNiMo 17 12 78 78 74 74 71 71 67 67 63 63

X 2 CrNiMo 17 13 78 78 74 74 71 71 67 67 63 63

X 5 CrNiMo 17 12 78 78 74 74 71 71 67 67 63 63

X 6 CrNiMoTi 17 12 — — — — — — — — — — —

X 6 CrNiMoNb 17 12 — — — — — — — — — — —

X 5 CrNiMo 17 13 До 16 включ. 78 78 74 74 71 71 67 67 63 63

X 2 CrNiN 18 10 — — — — — — — — — — —

X 2 CrNiMoN 17 13 — — — — — — — — — — —

1) Значения для стандартных образцов размером ЮНО мм. При необходимости использования образцов 
меньшего размера значения работы удара согласовывают в заказе на поставку труб (см. 9.4.3 и 9.9.5.2).

Примечание — Знак «—» означает, что работу удара не определяют.
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