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Настоящие технические условия распространяются на детали трубо-

проводов соединительные (в дальнейшем – соединительные детали) сталь-

ные приварные, предназначенные для напорных и безнапорныхтрубопрово-

дов различного назначения, используемых в отраслях нефтегазового ком-

плекса, топливно-энергетического комплекса, химической и нефтехимиче-

ской промышленности. Соединительные детали исползуются в трубопро-

водах, транспортирующих среды повышенной коррозионной активности, в

условиях северной климатической зоны, на номинальное (условное) давле-

ние PN (Ру) до 32 МПа (до 320 кгс/см2), при температуре окружающей среды

от минус 60оC до плюс 50оC и температурой трансртируемых сред от ми-

нус 50оC до плюс 540оC.

Изготавливаемые по настоящим тхническим условиям детали

соединительные обладают устойчивостью к сульфидному коррозионному

растрескиванию под напряжением (СКРН), стойкости к водородному

растрескиванию (ВР) в серодородсодержащих средах, а также

повышенными эксплуатационными характеристиками, но не являются

безусловно защищенными при всех эксплуатационных условиях.

Допустимые уловия эксплуатации деталей соединительных

характеризуются составом коррозионных компонентов, указанных в

приложении А.

Категория изделия 1 по ГОСТ 15150.

П
од

п.
и

да
та

Изм. Лист № докум. Подпись Дата

ТУ 1462-003-37941826-2012

Разраб. Лит. Лист Листов

Пров. 2 42

Н.конт. .

И
нв

.№
по

дл
. Детали соединительные

стальные приварные для экс-
плуатации в коррозионноак-
тивных нефтепромысловых

средах



П
од

п.
и

да
та

И
нв

.№
ду

бл
.

Вз
ам

.и
нв

.№
П

од
п.

и
да

та

При заказе и в рабочих чертежах обозначение деталей должно содер-
жать:

- наименование;
- буквенный шифр;
- угол изгиба для отводов, в градусах;
- наружный(е) диаметр(ы) присоединяемой(ых) труб(ы), мм;
- толщину(ы) стенки(ок) в скобках;
- номинальное (условное) давление;
- коэффициент условий работы;
- радиус изгиба и прямые участки (или строительные дины) для отводов

гнутых;
- класс прочности;
- марку стали
- обозначение настоящих техническх условий (допускается сокращенно

ТУ003).
Примечание: обозначение фланцев должно соответствовать нормативному до-

кументу на их изготовление.

Примеры условного обозначения деталей:
Тройник штампованный переходный для соединения с трубами наруж-

ными диаметрами 219 и 159 мм, толщинами стенок 16 и 10 мм, на номиналь-
ное давление 20 МПа пи коэффициенте условий работы 0,6, классом прочно-
сти К52, из стали марки 13ХФА:
Тройник ТШ 219(16)х159(10)-20-0,6-K52-13ХФА-ТУ1462-003-37941826-2012

Тройник штампованный равнопроходный для соединения с трубой
наружным диаметром 114 мм, толщиной стенки 9 мм, на номинальное давле-
ние 25 МПа пи коэффициенте условий работы 0,6, классом прочности К50, из
стали марки 15ХФ:

Тройник ТШ 114(9)-25-0,6-K50-15ХФ-ТУ1462-003-37941826-2012
Отод крутоизогнутый штампованный (угольник) с углом изгиба 90° для

соединения с трубами наружным диаметром 57 мм, толщинами стенок 8 мм,
на номинальное давление 32 МПа при коэффициенте условий работы 0,6,
лассом прочности К52, из стали марки 13ХФА:

Отвод ОКШ 90-57(8)-32-0,6-K52-13ХФА-ТУ1462-003-37941826-2012
Днище (заглушка) штампованное для соединения с трубой наружным
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диаметром 325 мм и толщиной стенки 23 мм, на номинальное давление 25
МПа при коэффициенте условий работы 0,75, классом прочности К5, из стали
марки 09ГСФ:

Днище ДШ 325(23)-25-0,75-K50-09ГСФ-ТУ1462-003-37941826-2012
Переход штампованный концентрический для соединения с трубами

наружными диаметрами 325 и 273 мм, толщинами стенок 18 12 мм, на номи-
нальное давление 20  МПа при коэффициенте условий работы 0,6, классом
прочности К52, из стали марки 20С:

Переход ПШК 325(18)х273(12)-20-0,6-К52-20С-1462-003-37941826-2012
Переход штампованный эксцентрический для соединения с трубами

наружными диаметрами 325 и 273 мм, толщинами стенок 18 и 12 мм, на номи-
нальное давление 20  МПа при коэффициенте условий работы 0,6, классом
прочности К52, из стали марки 20С:

Переход ПШЭ 325(18)х273(12)-20-0,6-К52-С-ТУ1462-003-37941826-2012
Кольцо переходное для соединения с трубой наружным диаметром 325

мм, толщинами стенок 18 и 15 мм, на ноинальное давление 16 МПа при ко-
эффициенте условий работы 0,75, классом прочности К52, из стали марки 20С:

КП-325(18х15)-16-0,75-К52-20С-ТУ1462-003-37941826-2012
Отвод гнутый на угол 15º для соединения с трубой наружным диаметром

219 мм, толщиной стенки 17 м, на номинальное давление 25 МПа при коэф-
фициенте условий работы 0,6, классом прочности К52, радиусом изгиба 5DN, с
прямыми участками по 650 мм, из стали марки 20А:
Отвод ОГ15-219(17)-25-0,6-5DN-650-650-К52-20А-ТУ1462-003-37941826-2012

По требованию закачика в условном обозначении отводов гнутых допус-
кается вместо прямых участков указывать строительные длины. Например:

Отвод гнутый на угол 15º для соединения с трубой наружным диаметром
219 мм, толщиной стенки 17 мм, на номинальное давление 25 МПа при коэф-
фициенте услови работы 0,6, классом прочности К52, радиусом изгиба 5DN,
со строительными длинами по 1500 мм, из стали марки 20А:

Отвод ОГ15-219(17)-25-0,6-5DN-1500/1500-К52-20А-ТУ1462-003-37941826-2012
Фланец круглый стальной плоский приварной по ГОСТ12820, с условным

проходо DN50, на номинальное давление 2,5 МПа (25 кгс/см2), из стали
13ХФА, исполнения 1 (с требованиями к материалу по ТУ1462-003-37941826-
2012):

Фланец 1-50-25-13ХФА-К52 ГОСТ12820/ТУ1462-003-37941826-2012
Фланец круглый стальной приварной встык по ГОСТ12821, с условным

проходом DN50, на номинальное давление 2,5 МПа (25 кгс/см2), из стали
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13ХФА, исполнения 1 (с требованиями к материалу по ТУ1462-003-37941826-
2012):

Фланец 1-50-25-13ХФА-К52 ГОСТ12821/ТУ1462-003-37941826-2012
Фланец стальной приварной встык по ГОСТ28759.3, исполнения 1,

условным проходом DN500, на номинальное давление 2,5 МПа ( кгс/см 2), из
стали 13ХФА, (с требованиями к материалу по ТУ1462-003-37941826-2012):

Фланец 1-500-25-13ХФА-К52 ГОСТ28759.3/ТУ1462-003-37941826-2012
Заглушка фланцевая стальная круглая по АТК24.200.02, исполнения 2, с

условным проходом DN80, на номинальное давление 1,МПа (16 кгс/см 2), из
стали 13ХФА, (с требованиями к материалу по ТУ1462-003-37941826-2012):

Заглушка 2-80-16-13ХФА-К52 АТК24.200.02/ТУ1462-003-37941826-2012

Если при заказе в условном обозначении класс прочности не указывается,
то детали допускается изготавливать с классом почности, соответствующим
минимальному гарантированному значению временного сопротивления (σв) по
стандарту на материал, из которого они изготавливаются, с обеспечением тре-
буемой толщины стенки детали в соответвии с расчетом.
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1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И ХАРАКТЕРИСТИКИ

1.1.1 Детали соединительные должны соответствовать требованям

настоящих технических условий и комплектам конструкторской документации

завода-изготовителя.

По требованию заказчика, а также с учетом применяемой технологии,

детали могут изготавливаться с конструктивными размерами, отличными от

приведенных в настоящих технических условиях.

1.1.2 Значения номинальных давлений соединительных деталей должны
соответствовать следующему ряду: 1,6 (16); 2,5 (25); 4,0 (40); 6,3 (63); 10,0 (100);
12,5 (125); 16,0 (160); 20,0 (200); 25,0 (250); 32,0 (320) МПа (кгс/см2).

Допускается изготовление соединительных талей на промежуточные

значения номинальных давлений.

1.1.3   Расчет толщины стенки деталей трубопроводов и толщины их сва-

риваемых кромок производится согласно СП 34-116 или другим нормативным

документам, согласованным с заказчиком. Номинальная толщина стенки дета-

ли определяется по результатам расчета и устанавливается заводом-

изготовителем с учетом технологического припуска и минусового отклонения

на толщину стенки заготовки.

1.1.4   Коэффициенты условий работы деталей соединительных (γC) уста-

навливаются в соответствии с СП 34-116 в зависимости от категории участка

трубопровода:

γC = 0,9 – для участков трубопроводов III категории;

γC = 075 – для участков трубопроводов II категории;

γC = 0,6 – для участков трубопроводов I категории.

Допускается для участков трубопроводов любой категории использовать

детали с коэфициентом условий работы γC = 0,6. Для участков трубопроводов

III категории допускается использовать детали с коэффициентом условий рабо-

ты γC = 0,75.

Лист

И
нв

.№
по

дл
.

Изм. Лист № докум. Подпись Дата

ТУ 1462-003-37941826-2012
6



Массовая доля элементов, %

Cu Ni S P N
Марка
стали С Si Mn Al Mo Cr

е более
V

20А 0,17-
0,22

0,17-
0,33

0,50-
0,65

0,03-
0,05 - н.б.

0,25 0,25 0,25 0,015 0,015 - -

20С 0,17-
0,22

0,17-
0,30

0,50-
0,65

0,02-
0,05 - н.б.

0,20 0,20 0,20 0,015 0,015 - -

20ФА 0,17-
0,22

0,17-
0,37

0,50-
0,65

0,03-
0,05 - н.б.

0,40 05 0,25 0,020 0,015 - 0,02-
0,05

20ЮЧА 0,17-
0,22

0,17-
0,37

0,50-
0,65

0,03-
0,05 - н.б.

0,25 0,25 0,25 0,015 0,015 - -

09ГСФ 0,06-
0,12

0,50-
0,70

0,50-
0,70

0,02-
0,05 - н.б.

0, 0,30 0,30 0,005 0,015 0,008 0,05-
0,10

08ХМЧА 0,06-
0,12

0,20-
0,40

0,50-
0,70

0,03-
0,05

0,15-
0,20

0,70-
0,90 0,25 0,25 0,015 0,015 - 0,01

06Х1Ф н.б.
0,06

0,17-
0,37

0,35-
0,65

0,02-
0,05 -- 0,80-

0,95 0,25 0,30 0,015 0,015 - 0,02-
0,06

20ХФ 0,13-
0,22

0,17-
0,37

0,45-
0,65

0,02-
0,05 - 0,50-

0,70 0,25 0,30 0,015 0,018 0,008 0,04-
0,09

13ХФ,
13ХФА,
15ХФ

н.б.
0,15

0,17-
0,37

0,45-
0,65

0,02-
0,05 - 0,50-

0,70 0,25 0,30 0,010 0,015 0,012 0,04-
0,09

08Х18Н10Т н.б.
0,08

н.б.
0,80

н.б.
2,00 - - 17,0-

19,0 - 9,0-
11,0 0,020 0,035 - -

12Х18Н10Т н.б.
0,12

н.б.
0,80

н.б.
2,00 - - 17,0-

19,0 - 9,0-
11,0 0,020 0,035 - -

Примечания:
1. В стали 20А, 20ФА, 20ЮЧА допускается отклонение по содержанию серы (+0,005%), алюминия
(+0,010%) фосфора (+0,005%).
3. В раскисленную сталь марок 20ЮЧА, 08ХМЧА и 06Х1Ф с целью глобулизации неметаллических
включений вводится церий из расчета содержания его в стали 0,05%. Содержание церия не контроли-
руется, а в сертификатуказывается его расчетная величина.
4. Допускается модифицирование стали 08ХМЧА и 06Х1Ф ферросиликоцерием или силикокальцием
из расчета содержания церия и кальция в стали 0,05% каждого. Содержание церия и кальция в стали
не контролируется, а в сертификате указывается его расчетная величина.
5. В стали ХФ допускается отклонение по содержанию серы (+0,002%), фосфора (+0,002%), алю-
миния (+0,01%). В раскисленную сталь с целью глобуляции сульфидных неметаллических включений
вводится кальций.
6. В стали 13ХФ, 13ХФА, 15ХФ допускается введение молибдена в количестве не более 0,05%.
7. В сталях 08Х18Н10Т и 12Х18Н10Т содержание титана должно быть 5×C-0,70.
8. Содержание металлургического водорода в стали должно быть не более 2 ppm.
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1.2 ТРЕБОВАНИЯ К СЫРЬЮ, МАТЕРИАЛАМ, ПОКУПНЫМ

ИЗДЕЛИЯМ

1.2.1 Детали должны изготавливаться из стальных бесшовных тру ли-

стового и сортового проката, а также поковок из сталей с химическим соста-

вом в соответствии с таблицей 1.

Таблица 1
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1.2.2   Допускается изготовление деталей из других марок сталей, приме-

нение которых должно быть согласовано с ЗАО НПО «ВНИИТнефть». Приме-

нение других марок сталей отражается и согласовывается в изменениях к

настоящим техническим условиям.

1.2.3 Загрязненность стали неметаллическими включениям – оксидами

(ОС), сульфидами (С), силикатами (СП) не должна превышать по среднему

баллу 2,5 по ГОСТ1778, метод Ш4.

1.2.4 Эквивалент углерода металла Сэ не должен прышать 0,42 и рас-

считывается по формуле:

C = С + Mn + Cr + Mo +V + Cu + Ni
(1)Э 6 5 1

1.2.5 Материалы должны иметь документ о качестве, подтверждающий

их соответствие требованиям нормативноехнической документации (стан-

дарта или технических условий).

1.3 ТРЕБОВАНИЯ К ГОТОВЫМ ИЗДЕЛИЯМ

1.3.1 Механические свойствметалла готовых изделий должны быть не

ниже значений, указанных в таблице 2.

1.3.2   Ударная вязкость определяется на поперечных образцах. Для дета-

лей диаметром 273 мм и менее допускается определение ударной вязкости на

продольных образцах.

1.3.3 Размер зерна металла соединительных деталей должен быть не

крупнее 8 номера. Для деталей из сталей марок 08Х18Н10Т и 12Х18Н10Т раз-

мер зерна металла должен быть не крупнее 3 номера.

1.3.4 Дета соединительные должны выдерживать специальные корро-

зионные испытания на соответствие требованиям, приведенным в таблице 3.

1.3. При изготовлении деталей не допускается применение хлорсодер-

жащих смазок.
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Величина показателя для класса прочностиНаименование величины
и единица измерения

К48 К50 К52 К56

Временное сопротивление разрыву σв,
МПа (кгс/мм2), не менее

470 (48,0) 491 (50,1) 510 (52,0) 549 (56,0)

Предел текучести σ02, МПа (кгс/мм2),
не менее

338 (34,5) 343 (35,0) 372 (38,0) 196 (20,0)

Относительное удлинение δs, % ,
не менее

25 25 25 25

Отношение σ02/σв, не более 0,80 0,82 0,85 0,85

Твердость, HRВ, не более 92 95 95 95
Ударная вязкость (KCV) Дж/см2

(кгсм/см2) при температуре испытания
минус 60оС, не менее 78 (8) 78 (8) 78 (8) 78 (8)

Доля вязкой составляющей (В) в изло-
ме, не менее 50 50 50 50

Примечание:
1. Класс прочности К56 дан только для изделий из сталей 08Х18Н10Т и 12Х18Н10Т.

Вид испытаний

на стойкость к водородному
растрескиванию (ВР)Марка стали на стойкость к сульфидно-

му коррозионному рас-
трескиванию под напря-
жением (СКРН), метод А

коэффициент длины
трещин (CLR), %

коэффициент толщи-
ны трещин (CTR), %

20А, 20С, 20ФА,
20ЮЧА, 09ГСФ ≥ 75 < 6 < 3

08ХМЧА, 06Х1Ф,
13ХФ, 1ХФА,
15ХФ, 20ХФ

≥ 80 < 3 < 1

08Х18Н10Т,
12Х18Н10Т ≥ 90 < 1 < 1
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1.3.6 Для получения необходимых свойств детали (кроме деталей из

сталей марок 08Х18Н10Т и 12Х18Н10Т) подвергаются специальной ермооб-

работке, включающей закалку и отпуск, по технологии завода-изготовителя.

Таблица 2

Таблица 3
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1.3.7 Предельные отклонения размеров и расположения поверхностей

деталей (рисунки 1(а-в)-4) не должны превышать значений, указанных в таб-

лице 4.

1.3.8 Толщина стенки детали должна быть не менее расчетной.

1.3.9 Отклонения расположения торцов (косина реза Q):

- для отводов – отклонение от перпендикулярности торцов относительно

базовой плоскости в соответствии с рисунком 1 (б, в);

- для переходов – отклонение от параллельности тоов, определяемое на

торце меньшего диаметра в соответствии с рисунком 2;

- для тройников – отклонение от перпендикулярности торцов магистрали

относительно плоскости торца ответвления в соотетствии с рисунком 3.

1.3.10 Отклонения от плоскостности на торцах деталей не должны пре-

вышать значений для диаметров:

- до DN 150 (168) мм – 0,5 мм;

- DN 200-500 (219-530) мм – 1,0 мм;

1.3.11 Относительная овальность «Θ» на торцах деталей должна быть в

пределах допуска на наружный диаметр:

Θ = Dmax− Dmin ⋅100% ,
D

где Dmax и Dmin, соответственно, наибольший и наименьший наружные диа-

метры, измеренные в одном сечении, мм.

а) б) в)

Рисунок 1 – Отводы
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Предельные отклонения

наружных диаметров
(кроме гнутых

отводов) ∆ D , ∆ D 1

строительной длины L ,
высоты HУсловный

проход DN
Наружный

диаметр
D , D 1

Наружный
диаметр

D , D 1
в

торцевом
сечении

в неторце-
вом

сечении

тройников,
переходов,

переходных
колец

∆ L, ∆ H*

заглу-
шек

(днищ)
∆ H

отводов
(кроме

гнутых)
∆ L

Отклонение
расположе-
ния торцов

(косина реза)
Q

До 50 До 57 До 60,3 ±0,8
Св. 50 до
125 вкл.

Св. 57 до
133 вкл.

Св. 60,3 до
139,7 вкл.

±2,0 ±4,0 ±3,0 1,0

Св. 125 до
200 вкл.

Св. 133 до
219 вкл.

Св. 139,7 до
219,1 вкл.

±1,5

±1% 
от вели-
чины на-
ружного

диамет-ра ±3,0 ±6,0 ±5,0 1,5
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Рисунок 2 – Переход Рисунок 3 – Тройник

Рисунок 4 – Днище

Таблица 4 Размеры в миллиметрах

1.3.12 На цилиндрической части соединительных деталей допускается
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Номинальная толщина стенки
присоединяемой трубы, толщина

свариваемой кромки детали, T

Ширина кольцевого
притупления, С

До 3,0 –
Свыше 3,2 до 14,0 1,0 ± 0,5

Свыше 14,0 1,5 ± 0,5
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конусообразность или бочкообразность величиной не более 2% наружного

диаметра. Также допускается волнистость (гофры) высотой не более 3 мм (ри-

сунок 5) на цилиндрической или конической части деталей.

Рисунок 5 – Волнистость (гофры) на поверхности детал

1.3.13 Торцы деталей должны иметь механически обработанные под

сварку кромки в соответствии с рисунком 6 (а-з) и аблицей 5 .

Таблица 5 Размеры в миллиметрах

Допускается по согласованию с потребителем изготавливать детали с раз-

делкой кромок другой конфигурации.

Допускается примение кислородной и плазменно-дуговой резки с после-

дующей механической обработкой поверхности реза на глубину не менее 1 мм до

полного удаления следов реза.

Для обеспечеия размеров детали допускается калибровка торцов.

Если разность номинальных толщин стенок свариваемой кромки детали и

присоединяемой трубы не превышает 2 мм (для толщин стенок, максимальная

из которых 12,5 мм и менее) и 3 мм (для толщин стенок, максимальная из ко-

торых блее 12,5 мм), то кромки должны обрабатываться в соответствии с ри-

сунком 6 (а, б, д, ж) без внутреннего скоса.

Если разность толщин стенок превышает указанные выше значения, то следу-

етвыполнять обработку кромок с внутренним ( рисунок 6 (в, е)), с наружным (ри-
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сунок 6 ж) или с внутренним и наружным скосами (рисунок 6 (г, з)).

При выполнении разделок в соответствии с рисунком 6 (в, г, е-з) возмож-

но частичное или неравномерное по ширине образование внутренних и (или)

наружных фасок.

а б в
T ≤ 3 мм 3,2 мм < T ≤ 15 мм 3,2 мм < T ≤ 15 мм

г д е
3,5 мм < T ≤ 15 мм T > 15 мм T > 15 мм

ж з
T > 15 мм T > 15 мм

Толщина стенки присоединяемой трубы T, мм Величина В, мм
15,0 < T ≤ 19,0 8,0±1
19,0 < T ≤ 25,0 10,0±1
25,0 < T ≤ 32,0 12,0±1
32,0 < T 14,0±1

Лист

И
нв

.№
по

дл
.

Изм. Лист № докум. Подпись Дата

ТУ 1462-003-37941826-2012
13



П
од

п.
и

да
та

И
нв

.№
ду

бл
.

Вз
ам

.и
нв

.№
П

од
п.

и
да

та

Рисунок 6 – Форма и размеры разделки свариваемых кромок торцов деталей

1.3.14 На торцах деталей не допускаются трещины и расслоения (не-

сплошности) любых размеров, различимые при визуальном обследовании.

1.3.15 На деталях не допускаются следующие дефекты наружно поверхности:

трещины любой глубины и протяженности; рванины; плены; закаты; отстаю-

щая окалина; складки (зажимы металла); видимые расслоения.

Допускаются без зачистки вмятины, отпечатки, раковины от вдавленной

окалины, рябизна, глубиной не более 0,8 мм; а также рики, продиры, царапи-

ны без острых кромок глубиной не более 0,4 мм и длиной не более 150 мм, не

выводящие толщину стенки за ее минимально допустимое значение в соответ-

ствии с п. 1.1.3.

Перечисленные выше дефекты, превышющие указанную глубину, а так-

же риски, продиры, царапины с острыми кромками должны быть зачищены

абразивным инструментом с плавным переходом к поверхности детали. Места

зачисток не должны выводить толщину стенки детали за ее минимально допу-

стимую величину. В любом случае толщина стенки детали не должна быть

меньше расчетной толщины.

Забоины глубиной до 5 мм включительно на кромках деталей допускается

ремонтировать сваркойо инструкции завода-изготовителя.

Термины и определения дефектов поверхности соответствуют ГОСТ 21014.

1.3.16 Ремонт основного металла сваркой не допускается.

1.3.17 Детали должны выдерживать пробное гидростатическое давление:

- Рпр = 1,5⋅РN при коэффициенте условий работы γC = 0,6;

- Рпр = 1,3⋅ РN при коэффициенте условий работы γC = 0,75; 0,9.

Допускается гидроиспытания не проводить при условии ультразвукового

контроля (УЗД) готовых изделий в объеме 100%:

- деталей из труб – нормы оценки по ТУ14-3Р-55;
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а) б)

Условный проход
DN

Наружный
диаметр D

Размеры заглушки (дни-
ща) H,

не менее
до 50 до 57; 60,3 30

65 76; 76,1 40
80 89; 88,9 45
100 108 50
100 114; 114,3 50
125 133; 139,7 55
150 159 65
150 168; 168,3 65
200 219; 219,1 75
250 273 85
300 325; 323,9 100
350 377; 355,6 115
400 426; 406,4 125
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- деталей из листового проката – нормы оценки по ГОСТ22727, класс

сплошности 2;

- поковок - нормы оценки ГОСТ24507, группа 4п.

1.3.18 Конструкция и размеры заглушки (днища) должны соответ-

ствовать рисунку 7 и таблице 6.

Заглушки (днища) изготавливаются из листового проката.

Допускается изготавливать заглушки (днища) диаметрами10–219 мм из

проката или поковки (рис. 7 (б)) с размерами по рабочим чертежам завода-

изготовителя.

Рисунок 7 – Конструкция и оснвные размеры заглушки (днища):
а) – из листа;
б) – из проката или поковки;

Таблица 6 Размеры в миллиметрах
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1.3.18.1 Предельные отклонения на толщину стенки в любом сечении за-
глушки (днища) не должны превышать плюс 20%, минус 15% номинальной

толщины стенки исходной заготовки. Толщина стенки  заглушки (днища) в
том числе и в наиболее растянутой части, должна быть не менее расчетной (п.

1.1.3).

1.3.19 Конструкция и размеры колец переходных (КП) должны соот-
ветствовать рисунку 8.

Допускается изготавливать кольца по чертежам закачика.
1.3.19.1  Разделка кромок кольца должна соответствовать разделке кро-

мок детали и присоединяемой трубы или тонкого элемента трубопровода.

1.3.19.2 Толщина стенки колец рассчитывается, как и для труб, и должна

быть не менее расчетной для конкретных параметв.

Материал колец должен соответствовать по нормативным прочностным
характеристикам материалу присоединяемо трубы.

Рисунок 8 - Конструкция и основные размеры кольца переходного

1.3.19.3  Кольца изготавливаются из бесшовных труб или поковок, отве-
чающих требованиям настоящих технических условий.

1.3.19.4 Кольца поставляются как отдельно, так и в комплекте с деталью.

1.3.20 Конструкция и размеры отводов крутоизогнутых штампованных
(ОКШ) должны сответствовать рисунку 9 и таблице 7.

По согласованию с заказчиком допускается изготавливать отводы с геомет-

рическими рзмерами, отличными от приведенных в таблице 6.

1.3.20.1 Толщина стенки отвода не должна быть меньше расчетной

(п. 1.3).
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Условный проход
DN

Наружный диаметр
D

Строительная длина, не
менее

L
до 32 до 38; 42,4 30

40 45; 48,3 60
50 57; 60,3 60
65 76; 76,1 70
80 89; 88,9 70

100 108 80
100 114; 114,3 90
125 133; 139,7 90
150 159 100
150 168; 168,3 100
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1.3.20.2 Относительная овальность отводов (в неторцевых сечениях) не

должна превышать 2,5% (отношение разности между наибольшим и наимень-

шим диаметрами в одном сечении к номинальному диаметру).

Рисунок 9 - Конструкция и основные размеры оодов

Таблица 7 Размеры в миллиметрах

1.3.21 Основные размеры отводов гнутых (ОГ) должны соответство-

вать рисунку 10 и таблице 8.

По требовани или по согласованию с заказчиком отводы гнутые могут

быть изготовлены с радиусами изгиба, отличными от указанных в таблице 8.

1.3.21.1 Отводы изготавливаются с углами изгиба, начиная с 3º, с градацией

через 3º. По требованию заказчика отводы могут быть изготовлены с градацией

через 1º.

1.3.21.2 Геометрические размеры заказываемых отводов (диаметр, ради-

ус и угол изгиба, прямые участки), обуславливающие их габаритные размеры,
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должны обеспечивать возможность их транспортировки в соответствии с пра-

вилами перевозки.

Строительные длины L1 и L2 отвода (рисунок 10) состоят из строительой

длины изогнутого участка а и прямых участков: l1 – в начале и l2 – в конце

изогнутого участка: L1 = а + l1 ; L2 = а + l2 ;

а = R ⋅ tg ϕ 
2

Рисунок 10 - Конструкция и основные размеры отвода гнутого
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Радиус изгиба
R (в условных диаметрах)

Условный
проход DN Наружный

диам р D
1,5DN 2,0DN 2,5DN 3,0DN 3,5DN 4,0DN 5,0DN 6,0DN 7,0DN 8,5DN 10DN 16DN 20DN 40DN

40 45 60 80 100 120 140 160 200 240 280 340 400 640 800 1600

50 57 75 100 125 150 175 200 250 300 350 430 500 800 1000 2000

65 76 100 1 165 195 230 260 330 390 460 560 650 1040 1300 2600

80 89 120 160 200 240 280 320 400 480 560 680 800 1280 1600 3200

100 108 150 200 250 300 350 400 500 600 700 850 1000 1600 2000 4000

100 114 150 200 250 300 3 400 500 600 700 850 1000 1600 2000 4000

125 133 190 250 300 380 450 500 600 750 900 1100 1250 2000 2500 5000

150 159 225 300 375 450 525 600 750 900 1050 1300 1500 2400 3000 6000

150 168 225 300 375 450 525 600 750 900 1050 1300 1500 2400 3000 6000

200 219 330 400 500 600 700 800 1000 1200 1400 1700 2000 3200 4000 8000

250 273 375 500 625 750 900 1000 1250 1500 1750 2150 2500 4000 5000 10000

300 325 450 600 750 900 1050 1200 1500 1800 2100 2600 3000 4800 6000 12000

350 377 525 700 750 1050 1250 1500 1750 2100 2450 3000 3500 600 7000 14000

400 426 600 800 1000 1200 1400 1700 2000 2400 2800 3400 4000 6400 8000 16000

Инв. № подл. Подп. и дата Взам. инв.№ Инв. № дубл. Подп. и дата
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Радиус гибки
R (в условных диаметрах)

Относительная овальность на гибе,
%, не более

1,5 DN; 2,0 DN; 3,0 DN 8
3,5 DN; 4,0 DN; 5,0 DN 6

от 6,0 DN до 8,5 DN 4
10 DN и более 2,5

Примечание: Относительная овальность на изогнутой части отвода «Θ» вычисляется по
формуле:

Θ = Dmax− D in ⋅100% ,
D

где Dmax и Dmin, соответственно, наибольший и наименьший наружные диаметры, изме-
ренные в одном сечении, мм.
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1.3.21.3 Предельные отклонения на наружный диаметр на торцах отво-

дов не должны превышать значения, установленные в стандартах и техниче-

ских условиях на трубы, используемые для изготовления отводов.

1.3.21.4 Относительная овальность на изогнутой части отводов не долж-

на превышать величин, указанных в таблице 9.

Таблица 9

1.3.21.5 Толщина стенки в любом месте отвода (в том числе и в наиболее

растянутой зоне гиба) не должна бть меньше расчетной с учетом нижнего

предельного отклонения на толщину стенки исходной трубы и утонения ее в

процессе гибки. Минимально допустимая толщина стенки в наиболее растяну-

той зоне указывается в рабочих чертежах.

1.3.21.6 Допускаеме отклонения на углы гибки не должны превы-

шать ±20′. Угол гибки обеспечивается оборудованием и контролем (плазиро-

ванием).

1.3.21.7 Доускаемые отклонения на радиус гибки не должны превышать

для отводов с радиусами гибки:

R = до 2,0 DN – ±50 мм;

R = све 2 DN до 7,0 DN – ±100 мм;

R = свыше 7,0 DN – ±200 мм.
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1.3.21.8 В отводах не допускаются складки и излом оси вследствие поте-

ри устойчивости.

1.3.21.9  В отводах диаметром менее 219 мм допускаются на изогнутой

части:

− волнистость высотой h не более 5 мм с шагом t не менее 3h в совет-

ствии с рисунком 11;

− местные прогибы стенки от инструмента или отпечатки от писпособ-

лений глубиной не более 4 мм.

В отводах диаметром от 219 мм и свыше допускаются:

− плавные без изломов неровности (волнистость) высотой h не более

10 мм с шагом t не менее 3h;

− местные неровности (прогибы стенки от иструмента или отпечатки от

приспособлений) глубиной не более 5 мм.

При этом во всех случаях толщина стен не должна выходить за пределы

минимально допустимого размера.

h

t>3h

Рисунок 11 – Волнистость (гофры) отвода в зоне гиба

1.3.21.10 При гибке отводов с индукционным нагревом и осевым поджа-

тием (с осадкой) на поверхности вогнутого участка отводов с отношением ра-

диуса гибки к наруному диаметру менее 3,5 ( R/D < 3,5) допускаются плавные

неровности высотой h1 с радиусом сопряжения неровностей r1 в соответствии

с таблицей 10 и рисунком 12. Допускается сопряжения неровностей доводить

до значений радиуса r1 по таблице 10 местной зачисткой холодным способом

по технологии завода-изготовителя. При этом значение радиуса r1 на наруж-
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Номинальное значение толщины
стенки трубы

h1,
не более

r1,
не менее

до 10 5 10
свыше 10 до 15 8 12
свыше 15 10 15
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ной поверхности изогнутой части отвода после гибки (до зачистки) должно

быть не менее половины значения по таблице 10.

Таблица 10 Размеры в миллиметрах

Рисунок 12 - Плавные неровности на поверхности отвода

1.3.21.11 В местах перехода гнутого участка в прямой допускаются

плавные без изломов неровнос высотой, не превышающей половины номи-

нального значения толщины стенки изгибаемой трубы, но не более 5 мм.

1.3.21.12 Допускаютс единичные плавные неровности вследствие вы-

тяжки или удаления зачисткой поверхностных дефектов, не выводящих тол-

щину стенки за пределы минимально допустимого значения.

1.3.22 Конструкция и размеры тройников должны соответствовать

рисунку 13 и таице 11.

Допускается изготавливать тройники механической обработкой из поко-

вок (рис. 13 (б)) с размерами по рабочим чертежам завода-изготовителя.

1.3.22.1  Радиус отбортовки R должен быть не менее толщины стенки

корпуса мгистрали. Допускается r не менее половины толщины стенки маги-

страли при условии контроля зоны сопряжения ответвления и магистрали

(наружной радиусной поверхности сопряжения) на отсутствие трещин и рас-
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слоений в объеме 5%, но не менее одного от количества тройников одного ти-

поразмера, изготовленных в течение смены.

а) б)

в)

Рисунок 13 - Конструкция и осовные размеры тройников:
а) – из поковки;
б) – из прокатали поковки;
в) – из трубы.

1.3.22.2 Допускается отклонение от прямолинейности образующей маги-

страли тройника на величину до 3% от диаметра магистрали.

1.3.22.3 Тройники изготавливаются из бесшовных труб, проката или по-

ковок. В любом случае толщина стенки тройника не должна быть менее рас-

четной толщины для конкретных параметров (п. 1.1.3).

Верхнее (плюсовое) отклонение толщины стенки не нормируется.

1.3.24     Допускается по согласованию с заказчиком изготавливать трой-

ники с другими высотами и длинами с учетом применяемой технологии.
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Таблица 11 Размеры в миллиметрахЛ
ист

Наружный диаметр ответвления DN 1, (D 1) Размеры тройника,
не менееНаружный диа-

метр магистра-
ли DN D) до 32 (38;

42,4) 40 (45; 48,3) 50 (57; 60,3) 65 (76; 76,1) 80 (89; 88,9) 100 (108) 100 (114;
114,3) Длина L Высота H

№
докум.

до 32 (38; 42,4) Х 25 25
Х40 (45; 48,3)

Х

П
о дпись

Х
Х

Д
ата 50 (57; 60,3)

Х

50 50

Х
Х

Х
65 (76; 76,1)

Х

70 60

Х
Х

Х
Х

80 (89; 88,9)

Х

75 65

Х
Х

Х
Х

Х

100 (108)

Х

75 65

Х
Х

Х
Х

Х

ТУ
1462 -003 -37941826-2012

Х

100 (114; 114,3)

Х

95 90

24

Л
ист



Наружный диаметр ответвления DN 1, (D 1) Размеры тройника,
не менееНаружный диа-

метр маг стра-
ли DN (D) до 80 (89;

88,9 100 (108) 100 (114;
114,3)

125 (133;
139,7) 150 (159) 150 (168;

168,3)
200 (219;

219,1) Длина L Высота H

Х
Х

Х
125 (133; 139,7)

Х

110 95

Х
Х

Х
Х

150 (159)

Х

110 100

Х
Х

Х
Х

Х

150 (168; 168,3)

Х

110 100

Х
Х

Х
Х

Х
Х

200 (219; 219,1)

Х

130 130
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Продолжение таблицы 11 Размеры в миллиметрах



Размеры тройника,
не менее

Наружный
диа-метр

магистра-ли
DN (D) 150 (159) 150 (168;

168,3)
200 (219;

219,1) 250 (273) 300 (325;
323,9)

350 (377;
355,6)

400 (426;
406,4) Длина L Высота H

Х
Х

Х
250 (273)

Х

190 175

−
−

Х
Х

300 (325; 323,9)

Х

220 200

−
−

−
Х

Х

350 (377; 355,6) 240 225

−
−

−
−

Х
Х

400 (426; 406,4)

Х

270 250

Примечание:

В таблице для одного типоразмера, в ряде случаев, указаны два значения высоты и длины тройника, которые обусловлены
толщиной заготовки и технологией изготовления.
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Наружный диаметр DN1 (D1)
Наружный диа-

метр
DN (D)

100
(108)

150
(159)

до 20
(25;
26,9)

25
(32;
33,7)

32
(38;
42,4)

40
(45;
48,3)

50
(57;
60,3)

65
(76;
76,1)

80
(89;
88,9)

100
(114;
114,3)

125
(133;
139,7)

150
(168;
168,3)

Строительная длина L, не менее
до 32 (38; 42,4) 30 30 − − − − − − − − − −

40 (45; 48,3) 30 30 30 − − − − − − − − −
50 (57; 60,3) 45 45 45 60 − − − − − − − −
65 (76; 76,1) − − 55 70 70 − − − − − − −
80 (89; 88,9) − − − 75 75 75 − − − − − −

100 (10 − − − − 80 80 80 − − − − −
100 (114; 114,3) − − − − 80 80 80 − − − − −
125 (133; 139,7) − − − − 100 100 100 100 100 − − −

150 (159) − − − − 75 75 130 130 130 130 − −
150 (168; 168,3) − − − − 75 75 130 130 130 130 − −
200 219; 219,1) − − − − 95 95 95 95 95 140 140 140
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1.3.23 Конструкция и размеры переходов штампованных концентри-

ческих должны соответствовать рисунку 14 и таблице 12.

Допускается по согласованию с заказчиком изготавливать переходы да-

метрами 10-219 мм с размерами по рабочим чертежам завода-изготовителя.

а)

б)
Рисунок 14 - Конструкция и основные размеры переходов:

а) – концентрические;
б) – эксцентричеие.

Таблица 12 Размеры в миллиметрах
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Наружный диаметр DN1 (D1)

Наружный диаметр
DN (D) 100

(108)
150

(159)
250

(273)

100
(114;
114,3)

125
(133;
139,7)

150
(168;
168,3)

200
(219;
219,1)

300
(325;
323,9)

350
(377;
355,6)

Строительная длина L, не мене
250 (273) 140 140 140 180 180 180 − − −

300 (325; 323,9) 140 140 140 140 140 180 180 − −
350 (377; 355,6) 220 220 220 220 220
400 (426; 406,4) 220 220 220 220 220 220
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Окончание таблицы 12 Размеры в миллиметрах

1.3.23.1 Переходы изготавливаются из бесшовныхруб, проката или по-

ковки. В любом случае толщина стенки перехода не должна быть менее рас-

четной толщины для конкретных параметров (п. 1.1.3). Верхнее (плюсовое)

отклонение толщины стенки не нормируется.

1.3.23.2 Радиус сопряжения поверхностей переходов R должен быть не

менее номинальной толщины стенки исходой заготовки.

1.3.24 Конструкция и размеры фланцев должны соответствовать

ГОСТ12820, ГОСТ12821, ГОСТ28759.3, АТК24.200.02.

Требования к материалу длжны соответствовать настоящим техниче-

ским условиям.

1.4 КОМПЛЕКТНОСТЬ

1.4.1 В комплект поставки должен входить паспорт (сертификат каче-

ства) на партию деталей трубопроводов, в котором указывается:

- наименование завода-изготовителя;

- номер сертификата;

- номер заводского заказа;

- наименование детали;

- условое обозначение детали;

- номер партии;

- количество деталей;

- номинальное (условное) давление PN (Ру);

- коэффициент условий работы;
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- номер ТУ, по которым изготовлены соединительные детали;

- результаты механических и металлографических (по требованию потре-

бителя) испытаний металла деталей от каждой партии;

- результаты гидравлического испытания или  гарантия гидравческих

испытаний;

- марка материала заготовки, номер ГОСТа или ТУ на заготовку;

- наименование завода-изготовителя материала и номер сертификата на

металл;

1.5 МАРКИРОВКА

1.5.1 Все изделия должны иметь основную мркировку, содержащую:

− товарный знак;
− условное обозначение детали (без наименования детали);
− обозначение настоящих технически условий

(сокращенно – ТУ003);
− номер партии;
− год изготовления (две послеие цифры);
− клеймо ОТК.
Пример маркировки перехода концентрического:

Товарный
знак ПШК-325(28)х159(13)-32-0,6-К52-13ХФА-ТУ003-25-12

1.5.2 Маркировка деталей производится на наружной поверхности гра-

вировкой, ли ударным способом. Глубина маркировочных знаков должна

быть не более 0,3 мм.

Размер шрифта от 5 до 10 мм включительно в зависимости от размера де-

тали и способа маркировки.

1.5.3 По согласованию с потребителем маркировку деталей допускается

выполнят иными способами, например травлением, обеспечивающими ее со-

хранность при транспортировании и хранении.

1.5.4 В случае если маркировка не может быть полностью нанесена на

издеие из-за малых габаритов, допускается часть маркировки нанести на бир-
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ку (условное обозначение детали, год изготовления, количество деталей).

Изделия, маркируемые на бирках, в зависимости от конфигураци долж-

ны быть связаны в пучки (пакеты), нанизаны на проволоку, уложены полипро-

пиленовые мешки, ящики или специальную тару.

1.6 УПАКОВКА

1.6.1 Наличие и вид упаковки устанавливает изготовитель, исходя из

необходимости обеспечения целостности деталей.

1.6.2    Детали поставляются в полипропиленовых мешках, транспортной

таре, ящиках и поддонах. Детали, уложенные на поддон, закрепляются поли-

пропиленовой или металлической лентой.

1.6.3 По согласованию с потребителем допукается поставка деталей

массой до 5 кг в связках без упаковки. Также допускается поставка крупнога-

баритных деталей без упаковки, при услоии обеспечения целостности дета-

лей.

1.6.4 Способы упаковки должны обеспечивать безопасность и удобство

при погрузочно-разгрузочных ратах и транспортировании деталей.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ

СРЕДЫ

Детали, соответствущие настоящим техническим условиям, не являются

опасными для людей и окружающей среды – не угрожают здоровью, не за-

грязняют атмосферу, не вызывают возгорание и не требуют разработки меро-

приятий по охране окружающей среды.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1 Дл проверки соответствия деталей требованиям настоящих техниче-

ских условий проводят входной контроль заготовок (бесшовных труб, листа,

поковки, круга), предназначенных для их изготовления, и приемку каждой из-

готовленной детали.
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Рабочее давление, МПа
DN

До 10 свыше 10
до 40 40000
50-80 20000

2000

100 10000
125-200 5000

250 и 300 2000
800

свыше 300 1500 400
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3.2 При входном контроле заготовок каждую заготовку подвергают ви-

зуальному и измерительному контролю.

3.3 При визуальном контроле заготовок проверяют:

- наличие маркировки и ее соответствие сертификату качества;

- поверхность на отсутствие вмятин, задиров и других механических по-

вреждений;

- торцы труб на отсутствие забоин и вмятин.

3.4 При измерительном контроле заготовок проверяют:

- геометрические размеры (длину, ширину и толщиу листа, поковки,

круга; наружный диаметр трубы на каждом торце, толщину стенки тру-

бы на каждом торце, не менее, чем в трех точках и овальность каждого

торца трубы);

- размеры обнаруженных при визуальном контроле забоин, рисок, вмятин.

3.5   Для проверки соответствия деталейтребованиям настоящих техниче-

ских условий изготовитель должен проводить приемо-сдаточные, периоди-

ческие и типовые испытания.

Все детали предъявляются приемке партиями.

Партия должна состоять из деталей, изготовленных из заготовок одного

типоразмера, одной марки стали и одного вида термической обработки.

Количество деталей в партии не должно превышать значений, указанных

в таблице 13.

По согласованию меду изготовителем и потребителем (заказчиком) до-

пускается принимать другие размеры партии, а также комплектовать партии

деталей по другим признакам.

Таблица 13
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3.6 При приемо-сдаточных испытаниях проверяют 1 % от партии дета-

лей, но не менее 3 штук на соответствие п.п. 1.1.1, 1.3.7-1.3.15, 1.3.18-1.3.24,

подразделу 1.5.

Контроль овальности в неторцевом сечении производится в соответствии

с технологическим процессом на изготовление соответствующих деталей.

3.7 Периодические испытания на соответствие п.п. 1.3. 1.3.3, 1.3.4

проводят один раз в год для подтверждения стабильности технологического

процесса на деталях, прошедших приемо-сдаточные испытания, на количестве

деталей каждого типоразмера, достаточном для получения необходимого ко-

личества образцов.

Результаты периодических испытаний распространяются на детали, изго-

товленные в течение года с момента получения оложительных результатов

испытаний.

3.7.1 Результаты периодических исптаний допускается распространять

на детали одного типа, имеющие одинаковые с испытываемым изделием марку

стали и толщину стенки, изготавливаемые по одному технологическому про-

цессу, но имеющие разные диаметры.

3.7.2 Контроль механических свойств деталей на соответствие п. 1.3.1

следует производить на 2х обзцах, ударной вязкости– на 3 х образцах.

3.7.3  Коррозионные свойства соединительных деталей должны обеспечи-

ваться технологией завода-изготовителя. Коррозионные испытания проводятся

в аккредитованной лабоатории.

3.7.4 Испытания на стойкость металла к сульфидному коррозионному

растрескиванию под напряжением (СКРН) (п. 1.3.4) проводятся на 3х образцах.

3.7.5 Испытния на стойкость металла к водородному растрескиванию

(ВР) (п. 1.3.4) проводятся на 3х образцах.

3.7.6 Отбор образцов для всех видов механических испытаний металла

деталей неходимо производить из специально оставляемого припуска на де-

тали, из самой детали или из образцов-свидетелей в соответствии с п.п. 3.7.7-3.7.9.

Заготовки для образцов следует отбирать из наименее искривленных

участкв деталей.
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3.7.7 Для гнутых отводов, изготовленных с помощью индукционного

нагрева, отбор образцов для механических испытаний металла допускается

производить из припуска, прошедшего нагрев по режиму гибки, на прямом

участке двух отводов от партии, изготовленной в течение года.

3.7.8 Отбор проб от поковок допускается производить по ГОСТ 8479. От-

бор проб от заготовок из сортового проката допускается призводить по

ГОСТ 7564.

3.7.9 Контроль механических свойств основного металла деталей допус-

кается производить на образцах-свидетелях при ловии, что образцы-

свидетели должны иметь одинаковые с контролируемыми деталями толщину

стенки и марку стали, подвергаться тем же режимам термообработки, что и

контролируемые детали. Изготовление образцов-видетелей и порядок отбора

образцов на механические испытания производится по технологической доку-

ментации завода-изготовителя.

3.7.10 Вырезку заготовок для образцов рекомендуется производить меха-

ническими способами, газокислородной или другими методами резки. При ис-

пользовании газокислородной резки отбора образцов вся область, подвергну-

тая нагреву (зона термического лияния), должна быть полностью удалена ме-

ханическим способом в процессе подготовки образцов к испытаниям. Вырезка

непосредственно образцов должна производиться только механическим спосо-

бом.

3.7.11 Допускается правка заготовок для образцов статической нагрузкой.

На образцах из правленых заготовок допускается снижение относительного

удлинения, но нболее чем на 1% от минимально допустимого значения.

3.7.12 При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя

бы на одном из образцов необходимо провести повторные испытания по тому

виду испаний, по которому получены неудовлетворительные результаты.

Повторные испытания следует производить на удвоенном количестве об-

разцов, изготовленных из той же детали или того же образца-свидетеля, если

есть возможность их вырезки, из другой аналогичной детали или другого ана-

лоичного образца-свидетеля.
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Аналогичность устанавливается изготовлением по одному технологиче-

скому процессу, из одной марки стали, с одной толщиной стенки (но с разны-

ми диаметрами), прошедших термическую обработку по тем же режимам, что

и деталь.

3.7.13 При получении неудовлетворительных результатов онтроля ме-

ханических свойств после повторных испытаний допускается производить по-

вторную термическую обработку. Количество повторных термических обрабо-

ток не должно быть более двух. Отпуск не является повторной термической

обработкой.

3.7.14 При получении неудовлетворительных результатов по временному

сопротивлению после повторной термической обработки производится пере-

расчет детали с целью определения ее эксплуатацинной пригодности.

3.8 Типовые испытания на соответствие п.п. 1.3.1, 1.3.3, 1.3.4, 1.3.17

проводят при применении новых основны материалов, изменении конструк-

ции деталей, изменении технологических режимов изготовления, на деталях,

прошедших приемо-сдаточные испытания.

В случае изменения обозначения нормативного документа на материалы

не требуется проведение типовы испытаний, если требования к материалам

не изменились.

На типовые испытания необходимо предоставить не менее одной детали

от партии.

3.9 Результаты всех исптаний (приемо-сдаточные, периодические и типо-

вые) должны регистрироваться предприятием-изготовителем в виде протоколов и

актов в журналах регистрации соответствующих проверок, а также в паспортах.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1 Контроль механических свойств материала деталей на соответствие
п. 1.3.1 следут производить испытаниями основного металла на растяжение
на плоских или цилиндрических пятикратных образцах по ГОСТ 1497 для
определения временного сопротивления разрыву, предела текучести и относи-
тельного удлинения.
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Тип образца выбирается изготовителем в зависимости от толщины стенки

детали.
4.2 Контроль ударной вязкости на соответствие п. 1.3.1 следует поиз-

водить испытанием на ударный изгиб основного металла по ГОСТ 9454 на об-
разцах типа 11-13.

Тип образца выбирается предприятием-изготовителем в завимости от
толщины стенки детали.

Ударную вязкость определяют как среднее арифметическое значение по
результатам испытаний трех образцов.

На одном из образцов допускается снижение ударой вязкости на
9,8 Дж/см2 (1 кгс·м/см2) от номинального значения. В случае повторных испы-
таний на удвоенном количестве образцов снижение допускается на двух об-
разцах.

4.3 Контроль размеров изделий на соответстие п.п. 1.1.1, 1.3.7-1.3.13,
1.3.18-1.3.24 производится средствами измерения и методами, указанными в
технологической документации завода-изгототеля.

4.4    Контроль на соответствие п.п. 1.3.21.10, 1.3.22.1, 1.3.23.2 произво-
дится специальными шаблонами и методами, указанными в технологической
документации завода-изготовителя.

4.5 Контроль качества поверхности на соответствие п.п. 1.3.14, 1.3.15
следует производить внешним осмоом всей поверхности на 100% изделий и
средствами измерений, указанными в технологической документации завода-
изготовителя.

4.6 Каждое детое изделие должно быть проконтролировано на отсут-
ствие трещин и расслоений, выходящих на кромки торцов, капиллярным мето-
дом по ГОСТ 18442, класс чувствительности II.

4.7 На соответствие п. 1.3.22.1 контроль зоны сопряжения магистрали и
ответвления производится магнитопорошковой дефектоскопией (МПД), уро-
вень чувствительноти Б по ГОСТ 21105 или цветной дефектоскопией (ЦД),
класс чувствительности II по ГОСТ 18442.

4.8 Контроль величины зерна на соответствие п. 1.3.3 производится по
ГОСТ5639.

4.9    Контроль на соответствие п. 1.3.17 производится водой, температу-
ра которой должна быть не ниже +5°С (278°К). Время выдержки под пробным
гидротатическим давлением должно быть не менее 10 минут.
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4.10 Контроль на соответствие подразделу 1.2 необходимо производить

проверкой документации о качестве, выданной изготовителем, с целью подтвер-
ждения наличия и правильности заполнения, полноты необходимых сдений,
соответствия требованиям стандартов и технических условий на материалы.

4.11 Регистрации результатов механических испытаний, контроля нераз-
рушающими методами и термической обработки следует хранить не менее 5 лет.

4.12 Контроль маркировки на соответствие подразделу 1.5 необходимо
производить в процессе изготовления каждого изделия.

4.13 Испытание на стойкость металла деталей к сульфидному коррози-
онному растрескиванию под напряжением (СКРН) по п.1.3.4 проводится по
методике стандарта NACE ТМ0177-2005, метод А.

4.14 Испытание на стойкость металла деталей к дородному растрески-
ванию (ВР) по п.1.3.4 проводится по методике стандарта NACE ТМ0284-2003.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1 Детали допускается транспортивать любым видом транспорта,

оборудованным приспособлениями, исключающими перемещение изделий в

соответствии с правилами перевозки на этом виде транспорта и обеспечиваю-

щих сохранность деталей от повреждений.

5.2 При транспортировании елезнодорожным транспортом детали сле-

дует отгружать повагонно или в контейнерах.

5.3 По согласованию с потребителем, механически обработанные кромки

деталей под сварку могут быть подвергнуты временной консервации с приме-

нением консервационныхсмазок по ГОСТ 9.014 (вариант защиты ВЗ-1 или ВЗ-

4) по технологии изготовителя.

5.4 Расконсервация деталей производится в соответствии с разделом 8

ГОСТ 9.014.

5.5 Наружая поверхность деталей по согласованию с потребителем

может быть покрыта грунтовкой или иным коррозионностойким защитным

покрытием о технологии изготовителя.

5.6 Виды консервации и антикоррозионного покрытия оговариваются в

заказе и отмечаются в сопроводительной документации.
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5.7 По согласованию с потребителем, механически обработанные кром-

ки деталей могут быть защищены от повреждений защитными присособле-

ниями.

5.8 Изделия должны храниться в таре или штабелях, в условиях, ис-

ключающих их повреждение. Высота штабеля не должна превышать 1,5 метра.

5.9 Условия транспортирования и хранения – по групе 8 (ОЖЗ)

ГОСТ 15150.

6. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

6.1 Детали должны применяться при сооружении трубопроводов в соот-

ветствии с проектной и (или) конструкторской документацией, в которой

должны устанавливаться условия применения (эклуатации) деталей на ос-

нове расчетов на прочность с учетом воздействия нагрузок, агрессивного воз-

действия транспортируемых по трубопроводу нефтепромысловых сред и

окружающей среды.

6.2 Детали должны соединяться с трубами или другими элементами тру-

бопроводов сваркой встык по торцам. Применяемая технология сварки должна

обеспечивать равнопрочность сарного соединения с металлом деталей и от-

сутствие неблагоприятного влияния на структуру и механические свойства де-

талей.

6.3 Эксплуатация детей должна соответствовать РД 39-132 "Правилам

по эксплуатации, ревизии, ремонту и отбраковке нефтепромысловых трубо-

проводов".

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1 Изготовитель гарантирует соответствие соединительных деталей

требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем

условий анспортирования, хранения и эксплуатации.

7.2 При обнаружении дефектов, вызванных некачественным изготовле-

нием и подтвержденных двусторонним актом, изготовитель обязуется устра-

ниь дефекты или заменить изделие новым.
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7.3 Гарантийный срок эксплуатации соединительных деталей – 18 меся-

цев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 24 месяцев с момента отгрузки с

завода-изготовителя.
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Характеристика среды Уровень
требований Марка стали

РCO2 ≤ 0,05 МПа
РН2S ≤ 0,0034 МПа I

20А, 20С, 20ФА,
09ГСФ, 20ЮЧА,

08ХМЧА, 06Х1Ф, 13ХФ,
13ХФА, 15ХФ, 20ХФ

РCO2 ≤ 0,21 МПа
РН2S ≤ 0,0103 МПа II 08ХМЧА, 06Х1Ф, 13ХФ,

13ХФА, 15ХФ, 20ХФ

РCO2 ≤ 1,43 МПа
РН2S ≤ 1,03 МПа III 08Х18Н10Т, 12Х18Н10ТП
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Приложение А
(обязатьное)

УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ

Условия эксплуатации деталей соединительных из различным марок ста-

лей характеризуются допустимым содержанием в попутном газе H2S и СО2

указанных в таблице А.1.

Таблица А.1
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ГОСТ 1497-84 «Материалы. Методы испытания на растяжение.»
ГОСТ 10354-82 «Пленка полиэтиленовая. Технические условия.»
ГОСТ 12820-80 «Фланцы стальные плоские приварные на РУ от 0,1 до 2,5

МПа (от 1 до 25 кгс/см2). Конструкция и размеры.»
ГОСТ 12821-80 «Фланцы стальные приварные встык на РУ от 0,1 до 20,0 МПа

(от 1 до 200 кгс/см2). Конструкция и размер.»
ГОСТ 15150-69 «Машины, приборы и другие технические изделия. Исполне-

ния для различных климатических районов. Категории, усло-
вия эксплуатации, хранения и транспортирования  в части
воздействия климатических факторов внешней среды.»

ГОСТ 18442-80 «Контроль неразрушающий. Капиллярные методы. Общие
требования.»

ГОСТ 17380-2001 «Детали трубопроводов бесшовные приварные из углероди-
стой и низколегированной стали. Общие технические усло-
вия.»

ГОСТ 21014-88 «Прокат черных металлов. ермины и определения дефектов
поверхности.»

ГОСТ 21105-87 «Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод.»
ГОСТ 22727-88 «Прокат листовой. Метды ультразвукового контроля.»
ГОСТ 22790-89 «Сборочные единицы и детали трубопроводов на Pу св. 10

до 100 МПа (св. 100 до 1000 кгс/см2). Общие технические
условия.»

ГОСТ 24507-80 «Контроль неразрушающий. Поковки из черных и цветных
металлов. Методы ультразвуковой дефектоскопии.»

ГОСТ 28759.3-90 «Фланцы сосудов и аппаратов стальные приварные встык.
Конструкци и размеры.»

ГОСТ 5639-82 «Стали и сплавы. Методы выявления и определения величи-
ны зерна»

ГОСТ 7564-73 «Прокат. Общие правила отбора проб, заготовок и образцов
ля механических и технологических испытаний.»

ГОСТ 8479-70 Поковки из конструкционной углеродистой и легированной
стали. Общие технические условия.»

ГОСТ 9454-78 «Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пони-
женных, комнатной и повышенных температурах.»

ГОСТ 9.014-7 «Временная противокоррозионная защита изделий. Общие
требования.»

АТК 24.200.02-90 «Заглушки фланцевые стальные. Конструкция, размеры и
технические требования.»

ТУ 14-3Р-55-2001 «Трубы стальные бесшовные для паровых котлов и трубо-
проводов. Технические условия.»

СП 34-116-7 «Ведомственные строительные нормы. Инструкция по проек-
тированию, строительству и реконструкции промысловых
нефтегазопроводов.»

РД 39-132-94 «Правила по эксплуатации, ревизии, ремонту и отбраковке
нефтепромысловых трубопроводов.»
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(справочное)
НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

Лист

И
нв

.№
по

дл
.

Изм. Лист № докум. Подпись Дата

ТУ 1462-003-37941826-2012
40



П
од

п.
и

да
та

И
нв

.№
ду

бл
.

Вз
ам

.и
нв

.№
П

од
п.

и
да

та

СОДЕРЖАНИЕ

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 2

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 6

1.1 ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И ХАРАКТЕРИСТИКИ 6

1.2 ТРЕБОВАНИЯ К СЫРЬЮ, МАТЕРИАЛАМ, ПОКУПНЫМ ИЗДЕЛИЯМ 7

1.3 ТРЕБОВАНИЯ К ГОТОВЫМ ИЗДЕЛИЯМ 8

1.4 КОМПЛЕКТНОСТЬ 28

1.5 МАРКИРОВКА 29

1.6 УПАКОВКА 30

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 30

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 30

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 34

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 36

6. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 37

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 37

Приложение А 39

Приложение Б 40

ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ 42

Лист

И
нв

.№
по

дл
.

Изм. Лист № докум. Подпись Дата

ТУ 1462-003-37941826-2012
41



Номера листов (страниц)
Изм изме-

ненных
заменен-

ных новых аннули-
рованных

Всего ли-
стов в до-
кументе

№ Извеще-
ния об из-
менении

Под-
пись Дата

П
од

п.
и

да
та

И
нв

.№
ду

бл
.

Вз
ам

.и
нв

.№
П

од
п.

и
да

та
ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ

Лист

И
нв

.№
по

дл
.

Изм. Лист № докум. Подпись Дата

ТУ 1462-003-37941826-2012
42


