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Технические требования ТТ-145
на поставку электросварных труб

треугольного сечения

 (взамен ТТ-123)    

Настоящие технические требования распространяются на изготовление электросварных труб треугольного сечения, предназначенных для изготовления конструкций разного назначения.

1 Трубы изготовляются из холоднокатаного проката стали марки  10 (всех степеней раскисления) с химическим составом в соответствии с ГОСТ 1050.
 Химический состав стали удостоверяется сертификатом поставщика  рулонной стали. Марка стали оговаривается в заказе.

Пример условного обозначения: 

Труба треугольного сечения (ТР) размером 60х60 мм радиусом (R) 45 мм с толщиной стенки (S) 3,0 мм, мерной длины 5500 мм  из стали марки 10:

Труба ТР 60х60хR45х3,0  5500 – 10  ТТ-145
2 Форма, размеры и предельные отклонения труб должны соответствовать указанным на рис.№ 1. 

3 Трубы изготовляются с толщиной стенки (S) от 2,5 мм до 3,2 мм. Предельные отклонения по толщине стенки  (15%. Толщина стенки указывается в заказе.
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4 Трубы изготовляются мерной длины от 5000 до 6500 мм. Предельные отклонения по длине труб не должны превышать +100 мм. Длина труб указывается в заказе.

По согласованию изготовителя с потребителем трубы могут изготовляться немерной длины от 4000 до 6500 мм.

5 Трубы поставляются порезанными в линии стана под прямым углом (90(2)º. На торцах труб допускается наличие заусенца, обусловленного  способом резки.

6 В поперечном сечении трубы отклонение от прямого угла не должно превышать (1,5(. 

7 Вогнутость и выпуклость  прямых сторон (А и В) профиля не более 0,5 мм.

8 Кривизна труб не должна превышать 1,5 мм на 1 м длины.

9 Скручивание (пропеллерность) труб должно быть не более 1,5( на 1 м длины.

10 Область скругления углов (r) должна быть  от 9 до 10 мм.

11 Сварной шов на трубах располагается в области прямого угла профиля. Допускается смещение сварного шва на стороны А или В до 20 мм от угла.

12 Наружный грат должен быть удален. В месте снятия грата допускается утонение стенки на 0,1 мм сверх минусового допуска. Грат с внутренней поверхности труб не удаляется.

13 Трубы поставляются без термической обработки.

14 Механические свойства труб испытываются и заносятся в сертификат. 

15 На поверхности труб не допускаются трещины, плены, рванины, закаты. 

Допускаются отдельные вмятины, риски и следы зачистки дефектов, если они не выводят размеры труб за предельные отклонения.

 Допускается смещение кромок до 10% от номинальной толщины стенки.

16 Трубы проходят 100%-ный контроль сплошности сварного шва неразрушающими  методами в линии ТЭСА.

17 Радиусы закругления R и r контролируются радиусными шаблонами по методике завода изготовителя.

18 Правила приемки и методы испытаний, оговоренные в настоящих технических требованиях, должны соответствовать требованиям ГОСТ 13663.

19 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение должны соответствовать ГОСТ 10692 со следующим дополнением:

19.1 По требованию  потребителя, оговоренному в заказе, для предохранения от коррозии трубы должны быть покрыты консервационной смазкой, позволяющей у потребителя производить расконсервацию горячими щелочными растворами.
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