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                 ОКП  13 7100                                                                                                     Группа В62

ТРУБЫ  ЭЛЕКТРОСВАРНЫЕ   ИЗ  КОРРОЗИОННО-СТОЙКИХ

МАРОК  СТАЛЕЙ  ДЛЯ  ТЭН  И  ДРУГИХ  ИЗДЕЛИЙ

МАШИНОСТРОЕНИЯ

Технические условия

ТУ 14-152-27-93

(с изменениями 1-4)
Настоящие технические  условия  распространяются  на электросварные трубы высокой  и  прецизионной  точности  из  коррозионно-стойких марок сталей, предназначенные для  изготовления бытовых и промышленных трубчатых электронагревателей (ТЭН) и других изделий машиностроения.

Трубной заготовкой служит холоднокатаная  рулонная  сталь  по ТУ 14-134-233-88,       ТУ 14-1-3485-82, ТУ 14-1-4780-90 и другой НТД.

     П р и м е р ы    у с л о в н ы х    о б о з н а ч е н и й :

 Труба, высокой точности изготовления по наружному диаметру  и толщине стенки, наружным диаметром 12 мм и толщиной стенки 0,8 мм, длиной кратной 1500 мм,  II класса точности по  длине,  II  класса точности по кривизне, II категории по высоте грата, из стали марки 08Х18Н10Т:

  Труба 12В х 0,8В х 1500крII-IIк-IIвг-08Х18Н10Т ТУ 14-152-27-93

То же мерной длины 4500 мм,  II  класса  точности  по  длине, II класса точности  по  кривизне, II категории по высоте грата из стали марки 08Х18Н10Т:

  Труба 12В х 0,8В х 4500 II-IIк-IIвг-08Х18Н10Т ТУ 14-152-27-93
Труба прецизионной точности изготовления по наружному диаметру и толщине стенки, наружным диаметром  12 мм  и толщиной стенки 0,8 мм, мерной длины 4500 мм, I класса точности по длине, I класса точности по кривизне, I категории по высоте грата, из стали марки 08Х18Н10Т:

  Труба  12П х 0,8П х 4500 I-Iк-Iвг-08Х18Н10Т  ТУ 14-152-27-93
В условных обозначениях термически обработанных труб после слова "труба" добавляется буква "Т".
                            1. СОРТАМЕНТ
     1.1 Размеры  труб, предельные отклонения по наружному диаметру и толщине стенки  должны  соответствовать  величинам, указанным  в табл.1.

     1.2 По согласованию изготовителя с потребителем  трубы  могут

изготовляться:

     1.2.1 Других размеров с допусками по диаметру и толщине стенки близлежащих больших размеров;

     1.2.2 Из коррозионно-стойких сталей других марок;

     1.2.3 Разных классов точности по наружному диаметру и по толщине стенки;

     1.2.4 Со смещенным  или  односторонним  допуском по наружному диаметру и толщине стенки.

     Величина поля смещенного или одностороннего допуска не должна превышать суммы двусторонних отклонений;

     1.2.5 Порезанными в линии стана.
Таблица 1
	№№ п/п
	Наружный диаметр, мм
	Толщина стенки, 
мм
	Предельные отклонения, мм
	Теоретическая масса 1 м трубы
 из стали марки 
08Х18Н10Т, кг

	
	
	
	Классы точности
	

	
	
	
	Высокая (В)
	Прецизионная (П)

	

	
	
	
	по
наружному диаметру

	по
 толщине стенки

	по наружному диаметру

	по 
толщине стенки

	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1

	7,5
	0,4


	(0,12
	(0,07
	(0,08
	(0,05
	0,070

	2

	7,5
	0,5
	(0,12
	(0,08
	(0,08
	(0,06
	0,087

	3

	7,5
	0,6
	(0,12
	(0,08
	(0,08
	(0,06
	0,103

	4

	7,5
	0,8
	(0,12
	(0,08
	(0,08
	(0,07
	0,133

	5

	9,0
	0,4
	±0,12
	±0,07
	±0,08
	±0,05
	0,0854

	6
	9,0
	0,5
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,06
	0,1055

	7
	9,0
	0,6
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,06
	0,1251

	8
	9,0
	0,8
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,1628

	9
	9,23
	0,5
	±0,12
	±0,07
	±0,08
	±0,06
	0,1083

	10
	9,23
	0,6
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,1285

	11
	10,0
	0,4
	±0,12
	±0,07
	±0,08
	±0,05
	0,0953

	12
	10,0
	0,5
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,06
	0,1179

	13
	10,0
	0,6
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,06
	0,1400

	14
	10,0
	0,8
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,1827

	15
	10,0
	0,9
	±0,12
	±0,09
	±0,08
	±0,08
	0,2033

	16
	10,0
	1,0
	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,2234

	17
	10,0
	1,2

	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,2621

	18
	12,0
	0,6
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,06
	0,1698

	19
	12,0
	0,8
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,2224

	20
	12,0
	0,9
	±0,12
	±0,09
	±0,08
	±0,08
	0,2479

	21
	12,0
	1,0
	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,2730

	22
	12,0
	1,2
	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,3217

	23
	14,0
	0,6
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,2621

	24
	14,0
	0,8

	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,2621

	25
	14,0
	0,9
	±0,12
	±0,09
	±0,08
	±0,08
	0,2926

	26
	14,0
	1,0
	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,3227

	27
	14,0
	1,2

	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,3812

	28
	16,0
	0,6
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,3018

	29
	16,0
	0,8
	±0,12
	±0,08
	±0,08
	±0,07
	0,3018

	30
	16,0
	0,9
	±0,12
	±0,09
	±0,08
	±0,08
	0,3373

	31
	16,0
	1,0
	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,3723

	32
	16,0
	1,2
	±0,12
	±0,10
	±0,08
	±0,09
	0,4408

	33
	28,0
	0,7
	±0,25
	±0,08
	—
	—
	0,4743


1.3 По длине трубы изготовляются:

               немерной длины от 1,5 до 6,5 м;

               мерной и кратной длины от 4,5 до 6,5 м.

     Для труб  кратной  длины  припуск  на каждый рез равен 5 мм и входит в каждую заказываемую кратность.
По согласованию изготовителя с потребителем трубы мерной и кратной длины могут изготавливаться от 6,5 м до 14,0 м.
     1.4 Трубы по длине изготавливают двух классов точности, с предельными отклонениями по общей длине кратных и мерных труб:

          +4 мм - для труб  I класса точности по длине;

         +15 мм - для труб II класса точности по длине.

     1.5 Трубы  по  кривизне  изготавливают двух классов точности. Допустимая кривизна  труб  на 1 м длины не должна превышать значений табл.2.
Таблица 2
	Наружный диаметр, мм
	К Р И В И З Н А    Т Р У Б   , ММ

	
	К Л А С С Ы     Т О Ч Н О С Т И

	
	Iк
	IIк

	9
	0,8
	1,5

	от 12 до 16 вкл.
	0,5
	1,0         


     1.6 Овальность и разностенность труб не должны выводить  размеры  труб  за  предельные отклонения соответственно по диаметру и толщине стенки.
                     2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2.1 Трубы изготовляются без термической обработки  из  сталей марок 12Х18Н10Т и 08Х18Н10Т с химическим составом по ГОСТ 5632-72.
По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление труб  из  других  марок сталей. Химический состав стали удостоверяется сертификатом поставщика рулонной стали.
 По требованию потребителя трубы изготовляют термически обработанными и травлеными.
2.2 На поверхности труб не допускаются непровары, поры, трещины, плены, раковины, рванины.

Допускаются царапины, следы правки, риски, следы зачистки дефектов, если они не выводят толщину стенки трубы за предельные отклонения, а также следы побежалости в зоне сварного шва.
На поверхности термически обработанных труб допускаются участки непротрава, обусловленные технологией травления.
2.3 По высоте внутреннего грата трубы изготовляют  двух категорий:

     Iвг - с высотой грата не более 0,1 мм;

    IIвг - с высотой грата не более 20 % от номинальной толщины стенки.

2.4 Трубы должны быть обрезаны под прямым углом (90(1,5)º и зачищены от заусенцев.  Допускается образование фаски при удалении заусенцев. При порезке труб в линии стана на торцах труб  допускается наличие заусенца, обусловленного способом резки.
2.5 Трубы должны проходить 100%-ный контроль сплошности сварного шва  неразрушающими  методами,  гарантирующими  испытательное гидравлическое давление не менее 6МПа (60 кгс/см2).
2.6 Механические свойства труб должны соответствовать нормам, указанным в табл.3. 

Таблица 3
	Марка  
стали
	Временное сопротивление  разрыву
Gв , МПа (кгс/мм2)
	Относительное удлинение после разрыва
(5,%

	
	не менее
	не менее

	08Х18Н10Т
	590 (60)
	20

	12Х18Н10Т
	610 (62)
	18


Механические свойства термически обработанных труб должны соответствовать значениям, указанным в табл.4.

Таблица 4

	Марка стали
	Временное сопротивление разрыву,Gв, МПа (кгс/мм2)
	Относительное удлинение,

(5 , %

	
	не менее

	08Х18Н10Т
	510 (52)
	37

	12Х18Н10Т
	530 (54)
	35


Механические свойства труб из других марок сталей устанавливаются по согласованию изготовителя с потребителем или могут быть факультативны.
2.7 Трубы должны  выдерживать испытание  на  сплющивание  до расстояния между сплющивающими плоскостями равного  2/3  наружного диаметра.
Термически обработанные трубы должны выдерживать испытание на сплющивание до расстояния между сплющивающими плоскостями равного ½ наружного диаметра.
2.8 Трубы должны выдерживать испытание на раздачу до увеличения наружного диаметра не менее 10%;
Термически обработанные трубы должны выдерживать испытание на раздачу до увеличения наружного диаметра не менее 14%
2.9 По требованию потребителя термически обработанные трубы должны выдерживать испытания на межкристаллитную коррозию.

               3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
3.1 Трубы  принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера по диаметру и  толщине стенки, одного  класса  точности, одной категории и сопровождаться одним документом о качестве в соответствии с ГОСТ 10692-80.
Количество труб в партии должно быть не более 500 штук. По согласованию изготовителя с потребителем количество труб в партии может быть увеличено до 1000 штук. 
3.2 Контроль поверхности  и  геометрических размеров проводят выборочно  на  каждой  партии  в   соответствии   с   требованиями ГОСТ 18242-72 при одноступенчатом нормальном уровне контроля. Контролю неразрушающими методами подвергают каждую трубу партии.
Измерение наружного диаметра трубы проводят на расстоянии  не менее 15 мм от торца трубы.
3.3 Для проверки высоты внутреннего грата отбирают 2% труб от партии, но не менее двух труб.
Высоту внутреннего грата и толщину стенки измеряют на расстоянии до 25 мм от торца трубы.
Проверку высоты внутреннего грата  осуществляют  по  методике завода-изготовителя.
3.4 Для испытания на растяжение,  межкристаллитную  коррозию, раздачу, загиб и сплющивание отбирают по 2 трубы (образца) от партии.
3.5 Химический состав   стали   удостоверяется   сертификатом поставщика трубной заготовки.
При разногласиях в оценке химического  состава  для  проверки отбирают одну трубу от партии.
3.6 При  получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из показателей, по нему проводят повторные испытания на удвоенном  количестве труб, отобранных от той же партии.
Результаты повторных испытаний распространяются на всю партию.
3.7 Отбор образцов и испытание на  межкристаллитную  коррозию проводят методом АМ по ГОСТ 6032-89.
3.8 Испытания по пп. 2.9.1., 2.9.2. проводят на образцах, подвергнутых  термической  обработке  по  режиму:  нагрев до 1050ºС, выдержка времени 25 мин. и охлаждение на воздухе.
3.9 Неразрушающий контроль качества сварного шва проводят  по технической документации завода-изготовителя.
3.10 Остальные требования к  методам  испытаний  должны соответствовать разделу 4 ГОСТ 11068-81.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1  Маркировка,  транспортирование  и  хранение должны соответствовать ГОСТ 10692-80.
4.2 Упаковка пакетов труб производится стальной лентой в "замок". По согласованию с потребителем транспортирование  труб осуществляется в оборотной таре предприятия-потребителя.

              5.ПОРЯДОК РАСЧЕТА

5.1.Цена на трубы договорная.
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