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ТУ 14-152-42-98


ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ ЭЛЕКТРОСВАРНЫЕ ДЛЯ  ТЕПЛОЭЛЕКТРОНАГРЕВАТЕЛЕЙ (ТЭН)

И ДРУГИХ ИЗДЕЛИЙ МАШИНОСТРОЕНИЯ

Технические условия

ТУ 14-152-42-98

(впервые)

Настоящие технические условия распространяются на электро​сварные трубы, предназначенные для изготовления бытовых и промышленных трубчатых электронагревателей (ТЭН)  и других изделий машиностроения.

Трубной заготовкой служит холоднокатаная  рулонная  сталь.

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 термообработанная, с наружным диаметром 16 мм, толщиной стенки 1,0 мм, длиной кратной 2000 мм, из стали марки 10 :

Труба – Т  16х1,0х2000 кр   ( 10  ТУ 14-152-42-98;

То же,  мерной длины 6000 мм из стали марки 08Ю:

Труба – Т  16х1,0х6000   ( 08Ю  ТУ 14-152-42-98;

То же, немерной длины из стали марки 10:

Труба – Т  16х1,0  ( 10  ТУ 14-152-42-98.

1.СОРТАМЕНТ

1.1 Размеры труб, предельные отклонения по наружному диаметру и толщине стенки должны соответствовать величинам, указанным в табл.1.

 
Таблица 1


	Размеры  труб,   мм
	Предельные отклонения

	Наружный диаметр:
	

	от 10 до 25
	(0,30 мм

	

	Толщина стенки
	

	от 1,0  до  1,5
	              (10%


По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление труб других наружных диаметров и толщин стенок.
1.2. 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.

1.3. Предельные отклонения по длине мерных, кратных труб не должны превышать +50 мм.

1.4. Овальность и разностенность труб не должны выводить раз​меры труб за предельные отклонения соответственно по диаметру и толщине стенки.

1.5. Отклонение от прямолинейности труб на любом участке трубы длиной 1 м не должно быть более 1,5 мм.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Трубы изготовляются из стали марок 10, 08Ю, 08пс. Химический состав стали удостоверяется сертификатом поставщика рулонного проката. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление труб из других марок сталей.

2.2. На поверхности труб не допускаются непровары, поры, тре​щины, плены, раковины, рванины.

Допускаются царапины, следы правки, риски, слой окалины, следы зачистки де​фектов, если они не выводят толщину стенки трубы за предельные от​клонения.

Допускается смещение кромок до 10% от номинальной толщины стенки.

2.3. Наружный грат на трубах должен быть удален. В месте снятия грата допускается утонение стенки на 0,1 мм сверх минусового допуска.

Высота внутреннего грата должна быть не более 0,35 мм.

2.4. Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом (90(2о). При порезке труб в линии стана на торцах труб  допуска​ется наличие заусенца, обусловленного способом резки.

2.5. Трубы должны проходить 100%-ный контроль сплошности свар​ного шва неразрушающими методами, гарантирующими испытательное гидравлическое давление не менее 6 МПа  (60 кгс/см2).

2.6. Трубы поставляются термически обработанными. По требованию потребителя трубы диаметром 12,14,16 мм из стали марки 08Ю поставляются без термической обработки. Трубы диаметром 10 мм из всех марок сталей поставляются только термообработанными.
2.7. Механические свойства труб должны соответствовать нормам, указанным в табл.2

Таблица 2

	Марка стали
	Термообработанные

	
	Временное  сопротивление 

разрыву, Gв,

 МПа (кгс/мм2)
	Относительное  удлинение  после разрыва, (5 ,
%

	
	н е       м е н е е

	10
	270 (28)
	25

	08Ю
	250 (26)
	32

	08пс
	260 (26,5)
	30


2.8. Термообработанные трубы должны выдерживать испытание:

2.8.1. на сплющивание до расстояния между сплющивающими плоскостями равного 2/3 наружного диаметра;

2.8.2. на раздачу до увеличе​ния наружного диаметра не менее 12%.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера по диаметру и толщине стенки, и сопровождаться одним документом о качестве в соответствии с ГОСТ 10692-80.

Количество труб в партии должно быть не более 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 пар​тии.

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 рассто​янии до 25 мм от торца трубы.

Проверку высоты внутреннего грата осуществляют по методике завода-изготовителя.

3.4. Для испытания на растяжение, раздачу и сплющивание отбирают по 2 трубы (образца) от пар​тии.

Методы испытаний, оговоренных в данных технических условиях, и контроля должны соответствовать требованиям раздела 4 ГОСТ 10705.

3.5. 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 испы​тания на удвоенном количестве труб, отобранных от той же партии.

Результаты повторных испытаний распространяются на всю партию.

3.7. Неразрушающий контроль качества сварного шва проводят в линии трубоэлектросварочного стана.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Маркировка, транспортирование и хранение должны соот​ветствовать 

ГОСТ 10692-80.

4.2. Упаковка пакетов труб производится стальной лентой в "за​мок". По согласованию с потребителем транспортирование труб осу​ществляется в оборотной таре предприятия-потребителя или формированием в прямоугольные пакеты.

5. ПОРЯДОК РАСЧЕТА

5.1. Цена на трубы договорная.

П Е Р Е Ч Е H Ь документов, на которые имеются ссылки

в настоящих технических условиях

	Обозначение
	Hаименование

	ГОСТ 10692-80
	Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Маркировка, упаковка, транспор​тирование и хранение.


П Е Р Е Ч Е H Ь

средств измерений

1. Штангенциркуль ШЦ-1,ШЦ-2,ШЦ-3
ГОСТ 166-89

2. Микрометр МЛ,МТ,МК
ГОСТ 6507-90

3. Линейка ЩД-2-1000
ГОСТ 8026-75

4. Щуп N 1,2,3
ТУ 2-034-225-87

5. Калибр-скоба регулируемая
ГОСТ 2216-84

6. Рулетка типа РЗ
ГОСТ 7502-89

