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Форма 10

Настоящие технические условия распространяются на детали сое
динительные ( отводы, переход, тройни км, днища) и узлы магистраль- 
ныу и промысловых трубопроводов диаметрами от 2.19 до 142Q мм и 

тройники штампованные диаметрами от 5? до 426 мм иа рабочее давле-
0

^Ш //Ш нь?е lia Ра б о ч е е  я в л е н и е  д о 7,5 Ш п )  г изго-
Детали и узлы трубопроводов предназначены для линейных трубопрово

дов и технологических обвязок насосных и компрессорных станций, а 

также, других обвектоь нефтяной и газовой промышленности, транспор
тирующих неагрессивные нефть, нефтепродукты и газ.

Типы деталей, обозначение типов й назначение деталей приведе
ны в табл. I.

Обозначение деталей должно содержать: 

наименование изделия; 

обозначение (буквенное) типа изделия; 

угол поворота (только для отводов )̂;

наружный(е) дмамегр(ы) детали, m ; /гд
U КА&СС П/ЭОЪИОГСШ \ У

тсдщдну с т енхыМтрисоединуемой трубы для отводов (кроне гну- (з) 
“****), переходов, днищ, тройников, мм; 

рзбочее (давяе ние, Ша; 

коэффициент условий работы;

радиус поворота (для гнутых и секционных отьор,оъ) 6 у с л о & тх  
диаметрах (Лу 1,5; Ду 5: Ду ТО...,);

обозначение климатического исполнения; 

обозначение настоящих технические условий 

Примеры обозначений изделий

Отвод нругонзощучри шгампгсварной с углом поворота 90°

ТУ 102- 488-95
Изм Лист №  докум. Подп. Дата

Разраб. Лит. Лист Л истов
Пров. “ Г Г 2X

К Б  7Z&Н. контр.

У тв.

Формат
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Ф орм а II

т.

Типы
v наименование) 

диаметры ОКл
Обозна

чение
типа

Зсниз ченне

отвод КрМТО- 
изогнутый 
мтампосварной 
2 720-1420 ш

!4 3920 0К2

от.

гнутый
2 219-1420 мм

Отвод секционный: 
с радиусом 1 ,5  Ду 
£ 530-1420 мм: 
с радиусом 5 Ду 
£ 530-1420 мм “

0930

14 3941 ос^

.Оовоопт

трубопро
вода

-мз о / н и  к :

-в темпосварыой;
чгтэмпосвармэ" 

с  р е н е т к з - . и  

»  ом и—j-ДД- ;

-MTS.MuO if.-.H I"'

59ux

14 3952 

14 5957

UiM/

rp «
1ш31

Ответвле
ние от 
трубопро
вода

о 37-426

Л и с

ТУ 102 -488-95 " 3 ”
Изм Лист Nfi докум. Подп. Дата

Фоомат
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Форма II

Продолжение табл. I

Типы
(наименование)

диаметры

-Тройник ;
■ сварной е -  

паклодкамиг 
-сварной с  

Накл едками-и- 
р ешеткой 

- А 630-1420—мм

Код
ОШ

■14 6965

14 6069

Обозна
чение
типа

-ФЛЦrun

-T6HPg-

Э скиз
Назна
чена э

-От вет вле
ние от

Переход 
штампосварной 
концентрический 
© 530x426 -  
в 1420x1220 мм

14 657I IUI1C

Для изме
нения диа
метра тру
бопровода

Днища
штампованные 
$ 530-1420 мм

14 6981

Узлы трубопро
водов
Ф530-1420 мы

Детали с
переходными
кольцами

14 6991

Г ерметиза- 
цкя трубо
провода

Для инду
стриализа
ции строи
тельства 
трубопро
водов

Стабилизирующие
устройства

Примечания:

2 .

Тройники с решетками и стабилизирующие устройства 
изготавливаются по конструкторской документации за
казчика (потребителя) или изготовителя, согласованной 
с заказчиком (потребителем).
По настоящим техническим условиям могут поставляться 
переходные кольца, служащие для соединения деталей с 
трубами при разности их толщин более установленной 
СНиП, СП и другими документами.

& 3Q п iV’ g -oH ?
И з * Лист № докум. Подп. Ддтл

ТУ 102-488-95
Лист
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Форма II

н&ружным диаметром 1020 мм с толщиной стенки хпркс оздиняэ: -гой трубы 

3 © Т м Т  ъ* © м  ■_ ■■■е 7,5 мДа при лок^кцле^те условий работы

С .5 для ктиматичесного испош еиля У:

®  Отвод 0К5 90°-1020(1ЭО7,5-035 -  У 

ТУ 102-488-95
То же, отвод секционный фадиусом поворота 1,5 Ду.

®  ОтйОд ОСС 90°-1020( 1с0-7,5-0,6-1,5  Ду -  У 

ТУ 102-488-95
То же, отвод гнутый н а лго л  12° с радиусом поворота 5 ДутипЦ: 

^  Отвод 0Г?12э-1020< Х ор? ,5-0,6-5 Ду -  У 

ТУ 102-488-95

То же, днище штампованное:

Днище ДУ 1020(Ш р ? ,5-0,6 -  У 

ТУ 102-488-95

То же, тройник равноггооходный, штамп ос Варной:

Тройник ТШС 1020(10^7,5-0,5 -  У 

ТУ 102-488-95

То - же ; тройной-равнопрсходный сварной с накладками с толщиной 

стенки присоединяемой трубы 10 мм ад.- рабочее давление 4,0 ьДла;-

- Тройник ТСй-4020(10) .4,0 0,6---- У

-ТУ Т02-48Я-95

То же, тройник штампосварной с диаметром магистрали 1020 с 

толщиной стенки присоединяемой трубы 16 мм и диаметром ответвления

ф

®

Ф

720 мм с толщиной присоединяемой стенки 14 мм:
(ч) _Ai0
^  Тройник ТУС 1020(1 ЗГх?20(1 4 )-7 ,5 -0 ,6  -  У

ТУ 102-488-95

У  же, Фрпу-ччу лу-ррмпй ШКЛРЛКЪ гксое-
гмн-яемой труб^ ТО ""F рр дартто-^д \  '

©  Тройник TC;i Ю20(1С)х725-В бл -4т5-0 ;5 -

-4У 102-488- 95-

\  \  j

! 1 |
Изм Лист Nfi док ум. | Подп. 1 Д^та j

ТУ 102-488-95
Лист

~
Фвпмат
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То же, тройник штампр^арной с решеткой: 

Тройник ТШСР X020(1^7x720(14 )--7 ,5 -0 ,б -  У 

ТУ 102-488-95

То же, переход штамрорВарной концентрический. 

Переход ПШС 1020(1 ^ x 7 2 0 (1 4 )-7 ,5 -0 ,6  -  У

ТУ 102-488-95

Тройник штампованный равнопроходный наружными диаметрами 

325 мм на рабочее давление 10 МПа (100 кгс/см^) при коэффициенте 

условий работы 0 ,6 ; для климатического исполнений У; ^  
Тройник ТШ 325-10-0, б -У  

ТУ 102-488-95

То же, тройник переходный с наружными диаметрами 426 и 325 мм:
(D

Тройник ТШ 426x325-10-0,6 -У  

ТУ 102-488-95
ст а 5uaus ирующих устройств и  гтерекодмхшец £

Обозначение узлов трубопроводе^олжно соответствовать кон

структорской документации.оакаэчика.

I .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1*1. Конструкция, параметры и размеры деталей и узлов трубо

проводов должны соответствовать требованиям настоящих технических 

условий и рабочих чертежей, утвержденных в установленном порядке.

1 .2 , О с н о в н ы е  п а р а м е т р ы

1 .2 .1 . Установлен следующий ряд рабочих давлений: 1 ,6 ; 2 ,5 ; 

4 ,0 ; 5 ,6 ; 6 ,4 ; 7 ,5 ; 8 ,5 ; 10,0 МПа.

Допускаются другие промежуточные рабочие давления.

1 .2 .2 . Детали следует изготовлять двух исполнений:
умьргнщггм и______________

УХЛ -  для макроклиматических районов' сУхолодным климатом;

У -  для всех- других районов^/?# /иса<£йюи/№(£<~и ч ш еи у  pauoxoS 
с клим&юм.

\ | Лист
I ТУ 102-488-95

Изм Лист Ne докум. I Подп. Ддта 1 О

Формат
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Для тройников диаметрами 57 -  219 мм исполнение не указывается.

Климатическое исполнение узлов трубопроводов указывается по 

исполнению детали узла .

Категория размещения изделий -  I  по ГОСТ 15150-69.

1 .2 .3 . Минимальная температура стенки трубопровода при эксплуа

тации не должна быть ниже для деталей исполнения:

У —  253 К (минус 20 °С );  

ф  №  -  233 К (минус 40 °С>.

Минимальная температура стенки трубопровода или воздуха при 

строительных и монтажных работах и остановке перекачки продукта для 

деталей исполнения:

У -  233 К (минус 40 °С )* ;  

ф  д а  -  213 К С минус 60 °С );

Максимальная температура стенки трубопровода при эксплуатации не 

должна быть выше 150 °С для всех исполнений,

1 .2 .4 . Коэффициенты условий работы деталей и узлов  трубопровод 

дов /77 *  0,60 и /77 = 0,75;

коэффициент надежности по нагрузке (внутреннему рабочему давлению в 

трубопроводе):

/7 *  1,1 для трубопроводов диаметром 57 -  630 мм; 1420 мм;

Л *  1,15 для трубопроводов диаметром от 720 до 1220 мм,

1 .2 .5 . Допускается устанавливать пределы применения деталей по 

рабочему давлению на другие коэффициенты условий работы и коэффициент 

ты надежности по нагрузке на основе поверочных расчетов с учетом ме

ханических свойств материала деталей.

1 .2 .6 . Толщина стенки соединительных деталей рассчитывается в 

соответствии с СНиП 2.05.06-85 и принимается с учетом технологии из

готовления.

1 .2 ,7 . Детали диаметром от 530 до 1420 мм следует изготовлять

^Для деталей из стали 20 -  температура 243 К (минус 30 °С ).

ТУ 102-488-95
r-Jav Лист № докум. Подп. Дата

Лист

Фодмат
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следующих классов прочности: К4о, К48, К50, К52, КЬ4, К56, КЬО,

тройники штампованные диаметрами от 57 до 426 мм -  классов прочнос

ти К42, К48, класс прочности для узлов трубопроводов не устанавли

вается.

1 .3 . Общие требования к готовым изделиям.

1 .3 . I .  Материал готовых изделий, кроме отводов гнутых дол

жен иметь механические свойства, указанные в табл. 2.

Таблица 2

Относительное удлинение”Класс
прочности
детали

К 42 

К 46

К 48 

К 50 

К 52 

К 54 

К 56 

К 60

'Временное сопротивление 
разрыву основного металла 
и сварного соединения 
о в, МПа (кгс/мм2), не 
менее

Ш )
451
(4 6 )

471
(48 )

490.5
(505

ЙВ11
529.7
(545
549.4
(565
588.6
(605

нанпятикратных образцах
_  % не_менее___________
_Толщина стенки детали , мм” 
____ до_20 _ свыше~20

21

21

21

20

20

20

20

20

21

21

21

19

19

19

19

19

Отношение предела текучести к .временному сопротивлению 

материала S r / 61  не должно быть ниже 0,56 и выше указанного в 

таблице 2а .

2 Зам
Иэм. Лист N докум. Подпиг-. Дате

ТУ 102-488-95
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Форма 64

Таблица 2£

Материал в состоянии поставки труб или’  
листового проката, использованных для 
изготовления деталей

Углеродистая сталь

Низколегированная нормализованная, 
дисперсионно-твердеющая

Сталь контролируемой прокатки

Примечания:

1. Д опускается-отве твления сварных тройников и удлинительны е (/ ) 

кольца для ответвлений штампосварных тройников диаметрами до 530 ши

изготовлять из материалов с временным сопротивлением разрыву 6 g  

не менее 412 МПа (42  кгс/мм2) на давления до 7 ,5  МПа (7 5  кгс/см 2 ) 

и не менее 471 МПа (48  кгс/мм2) на давление 10 МПа (100  кгс/см 2 

с соответствующим перерасчетом толщин стенок ответвлений .

2. Класс прочности деталей  устанавливается по временному 

сопротивлению разрыву материала, задаваемому в рабочих чертежах 

для соответствующего материала с учетом влияния технологических

пределов . Допускается перевод деталей  в б елее  низкий к ласс проч

ности по результатам  определения временного сопротивления металла 

детали .

3. Класс прочности для сварных тройников, и зготовленны х из
©

стали разных марок должен определяться по магистрали тройника.

4. В у зла * трубопроводов испытаниям подвергается  только  к о ль 

цевое стыковое сварное соединение и м еталл его  юза, при этом времен

ное сопротивление металла шва не должно быть менее среднего значе

ния временного сопротивления разрыву материалов, входящих в соеди

нение.

1 .3 .2 . Механические свойства материала гнутых отводов должны 

быть не менее нормативных значений механических свойств исходной

2 З а м . № £-01-<33
•4-чш Пмгт fJe noirvu Поnnurb Пятя

ТУ 102-486-95
Лист
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трубы. В случ а е , когда .показатели прочности окаж утся ниже норматив

ных значений показателей  трубы , то требование по прочности  буд ет
иущ

выполнено, если  произведение ф актических предела т ек у ч ести  ^  врем ен

ного  сопротивления на Ф актическую  толщину стенки б у д е т  равно или
нормотабиюу

оольш е, чем произведение их гарантированных минимальных значений лр ш - 
м a текучш и или optMм н о го  сал/эотрЛл lul/j  к а  /эасчегку/о тр/пим у сты ки. Q )

1 .3 .3 .  Ударная в я зк ость  о сн овн ого  м еталла  и м ет а лла  сварных

швов готовых изделий на обр а зц ах  по ГОСТ 9454 с концентратором  ви

да V  должна быть не м енее указанной  в т а б л . 3 .

Таблица 3

Испытываемый

материал

Основной м еталл

М еталл сварного шва

Ударная в я зк о сть  КСX/ 

Дж/см2 (к гс *м / с м 2 )н е  м ен ее

при толщине с т ен ок , мм

от 6 

до 10

св . 10 

до 15

св . 15 

до 25

с в . 25  

до 30

2 9 ,4

(31

2 9 ,4

(31

2 9 ,4

(3 )

3 9 ,2

( 4 )

2 4 ,5

(2 ,5 )

2 9 ,4

(3)

2 9 ,4

(31

3 9 ,2

(41

2 Зам г г -  н - 93
____ *.-----------

св . 30

49 ,0

(о)

3 9 ,2

(4 '

ТУ I0 2 -4 b d -9 5
Л и с т

-W -



И
нв

. №
 п

од
л.

 I
 

П
од

п.
 и

 д
ат

а 
| 

Вз
ам

. и
нв

. №
 

| 
И

нв
. N

s 
ду

бл
. 

{ 
П

од
п.

 и
 д

ат
а

Форма II

Ударная вязкость основного металла готовых изделий на образ

цах с концентратором вида V должна быть не менее 34,3  Дж/см^. 

Настоящее требование является факультативным и- дейст-вует- в-течение ®  

■рода с момента ввода в действие технических услови й ,•

В узлах  трубопроводов ударная вязкость основного металла не 

определяется. Нормативное значение ударной вязкости металла свар

ного соединения устанавливается по меньшей из стыкуемых толщин.

1 .3 .4 . Угол изгиба сварного стыкового соединения не должен 

быть менее 120°.

1 .3 .5 . Предельные отклонения размеров деталей (р и с . 1 - 4 )  

не должны превышать значений, указанных в табл. 4.

Устанавливаются следующие виды отклонений расположения торцов:

для отводов -  отклонение от перпендикулярности торцов относи

тельно базовой плоскости Сем. рис. I  б , г ) ;

для переходов -  отклонение от параллельности торцов, опреде

ляемое на торце меньшего диаметра (см . рис. 2 ) ;

для тройников -  отклонение от перпендикулярности торцов ма

гистрали относительно плоскости торца ответвления (см . рис. 3 ) .

1 .3 .6 . Отклонения от плоскостности на торцах деталей и узлов  

не должны превышать значений для диаметров:

от 57 до 159 мм -  0 ,5  мм;

от 219 до 530 мм -  1 ,0  мм;

свыше 530 до 1420 мм -  2 ,0  мм.

1 .3 .7 . Детали должны иметь механически обработанные кромки в 

соответствии с рис. 5. На деталях с толщиной стенки до 5 мм р а з - ф  

делку.кромок выполнять без скоса .При twdzo/noBftB ХРОМОЙ KUCPOPO&OU
резкой аЯязс/тельнс/ зачистке/ абразибнб/н инструментом на ширине meek

Если разность толщин стенок детали и присоединяемой трубы не 

превышает 2 ,5  мм (д ля  толщин стенок, максимальная из которых 12 мм 

и менее> и 3 мм (д ля  толщин стенок, максимальная из которых более

-------------- 1---------------- 1 f Лист
I ТУ 102-488-95 Т Г
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1 2 ),  то кромки должны обрабатываться по типу I .

Если разность толщин стенок превышает указанные выше значения, 

но не более одной толщины более тонкой из стыкуемых стенок, то об

работку кромок следует производить по типу 2,
©  п

В-узлах  трубопроводов при разности более одной толщины следу

ет  предусматривать переходные кольца,

'у*) Допускается выполнять разделку кромок деталей по типу З Л & ф /п  
f u 6  РАУ ffT&offio г л у т т )

При выполнении разделок по типам 2 и 3 возможно частичное образо

вание внутренней или наружной фасок.

Предельные отклонения на присоединительный размер т (см , ®  

рис, 5 ) при исполнении внутреннего скоса (фаски) не должнынревы- 

шать:

для толщин 12 мм и менее -  ^ g ’ o

для толщин свыше 12 мм -  ^ ’ о мм*

1 ,3 .8 , В деталях не допускаются следующие дефекты поверхности: 

отстающая окалина;

трещины любой глубины и протяженности;

рванины; !

складки (зажимы м еталла ); !
J0S |

расслоения^ и saWMbh j

Допускаются вмятины, продиры, отпечатки, рябизна, риски, цара-j
1

пины глубиной не более 0,8  мм, не выводящие толщину стенки за  ее j

минимальное значение, j

Вмятины, риски, царапины, продиры, отпечатки, рябизна, превы- j 

шающие указанные значения, должны быть зачищены с плавным перехо- I

дом к поверхности детали, при этом толщина стенки в зачищенном 

месте должна быть не менее ее минимального значения.

■Вмятины, продиры и другие-■неровности- глубиной до ■§■ мм-иа лфома 

менее 5мн, dt# деталей с т лщ инои ст&нхи ъм/ч и далее мог&т 5б/тб

1измГ/■4 Ласт N? до кум. Поди.
ТУ 102-488-95
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Инв. № подл. Поди, и дата | Взам. инв. № [ Инв. Ns дубл. Подл, и дата

1 1

I

В
I
Йсо
I
to
ел

Таблица 4

Наруж
ный
диаметр,

наружных диаметров де
талей! кроме гнутых от
водов и узлов трубопро- 
водов), д л н лс/н

строительной длины 
(высоты) I* , (Н) 

(кроме узлов)

расположения 
торцов тройни
ков, пере ходов 
отводов!кроме 
гнутых OTDO-

в торцо-, 
вом се- | 
чении

!в неторцо
вом сече
нии (кроме 
гнутых от- 
водов.пере- 
ходов)

—
в торцовом 
сечении

в неторцо
вом сече-

тройников,
переходов

днищ
дН

отводовСкро
ме гнутых) д  ®

57 ±0,8 ±2,0 1,0 1,0
76-89 ±1,5 ±2,0 - - 1,0 1,0

108—133 ±1,5 ±2,0 - - 1,0 1,5 —

I 59-219 ±1,5 ±2,0 - - 1,5 1,5 _

273 ±2,0 ±2,0 - - 3,0 2,0 гг.

325-426 ±2,0 2% от ве ±3,0 - - 3,0 2,0
530 ±2,0 личины на ±3,0 ±7,0 - 4,0 2,5 5,0
630 ±2,0 ружного ±3,0 ±7,0 - 4,0 3,0 6,0
720 ±2,0 диаметра ±3,0 ±10,0 ±10,0 5,0 3,5 7,0
820 ±2,5 ±5,0 ±10,0 ±10,0 5,0 4,0 8,0

1020 ±2,5 ±5,0 ±10,0 ±10,0 5,0 5,0 10,0
1220 ±3,0 ±5,0 ±10,0 ±10,0 5,0 6,0 12,0
1420 ±3,0 ±6,0 ±12,0 ±12,0 5,0 7,0 14,0

П р и м е ч а н и я  :

1. Для секционных отводов Ф 530 -  630 мм отклонение на строительную длину a L -  не более -10 мм.

2. Определение овальности по ГОСТ 24642-81. Ф
о

р
м

а 6
4
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Тип 1 Тип 2.

S - толщина стенки детали.
Q - толщина стенки присоединяемой трубы 
С - ширина кольц евого  притупления

Размеры в мм
Диаметр 

детали Дн
S с

57- 426 включ. до 5 включ.
57- 377 включ. свыше

5
1,0±0,5

426 1,5±0,5
530- 1420 включ. 1,8±0,8

/
к Зон. 4/. 2 - /Г/оЗ S.tS.H
Изм. Лист 1Чдокум. Подп. Дата

ТУ 102-488-95
Лист

16



И
нв

.№
ю

дл
.| 

П
од

п.
 и

 д
ат

а 
|В

за
м.

 и
нв

. N
|H

h
b. 

N
 д

уб
л.

| 
П

од
л,

 и
 д

ат
а

Тип 5. Тип 6.

Размеры в мм

Толщина стенки Величина В

15.5-19.0 7.0 ±1
19.1-23.1 8.0 ±1
23.2-29.6 10.0 ±1

сбыше 30.0 12.0 ± 1

9 Hoi. tf/.l - /v/оз А - ffjSt
Изм. Лист Идокум. Подл. Дата

Т У  102-488-95
Лист



Ф о р м а  €

отремонтированы ручной ffwaSou с барной m m vad fc-
вотняй -н  контролем— #sp&spytf/cffeatt/M&— M & w abAf& r  @
I f o v  д г т у п к а р т А р  р егП Н Т И Р А Р П7, ь ' г>рар К т ‘* Р п и и а а р у о т т т т  п р л п п р н п Ф И Я-  

изготовителя-.

П р и м е ч а н и е  . Термины и определения дефектов поверх

ности соответствуют ГОСТ 21014-88.

-Т гЗ-; 9. Сплошность металла деталей- диаме тром 530 -  1420 мм- (2 ) 

должна -соответствовать снлошности-чссходноро материала-, ■

йоепловшость любого ра8мера-на -торцах и в ооиах шириной не 

менее 25- мм, прилегающих к торцу» предельным сварным швам и-швам 

приварки эт-вотвлоний к магиотраллм сварных тройников но допускают- ^
зонах, шириной не менее 25нм яршшшрк'кжрм,м3шт0м н&ю*

1*3*10. Детали и узлы должны выдерживать пробное давление:

д

Рцр *  1,5  Ррабф при коэффициенте работы гп .  о,б ;

РПр = 1,33 Рра(5в при коэффициенте работы т  = 0 ,75,

®)М отводов гн у тх  Ру>- 0л/*дш егся ло  C//u//J-05J6l№ *

1 .4 . Т р е б о в а н и я  к к р у т о и з о г н у т ы м  

ш т а м п о с в а р н ы м  о т в о д а м .

£
st
£

я

2

£

5{
!

1 .4 *1 . Основные размеры отводов должны соответствовать таб

лице 5 и рисунку 6.

; ж \

\~\ teИэЦ Л ист'; N? д оку м . Поди. Д ата
ТУ 102-488-95
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Продолжение та бл . 6

Условный
диаметр

Ду

Наружный
диаметр

Дн

.Езди;у с  поворота В f  в у с ловных диаме трах) 
Т~2~0 ДуТ 2 .5 ~Ду Т - 3 . 5 Д - 5 ^ 0 _ Ж ОJ.O. Ду.

Радиус изгиба

600 630 - 1200 1500 2000 3000 6000

700 720 - 1400 1750 2500 3500 7000

800 820 - 1600 2000 2800 4000 8000

1000 1020 - - 2500 3500 5000 10000

1200 1220 - - 3000 4200 6000 12000

1400 1420 - - 3500 5000 7000 14000

согласно
I.J3,2. Отво;цл следуемг изгота ]зливать с углами поворота начиная

j  riC/lsUM¥S'f<A„ &U {//(* СУ* C/W
о 3-- из одной трубы с градацией через 3 -. 1
ЦЛ&мм имелее. и*/£° для етМ оь диамеТ/Ьом и оилее.

Допускается по согласованию с изготовителем изготавливать от

воды с градацией через 1 ° .

1 *5 .3 . В гнутых отводах предельные отклонения на диаметры, от 

клоне ния от расположения торцов не должны прев! 
л ...............“ “  ттц лд  "Отклонения рта/ш/мошни* ЦЬи,од долженш содг6етог$лд<х?ё ттхбли  
новленных в стандартах или технических условиях на трубьпУОвальность

на изогнутой части отводов и отклонения на толщину стенки на выпук

лой стороне изогнутого участка не должны превышать величин, указан

ных в табл . 7 . Верхнее отклонение на толщину стенки не нормируется.

Таблица 7

ть  значении, у с т а - _  
W a ys rn & i.j/ * ф

Радиус изгиба R 
(в  условных диаметрах)

1 .5  Ду; 2 ,0  Ду

2 .5  Ду

3 .5  Ду

5 ,0  Ду

10,0 Ду и более

Овальность на изогнутом 
участке , мм, 

не более л
-— ____ -J2___ _

Ф ; 09 Дн 070Ч5А м 

-07075 Дн 0,035Ан 

•07055 Дн- O'OZSAH 

•ОтОЗ Дн- 0,02 АН 

0,01 АН

Отклонение { нижнее) 
от номинальной тол
щины стенки, %,

__, не более

20

16

12

10

б

Изм Лист Na докум. Подл. Дчта
ТУ 102-488-95
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Рачмеры н мм . Таблица ОЛ.

Тип Диаметр Длина прямолинейных 
учаоткон

отвода отвода ,Дм L L,
1* 219-820 650 I600min
2 219-S20 650 650

3* 426-1420 1600 3000min

4 1020-1420 800 800

* Общая длина гнутых отводов типов 1 и 3 соответствует 
размеру исходной трубы.

Рис. 7

1:гтн,”п н ;,-:,:т т м 1' ТУ 102-488-95
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Ду :уе:\М,згоя ::о оеглассзрл::.; з :.;о.:рз :гелз:. увеличение зол у -  
:/. •:у" _уи '-д'4 ' ' '-о" : Л " ‘ . ~ .

1 .5 .4 . Дспускаемое ол мл см за, я на угла позолота аз ■ умм-мз дре- 
аы.зть —2С* . Угол изгибе. обеспечиваетзя оборудование:.'-,

1 .5 .5 . Допускаемом; отклонения на радиус изгиба не должны пре

вышать для отводоз с радиусами изгиба:

2 .5  -  о,С Ду -  -100 мм

10,0 Ду -  ia o o  ил

1 .5  -  2 ,0  Ду -  ± О0 нм.

1 .6 .0 . Отклонение озерного иго. трубы в отзоле от номинального 

( горизонтального) положения не должно превышать X/XS диаметра от

вода.

положение шва следует устанавливать относительно ложемента у с 

тановки для гнутья труб.

1 .5 .7 .  В отводах не допускается излом оси вследствие потери 

устойчивости.

1 .5 .8 .  Если на концах отводов отсутствуют фаски, то они долж

ны быть восстановлены в соответствии с требованиями п. 1 .3 .7  нас

тоящих технических условий. (Е)

£ ____ r
\ м

у

f 30min

r J W V P X

ТУ 102-488-95
Лист

22"
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| имела защитное псжрытиет

должно' -быть в осстан ов лен о-г

то п о с ле - гибки оно

1 .6 .  Т р е б о в а н и я  к о т в о д а м  с е к ц и о н 

н ы м  с р а. д и у  с о м п о в о р о т а  1 , о Д у  ,

1 .6 .1 .  Основные размеры отводов должны со о тв етств о в а ть  т а б л и 

це 8 и ри сун ку 9 .

1 . 0 .  2 .  Предельные отклонения на толщину стенки отводов должны 

с о о тв е т с тв о в а т ь  предельным отклонениям на исходную тр у б у .

1 . 0 .  3 .  При сборке отводов продольные лвы секций должны быть 

сметены д р у г  отн оси тельн о  д р у га  не ы зк е е , чем на 100 нм.

Т абли ц а  6

8&рз г -ы й ;
Ц „г 118Тр .
...твД________

530

630

720

820

1020

1220

1420

X . (

X .

Л  Т

с о т х  в:-ж

х ! > I

Размеры в мм

Рддидс
и зги ба

Я

С трои тельн ая  длина £ д л я  у г л о в  лов о р ота

9 0 ° 50 ° » р  чО

оОСО

г7оО <2 См О

i

433 311 201

900 900 320 373 241

1000 1000 577 414 260

1200 1200 593 497 321

I5C0 1500 865 521 402

1300 1800 1039 746 482

2100 2100 1212 870 5о2

Г р е б о з а н ы М ы о т в о д а х : с е ц :: э т -

р а д и у  с о л  о в о р  о т а 5

Основные раз..- ери: ОТО О" ОТ дол-хыы ссответ л л о ы т ,  им ел:,-

сунны: х, м .....

с .  ..рсдельные от Л,.. С чЬ 'А /17 - пХ тол.:, и-г з.-еннц 07 “  у -  у -  П "п-: - -лw х - г ' . - ’- •« 1~

ъ хот.ыбхъньд. от тТ0х-:э:-::'ях то хохочи-тдтоу*•L. i I i -L. U %J

т сборне отводов продольные ли л  секций цолж.нь: быть

Лист
1 I ТУ 102-488 -95
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еыецены относительно друг друга не менее, чем на 100 мм.

Таблица 9

? азмеры в мм

Наружный
диаметр

Радиус Строительная длина L приуглазс поворота........
изгиба

15° 30° 45°

530 2500 329 570 1036

630 3000 395 804 1243

720 3500 4$1 936 1450

820 4000 527 1072 1557

I02C 50 ПС 653 I34C 2Л71

1220 5000 790 1603 2435

1420 7000 922 1876 2399

i .8 .  Т р е б о в а н и я  а л т а м п о б а н к я :в 
т р о й н и к а  м .

i . c . i .  Основные размеры тройников должны соответствовать таб

лице 1C л р '.д  - -.у 12 ♦ Рисунок не ус-тан&ь пинает монстр,, клал тройнл-

..£ .8 . Толокно стенки лройнкиа -из в, за.-к а. бить менее от н:
... Л.лаяь-;о~ тоз ..мен•

1 .с .3 . Ь  гро: :к;' : не долу с:еаэтся волнист ость , высота h  лото-
6 ^ лр зевну е~ еле,:у о р:е значения для диаметров:

57 л: - х * v  \ ~ У

7 0 -  133 х , j  ; о.

159 г:,о 219 гг. 2 ,0  ...а.
а. ■ о : о.; — 3 5С мм

обо -  425 нм ■■±. 0 ; и.

лнки нльнвл ._..а г велим оловом Ь * ' v . : ,  :г - . г  • -

. . . . h , . .  Ьъ oh 13'.
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Инв. № подл. Подп. и дата Взам. инв. №  Инв. №  дубл. Подл, и дата

| Лист 1

Таблица 10 
мм

£

•<г

Наружный
диаметр 
магистра
ли Дн

Наружный диаметр ответвления с/н Размеры

45 57 76 89 108 133 159 219 273 L н

ZJ
37

X - — - — - — _ — 50 45

— А — — ___5Q____ оО

Ч /0
А - - ~ _ - - - — со оО
- Л — - _ _ — — — 65 55

и
ОГО1

1<ося

_ — V — — — — со 55

89
- Vл* - - - - - ~ - 00 65
- - А - - _ - - - и0 70
_ - - л _ _ - - — 80 80

[08
- - л _ _ - - - _ 150 90
- - - А - _ - _ _ 1С0 90
- - - ~ А — _ _ — 100 Г4Л 27 v

i«.)J

- - - Л _ — — — — п о 9и
- - - - Л. - - _ _ н о 100
- - - - - - - - п о 100

1 okj

_ - - - л\ - - _ - хЗО П о
~ - - - - - - - п о «i_ ;'v \ J
~ - - - - - X - -

....

xO'J 7 ' 1 Л

ГО| •=!
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Инв. № подл. Подп. и дата Взам. инв. № Инв. N° дубл. Подп. и дата
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г П р о д о л ж е н и е  т е 5 л .  10| Л

и
ст |

г
5*<
г

Н Р р у -TrlF “
д и а м е т р  
' м а г и с т -“Г
p S -ьИ Д.п

Н аруж н ы й  д и а м е т р  о т в е т в л е н и я  d н Р а з  м оры

рО  С г/ 1 0 8  ! Т о  'Л 
iO O 1 5 9 о  у оjl «У <С (О 3 2  о 3 7 7  ; 4 2  о L И

П
одп.

2 1 9

— — А * — — — — — 130 1 4 0

- - - А - - - - - 1 6 0 1 4 0

нш
- - - - А - - - - 1 6 0 1 5 0

«•* ! kJ

- - - л - - - - - 1 9 0 1 8 0

Т
У

 
1

0
2

-4
8

8
-9

5

- - - - X - - - - 1 9 0 1 8 0

- - - - - А - - - 1 90 190

3 2 5

- - - - X - - - - 2 2 0 2 0 о

~ - - _ - л - - - 2 2 0 2 1 0

- - - - - - X - - 2 2 0 2 2 0

О' о-';'U / ■

- - - - - X - - - М Г ” 2 2 о

- - - - - -
•у Г

А - - 2 4 0 2 3 0

- - - - - - -
\ г
.А - 2 4 0 0 А лы -J

Л ‘Л \
- - - - - - - - 2 7 0 п МПf-S*

- - - - - - - /» - 2 7 0 “ 2 5 0
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Л X; Л 
X- f' и

со
о S

О-1

Ф
орм

а 
II



Ин
в.

 №
 п

од
л.

 I
 

По
дп

. и
 д

ат
а 

| 
Вз

ам
. и

нв
. N

a 
{ 

Ин
в.

 №
 д

уб
п.

 |
 

По
дп

. и
 д

ат
а

Форма II

i .U .4 .  Предельные отклонения на наружные циоы-зтры в нетотцо

вых сечениях тройников не должны превышать —2 , 6% от величины номи

нальных диаметров.

1 .9 .  Т р е б о в а н и я  к и т а м п о с в а р н  ы м

т р о й н и к а  м .

1 .9 .1 . Основные размеры тройников должны соответствовать таб

лице I I  и рисунку 14; С /и ш еГ к& м и  р а б о ч и м  ъ . ( ?)

1 .9 .2 .  Радиус отбортовки 2 должен быть не менее ( £ - .  толщи

на стенки м агистрали ).

1 .9 .3 . Предельные отклонения на толщину стенок тройника долж

ны быть не более :

нижнее отклонение на толщину

9 мм и менее - минус 12,5;

С В . 9 до 15 мм - минус 10%;

С В . 13 Д О 19 мм - минус 8%;

ев . 19 ДО 32 мм - минус J / 0 ,

С В . 32 до 42 мм - минус 4%;

! 1 \ Лист
ТУ  Ю 2-4Ш -95 " з Г
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гг* ,.■< т
ХМОЛ'-ШЗ х х

МИ

Н а р у ж н ы й•L *J
г[т-*’ fl V -Т  'П
а'Г-.1;'И 'С ТчГ  
гг ‘л / •;:■ГТ '

.У

наружный диаметр ответвления»L «•» Г » 4.

О • Л J
С  { О 325 о  I < 426 720 8 2 0

Т  О  1-Л
XU|£0

Д а з м з р к

L

1.30

А

ч г 
А

•ч» X

250

3 0 0

425

vJ .J V.м к Ю )

З о 5 ( 3 0 0 )

0
7V>
1

6
00
I

<о
ся

Gc«~>и

А

А

А

V
А

260

260

3 0 0

340

^ 9 0

о315

415(500)

436(600)

| )0  г\

■ к*. Чх

А.

А

X

юо

340

>90

480
г: мл/д
J C v

580

4 6 0 ( 5 5 0 )

30(300’
А а  "Ч":п \ 

v.5 С ООч.■ J
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1

0
2

-4
8

8
-9

5

Инв. № подл. Подп. и дата Взам. инв. Ns Инв. № дубя. | Подп. и дата

1

5 ,£' г .1? 

~ А i

КерутнъД диаметр ответвления (/ы

02 о 377 426 •ЗоО 630 720 820 1020 1220 1420 L и

6fX;

Л _ _ - - _ — _ _ _ 330

oiCp 600)
- А - _ - - - - - - 340
- - А - - - - - - - 390
- - - А - - - _ - - 480
- - - - А - - - - - 580 530^обО)
— — — __ _ А — — 650 5о0(ооО)

— — — X _ 700 и/06/003

Ю20
_ _ _ _ _ _ _ . 410

б!0 ( 74)0)_ X- _ 41С
— — лиА- — — _ _ 410
_ — А * — — — — — 480
_ _ _ _ VА — — — — 560 слхД 1 j j  ;
— — — — — X ... _ _ ОоО 650(750)
_ _ _ _ _ X 750 670(800)
— __ — _ X _ 820 /10(850)

1 2 2 0

А — _ — — _ 490

710(850)

— X — — — — _ _ _ 490
_ — X _ _ — — — 490
— — X — — — — _ 490
— — «р. X — 580 730(900)
- - - - X - - - - -..Ш ) „ 750(900)
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ТУ 102-488-95

■■ОДП- и дата 1 Взам. инв. № Инв. № дубп. Подп. и дата

-------------------------------- 1__________

S
Наружный 
диаметр 
магистра' 
ли Дн 325 377 426

Наружный диаметр ответвления

530 630 720 820
d  н

1020

Продолжение табл. XI

Размеры

1220 1420
750

Н

770(900 )

г

соСЛ

1220

X
925 8X0(950) 
980 850 (1000)

1420

X

X
X

X
X

X.

580
580
580
580
580
650
750
925

1150
1150

810 (9 00 )

810 (1000)
830 (1000)
850 (1000)
870(1000)
910(1050)'
950(1100)
990(1X50)

Примечания*/Допускается изготавливать тройники с высотой ответвления (Н) указанной в скобках, 
при этом длина привариваемого к ответвлению кольца не должна быть менее 100 м ы . а 
высота отбортованной части ответвления не менее радиуса перехода магистральной
части тройника в ответвление. Такое кольцо являет ся элементом тройника и  не о т н о -®  
сотая к переходным кольцом.

2, Д л  я т ройн иК °6  с от дет блен и я м и  9-$3(?нн н о  рабочее доёление д о  #, 0
догш ш ет ся следующ ая #ы сот аИ:Н-$о5мм д л я Д „ -5 3 й н м ;Н = з& м н д /я Д ^ -Ш м м ; 
Н =Ш м м  для Дн -  №0м м ; Н -й й Р м м  для Н =£5 0 м м  для -$ 2 й н н ;
Hz бб'онм  для Д н -42&онм\ Н  г  750 м м  для Д н  - Н й еон н . ______________ _
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св. 42 мм -  минус 3‘С.

Верхнее (плюсовое) отклонение не нормируется.

1 .9 .4 . Допускается отклонение от пр 
и отбетблениЯ соот&етеггшуихиё

! Г * ф п я  ttmV tj-q и р  ттмгплмлг гг п Р гд я м р ф п я  дга

ямоликейности образующей

магистрали^на величину до £%удиаметра« м агистрали . (£ )

1 .9 .5 . Допускается изготавливать тройники с высотой ответвле

ния, указанной в скобках, при этом длина привариваемого к ответвле

нию кольца не долина быть менее 1С0 мы, а высота отбортованной час

ти ответвления не менее размера к.

*.9 .3 . арк изготовлении тройников из труб волцину стенки ма

гистрали с цедре"1 принимать но сортаменту труб, разную или блггкай- 

j - j o. ibuv H рас ив - ,л о ;а и Cv; .j мне.

1 . 10.

с в а р и  к м

1 . 1 0 . 1 .  О с : 

лице 12 и рисунку*

1.10 .2 . х1реде0 \рньге отклонения на толщину стенок тройника долж

ны быть не более:

нижнее ос:слонение\ на толцину

размеры тройни:

'•л к ал:

соответствовать таб-

9 им и мене з -\  ; ;илус 12,5м/;

СВ . 9 до 1о тлт -  \. /.туе ш /
св. 15 до 19 Мл; -  Ллнус Чг : }
ез. 19 то НО . . . . hV  с /55;

03 . 32 до 42 дм -  H .-V 4?;
сз. 42 мд; i.pihycN,3 5 ;

Взрхнее (пдюсовое) отключение не нор:вздуется.
т л г?

. ^лд тройников/с отномзунем лиаметоов с к

М
нактц^кн на ответвления не ставятся,

1 ЬДлД ,33

готовлена из не сколь виц 

ллввлаткк ..ол*"*но трои; ' т ь с

тла^ь тройника, навет быть из- 
a не ) д 1 ве т—х : • >->аз ~инЗгме частей 

сказкой е с\>ответстзы-од ей подготовкой

Лист № докум. Подп. Ддта|Изм
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1*11. Т р е б о в а н и я  к п е р е х о д а м

и т а м п о с в а р н к м к о н ц е н т р и ч е с к и м .

1 .1 1 .1 .  Основные размеры переходов должны соотв етств ов ать  т а б 

лице 13 и рисунку 16. Рисунок не устанавливает конструкцию (ф орму) 

перехода .

1 .1 1 .2 .  Переходы не должны иметь б о л ее  двух  сварных швов, р а с 

положенных вдоль д ета ли . Длина цилиндриче еких поясков на концах п е -  

р еходов  не менее 50 мм.

1 .1 1 .3 .  Допускаются переходы без цилиндрических поясков на кон

ц ах . Длина п ерехода  при этом  должна быть не менее

L * Sfi_-Л л -щ  ■
где у  -  угол наклона образующей конуса не более 12°.

Д опускается  и зго тов ля ть  переходы сваркой иэ двух  или нескольки х

переходов со строительной  длиной по рабочие; чертежам.

1 .1 1 .4 .  иредельнне отклонения на толщину стенки, перехода, при 

и зготсзленил ■■о.' листового проката должен быть не более:

нижнее отклонение для толщины
9 и нзнез - 'V 'И' д н 12.3

9 ~т -л j. •_/ ' ■ - nl'vC ~ -V:- '. 
■*“ - ■' ; 5

г д л-О до О - - nv-c

19 ... л о О - . - " ;v Г.-гГ
п'.у

32 :р 42 н - ' ' Т •' Д • -5 /! -Г.
-4

ИW _ о и.

--------- Т --------------------------- ------- -----------------------------------------
Лист

ТУ 102-488-95 ---
Изм Лист Ns докум. Подп. Ддта 1 41
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При изготовлении переходов из труб предельные отклонения на 

толщину стенки должны соответствовать  отклонениям на исходную тр убу .

Таблица 13

мм

Наружный Наружный диаметр d  н
диаметр

Лн . .426 Г . . 530 . ,[__6 3 0 J 720 j 8 2 0 _ .i l i o l o j L__..1,220

~ — — ----- р-— -----— Строите;льная_щ iHHa^Jj ---- -----— ч------ -----■----

530 500 - - - - - -

630 580 340 - - - - -

720 800 700 315 - - - -

820 1030 800 560 500 - - -

1020 - 1250 1030 1000 580 - -

1220 - - 1500 1280 1060 700 -

1420 - - - 1750 1550 1200 700

П р и м е ч а н и е  . В  таблице строительная длина указана

для переходов с цилиндрическими пояс

ками на концах.

Верхнее (плю совое) отклонение не нормируется.

1 ,1 1 .5 . Допускается конусообразность или бочкообразность на 

цилиндрической части перехода не более 2% наружного диаметра и вол

нистость (гофры) высотой не более 3 мм на цилиндрической и коничес

кой части перехода (Р и с . 17 б ) .

1*12. Т р е б о в а н и я  к д н и щ а м  ш т а м 

п о в а н н ы м .

1 .1 2 .1 . Основные размеры днищ должны соответствовать  таблице 

14 и рисунку 17 а.

1 .1 2 .2 , Заготовки днищ допускается изготовлять сварными из 

нескольких частей  в соответствии с рис. 18, при этом выпуклость

ТУ 102-488-95
Лист Ne докум. I Подп. Дчта

Лист

43“
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с вр'У —у ■ луя-ту-л : ■ ? о - .:vs. " ..•> -г л 7 \ у л ~ . д> до./—  ic  ' г у н о т ? у—

• -ч
"f-C V ' '::L. :л :■ _: у г ь . ее е э: у- ыз еъееео разм ера .

1 .1 2 .4 . Р о лр ела е гся  конусээ браз дость  и л у  5 очко о браз ноет ь на 

цилин:грмчзско.у лояскэ днища не более  2% народного диаметра к в ол 

н и стость  (гофры) высотой ке более  3 мм (Ри с* 17 б ) .

Таблица 14 

мм

Наружный !
диаметр | Толщины стенок

Г" ---------------------- ----- ---——
| Размеры днищ в зависимости 

от толщины стенок

Дн S Н ь
33 G Все толщины 157 25

330
до  1 о 182 23

свыше 13 197 40

720
:;о 12 203 2 о

свыше 12 09-v * Л

820
ло  12 230 25

с ЗУ тле ±<£ 243 40

д о  8 280 О "1ы, -J

•V - 0
v-s* шлше В ло 24 233 40

езыне с -к 3 м о -ЛОд
.-'Л

.;0 с 323 2 j
- -з , •, я

СЗ’.-З’.'Э С 7 0 2., 34о д -л

0.4' * Т С „ kJ' J --

... 1-7 -w .
Д'- : ,J . 0 4 °

г -я
( :д . ._  В -С В 3 х\. ч.' 0 0 -» я

CB0.J3 41 413 V,’

ТУ 102-488-95
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Л. V ■*. f
"ч . - ^к -J а н т г т р у  б о -

■; v. о к ' ; о т .
■Г -у0 Г 
.i. , * •*. • Габо рыты '-г.то? -е  долы к - ллевы лать  разм еров  (н олн н а г .ъ -

В: V"? Tip О ДЛ г I

длина
*' **■ Г:- . .

ширина -  2 ,9  м

высота 3 ,5  м.

1 .1 3 .2 . П редельны е отклонения на строительны е размеры д о л я -

ны превышать :

'т О о -1 “ \; — t iC .O  ы:

с з .  3 до 1C к - -1ТГ7  

2 5
уп.д

с в . 10 iVi — Г 3 0 ,0  , л •

1 .1 3 .3 . Отклонения между осями соседн и х тройников и д р уги х

д е т а л е й , зхо КЯЛиХ Е y3S.il , не д о л л у л ; превы тать £30 ли .

1 .1 3 .4 . О тклонение от пря:тэлкн ен н оеси  (кривизны ) у з л а  (.- „з л б о л ь -

„ е е  р асстоян и е  от точек  р еальн ой  п оверхности  до прилегающей пряной ) 

не дрянно лрезы ш ать:

10 ы : при дли> re 

1 3  н и

н е , в ы соте ' у з л а  до  о м

о г  .
w tv: •.:

30 ты

СВ. о до о ы 

С В . О Д  О  d  ■ /;

,! с в . d н

1 .1 3 .3 .  предельны е о тил о не и?: я по дна; сатрап, ов альн ости , р а с 

положению торнов в да та ля х  из труб (к о л ь ц а , обечайки '' долины с о о т 

в ет ств о в а ть  норнатнзно-техн/чес> :э '“ документ здани не трубы , по к ото 

рых они п оставляю тся .

1 .1 3 .6 .  На сбор к у  у з л о з  с л е д у е т  п о ста в ля ть  д е т а л и , прошедшие 

прием о-сдаточны е испытания и принятые ОТН п р ед п р и я ти я -и зготов и теля .

1 S 1

1 1
Изм Лист N9 докум. | Подп. ! Ддта \
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I . I 4 .  Т р е б о в а н и я  к м а т е р и а л а м .

1 .1 4 .1 . Стали, применяемые для изготовления деталей  и узлов  

трубопроводов, должны обеспечивать механические свойства материала 

изделий не ниже указанных в табл . 2.

1 .1 4 .2 . Для изготовления штампованных тройников след ует  приме

нять трубы по группе В ГОСТ 8731-'87. повышенной точности и зго тов ле 

ния по диаметру и толщине для тройников диаметрами от  57 до 159 мм

и повышенной точности по диаметру для тройников диаметрами от 219 

до 426 мм, а также трубы по ТУ 14-3-460-75 и ТУ I4 - 3 - I I2 8 - 6 2 ,  кроме 

труб из слитка.

Материал -  сталь  марки 20 ГОСТ 1050-88 к сталь  09Г2С по

1

ГОСТ 19281-89.

Для изготовления деталей  диаметрами от 530 до 1420 мм следует

л применять листовой прокат по ГОСТ 19903-74 из сталей  марок 15ХСЦЦ, 
47) ту / у- / -5 3 39-96 ; ТЧ/УУШ№тМЖМГг<Я>Б по V U 4 -l-S b$S -37  ^
^Ю ХСНД по ГОСТ 19281-89, 10Г2ФБЮ по ТУ05? 64419-014~94 УТ~такж е тру

бы отечественной и импортной поставки с нормативным временным сопро

тивлением до 588 ,8 МПа (д о  60 кгс/мм2), кроме труб материал которых

содержит бор. Эквивалент по у глероду  у  применяемых сталей  не должен 
А и ст овой  лромт(1ол№ нттршть(яцнтра5щшом1/штр(>/1к>нс1 

в ш р  и 46 сплошность H Q opem puzm uu -w zom qem w M oM Zorne/iiy  сАлошоогпк

6
Допускается применять материалы по другим стандартам и ли /М̂ £ |  

техническим условиям и других марок, если при этом обеспечиваются 

механические свойства по п . I . 3 . I  и 1 .3 .3 .

1 .1 4 .3 . Сварочные материалы должны обеспечивать механические 

свойства сварного соединения не ниже, указанных в табл . 2 , 3.

1 .1 4 .4 . Все материалы должны иметь сертификаты.

I . I 5 .  Т р е б о в а н и я  к с в а р н ы м

с о  е д и н е н и я м .

I . I 5 . I .  Смещение кромок в стыковых продолных соединениях, 

замеренное по наружной поверхности изделия не должно превышать 10% 

номинальной толщины стенки, но не более  3 мм по всей длине стыка.

Л ист

'Ж
I Зам 2 -1 0 -9 ; ТУ 102 -  488 -  95

Лист № докум. Подп. Дата
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См :пгние кромок е к о л ы м в ы х  и криволинейных со ед и н ен и я х , и зм е

ренное по наружно7" поверхности  н"’ должно превышать 20%  от  номиналь

ной толщины стен к и , но не б о л з е  3 мм. Д оп ускается  м естн ое  смещение 

до 4 мм на длине не бол-,.1 1/10 периметра.

В у з л а х  трубопроводов  диаметром 1020 мм и б о л е е  в м еста х  примы

кания продольны х швов к Колычевым доп ускается  сов м естн ое  смещение; 

кромок на наружной поверхности  и здели я  не боле.- б  мм; д оп уск а ется  

на I /10 периметра стыка суммарный разм ер смещения и разн отолщ и н н ос- 

ти  до 8 мм.

I . I 5 . 2 .  3 стыковых соединениях элем ентов разн ой  толщины из од 

н ого  м атери ала  необходимо п редусм отреть  скос кромки б о л е е  т о л с т о го  

элем ен та . У го л  ск оса  кромки должен быть не бо лее  3 0 ° (у к л о н  1 : 2 ) .  

р и с . 19.

30° max

Р и с . 19

I . I 5 . 3 .  Совместный увод  кромок Срис. 2 (Р  в продольны х и Кольцо

вых швах (у г л о в а т о с т ь N с уч етом  смещения кромок по п . I . 1 5 . I  в про

межуточных сучениях должен быть н„ б о л е : ЮС толщины ли ста  плюс 3 мг

Лист

ТУ 102-488-95 Ж4зм Лист № докум. Подп. Дата
Формат
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0,1-5 + 3 мм, но не более 5 мм.

Угловатость продольных швов на торцах деталей не должна быть 

более 3 мм.

1 Д 5 .4 . Сварка должна производиться в соответствии с техноло

гическим процессом или производственными инструкциями, утвержденны

ми в установленном порядке.

1.15.5 . Форма и размеры сварных швов должны соответствовать 

требованиям рабочих чертежей.

Высота выпуклости внутренних швов должна быть не менее 0 ,5  мм.

Допускается выпуклость или вогнутость угловых швов до 30% его

катета, но не более 3 мм. При этом вогнутость не должна приводить

к уменьшению размера расчетного катета. Ф
т „ Лопмнаняся изменения ширины и высоты Вдоль ииёа о пределах ям я
1 .15 .6 . -Сварные швы должны иметь плавный переход  к-основному 

допненя на их размеры.
металлу. Допускаются отклонения- ширины и- высоты вдоль сварного  шва 

в- пределах ноля допуска. Переход от одной ширины шва к другой дол

жен быть плавным, неравномерность выпуклости шва (чешуйчатость) 

должна быть не более 30% высоты выпуклости шва. Усадочные ракови

ны не должны выводить выпуклость шва за пределы минимального раз

мера. Начальные участии а коще1ь/е матеры должны ВЬ/ть лтшноегью ндаиет/. Лр®
лШ оШ жнаи сВярхи кратер предыдущего шВа должен Вш  УоЬленВш м фсВнзЬ о/геяеднш#. 

заварной, На поверхности угловых швов приварки накладони допускается на-
с&рнь/х тройникао

личие валиков высотой не более высоты выпуклости.

1 .15 .7 . Р учную Сварку деталей трубопроводов должны произво

дить сварщики, аттестованные по правилам Госгортехнадзора РФ #

•имеющие квалификацию не - ниже 5 раоряда. . . £2
Технология сборни долж но б ы ть  а тте сто ва н а  о устамобленнм порядке,
1.15 .8 . Каждый сварной шов должен иметь клеймо сварщика.

Клеймо должно наноситься ударным способом до термообработки с на

ружной стороны изделия шрифтом высотой не менее 5 мм. Клеймо долж

но быть заключено в рамку.

ТУ 102-488-95 •Лист

"5043Iv Лист № докум. Подп. Дата
Л лт-га т
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Допускается сварка д еталей  несколькими сварщиками, то гд а  к л ей 

ма ставятся  через д р обь . Клеймо сварщика, варившего наружный шов, 

ставится в ч и сли теле , а внутренний в знам енателе . Все сварные с о е 

динения должны реги стри роваться  на предприятии и з го т о в и т е л е .

I . I 6 .  Т р е б о в а н и я  к к а ч е с т в у  

с в а р н ы х  с о е д и н е н и й .

1 .1 6 .1 . В сварных соединениях не допускаю тся следующие наруж

ные дефекты:

трещины всех  видов и направлений;

поры наружной поверхности шва;

подрезы глубиной б о л е е  0 ,5  мм, наплывы, прожоги и незаплавлек - 

ные кратеры;

смещение и совместный увод  кромок свариваемых элем ен тов  свы

ше норм, установленных настоящими техническими условиям и ;

несоответствие форм и размеров швов требованиям чертеж ей на 

и здели е .

1 .1 5 .2 . В сварных соединениях не допускаю тся следующие внут

ренние дефекты:

1 .1 6 .2 .1 . Выявляемые при радиографическом кон троле :

а ) трещины любой глубины и протяженности;

б ' единичные поры или шлаковые включения, наибольший из р а з 

меров которых превышает:

20 % толшины стенки при расстоянии между соседними порами 

или включениями более  трех толщин стенки ;

15 % толщины стенки при расстоянии между соседними норами 

или включениями от двух  до трех толщин стенки ;

10 % толщины стенки при расстоянии между соседними порами 

или шлаковыми включениями менее двух  толщин стенки , но не менее 

трехкратного размера поры или шлакового включения;

Зам lfg-CI-99
Нам. Лист № локум. Подпись Лата

ТУ 102-488-95 51
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наибольший размер поры или шлакового включения не должен 

превышать 2 ,7  мм;

в ) цепочки и скопления пор и шлаковых включений по 

ГОСТ 23055-78;

г )  непровары суммарной длиной более  1/6 длины шва и глубиной 

более 10 % толщины стенки при толщине стенки до 10 мм и более  I  мм 

при толщине стенки более  10 мм.

I . I 6 . 2 . 2 .  Выявляемые при ультразвуковом  контроле (У З К ):

а )  неи-протяженные дефекты, амплитуда эхо -си гн а ла  о т  которых 

превышает амплитуду эхо-си гн ала  от контрольного отраж ателя в СОП 

или суммарная условная протяженность которых в шве превышает 

1/6 длины шва;

б '  цепочки и скопления, д ля  которых амплитуда эх о -си гн а ла  от 

любого дефекта, входящего в цепочку (ск о п лен и е ), превышает ампли

туду эхо -си гн ала  от  контрольного отражателя в СОП или суммарная 

условная протяженность дефектов, входящих в цепочку (ск о п лен и е ) 

превышает 30 мм на любые 300 мм шва;

в ) протяженные дефекты в сечении шва, амплитуда эхо-си гн ала  

от которых превышает амплитуду эхо-си гн ала  от контрольного  -отра

жателя в СОП или условная протяженность которых превышает 50 мм 

на любые 300 мм шва;

г )  протяженные дефекты в корне шва, амплитуда эхо -си гн а ла  от 

которых превышает амплитуду эхо-си гн ала  от контрольного отражателя 

в СОП или условная протяженность которых превышает 1/6 длины шва.

К непротяженным дефектам относятся дефекты, условн ая  протя

женность которых не превышает 15 мм.

К протяженным дефектам относятся дефекты, условная  протяжен

ность которых превышает 15 мм.

Цепочкой и скоплением считаются три и более  деф екта, если 

при перемещении искателя соответственно вдоль или поперек шва 

огибающие последовательности эхо-си гн алов  от этих дефектов при

п
с Ж ЛГЙ-0/-99

Изм. Лист Ne докум. Подпись Дата
ТУ 102-488-95
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поисковом уровне чувствительности пересекаются (не разделяются). 

При разделении эхо-сигналов дефекты считаются одиночными.

1.16.3. Исправление дефектов в сварных швах производится:

если размеры дефектов превышают величины, указанные в

п .п . 1 ,16.1 , I -16.2 -  путем полного удаления дефекта с последую

щей заваркой;

если длина трещины или их суммарная длина не превышает 8 % 

длины сварного шва, то ремонт производится удалением участка шва 

с трещиной с последующей заваркой;

если длина трещины или их суммарная длина превышает 8 % 

длины шва, то шов полностью удаляется и заваривается вновь.

После исправления сварной шов должен быть проверен нераз

рушающими методами контроля.

1.16.4. В местах ремонта допускается увеличение ширины 

швов до 10 мм, высоты выпуклости до 1,5 мм сверх указанных в 

п. I . 15.5.

1.16.5. На концах деталей на длине не более 200 мм от тор

цов допускается снятие выпуклости швов до высоты 0 -0 ,5  мм.

Допускается в технологических целях полное снятие выпук

лости сварного шва по всей длине детали, при этом в готовом пере

ходе допускается прогиб поверхности сварного шва не более 1,0 мм.

1.16.6. Ремонт сварных швов должен производиться по инст

рукции предприятия-изготовителя.

2 Зам. №2-01-99 T V  Т П Р -Л Й Р ^ О С ,
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^ ед л р и ятая ^ зго то ш тед я »  утБврмдэккоУ з остановленном порядке.■ <£)

1 .1 7. Т а р  н ч э о л а я о 5 р а б э ■: л н

1 . 1 7 . 1 .  Термической обработке следует подвергать гзгагд., и зго -  

тозпзкнхэ по:. од гУ' ;:^rv !оз-о"д ' /т г ’,е старх-~з д г г т г - .

Тер т : л е 2 '.t б о ■ нонет при .знзттьсл для 0беСП6чеХ:7 ГЗХЗ — 

":хчеог::.х стоуст л гтсерхапн дзтясзй г.о ... 1 .3 .1  : 1 ,3 .3 .

1 . T 7 . Z .  Тзр хнчзедуг обработку деталей слеу  эт производить по 

■■'зхыологнчесноху процессу гуздтрплтчт-хзгзгогоггзля посла устранен:::.- 

.■■тех цэйэнгоб в озалтлс стах х после гдттср.гт р.-тог ох в тро^з-ххах.

1 .1 3 .3 .  О.:?\р_:>‘0 соединения узлов лл^ лоту тьзтут гернн^ес-'еб об

работке не подвергаются.

р з е к а д е т е. л е й

I . I 6 . I .  Без детали л узлы трубохрэ-содос долины тлеть хоркхроз- 

,-у С указаНГЗЕИ

товарного знака. нрэугк .я .т  -- хз готовите "л;

угла, поворота (для отводов);

наутногоСых'! хианетра( о г ' ;
/ 0  толщину стенки на, конц^ детали'

рабочего давления;

лозfy ■ туе.-та уедоз:т роботу

ра ,ц уеа  поворота (г?эль но для отводов гнутых с со.о :.ьл т-дук- 

су-ояного нагрева з условных нтлетрах 3 Ду хлн 10 Д у '; 

класса прохгоогл т у  о з ~ алоз трубопроводовб; 

огоз:~ачз-хя нзототднх тех го чес г. их условий; 

обозкаче.тх -;тк л з о ч з т т г о  нос од.-з.-.и ~ Буго'Т тузл-х -оз а -
Т ГД г4' Г (-  . ‘"';ОМ O ' i  — »с j.S ; ; [допускается у к а за т ь  п ^ и д  классом л^огносм )  (ч )

°8в о~с.дого я от: эр а ( номер партии для тройников диаметрами 

57 -  426 хм);

года изготовления (две последние цифры);

[ 1 1 Лист
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.о -1~ о •ЛГП ■ { V Q  'V  С- л- Ю Д) и~■ Я - л .7 X  '* ДМ О 'ГГ IN и Ю
1' 3 г‘- ‘4 О.'З -J  ' —  ._ j

л-с о Г- Г С V  т  н> V ' . ’ ЯТЮ •Я'-.'- С '  г г ^ г - , У  рн н / ~7 <н л4 л и гД о
ОТ JOT ТО П ± „_

и с . : р  ~  О  ’- ' -Г О .  Г р л . п р ’ . - Г ! ^
.. ~  ^  ........ ^  ' -.С ~ ’ “ • —  а  с - ~ -т в  а - . ’т о  4 и  я

■ С; Г4 Xi т -7 '•*' Л "  V ~ Г 
- • " " ‘ ‘Ю ~'4J

- П - у Г  ОТ О' ■о 433 * т-тятнт-т' с . -ю с о б с 7 Ю 'о;ю 04*'-.

11::з**У:0 СТЗ "в н о с и т с я  ю . требники  диаметром  419 -  493 ю : ю  с т и р а е 

мо/ к р а с н о " . НарккроЕке н ан оси тся  на к а р у / н у А п о в ер х н о сть  и зд е л и й  

а м ес та х , у к а зер н ъ х  на, р а б о ч и х  н е р т е ^ а х . На гн утн е  от ро д ы  марки

р о в к у  с л е д у е т  к а ло с и т ь  на нарухнуи  к д и ам етральн о  троти воп олон н ую  

ю  знутреныею  п ов ер хн ости  на р асстоян и и  I5C  -  200 их от т о р ц а .

I . I 8 . 3 .  4 т  ясен  и етр ти я х  д ю к етр ом и  от 330 до Г 100 у;м ю р о ю  

гн уты х о т з о д о з  и у з л о Е 4 ударным с л о о о б о ’ -' -.лркирозать:

ТОЕЯрЮ " з л а к ;

с а в о д с к о "  номер (и ли  номер п а р т и и ';

го д  и з го т о в л е н и я  ( д в е  п ослед н и е  ц кй ргт '.

1 'арнироЕна, производим ая удари т/  сп о со б о м , долина  быть п о м е -  

т ен а  е рам ку , накесеннуг- к р а с н о "  (кром е дрогни  и о в диаметрами 5^ -  

4 0 с  ■*г/  ̂

ю з м э р  т р и с т а  от о до  ЬС ни т завис/мю сти от р а зк зр а  д з л а т и  и 

с т о с п-бв м а н п 'ю в е н н я *

о  Я ' - г> ■_• ...■ ,Я :: тг Я а ■ р с Т О  у , ° ' : О -'Х ”

тг отот  р е : ‘ 7 Г )  Гр "С О, '> Г ,г гг; О, -Г- Г Г

ТУ 1 0 2 -4 8 8 -9 5
Лист
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2 , ПРИЕМКА

2 .1 , Для проверки соответствия деталей требованиям настоящих 

технических условий предприятие-изготовитель должно проводить прие

мо-сдаточные, периодические итиповые испытания, для отводов гну

тых и узлов трубопроводов -  приемо-сдаточные и типовые испытания,

2 .2 , Детали и узлы трубопроводов диаметрами от 530 до 1420 мм 

поставляются поштучно. Тройники диаметрами от 57 до 426 мм и днища 

диаметром 530 мм поставляются партиями.

Партия изделий должна состоять из деталей одного размера, из

готовленных из материалов по одному нормативному документу и из од

ной марки стали.

Количество деталей в партии не должно превышать:

тройников 20 тыс. шт. при Дн 57 - 89 мм;

5 тыс. шт. при Дн 108 мм; 114 мм;

4 тыс. шт. при Дн 133 - 219 мм;

2 тыс. шт. при Дн 273, 325 мм;

I , ,5 тыс. шт. при № 377, 426 мм;

ДНИЩ I тыс. шт. при Дн 530 мм.

2 ,3 , При приемо-сдаточных испытаниях проверяют каждое изделие 

диаметром 530 -  1420 мм (кроме днищ диаметром 530 мм) и 1% от пар

тии тройников диаметрами 57 -  426 мм и днищ диаметром 530 мм, но

не менее 3 штук на соответствие п .п , 1 ,1 , 1 ,3 ,5  (кроме овальности
8 Ф

в неторцовом сечении), 1 ,3 .6  -  1 .3 .0  подразделам 1 .4  -  I . 13, I . I 5  -

-  I  * 18*

детали, прошедшие калибровку или изготовленные jm , 

обжима трубной заГОтевщцдолжны подвердаФь«7ГТсонтролю на соответ

ствие п, 1 ,3 ,8  в ч^^щи-^рреЩинв^гварном соединении и каждое д еся- 

5лие -  на наличие трещин в основном ме

' ------------ !----
I Лист!
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2 .4 . Переодические испытания на соответствие п .п . I . 3 . I . ,  

1 .3 .3 . ,  1 .3 .4 . проводят раз в год , а также при применении новых 

сварочных материалов, изменении конструкции сварного шва и приме

нении новых способов сварки, на деталях , прошедших приемо-сдаточ

ные испытания, на количестве деталей  каждого типоразмера, доста

точном для получения необходимого количества образцов.

Испытания на соответствие п .п . I . 3 . I . ,  1 .3 .4 . следует  произ

водить на двух образцах, по п. 1 .3 .3  на трех образцах.

Испытания на соответствие п .1 .3 .3  следует ггооводить на

образцах с концентратором в и д а !/ "-  для ^ _______  . ж  и более с

толщиной стенки 6 мм и более и дополнительно на образцах с концен-

стенки 12 мм и более.

Периодические испытания для  тройников диаметрами от 57 до 

426 мм и днищ диаметром 530 мм должны производиться от  каждой 

партии.

Примечания: I .  Под термином "типоразмер" следует  понимать изделие

одного типа (наименования), одного наружного (ых) 

диаметра(ов) с определенной толщиной стенки.

2. Результаты периодических испытаний допускается 

распространять на детали одного типа, имеющие 

одинаковые с испытываемым изделием марку стали и 

толщину стенки, изготовленные по одному технологи

ческому процессу, но имеющие разные диаметры.

тратором вида V" -  для деталей диаметром 500 мм и более  с толщиной

Лист

ТУ 102-488-95 Ь6
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3. Результаты  механических испытаний 

сварных соединений одного у зла  тру

бопровода допускается распростра

нять на соединения других у з л о в , 

имеющих в своем составе трубы с 

такими же толщинами стенок и те же 

материалы.

2 .5 . Контроль на соответствие п. 1 .3 .5 . (в  части овальности 

в неторцовом сечении) должен производиться проверкой оснастки не 

реже одного раза в квартал.

2 .6 . Типовые испытания проводят при применении новых основных 

и сварочных- материалов, изменении конструкции сварного шва ши* . Q ) 

конструкции детали , при применении новых епособос сварю », изменении 

способов изготовления изделий, а также при подборке режимов гибки 

для отводов, изготовляемых при помощи индукционного нагрева. Для 

тройников диаметрами от 57 до 426 мм типовые испытания следует  

проводить при замене материалов, конструкции, способов изготовления.

П р и м е ч а н и е .  В случае изменения обозначения норма

тивного документа на материалы не тре

буется  проведение типовых испытаний, 

если требования к материалам не изме

нились .

2 .7 . На типовые испытания необходимо представить по две 

детали диаметрами от 530 до 1420 мм, один у зе л  трубопровода, один 

гнутый отвод и не менее трех тройников диаметрами от 57 до 426 мм.

Все изделия, представленные на типовые испытания, должны

1 Зам. "2=10-97
Пэм Л и с т N? докум. Подп. Д ата

ТУ 102 - 488-- 95
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подвергнуть контролю в объеме приемо-сдаточных испытаний и на 

соответствие подразделу I . I 4 .  Одно изделие должны подвергнуть ис

пытанию по п. 1 .3 .10*

Оставшиеся детали должны быть подвергнуты испытаниям на соот

ветствие п. 1 .3 . I ,  1 .3 .3 , 1 .3 .4  в объеме периодических испытаний. Ш) 
Допускается подвергать иоть/тонияндетали а/тетрами530-М£о/цлреше9шеи/& о-

Гнутый отвод и у зе л  трубопровода, прошедшие гидравлические*5*'** **&

испытания, должны быть подвергнуты испытаниям на соответствие п .п . 

1 .3 .2  -  1 .3 .4 .

2 .8 . Вырезку заготовок для образцов рекомендуется производить 

механическими способами, кислородной или другими методами резки.

При этом должен быть предусмотрен припуск на последующую обработку 

образца. При механической резке заготовок величина припуска зависит 

от вида обработки. При кислородной резке (д ля  удаления из рабочей 

части образца зоны с измененными свойствами) припуск должен быть

не менее 20 мм.

Вырезка образцов должна производиться только механическим спо

собом.

2 .9 . При изготовлении образцов допускается правка заготовок 

статической нагрузкой без применения нагрева.

2 .10. Клеймение образцов может производиться любым способом 

так, чтобы клеймо располагалось вне рабочей части образца и сохра

нялось на нем и после испытания.

2 . 11. При получении неудовлетворительных результатов испытание 

по п. 1 ,3 .3  или хотя бы на одном из образцов по п .п . 1 .3 . I ,  1 ,3 .2  

и 1 .3 .4  необходимо провести повторные испытания по тому виду ис

пытаний, по которому получены неудовлетворительные результаты . 

Испытания необходимо провести на удвоенном количестве образцов.

ТУ 102-488-95 58
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торных испытаний детали бракуются, выясняются причины брака, после 

устранения которых назначаются новые испытания.

2 .13. При получении неудовлетворительных результатов по вре

менному сопротивлению после повторных испытаний производится пере

расчет детали с целью определения ее эксплуатационной пригодности.

2 .14 . Результаты испытаний должны регистрироваться на пред-

приятии-изготовителе в установленном порядке. л
сопровождаться п а сп о р то в  (£

2.15. Каждое изделие должно имевдУдаспорт по -форме ■ прйдожв-  

■ния Ъ-Ш- Рекомендуемые ерормы паспортов укою ны  #приложениях А  -Г .

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1 . Контроль на соответствие п .п . 1 ,3 .1 , 1 .3 .2  следует 

производить:

3 .1 .1 . Испытанием -основного металла на растяжение на пяти- 0  

кратных образцах типа Ш по ГОСТ 1497-84 для определения временного 

сопротивления разрыву, предела текучести и относительного удлине

ния.
йа

С

2

s

а

ё Ф

к i

Номер образца следует выбирать в зависимости от толщины стен

ки детали:

№ 4 -  16 мм и более;

№ б -  от 12 мм до 15 мм;

№ 9 -  менее 12 мм.

3 .1 .2 . Испытанием сварного соединения на статическое растяже

ние на образцах типа ХШ по ГОСТ '6996-66 для определения временно

го  сопротивления разрыву,.

3 .2 . Контроль на соответствие п. 1 .3 .3  следует производить: 

на образцах с концентратором вида U  при температуре минус

40 °С -  для изделий исполнения У и минус 60 °С -  для изделий ис

полнениями!;

1
ТУ 102-488-95
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на образцах с концентратором вида V  при температуре О °С -  

-  для изделий исполнения У и минус 15 °С -  для изделий исполнения

ф д а л .

3 .2 .1 . Испытание основного металла на ударный изгиб по 

ГОСТ 9454-78 следует производить на образцах:

типа I  и I I  для толщин 12 мм и более;

типа 2 для толщин от 8 до I I  мм;

типа 3 для толщин от 6 до 7 мм,

3 .2 .2 . Испытание сварного соединения на ударный изгиб по

ГОСТ 6996-66 следует производить на образцах:

типа У1 при толщине металла I I  мм и более ;

типа УП при толщине металла от 6 до 10 мм;

типа УШ при толщине металла от 2 до 5 мм.

Надрез должен быть вдоль оси шва.

3 .2 .3 .  Ударную вязкость при всех температурах испытаний опре

деляют как среднее арифметическое значение по результатам испыта

ний трех образцов. На одном из образцов допускается снижение удар- ф
о Ы_номиншьюю змчения лоп, fa, 3

ной вязкости на 9 ,8  Дж/сьг ( I  к г с *м/см2) . V  В случае повторных ис

пытаний на удвоенном количестве образцов снижение допускается на 

двух образцах.

3 .3 . Контроль на соответствие п. 1 .3 .4  следует производить 

испытанием сварного соединения на статический изгиб по

ГОСТ 6996-66 на образцах типа ХХУП. Испытания следует проводить 

до достижения нормируемого у гла  изгиба (1 2 0 ° ) без образования тре

щины.

3 .4 . Отбор образцов для всех видов механических испытаний и 

испытаний на ударный изгиб необходимо производить из специально 

оставляемого припуска или самой детали.

Ли 1.1
ТУ 102-488-95
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3*5. Для испытаний на растяжение металла переходов, и зготов -

дует располагать поперек направления прокатки, для испытаний на 

ударный изгиб -  вдоль направления прокатки.

В переходах, изготовленных из листовой заготовки, образцы 

следует располагать вдоль оси перехода. Вырезку образцов в перехо

дах следует производить из обжатой зоны.

Для испытаний металла крутоизогнутых отводов образцы следует 

вырезать из середины вогнутой части с расположением образцов вдоль 

оси отвода, у гнутых отводов -  из выпуклой части с расположением 

образцов перпендикулярно оси.

Для испытания металла днищ образцы следует вырезать из выпук

лой части с радиальным направлением образцов,

Для испытания металла штампосварных тройников образцы след у- 
и кольца $ случае установки Ф

ет вырезать из ответвленияУс расположением их вдоль оси ответвле

ния, у штампованных тройников -  из любого места магистрали с .нап

равлением образцов вдоль оси магистрали.

Вырезку заготовок для образцов из сварного соединения необхо

димо производить перпендикулярно шву для испытаний на растяжение и. 

ударный изгиб сварного соединения.

П р и м е ч а н и я :  I .

(ч ) ленных из труб, -сBapimx-тре йнииов? секторных отводов образцы слв'

Л и с т

ТУ 102-488-95 61-1ам1 Л и с т ' Ny ц и к у м . | 1 |0 Ш 1 . Дата|
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Допускается заготовки подвергать 

холодной правке плавным нагруже

нием.

Правка -  ударами не допускает

ся . На образцах из правленных 

заготовок допускается снижение 

относительного удлинения на 

величину деформации при правке.

3 .6 . Контроль размеров (в  том числе сварных швов) деталей 

трубопроводов производится средствами измерения и методами, ука

занными в технологической документации изготовителя.

Строительная длина переходов без цилиндрических поясков, 

наружные диаметры днищ и переходов в неторцовых сечениях, от

клонения расположения торцов в узлах трубопроводов и днищах 

не контролируются.

3 .7 . Контроль на соответствие п. 1 .3 .8  следует произво

дить внешним осмотром по всей поверхности на 100$ деталей диа-
Ф

метрами от 57 до 1420 ш .л.каждое десятое изделие Диметром530“ 1420/ЧМ, 
прошедшее ш и М м  или цзготоы тое оЪясимом 7& Ш / зсгготс&и ех/ш ^см есхт 
ши, оопо/шелшо Зопжно fo/me /ров&Ф/и ш  ямсуму/ М  трещин

3 .8 ; Контроль на соответствие п. -1 .3 .9 — в -чаоачь- не оплош-
ттр ш е м , Х м т р т  Mfleptaemest jm  ш ирм ой не мерее ermpu* Деталь
ноетей на-то

уф ряггяг ^ 4 Ф ^ 7 ДСТШГСЙ дий' 
шарами 53Q. -  1420--ммт  от продольных- оDapiплх■ ш-вев -детали-'и ■

-ш-вав-вриварки ответвления к -магистрали тройника производится-

неразрушающими методами»

-При-использовании капилярного -метода обнаружения трещин-

на  моханичоокр обработанных кромках сварной шов и примыкающая Ф  
•£§ -. Проверну н а - ccorSercrSue - a  i  z.$. C & w & ew ue asm e re /),*  

проиэооДцгь— ильтр#з6</е<-о$£>/м  ^

\ 1 ( "ГГ 41 Л/
.. -----  ТУ 102-488-95 J шс

Изм Лист № докум. Подо,. (Дата | 62"
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к нему зона длиной 100 мм по обе стороны и шириной 25 мм от тор

ца должны быть проверены ультразвуком.

3 ,9 , Контроль на соответствие п. 1 ,3 .10  следует произво

дить по инструкции предприятия-изготовителя, утвержденной в у с 

тановленном порядке. Контроль следует производить испытанием 

водой, температура которой не ниже 278 К С+5 °С ) .

Время выдержки под пробным давлением не менее 10 минут.

Изделие признается выдержавшим испытания, если  не наблю

дается падения давления по манометру, течи, капель, запотева

ния.

З Л О . Контроль на соответствие подразделу 1 ,14  необходи

мо производить проверкой сопроводительной документации (серти 

фикатов) с целью подтверждения наличия и правильности запол

нения сертификатов, полноты необходимых сведений в них, их 

соответствия требованиям стандартов и технических условий на 

материалы.

При отсутствии сертификатных данных по отдельным показателям 

или отсутствии сертификата, материалы следует применять только 

после проведения испытаний и исследований, подтверждающих соответ

ствие материалов требованиям стандартов или технических условий.

Не допускаются в производство материалы без сертификатов за -  

вода-поставщика, если испытания не позволяют точно определить 

марку материала.

Испытания материалов должны производиться в объеме, предус

мотренном в стандартах или технических условиях, по которым эти 

материалы поставляются.

i
Лист

ТУ 102-488-95 63
rtaM Лист N° докум. Подп. Дата



3 . I I .  Контроль на соответствие л .п .1 Л 5 .1  -  I . I 5 . 3 ,  I . I 5 . 5 ,  

I . I 5 . 6  след ует  производить в процессе изготовления каждой детали  

средствами измерения, указанными в технологической  документации 

и зготовителя .

3 .1 2 . Контроль на соответствие п Л . 15.7 необходимо проводить 

проверкой наличия удостоверения и аттестацией  сварщиков з  соответ

ствии с правилами Госгортехнадзора РФ и СНиП Ш-42-80.

3 .1 3 . Контроль на соответствие п .1 .1 5 .4  необходимо произво

дить проверкой наличия технологических документов и выполнения тех

нологических процессов и инструкций в процессе изготовления д ета лей , 

но не реже одного раза в квартал.

3 .1 4 . Контроль на соответствие п .1 .1 5 .8  необходимо произво

дить на каждой детали визуальным методом.

3 .1 5 . Контроль на соответствие п .п .1 .1 6 .1 ,  I . I 6 . 3  (в  части 

наружных дефектов после ремонта ш в а ),1 ,1 6 .4 , I . I 6 . 5  и швов приварки 

решетки в тройниках следует  производить средствами измерения, ук азан 

Z

а
1
iт

I

х
с

с

§

ными в технологической документации и зготови теля .

3 .1 6 . Контроль на соответствие п Л .1 6 .2 Л .н еобходи м о  произ

водить на 100 % деталей  гаммаграфированием.

Контроль на соответствие п .1 .1 6 .2 .2  должен производиться на 

участках сварных швов протяженностью 20 % длины каждого шва д е т а л е й , 
но не менее 400 мм.

Расположение и длина контролируемых участков указы вается 

в технологической  документации и зготови теля .

3 .1 7 . Сварные швы деталей  диаметром 530-1420 мм, прошедших 

калибровку или изготовленных обжимом трубной заготовки в холодном 

состоянии, подвергаются дополнительно проверке на отсутстви е  трещин 

неразрушающим контролем после проведения этих операций.

3 .1 8 . Контроль на соответствие п .1 .1 6 .3  (в  части внутренних 

дефектов) необходимо производить на 100 % д еталей  гаммаграфированием 

и дублирующим УЗК отремонтированной зоны сварного шва на длине, 

превышающей отремонтированный участок на 100 мм в каждую сторону.

Лист
dawi. № 1-04-9Q ТУ 102-488-95 64Иэм. Лист N докум. Подпись* Дата

Ф ор м ат 1
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Форма 6

3.19. Записи о результатах контроля неразрушающими методами 

и журналы сварки на предприятии-изготовителе должны храниться не 

менее трех лет .

3.20. Режимы термической обработки по п.1.17 должны фиксиро

ваться документами, которые следует хранить не менее двух лет  на 

предприятии-изготовителе.

3.21. Контроль на соответствие п .п .1 .18 .1  -  I . I 6 . 3  необходи

мо производить визуальным методом в процессе изготовления каждого 

изделия.

3.22. Контроль на соответствие п. I . I 9 .  следует производить 

в процессе отгрузки изделий.

4. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1 . Детали и узлы могут транспортироваться любым видом 

транспорта в соответствии с правилами перевозки на данном виде 

транспорта.

4.2 . При транспортировании железнодорожным транспортом 

детали и узлы трубопроводов следует отгружать повагоннс.

4 .3 . Условия транспортирования и хранения AI по ГОСТ 15ГэО-ь9.

4 .4 . Изделия должны храниться у  изготовителя и потребителя 

в таре или штабелях. Высота штабеля деталей и узлов не должна 

превышать трех метров. Высота штабеля днищ не должна превышать 

1,5 м.

5. УКАЗАНИЯ.ГО ЭКСПЛУАТАЦИЙ

5.1. Изделия должны эксплуатироваться в соответствии с их

назначением и условиями работы, указанными в маркировке (давление,

коэффициент условий работы, климатическое исполнение) $
Трмсгиэ/ьтирце/пах £>сифсН$-

= п --------------------------------------------1— “
I Л и с т

- 2  зЦч«а-и-и | ТУ 102-488-95 Н я -
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ю зднбе кест-и месяцев п осле  получения -шс п р тр обк толем .- ©

о . гд?йаш ззготсваш

6 .1 .  И зготови тель  гарантирует соответстви е изделий  требовани 

ям настоящих технических условий  при соблюдении потреби телем  у с л о 

вий транспортирования, хранения и эк сп луатац и и ^  Т е /2m&cj>i^ о\(П) 
CD 9 x * s W > fp K u t „  ^

о .2 .  при оонаружении деф ектов, вызванных некачественным и з го 

товлением и подтвержденных двусторонним актом, п р ед п р и яти е-и згото 

витель обя зуется  устранить дефекты или заменить изделие новым.

Лист
ТУ 102-488-95

Л и с т

А А
№ до кум . П одп. Д а та О О
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Форма II

ПРИЛОЖЕНИЕ ' М  ©  
Рекомендуемое

Товарный знак предприятия 

ПАСПОРТ

Предприятие-изготовитель 

Адрес__ ._______________________

Наименование и
обозначение детали _________________________________________  _________________

Г д и а м е т р 7 ” р а З о ч ё ё _ д а в л ё н и ё 7 ~ к о э $ $ й ц й е н т ' 'у с л о в и и

р а ^ о т ы 7 ^ к л й м а т й ч ё с ко е “ й с п о л н ён й е7 ~ н о р м атй вн ы й ~ до ку м ен т^  " ~

Заводской номер детали__ ________________  Масса, кг _________ ____________ ;___
или номер партии Т “шт. ~йли^партйй ~

Материал изделия (марка ста ли , ГОСТ, ТУ; для изделий , изготовленны х 
из импортной трубы, указывается обозначение техни
ческих условий на трубу)

1 ._ __________________________________________________________________________

2 .________________________________________________________________________________________ _

Примечание. Для тройников, магистраль и ответвление которых 

изготовлены из сталей  розных марок, сведения о материале записыва

ются в следующей очередности:
1. материал магистрали

2 .  материал ответвления
Класс прочности ,

Эквивалент по углероду  не более  0 ,46

ТУ

'X н а и м е н о в а н и е  д ё т а л й У
соответствует  требованиям

и признан!о'' годным к эксплуатации.

Начальник ОТК

Штамп (п ечать  ОТК)

" У _____________ 19__ г .

Мастер ОТК

\Лш*. Мп П л п м J1 ТУ 102-488-95



ПРИЛОЖЕНИЕ ЛНБ 

Рекомендуемое

Форма II

Товарный знак предприятия 

ПАСПОРТ

Предприятие-изготовитель______________ _ ________________________________ _________

Адре с_______________ ____________________________________ ______________________________

Отвод гнуты Л ОГ ________________________________________________________  |
y2o/j п о б о р о та , наружна л  диаметр, толшпва стевкп1 радиус

_________________________________________________________ ТУ 102-438-95
fio&apomQ} ГОСТ ( ТУ)  на труб а , нарда стала*климатическое исполнена^орпотийный документ

Заводской номер _______________  Масса, кг __________________ _
Выписка из сертификатов труб

ХимимопкИЙ ООПТПВ, % млхпикчпмкип «виПмтнл
N
се рта 
фикл- 
Фа

с
X
100

МП
X
100

Si
X
100

S
X
100С

i 
о

1 
О

Сг
X
100

Ml
X
юс

Си
X
100

V
X
100

Ti
X
100

Но
X
100

врем, 
сопртт. 
разрыву 
МПа
кге/мм2

предел 1 ударн.вязк. 
текучее Цж/ом’ 
тн 1 (кгсхи/см*) 
МПл I темп.исп.. С 
кгс/ммН КС КС

стно-
сстель
нее
упля-
ненпе

1 Г
Эквивалент по углероду не более __________ _

Пробное гидравлическое давление _________ _ MLa( КГс/см ) ;

Класс срочности ------- -------------------------------------- — — ■—  -------------

Отвод гнуты-, соответствует  требованиям ТУ XUki-4dd-95
I)

Штамп (печать ОТЮ Начальник ОТК
19 г . Мастер ОТК

Марка стали для импортных труб не указывается;.

-/ Lte/y 12 -  (О- ~5'J кя.

т
I
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ПРИЛОЖЕНИЕ Х% ф 
Рекомендуемое

Товарный знак предприятия 

ПАСПОРТ

Предприятие-изготовитель ________________________________________

Адрес_____________________________________________________________

У в е л  т р у б о п р о в о д а . _______________ ____________ __________ _____________ _
з а к а з  n  ч е р т е ж  n
Р а б о ч е е  д а в л е н и е  р р _____________ ______________ М Па | к г с / с м ) .  М а с с а . .___________ к ,г  .
Г а б а р и т ы _________ — ____________________________________________________________________ ________ мм

Н а з н а ч е н и н
У з е л  т р у б о п р о в о д а  я в л я е т с я  с б о р о ч н о й  е д и н и ц е й  и п р е д н а з н а ч е н  

д л я  м о н т а ж а  к о м п р е с с о р н ы х  и н а с о с н ы х  с т а н ц и й  п р и  и н д у с т р и а л ь н о м  
с т р о и т е л ь с т в е .

Т р а н с п о р т и р о в а н и е ,  х р а н е н и е  и  э к с п л у а т а ц и я
П е р е в о з к а ,  п о г р у з к а ,  р а з г р у з к а  и  с к л а д и р о в а н и е  у з л о в  т р у б о п р о 

в о д о в  д о л ж н ы  п р о и з в о д и т ь с я  п р и  п о м о щ и  т р а н с п о р т а  и  с р е д с т в ,  и с к л ю 
ч а ю щ и х  и х  п о в р е ж д е н и е .

С т а с к и в а н и е ,  с б р а с ы в а н и е  и т р а н с п о р т и р о в а н и е  у з л о в  Т р у б о п р о в о 
д о в  в о л о к о м  з а п р е щ а е т с я .  Х р а н и т ь  у з л ы  н  у с л о в и я х . и с к л ю ч а ю щ и х  и х  
п о в р е ж д е н и е .

У з е л  т р у б о п р о в о д а  д о л ж е н  б ы т ь  у с т а н о в л е н  с о г л а с н о  м о н т а ж н о й  с х е 
м е  и  э к с п л у а т и р о в а т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  д а в л е н и е м ,  у к а з а н н о м  н а  р а б о 
чих чертежах.

Г а р а н т и я  п о с т а в щ и к а
З а в о д  и з г о т о в и т е л ь  г а р а н т и р у е т  с о о т в е т с т в и е  и з д е л и й  т р е б о в а н и я м

т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  ____ ____________ п р и  с о б л ю д е н и и  п о т р е б и т е л е м  у с л о в и й
т р а н с п о р т и р о в а н и я ,  х р а н е н и я  и э к с п л у а т а ц и и .

П р и  о б н а р у ж е н и и  д е ф е к т о в ,  в ы з в а н н ы х  н е к а ч е с т в е н н ы м  и з г о т о в л е н и е м  
и  п о д т в е р ж д е н н ы х  с о о т в е т с т в у ю щ и м  а к т о м ,  з а в о д - и з г о т о в и т е л ь  о б я з у е т с я '  
у с т р а н и т ь  д е ф е к т ы  и л и  з а м е н и т ь  н о в ы м .

с х е м а  у е л а  с  у к а з а н и е м  N п о з и ц и й  
и кольцевы х швов

N
позиций

Н а и м е н о в а н и е
д е тал и

З а в о д с к о й  
N детали

Г ~ *" 1 ‘ ........... ■ ■■ ■ ,, ----------„

О т в о д

Т р о й н и к

Д н и щ е

NN
позиций Размер трубы

Нормативный документ на поставку 
Поставщик

Д н с т

ТУ 102-488-95
69:4га iu H u r t N» u u k v m . 1 lo a n . Пи-i О
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Продолжение Приложения ЖВ Ф
lllln m .'lt» Hit r n p T N t N K A r n n  Т|»у(*

N
сорта*.

ХшческкИ состав, к Нсханнчссаио сгюНсгоа

С
X

100

Нп
X
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ВВа
(агс/мм)
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МПа
( ап : / нм)

ударная пяааость 
Д«/см (arc х м/см) 
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NN кольцевого 
сварного шва

Сварочный материал 
(марка, го с т . ТУ)

N
сертификата

К1

К2

КЗ

К4

К5

Кб

Термообработка кольцевых швов_______  ____ ____ _______________ ______________

Физический метод проверки качества кольцевых швов производился -  100%
гаммаграфированием__________________________________________________________

З а к л ю ч е н и е  N

Пленка хранится на предприятии-изготовителе

ПРИЛОЖЕНИЕ
1 . П а с п о р т ( а )  н а  в х о д я щ и е  в у з е л  с о е д и н и т е л ь н ы е  д е т а л и  _____________ ш т .

Узел т р у б о п р о в о д а  _____________ ____________________________________________ ______
(ш и ф р  у з л а )

соответствует______________________ ____________________________________
(наименование нормативного документа)

и признан годным к эксплуатации______________________________________________

Штамп (печать ОТЮ 
"___"_____________19__г.
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Начальник ОТК 
Мастер ОТК
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ПРОШЕНИЕ \  Г 0

С п р а в о ч н о е

' ' Т ?i -J " P V T  1 T A T t r  Г  ы "  ^ A T ^ V M T n . T ^ f Y Q  
1 J-Ui -В ±л!аГ1Х) ^ O S L iU  ^IDUV jtijUXu/

i 'JOX 103-75

-ЦАРИЛ_ЭОЛ л  г»

ГОСТ 1050-88

ГОСТ 1497-84 

ГОСТ 5995-65

П о ло са  ста льн а я  гор яч ек атан ая . С ортам ен т.

-Сф оль  у гл ер о д и ст а я  обыкновенного к ачества  ,т ф  

■Марки.

П рокат сор тов ой , калиброванный, со  спец и альн ой

отд ел  ко Г: п сзэрхн остп  из у глероди сто** к а ч еств ен 

ной конструкционной с та ли .

Общие техн и чески е у с ло в и я .

М еталлы . Методы испытания на растяж ение.

Сварные соединения. Методы определения  

м еханических св о й ств .

ГОСТ 8335-81

74 (Ю
п л п m г=нОг i  О ( О х —Оч

Пирометры визуальны е с исчезающей нитью .

Общие технические у с ло в и я .

Трубы стальны е бесшовные горячз^ефорпгироззнные. 

Т ехн и чески е у сло в и я .

n on m  о  i Okjx 4

— п о т  -• • гЛС
* U C j. >

М еталлы . Метод испытания на ударный изгиб 
при лопиленны х, комнатной и повышенных тем пе

р а т у р а х .

маркировка гр у зо в .

ТУ 102-488-95
Л и с т
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ЮСТ 13150-69 жньд приборы и другие технические и зд ели я .

. ч С; / О-Л У  0  л  И а ~ ЛЯ ПЫЗ ЛИЧНЫХ i v f XMp.T ДЧ9 СКИХ д а й о -1 0 ~

К атегор и и 5 у ел  овил зкеплуат ацпк, хранения и 

трансдорткроэанхя в части воздействия  клима

тических факторов знатней среды.

ГОСТ 19281-89 Прокат из стали повышенной прочности . 

Общие технические услов и я .

ГОСТ 19903-74 Прокат листовой  горячэнатанный.

Л „  _ „ . . __
kj О . П с„-> d:\ - ►

ГОСТ 21014-88 прокат черных м еталлов . хериины и определения 

дефектов поверхности.

ГОСТ 23055-78 Контроль неразруаювдиЗ. Сварка м еталлов  плав

лением . Классификация сварных соединений по 

р езультатам  радиограф ического контроля .

СНиЛ 11-42-80 Строительные норны и правила. Правила произ

водстве и црнеыдк р а бот . Магистраль"зьте 

трубопрозоды .

/*Ч -  Г
Ĉ Tlwli. J. 2 .0 5 .0 5 -8 5 Строительные новый и плавила.

ТУ 14 -3 -450 -75  

ТУ I 4 - 8 - I 123-82

ГОСТ22727-8%

Аагистр& лькке грубопроводы .

Трубы стальные бесшовные для  паровых котлов  

и трубопроводов. Технические услови я .

Трубы стельны е бесшовные горячедеформированные 

д ля  газопроводов газлифтных систем и обустрой 

ства  газовы х месторождений.

Прокат листобаи. Методь/ ультраъвуко Sozo (3) 
контроля.

4зм Л и с т № докум . П од п. Д а та
ТУ 102-488-95
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