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Сводка отзывов к окончательной редакции проекта 
Изменения № 1 ГОСТ 19277-2016 «Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные  

для маслопроводов и топливопроводов. Технические условия» 
№

 с
тр

ок
и

 

Номер раз-
дела, подраз-

дела и 
пункта про-
екта стан-

дарта 

Наименование 
организации 

(предприятия), 
номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Заключение разработчика 

1 Раздел 2 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
ГОСТ 17410-78 Контроль неразрушаю-

щий. Трубы металлические бесшовные ци-
линдрические. Методы ультразвуковой де-
фектоскопии 

Решение об исключении ГОСТ 
17410-78 из проекта Изменения № 1 
ошибочно не было исправлено после 
сохранения ссылки на ГОСТ 17410 в 
откорректированной редакции 
пункта 9.14 (см. решение ПК8 по за-
мечанию 19). 

Не исключать из Изменения № 1 
дополнение ссылкой на ГОСТ 17410-
78.  

Принято 

2 5.6 АО «ПНТЗ» Пункт 5.6. Примеры условных обозначе-
ний труб. Заменить обозначение: «ГОСТ 
19277» на «ГОСТ 19277-2016 (5 раз)»; 

«ГОСТ 19277» в п.5.6 встречается 
10 раз – необходимо исправить 

Принято 

3 5.6 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
Пункт 5.6. Примеры условных обозначе-

ний труб. Заменить обозначение: «ГОСТ 
19277» на «ГОСТ 19277-2016 (5 раз)»; 

заменить слово: «полированная» на 
«электрохимически полированная». 

Уточнить замену обозначений 
ГОСТ 19277 на ГОСТ 19277-2016 в 
Примерах условных обозначений 
труб, поскольку ГОСТ 19277 встре-
чается там 10 раз (5 раз в описаниях, 
5 раз в примерах). 

Изложить в редакции: 
Проект Изменения № 1: 
Пункт 5.6. Заменить в примерах 

условных обозначений труб обозна-
чение: «– ГОСТ 19277» на «– ГОСТ 
19277–2016» (5 раз); 

Принято 
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заменить слово: «полированная» 
на «электрохимически полирован-
ная». 

 
4 6.9 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 

Пункт 6.9. Изложить в новой редакции: 
6.9.1 На наружной и ……………… 
6.9.2 На наружной и ……………… 
6.9.3 На наружной и ………………. 
6.9.4 – исключить 

Исключить ошибочную запись 
«6.9.4 – исключить», т.к. приводится 
новая редакция всего подраздела 6.9.  

Принято 

5 6.9.1 и 
п.9.9.2 

АО «ПНТЗ» 6.9.1 На наружной и внутренней поверх-
ности труб не допускаются дефекты: пле-
ны, рванины, закаты, трещины, задиры, ра-
ковины, прижоги, проплавления, перетрав, 
следы шлама и коррозии, вмятины с острым 
дном и риски. 

6.9.2 На наружной и внутренней поверх-
ностях труб со шлифованной или элек-тро-
химполированной наружной поверхностью, 
а также на внутренней электрохимпо-лиро-
ванной поверхности труб допускаются вмя-
тины с пологим дном, если они не вы-водят 
толщину стенки за допустимые значения, а 
также риски, если они не выводят толщину 
стенки за допустимые значения и  имеют 
глубину не более:  

Необходимо изложить аналогично 
редакции п.2.7 ГОСТ 19277-73: 

«6.9. Наружная и внутренняя по-
верхности труб должны быть без 
плен, рванин, закатов, трещин, про-
дольных и поперечных рисок, раска-
танных пузырей, задиров, вмятин, 
налетов от шлама, прижогов и про-
плавлений. 

На наружной поверхности без за-
чистки допускаются: легкая шерохо-
ватость, рябизна, цвета побежалости, 
следы от направляющей линейки пра-
вильного стана и царапины, если они 
не превышают 15 мкм для труб с тол-
щиной стенки до 1,5 мм и 25 мкм — 
для труб с толщиной стенки 15 мм и 
более. На внутренней поверхности 
без зачистки допускаются: мелкие по-
логие вмятины, легкая шерохова-
тость, продольные царапины, если 

Отклонено. См. решение 
Протокола заседания ПК8. 
Особое мнение АО 
«ПНТЗ» внести в Прото-
кол 
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- 15 мкм на наружной поверхности, 20 
мкм на внутренней поверхности – для труб 
толщиной стенки менее 1,5 мм;  

- 25 мкм на наружной поверхности, 30 
мкм на внутренней поверхности – для труб 
толщиной стенки 1,5 мм и более.  

На поверхности концов труб допуска-
ются цвета побежалости, обусловленные от-
резкой. 

На электрохимически полированных тру-
бах допускаются цвета побежалости на всей 
поверхности. 

На шлифованной поверхности допуска-
ется удаление дефектов местной абра-зив-
ной зачисткой при условии, что она не вы-
водит наружный диаметр и толщину стен-ки 
за допустимые значения. Участки зачистки 
должны плавно переходить в прилежа-щую 
поверхность трубы. Участки зачистки по-
верхности труб с нормированной шерохо-
ватостью должны быть обработаны в соот-
ветствии с требованиями к шероховатости 
прилежащей поверхности. 

 6.9.3 На наружной и внутренней поверх-
ностях труб с травленой наружной по-

глубина их не превышает 0,02 мм — 
для труб с толщиной стенки до 1,5 мм 
и 0,03 мм — для труб с толщиной 
стенки более 1,5 мм. При этом допус-
каемые дефекты не должны выводить 
толщину стенки за предельные раз-
меры. 

При изготовлении труб без шли-
фовки качество наружной и внутрен-
ней поверхности труб из коррози-
онно-стойких сталей должно соответ-
ствовать ГОСТ 9941, из углеродистых 
сталей — ГОСТ 8733. 

На нешлифованной наружной и 
внутренней поверхностях труб из 
стали марок 20А, 30ХГСА и 30ХГСА-
ВД допускаются остатки окалины, 
легко удаляемой мелкозернистой 
наждачной бумагой. 

На электрополированной поверх-
ности и в местах реза труб с неэлек-
трополированной поверхностью до-
пускаются цвета побежалости». 
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верхностью или наружной поверхностью 
после термической обработки допускается 
рябизна, риски, вмятины с пологим дном и 
другие дефекты, если они не выводят тол-
щину стенки за допустимые значения.  

Допускается удаление дефектов сплош-
ной или местной абразивной зачисткой, по-
лировкой, при условии, что она не выводит 
наружный диаметр и толщину стенки за до-
пустимые значения. Участки местной за-
чистки должны плавно переходить в приле-
жащую поверхность трубы. 

На поверхности труб после термической 
обработки допускается не отслаиваю-щаяся 
окалина или окисная пленка, не препятству-
ющая осмотру поверхности труб и проведе-
нию неразрушающего дефектоскопического 
контроля. 

На поверхности концов труб допуска-
ются цвета побежалости, обусловленные 
резкой. 

6.9.4 – Исключить.» 

Пункт 6.10. Второй абзац. Заменить 
слова: «на основании удовлетворительных 
результатов неразрушающего 
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дефектоскопического контроля, предусмот-
ренного настоящим стандартом» на «на ос-
новании технологии производства труб». 

6 6.9 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
6.9.1 На наружной и внутренней поверх-

ности труб не допускаются дефекты: плены, 
рванины, закаты, трещины, задиры, рако-
вины, прижоги, проплавления, перетрав, 
следы шлама и коррозии, вмятины с острым 
дном и риски. 

Уточнить очередность дефек-
тов: 

6.9.1 На наружной и внутренней 
поверхности труб не допускаются де-
фекты: трещины, плены, рванины, за-
каты, задиры, раковины, вмятины с 
острым дном, риски, прижоги, про-
плавления, перетрав, следы шлама и 
коррозии. 

Отклонено 

7 6.9 ПАО «ЧТПЗ» 6.9.1 На наружной и внутренней поверхно-
сти труб не допускаются дефекты: плены, 
рванины, закаты, трещины, задиры, рако-
вины, прижоги, проплавления, перетрав , 
следы шлама и коррозии, вмятины с острым 
дном и риски.  

6.9.2 На наружной и внутренней поверхно-
стях труб со шлифованной или электрохим-
полированной наружной поверхностью, а 
также на внутренней электрохимполирован-
ной поверхности труб допускаются вмятины 
с пологим дном, если они не выводят тол-
щину стенки за допустимые значения, а 
также риски, если они не выводят толщину 
стенки за допустимые значения и имеют глу-
бину не более: 

- 15 мкм на наружной поверхности, 20 мкм 
на внутренней поверхности - для труб тол-
щиной стенки менее 1,5 мм; 

Изложить аналогично редакции 
п.2.7 ГОСТ 19277-73: 

«6.9. Наружная и внутренняя по-
верхности труб должны быть без 
плен, рванин, закатов, трещин, про-
дольных и поперечных рисок, раска-
танных пузырей, задиров, вмятин, 
налетов от шлама, прижогов и про-
плавлений. 

На наружной поверхности без за-
чистки допускаются: легкая шерохо-
ватость, рябизна, цвета побежалости, 
следы от направляющей линейки пра-
вильного стана и царапины, если они 
не превышают 15 мкм для труб с тол-
щиной стенки до 1,5 мм и 25 мкм - для 
труб с толщиной стенки 15 мм и бо-
лее. На внутренней поверхности без 
зачистки допускаются : мелкие 

Отклонено. См. решение 
Протокола_ заседания 
ПК8 
Особое мнение ПАО 
«ЧТПЗ» внести в Прото-
кол 
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- 25 мкм на наружной поверхности, 30 мкм 
на внутренней поверхности - для труб тол-
щиной стенки 1,5 мм и более. 

На поверхности концов труб допускаются 
цвета побежалости, обусловленные отрез-
кой. 

На электрохимически полированных тру-
бах допускаются цвета побежалости на всей 
поверхности. 

На шлифованной поверхности допуска-
ется удаление дефектов местной абразивной 
зачисткой при условии, что она не выводит 
наружный диаметр и толщину стенки за до-
пустимые значения. 

Участки зачистки должны плавно перехо-
дить в прилежащую поверхность трубы. 
Участки зачистки поверхности труб с норми-
рованной шероховатостью должны быть об-
работаны в соответствии с требованиями к 
шероховатости прилежащей поверхности. 

пологие вмятины, легкая шерохова-
тость, продольные царапины, если 
глубина их не превышает 0,02 мм - 
для труб с толщиной стенки до 1,5 мм 
и 0,03 мм - для труб с толщиной 
стенки более 1,5 мм. При этом допус-
каемые дефекты не должны выводить 
толщину стенки за предельные раз-
меры. 

При изготовлении труб без шли-
фовки качество наружной и внутрен-
ней поверхности труб из коррози-
онно-стойких сталей должно соответ-
ствовать ГОСТ 9941, из углеродистых 
сталей ГОСТ8733. 

На нешлифованной наружной и 
внутренней поверхностях труб из 
стали марок 20А, 30ХГСА и 30ХГСА-
ВД допускаются остатки окалины, 
легко удаляемой мелкозернистой 
наждачной бумагой. 

На электрополированной поверх-
ности и в местах реза труб с неэлек-
трополированной поверхностью до-
пускаются цвета побежалости». 

Дополнить пункт 6.9 новым абза-
цем, в соответствии с п.2.8 ГОСТ 
19277-73: 

«На шлифованных трубах допуска-
ются поперечные следы от 
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шлифовального инструмента в преде-
лах допустимой шероховатости». 

8 6.9 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
6.9.2 На наружной и внутренней поверх-

ностях труб со шлифованной или электро-
химполированной наружной поверхностью, 
а также на внутренней электрохимполиро-
ванной поверхности труб допускаются 
…………………………… 

На поверхности концов труб допускаются 
цвета побежалости, обусловленные отрез-
кой. 

……………………………………… 
На шлифованной поверхности допуска-

ется удаление дефектов местной абразивной 
зачисткой ……………… 

Заменить «электрохимполирован-
ной» на «электрохимически полиро-
ванной» 2 раза. 

Заменить «обусловленные отрез-
кой» на «обусловленные резкой» еди-
нообразно с 6.9.3. 

Уточнить начало последнего аб-
заца: 

 
 
Допускается удаление дефектов 

шлифованной поверхности труб 
местной абразивной зачисткой 
……………… 

 
 

Принято 

9 6.9 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
6.9.3 На наружной и внутренней поверх-

ностях труб с травленой наружной поверхно-
стью или наружной поверхностью после тер-
мической обработки допуска-
ется…………………………………...  

Допускается удаление дефектов сплош-
ной или местной абразивной зачисткой 
………………………………….   

……………………………………….. 

Уточнить редакцию: 
6.9.3 На наружной и внутренней 

поверхностях труб с травленой 
наружной поверхностью или наруж-
ной поверхностью после термической 
обработки допускаются …………..  

Допускается удаление дефектов 
поверхности труб сплошной или 
местной ………... 

……………………………………
………. 

 

Принято 
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10 6.10 АО «ПНТЗ» Пункт 6.10. Второй абзац. Заменить 
слова: «на основании удовлетворительных 
результатов неразрушающего дефектоскопи-
ческого контроля, предусмотренного настоя-
щим стандартом» на «на основании техноло-
гии производства труб». 

Необходимо исправить «6.10» на 
«6.10.1» 

Принято 

11 8.3 АО «ПНТЗ» Пункт 8.3. Изложить в новой редакции: 
«8.3 Остальные правила приемки труб, в 

том числе, проведения повторных испыта-
ний, должны соответствовать ГОСТ 10692.» 

В соответствии с решениями в 
рамках согласительных процедур по 
проекту ГОСТ 550, с целью предот-
вращения ошибок и разногласий при 
использовании стандарта: 

«Пункт 8.3 Изложить в новой ре-
дакции: 

«8.3 При получении неудовлетво-
рительных результатов какого-либо 
из видов выборочного контроля по 
нему проводят повторный контроль 
на удвоенной выборке труб от партии, 
исключая изделия, не выдержавшие 
первичных испытаний. Результаты 
повторного выборочного контроля 
труб распространяются на всю пар-
тию, исключая трубы, не выдержав-
шие первичный контроль. 

При получении неудовлетвори-
тельных результатов повторного вы-
борочного контроля труб допускается 
проведение контроля каждой трубы 
партии, не подвергавшейся кон-
тролю, тому же виду контроля, по 

Отклонено. 
В ходе обсуждения 

п.8.3 дополнен требова-
ниями по повторной тер-
мообработке. 
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которому получены неудовлетвори-
тельные результаты. 

Результаты поштучного контроля 
труб являются окончательными и рас-
пространяются на эти трубы.  

Остальные правила приемки труб 
должны соответствовать ГОСТ 
10692». 

12 8.3 ПАО «ЧТПЗ» Пункт 8.3. Изложить в новой редакции: 
«8.3 Остальные правила приемки труб, в 

том числе, проведения повторных испыта-
ний, должны соответствовать ГОСТ 10692» 

В соответствии с решениями в 
рамках согласительных процедур по 
проекту ГОСТ 550, с целью предот-
вращения ошибок и разногласий при 
использовании стандарта: 

«Пункт 8.3 Изложить в новой ре-
дакции: 

«8.3 При получении неудовлетво-
рительных результатов какого-либо 
из видов выборочного контроля по 
нему проводят повторный контроль 
на удвоенной выборке труб от партии, 
исключая изделия, не выдержавшие 
первичных испытаний. 

Результаты повторного выбороч-
ного контроля труб распространя-
ются на всю партию, исключая трубы, 
не выдержавшие первичный кон-
троль. 

При получении неудовлетвори-
тельных результатов повторного вы-
борочного контроля труб допускается 
проведение контроля 

Отклонено. 
В ходе обсуждения 

п.8.3 дополнен требова-
ниями по повторной тер-
мообработке. 
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каждой трубы партии, не подвер-
гавшейся контролю, тому же виду 
контроля, по которому получены не-
удовлетворительные результаты. Ре-
зультаты поштучного контроля труб 
являются окончательными и распро-
страняются на эти трубы. 

Остальные правила приемки труб 
должны соответствовать ГОСТ 
10692». 

13 8.4 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
Пункт 8.4.  Второй абзац дополнить пере-

числением: 
«- подпись представителя органов госу-

дарственного контроля (надзора) и/или под-
пись уполномоченного представителя ин-
спектирующей организации, заверенная пе-
чатью, при оформлении документа 3.2 ». 

Перечисление выглядит недопи-
санным. 

После слов «документа 3.2» допол-
нить «по ГОСТ 34094».  

Снято. 
В ходе обсуждения при-
нято в редакции «… до-
кумента 3.2 по ГОСТ 
31458» 

14 9.11 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
Пункт 9.11. В последнем абзаце исклю-

чить слова: «на основании удовлетворитель-
ных результатов ультразвукового контроля, 
предусмотренного настоящим стандартом». 

Все-таки гарантия должна быть 
чем-то обоснована – заменить ис-
ключаемые слова аналогично замене в 
пункте 6.10.  

Пункт 9.11. В последнем абзаце 
исключить слова: «на основании удо-
влетворительных результатов ультра-
звукового контроля, предусмотрен-
ного настоящим стандартом». 

Отклонено. 
В ходе обсуждения по-
следний абзац  п .9.11 ис-
ключен, так как при от-
сутствии обоснования 
гарантии в действие 
вступает раздел 11 (по 
общей гарантии).  
У АО «ПНТЗ» имеется 
особое мнение. 
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15 9.14 АО «ПНТЗ» одним из следующих методов: 
- ультразвуковым: 
1) по ГОСТ ISO 10893-10 с уровнем приемки 
U3; 
2) по ГОСТ 17410 с настройкой чувствитель-
ности оборудования по настроечному об-
разцу с калибровочными отражателями в 
виде продольной риски прямоугольной 
формы для труб толщиной стенки 2 мм и бо-
лее, и треугольной формы для труб толщи-
ной стенки менее 2 мм, глубиной (10±1) % 
номинальной толщины стенки, длиной 
(10±1) мм. Ширина прямоугольной риски 
должна быть не более 1,5 мм. Угол раскры-
тия треугольной риски должен быть равен 
(30±5)°; 
- вихревых токов по [4] с уровнем приемки 
Е3; 
- рассеяния магнитного потока по [5] с уров-
нем приемки F3; 
- магнитопорошковым для труб из стали ма-
рок 20А, 30ХГСА и 30ХГСА-ВД по методике 
изготовителя.» 

Упущены особенности нанесения 
отражателей на трубы с вн. диамет-
ром менее 10 мм (См. поправку к 
ГОСТ 19277-2016 и п.4.1 ГОСТ 
19277-73) 

Необходимо дополнить пункт аб-
зацем: 

«Калибровочные отражатели 
наносят для труб внутренним диамет-
ром менее 10 мм на наружную по-
верхность, для труб внутренним диа-
метром 10 мм и более на наружную и 
внутреннюю поверхности настроеч-
ного образца». 

Принято в редакции «Ка-
либровочные отражатели 
для труб внутренним диа-
метром менее 10 мм нано-
сят на наружную поверх-
ность настроечного об-
разца, для труб внутренним 
диаметром 10 мм и более - 
на наружную и внутрен-
нюю поверхности настро-
ечного образца» 

16 9.14 ПАО «ТМК» 9.14 Неразрушающий контроль труб прово-
дят одним из следующих методов: 
- ультразвуковым: 
1) по ГОСТ ISO 10893-10 с уровнем приемки 
U3; 
2) по ГОСТ 17410 с настройкой чувствитель-
ности оборудования по настроечному об-
разцу с калибровочными отражателями в 

Упущены особенности нанесения 
отражателей на трубы с вн. диамет-
ром менее 10 мм (См. поправку к 
ГОСТ 19277-2016 и п.4.1 ГОСТ 
19277-73) 

Дополнить абзацем: «Калибровоч-
ные отражатели наносят для труб 
внутренним диаметром менее 1 О мм 

Принято в редакции «Ка-
либровочные отражатели 
для труб внутренним диа-
метром менее 10 мм нано-
сят на наружную поверх-
ность настроечного об-
разца, для труб внутренним 
диаметром 10 мм и более - 
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виде продольной риски прямоугольной 
формы для труб толщиной стенки 2 мм и бо-
лее, и треугольной формы для труб толщи-
ной стенки менее 2 мм, глубиной (10 ± 1) % 
номинальной толщины стенки, длиной 
(10±1) мм. Ширина прямоугольной риски 
должна быть не более 1,5 мм. Угол раскры-
тия треугольной риски должен быть равен 
(30±5)0 
; 
- вихревых токов по [4] с уровнем приемки 
Е3; 
- рассеяния магнитного потока по [5] с уров-
нем приемки F3; 
- магнитопорошковым для труб из стали ма-
рок 20А, 30ХГСА и 30ХГСА-ВД по методике 
изготовителя.» 

на наружную поверхность, для труб 
внутренним диаметром 10 мм и более 
на наружную и внутреннюю поверх-
ности настроечного образца». 

на наружную и внутрен-
нюю поверхности настро-
ечного образца» 

17 9.14 ПАО «ТМК» Проект Изменения № 1: 
Пункт 9.14. Изложить в новой редакции: 
Неразрушающий контроль труб проводят 

одним из следующих методов: 
- ультразвуковым: 
1) по ГОСТ ISO 10893-10 с уровнем 

приемки U3; 
2)  по ГОСТ 17410 с настройкой чув-

ствительности оборудования по настроеч-
ному образцу с калибровочными отражате-
лями в виде продольной риски прямоуголь-
ной формы для труб толщиной стенки 2 мм и 
более, и треугольной формы для труб толщи-
ной стенки менее 2 мм, глубиной (10±1) % 

Запись проведении магнитопо-
рошкового контроля только для труб 
из стали марок 20А, 30ХГСА и 
30ХГСА-ВД привести отдельно, 
иначе это исключает применение для 
труб из этих сталей других методов 
НК. 

Упростить изложение и привести 
его принятому в ГОСТ 1.5 изложению 
методов контроля (без долженство-
вания). 

Пункт 9.14. Изложить в новой ре-
дакции: 

Отклонено. В действую-
щей редакции противо-
речия отсутствуют. 
В Протокол внести как 
особое мнение ПАО 
«ТМК» 
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номинальной толщины стенки, длиной 
(10±1) мм. Ширина прямоугольной риски 
должна быть не более 1,5 мм. Угол раскры-
тия треугольной риски должен быть равен 
(30±5)°; 

- вихревых токов по [4] с уровнем при-
емки Е3; 

- рассеяния магнитного потока по [5] с 
уровнем приемки F3; 

- магнитопорошковым для труб из стали 
марок 20А, 30ХГСА и 30ХГСА-ВД по мето-
дике изготовителя.» 

«Неразрушающий контроль труб 
проводят одним из следующих мето-
дов: ультразвуковым методом, мето-
дом вихревых токов, методом рассея-
ния магнитного потока. 

Контроль ультразвуковым мето-
дом проводят по ГОСТ ISO 10893-10 
с уровнем приемки U3 или по ГОСТ 
17410 с настройкой чувствительности 
оборудования по настроечному об-
разцу с калибровочными отражате-
лями типа продольной риски: 

- треугольной формы глубиной 
(10±1) % номинальной толщины 
стенки, длиной (10±1) мм, с углом 
раскрытия (30±5)° – для труб толщи-
ной стенки менее 2 мм; 

- прямоугольной формы глубиной 
(10±1) % номинальной толщины 
стенки, длиной (10±1) мм, шириной 
не более 1,5 мм – для труб толщиной 
стенки 2 мм и более. 

Контроль методом вихревых токов 
проводят по [4] с уровнем приемки 
Е3. 

Контроль методом рассеяния маг-
нитного потока проводят по [5] с 
уровнем приемки F3. 

Допускается проводить контроль 
труб из стали марок 20А, 30ХГСА и 
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30ХГСА-ВД магнитопорошковым 
методом по методике изготовителя.» 

 
 

Руководитель ПК 8                                                                    Баричко Б.В. 
 
 


