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Предисловие 

Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосудар-

ственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стан-

дартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стан-

дартизации. Стандарты межгосударственные, правила, рекомендации по межгосу-

дарственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены» 

Сведения о стандарте 

1 ПОДГОТОВЛЕН Подкомитетом ПК2 «Трубы бесшовные» Технического коми-

тета по стандартизации ТК 357 «Стальные и чугунные трубы и баллоны» и Открытым 

акционерным обществом «Российский научно-исследовательский институт трубной 

промышленности» (ОАО «РосНИТИ») 

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 357 «Стальные и чу-

гунные трубы и баллоны» 

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и 

сертификации (протокол от «___» ____________20__ г. № ____________) 

За принятие проголосовали: 

Краткое наименование 
страны по МК (ИСО 3166) 

004 – 97 

Код страны по 
МК (ИСО 3166) 004 – 97 

Сокращенное наименование органа 
государственного управления 

   

   

   

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метро-

логии от «_____» _________ 20___ г. № ______ межгосударственный стандарт 

ГОСТ______ введен в действие в качестве национального стандарта Российской Фе-

дерации с «_____» ________ 20___ г. 

5 Настоящий стандарт является модифицированным по отношению к между-

народному стандарту ISO 8492:2013 «Материалы металлические. Трубы. Метод ис-

пытания на сплющивание» (ISO 8492:2013 Metallic materials - Tube - Flattening test, 

MOD) путем: 

- изменения отдельных слов (фраз, абзацев, значений показателей, обозна-

чений), выделенных в тексте настоящего стандарта курсивом; 

- внесения дополнительных слов (фраз, значений показателей, обозначений), 

выделенных в тексте настоящего стандарта курсивом; 
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- внесение дополнительных структурных элементов (пунктов, подпунктов, аб-

зацев, таблиц и рисунков), выделенных в тексте настоящего стандарта курсивом и 

вертикальной линией, расположенной слева от текста; 

- изменение структуры. Сравнение структуры настоящего стандарта со струк-

турой указанного международного стандарта приведено в дополнительном прило-

жении ДА. 

Перевод с английского языка (en). 

Наименование настоящего стандарта изменено относительно наименования 

международного стандарта в связи с особенностью построения межгосударствен-

ной системы стандартизации. 

6 ВЗАМЕН ГОСТ 8695–75. 

Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изме-

нений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных 

стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответ-

ствующих национальных органов по стандартизации. 

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая ин-

формация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по 

стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты». 
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стично воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального изда-

ния без разрешения Федерального агентства по техническому регулированию и метро-

логии 





ГОСТ 8695 – 20___(ISO 8492:2013) 
(проект, окончательная редакция) 

v 

Введение 

Настоящий стандарт модифицирован по отношению к международному стан-

дарту ISO 8492:2013 «Материалы металлические. Трубы. Метод испытания на сплю-

щивание». 

В настоящем стандарте учтены особенности изложения и оформления моди-

фицированных межгосударственных стандартов в соответствии с ГОСТ 1.3. 

Модификация настоящего стандарта по отношению к международному стан-

дарту заключается в следующем: 

-  наименование стандарта изменено в соответствии с ГОСТ 1.5; 

- обозначение «а» заменено на «S»; 

- введена новая нумерация рисунков; 

- введены требования к погрешности измерений; 

- уточнена длина образца, в том числе при разногласиях в оценке качества; 

- введен рисунок 1 для испытания, которое проводится на трубе с предвари-

тельным надрезом; 

- уточнено расположение сварного шва, введен рисунок 4; 

- введена возможность снятия поверхностных слоев на образце; 

- изменены требования к документированию результатов испытания с учетом 

применения различных видов документов и носителей информации. 

Стандарт разработан взамен ГОСТ 8695–75 «Трубы. Метод испытания на 

сплющивание». 

.
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
 

ТРУБЫ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ 

МЕТОД ИСПЫТАНИЯ НА СПЛЮЩИВАНИЕ 

Metal pipes. Flattening testing method 

         Дата введения -  

1 Область применения 

Настоящий стандарт устанавливает метод испытания на сплющивание метал-

лических бесшовных и сварных труб круглого сечения наружным диаметром не более 

600 мм и толщиной стенки не более 15 % от наружного диаметра трубы. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие межгосудар-

ственные стандарты: 

ГОСТ 30432 Трубы металлические. Методы отбора проб, заготовок и образ-

цов для механических и технологических испытаний 

П р и м е ч а н и е – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить дей-

ствие ссылочных стандартов и классификаторов в сети Интернет на официальном сайте Межго-

сударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации (www.easc.by), или в ука-

зателях национальных стандартов, издаваемых в государствах, указанных в предисловии, или на 

официальных сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. Если на доку-

мент дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, соответствующий на те-

кущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на 

который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. 

Если после принятия настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датирован-

ная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это поло-

жение применяется без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, 

то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссыл-

ку. 

3 Обозначения и сокращения 

В настоящем стандарте применены следующие обозначения: 

b – ширина внутренней поверхности сплющенного образца, мм; 

D – наружный диаметр трубы, мм; 

S (а) – толщина стенки трубы, мм; 
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Н – расстояние между сплющивающими поверхностями после испытания, мм; 

НД – нормативный документ. 

4 Сущность метода 

Испытание на сплющивание заключается в сплющивании образца или конца 

трубы (далее по тексту - образца) до заданного расстояния между сплющивающими 

поверхностями, или до соприкосновения противоположных сторон образца, указан-

ных в НД на трубы. 

5 Оборудование 

5.1 Испытание проводят на прессе или испытательной машине. Пресс или ис-

пытательная машина должны иметь параллельные сплющивающие поверхности и 

обеспечивать сплющивание образца до заданного расстояния без деформации 

сплющивающих поверхностей. 

5.2 Ширина сплющивающих поверхностей должна быть более ширины образца 

после сплющивания и составлять не менее 1,6 D. Длина сплющивающих поверхно-

стей должна быть более длины образца, подвергаемого сплющиванию. 

5.3 Образец может быть размещен по диагонали сплющивающих поверхно-

стей при условии, что длина диагонали составляет не менее 1,6 D, а образец по-

сле сплющивания не выходит за пределы сплющивающих поверхностей. 

5.4 Измерения расстояния между сплющивающими поверхностями проводят 

средствами измерений, погрешность которых не более 1 мм. 

6 Отбор и подготовка образцов 

6.1 Отбор образцов для испытания осуществляют в соответствии с ГОСТ 

30432. 

6.2 Образцы изготовляют в виде отрезка трубы полного сечения длиной от 10 

мм до 100 мм. При возникновении разногласий в оценке результатов испытаний 

образец изготовляют длиной приблизительно 1,5 (D-2S), но не менее 10 мм и не 

более 100 мм. 

6.3 При проведении испытания на конце трубы, на ней предварительно выпол-

няют надрез перпендикулярный продольной оси трубы, глубиной не менее 0,8 D (ри-

сунок 1). Расстояние от торца трубы до надреза должно составлять приблизительно 

1,5 (D-2S), но не менее 10 мм и не более 100 мм. 
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Рисунок 1 

6.4 Плоскость торцов образца должна быть перпендикулярна продольной оси 

трубы. 

6.5 На торцах образца не должно быть заусенцев. При удалении заусенцев 

допускается притупление или скругление кромок торцов. 

6.6 Допускается удаление внутреннего грата на образце от сварной трубы спо-

собом, не приводящим к изменению свойств образца. 

6.7 Допускается удаление наружного и (или) внутреннего поверхностного 

слоя образца, если это установлено в НД на трубы. 

7 Проведение испытания 

7.1 Испытание проводят при температуре  20 ିଵ
ାଵହ °С. 

7.2 Образец сплющивают до заданного расстояния между сплющивающими 

поверхностями Н, (рисунок 2) или до соприкосновения противоположных сторон об-

разца на длине не менее b/2 (рисунок 3). 

 

 

 

Рисунок 2 

 

Рисунок 3 

7.3 Сплющивание образца проводят в направлении, перпендикулярном его про-

дольной оси. 
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7.4 При испытании образцов от сварных труб сварной шов (швы) располагают 

под углом приблизительно 90° к направлению прилагаемой нагрузки (рисунок 4), если в 

НД на трубы не указано иное. 

П р и м е ч а н и е  – Может применяться условное обозначение расположения сварного шва (швов) 

по часовому циферблату: 3 ч, 6 ч, 9 ч, 12 ч. 

 

Рисунок 4 

7.5 Сплющивание следует проводить плавно. 

При возникновении разногласий в оценке результатов испытания скорость сплющи-

вания образца не должна превышать 25 мм/мин. 

8 Обработка результатов испытания 

8.1 Оценка результатов испытаний осуществляется в соответствии с НД на трубы. 

Если в НД требования не установлены, то удовлетворительным результатом испытания 

является отсутствие на наружной и внутренней поверхностях образца трещин или раз-

рывов с металлическим блеском, видимых без применения увеличительных приспособле-

ний. 

8.2 Результаты испытания должны быть задокументированы на любом носителе 

информации. Сведения о проведенном испытании должны содержать, как минимум: 

- обозначение настоящего стандарта; 

- размер и материал трубы; 

- обозначение НД на трубы; 

- результат испытания: «удовлетворительно», или «неудовлетворительно». 
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Приложение ДА 

(справочное) 

Сравнение структуры настоящего стандарта со структурой 

примененного в нем международного стандарта 

Т а б л и ц а ДА.1 

Структура настоящего стандарта 
Структура международного стандарта  

ISO 8492 
Раздел Подраздел Пункт Раздел Подраздел Пункт 

1   1   
2   -   

3   
2 

Таблица 
  

4   3   

5 
5.1; 5.2  4   
5.3, 5.4  -   

6 

6.1  

5 

-  
6.2  5.1  
6.3  5.2  
6.4  -  
6.5  5.1  
6.6  -  
6.7  -  

7 

7.1  

6 

6.1  
7.2  6.2  
7.3  6.4  
7.4  6.3  
7.5  6.5  

8 
8.1  6.6  
8.2  7   

Рисунок 

1  

Рисунок  

-  
2  1b  
3  1с  
4  -  
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