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Сводка отзывов членов ТК 357 к окончательной редакции проекта межгосударственного стандарта 
ГОСТ «Трубы стальные сварные для сетей водоснабжения, водоотведения и теплоснабжения. Технические условия»  

(взамен ГОСТ Р 70019–2022) 

№
 с

тр
о

ки
 

Номер раздела, 
подраздела и 

пункта проекта 
стандарта 

Наименование ор-
ганизации (пред-
приятия), номер 
письма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решения ПК 3 

1 Ко всему стан-
дарту 

ПАО «ТМК»  
эл. письмо от 

19.02.2025 
СТЗ 

– Замечаний и предложений нет Принято к сведению 

2 Ко всему стан-
дарту 

ПАО «ТМК»  
эл. письмо от 

19.02.2025 
ПНТЗ 

– Замечаний и предложений нет Принято к сведению 

3 Ко всему стан-
дарту 

ТК 465 «Строи-
тельство» 

№Исх-233/ТК-465 
от 06.03.2025 

ПК 14 
Ассоциация про-
изводителей тру-
бопроводных си-

стем  

– Привести оформление стандарта в со-
ответствие с требованиями ГОСТ 1.5–
2001 

Принято к сведению 

4 Ко всему стан-
дарту 

АО «РусНИТИ» 
эл. письмо от 

22.01.2025 

– Рекомендуется привести в соответ-
ствие с ГОСТ 34951–2023 классифика-
цию стали. Соответствующее письмо 
ранее поступало от ТК 375. 

Отклонено 
 
Терминология недостаточна для при-
менения. 

5 1 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Настоящий стандарт распространя-
ется на трубы стальные сварные пря-
мошовные, изготовленные высокоча-
стотной сваркой или дуговой сваркой 
под флюсом, без наружного и внутрен-
него покрытий, предназначенные для 
строительства, реконструкции и ре-
монта сетей водоснабжения, водоот-
ведения и теплоснабжения в жилищно-
коммунальном хозяйстве. 

Предлагается добавить возможность 
использования спиральношовных труб 

Снято автором замечания 

6 2 ТК 465 «Строи-
тельство» 

№Исх-233/ТК-465 
от 06.03.2025 

ПК 14 

ГОСТ 6996–96 (ИСО 4136–89, ИСО 
5173–81, ИСО 5177–81) Сварные со-
единения. Методы определения меха-
нических свойств 
 

Исправить ГОСТ 6996–96 на ГОСТ 
6996–66 (исправить год утверждения) 

Принято 
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Ассоциация про-
изводителей тру-
бопроводных си-

стем  
7 3 АО «ОМК» № 

1200-И-167/25 от 
21.02.2025 

БТО – состояние труб без термиче-
ской обработки 

БТО – без термической обработки 
Единый подход к расшифровке сокра-
щений БТО, ЛТО, ОТО, ГР 

Принято 

8 4.1, таблица 1 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

По тексту Предлагается добавить возможность 
использования спиральношовных труб 

Снято автором замечания  

9 4.2, таблица 1 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

- Некорректные значения массы 1 м 
труб.  
С учетом расчёта по формуле, указан-
ной в примечании 1, с правилом округ-
ления до 0,01 кг необходимо изложить 
в редакции:  
«Масса 1 м трубы, кг: 720×16 - 277,77; 
820×16 - 317,23; 1020×16 - 396,14; 
1220×16 – 475,05; 1420×16 – 553,96; 
1220×21 – 620,91.» 

Принято  

10 4.4 и далее по 
тексту стан-
дарта 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

4.4 Длина  
Трубы изготовляют:  
а) немерной длины от 5,0 до 12,5 м 
включительно; 
б) мерной длины в пределах немерной. 
При изготовлении труб мерной длины 
свыше 10,6 м допускается поставка до 
10 % труб (по массе) длиной не менее 
8,0 м. 
По согласованию между изготовите-
лем и заказчиком трубы изготовляют 
длиной до 24,8 м включительно. 

В соответствии с п. 4.14.4 ГОСТ 1.5 ин-
тервалы чисел в тексте стандарта за-
писывают со словами «от» «до» (имея 
в виду: «от … до … включительно»), 
если после чисел указана единица ве-
личины, или через тире, если эти числа 
являются безразмерными коэффици-
ентами, однако в соответствии с п 
4.5.18 при указании в таблицах после-
довательных интервалов чисел, охва-
тывающих все числа ряда, перед чис-
лами пишут «От... до... включ.», «Св. ... 
до ... включ.». 
Таким образом, в тексте стандарта 
«включительно» не указывают, а в таб-
лицах указывают – привести по тексту 
стандарта в соответствие 

Отклонено, включительно» оставлено 
по тексту для однозначного понимания 
изложенных требований 

11 5 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

̶ Отсутствуют предельные отклонения 
длины труб мерной длины 

Принято в редакции: 
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21.02.2025 «5.6.3 Предельные отклонения 
длины 
Отклонения мерной длины труб не 
должны быть более +100 мм.  
По согласованию между изготовите-
лем и заказчиком трубы мерной длины 
изготавливают с другими предель-
ными отклонениями.» 

12 5.1 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

- В пункте отсутствуют указания к спо-
собу производства труб, подвергнутых 
горячему редуцированию 

Принято 
Дополнить п.5.1 предложением (ана-
логично ГОСТ 33228): 
«Трубы типа 1 после сварки могут быть 
подвергнуты горячему редуцирова-
нию». 
Из таблицы 1 из столбца «Состояние 
поставки» исключить ГР, так как это не 
является состоянием поставки. 

13 5.3.2, таблица 
4 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

2) Изготовитель может гарантировать 
соответствие труб требованиям к удар-
ной вязкости KCU или KCV без прове-
дения испытаний на основании удо-
влетворительных результатов испыта-
ний ударной вязкости при более низкой 
температуре. 

2) Изготовитель может гарантировать 
соответствие труб требованиям к удар-
ной вязкости KCU или KCV без прове-
дения испытаний при заданной темпе-
ратуре на основании удовлетворитель-
ных результатов испытаний ударной 
вязкости KCU или KCV данной 
плавки/партии труб при более низкой 
температуре 

Принято 

14 5.4.2 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

5.4.2 В металле сварного шва труб 
не должно быть непроваров, тре-
щин, свищей и прожогов. 
В сварном соединении труб типа 2 не 
должно быть: 
- подрезов глубиной свыше 0,8 мм; 
- подрезов глубиной свыше 0,5 до 0,8 
мм длиной более 50 мм; 
- подрезов, выводящих толщину стенки 
за минимально допустимые значения; 
- усадочных раковин глубиной, выводя-
щей высоту усиления сварного шва за 
допустимые значения. 

Требования к дефектам в сварных 
швах целесообразно сформулировать 
в зависимости от типа труб. 
 
Целесообразно придерживаться еди-
ной терминологии с целью коррект-
ного восприятия требований: непо-
нятно, в чем разница между ремонтом 
сварных швов труб и исправлением 
сваркой. 
 

Принято в редакции:  
«5.4.2 В металле сварного соединения 
труб типа 1 не должно быть непрова-
ров и трещин. 
В металле сварного соединения труб 
типа 2 не должно быть: 
- непроваров, трещин, свищей и прожо-
гов; 
- подрезов глубиной свыше 0,8 мм; 
- подрезов глубиной свыше 0,5 до 0,8 
мм длиной более 50 мм; 
- подрезов, выводящих толщину стенки 
за минимально допустимые значения; 
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Допускается удаление дефектов свар-
ных швов абразивной зачисткой при 
условии, что она не выводит геометри-
ческие параметры сварного шва за до-
пустимые значения. Участки зачистки 
должны плавно переходить в прилежа-
щую поверхность труб. 
Ремонт сварных швов труб типа 1 
сваркой не допускается. 
Допускается ремонт сваркой свар-
ных швов труб типа 2, кроме участков 
швов: 
- имеющих сквозные дефекты и тре-
щины; 
- расположенных на расстоянии до 300 
мм от торца трубы. 
Не допускается повторное исправле-
ние сваркой и исправление сваркой 
с обеих сторон сварного шва в одном 
сечении. 
Участки сварных швов, сваренные при 
исправлении кратеров, получаю-
щихся при прекращении и возобновле-
нии сварки, не считаются участками, 
прошедшими исправления. 
Допускается исправление сваркой 
дефектов сварных швов на трубах по-
сле экспандирования и гидростатиче-
ского испытания при условии повтор-
ного проведения указанных операций. 
Участки сварных швов труб после ис-
правления должны быть подвергнуты 
контролю неразрушающим методом. 

Также сложно для восприятия требо-
вания: «…сваренные при исправле-
нии... не считаются… прошедшими ис-
правление» - переформулировать 

- усадочных раковин глубиной, выводя-
щей высоту усиления сварного шва за 
допустимые значения. 
Допускается удаление дефектов свар-
ных соединений абразивной зачисткой 
при условии, что она не выводит гео-
метрические параметры сварного со-
единения за допустимые значения. 
Участки зачистки должны плавно пере-
ходить в прилежащую поверхность 
труб. 
Ремонт сварных соединений труб типа 
1 сваркой не допускается. 
Допускается ремонт сваркой сварных 
соединений труб типа 2, кроме участ-
ков соединений: 
- имеющих сквозные дефекты и тре-
щины; 
- расположенных на расстоянии до 300 
мм от торца трубы. 
Примечание - Исправление кратеров, обра-
зовавшихся при прекращении и возобнов-
лении сварки, не относится к ремонту. 
Не допускается повторный ремонт 
сваркой и ремонт сваркой с обеих сто-
рон сварного соединения в одном се-
чении. 
Ремонт сваркой сварных соединений 
труб типа 2 после экспандирования и 
гидростатического испытания допуска-
ется при условии повторного проведе-
ния указанных операций. 
Участки сварных соединений труб по-
сле ремонта сваркой должны быть под-
вергнуты контролю неразрушающим 
методом» 

15 5.4.2, предпо-
следний абзац 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Допускается исправление сваркой де-
фектов сварных швов на трубах после 
экспандирования и гидростатического 

Изложить в редакции: 
«Допускается исправление сваркой де-
фектов сварных швов на трубах типа 2 
после гидростатического испытания 

Принято частично 
С учетом п.14 сводки. 
Экспандирование является суще-
ственной технологической процедурой  
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испытания при условии повторного 
проведения указанных операций. 

при условии повторного проведения 
данной операции» 

после осуществления ремонта свар-
кой. 

16 5.5.2, послед-
ний абзац 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Если расчетное испытательное давле-
ние более 11,8 МПа, то испытания до-
пускается проводить при 11,8 МПа, при 
этом изготовитель гарантирует способ-
ность труб выдерживать испытатель-
ное гидростатическое давление, рас-
считанное по ГОСТ 3845. 

Изложить в редакции: 
«Если расчетное испытательное дав-
ление более 11,8 МПа, то испытания 
допускается проводить при 11,8 МПа, 
при этом изготовитель должен гаран-
тировать способность труб выдержи-
вать испытательное гидростатическое 
давление, рассчитанное по ГОСТ 
3845.» 

Принято 

17 5.6.1, таблица 
5, первый 
столбец 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

По тексту В первом столбце формат изложения 
диапазона диаметров привести к еди-
нообразию. 

Принято 

18 5.6.1, таблица 
5 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

1) Конец трубы – это участок длиной 
не менее 200 мм от каждого торца 
трубы 

1) Конец трубы – это участок длиной 
200 мм от каждого торца трубы 

Принято 

19 5.6.3.1 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Овальность концов труб на расстоянии 
не менее 200 мм от торца не должна 
превышать 1 % наружного диаметра. 
По согласованию между изготовите-
лем и заказчиком могут быть установ-
лены другие требования к овальности 
труб. 

Предусмотреть, что отдельный кон-
троль овальности проводится только 
для труб типа 2, а для труб типа 1 из-
мерение проводится через измерение 
периметра. 

Принято частично, требования к оваль-
ности исключены из п.5.6.4 и внесены 
в п.5.6.1 и таблицу 5: 
«5.6.1 Предельные отклонения 
наружного диаметра и овальность 
Отклонения наружного диаметра и 
овальность труб не должны быть бо-
лее предельных отклонений, указан-
ных в таблице 5. 
По согласованию между изготовите-
лем и заказчиком могут быть установ-
лены другие требования к овальности 
труб. 
Т а б л и ц а 5 – Предельные отклоне-
ния наружного диаметра и требования 
к овальности труб 

Наружный диа-
метр, мм 

… Овальность кон-
цов трубы1), не 

более 
10,0 … 

–3) Св. 10,0 до 30,0 
включ. 
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«30,0«51,0» 
«51,0«193,7» 
«193,7«426,0» 
«426,0«630,0« 

0,01D 
«630,0«1422,0« 
… 
3) Обеспечивается соответствием 
наружного диаметра этих труб установ-
ленным требованиям. 
… 

Из таблицы 5 исключена строка для 
диаметра св. 406,4 до 426,0 

20 5.7.2 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

5.7.2 На трубах типа 2 высота наруж-
ного валика сварного шва, выступаю-
щая над прилежащей поверхностью 
тела трубы, должна быть в следующих 
пределах: 
- 0,5–3,0 мм – при толщине стенки до 
8,0 мм включительно; 
- 0,5–3,5 мм – при толщине стенки 
свыше 8,0 мм до 14,0 мм включи-
тельно; 
- 0,5–4,0 мм – при толщине стенки 
свыше 14,0 мм до 17,0 мм включи-
тельно; 
- 0,5–5,0 мм – при толщине стенки 
свыше 17,0 мм. 
Допускается в местах ремонта увели-
чение высоты валика сварного шва на 
1 мм сверх допустимого значения. 
Высота внутреннего валика сварного 
шва, выступающая над прилежащей 
поверхностью тела трубы, должна 
быть не менее 0,5 мм. 
Допускается на концах труб на рассто-
янии не менее 150 мм от торца снятие 
наружного и внутреннего валиков свар-
ного шва до высоты менее 0,5 мм, не 
выводящее толщину стенки в сварном 
шве за допустимое минимальное зна-
чение. 

Не валик наружный или внутренний, а 
сварной шов.  
Заменить фразу «Высота внутреннего 
валика сварного шва» на «Высота ва-
лика внутреннего сварного шва».  
Заменить фразу «снятие наружного и 
внутреннего валиков сварного шва» 
на «снятие валиков наружного и внут-
реннего сварного шва». 

Принято 
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Переход от валика сварного шва к при-
лежащей поверхности тела трубы дол-
жен быть плавным, без резких измене-
ний профиля. 

21 5.7.4 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Смещение наружного и внутреннего 
валиков сварного шва труб типа 2 не 
должно превышать: 3,0 мм – для труб 
толщиной стенки 20,0 мм и менее; 4,0 
мм – для труб толщиной стенки более 
20,0 мм. 
 

Изложить в редакции: 
«Смещение валиков наружного и внут-
реннего сварных швов труб типа 2 не 
должно превышать:  
3,0 мм – для труб толщиной стенки 
20,0 мм и менее;  
4,0 мм – для труб толщиной стенки бо-
лее 20,0 мм» 

Принято  

22 5.7.5 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

На трубах допускается один стыковой 
сварной шов концов рулонного или ли-
стового проката. 
Расстояние по окружности между пере-
сечением продольных швов двухшов-
ных труб типа 2 со стыковым швом 
должно быть не менее 100 мм. 
Расстояние по окружности между пере-
сечением спирального и стыкового 
шва концов рулонного или листового 
проката со стыковым швом должно со-
ставлять не менее 50 мм. 
Расстояние от стыкового шва концов 
рулонного или листового проката до 
торца труб или до кольцевого стыко-
вого шва должно быть не менее 300 
мм. 

Пункт 5.7.1 вступает в противоречие с 
5.  
Трубы стыковать нельзя, а прокат 
можно? 

Принято решение исключить стыкован-
ные трубы из проекта стандарта 

23 5.7.5 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

На трубах допускается один стыковой 
сварной шов концов рулонного или ли-
стового проката. 
Расстояние по окружности между пере-
сечением продольных швов двухшов-
ных труб типа 2 со стыковым швом 
должно быть не менее 100 мм. 
Расстояние по окружности между пере-
сечением спирального и стыкового 
шва концов рулонного или листового 

Противоречие с таблицей 1. В п. 5.7.4 
упоминается спиральный шов, а со-
гласно таблице 1 все трубы изготовля-
ются прямошовными. 

Снято автором замечания 
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№
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тр
о

ки
 

Номер раздела, 
подраздела и 

пункта проекта 
стандарта 

Наименование ор-
ганизации (пред-
приятия), номер 
письма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решения ПК 3 

проката со стыковым швом должно со-
ставлять не менее 50 мм. 
Расстояние от стыкового шва концов 
рулонного или листового проката до 
торца труб или до кольцевого стыко-
вого шва должно быть не менее 300 
мм. 

24 5.7.5 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

5.7.5 На трубах допускается один сты-
ковой сварной шов концов рулонного 
или листового проката. 
Расстояние по окружности между пере-
сечением продольных швов двухшов-
ных труб типа 2 со стыковым швом 
должно быть не менее 100 мм. 
Расстояние по окружности между пере-
сечением спирального и стыкового 
шва концов рулонного или листового 
проката со стыковым швом должно со-
ставлять не менее 50 мм. 
Расстояние от стыкового шва концов 
рулонного или листового проката до 
торца труб или до кольцевого стыко-
вого шва должно быть не менее 300 
мм. 

Устранить логическое противоречие. 
 
См. п. 5.1 второй абзац: 
«Изготовление стыкованных труб с 
кольцевым сварным швом не допуска-
ется». 
 
Непонятно, какой спиральный шов 
имеется в виду и причем тут листовой 
прокат 

Снято автором замечания. См. реше-
ние по пункту 22 сводки 

25 5.7.5, послед-
ний абзац 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Расстояние от стыкового шва концов 
рулонного или листового проката до 
торца труб или до кольцевого стыко-
вого шва должно быть не менее 300 
мм. 

Запись непонятна.  
Есть и стыковой шов проката, и коль-
цевой стыковой шов. Согласно п. 5.1 
изготовление стыкованных труб с 
кольцевым сварным швом не допуска-
ется. 

См. решение по п.22 сводки 

26 5.8.1, первый 
абзац, 5.8.2 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

5.8.1 Концы труб толщиной стенки до 5 
мм включительно должны быть обре-
заны перпендикулярно поверхности 
трубы. 
5.8.2 Концы труб толщиной стенки от 
5,0 до 15,0 мм включительно должны 
иметь фаску под углом 25°–30°. При 
этом должно быть оставлено торцевое 
притупление шириной 1,0–3,0 мм (см. 
рисунок 1). 

В приведенных требованиях присут-
ствует неопределенность для тол-
щины стенки, равной 5 мм. 

Принято в редакции:  
«5.8.1 Тип отделки концов труб должен 
соответствовать ГОСТ 34094: 
а) труб толщиной стенки до 5 мм вклю-
чительно – тип ФБ или ФП1; 
б) труб толщиной стенки свыше 5,0 до 
15,0 мм включительно – тип ФП1; 
в) труб толщиной стенки свыше 15,0 
мм – тип ФП3. 
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5.8.2 По согласованию между изгото-
вителем и заказчиком допускается из-
готовлять трубы с другими типами от-
делки концов по ГОСТ 34094 
5.8.3 Остальные требования к отделке 
концов труб должны соответствовать 
ГОСТ 34094.» 

27 5.8.2, рисунок 
2 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

 
 

Убрать сноску на буквенном обозначе-
нии b. 

 

См. п. 26 сводки 

28 5.8.2, таблица 
7, первый 
столбец 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

По тексту В первом столбце формат изложения 
диапазона толщин привести к едино-
образию. 

См. п. 26 сводки 

29 6.1, второй аб-
зац, второе пе-
речисление 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 
ССК, ТМК 

На наружную поверхность труб типа 1 
наружным диаметром 159,0 мм и бо-
лее и толщиной стенки 3,5 мм и более 
наносят маркировку краской или клей-
мением, содержащую: 
… 
- марку стали или ее условное обозна-
чение (если марка стали предусмот-
рена в заказе); 

Исключить. Марка стали не преду-
смотрена стандартом (см. 4.3, 5.3.1) 

Принято, при этом раздел 6 «Марки-
ровка и упаковка» изложен в новой ре-
дакции: 
«6.1 Маркировку и упаковку труб вы-
полняют в соответствии с требовани-
ями ГОСТ 10692 со следующими уточ-
нениями. 
6.2 Маркировку труб наружным диа-
метром 159,0 мм и более наносят на 
наружную поверхность каждой трубы.  
Маркировку труб наружным диаметром 
до 159,0 наносят на ярлык, прикрепля-
емый к пакету труб. 
6.3 Маркировка на поверхности труб 
должна начинаться на расстоянии от 
одного из торцов: 
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- на наружной – не менее 200 мм и не 
более 1500 мм; 
- на внутренней – не менее 20 мм и не 
более 500 мм» 

30 6.1, пятый аб-
зац, третье пе-
речисление 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ТМК 

На внутреннюю поверхность труб типа 
2 должна быть нанесена маркировка 
водостойкой краской, содержащая: 
… 
- марку стали или ее условное обозна-
чение (если марка стали предусмот-
рена в заказе); 

Исключить. Марка стали не преду-
смотрена стандартом (см. 4.3, 5.3.1) 

Принято, см. решение по п.29 сводки 

31 6.1, шестой аб-
зац, седьмое 
перечисление 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

- фактическую длину трубы; Предлагаем конкретизировать в мар-
кировке несмываемой краской обозна-
чение фактической длины трубы. 
- фактическую длину трубы (с точно-
стью 0,01 м); 

Принято частично, см. решение по п.29 
сводки 
 

32 8.1 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

8.1 Трубы принимают партиями.  
Количество труб в партии должно 
быть, шт., не более: 
- 1000 – при наружном диаметре до 
30,0 мм включительно; 
- 600 – при наружном диаметре свыше 
30,0 до 76,0 мм включительно; 
- 400 – при наружном диаметре свыше 
76,0 до 152,0 мм включительно; 
- 200 – при наружном диаметре свыше 
152,0 до 426,0 мм включительно; 
- 100 – при наружном диаметре свыше 
426,0 мм. 
Партия должна состоять из труб од-
ного размера (наружного диаметра и 
толщины стенки), одной марки стали 
(если марка стали предусмотрена в за-
казе), одного класса прочности, одного 
вида термической обработки и сопро-
вождаться документом о качестве, со-
держащим: 
- наименование и товарный знак изго-
товителя; 
- тип трубы; 

У производителей на трубы типа 2 сер-
тификат качества может оформляться 
на несколько партий. 
Изложить в редакции:  
«Трубы принимают партиями. 
Количество труб в партии должно 
быть, шт., не более: 
- 1000 – при наружном диаметре до 
30,0 мм включительно; 
- 600 – при наружном диаметре свыше 
30,0 до 76,0 мм включительно; 
- 400 – при наружном диаметре свыше 
76,0 до 152,0 мм включительно; 
- 200 – при наружном диаметре свыше 
152,0 до 426,0 мм включительно; 
- 100 – при наружном диаметре свыше 
426,0 мм. 
Партия должна состоять из труб од-
ного размера (наружного диаметра и 
толщины стенки), одной марки стали 
(если марка стали предусмотрена в за-
казе), одного класса прочности, од-
ного способа производства, одного 

Принято в редакции (с учетом решения 
по п.12 сводки): 
«Партия должна состоять из труб од-
ного размера (наружного диаметра и 
толщины стенки), одного класса проч-
ности, одного способа производства, 
одного вида термической обработки 
(если применимо).  
При отгрузке труб оформляется доку-
мент о приемочном контроле 3.1 по 
ГОСТ 31458, содержащий: 
… 
- состояние поставки для труб типа 1 
(БТО, ЛТО, ОТО); 
…» 
 
Предложение по «номер партии/но-
мера партий;» снято автором замеча-
ний 
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- наружный диаметр и толщину стенки 
труб; 
- класс прочности; 
- марку стали (если марка стали преду-
смотрена в заказе); 
- номера труб (для труб наружным диа-
метром 508 мм и более) и номер пар-
тии; 
- теоретическую массу, кг, и фактиче-
скую длину, м, каждой трубы (для труб 
наружным диаметром 508 мм и более); 
- общую теоретическую массу, кг, и об-
щую длину отгружаемых труб в пар-
тии, м; 
- результаты механических испытаний 
основного металла и сварного соеди-
нения; 
- номер плавки и химический состав по 
данным изготовителя металла, обо-
значение нормативного документа на 
прокат; 
- углеродный эквивалент по данным из-
готовителя металла для труб из низко-
легированных марок стали; 
- расчетную величину гидростатиче-
ского давления; 
- состояние поставки для труб типа 1 
(термически обработанные по всему 
объему или по сварному соединению); 
- отметку о проведении неразрушаю-
щего контроля; 
- обозначение настоящего стандарта. 

вида термической обработки, если 
применимо. 
При отгрузке труб оформляется до-
кумент о качестве, содержащий: 
- наименование и товарный знак изго-
товителя; 
- тип трубы; 
- наружный диаметр и толщину стенки 
труб; 
- класс прочности; 
- марку стали (если марка стали преду-
смотрена в заказе); 
- номера труб (для труб наружным диа-
метром 508 мм и более) и номер пар-
тии/номера партий; 
- теоретическую массу, кг, и фактиче-
скую длину, м, каждой трубы (для труб 
наружным диаметром 508 мм и более); 
- общую теоретическую массу, кг, и об-
щую длину отгружаемых труб, м; 
- результаты механических испытаний 
основного металла и сварного соеди-
нения; 
- номер плавки и химический состав по 
данным изготовителя металла, обо-
значение нормативного документа на 
прокат; 
- углеродный эквивалент по данным из-
готовителя металла для труб из низко-
легированных марок стали; 
- расчетную величину гидростатиче-
ского давления; 
- состояние поставки для труб типа 1 
(БТО, ЛТО, ОТО, ГР); 
- отметку о проведении неразрушаю-
щего контроля; 
- обозначение настоящего стандарта.» 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

33 8.1, третий аб-
зац, пятое пе-
речисление 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

Партия должна состоять из труб од-
ного размера (наружного диаметра и 
толщины стенки), одной марки стали 

Исключить. Марка стали не преду-
смотрена стандартом (см. 4.3, 5.3.1) 

Принято 
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ССК, ТМК (если марка стали предусмотрена в 
заказе), одного класса прочности, од-
ного вида термической обработки и 
сопровождаться документом о каче-
стве, содержащим: 
… 
- марку стали (если марка стали 
предусмотрена в заказе); 

34 8.4, второй аб-
зац 

АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

Контроль качества сварного соедине-
ния труб типа 1 и типа 2 (с одним про-
дольным швом) проводят на двух тру-
бах от партии, труб типа 2 с двумя про-
дольными швами – на одной трубе от 
партии (испытывают оба шва) 

Контроль качества сварного соедине-
ния труб типа 1 и типа 2 проводят на 
двух трубах от партии (для труб 
типа 2 с двумя продольными швами 
испытывают оба шва) 

Принято 

35 9.4.2, четвер-
тый абзац 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Надрез на образцах от труб типа 2 вы-
полняют по линии сплавления шва, 
сваренного последним (чертеж 12 
ГОСТ 6996–66, t = 0 мм), по требова-
нию заказчика – по оси сварного шва 
(чертеж 9 ГОСТ 6996–66). 

Изложить в редакции: 
«Надрез на образцах от труб типа 2 вы-
полняют по линии сплавления шва, 
сваренного последним (чертеж 11 
ГОСТ 6996–66), по требованию заказ-
чика – по оси сварного шва (чертежи 9, 
10 ГОСТ 6996–66)». 

Принято 

36 9.6 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

̶ Указать конкретные методы проведе-
ния неразрушающего контроля, стан-
дарты, по которым необходимо прово-
дить неразрушающий контроль, а 
также уровни приемки по результатам 
неразрушающего контроля 

Принято в редакции: 
«9.6 Сварные соединения труб подвер-
гают неразрушающему контролю по 
всей длине и толщине ультразвуковым 
методом по ГОСТ ISO 10893-11 с уров-
нем приемки U3. Для труб типа 1 кон-
троль может проводиться по ГОСТ ISO 
10893-10 с уровнем приемки U3/U3C.  
Допускается проводить контроль по 
всей длине и толщине методом рассе-
яния магнитного потока по ГОСТ ISO 
10893-3 с уровнем приемки F3 или вих-
ретоковым методом по ГОСТ ISO 
10893-2 с уровнем приемки E3/Е3Н.» 

37 9.8.1 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ТМК 

Наружный диаметр труб D, мм, вычис-
ляют по формуле 

   𝐷 =
𝛱

𝜋
− 2Δр − 0,2,                 (2) 

где П – периметр трубы в поперечном 

Изложить в редакции: 
«Контроль наружного диаметра прово-
дят микрометром по ГОСТ 6507, штан-
генциркулем по ГОСТ 166, калибром-
скобой по ГОСТ 18360, ГОСТ 18365, 

Принято в редакции: 
«9.8.1 Контроль наружного диаметра 
проводят микрометром по ГОСТ 6507, 
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сечении, мм, измеренный рулеткой по 
ГОСТ 7502; 
π – число Пи, принятое равным 
3,14159;  
 Δр – толщина ленты измерительной 
рулетки, мм; 
0,2 – погрешность при измерении пери-
метра трубы за счет перекоса ленты 
рулетки, мм. 
Допускается контролировать наруж-
ный диаметр труб до 426,0 мм включи-
тельно непосредственным измере-
нием диаметра штангенциркулем по 
ГОСТ 166. 
Допускается контролировать наруж-
ный диаметр труб микрометром МК по 
ГОСТ 6507. Допускается также кон-
троль наружного диаметра проводить с 
помощью специальной измерительной 
ленты или циркометром с прямым из-
мерением диаметра трубы по мето-
дике завода-изготовителя 

ГОСТ 2216 или вычисляют при измере-
нии периметра рулеткой по ГОСТ 7502 
по формуле 

   𝐷 =
𝛱

𝜋
− 2𝛥р − 0,2,                             (2) 

где П – периметр трубы в поперечном 
сечении, мм, измеренный рулеткой по 
ГОСТ 7502; 
π – число Пи, принятое равным 
3,14159; 
𝛥р – толщина ленты измерительной ру-
летки, мм; 
0,2 – погрешность при измерении пери-
метра трубы за счет перекоса ленты 
рулетки, мм. 
Контроль наружного диаметра может 
быть проведен с помощью специаль-
ной измерительной ленты, имеющей 
шкалу со значениями диаметра, соот-
ветствующими пересчитанным по фор-
муле 2.» 

штангенциркулем по ГОСТ 166, калиб-
ром-скобой по ГОСТ 18360, ГОСТ 
18365, ГОСТ 2216.  
Наружный диаметр труб диаметром 
свыше 426,0 мм допускается опреде-
лять измерением периметра трубы ру-
леткой по ГОСТ 7502 с последующим 
расчетом по формуле 

     𝐷 =
𝛱

𝜋
− 2Δр − 0,2,           (2) 

где П – периметр трубы в поперечном 
сечении, мм, измеренный рулеткой по 
ГОСТ 7502; 
π – число Пи, принятое равным 3,1416;  
Δр – толщина ленты измерительной ру-
летки, мм; 
0,2 – погрешность при измерении пери-
метра трубы за счет перекоса ленты 
рулетки, мм. 
Контроль наружного диаметра может 
быть проведен с помощью специаль-
ной измерительной ленты, имеющей 
шкалу со значениями диаметра, соот-
ветствующими пересчитанным по фор-
муле (2).» 

38 9.8.3 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 
ТМК, ССК 

Толщину стенки труб контролируют 
микрометром по ГОСТ 6507, толщино-
мером по ГОСТ 11358 или ультразву-
ковым толщиномером по нормативным 
документам и технической документа-
ции. 

Указать тип микрометра «МТ», по ана-
логии с пунктом 9.8.1 

Принято  

39 9.8.5, первый 
абзац 

ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

ССК 

Отклонение от прямолинейности лю-
бого участка трубы длиной 1 м опреде-
ляют при помощи поверочной линейки 
по ГОСТ 8026 и щупами по норматив-
ным документам и технической доку-
ментации. 

Указать тип поверочной линейки ШД. Принято 

40 9.8.6 ПАО «ТМК» эл. 
письмо от 
19.02.2025 

Высоту усиления сварного шва и вы-
соту остатка грата труб контролируют 

Привести к единообразию. В пунктах 
5.7.2, 5.7.4 применен термин «высота 
валика», а не «высота усиления». 

Принято 
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ССК, ТМК шаблонами по документации изготови-
теля. 
Смещение кромок по высоте в сварном 
соединении контролируют микромет-
ром по ГОСТ 650, или измерительным 
инструментом по документации изгото-
вителя. 

41 9.8.6 АО «ОМК» № 
1200-И-167/25 от 

21.02.2025 

9.8.6 Высоту усиления сварного шва и 
высоту остатка грата труб контроли-
руют шаблонами по документации из-
готовителя. 
Смещение кромок по высоте в свар-
ном соединении контролируют мик-
рометром по ГОСТ 650, или измери-
тельным инструментом по документа-
ции изготовителя 

Для отсутствия различных интерпре-
таций привести схему контроля сме-
щения кромок с помощью микрометра. 

Принято в редакции: 
«Смещение кромок контролируют по до-
кументации изготовителя.» 

 
 


