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Сводка замечаний и предложений к окончательной редакции проекта национального стандарта 

ГОСТ Р «Трубы стальные сварные, полученные методом дуговой сварки под флюсом, для эксплуатации в усло-

виях атмосферных и пониженных температур. Технические условия» 

№
 с

тр
о

ки
 Номер раз-

дела, подраз-
дела и пункта 
проекта стан-

дарта 

Наименование 
организации 

(предприятия), 
номер письма 

и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решения 

1 По проекту в 
целом 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ТМК ТР 

– Замечания и предложения отсутствуют. Принято к сведению 

2 По проекту в 
целом 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

– Привести проект стандарта к единой терми-
нологии. 
По всему тексту документа встречаются по-
нятия «боковой загиб» и «боковой изгиб». 
Привести к единообразию. 

Принято в редакции: 
«боковой загиб» 

 

3 1  ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Настоящий стандарт распространяется на 
стальные электросварные трубы наружным 
диаметром от 508 до 1422 мм, полученные ме-
тодом дуговой сварки под флюсом, применяе-
мые для эксплуатации под давлением в усло-
виях пониженных температур на предприятиях 
нефтеперерабатывающей промышленности, а 
также промышленности переработки и сжиже-
ния природного газа. 
Настоящий стандарт не применим для маги-
стральных нефтегазопроводов. 

Изложить в редакции: 
«Настоящий стандарт распространяется на 
стальные электросварные трубы наружным 
диаметром от 508 до 1422 мм, полученные 
методом дуговой сварки под флюсом, приме-
няемые для эксплуатации под давлением в 
условиях пониженных температур в составе 
промысловых и технологических трубопрово-
дов, на предприятиях нефтеперерабатываю-
щей промышленности, а также промышлен-
ности переработки и сжижения природного 
газа. 
Настоящий стандарт не применим для маги-
стральных трубопроводов» 

Отклонено, ТЗ было 
рассчитано на техно-
логические трубопро-
воды для предприя-
тий газоперерабаты-
вающей промышлен-
ности, и не распро-
страняется на маги-
стральные и промыс-
ловые. 
Дополнить послед-
ний абзац:  
«Настоящий стан-
дарт не применим 
для промысловых и 
магистральных тру-
бопроводов» 

4 1  ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По тексту Указать максимальное давление и понижен-
ную температуру, при которых допускается 
применение труб, изготавливаемых по про-
екту стандарта. 

Отклонено, опреде-
ляется проектной ор-
ганизацией. Данные 
требования отсут-
ствуют в АСТМ А671. 
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№
 с

тр
о

ки
 Номер раз-

дела, подраз-
дела и пункта 
проекта стан-

дарта 

Наименование 
организации 

(предприятия), 
номер письма 

и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решения 

5 4.1, таблица 1 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По тексту Удалить столбцы с толщинами стенок труб 
ДСФ, которые на предприятиях РФ сделать 
невозможно (стенки менее 7 мм). ASTM A671, 
например, регламентирует изготовление труб 
с толщинами стенок 6 мм и более. 

Отклонено. Решение 
о дополнении сорта-
мента ГОСТ 31447 
сортаментом ASME 
В36.10 было принято 
при обсуждении ТЗ в 
РГ по разработке 
стандарта 

6 4.1, таблица 
1, примеча-
ние 1 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Примечания 
1 Масса 1 м труб М, кг, при плотности стали 
7,85 г/см3, рассчитана по следующей формуле 
М = 0,246615·1,01·(D – t)· t, 
где 0,246615 – коэффициент учета плотности 
стали... 

В формуле «0,246615» заменить на 
«0,02466» (исправление опечатки и округле-
ние до пятого знака). 

Принято 

7 4.2, первый 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Трубы изготовляют классами труб и марками 
стали, приведенными в таблицах 2 и 4. 

«Трубы изготовляют классами труб…» заме-
нить на «Трубы изготовляют классами». 

Принято 

8 4.2, второй 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Класс труб обозначает тип термической обра-
ботки, выполненной в процессе производства 
трубы, был ли сварной шов подвергнут нераз-
рушающему контролю радиографическим ме-
тодом и была ли труба испытана гидростатиче-
ским давлением (см. таблицу 2).  
П р и м е ч а н и е – Выбор материалов должен 
быть выполнен с учетом температуры эксплуа-
тации. 

Заменить фразу «был ли сварной шов под-
вергнут неразрушающему контролю радио-
графическим методом» на «вид неразрушаю-
щего контроля сварного шва (радиографиче-
ский или ультразвуковой)». 

Принято 

9 4.2, послед-
ний абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По согласованию между изготовителем и за-
казчиком допускается изготовление труб клас-
сами труб и марками стали, не предусмотрен-
ными настоящим стандартом. 

Фразу «…изготовление труб классами 
труб…» заменить на «….изготовление труб 
классами….». 

Принято 

10 4.2, таблица 2 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Радиографический/ультра-
звуковой контроль 

УЗК 
РК 
… 

 

Целесообразно указать к чему относится тре-
бование по проведению неразрушающего 
контроля – к основному металлу или к свар-
ному шву. 

Принято в редакции: 
«Неразрушающий 
контроль сварного 
шва» 
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№
 с

тр
о

ки
 Номер раз-

дела, подраз-
дела и пункта 
проекта стан-

дарта 

Наименование 
организации 

(предприятия), 
номер письма 

и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решения 

11 4.2, таблица 
2, головка 
таблицы 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Радиографический/ультра-
звуковой контроль 

УЗК 
РК 
… 

 

Заменить «Радиографический/ультразвуко-
вой контроль» на «Неразрушающий контроль 
сварного шва». 

Принято 

12 4.4 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й: 
1 Труба сварная, наружным диаметром 508 мм, 
толщиной стенки 10,00 мм, немерной длины, 
класс трубы 10, марки стали СА 55, изготовлен-
ная по ГОСТ Р…: 

Труба – 508 х 10 х – 10 х СА 55 ГОСТ Р… 
2 Труба сварная, наружным диаметром 1020 
мм, толщиной стенки 21,00 мм, мерной длины 
12,0 м, класс трубы 23, марки стали CВ 70, из-
готовленная по ГОСТ Р…:  
Труба – 1020 х 21 х 12000 – 23 х CВ 70 ГОСТ 

Р… 

В условных обозначениях использовать сим-
вол «×», а не букву «х» 

Принято 

13 4.5.3, пере-
числение д) 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

При необходимости, между изготовителем и 
заказчиком могут быть согласованы и указаны 
в заказе следующие требования: 
… 
д) проведение термической обработки труб 
при температуре отпуска в пределах (590–705) 
°С, если используется ускоренное охлаждение 
для повышения ударной вязкости (см. 5.1.2, 
таблица 3, сноска 2); 

Требование непонятное и воспринимается 
как некачественный перевод. Кто должен 
определять, что ускоренное охлаждение ис-
пользовано для повышения ударной вязкости 
и подтверждать это? 

Принято к сведению, 
раздел 4.5 формиру-
ется из требований, 
изложенных по тек-
сту проекта стан-
дарта, и отсутствует 
в ASTM A671.  
Изложить в редак-
ции: 
«д) ускоренное охла-
ждение для повыше-
ния ударной вязкости 
при проведении тер-
мической обработки 
труб при темпера-
туре отпуска в преде-
лах (590–705) °С» 

14 5.1.2, третий 
абзац 

АО «ОМК» № 
1200-И-

1149/24 от 
13.12.2024 

Допускается не проводить термическую обра-
ботку на трубах: 
- с транспортируемой средой, не вызывающей 
коррозионного растрескивания; 
- с отношением наружного диаметра трубы к 

Изложить в новой редакции:  
«Трубы всех исполнений и марок  
могут поставляться без термической обра-
ботки при обеспечении изготовителем требуе-

Принято частично. 
Проект дополнен аб-
зацем: 
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толщине стенки более 50; 
- толщиной стенки 36 мм и менее – для углеро-
дистых сталей, 30 мм и менее – для других 
сталей. 

мых механических свойств и снятии напряже-
ний при помощи экспандирования» 
 
Обоснование: На трубных заводах в РФ отсут-
ствует техническая возможность в проведе-
нии термической обработке труб ДСФ. 
Предложенной формулировки нет в стан-
дарте АСТМ А671 

«Экспандированные 
трубы могут приме-
няться без последую-
щей термической об-
работки до темпера-
туры 150 °С, если 
пластическая дефор-
мация при экспанди-
ровании не превы-
шает 3 %. Если пла-
стическая деформа-
ция при экспандиро-
вании превышает 3 
%, трубы должны по-
ставляться после 
термической обра-
ботки с нагревом не 
менее 150 °С.» 

15 5.1.2, третий 
абзац, первое 
перечисление 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Допускается не проводить термическую обра-
ботку на трубах: 
- с транспортируемой средой, не вызывающей 
коррозионного растрескивания;… 

Исключить перечисление. 
Изготовитель труб не имеет информации о 
транспортируемой среде. Либо необходимо 
наличие данной информации при заказе (вы-
зывает коррозионное растрескивание / не вы-
зывает). 

Принято частично, 
см. решение по п.16 
сводки 

16 5.1.2, третий 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Допускается не проводить термическую обра-
ботку на трубах: 
- с транспортируемой средой, не вызывающей 
коррозионного растрескивания; 
- с отношением наружного диаметра трубы к 
толщине стенки более 50; 
- толщиной стенки 36 мм и менее – для углеро-
дистых сталей, 30 мм и менее – для других 
сталей. 

Требуется уточнение – термическую обра-
ботку труб допускается не проводить при од-
новременном выполнении всех перечислен-
ных условий? 

Принято в редакции: 
«5.1.2 Трубы, транс-
портирующие среды, 
вызывающие корро-
зионное растрескива-
ние, поставляют тер-
мически обработан-
ными в печи,…»  
«Допускается не про-
водить ТО на трубах 
при одновременном 
выполнении следую-
щих условий: 
- с отношением 
наружного диаметра 
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дела, подраз-
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трубы к толщине 
стенки более 50; 
- толщиной стенки 36 
мм и менее – для уг-
леродистых сталей, 
30 мм и менее – для 
других сталей» 
Также см. решение 
по п.16 сводки 

17 5.1.2, таблица 
3 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

 

Марка 
стали 

Темпера-
тура от-
пуска, в 
пределах 

Темпера-
тура нор-
мализа-
ции, не бо-
лее 

Температура 
отпуска после 
нормализа-
ции, не менее 

CG 
100 

550–580 
(900±15) + 
(790±15) 

560–605 
 

Учитывая требование п. 5.1.2 к предельной 
величине регулировки печи для термической 
обработки ±15 ⁰С, предлагается заменить 
«(900±15) + (790±15)» на «900 + 790». Реко-
мендуется дать уточнение, что речь идет о 
двойной нормализации. В действующем виде 
запись непонятна. 

Принято частично, 
значения темпера-
туры оставлены в ре-
дакции АСТМ А671, 
сноска 3) дополнена: 
«(900±15)+(790±15)3),4) 
3) Двойная нормали-
зация. 
4) Если формоизме-
нение в горячем со-
стоянии выполняется 
после нагрева до 
температуры в диа-
пазоне от 900 до 955 
°C, первая нормали-
зация может быть 
опущена.» 

18 5.1.2, таблица 
3, сноска 1) 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

1) Температура отпуска не должна превышать 
температуру закалки прокатного завода. 

Не совсем понятно о каком заводе идет речь 
в сноске 1). Кроме того, закалка, как правило, 
осуществляется из однофазной аустенитной 
области при нагреве выше критической точки 
Ac3 (реже из межкритического интервала 
температур Ac1-Ac3). Учитывая изложенное, 
предлагается примечание 1) изложить в сле-
дующей редакции:  
«Температура отпуска не должна превышать 
критическую температуру Ac1 для стали», 
либо исключить. 

Принято в редакции: 
«1) Температура от-
пуска не должна пре-
вышать режимы тер-
мической обработки 
завода-изготовителя 
листового проката» 
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№
 с

тр
о

ки
 Номер раз-

дела, подраз-
дела и пункта 
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организации 

(предприятия), 
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и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решения 

19 5.2 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Химический состав стали должен соответство-
вать требованиям, приведенным в таблице 4. 
Углеродный эквивалент Сэкв при массовой 
доле С > 0,12 % должен быть не более 0,43. 
Параметр стойкости стали к растрескиванию 
Рсм при массовой доле С ≤ 0,12 % должен быть 
не более 0,23. 

Указать при каком содержании углерода 
определяются Сэкв и Рсм. Имеющаяся в про-
екте стандарта запись неоднозначна. 

Принято частично, 
требования к угле-
родному эквиваленту 
исключены из про-
екта стандарта. 

20 5.2, таблица 4 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Сталь с добавлением никеля с массовой до-
лей никеля 9 % 

Заменить «Сталь с добавлением никеля с 
массовой долей никеля 9 %» на «Сталь с 
массовой долей никеля 9 %». 

Принято 

21 5.2, таблица 
4, сноска 3 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

3) Массовая доля Mn может превышать 1,35 % 
при анализе плавки, но не более 1,60 %; мас-
совая доля Ni может превышать 0,25 % при 
анализе плавки, но не более 0,50 %, при усло-
вии, что углеродный эквивалент при анализе 
плавки не превышает 0,57 %, при расчете по 
следующей формуле 

Сэкв = C +
Mn

6
+

Cr + Mo + V

5
+

Ni + Cu

15
. 

При этом массовые доли Mn и Ni при анализе 
изделия не должны превышать массовые доли 
при анализе плавки более чем на 0,12 % и 0,03 
% соответственно. 

Переформулировать и удалить формулу для 
расчёта Сэкв, так как она имеется в разделе 
«Методы контроля» проекта стандарта. 

Принято с исключе-
нием ссылки на фор-
мулу и самой фор-
мулы: 
3) Массовая доля Mn: 
1,35–1,60 %, массо-
вая доля Ni: 0,25–
0,50 %, при значении 
Сэкв ≤ 0,57…» (далее 
по тексту) 
 

22 5.3.1, второй 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Механические свойства сварного соединения 
при испытаниях на растяжение в поперечном 
направлении должны соответствовать мини-
мальным требованиям к временному сопро-
тивлению основного металла, приведенным в 
таблице 5. 

Удалить «в поперечном направлении». 
Направление вырезки образцов оговорено в 
разделе «Методы контроля». 

Принято 

23 5.3.1, второй 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Механические свойства сварного соединения 
при испытаниях на растяжение в поперечном 
направлении должны соответствовать мини-
мальным требованиям к временному сопро-
тивлению основного металла, приведенным в 
таблице 5. 

Рекомендуется после фразы «к временному 
сопротивлению» дополнить в скобках «пре-
делу прочности». В соответствии с ГОСТ 
1497-2023. 

Принято  

24 5.3.1, таблица 
5 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 

Временное сопротивление, Н/мм2 Изложить в редакции «Временное сопротив-
ление (предел прочности), Н/мм2». В соответ-
ствии с ГОСТ 1497-2023. 

Принято с добавле-
нием в скобках (МПа) 
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ССК 
25 5.3.1, таблица 

5, сноска 1) 
ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

1) В случае использования образцов с другой 
расчетной длиной перевод нормативного зна-
чения относительного удлинения осуществ-
ляют в соответствии с ГОСТ Р ИСО 2566-1. 

Требования по расчетной длине образцов пе-
ренести в раздел «Методы контроля». 

Снято автором заме-
чания 

26 5.5 АО «ОМК»  
№ 1200-И-
1149/24 от 
13.12.2024 

Нижнее предельное отклонение толщины 
стенки в любой точке трубы не должно быть 
более 0,3 мм. 

Отклонения толщины стенки труб не должны 
быть более 5 %. 

Отклонено, требова-
ние соответствует 
АСТМ А671 

27 5.5, третий 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Нижнее предельное отклонение толщины 
стенки в любой точке трубы не должно быть 
более 0,3 мм. 

Указать от чего должно быть нижнее пре-
дельное отклонение. 

Принято в редакции: 
«Минимальная тол-
щина стенки в любой 
точке трубы не 
должна отличаться 
от указанной номи-
нальной толщины бо-
лее чем на 0,3 мм» 

28 5.5, третий 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Нижнее предельное отклонение толщины 
стенки в любой точке трубы не должно быть 
более 0,3 мм. 

Установить верхнее предельное отклонение 
от номинальной толщины стенки. 

Отклонено, требова-
ние по отклонениям 
толщины стенки со-
ответствует АСТМ 
А671 

29 5.6.3 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Допускается проводить ремонт сварного шва 
сваркой. 
Участок ремонта должен плавно переходить в 
прилежащую поверхность основного металла, и 
должен быть подвергнут неразрушающему кон-
тролю одним из следующих методов: 
- радиографическим – в соответствии с ГОСТ 
ISO 10893-6 или ГОСТ ISO 10893-7; 
- магнитопорошковым – в соответствии с ГОСТ 
ISO 10893-5; 
- проникающих веществ – в соответствии с 
ГОСТ ISO 10893-4. 
Трубы после ремонта сваркой дефектов свар-
ного шва должны пройти гидростатическое ис-
пытание в соответствии с 5.7.1. 

Целесообразно добавить возможность ис-
пользования после проведения ремонта свар-
ного шва ультразвукового контроля. 

Принято, дополнить 
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№
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30 5.7.1, второй 
абзац 

АО «ОМК»  
№ 1200-И-
1149/24 от 
13.12.2024 

Если расчетное давление превышает 19 МПа, 
испытательное гидростатическое давление 
принимают равным 19 МПа. 

Если расчетное давление превышает 19 
МПа, испытательное гидростатическое дав-
ление принимают равным 19 МПа. Допуска-
ется испытание расчётным давлением более 
19 МПа. 

Принято 

31 5.8.3 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Смещение осей наружного и внутреннего свар-
ных швов на торцах труб не должно быть бо-
лее: 
- 3,0 мм – для труб толщиной стенки до 20,0 
мм включительно;  
- 4,0 мм – для труб толщиной стенки свыше 
20,0 мм. 

Добавить требование к перекрытию сварных 
швов (по аналогии с ГОСТ 31447) 

Принято в редакции: 
«5.8.3 Смещение 
осей наружного и 
внутреннего сварных 
швов на торцах труб 
не должно быть бо-
лее: 
- 3,0 мм с перекры-
тием швов не менее 
1,0 мм – для труб 
толщиной стенки до 
20,0 мм включи-
тельно;  
- 4,0 мм с перекры-
тием швов не менее 
1,0 мм – для труб 
толщиной стенки 
свыше 20,0 мм. 
Перекрытие швов 
обеспечивается тех-
нологией сварки.» 

32 5.10, второй 
абзац, чет-
вертое пере-
числение 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

На каждую трубу должна быть нанесена мар-
кировка, содержащая: 
… 
- марка стали; 

«марка» заменить на «марку». Принято 

33 7.2, таблица 6 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Вид контроля 
Норма отбора 
труб от партии 
(плавки)1), шт. 

Норма отбора 
образцов от каж-
дой отобранной 
трубы, шт. 

Контроль уг-
леродного эк-
вивалента 

1 – 

 

После «1» в столбце «Норма отбора труб…» 
добавить «от плавки2)» 

Отклонено в связи с 
исключением угле-
родного эквивалента 
из проекта стан-
дарта, см. решение 
по п.19 сводки 

34 7.2, таблица 6 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 

Норма отбора образцов от каждой отобранной 
трубы, шт. 

В столбце «Норма отбора труб…» после зна-
чений указать от плавки или от партии отби-
раются трубы. 

Принято к сведению. 
По умолчанию трубы 
отбирают от партии 
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ССК (см. головку 
столбца). В случае 
отбора труб от 
плавки это указыва-
ется отдельно. 

35 7.2, таблица 6 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

– Предусмотреть определение PCM, который 
предусмотрен в тексте стандарта. 

Отклонено, указан-
ная аббревиатура от-
сутствует в тексте 
стандарта 

36 7.2, таблица 6 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Вид кон-
троля 

Норма отбора 
труб от пар-

тии (плавки)1), 
шт. 

Норма отбора об-
разцов от каждой 
отобранной 
трубы, шт. 

Испытание 
на ударный 
изгиб свар-
ного соеди-
нения 

1  3 от сварного 
шва 
3 с надрезом по 
зоне термиче-
ского влияния 

 

Сделать однотипной запись – с указанием 
расположения надреза на образцах или от-
сутствием данного расположения. 

Принято в редакции: 
«3 с надрезом по 
центру сварного шва 
3 с надрезом по зоне 
термического влия-
ния» 

37 7.4, седьмое 
перечисление 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

На принятую партию труб оформляют доку-
мент о приемочном контроле 3.1 или 3.2 по 
ГОСТ 31458, включающий, как минимум, сле-
дующее: 
… 
данные о химическом составе стали и углерод-
ном эквиваленте; 

Изложить в редакции: «данные о химическом 
составе стали и углеродном эквиваленте/па-
раметре стойкости стали к растрескиванию». 

Принято частично, с 
учетом решения по 
п.19 сводки 

38 7.4, девятое 
перечисление 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

На принятую партию труб оформляют доку-
мент о приемочном контроле 3.1 или 3.2 по 
ГОСТ 31458, включающий, как минимум, сле-
дующее: 
… 
- величина испытательного гидростатического 
давления; 

Указать какая величина гидростатического 
давления должна быть указана – расчётная 
или фактическая. 

Принято в редакции: 
«- расчетная вели-
чина испытательного 
гидростатического 
давления» 

39 8.1 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Пробы отбирают и образцы изготавливают для 
химического анализа – по ГОСТ 7565, ГОСТ Р 
ИСО 14284, в остальных случаях – по ГОСТ 
30432. 

Некорректная запись, так как ГОСТ 30432 не 
предусматривает отбор проб для испытаний 
на загиб и оценки твёрдости. 

Принято в редакции: 
«Пробы отбирают и 
образцы изготавли-
вают для химиче-
ского анализа – по 
ГОСТ 7565, ГОСТ Р 
ИСО 14284, в осталь-
ных случаях – по 
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ГОСТ 30432, если в 
настоящем разделе 
не указано иное.» 

40 8.2 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Контроль химического состава и углеродного 
эквивалента 

В названии пункта «и углеродного эквива-
лента» заменить на «и параметров сваривае-
мости». 

Отклонено в связи с 
исключением угле-
родного эквивалента 
из проекта стан-
дарта, см. решение 
по п.19 сводки 

41 8.2 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По тексту Рекомендуется внизу формул (1) и (2) приве-
сти полную расшифровку обозначений хими-
ческих элементов. 

Отклонено в связи с 
исключением угле-
родного эквивалента 
из проекта стан-
дарта, см. решение 
по п.19 сводки 

42 8.3, первый 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Испытания на растяжение основного металла 
труб проводят с применением экстензометра 
по ГОСТ 1497 на поперечных образцах 

Удалить требование по наличию экстензо-
метра, так как это ограничивает возможности 
изготовителей. 

Отклонено, см. ГОСТ 
1497-2023 

43 8.3, первый 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Испытания на растяжение основного металла 
труб проводят с применением экстензометра 
по ГОСТ 1497 на поперечных образцах 

Необходимо указать тип образцов для основ-
ного металла (для сварных соединений тип 
образцов указан). 

Принято в редакции: 
«… по ГОСТ 1497 на 
плоских поперечных 
полнотолщинных об-
разцах типа I или II. 
По согласованию из-
готовителя с заказчи-
ком допускается про-
ведение испытания 
на образцах другого 
вида» 

44 8.4, рисунок 1 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По тексту Отсутствует информация о расположении об-
разцов с надрезом по зоне сплавления (тре-
бования п. 5.3.3). 

Отклонено, требова-
ния в 5.3.3 касаются 
твердости, а п.8.4 – 
испытания на удар-
ный изгиб. 

45 8.4, рисунок 
1, подрису-
ночные 
надписи 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По тексту подрисуночные надписи а) и б).  
После слова «образец» добавить «металла». 

Принято 
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46 8.5 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Контроль твердости основного металла прово-
дят по ГОСТ 2999 на поперечных образцах, 
сварного соединения – по ГОСТ 6996, если 
иной метод контроля твердости не согласован 
между изготовителем и заказчиком. 

При существующей редакции Таблицы 1 с 
толщинами стенок менее 8 мм необходимо 
ввести ограничение по толщинам стенок 
труб, подвергаемых испытаниям на ударный 
изгиб. 

Отклонено, требова-
ния п. 8.5 касаются 
твердости, а ограни-
чение предлагается 
ввести для испыта-
ний на ударный изгиб 

47 8.6 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Испытание на направленный загиб (наружная 
и внутренняя поверхность шва или боковой за-
гиб) 

Удалить запись в скобках, так как это пере-
гружает текст. Дополнить пункт требовани-
ями о боковом загибе. 

Отклонено, информа-
ция в скобках необхо-
дима для исключения 
разночтений 

48 8.7 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

По тексту Значение числа π «3,14159» заменить на 
«3,1416» (выполнить округление аналогично 
ГОСТ 31447, ГОСТ 33228 и др.). 

Принято  

49 8.7, второй 
абзац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Овальность труб должна быть определена как 
отношение разности наибольшего и наимень-
шего диаметров, измеренных в одном попе-
речном сечении, к номинальному значению 
этого диаметра, при этом не проводят измере-
ние диаметров на участках шириной приблизи-
тельно 100 мм по обе стороны от оси шва. 

Слово «приблизительно» заменить на «ме-
нее». 

Принято 

50 8.7, предпо-
следний аб-
зац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
 

ССК 

Отклонение от прямолинейности труб по всей 
длине трубы контролируют по ГОСТ 26877. От-
клонение от прямолинейности труб на длине 
1,0 м определяют с помощью линейки по ГОСТ 
8026 и щупом по документации изготовителя. 

Слово «щупом» заменить на «щупа». Принято 

51 8.7, предпо-
следний аб-
зац 

ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Отклонение от прямолинейности труб по всей 
длине трубы контролируют по ГОСТ 26877. От-
клонение от прямолинейности труб на длине 
1,0 м определяют с помощью линейки по ГОСТ 
8026 и щупом по документации изготовителя. 

Указать тип поверочной линейки по ГОСТ 
8026, используемой для контроля прямоли-
нейности, так как не все линейки по данному 
стандарту применимы. 

Принято в редакции: 
«Отклонение от пря-
молинейности труб 
по всей длине трубы 
контролируют по 
ГОСТ 26877. Откло-
нение от прямоли-
нейности труб на 
длине 1,0 м опреде-
ляют с помощью ли-
нейки по ГОСТ 8026 
типа ШД и щупом по 
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документации изгото-
вителя» 

52 8.8 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Качество поверхности трубы контролируют ви-
зуально, прямым и/или непрямым методами. 

Необходимо пояснение что такое прямой и 
непрямой методы, используемые для кон-
троля качества поверхности. 

Принято, раздел 3 
дополнен соответ-
ствующими терми-
нами и определени-
ями 

53 8.10.5 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Неразрушающий контроль участков ремонта 
сваркой проводят одним из следующих мето-
дов: 
- радиографическим – по ГОСТ ISO 10893-6 
или по ГОСТ ISO 10893-7, класс качества изоб-
ражения выбирает изготовитель; 
- магнитопорошковым - по ГОСТ ISO 10893-5 с 
уровнем приемки М3; 
- методом проникающих веществ – по ГОСТ 
ISO 10893-4 с уровнем приемки Р3. 

Целесообразно рассмотреть возможность ис-
пользования ультразвукового контроля для 
проверки качества ремонта сварных швов. 

Принято 

54 8.11 ПАО «ТМК» 
№ 49/13276 

от 13.12.2024 
ССК 

Относительное смещение продольных кромок 
контролируют штангенглубиномером по ГОСТ 
162, специальным приспособлением (шабло-
ном) или по методике завода-изготовителя. 

Удалить возможность использования штан-
генглубиномера для контроля смещения кро-
мок или привести методику измерения в при-
ложении. 

Принято в редакции: 
«Относительное сме-
щение продольных 
кромок контролируют 
по методике завода-
изготовителя» 

 
 


