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Предисловие

1 РАЗРАБОТАН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации МТК 7, 
Государственным трубным институтом

ВНЕСЕН Государственным комитетом Украины по стандартизации, метрологии и сертифи
кации

2 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации 
(протокол № 13 от 28 мая 1998 г.)

За принятие проголосовали:

НаимснОМмие юсударстпа Наименование наиноналыюго органа 
по с га н дар i химии

Азербайджанская Республика 
Республика Армения 
Республика Беларусь 
Республика Казахстан 
Киргизская Республика 
Республика Молдова 
Российская Федерация 
Республика Таджикистан 
Туркменистан 
Республика Узбекистан 
Украина

Азгосстандарт
Армгос стандарт
Госстандарт Беларуси
Госстандарт Республики Казахстан
Киргнзстандарт
Молдовастандарг
Госстандарт России
Таджикгоссгандарт
Главная государственная инспекция Туркменистана
Узгоссгандарг
Госстандарт Украины

3 Постановлением Государственного комитета Российской Федерации по стандартизации и 
метрологии от 15 декабря 1999 г. № 514-ст межгосударственный стандарт ГОСТ 30563—98 введен 
в действие непосредственно в качестве государственного стандарта Российской Федерации с 1 июля 
2000 г.

4 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

5 ПЕРЕИЗДАНИЕ. Сентябрь 2005 г.

О  ИНК Издательство стандартов, 2000 
£> Стандартннформ, 2005

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, тиражирован и 
распространен в качестве официального издания на территории Российской Федерации без разре
шения Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии
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ГОСТ 30563-98

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 БЕСШОВНЫЕ ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ 
И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ СО СПЕЦИАЛЬНЫМИ СВОЙСТВАМИ

Технические условия

Seamless cold-worked carbon and alloy steel tubes for special purposes.
Specifications

Дата введения 2000—07—01

1 Область применения
Настоящий стандарт распространяется на бесшовные холоднодеформированные трубы из 

углеродистых и легированных сталей для трубопроводов.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 1050—88 Прокат сортовой, калиброванный, со специальной отделкой поверхности из 

углеродистой качественной конструкционной стати. Общие технические условия 
ГОСТ 2216—84 Калибры-скобы гладкие регулируемые. Технические условия 
ГОСТ 3728—78 Трубы. Метод испытания на изгиб
ГОСТ 3845—75 Грубы металлические. Метод испытания гидравлическим давлением 
ГОСТ 4543—71 Прокат из легированной конструкционной стали. Технические условия 
ГОСТ 5378—88 Угломеры с нониусом. Технические условия 
ГОСТ 6507—90 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 7502—98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 
ГОСТ 7565—81 (ИСО 377-2—89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб .для определения 

химического состава
ГОСТ 8026—92 Линейки поверочные. Технические условия 
ГОСТ 8695—75 Трубы. Метол испытания на сплющивание 
ГОСТ 8734—75 Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные. Сортамент 
ГОСТ 9454—78 Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной 

и повышенных температурах
ГОСТ 9567—75 Трубы стальные прецизионные. Сортамент
ГОСТ 10006—80 (ИСО 6892—84) Трубы металлические. Метод испытания на растяжение 
ГОСТ 10692—80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, марки

ровка. упаковка, транспортирование и хранение
ГОСТ 11358—89 Толщиномеры и стенкомсры индикаторные с ценой деления 0,01 и 0.1 мм. 

Технические условия
ГОСТ 12344—2003 Стати легированные и высоколегированные. Методы определения 

углерода
ГОСТ 12345—2001 (ИСО 671—82. ИСО 4935—89) Стали легированные и высоколегирован

ные. Методы определения серы
ГОСТ 12346— 78 (ИСО 439—82, ИСО 4829-1—86) Стали легированные и высоколегирован

ные. Методы определения кремния
ГОСТ 12347—77 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения фос

фора
ГОСТ 12348—78 (ИСО 629—82) Стали легированные и высоколегированные. Методы 

определения марганца

Издание официальное 
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ГОСТ 30563-98

ГОСТ 12350—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома 
ГОСТ 12352—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля 
ГОСТ 12354—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения мо

либдена
ГОСТ 12355—78 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди 
ГОСТ 12356—81 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения титана 
ГОСТ 12357-84 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения алюми

ния
ГОСТ 12358—2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения мышьяка 
ГОСТ 12359—99 (ИСО 4945—77) Стали углеродистые, легированные и высоколегированные. 

Методы определения азота
ГОСТ 12361 — 2002 Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ниобия 
ГОСТ 18360—93 Калибры-скобы листовые для диаметров от 3 до 260 мм. Размеры 
ГОСТ 18365—93 Калибры-скобы листовые со сменными губками для диаметров свыше 100 

до 360 мм. Размеры
ГОСТ 19281-89 (ИСО 4950-2-81, ИСО 4950-3-81, ИСО 4951-79, ИСО 4995-78, ИСО 

4996—78, ИСО 5952—83) Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия 
ГОСТ 22536.0—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Общие требования к методам 

анализа
ГОСТ 22536.1—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения общего 

углерода и графита
ГОСТ 22536.2—87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения серы 
ГОСТ 22536.3—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения 

фосфора
ГОСТ 22536.4-88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения 

кремния
ГОСТ 22536.5—87 (ИСО 629—82) Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы 

определения марганца
ГОСТ 22536.6—88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы определения мы

шьяка
ГОСТ 28473—90 Чугун, сталь, ферросплавы, хром, марганец металлические. Общие требова

ния к методам анализа

3 Сортамент
3.1 Трубы изготовляют с размерами по наружному диаметру и толщине стенки. По согласо

ванию изготовителя с потребителем допускается поставка труб по внутреннему диаметру и толщине 
стенки, а также по наружному и внутреннему диаметрам и рази осте и пости.

3.2 Размеры и масса 1 м труб должны соответствовать приведенным в таблице I.
По согласованию изготовителя с потребителем трубы могут изготовляться с промежуточными 

к указанным в таблице 1 наружными диаметрами и толщинами стенок в соответствии с сортаментом 
ГОСТ 8734.

3.3 Длина труб, предельные отклонения по разх!ерам, овальность, разностейность и кри
визна должны соответствовать ГОСТ 8734, а по согласованию изготовителя с потребителем — 
ГОСТ 9567.

3.4 По согласованию изготовителя с потребителем трубы могут изготовляться с комбиниро
ванными предельными отклонениями, например: по наружному диаметру повышенной точности 
— по ГОСТ 9567, а по толщине стенки — обычной точности.

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
Труба наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 2,0 мм. немерной длины, обычной 

точности изготовления, из стали марки 20:

70x2  ГОСТ 8734-75 
Тру6а 20 ГОСТ 30563-98

То же, длиной, кратной 1250 мм:

_ ,  70х  2 х  1250кр ГОСТ 8734-75 Труба--------------- -------------------
2
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ГОСТ 30563-98

То же,длиной 6000 мм (мерная длина),из стали марки 20:
7 0 x 2 x 6 0 0 0  ТОСТ 6734-75 

РУ 20 ГОСТ 30563- 98

То же, пониженной точности по ГОСТ 9567 по диаметру и обычной — по толщине стенки:

70п ж 2 у. 6000 ГОСТ 6734-7 
1ру6а 20 ГОСТ 30563-98

4 Технические требования
4.1 Трубы должны изготовляться из сталей марок 10 и 20 с химическим составом по ГОСТ 1050, 

марок 10Г2.30ХМА и 15ХМ -  по ГОСТ 4543,марки 09Г2С -  по ГОСТ 19281 и марки 10Г2А -  
с химическим составом,приведенным в таблице 2.

Т а б л и ц а  2 — Химический сослав стали 10Г2А
В процентах

Массонам доля элементов

С Мп Si
ие более

Сг Ni S Г Си

0 ,0 7 - 0 ,1 5 1 ,2 0 - 1 .6 0 0 .1 7 - 0 .3 7 0,250 0.250 0.025 0,025 0 ,2 0 0

4.2 Трубы поставляются термически обработанными. Нормы механических свойств метала 
труб в состоянии поставки должны соответствовать указанным в таблице 3.

Т а б л и ц а  3 — Механические свойства металла труб в состоянии поставки

М арка сгали

Временное сопротивление 
разрыву а п.Н /м м 2 (кге/мм2)

Предел текучести о ,.Н /м м ; 
(кге/м м 1)

Относи тельное удлинение Ss. 
%

ме немее

10 343(35) 206 (21) 24
20 412 (42> 245(25) 21
10Г2 421 (43) 245 (25) 22
10Г2А 421 (43) 265(27) 21
15ХМ 431 (44) 226 (23) 21
09Г2С 470 (48) 265(27) 21
30ХМА 588 (60) 392 (40) 13
П р и м е ч а и и е — По согласованию изготовителя с потребителем трубы могут изготоазяться из стали 

марок.ис указанных в таблице: в этом случае нормы механических свойств согласовываются при заказе.

4.3 По требованию потребителя трубы толщиной стенки от 5 до 22 мм должны выдерживать 
испытание на ударный изгиб при температуре 20'|* *С. Минимальное значение ударной вязкости 
должно быть 29 Дж/см2 (3 кге м/см2).

Допускается испытание труб на ударный изгиб при других температурах. Вэтом случае корты 
ударной вязкости и температура испытаний должны быть согласованы изготовителем и потребите
лем.

4.4 На наружной и внутренней поверхностях труб не допускаются трещины, плены сталепла
вильного происхождения,ужимы, рванины, продав, закаты,расслоения,перетрав. инородные раска
танные загрязнения,раскатанные металлические включения.

Допускаются вмятины,риски,мелкие плены трубопрокатного происхождения,окалина (следы 
отслоившейся окалины),не препятствующая осмотру: рябизна.отпечатки.следы правки и зачистки 
дефектов и другие дефекты механического происхождения,если они не выводят толщину стенки за 
минимальное значение.

По требованию потребителя поверхность труб должна быть очищена от окалины и (или) 
смазки.

5
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4.5 Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев. При этом 
допускается образование фаски под углом не менее 70” к оси трубы.

4.6 По требованию потребителя на концах труб толщиной стенки 5 мм и более должны быть 
сняты фаски под углом 30“—35' к торцу трубы. При этом должно быть оставлено торцовое кольцо 
шириной 1—3 мм.

4.7 Трубы должны выдерживать гидраатическое давление в соответствии с требованиями 
ГОСТ 3845 при допускаемом напряжении (Л),равном 80 % предела текучести для данной марки 
стали. Взамен испытаний гидравлическим давлением допускается проводить неразрушаощий кон
троль по методике, обеспечивающей соответствие труб нормам испытательного гидравлического 
давления и утвержденной в установленном порядке.

4.8 Трубы должны выдерживать испытание на загиб.
4.9 Трубы должны выдерживать испытание на сплющивание.
Испытанию на сплющивание подвергаются трубы диаметром 22 мм и более,тол шиной стенки 

не более 15 % наружного диаметра до получения между сплющивающими поверхностями расстоя
ния Я, мм, вычисляемого по формуле

Я 41 (1 + 0 .
с + .v я  * ( 2 )

где С — 0.09 для стали марки 10 и 0.08 — для остальных марок сталей:
S  — номинальная толщина стенки.мм;
D — номинальный наружный диаметр,мм.

4.10 По требованию потребителя трубы должны быть подвергнуты контролю качества металла 
неразрушаюшимн методами по методике, утвержден ной в установленном порядке.

5 Правила приемки
5.1 Трубы принимают партиями.
Партия должна состоятьизтруб одного размера (по диаметру и толщине стенки),одной марки 

стали,одного вида термообработки и сопровождаться одним документом о качестве в соответствии 
с ГОСТ 10692 с дополнением:

- для партии, состоящей из одной плавки, химический состав стати — в соответствии с 
документом о качестве заготовки;

- для партии.состоящей из разных плавок,делается ссылка на соответствующий стандарт на 
марку стати.

5.2 По требованию потребителя партия должна состоять из труб.изготовлеиныхиз стати одной 
плавки.

5.3 Количество труб в партии должно быть не более 400 шт. — для труб диаметром не более 
76,0 мм и толщиной стенки не более 2.5 мы; 200 шт. — для труб других размеров.

Допускается увеличение объема партии до 600 шт. — для труб диаметром не более 76,0 мм и 
толщиной стенки не более 2.5 мм и до 300 шт. — для труб прочих размеров.

5.4 Размеры и качество поверхности контролируют на каждой трубе.
5.5 Химический состав стали принимают по документу о качестве предприятия,изготовляю- 

шего заготовку. При возникновении разногласий проводят химический анализ металлатруб.
5.6 Для контроля механическихсвойств,ударной вязкости.нспытаний на сплющивание и загиб 

отбирают две трубы от партии.
Для проверки химического состава отбирают три трубы от партии.
5.7 Испытанию гидравлическим давлением или заменяющему его неразрушающему контролю 

подвергают каждую трубу.
5.8 Контролю качества металла неразрушающими методами подвергают каждую трубу.
5.9 При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из 

показателей по нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве труб.взятыхот той 
же партии. Удовлетворительные результаты повторных испытаний распространяют на векнартию, 
за исключением труб.забракованных по результатам первичных испытаний.

Если результаты повторных испытаний неудовлетворительные,вся партия бракуется.
Забракованная партия может быть подвергнута повторной термообработке или другим техно

логическим операциям и предъявлена к приемке как новая либо 100 %-ному контролю по тому 
виду испытаний.по которому получены неудовлетворительные результаты.
6
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6 Методы испытаний
6.1 Для каждого вида испытаний (за исключением ударного изгиба) от каждой отобранной 

трубы вырезают по одному образцу.
Для испытаний на ударный изгиб от каждой отобранной трубы вырезают по три образца. 

Величины,контролируемые при испытании,определяют как среднее арифметическое значение по 
результатам испытаний трех образцов.

На одном из образцов допускается снижение нормы ударной вязкости на 9,8 Дж/см1 
(1 кгсм/см2).

6.2 Осмотр наружной и внутренней поверхностей труб проводят визуально без применения 
специальных приборов. Глубину дефектов на наружной поверхности проверяют штангенпубиноме- 
ром или иным способом после зачистки дефектов.

Длину труб контролируют рулеткой по ГОСТ 7502.
Кривизну труб контролируют поверочной линейкой по ГОСТ 8026 и набором щупов по 

нормативному документу.
Диаметр и овальность труб контролируют гладким микрометром типа МК по ГОСТ 6507, 

листовыми скобами по ГОСТ 18360,ГОСТ 18365,гладкими регулируемыми скобами по ГОСТ 2216.
Перпендикулярность торцов обеспечивается конструкцией оборудования для порезки труб.
Угол скоса фаски контролируют угломером по ГОСТ 5378.
Толщину стенки контролируют трубным микрометром типа МТ по ГОСТ 6507,стенкомером 

по ГОСТ 11358,толщиномером по ГОСТ 11358.
Допускается проводить контроль приборами по нормативным документам, метрологические 

характеристики которых обеспечивают необходимую точность измерений.
6.3 Химический анализ стали труб проводят по ГОСТ 22536.0—ГОСТ 22536.6. ГОСТ 12344- 

ГОСТ 12348.ГОСТ 12350,ГОСТ 12352.ГОСТ 12354-ГОСТ 12359,ГОСТ 12361,ГОСТ 28473.
Пробы для определения химического состава стали труб отбирают по ГОСТ 7565.
Допускается применять другие методы анализа, обеспечивающие точность определения в 

соответствии с указанными стандартами. При разногласиях в оценке качества продуши по 
химическому составу испытания проводят по указанным стандартам.

6.4 Испытания на растяжение проводят по ГОСТ 10006 на продольных пропорциональных 
коротких образцах. Скорость испытаний до предела текучести должна быть не более 10 мм/шн.за 
пределом текучести — не более 40 мм/мин.

6.5 Испытание труб на сплющивание проводят по ГОСТ 8695.
При обнаружении на сплкнценныхобразцах мельчайших надрывов или других мелких дефектов 

допускается проводить повторное испытание на сплющивание другого образца, взятого от той же 
трубы, с предварительных! снятием поверхностного слоя образца (внутреннего и наружного) на 
глубину не более 0,2 мм.

6.6 Испытание на ударный изгиб проводят по ГОСТ 9454 на продольиыхобразцахтипов 11 — 14.
Допускается по согласованию изготовителя с потребителем проводить испытания на ударный

изгиб при температурах,отличных от оговоренной в 4.3,и на образцах другой ориентации (попере
чных) и с другим надрезом (типов 1—10). В этом случае нормы ударной вязкости должны быть 
согласованы изготовителем и потребителем.

6.7 Испытание труб на загиб проводят по ГОСТ 3728.
6.8 Гидравлическое испытание труб проводят по ГОСТ 3845 с выдержкой под давлением не 

менее 10 с. Испытательное гидравлическое давление определяют по ГОСТ 3845, оно не должо 
превышать 20 МПа (200 кгс/см2). По согласованию между изготовителем и потребителем допуска 
ется испытание труб под давлением более 20 МПа (200 кгс/см2).

6.9 Неразрушающий контроль труб проводят по методике завода-нзготовителя,утвержденной 
в установленном порядке.

7 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
7.1 Маркировка,упаковка.транспортнрование и хранение — по ГОСТ 10692.

7



ГОСТ 30563-98

УДК 621.643.1-034.13/. 14:006.354 МКС 23.040.10 В62 ОКГ1 13 7300

Ключевые слова: стали углеродистые и легированные, трубы бесшовные холоднодеформированные, 
механические свойства, сортамент, технические требования, механические и технологические 
испытания, методы испытаний, правила приемки, маркировка, упаковка, транспортирование, 
хранение

Редактор  Л .И . Нахимова  
Т ехнический  р е л а к ю р  Н .С . Гришанова 

К орректор  Р.Л. М еш кова  
К ом пью терная верстка  В.И. Грищенко

П о д п и сан о  в печать 26.10.2005. Ф орм ат 60*84 '/» . Бумага о ф сетн ая . Гарнитура Т ай м с. П ечать о ф сетн ая . Уел. печ. л . 1.40.
У ч.-изя . л- 0 .97 . Тираж  44 зка. Зак. S22. С  2060.

Ф ГУ П  «С тандартинф орм ». 123995 М осква. Гранатны й пер .. 4. 
w w w .g o s tin ro .rn in fo t3 g o s tin fo .ru  

Н абрано  во  Ф ГУ П  • С тандартинф орм » на ПЭВМ
О тпечатано  в ф и л и ал е Ф Г У П  •С т а н д а р т н ф о р м *  — п т .  "М о ск о в ск и й  п еч атн и к " . 105062. М осква. Л я л и н  пер .. 6.

ГОСТ 30563-98

http://files.stroyinf.ru#              
http://files.stroyinf.ru/Index/35/3574.htm

