ТРУБЫ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ
Автоматстан 140
ТУ 14-3-863-79. Трубы стальные бесшовные горячедеформированные для изготовления металлоконструкций. Таблица 1
	Марка стали
	Химический
состав.
Нормативный
документ.
	
	
	
	Массовая доля элементов, %
	
	
	

	
	
	С
	Mn
	Si
	AI
	S, не более
	P, не более
	Cr, не более
	Ni, не более
	Cu, не более

	10
	ГОСТ 1050
	0,07-0,14
	0,35-0,65
	0,17-0,37
	
	0,040
	0,035
	0,15
	0,30
	0,30

	20
	ГОСТ 1050
	0,07-0,24
	0,35-0,65
	0,17-0,37
	
	0,040
	0,035
	0,25
	0,30
	0,30

	35
	ГОСТ 1050
	0,32-0,40
	0,50-0,80
	0,17-0,37
	
	0,040
	0,035
	0,25
	0,30
	0,30

	45
	ГОСТ 1050
	0,42-0,50
	0,50-0,80
	0,17-0,37
	
	0,040
	0,035
	0,25
	0,30
	0,30


Таблица 2
	Марка стали
	Химический
состав.
Нормативный
документ.
	
	Механические свойства
	

	
	
	Временное сопротивление разрыву, ав, Н/мм2, не менее
	Предел текучести, От, Н/мм2, не менее
	Относительное удлинение, 85, %, не менее

	10
	ГОСТ 1050
	363
	235
	24

	20
	ГОСТ 1050
	421
	265
	21

	35
	ГОСТ 1050
	519
	314
	17

	45
	ГОСТ 1050
	588
	323
	14


ПРИМЕЧАНИЯ:
1. Длина труб: немерная от 4 до 12,0м, мерная в пределах немерной, кратная мерной в пределах немерной с припуском на каждый рез по 5мм.

2. Предельные отклонения:

по наружному диаметру ±0,80%;
по толщине стенки        ±12,5% (для труб с S >10мм ±10%).
3.
Испытания:
· механические свойства;
· на загиб*;
· на раздачу (при S < 9 мм);
· на сплющивание (при S < 10мм);
· на бортование* (при S < 7мм для диаметров 144, 121 и S< 8 мм для диаметра 121 мм).

4. Контроль макроструктуры* (при S> 10 мм).
5. Испытание гидравлическим давлением*.
6. Нанесение фаски под сварку*.
7. Размеры труб в сортаменте ГОСТ 8732-78. * по согласованию.
