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УДК 621.643.4:629.7 Группа Д15

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

З А К 0 Н Ц 0 В К И  Т Р У Б О П Р О В О Д О В  
Д Е Ф О Р М И Р О В А Н Н Ы Е
Конструкция и размеры

ОКП 7 5  9 5 1 0

О С Т  1 1 2 9 2 3 - 7 7

На 7 страницах 

Введен впервые

Проверено в 1985 г.

Распоряжением Министерства от 22 декабря 1977 г. N° 087-16

срок введения установлен с 1 января 1979 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону 

1. Настоящий стандарт распространяется на деформированные закондовки 

соединений трубопроводов с углом конуса 24 °.

Издание официальное ГР 8067240 от 31.03.78 Перепечатка воспрещена
сертификат соответствия

http://www.stroyinf.ru/ser-1.html


— -

ю

1
1

6
0

9

тГ

10
82

9

О)
г-

8«■*

f-H

80
64

Ш%* 2

12

О С Т  1 1 2 9 2 3 - 7 7  стр. 2

2. Конструкция и размеры законцовок трубопроводов должны соответствовать 

указанным на черт. 1 -4  и в табл. 1.

Исполнение 1

1 -  ниппель по ОСТ 1 1 2 9 2 6 -7 7 , ОСТ 1 1 2 9 2 7 -7 7 , ОСТ 1 1 4 5 2 3 -8 8 ,' 
2  -  труба нэ стали и титанового сплава;

Черт. 1

Исполнение 2 

Остальное -  см. черт. 1

1

1 -  штуцер по ОСТ 1 1 3 6 5 6 -8 0  -  ОСТ 1 1 3 6 5 9 -8 0 ; ОСТ 1 1 4 6 9 6 -9 0

Черт. 2

В

* *
Размер для справок. 
Размер обеспеч, инстр.
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О С Т  1  1 2 9 2 3 - 7 7  с *  з

Исполнение 3 

Остальное -  см. черт. 1

1 -  ниппель переходной по ОСТ 1 1 4 5 2 0 -8 8  -  
ОСТ 1 1 4 5 2 2 -8 8

Черт. 3

Исполнение 4 

Остальное -  см. черт. 1

1 -  ниппель по ОСТ 1 1 4 5 1 9 -8 8 ; 2 -  гильза 
по ОСТ 1 1 4 5 3 6 -8 8 ; 3 -  труба из алюминиевого 

сплава

Черт. 4
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Размеры, мм Таблица  1

JD o t L L 1 ОС

0 Н Номин. Пред. Номин. Пред. Пред. 0 1  кл.
откп. откд. - 1 ±1°

' 6 6,4 6,5 8 1.5
8 8,4 8,5

-

10 10,4 10,5 5,5
12 12,5

+0,07
12,6

+0,0714 14,5 14,6 9

16 16,5 16,6

оОн

18 18,5 18,6

20 20,5 20,7 6,5
22 22,6 22,7

25 25,6 25,7

28 28,6 28,7 10

30 30,7 30,8

32 32,7 +0,15
-0,07

32,8 +0,15
-0,0734 34,7 34,8 12°

36 36,7 36,8 —

38 38,7 38,8 11

42 42,7 42,8

50 50,7 50,8

Примечание.  При автоматизированном методе заделки труб 2 J н  = 12 f  
50 мм допускаются предельные отклонения размеров:

D
+0,07
-0,15 мм для

( D  ± 0,15) мм для

мм для 

мм для 

мм для

= 12

ОС\]

•I- мм;

*3 * 11 22 сл о мм;

Я н  = 12 20 мм;

Я н  = 22 т 28 мм;

и 30 f  50 мм.

3. Трубы должны изготовляться из материалов, указанных в табл. 2.

Табпица  2

Материал Технические условия Сортамент

12X18Н10Т ГОСТ 19277-73

08Х21Г11АН6-П ТУ 14-3-1870-92

(ВНС-53П)

ПТ-7М ГОСТ 22897-86
АМг2М дм^чи 'Т ' л  <-\ ^  —
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0 С Т 1  1 2 9 2 3 - 7 7 С. 5

4. Наружные диаметры и толщины стенок труб должны соответствовать ука­

занным в табл. 3.

мм Таблица 3

Наружный
диаметр

трубы
Л

Материал

08X21Г11АН6-П 12Х18Н1ОТ ПТ-7М АМг2М, АМгЗМ
Толщина стенки S

6 0,5

10 0,5; 0,6

12 0 ,6 ; 0,8

14 0,8; 1,0
16

18 1,0; 1,2

0,5; 0,6* 0,8* 1,0*

0,5; 0,6; 0,8* 1,0*

0,5; 0,6; 0,8; 1,0"; 

1,2*; 1,4*

0,5; 0,6; 0,8; 1,0; 

1,2*; 1,4*;

0,5; 0,6; 0,8; 1,0; 

1,2; 1,4*; 1,6*; 1,8*

0,5; 0,6;

0 ,8 ; 1 ,0

0,6; 0,8;
1,0

1,0

со

т

ю

ю

с о

е в

« а
f r -

C Q

X

X

X

X

У С

$ с

£ ж

в to
X X

*

20 1,0; 1,2; 1,4 0,5; 0,6; 0,8; 1,0; 

1,2; 1,4; 1,6* 1,8*

22 1,2; 1.4
25

28

30

0,5; 0,6; 0,8; 1,0; 

1,2; 1,4; 1,6* 1,8* 

2,0*  2,2*
32 1.4

0,8; 1,0 1,0; 1,5

34

36

38 0,5; 0,6; 0,8; 1,0

42

50

Применять в технически обоснованных случаях.

5. Сочетание материалов труб, проходных штуцеров и ниппелей должно соот­

ветствовать табл. 4.
Таблица 4

Материал

трубы проходного штуцера ниппеля

12Х18Н10Т

08Х21Г11АН6-П

(ВНС-53П)

13Х11Н2В2МФ-Ш, 

15X16 Н2АМ-Ш

07Х16Н6-Ш, 

13X11Н2В2МФ-Ш

12Х18Н10Т* ВТЗ-1, ВТ6 ВТ6
ПТ-7М

Применять в линиях всасывания и слива при толщинах стенки трубы 
5 4 0,8 мм ( D H  18 мм) и .5 ^ 1  мм ( 20 мм).



Ин
». 

М»
 д

уй
ли

ка
та

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

_
I»

 и
зм

. 
4 

5

И н
а.

 И
» 

по
дл

ин
ни

ка
__

__
__

__
__

__
__

__
_

35
54

__
__

__
__

__
__

__
__

_{ 
И»

 и
з»

. 
10

82
9 

1
1

6
0

____ __________________________________________________________________  16

О С Т  1  1 2 9 2 3 - 7 7  с т р . „
6 . Трубы из титанового сплава П Т -7М  могут быть подвергнуты упрочняющей 

обработке.

7 . Антикоррозионное покрытие труб из стали и наружной поверхности труб из 

алюминиевого сплава -  по действующей отраслевой документации.

При выполнении покрытия наружной поверхности трубы из алюминиевого спла­

ва Ан.Окс.нхр не допускается наносить покрытие на расстоянии от торца трубы:
/ + 1 ч
(8  ) мм для D ff = 6 7  18  мм;

( 1 0  мм для D H = 2 0  т 28  мм;

(11  ) мм для 3 0  мм.

Покрытие внутренней поверхности труб из алюминиевого сплава -  Хим. Оке.

Покрытия должны производиться до сборки ниппеля с трубой.

8 . Длина прямого участка трубы за арматурой -  по действующей в отрасли 

документации.

9 . При необходимости концы труб могут быть подвергнуты калибровке не бо­

лее чем 0,2  мм на длине:

(2 5 + ‘*‘ ) мм для Е ц  = 6  г  10  мм;

(3 0  ) мм для J )f j = 12 f  20  мм;

(3 5  ) мм для Е ц  >  2 2  мм .

10. Заделка концов труб в арматуру -  по действующим в отрасли документам.

Перед заделкой на внутренней поверхности трубы из алюминиевого сплава притупить 

острую кромку радиусом И 0 ,4  или фаской 0 ,4  х 4 5  , после чего устано­

вить гильзу до упора в торец трубы, при этом натяг между гильзой и трубой для 

DH ^  1 2  мм должен быть не менее 0 ,0 3  мм. После установки гильзы увеличение 

наружного диаметра трубы более чем на 0,2  мм от номинального значения не до­

пускается. Раскатку труб из алюминиевого сплава осуществлять деформированием 

гильзы роликом, рабочая поверхность которого параллельна оси трубы, при зажиме 

трубы эластичным материалом.

Форма перехода деформированного участка трубы в недеформированный в закон- 

цовке исполнения 4 определяется конструктивным исполнением гильзы.

11. На внутренней и наружной поверхностях труб и арматуры в зоне деформи­

рования не допускаются продольные и кольцевые риски, превышающие значения, ус­

тановленные техническими условиями на трубы, царапины, заусенцы и трещины.

12. На одном образце каждого типоразмера в процессе отработки технологии 

и перед каждой сменой инструмента и оснастки взамен изношенных проверить глуби­

ну врезания гребней в трубу, которая должна быть не менее 0 ,0 8  мм.

13 . Допуск кругпости поверхности Б; 0 ,1 0  мм -  В н ^  18  мм; 0 ,1 5  мм -  

D H >  2 0  мм.

П р и м е р  ссыпки на настоящий стандарт в технических требованиях чертежа 

законцовки к трубопроводу В н  = 1 2  мм исполнения 1 :

Законцовка трубопровода 1 2 -1 -О С Т  1 1 2 9 2 3 -7 7

||
По действующему в отрасли документу.
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