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ГОСТ 9 . 5 1 0 - 9 3 6 .2 гост 1 1 7 3 9 .1  1 - 9 8 5.1
гост 1 2 . 1 . 0 0 5 - 8 8 5 .1 гост 117 3 9 .12 — 9 8 5.1
гост 1 2 . 1 . 0 0 7 - 7 6 5 .1 гост 1 1 7 3 9 . 1 3 - 9 8 5.1
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гост 5 0 0 9 - 8 2 5 .4 .1 гост 1 1 7 3 9 . 1 8 - 9 0 5 .1
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гост 1 1 7 3 9 . 3 - 9 9 5 .1 гост 1 4 1 9 2 - 9 6 6 .2
гост 1 1 7 3 9 . 4 - 9 0 5 .1 гост 1 4 8 3 8 - 7 8 6 .1 .1
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гост 1 1 7 3 9 . 7 - 9 9 5.1 гост 2 4 2 3 1 - 8 0 5.1
гост 1 1 7 3 9 . 8 - 9 0 5 .1 гост 2 5 0 8 6 - 8 7 5.1
гост 1 1 7 3 9 . 9 - 9 0 5 .1 гост 2 6 8 7 7 - 9 1 5 .3
гост 1 1 7 3 9 . 1 0 - 9 0 5 .1 Т У  2 - - 0 3 4 - 2 2 5 - 8 7 5 .3
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УДК 669 .71-462-126:006 .354  Группа В64

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 ПРЕССОВАННЫЕ ИЗ АЛЮМИНИЯ И 
АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Технические условия

Aluminium and aluminium alloy extruded tubes. 
Specifications

M КС 23.040.15 
ОКП 18 1150

ГОСТ
18482-79

Дата введения 01.01.80

Настоящий стандарт распространяется на прессованные трубы из алюминия и алюминиевых 
сплавов, предназначенные для нужд народного хозяйства и экспорта.

(Измененная редакция, Изм. .\е 3).

I. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. Грубы подразделяют:
п о  ф о р м е

круглые и фасонные;
п о  т о л щ и н е  с т е н к и

круглые тонкостенные — с толщиной стенки до 5.0 мм включительно;
круглые толстостенные — с толщиной стенки свыше 5.0 мм;

п о  с о с т о я н и ю  м а т е р и а л а
без термической обработки (горячепрессованные) — обозначаются маркой сплава без допол

нительных знаков:
отожженные — М;
закаленные и естественно состаренные -  Т;
закаленные и искусственно состаренные — Т1.
Трубы в закаленном и естественно состаренном состоянии из алюминиевого сплава марки 

1915 с толщиной стенки не более 10 мм допускается нзгото&тятьбез термической обработки, если 
они по механическим свойствам удовлетворяют требованиям, предъявляемым к трубам в закален
ном и естественно состаренном состоянии.

(Измененная редакция. Изм. .Ve 1, 2).

2. СОРТАМЕНТ

2.1. Размеры круглых труб (наружный диаметр и толщина стенки) и предельные отклонения 
по ним, а также теоретическая масса 1 м труб должна соответствовать указанным в табл. 1.

И манне официальное Псреиеча гка воспрещена

★

© Издательство стандартов, 1979 
© Стандартинформ, 2005



С. 2 ГОСТ 18482-79

Т а б л и ц а  I

Н а р у ж н ы й  
д и а м е т р *  м м

Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а 1 м ip ) 6 .  к г . п р и  т о л щ и н е с т е н к и . ММ

О О о О О О О о >г< о 3

П о м и н . П р е я . О
"Г
о

' f
о

-г
о

■V
о ’ о

•Л
О

•о
о о

к
О

со
о •1

о т к л . f«✓* ti
о
м’

♦1

г-1

м
о

-t-\г.
t'

♦1о
V

ti
о
•X

*1
о
X

о
г-Г

■9«4%
г-Г

о
со

О
о

18 0 .2 2 2 __ _ _ _ _ _ _ _ _ _
2 0 0 .2 4 8 0 ,3 2 2 0 .3 9 2 — — — — — — — — —
2 2 0 .2 7 5 0 ,3 5 8 0 .4 3 6 0 .5 1 0 0 .5 8 0 — — — — — — —
2 5 0 .3 1 6 0 .4 1 2 0 .5 0 4 0 .5 9 1 0 .6 7 4 0 .7 5 2 0 .8 9 5 — — — — —
2 8 0 .3 5 6 0 .4 6 6 0 .5 7 1 0 .6 7 1 0 .7 6 8 0 .8 5 9 1 .0 3 0 1 .1 8 2 — — — —
3 0 0 .3 8 3 0 .5 0 1 0 .6 1 5 0 .7 2 5 0 .S 3 0 0 ,9 3 1 1 .1 1 9 1 .2 8 9 1 .4 4 1 1 .5 1 1 — —
3 2

±  0 ,5
0 .4 1 0 0 .5 3 7 0 .6 6 0 0 .7 7 9 0 .8 9 3 1 .0 0 3 1 .2 0 9 1 .3 9 7 1 .5 6 7 1 ,6 4 5 1 ,7 1 9 —

3 5 0 .4 5 0 0 ,5 9 1 0 ,7 2 7 0 .8 5 9 0 .9 8 7 1 .1 1 0 1 .3 4 3 1 .5 5 8 1 .7 5 5 1 .8 4 7 1 .9 3 4 2 .2 3 8
3 8 0 .4 9 0 0 .6 4 5 0 .7 9 5 0 .9 4 0 1 .0 8 1 1 .2 1 8 1 ,4 7 7 1 .7 1 9 1 .9 4 3 2 .0 4 8 2 .1 4 9 2 .5 0 7
4 0 0 .5 1 7 0 ,6 8 0 0 .8 3 9 0 .9 9 4 1 .1 4 4 1 ,2 8 9 1 .5 6 7 1 .8 2 6 2 .0 6 8 2 .1 8 2 2 .2 9 2 2 .6 8 6
4 2 0 .5 4 4 0 .7 1 6 0 ,8 8 4 1 .0 4 7 1 .2 0 6 1 .361 1 .6 5 6 1 .9 3 4 2 .1 9 4 2 ,3 1 7 2 .4 3 5 2 .8 6 5
4 5 0 .5 8 4 0 .7 7 0 0 .9 5 1 1 .1 2 8 1 .3 0 0 1 .4 6 8 1 .7 9 1 2 .0 9 5 2 .3 8 2 2 ,5 1 8 2 .6 5 0 3 .1 3 4
4 8 0 .6 2 4 0 ,8 2 4 1 ,0 1 8 1 .2 0 9 1 .3 9 4 1 .5 7 6 1 .9 2 5 2 .2 5 6 2 .5 7 0 2 ,7 1 9 2 .8 6 5 3 .4 0 2
5 0 0 .6 5 1 0 .8 5 9 1 .0 6 3 1 .2 6 2 1 .4 5 7 1 .6 4 7 2 .0 1 4 2 .3 6 4 2 .6 9 5 2 .8 5 4 3 .0 0 8 3 .5 8 1

5 2 _ 0 .8 9 5 1 .0 8 0 1 .3 1 6 1 .5 2 0 1 .7 1 9 2 ,1 0 4 2 .4 7 1 2 .8 2 0 2 ,9 8 8 3 .1 5 2 3 .7 6 0
5 5

±  0 .6
— 0 .9 4 9 1 .1 7 5 1 .3 9 7 1 .6 1 4 1 .8 2 6 2 .2 3 9 2 .6 3 2 3 ,0 0 8 3 .1 9 0 3 .3 6 6 4 .0 2 9

5 8 — 1 .0 0 3 1 .2 4 2 1 ,4 7 7 1 .7 0 8 1 ,9 3 4 2 ,3 7 3 2 ,7 9 3 3 .1 9 6 3 ,3 9 1 3 .5 8 1 4 .2 9 8
6 0 - 1 .0 3 9 1 .2 8 7 1 .5 3 1 1 .7 7 1 2 .0 0 6 2 .4 6 2 2 .9 0 1 3 .3 2 2 3 ,5 2 5 3 .7 2 5 4 .4 7 7

6 5
±  0 .7

_ 1 .1 2 8 1 ,3 9 9 1 .6 5 5 1 .9 2 7 2 .1 8 5 2 .6 8 6 3 .1 6 9 3 .6 3 5 3 .8 6 1 4 .0 8 3 4 .9 2 4
7 0 - 1 ,2 1 8 1 .5 1 1 1 .8 0 0 2 .0 8 4 2 .3 6 4 2 .9 1 0 3 .4 3 8 3 .9 4 8 4 .1 9 7 4 .4 4 1 5 .3 7 2

7 5
±  0 .8

_ _ 1 .6 2 3 1 .9 3 4 2 .2 4 1 2 .5 4 3 3 .1 3 4 3 .7 0 7 4 .2 6 2 4 .5 3 3 4 .7 9 9 5 .8 2 0
8 0 - - 1 ,7 3 5 2 .0 6 8 2 .3 9 7 2 .7 2 2 3 ,3 5 8 3 .9 7 5 4 .5 7 5 4 .8 6 3 5 .1 5 7 6 .2 6 7

8 5
±  0 .9

_ — 1 .8 4 7 2 ,2 0 3 2 .5 5 4 2 .9 0 1 3 .5 8 1 4 .2 4 4 4 .8 8 9 5 .2 0 4 5 .5 1 5 6 .7 1 5
9 0 - - 1 ,3 5 9 2 .3 3 7 2 .7 1 1 3 .0 8 0 3 ,8 0 5 4 .5 1 3 5 .2 0 2 5 ,5 4 0 5 .8 7 3 7 .1 6 3

9 5 __ _ _ 2 .4 7 1 2 .8 6 7 3 ,2 5 9 4 .0 2 9 4 .7 8 1 5 .5 1 5 5 .8 7 6 6 .2 3 2 7 .6 1 0
100

±  1 .0
— — — 2 .6 0 5 3 .0 2 4 3 .4 3 6 4 ,2 5 2 5 .0 5 0 5 ,8 2 9 6 ,2 1 1 6 .5 9 0 8 .0 5 8

105 — — — — 3 .1 8 1 3 .6 1 7 4 .4 7 7 5 .3 1 8 6 .1 4 2 6 ,5 4 7 6 .9 4 8 8 .5 0 6
110 — — — — 3 .3 3 7 3 .7 9 6 4 .7 0 1 5 .5 8 7 6 .4 5 5 6 .8 8 3 7 .3 0 6 8 .9 5 3

115
±  1 ,2

_ _ _ _ _ 3 .9 7 5 4 .9 2 4 5 .8 5 6 6 .7 6 9 7 ,2 1 9 7 .6 6 4 9 .4 0 1
1 2 0 — - - - - 4 ,1 5 4 5 ,1 4 8 6 .1 2 4 7 .0 8 2 7 .5 5 4 8 .0 2 2 9 .8 4 9

125 _ — _ _ _ _ _ 6 .3 9 3 7 .3 9 6 7 .8 9 0 8 ,3 8 0 1 0 .2 9 6
1 3 0

1 1,3
- - - — - - — 6 .6 6 1 7 .7 0 9 8 .2 2 6 8 ,7 3 9 1 0 .7 4 4

135 ±  1 ,4
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 1 .1 9 2

140 - - - - - - — - - - - 1 1 .6 3 9

145 ± 1,5
_ _ _ _ _ _ _ _ __ _ _ 1 2 .0 8 7

150 - - — — — - — - — - - 1 2 ,5 3 5

155
±  1 .6

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 2 ,9 8 2
160 — — — — — — — — - - — 1 3 .4 3 0

165
±  1 .7

_ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 3 .8 7 8
170 - - - - - - - - — - - 1 4 .3 2 6

175
±  1 ,8

_ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 4 .7 7 3
180 — - - - - - - — — - - 1 5 .2 2 1

185
±  1 .9

_ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 5 .6 6 9
190 - - - - - - - - - - - 1 6 .1 1 6

195
±  2 ,0

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 6 .5 6 4
2 0 0 — — — — — — — — — — — 1 7 .0 1 2
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2 1 0
х  2 ,2

__ __ __ __ __ __ __ __ __ __ 1 7 .9 0 7
2 2 0 - - - - - - - - - - - 1 8 .8 0 2

2 3 0 __ __ __ __ __ __ __ __ __ __ __ 1 9 .6 9 8
2 4 0 ±  2 .5 _ _ _ — — — — — — _ — 2 0 .5 9 3
2 5 0 — - — - - - - - - - - 2 1 .4 8 8

2 6 0 __ __ __ __ __ __ __ _ __ __ _ 2 2 .3 8 8
2 7 0 — — _ — — — — — — — — 2 3 .2 7 9
2 8 0 ±  2 .8 - - — — — - - — - - - 2 4 .1 7 4
2 9 0 — — — — — — — — — — — —

3 0 0 — — — — — — — — — — — —
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18 — _ — _ _ — — — — _ — —
2 0 — — — — — — — — — — — —

22 — — — — — — — — — — — —
25 — — — — — — — — — — — —
28 — — — — — — — — — — — —
3 0 — — — — — — — — — — — —
32 х 0 .5

__

35 — _ _ — — — — — — — — —

38 — — — — — — — — — — — —
4 0 3 .0 7 8 — — — — — — — — — — —
42 3 .3 0 2 — — — — — — — — — — —

4 5 3 .6 3 7 4 .0 2 9 — — — — — — — — — —

4 8 3 .9 7 3 4 .4 3 2 — — — — — — — — — —

5 0 4 .1 9 7 4 .7 0 1 4 .7 9 9 — — — — — — — — —

52 4 .4 2 1 4 .9 6 9 5 .4 0 6 _ __ _ __ __ _ _ _ _

55 х 0 .6
4 .7 6 5 5 .3 7 2 5 .8 7 6 — — — _ — — _ — —

58 5 .0 9 2 5 .7 7 5 6 .3 4 6 — — — — — — — — —

6 0 5 .3 1 6 6 .0 4 4 6 .6 5 9 — — — — — — — - -

6 5
±  0 .7

5 .8 7 6 6 .7 1 5 7 .4 4 3 8 .0 5 8 _ _ _ _ _ __ _ _

7 0 6 .4 3 5 7 .3 8 7 8 .2 2 6 8 .9 5 3 - - - - - - - -

75
±  0 .8

6 .9 9 5 8 .0 5 8 9 .0 0 9 9 .8 4 9 1 0 ,5 7 6 1 1 .1 9 2 1 1 .6 9 6 __ _ _ _ _

8 0 7 .5 5 4 8 .7 3 0 9 .7 9 3 1 0 .7 4 4 1 1 ,5 8 4 1 2 .3 1 1 1 2 .9 2 7 — — — — —

85
X  0 .9

8 .1 1 4 9 .4 0 1 1 0 .5 7 6 1 1 .6 3 9 1 2 .5 9 1 1 3 .4 3 1 1 4 .1 5 8 __ __ __ __

9 0 8 .6 7 4 1 0 ,0 7 3 1 1 .3 6 0 1 2 .5 3 5 1 3 .5 9 8 1 4 .5 4 9 1 5 .3 8 9 — — — — —

95 9 .2 3 3 1 0 .7 4 4 1 2 .1 4 3 1 3 .4 3 0 1 4 .6 0 5 1 5 .6 6 9 1 6 .6 2 0 1 7 .4 5 9 1 8 .1 8 7 _ _ _
100

±  1 .0
9 .7 9 3 1 1 .4 1 4 1 2 .9 2 7 1 4 ,3 2 6 1 5 .6 1 3 1 6 ,7 8 8 1 7 .5 8 1 1 8 .8 0 2 1 9 .6 4 2 _ — —

105 1 0 ,3 5 2 1 2 .0 8 7 1 3 .7 1 0 1 5 ,2 2 1 1 6 .6 2 0 1 7 .9 0 7 1 9 .0 8 2 2 0 .1 4 5 2 1 .0 9 7 — — —

N 0 1 0 .9 1 2 1 2 .7 5 9 1 4 .4 9 3 1 6 .1 1 6 1 7 .6 2 7 1 9 .0 2 6 2 0 .3 1 3 2 1 .4 8 8 2 2 .5 5 2 2 3 .5 0 3 2 4 .3 4 2 2 5 .0 7 0
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115
1 2 0

±  1 ,2
1 1 ,4 7 2
1 2 ,0 3 1

1 3 .4 3 0
1 4 .1 0 2

1 5 ,2 7 7
1 6 .0 6 0

1 7 .0 1 2
1 7 .9 0 7

1 8 .6 3 4
1 9 .6 4 1

2 0 .1 4 5
2 1 .2 6 5

2 1 .5 4 4
2 2 .7 5 5

2 2 ,8 3 1
2 4 .1 7 4

2 4 .0 0 6
2 5 .4 6 1

2 5 .0 7 0
2 6 .6 3 7

2 6 .0 2 1
2 7 .7 0 0

2 6 .8 6 0
2 8 .6 5 1

125
130

±  1 ,3
1 2 .5 9 1
1 3 .1 5 0

1 4 .7 7 3
1 5 .4 4 5

1 6 .8 4 4
1 7 .6 2 7

1 8 .8 0 2
1 9 .6 9 8

2 0 .6 4 9
2 1 .6 5 6

2 2 .3 8 4
2 3 .5 0 3

2 4 .0 0 7
2 5 .2 3 8

2 5 ,5 1 7
2 6 .8 6 0

2 6 .9 1 6
2 8 .3 7 1

2 8 .2 0 4
2 9 .7 7 0

2 9 ,3 7 9
3 1 ,0 5 7

3 0 .4 4 2
3 2 .2 3 3

135
1 4 0

*  1 .4
1 3 .7 1 0
1 4 ,2 7 0

1 6 .1 1 6
1 6 .7 8 8

1 8 .4 1 1
1 9 .1 9 4

2 0 .5 9 3
2 1 .4 8 8

2 2 .6 6 3
2 3 .6 7 1

2 4 .6 2 2
2 5 .7 4 1

2 6 .4 6 9
2 7 .7 0 0

2 8 .2 0 3
2 9 .5 4 6

2 9 .8 2 6
3 1 .2 8 1

3 1 .3 3 7
3 2 .9 0 4

3 2 .7 3 6
3 4 ,4 1 5

3 4 .0 2 3
3 5 .8 1 4

145
150

±  1 ,5
1 4 ,8 2 9
1 5 .3 8 9

1 7 .4 5 9
1 8 .1 3 1

1 9 .9 7 7
2 0 .7 6 1

2 2 .3 8 4
2 3 .2 7 9

2 4 .6 7 8
2 5 .6 8 5

2 6 .8 6 0
2 7 .9 8 0

2 8 .9 3 1
3 0 .1 6 2

3 0 .8 8 9
3 2 .2 3 3

3 2 .7 3 6
3 4 .1 9 1

3 4 .4 7 1
3 6 .0 3 8

3 6 .0 9 4
3 7 .7 7 3

3 7 .6 0 5
3 9 .3 9 5

155
1 6 0 ±  1 . 6

1 5 .9 4 8
1 6 .5 0 8

1 8 .8 0 2
1 9 .4 7 4

2 1 ,5 4 4
2 2 ,3 2 8

2 4 ,1 7 4
2 3 .0 7 0

2 6 .6 9 3
2 7 .7 0 0

2 9 .0 9 9
3 0 .2 1 8

3 1 .3 9 3
3 2 .6 2 4

3 3 ,5 7 7
3 4 ,9 1 9

3 5 .6 4 6
3 7 .1 0 1

3 7 .6 0 5
3 9 .1 7 2

3 9 .4 5 1
4 1 ,1 3 0

4 1 .1 8 6
4 2 .9 7 7

165
170

±  1 ,7
1 7 .0 6 8
1 7 .2 6 7

2 0 .1 4 5
2 0 .8 1 7

2 3 ,1 1 1
2 3 .8 9 5

2 5 .9 6 5
2 6 .8 6 0

2 8 .7 0 7
2 9 .7 1 4

3 1 .3 3 7
3 2 .4 5 6

3 3 .8 5 5
3 5 .0 8 7

3 6 ,2 6 2
3 7 .6 0 5

3 8 .5 5 6
4 0 .0 1 1

4 9 .7 3 8
4 2 .3 0 5

4 2 .8 0 9
4 4 .4 8 8

4 4 ,7 6 7
4 6 ,5 5 8

175
180

±  1 .8
1 8 .1 8 7
1 8 .7 4 6

2 1 .4 8 8
2 2 .1 6 0

2 4 ,6 7 8
2 5 .4 6 1

2 7 .7 5 6
2 8 .6 5 1

3 0 .7 2 2
3 1 .7 2 9

3 3 .5 7 6
3 4 .6 9 5

3 6 .3 1 8
3 7 .5 4 9

3 8 .9 4 8
4 0 .2 9 1

4 1 .4 6 6
4 2 ,9 2 1

4 3 .8 7 2
4 5 .4 3 9

4 6 .1 6 6
4 7 .8 4 5

4 8 .3 4 9
5 0 .1 4 0

185
1 9 0

±  1 ,9
1 9 .3 0 6
1 9 .8 6 6

2 2 .8 3 1
2 3 .5 0 3

2 6 .2 4 5
2 7 .0 2 8

2 9 .5 4 6
3 0 .4 4 2

3 2 .7 3 6
3 3 .4 3 5

3 5 ,8 1 4
3 6 .9 3 3

3 8 .7 8 0
4 0 .0 1 1

4 1 .6 3 4
4 2 .9 7 7

4 4 .3 7 6
4 5 .8 3 1

4 7 .0 0 6
4 8 .5 7 3

4 9 ,5 2 4
5 1 .2 0 3

5 1 .9 3 0
5 3 .7 2 1

195
2 0 0

±  2 ,0
2 0 .4 2 5
2 0 .9 8 5

2 4 .1 7 4
2 4 .S 4 6

2 7 .8 1 2
2 8 .5 9 5

3 1 ,3 3 7
3 2 .2 3 3

3 4 .7 5 1
3 5 .7 5 8

3 8 .0 5 2
3 9 ,1 7 2

4 1 .2 4 2
4 2 .4 7 3

4 4 .3 2 0
4 5 .6 6 3

4 7 .2 8 6
4 8 .7 4 1

5 0 .1 4 0
5 1 .7 0 6

5 2 .8 8 2
5 4 .5 6 0

5 5 ,5 1 2
5 7 .3 0 2

2 1 0
2 2 0

±  2 ,2
2 2 .1 0 4
2 3 .2 2 3

2 6 .1 8 9
2 7 .5 3 2

3 0 .1 6 2
3 1 ,7 2 9

3 4 ,0 2 3
3 5 .8 1 4

3 7 ,7 7 3
3 9 ,7 8 7

4 1 .4 1 0
4 3 .6 4 8

4 4 .9 3 5
4 7 .3 9 8

4 8 .3 4 9
5 1 .0 3 5

5 1 .6 5 1
5 4 .5 6 0

5 4 .8 4 0
5 7 .9 7 4

5 7 ,9 1 8
6 1 .2 7 6

6 0 .8 8 4
6 4 .4 6 5

2 3 0
2 4 0
2 5 0

1  2 .5
2 4 .3 4 2
2 5 .4 6 1
2 5 .5 8 1

2 8 .8 7 5
3 0 .2 1 8
3 1 .5 6 1

3 3 ,2 9 6
3 4 ,8 6 3
3 6 .4 3 0

3 7 .6 0 5
3 9 .3 9 4
4 1 .1 8 6

4 1 .8 0 2
4 3 ,8 1 6
4 5 .8 3 1

4 5 .8 8 7
4 8 .1 8 5
5 0 .3 6 3

4 9 .8 6 0
5 2 .3 2 2
5 4 .7 8 4

5 3 ,7 2 1
5 6 .4 0 7
5 9 .0 9 3

5 7 .4 7 0
6 0 .3 8 0
6 3 .2 9 0

6 1 .1 0 8
6 4 .2 4 1
6 7 .3 7 5

6 4 .6 3 3
6 7 .9 9 1
7 1 .3 4 8

6 8 .0 4 7
7 1 .6 2 8
7 5 .2 0 9

2 6 0
2 7 0
2 8 0
2 9 0
3 0 0

±  2 ,8

2 7 .7 0 0
2 8 .8 1 9
2 9 .9 3 8

3 2 .9 0 4
3 4 .2 4 7

3 5 .5 9 0
3 6 .9 3 3
3 8 .2 7 6

3 7 .9 9 6
3 9 .5 6 3
4 1 .1 3 0
4 2 .6 9 7
4 4 ,2 6 4

4 2 .9 7 7
4 4 .7 6 7
4 6 .5 5 8
4 8 .3 4 9
5 0 .1 4 0

4 7 .8 4 5
4 9 .8 6 0
5 1 .8 7 4
5 3 ,8 8 9
5 5 .9 0 3

5 2 .6 0 2
5 4 .8 4 0
5 7 .0 7 9
5 9 .3 1 7
6 1 .5 5 5

5 7 .2 4 6
5 9 .7 0 9
6 2 .1 7 1
6 4 .6 3 3
6 7 .0 9 5

6 1 ,7 7 9
6 4 .4 6 5
6 7 .1 5 1
6 9 .8 3 8
7 2 ,5 2 3

6 6 .2 2 0
6 9 .1 1 0
7 2 .0 2 0
7 4 .9 3 0
7 7 ,8 3 9

7 0 .5 0 9
7 3 .6 4 3
7 6 .7 7 6
7 9 .9 1 1
S 3 .0 4 4

7 4 .7 0 6
7 8 .0 6 3
8 1 ,4 2 1
8 4 .7 7 9
8 8 .1 3 6

7 8 ,7 9 1
8 2 .3 7 2
8 5 .9 5 4
8 9 .5 3 6
9 3 ,1 1 6

П р и м  с 'I а н и с. По требованию потребителя предельное отклонение по толшинс стенки при толщине 
стенки труб до 4 мм из алюминия марок АДО. АДС и алюминиевых сплавов марок AM и и АД 31 нс должны 
превышать ± 10 %.

(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
2.1а. Размеры круглых труб, изготовляемых бухтовым способом, предельные отклонения по 

ним, а также теоретическая масса должны соответствовать указанным в табл. 1а.
Грубы из сплава 1955 изготовляют с наружным диаметром от 18 до 50 мм и толщиной стенки 

от 1,5 до 10,0 мм.
Т а б л и ц а  1а

Н а р у ж н ы й  д и а м е т р , мм Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  1 м  т р у б к г , п р и  т о л щ и н е  с т е н к и ,  мы

н о м и и . п р е д . о т к л . 1 ,5 *  0 .3 0 2 .0 ь  0 .3 0 2 .0 1  0 .3 0 З.Ое 0 .3 0

12 0 ,1 4 1 0 .1 7 9 _

13 0 .1 5 4 0 .1 9 7 0 .2 3 5 —
14 ♦  А ДА 0 .1 6 8 0 .2 1 5 0 .2 5 7 0 .2 9 5
16 — 0 .2 5 1 0 .3 0 2 0 .3 4 9
18 — 0 .2 8 6 0 .3 4 7 0 .4 0 3
2 0 — 0 .3 2 2 0 .3 9 2 0 .4 5 7
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Продолжение табл. !а

Н а р у ж н ы й  л и а м е г р .  и м Т е о р с ш ч с с к а и  м а с с а  1 м  тр у б к г , м ри  то л ш и м е  с т е н к и .  м м

м а м м н . п р е л . о г к л . 1 .5 1  0 .3 0 2 .0 :  0 ,3 0 2 .5 1  0 .3 0 3 .0 ±  0 .3 0

2 2 _ 0 ,3 5 8 0 .4 3 6 0 .5 1 0
2 4

+ 0 . 4 0
/1 £/\

— 0 .3 9 4 0 .4 8 1 0 .5 6 4
2 6 — 0 ,4 3 0 0 .5 2 6 0 .6 1 8
2 8

— 0 ,6 0
— 0 .4 6 6 0 ,5 7 1 0 .6 7 1

3 0 — 0 ,5 0 1 0 .6 1 5 0 .7 2 5

(Введен дополнительно, Изм. №  3).
2.2. Круглые трубы п зависимости от марки сплава и состояния материала изготовляют разме

ров. указанных в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Состояние материала груб Марка алюминия и алюминиевого сплава

Наружный
диаметр

Толщ има 
стенки

мм. нс менее

Без термической обра
ботки

А7, А6. А5, АДОО. АДО. АД1, АДС, АД. АВ. AM и. 
АМиС. 1915. 1925. 1955. АК6. АД31. АМг2. ВД1 18 1.5

АМгЗ. АМгЗС, АМгб 25 2.5

АМг5 28 3.0

Д1, Д16, В95 25 5.0

Закаленное и естествен- 
но состаренное

АД31, АД35. АВ. АК6. 1915 18 1.5

1925 С 30 3.0

1925 40 12.5

Д», Д16 25 5.0

Закаленное н искусст- 
венно состаренное

А В 25 3.0

АД31. АД35 20 2,0

А К 6. В95 25 5.0

Отожженное АМгЗ. АМгЗС. АМгб 25 2.5

АМг5 28 3,0

(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
2.3. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление труб с проме

жуточными размерами по наружному диаметру и толщине, не указанными п табл. 1, 1а и 2. При 
этом предельные отклонения принимаются как для ближайшего меньшего размера.

(Измененная редакция, Изм. .Ye 3).
2.4. Фасонные трубы изготовляют по чертежам, согласованным между изготовителем и по

требителем.
2.5. Трубы изготовляют длиной от I до 6 м.
2.5.1. Трубы изготодляют в отрезках немерной, мерной или кратной мерной длины в пределах 

размеров, указанных в п. 2.5.
Трубы мерной или кратной мерной длины изготовляют с интервалом в 500 мм.
(Измененная редакция, Изм. Ye 3).
2.5.2. Трубы из алюминия АДО. ЛД1, АД00, А5, А6, А7 и алюминиевых сплавов марок ЛМц, 

АМцС и 1955 изготовляют в бухтах мерной, кратной мерной и немерной длины в пределах разме
ров. указанных в табл. 2а.
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Т а б л и и а 2а

Н а р у ж н ы й  д и а м е т р , мм Н о м и м х и .н ;ш  д л и н а  т р у б . *. п р и  т е м ш и н е  с т е н к и ,  м м

К О П И М п р е д . еп к л . 1,51 0.30 2.01 0.30 2,Si 0,30 3.0* 0.30

12 280 275 ___

13 260 250 210 —

14 s  0,40 240 230 190 165
16 — 200 165 140
18 — 180 145 125
20 — 160 125 110

22 ___ 140 N5 100
24
26 +0.40

-0 .6 0
— 135

115
105
95

90
80

28 — 105 85 75
30 — 100 80 70

Внутренний диаметр бухты должен быть не менее 1000 мм.
2.5.3. По согласованию изготовителя с потребителем немерные трубы, намотанные на шпу

ли, должны быть длиной не более 15000 м.
Внутренний диаметр шпули должен быть не менее 800 мм.
Наружный диаметр бухты, намотанной на шпулю, должен быть меньше диаметра щеки шпули 

не менее чем на 50 мм.
2.5.2, 2.5.3 (Введены дополнительно, Изм. №  3).
2.6. Предельные отклонения по длине труб мерной длины и длины, кратной мерной, не дол

жны превышать 15 мм. Предельные отклонения по длине труб в бухтах должны быть не более 7 м.
По требованию потребителя предельные отклонения по длине мерных труб не должны превы

шать плюс 10 мм.
(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
2.7. Трубы кратной мерной длины должны изготовлять с учетом припуска на рез 5 мм.
2.8. Теоретическая масса 1 м трубы вычислена по номинальному диаметру и номинальной 

толщине стенки.При определении теоретической массы 1 м трубы за исходную величину принята 
плотность алюминиевого сплава марки В95. равная 2,85 г/см3.

Для вычисления теоретической массы других алюминиевых сплавов следует пользоваться пе
реводными коэффициентами, указанными в приложении.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
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 круглая из азюминиевого сплава марки ЛК6, без термической обработки, с наружным 

диаметром 80 мм, толщиной стенки 15 мм. немерной длины:
Труба Л Кб SO* 15 ГОСТ 18482-79

То же, в закаленном и естественно состаренном состоянии, длиной 2000 мм:
Труба Л Кб. Г 80 у 15 у 2000 ГОС Т 18480- 79

Труба фасонная из алюминиевого сплава марки ЛК6, без термической обработки, длиной 
кратной (КД) 2000 мм:

Груба Л Кб (шифр) у 2000 КД ГОСТ 18482- 79
Труба круглая из алюминиевого сплава марки ЛМп, без термической обработки, с наружным 

диаметром 20 мм, толщиной сзенки 3 мм, немерной длины в бухте:
Труба ЛМц 20х Ту БГ ГОСТ 18482-79

То же. длиной 110000 мм:
Груба ЛМц 20 у Зх 110000 ГОСТ 18482- 79

(Измененная редакция, Изм. №  3).
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3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Трубы изгото&чяют в соответствии с требованиями настоящего стандарта по технологи
ческому регламенту, утвержденному в установленном порядке.

(Измененная редакции, Изм. №  1, 3).
3.1.1. Трубы изготовляют из алюминия марок Л7, А6. А5 с химическим составом по 

ГОСТ 11069, трубы из алюминия марок АДОО. ЛДО, ЛД1. ЛДС, АД и алюминиевых сплавов марок 
АМц, АМцС, АМг2, А.МгЗ, А.МгЗС. ЛМг5, АМгб. АД31, АД35, ЛВ, Д1, Д16. ЛК6. В95, 1915. 
1925. I925C с химическим составом по ГОСТ 4784. алюминиевого сплава марки ВД1 с химическим 
составом по ГОСТ 1131 и алюминиевого сплава 1955 по нормативно-технической документации.

Трубы из алюминиевого сплава марки АД35 изготовляют по согласованию с потребителем.
(Введен дополнительно, Изм. №  3).
3.2. Механические свойства труб при растяжении должны соответствовать табл. 3*.

Т а б л и ц а  3

Марка
сплава

Состояние материала 
при 1Г4ГОЮВЛС11ИИ

Состояние материала 
при испытании

Го.тшмма стенки, 
мм

Временное 
сопротивле
ние о„. МПа 

(кге/мм1)

Предел
текучести ой,. 

МПа
(КГС/ММ*)

Относи-
тельное
удлине
ние 6, %

нс менее

А7. А6, 
А5. АДОО. 
АДО,
АД 1, 
АДС. АД

Без термической 
обработки

Отожженный Всех тол шин 60(6) 20

АМц, 
AM цС

Без термической 
обработки

Отожженный Всех толщин 100(10) - 12

AM г2 Без термической 
обработки

Огожжснный Всех толшин 155(16) 60(6) 10

АМгЗ.
АМгЗС

Без термической 
обработки. Отож
женный

Отожженный От 2.5 до 40.0 180(18) 70(7) 15

АМг5 Без термической 
обработки. Отож
женный

Отожженный От 2.5 до 40.0 255(26) 110(11) 15

AM гб Без термической 
обработки. Отож
женный

Отожженный От 2.5 до 40.0 315(32) 145(15) 15

АД31

Без термической 
обработки. Закален
ный и естественно 
состаренный

Закаленный и 
естественно соста
ренный

Всех толшин 130(13) 60(6) 12

Закаленный и ис
кусственно соста
ренный

Закаленный и 
искусственно со
старенный

От 2.0 до 40.0 180(18.5) 120(12) 10

АД 35

Закаленный и 
естественно соста
ренный

Закаленный и 
естественно соста
ренный

Всех толщин 200(20.0) 100(10) 14

Закаленный и 
искусственно со
старенный

Закаленный и 
искусственно со
старенный

От 2.0 до 40.0 270(27,5) 200(20,5) 10

♦ Табл. 4. (Исключена, H i m . Nt I).
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Продолжение табл. 3

Мар к л 
слллва

Состояние материала 
при иашговлемии

Состояние материала 
при испытании

Толшина стенки, 
мм

Временное 
сопротивле
ние <1 , .  МПа 

(ктс/мм5)

Предел
текучести <i„ j. 

МПа 
(кге/мм1)

Относи- 
тельное 
удлине
ние А, %

не менее

АВ

Без термической 
обработки

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

Всех толщин 210(21) 110(11) 14

Закаленный и ис
кусственно состарен
ный

Закаленный и ис
кусственно соста
ренный

От 3.0 до 40.0 310(31,5) 225(23) 8

Д1

Без термической 
обработки Закаленный и сс- 

тествснно состарен
ный

От 5.0 до 20.0 
Св. 20.0 до 40.0

355(36)
375(38)

195(20»
215(22)

12
10

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

От 5.0 до 20.0 
Св. 20,0 до 40.0

355(36)
375(38)

195(20)
215(22)

12
10

Д16

Без термической 
обработки Закаленный и сс- 

тествснно состарен
ный

От 5.0 до 20.0 
Св. 20.0 до 40,0

390(40)
420(43)

255(26)
275(28)

12
10

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

От 5.0 до 20.0 
Св. 20.0 до 40.0

390(40)
420(43)

255(26)
275(28»

12
10

АК6

Без термической 
обработки

Закаленный и ис
кусственно соста
ренный

От 5.0 до 40.0 355(36) — К)

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

До 5.0 включ. 
Св. 5,0 до 40.0

285(29)
315(32) -

8
10

Закаленный и ис
кусственно состарен
ный

Закаленный и ис
кусственно соста
ренный

От 5.0 до 40,0 355(36) — 10

В 95

Без термической 
обработки

Закаленный и ис
кусственно соста
ренный

От 5.0 до 20,0 
Св. 20.0 до 40.0

490(50)
510(52)

375(38»
400(41»

7
5

Закаленный и ис
кусственно состарен
ный

Закаленный и ис
кусственно соста
ренный

От 5.0 до 20,0 
Св. 20.0 до 40.0

490(50)
510(52)

375(38»
400(41)

7
5

1915

Без термической 
обработки

Горячспрсссован- 
ный с естественным 
старением в течение 
30—35 сут

Всех толщин

315(32) 195(20» 10

Без термической 
обработки

Горячепрессован
ны и с естественным 
старением в течение 
2—4 с>т

265(27) 155(16) 10

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

Закаленный и ес
тественно состарен
ный в течение 
3 0 -3 5  сут

355(36) 215(22» 10

Закаленный и ес
тественно состарен
ный

Закаленный и ес
тественно состарен
ный в течение 
2—4 сут

275(28) 165(17» 10
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Продолжение табл. 3

Временное Предел Относи-
сопротивлс- текучести тельное

М ярка Состояние материала Состояние материала Толщина стенки. line ов. МПа 
(кге/мм2)

МПа ул/жис*
сплава при и потоплен и и при испытании ым (ктс/мм*| н не ft, %

не менее

I925C Закаленный и сс- Закаленный и сс- Всех толщин 310(31,5) 200(20,5) 10
тссгвснно состарен- тествснно состарен-
НЫВ ный в течение 

3 0 -3 5  сут
Без термической Горячепрессован- Всех толшин 335(34» 195(20) 10

обработки ный с естественным
старением в течение 
3 0 -3 5  сут

Без термической Горячепрессован- 245(25» 145(15) 10
обработки ный с естественным

1925

старением в течение 
2—4 сут

Закаленный и сс- Закаленный и сс- От 12.5 до 40.0 335(34» 195(20) 10
тссгвснно состарен- тествснно состарен-
НЫВ ный в течение 

3 0 -3 5  сут
Закаленный и сс- Закаленный и сс- От 12.5 до 40,0 255(26» 155(16) 10

тссгвснно состарен- тествснно состарен-
НЫВ ный в течение 

2—4 сут
Горячспрсссован- 

ный с естественным 
старением в течение

От 1.5 до 10.0 333(34) 196(20) 10

1955 Без термической 90 сут
обработки Горячепрессован- От 1.5 ло 10.0 235(24» 147(15) 10

ный с естественным
старением в течение 
2—4 сут

ВД1 Без термической Закаленный и ее- До 5 включ. 335(34} _ 10
обработки тествснно состарен- Св. 5.0 до 20.0 345(35» — 8

ный Св. 20.0 до 40.0 355(36» — 8

П р и  м с ч а н и с. По требованию потребителя показатели относительного удлинения труб из сплавов 
марок А Ми, АМцСи АМг2 должны бмтьнс менее 15 56.

(Измененная редакция, Иди. №  1, 2, 3; Поправка).
3.2.1. (Исключен, Изм. №  1).
3.3. Поверхность труб (наружная и внутренняя) должна быть свободной от загрязнений и не 

должна иметь трещин, раковин, расслоений, неметаллических включений, пятен коррозионного 
происхождения и следов селитры.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
3.3.1. На поверхности труб допускаются:
плены, царапины, риски, забоины, пузыри, различного рода запрессовки, если глубина их 

залегания не выводит толщину стенки за пределы минусового предельного отклонения;
отпечатки в виде вмятин, а также кольцевые и спиральные следы отделки, если глубина их за

легания не выводит трубу за предельные отклонения по диаметру;
цвета побежалости, светлые и темные пятна, а также светлые полосы кольцеобразной и спи

ралевидной формы:
следы технологической смазки.
3.3.2. На поверхности труб, изготовляемых бухтовым способом, кроме того допускаются:
кольцевые гофры и отпечатки от матрицы, если они не выводят трубы за предельные отклоне

ния по диаметру;
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не более одного свища на каждые 100 м длины;
следы смотки на концах труб длиной не более 3 м.
3.3.1. 3.3.2. (Введены дополнительно, Изм. №  3).
3.4. Допускается местная пологая зачистка труб, если она не выводит размеры труб за мину

совые предельные отклонения.Зачистка трещин не допускается.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
3.5. Трубы должны быть ровно обрезаны. Косина ре за мерной или кратной мерной трубы не 

должна превышать половины предельного отклонения на длину труб.
3.5.1. Трубы с наружным диаметром свыше 100 мм и толщиной стенки свыше 10 мм не дол

жны иметь заусенцев по наружной поверхности.
3.6. Овальность труб не должна выводить их размеры за предельные отклонения по наружному 

диаметру.
3.6.1. Для труб, изготовляемых бухтовым способом, допускается местная овальность:
при диаметре до 20 мм — не более 1 мм;
при диаметре свыше 20 мм — не более 2 мм.
(Введен дополнительно, Изм. №  3).
3.7. Рази осте н ность труб не должна выводить их размеры за предельные отклонения по тол

щине стенки.
3.8. Трубы должны быть прямыми. Отклонение от прямолинейности не должно превышать 

значений, указанных в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Наружный диаметр
О т к л о н е н и е  о т примет и н е  и н о е  г и . н е  б о л е е

н а  д л и н е  1 м н а  д л и н е  0,4 м н а  в с е й  д л и н е

До 120 3 1.5 Отклонение на 1 м.
Си. 120 до 150 4 1.8 умноженное на длину
.  150 .  300 5 2.0 трубы

Дтя труб толщиной стенки до 5,0 мм включительно из алюминия марок Л7, А6, Л5, АДОО, 
АД0. АД1. ЛДС, АД и алюминиевых сплавов марок АМц, ЛМцС и ЛМг2 допускается отклонение 
от прямолинейности на I м, устраняемое нажатием груза массой не более 5 кг в месте его приложе
ния.

(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
3.9. Макроструктура труб не должна иметь трещин, рыхлот, расслоений, утяжин.
Для всех сплавов, кроме АМг5 и АМгб, макроструктура труб не должна иметь включений ин

терметалл идов.
3.10. На макростру ктуре толстостенных тру б допускаются:
неметаллические включения размером не более 0.5 мм. если количество их не превышает 3 шт;
интерметаллиды на трубах из сплавов марок АМг5 и АМгб размером до 0,5 мм в количестве не 

более 5 шт.или размером до 0.1 мм в виде единичных разрозненных точек.
3.9, 3.10. (Измененная редакция, Изм. №  3).
3.10.1. На трубах допускается крупнокристаллический ободок, величина которого не ограни

чивается.
По требованию потребителя крупнокристаллический ободок может быть ограничен, при этом 

допускаемая величина ободка устанавливается по согласованию изготовителя с потребителем.
3.10.2. Допускаются поверхностные дефекты, выявляемые при контроле макроструктуры, 

глубиной в пределах установленных предельных отклонений.
3.11. Макроструктура труб, прошедших закалку, не должна иметь следов пережога.

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одной марки алюминия 
или алюминиевого сатава, одного состояния материала, одной плавки или садки термической об
работки, одного размера и оформлена одним документом о качестве.
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Допускается составлять партии из термообработанных труб, взятых из нескольких садок тер
мической обработки или из нескольких плавок при условии, что каждая садка или плавка соотве
тствуют требованиям настоящего стандарта.

Документ о качестве должен содержать:
товарный знак или наименование и товарный знак предприятия-изготовителя;
наименование потребителя;
марку алюминия или алюминиевого сплава, состояние материала;
размеры труб;
номер партии;
массу нетто партии;
результаты испытания (для механических свойств указывают только максимальные и мини

мальные значения);
дату отгрузки;
обозначение настоящего стандарта.
4.2. Дтя определения химического состава легирующих компонентов и основных примесей 

отбирают две трубы от партии. Прочие примеси не определяют.
Допускается изготовителю определять химический состав алюминия или алюминиевого спла

ва на каждой плавке.
(Измененная редакция. Изм. Лё 2).
4.3. Дтя труб, изготовляемых в отрезках, проверке размеров подвергают 5 % труб партии, но 

не менее чем две трубы. Дтя труб, изготовляемых бухтовым способом, проверке размеров подверга
ют каждую бухту или шпулю.

Отклонение от прямолинейности труб на длине 0,4 м проверяют периодически по требованию 
потребителя.

4.4. Проверке качества наружной поверхности труб, изготовляемых в отрезках, подвергают 
5 % труб партии, но не менее чем две трубы.

Дтя труб, изготовляемых бухтовым способом, проверке качества наружной поверхности под
вергают каждую бухту или шпулю.

4.5. Проверке качества внутренней поверхности труб подвергают 2 % труб, бухт или шпуль 
партии, но не менее, чем две трубы, бухты или шпули.

4.6. Дтя проверки механических свойств труб, изготовляемых в отрезках, отбирают две трубы 
от партии.

Проверке механических свойств труб подвергают трубы из алюминиевых сплавов марок Л.МгЗ, 
АМгЗС, ЛМг5, ЛМгб и 1955 в отожженном состоянии и без термической обработки, а также из 
алюминиевых сплавов марок АД35, В95 и !925Св закаленном и состаренном состоянии.

Проверку механических свойств труб из алюминиевых сплавов марок ЛВ, Д1, Д16. АК6 и В95 
без термической обработки, а также из алюминиевых сплавов марок ЛД31, АВ. ЛК6. Д1, Д16, 1915 
и 1925в закаленном и состаренном состоянии проводят периодически по требованию потребителя.

Проверку механических свойств труб из алюминия марок А7, Л6. А5. АД00, АД1. ЛДС. АД и 
алюминиевых сплавов ЛМц, АМцС, АМг2, АД31, 1915. 1925, ВД1 без термической обработки не 
проводят.

Проверку механических свойств труб из сплава марки 1955 без термической обработки и спла
вов марок 1915 и 1925 в закаленном и состаренном состоянии изготовитель проводит через 2—4 сут 
естественного старения, а потребитель — через 30—35 сут.

Проверке механических свойств труб, изготовляемых бухтовым способом, подвергают две бух
ты (шпули) от партии.

Проверке механических свойств труб подвергают трубы из алюминия марок А7. Л6. А5, АД00. 
АДО, АД1 из алюминиевых сплавов марок ЛМц, АМцСи 1955.

4.7. Дтя проверки макрострукту ры толстостенных труб отбирают 1 % труб партии, но не ме
нее чем две трубы.

Макроструктуру труб, изготовляемых бухтовым способом, не проверяют.
4.3—4.7. (Измененная редакция, Изм. №  3).
4.8. (Исключен, Изм. №  1),
4.9. Для проверки микроструктуры труб, подвергаемых закалке, на пережог изготовитель от

бирает одну трубу от каждой садки термической обработки.
(Измененная редакция, Изм. Лё 3).
4.10. Дтя проверки труб, закаливаемых в селитровых ваннах, на наличие на поверхности се

литры подвергают 1 % труб от партии, но не менее одной трубы от каждой партии.
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4.11. 11рн получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из по
казателей по нему проводят повторное испытание на удвоенной выборке, взятой от той же партии. 
Результаты повторных испытаний распространяются на всю партию.

Допускается изготовителю проводить поштучный контроль труб.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
4.12. Объем выборки допускается устанавливать статистическими методами. Вслучае разног

ласий в оценке качества труб объем выборки — в соответствии с пн. 4.2—4.10.
(Введен дополнительно, Изм. .\е 1).

5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Отбор и подготовку проб для определения химического состава труб проводят по 
ГОСТ 24231.

При отборе и подготовке проб для определения химического состава должны соблюдаться тре
бования по безопасному ведению работ в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005, 
ГОСТ 12.1.007, ГОСТ 12.4.013*, ГОСТ 12.4.021 и правилами, утвержденными в установленном по
рядке.

Определение химического состава алюминия проводят химическим методом по ГОСТ 25086, 
ГОСТ 12697.1 — ГОСТ 12697.12 или спектральным методом по ГОСТ 3221, алюминиевых сплавов 
проводят химическим методом по ГОСТ 25086. ГОСТ 11739.1 — ГОСТ 11739.24 или спектральным 
методом по ГОСТ 7727.

При наличии разногласий химический состав определяют химическим методом.
(Измененная редакция, Изм. №  3).
5.2. Обмер труб по наружному диаметру и толщине стенки проводят микрометром по 

ГОСТ 6507 или другим инструментом, обеспечивающим необходимую точность измерения.
Проверку длины труб проводят рулеткой по ГОСТ 7502 или металлической линейкой по 

ГОСТ 427.
5.3. Отклонение от прямолинейности труб проверяют следующим способом: трубу помещают 

на контрольную плиту. К проверяемой трубе прикладывают измерительную металлическую линей
ку длиной 1 м по ГОСТ 427 и с помощью щупов по ТУ 2—034—225 измеряют максимальное рассто
яние между линейкой и трубой по ГОСТ 26877.

Допускается при менять другие методы и измерительные инструменты, обеспечивающие необ
ходимую точность.

5.4. Осмотр наружной поверхности труб проводят без применения увеличительных приборов.
Осмотр наружной поверхности труб в бухтах и шпулях проводят в процессе намотки.
Осмотр внутренней поверхности труб проводят на освещенном экране.
Осмотр внутренней поверхности труб в бухтах и шпулях проводят на образцах ал и ной не менее 

100 мм, вырезанных от конца бухты или шпули.
Глубину залегания дефектов измеряют профилометром по ГОСТ 19300 или глубиномером ин

дикаторным по нормативно-технической документации.
5.3, 5.4. (Измененная редакция, Изм. .\е 3).
5.4.1. Зачистку труб проводят в продольном направлении абразивным кругом, шабером или 

шлифовальной шкуркой на тканевой основе не крупнее 6-го номера зернистости по ГОСТ 5009.
Окончательную зачистку труб до гладкой поверхности проводят шлифовальной шкуркой на 

бумажной основе не крупнее 10-го номера зернистости по ГОСТ 6456.
5.4.1. (Введен дополнительно, Изм. №  1).
5.5. Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 10006 на продольных образцах с расчетной 

длиной /0 = 5.65л/7^7.
Отбор и подготовку образцов для испытания на растяжение производят по ГОСТ 24047 или 

ГОСТ 10006.
(Измененная редакция, Изм. №  1, 2, 3).
5.6. Макроструктуру труб проверяют на поперечном макротемплете, вырезанном с утяжин- 

ного конца трубы.

* На территории Российской Фсдераиии действует ГОСТ Р 12.4.013—97.
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При наличии утяжины на проверяемых трубах (при условии соответствия макроструктуры 
остальным требованиям) она должна быть полностью удалена, при этом все остальные трубы пар
тии отрезают на величину наибольшего распространения утяжины.

(Измененная редакция, Изм. .4° 1, 3).
5.7. Макроструктуру труб проверяют на одном образце по методике предприятия-изготовителя.
При наличии пережога повторный контроль микроструктуры не допускается.
5.8. Наличие селитры проверяют нанесением на поверхность трубы в любом месте капли 

0,5 %-ного раствора дифениламина в серной кислоте (к навеске 0,5 дифениламина приливают 
10 см3 дистиллированной воды и 25 см3 серной кислоты плотностью 1.84 г/см3).

При растворении дифениламина объем раствора доводят до 100 см3 прибавлением серной кис
лоты плотностью 1.84 г/см3. Интенсивное посинение капли раствора через 10—15 с указывает на 
присутствие в данном месте селитры. После испытания каплю удаляют фильтровальной бумагой, а 
испытанный участок тщательно промывают водой и насухо вытирают.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

6. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. Тонкостенные трубы и толстостенные трубы диаметром до 60 мм включительно вяжутся в 
пучки по ГОСТ9.510, к которым крепится ярлыке указанием марки алюминия или алюминиевого 
сплава, состояния материала, номера партии и клейма отдела технического контроля предприя
тия-изготовителя.

На конце каждой толстостенной трубы диаметром свыше 60 мм должны быть выбиты или на
несены краской: марка алюминия или алюминиевого сплава, состояние материала, номер парши и 
клеймо технического контроля предприятия-изготовителя.

6.1.1. Трубы, изготовляемые бухтовым способом, связываются не менее, чем в трех местах 
мягкой алюминиевой проволокой по ГОСТ 14838. К бухте или шпуле крепится ярлыке указанием 
марки алюминия или алюминиевого сплава, состояния материала, размеров, номера партии и 
клейма отдела технического контроля предприятия-изготовителя.

Металлические шпули являются возвратной тарой.
(Введен дополнительно, Изм. №  3).
6.2. Временная противокоррозионная зашита, упаковка, транспортирование и хране

ние — по ГОСТ 9.5 К). Транспортная маркировка грузовых мест — по ГОСТ 14192 с дополнитель
ным нанесением:

наименования продукции;
марка сплава;
состояния материала;
размера труб;
номера партии.
(Измененная редакция, Изм. .V? 2).
6.2.1. Маркировку труб, предназначенных для экспорта, проводят в соответствии с зака

зом-нарядом внешнеторгового объединения.
(Введен дополнительно, Изм. №  3).
6.3. (Исключен, Изм. .V? 1).
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Переводные коэффициенты для вычисления теоретической линейной плотности 1 м труб 
из алюминия и алюминиевых сплавов

Для алюминия всех марок -  0.950
Для сплава марки А М ц -  0.958

* • 9 АМцС -  0,958
9 • 9 АД31 -  0.950
9 • 9 АД35 -  0.948
9 • 9 А М г2 -  0.940
• • 9 А М г З -  0.937
9 • 9 А М г З С -  0.937
9 • 9 А\1г5 -  0.930
9 • ♦ АМгб -  0.926
9 • ♦ А В -  0.947
9 • 9 Д1 -  0.982
9 • 9 Д16 -  0.976
9 • 9 А Кб -  0.964
9 • ♦ 1915 -  0.972
9 • ♦ 1925 -  0.972
9 • 9 1925С -  0.972
9 • 9 1955 -  0.972
9 • 9 ВД1 -  0,982

ПРИЛОЖЕНИЕ. (Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
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Изменение № 4 ГОСТ 18482—79 Трубы прессованные из алюминия и алюминиевых сплавов. Тех
нические условия
Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации по 
переписке (протокол № 85-П от 20.02.2016)
Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС N2 12017
За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандартизации следующих го
сударств: AM, BY, KG, RU [коды альфа-2 по МК (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают указанные национальные 
органы по стандартизации*

Информационные данные. Пункт 4. Ссылку на ГОСТ 9.510—93 дополнить номером пункта; 6.1; 
ссылку на ГОСТ 12.4.013—85 дополнить знаком сноски — *. 
дополнить сноской — *:

«* На территории Российской Федерации действует ГОСТ 12.4.253—2013 (EN 166:2002) «Система стандар
тов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз. Общие технические требования»:

дополнить ссылкой на ГОСТ 1131—76 и номером пункта. 3.1.1; 
дополнить ссылкой на ГОСТ 4784— 97 и номером пункта: 3.1.1; 
ссылку на ГОСТ 10006—80 дополнить обозначением: (ИСО 6892—84); 
в ссылке на ГОСТ 11069—2001 заменить номер пункта; 3.1 на 3.1.1;
заменить ссылки: ГОСТ 25086—87 на ГОСТ 25086—2011. ГОСТ 26877—91 на ГОСТ 26877—2008. 
Первая страница. Заменить код: МКС 23.040.15 на МКС 77.120.10.
Пункт 2.8. Седьмой абзац. Заменить ссылку: ГОСТ 18480—79 на ГОСТ 18482—79.
Пункт 3.11. Заменить слово: «Макроструктура» на «Микроструктура».
Пункт 4.7. Второй абзац изложить в новой редакции.
«Макроструктуру тонкостенных труб и труб, изготовляемых бухтовым способом, не контролируют (обес

печивается выполнением технологии изготовления)».
Пункт 5.1. Сноска к ГОСТ 12.4.013*. Заменить ссылку: ГОСТ Р 12.4.013—97 на ГОСТ 12.4.253—2013. 
Пункт 5.6. Первый абзац изложить в новой редакции:
«Макроструктуру толстостенных труб проверяют на поперечном макротемплете. вырезанном с утя- 

жинного конца трубы, по методике предприятия-изготовителя».

(ИУС Ne 9 2016 г.)

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации — 2017—01—01.
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