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Настоящий руководящий документ (РД) устанавливает радиусы и 
углы гиба труб медных по ГОСТ 617 , стальных бесшовных по 
ГОСТ 8732- и ГОСТ 8734 , бесшовных из коррозионно-стойкой стали 
по ГОСТ 9940 и ГОСТ 9941, стальных водогазоцроводных по 
ГОСТ 3262, а также труб, изготовленных из медных и алюминиевых 
сплавов.
РД не распространяется на радиусы гиба калачей, змеевиков и 

труб, входящих в состав аппаратов компрессорных холодильных уста- 
нсвск.

г, Всроояна, TH Mm it u  З и . М  37-3000



1. ЮНЦЕ ПОЛОЖЕНИЯ
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1.1. Величина минимального радиуса гяба зависит от механических 
свойств материала трубы, способа гибки и наличия специализирован
ного оборудования, отношения толщины стенки трубы к ее диаметру, 
утла гиб а, величины допустимого утонения стенки, допустимой вели
чины гофр и овальности трубы.
1.2. Различают следующие способы гибки труб:
1) в холодном состоянии без наполнителя;
2) в холодном состоянии с наполнителем;
3) в холодном сбстоянии на трубогиб очных станках с дорном;
4) в горячем состоянии с наполнителем;
5) в цорячем состоянии с наполнителем в ручных цриспособлениях;
6) на специальных трубогибочных станках.
1.3. Минимальные радиусы гиб а труб ( R ) заданы относительно 

оси трубы, как показано на чертеже.

1.4. Зависимость радиуса гиба труб от способа гибки и от отноше
ния толщины стенки 5 трубы к наружному диаметру Д приведена в 
табл.1,2.
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PH 24.2Q3J)3-90 . C,3 
Таблица I

Отношение
•S/0

Минимальный радиус гиба R в зависимости 
от способа гибки

В холодном состоянии без наполнителя В холодном состоянии 
с наполнителем

0,02 4,0 3,00,05 3,6 2,50,10 3,0 2,00,15 2,0 1.5

Таблица 2
Способ гибки труб Минимальный радиус гиб a R

Гибка в горячем состоянии с 
наполнителем
Гибка в холодном состоянии на 
трубогибочных станках с дорном 
при -——>0,04 - 0,05 
Гибка в горячем состоянии с на
полнителем в ручных приспособле
ниях:*
при толщине стенки до 2,8 мм и 
-§— > 0,04 - 0,05 
при толщине стенки свыше 3 ш и 

0,04 - 0,05
Гибка на специальных трубогв- бочных станках

I.0D- 1,50

2,00 -  2,50

2.0 D

2.5 0

Для труб по ГОСТ 3262
1.3 о

радиус гиба труд принимаем равным **3D

г. ВерезоЕк». Типография. Ззг. М 37-3000
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Наиболее прогрессивным способом гибки труб является гибка в хо- 
лодпсгл с с стояки л vice наполнителя.
1.5. Углы гиба труб следует выбирать по ГОСТ 8908 величиной 15; 

30; 45; 60; 90; 120; 150; 180° .

2. РАДИУСЫ ШБА ТРУБ
2.1. Радиусы гиба труб приведены в табл.З, номенклатура труб 

выбрана в соответствии с РД26-03-68.
мм Таблица 3

Минимальный радиус гиба R способа гибки в зависимости от
Номинальныйразмертрубы

В холодном состоя
НИИ

В холодном состоянии

В горячем состоянии с напол-.•ттФоттошг
В холодном состоянии на трубогибочных станках с дорном при

В горячем состоянии с наполни-
Наспециальных

U U V  ттг
в трубо

1 безнаполс на- пол- при при соблениях гибочныхX
I

£51
■XX

D*S
нителяните-лем $*0,04-0,05 при при станках

R=D при
R=2Z)

при
R=Z5D

толщинестенки до 2,8мм
ф0,04- 0*05_

толщинестенки свыше 3 мм
и̂ >0,04-_Р,Р5.„.
9I 2 3 4 5 6 7 8 10£яXX Медные трубы по ГОСТ 617 и трубыиз медных иалюминиевых сш[авов

4яй 6x1,0 12 9 6 9 12 15 12 8
я
1 Ч

8x1,0 24 к 8 12 16 20 16 и1 9x1,0 27 В 9 14 18 18 12j! •? 9x1,5 18 14 £0
С j 10x0,8 36 25 10 15 20 25 20 13
j i 10x1,0 30 20
ос:
г
к
|S
1
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Р Ж ^ О & О З г Я О . Д.Л
Продолжение тг^л.3

.......  I 2 3 4 5 7 _ 8 ... _ .9_ .. --10_ .
45x2,5 162 162 45 68 90 112 90 59
48x2,0 192 144 48 72 96 120 96 — 62
55x2,0 220 165 55 82 НО 138 НО 71
58x3,5 209 175 58 87 116 175 - 142 75
60x2,0 240 180 60 90 120 150 120 - 78
76x3,0 304 228 76 114 152 190 - IX 99
106x4,0 432 324 108 162 216 270 - 270 141

<32x3,5 528 396 132 198 264 3301 - 330 [ 172
Стальные труЗы по ГОСТ 8732, ГОСТ 8734, ГОСТ 9940, ГОСТ 9941
6x1,С 12 9 6 9 12 15 12 8
8x1,0 24 к 8 12 16 20 16 II
8x2,0 16 12 8 12 16 20 16 II

IВ 9x1,0 27 18 9 14 18 23 ю 12
10x1,0 30 20

10 15 20 25 20 13
1______10x1,5 20 15 1

12x1,0 43 30
12 18 24 30 24 16

« 12x2,0 24 18

Sj 14x2,0 42 28 14 21 28 35 28 18
л  i 14x4,0 28 21 - 35
i

1 16x1,0 SB 40 16 24 32 40 32 21
imI1

16x1,6-
-2,0

48 32
1

1 'sjs<N
18x1,0-

-1.6
65 45 36

18x2,0 54 36 18 27 36 45 24

!1
18x3,0-

-5,0 36 27 - 45

i
20x1,4-

-1.6
72 50

в

J
u(УЧ0

*
20x2,0-

-2 ,5
60 | 40 j

20 30 40 50 40 26

г. Таяагуе̂ ч. Ззт. Ш 37-УУЮ
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Ш й ы г ш д ь а й ^
Црсдолжапае таЗд.З

I 2 3 4 V 6 7 8 9 10

20x 5,0 40 30 20 3 0 40 ДО — 50 26

22x1,2-
-2 ,0

80 55
22 33 44 55

44 —
29

22x3,0 66 44 — 55

25x1,5- 
-2 ,0

90 63 50 -

25x2,5-
-3 ,0

75 50 25 38 50 63 62 33

25x4,0-
-8 ,0

50 38

28x1,6-
-2 ,5

100 70 56 -

28x4,0 84 56 28 42 56 70
70

36

28x5,0 56 42

I 30x2,5 108 75 60 -
XлиXе

30x3,0-
-4 ,0

90 60 30 45 60 75 - 75 39

1 30x6,C 60 45

32x2,0-
-3 ,0

115 80 64 -

х>
$
£ 32x3,5 96 64 32 48 64 80 80 41
■XX 32x5,0 64 48 1l

£ 34x4,0 102 85 34 51 68 | 85 ж 85 45
■X 1 X 36x3,0 130 90 36 52 72 90 90 47
2£! 38x2,0-

-3 ,5
136 95

38 57 76 95
76 -

49

* о 38x5,0 114 76 - 95

s'
i

4w
J

45x2,5-
-4 ,0

162 112
45 68 90 112

90 -
59

f 45x5,0 135 90
*

m

i!
*:
I

r/\
0

1
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Ж 4 .ш № - Я 1 & &
Прсдолзение таЗл.З

г,
4, 3 4 5 6 7 8 9 10

48хВ,0 96 72 48 72 96 120 120 62
54x8,0 162 108 54 81 106 135 135 70
56x3,0-93202 140 56 84 112 140 140 73
57хЗ,0-5р205 142 57 86 114 142 142 74
57x9,0 114 85
60x4,0-50216 150 60 90 120 150 150 78
63,5x3,5- -5,0 228 159 63,5 95 127 159 159 83
65x3,0 260 195 65 98 130 162 162 8565x5,0 234 162
76x3,0-35304 228

76 114 152 190 190 9976x4,0-50274 190
76x14,0 152 114
80x6,0 288 200 80 120 160 200 200 104
83x6,0 299 207 83 125 166 207 208 108
83x12,0 249 166
85x4,0 340 255 85 128 170 212 213 НО
89x3,5-401356 267 89 135 178 223 222 11689x4,5-̂0320 223
95x3,0 : 380 285

95 142 190 236 238 12495x5,0 342 236
95x11,0 285 190
102x4,0--5,0 408 306 102 153 204 255 255 133102x9,0 367 153

г. Берсзсжсь Типография. Ззк. № 37-3000
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Продолжение таЗл.З
I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

108x4,0--5,0 432 324 TAQ Т с о 9 ТА 270 270 141108x18,0 324 216 1 U O 10/С л Л о

114x4,0 456 342 114 171 228 285 285 148114x14,0 342 22S
121x12.0 363' 242 121 182 242 302 302 157
133x4,0--6,0 532 399 133 200 266 333 332 173
146x18,0 438 292 I 146 219 292 365 365 190
152x14,0 547 380 152 228 204 380 204 196
159x4,5--6,0 636 477 159 238 318 397 318 206159x8,0 572 397

1я
159x25,0 318 238
180x5,0 720 540 180 270 360 450 360 234
194x5,0--6,0 776 582 194 291 388 485 388 252
194x32,0 388 291

1ш
1

219x6,0--10,0876 657
219x12,0 788 547 219 328 438 547 438 285

с
I
j

219x22,0--32,0 657 438
220x7,0 880 660 220 330 440 550 440 286

I
I

о1 ̂ Стальные водогазопроводные трубы ГОСТ 3262
«$Q
VN

17,0x2.0--2,2 54 34 17 25 54 43 50 221с 1 17,0x2.8 34 25

!
||

С*
Л
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РД 24»203 .03-90 СЛП 
Продолжение табл.З

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10
21,3x2,35-2,8 64 43

22 32 43 54
65 - 28

21,3x3,2 43 32 - 65
26,8x2,35-2,5 96 67 27 40 54 67 80 3526,8x2,8--3,2 80 54 - 80
33,5x2,8- -3,2 120 85 34 51 57 85 100 ТОО 44
33,5x4,0 ТОО 57 -

42,3x2,8--4,0 152 106 42 63 85 106 130 130 55
48,0x3,0- -4,0 173 120 48 72 96 120 - 150 62

2.2. Для сокращения количества специальных роликов и перенала
док станков в процессе холодной гибки труб с одного радиуса на 
другой рекомендуется применение унифицированных радиусов гиб а, при
веденных в таЗл.4.

Таблица 4
Наружный
диаметртрубы

D

Унифициро
ванный радиус гиб а

R

Наружный
диаметртрубы

D

■ Унифициро
ванный ра- диус гиба

я

Наружный
диаметртрубы

D

Унифициро
ванный ра
диус гиб а 

R
6 15 36 90 89 2508 20 38 95 95 25010 25 45 НО 102 27512 30 48 120 108 30014 35 53 130 114 330

Тиография. Ззг. Ж Я7-ДПОО



I

г я

Ш4..203.03-9П f!. т т
Продолжение табл. 4

•
5
tж
!

ныидиметртрубы
D

ванный ра
диус гиба

R

[ ТЬ- —-—.«■
| диаметр 
трубы

D

У Шдфнцкр о* 
ванный ра
диус гиба
й

Г~7г------1 ЧЧ jviiHbia
диаметр
трубы

D

Унпфицпри- 
ванный ра
диус гиба

R
16 40 54 135 121 35018 45 56 140 133 40020 50 97 142 146 45022 55 60 150 152 475
25 65 63 160 159 500
28 70 65 165 180 550
30 75 76 200 194 600
32 80 83 220 219 650
34 85 85 225
2.3. Гибка труб сопровождается утонением стенки и появлением 

овальности в местах изгиба.
Овальность сечения ( в ) в процентах вычисляется по формуле 

Ртах - В  minв = 100, (I)

где
V ном

Втох - максимальный диаметр в месте гиба, мм;
В  min - минимальный диаметр в месте гиба, мм;
В  НОМ. - номинальный диаметр в месте гиба, мм.

Утонение минимальной толщины стенки трубы (5) в процентах вы
числяется по формуле,

5 = $ном ~ S m in_ . IQ0( (2)
S номгде 5/jw>? - толщина стенки по наружной части изгиба, мм; 

Shom - номинальная толщина стенки, мм.

г. Березовка. Типографии, Ззк. М 37-3000
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Допускаемые отклонения при гибке труб до овальности сечения при
ведены в табл.5, по утонению в табл.6.

Таблица 5

I

Наружный диаметр труб, мм Овальность сечения, %9 не более
5-II 20,0
12-19 15,0
20 и более 12,5

Таблица 6
Номинальная толщина стенки, 

мм Допускаемое утонение стенки по отно
шению к номинальной толщине,??, не более

До 2,8 20
3,0 и более 15

Примечание, Уменьшение номинальной толщины стенки в месте гиб а 
не должно превышать суммы допусков: минусового допуска по стандартам/ 
указанным в вводной части, и утонения при гибе - по тебл.6.
2.4. В местах изгиба труб допускаются гофры высотой, мм, не 

более:
2 - при диаметре трубы до 25 мм;
3 - при диаметре трубн 25-60 мм;
4 - при диаметре трубы 60-100 мм:
5 -  при диаметре тр.у<5ы сб ы те 1 0 0  мм.2.5. На поверхности труб не допускаются трещины, плены, рванины, 

раковины и закаты.
Допускаются отдельные незначительные забоины, окалина, не пре

пятствующие осмотру вмятины, риски и следа зачистки дефектов, если

1лО
г. Березовка. Типография. Зак. М 37-3000



они не выводят толщину стенки за пределы минусовых допусков.
2.6. При холодной гибке труб на дорновых станках большое зна

чение имеет црименение смазки трущихся поверхностей ползуна, дорна 
внутренней поверхности трубы.
В качестве смазки рекомендуется применять масло марок И-ЗОА, 

И-40А, И-50А по ГОСТ 20799.
Можно также применять водосмываемые смазки в виде раствора из 

100 г 40# хозяйственного мыла в I л воды или 100 г зеленого мыла 
в I л воды.
2.7. В качестве наполнителя при гибке труб рекомендуется приме

нять сухой кварцевый песок класса от IK до 4К по ГОСТ 2138.

I
3. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ТРУБ

3.1. Контроль качества изогнутой трубы должен цроизводиться 
наружным осмотром и цроверкой соответствия ее црофиля размерам, 
указанным на чертеже.
Величина радиуса и угла гиб а труб должны проверяться шаблонами.
3.2. Контроль максимально допустимых утонений стенки трубы с 

выпуклой стороны в плоскости изгиба должен цроизводиться путем 
разреза отдельных .образцов трубы из партии изогнутых труб.
3.3. Контроль овальности производится путем замера диаметров 

наибольшего сечения трубы в месте гиб а.

2!
I!

•л
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1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН СКТБ КШ 
РАЗРАБОТЧИКИ А.М.Прокопчук (руководитель теш)
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2. УТВЕРНДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Указанием Министерства тяжелого машиностроения СССР
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3. ЗАРЕГИСТРИРОВАН
за № от .1990 г.

4. Сведения о сроках и периодичности проверки документа:
"Срок первой проверки 1995 г. 
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Обозначения НТД, на которые дана ссылка Номер пункта, подпункта, перечисле
ния, приложения

ГОСТ 617-7% Введение; 2,1ГОСТ 2138-84 91 2.7ГОСТ 3262-75 Введение; 1.4, 2.1ГОСТ 8732-78 Введение; 2.1ГОСТ 8734-75 Введение; 2.1ГОСТ 8900-81 1.5ГОСТ 9940-81 Введение; 2.1ГОСТ 9941-81 Введение; 2.1ГОСТ 20799-88 2.6РД 26-03-68-86 2.1
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