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ЦР СТ EN 13480-4-2016

Алгысез

1 Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтнщ Техникалык 
реттеу жэне метрология комитет! нщ «К,азакстан стандарттау жэне сертификаттау 
институты» республикалык мемлекетк кэсшорны ДАИЫНДАП ЕНГ13Д1

2 К^азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтнщ Техникалык; 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2016 жылгы «25» карашадагы № 300-од 
буйрыгымен БЕК1ТШШ КОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт EN 13480-4:2012 «Metallic industrial piping - part 4: fabrication and 
installation» (Онеркэсштж металл кубыржолдары. 4-белж. Дайындау жэне курастыру) 
еуропалык стандарта# балама

Еуропалык стандарт EN 13480-4:2012 хатшылыгын AFNOR журпзетш CEN/TC 267 
«0неркэс1пт!к кубыржолдары мен кубыржолдары» техникалык комитет! эз1рлед1.

Агылшын тшнен аударма (еп).
Оньщ непзшде осы улттык стандарт дайындалган (эз1рленген) жэне оган с1лтеме 

бер1лген еуропалык стандарттардыц ресми даналары Нормативтта техникалык 
кужаттардьщ б1рыцгай мемлекетт!к корында бар.

¥лттык стандарттардыц сштеме халыкаральщ стандарттарга сэйкестш туралы 
мэл1мет _косымшасында келтсршген.

Сэйкестш дэрежеа - б1рдей (ШТ)

6 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца озгергстер туралы ацпарат жыл сайын шыгарылатын 
«Стандарттау жхнйндегл нормативтт цужаттар» ацпараттыц сытеместде, ал 
ojzepicmep мен тузетулер мэтин -  ай сайын шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» 
ацпараттыц сытеместде жарияланады. Осы стандартты цайта царастырган 
(ауыстырган) немесе жойган жагдайда muicmi хабарлама ай сайын шыгарылатын 
«¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сытеместде жарияланады.

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтнщ 
Техникалык реттеу жэне метрология комитет! нщ руксатынсыз ресми басылым ретшде 
толыктай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1

2023 жылы 
5 жыл

II



к;р СТ EN 13480-4-2016

IyAlAКС' ГЛН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ ПуТТЫК СТАНДАРТЫ_________

Энеркэсштж металл к^бырколдар

4-бэл1м

ДАЙЫНДАУ Ж0НЕ КЦ)АСТЫРУ

Енпзшген k ith  2018-01-01
1 Колдаиылу саласы

Осы стандарт EN 13480-3 сэйкес эз1рленген т1реулерд1 коса кубыржолы жуйелерш 
дайындау мен курастырута койылатын талаптарды белгшейдт

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты колдану ушш мынадай сштеме нормативт! к кужаттар кажет. Куш 
белпленген сштемелер ушш сштеме нормативтж кужаттьщ аталтан басылымы тана 
колданылады, куш белгшенбеген сштемелер ушш сштеме кужаттьщ (барльщ эзгерютерш 
коса) сонты басылымы колданылады:

EN 287-1: 2011 Qualification test of welders — Fusion welding — Part 1. Steels 
(nicipyuimepfli аттестаттау. Балкытып nicipy. 1-бэлж. Болаттар)

EN 1418:1997 Welding personnel — Approval testing of welding operators for fusion 
welding and resistance weld setters for fully mechanized and automatic welding of metallic 
materials (Elicipy жумыстарын журпзуд! камтамасыз ететш персонал. Металл 
материалдарды толытымен механикаландырылган жэне автомтатандырылган nicipy 
журпзу кезшде байланыстырып nicipyre арналган машиналар мен балкытып nicipyre 
арналган nicipy машиналарыньщ операторларын сынау).

EN 10204:2004 Metallic products — Types of inspection documents. (Металл буйымдар. 
Кабылдау бакылау актшершщ турлерО

EN 13480-1:2012 Metallic industrial piping — Part 1. General (Энеркэсштж металл 
кубыржолдары. 1-бэл1к: Жалпы ережелер).

EN 13480-2:2012 Metallic industrial piping — Part 2. Materials (Металл 
кубыржолдарыньщ энеркэсштж жуйелер1. 2-бэл1к: Материалдар).

EN 13480-3:2012 Metallic industrial piping — Part 3. Design and calculation (Металл 
кубыржолдарыньщ энеркэсштж жуйелерт З-бэлж: Жобалау жэне есептеу).

EN 13480-5:2002 Metallic industrial piping — Part 5. Inspection and testing (Металл 
кубыржолдарыньщ энеркэсштж жуйелерт 5-бэлж: Бакылау жэне сынау).

EN ISO 3834-3:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials — 
Part 3. Standard quality requirements (ISO 3834-3:2005) (Металл материалдарды балкытып 
nicipyMeH сапасына койылатын талаптар. З-бэлж. Сапата койылатын стандартты талаптар 
(ISO 3834-3:2005))

EN ISO 4063:2010 Welding and allied processes — Nomenclature of processes and 
reference numbers (ISO 4063:2009, Corrected version 2010-03-01) (Elicipy жэне жапсарлас 
процестер. Процестер т1зшм1 мен алтеме нэм1рлер (ISO 3834-3:2005))

EN ISO 5817:2007 Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 
alloys (beam welding excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected 
version:2005, including Technical Corrigendum 1:2006) (Elicipy. Болатты, никель, титан мен 
олардьщ корытпаларын балкытып nicipy кезшде тушепршген жжтер (сэулелж nicipy 
кажет емес). Жж акауларына байланысты сапа денгейлер1 (ISO 5817:2003, тузетшген

Ресми басылым 1



ЦР СТ EN 13480-4-2016

нуска: 2005 ж., оньщ шшде Техникальщ тузету 1:2006)
EN ISO 13920:1996 Welding — General tolerances for welded constructions — 

Dimensions for lengths and angles — Shape and position (ISO 13920) (Ilicipy. ГИаршген 
курастырымдарга арналган жалпы руксат ет1л1мдер. ¥зындьщ бойынша элшемдер жэне 
бурыштьщ элшемдер. Нысаны мен цалпы (ISO 13920)

EN ISO 15609 (all parts), Specification and qualification of welding procedures for 
metallic materials — Welding procedure specification (все части) ( барльщ 6bni ктер), Металл 
материалдарды nicipy процедураларына техникальщ талаптар жэне баталау. Ilicipy 
процедурасына койылатын техникальщ талаптар).

EN ISO 15610:2003 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification based on tested welding consumables (ISO 15610:2003) (Металл 
материалдарды nicipy процедураларыньщ техникальщ шарттары жэне бшштшш багалау. 
Сынау кезшде пайдаланылатын, nicipy кезшде жумсалатын материалдар непзшде 
бшштшш багалау (ISO 15610:2003)

EN ISO 15611:2003 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification based on previous welding experience (ISO 15611:2003) (Металл 
материалдарды nicipy процедураларыньщ ерекшелштер1 жэне бшктшш. Алдындагы 
nicipy тэжиребеш непзшде бш ктш к (ISO 15611:2003)

EN ISO 15612:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification by adoption of a standard welding procedure (ISO 15612:2004) 
(Металл материалдарды nicipy процедураларыньщ техникальщ талаптары жэне багалау. 
ГПарудш стандартты процедураларын кабылдау жолымен багалау (ISO 15612:2004)

EN ISO 15613:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification based on pre-production welding test (ISO 15613:2004) (Металл 
материалдарды шарудщ техникальщ талаптары мен процедураларын багалау. Эщцрю 
алдындагы nicipy сынаулары непзшде багалау (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Welding procedure test — Part 1. Arc and gas welding of steels and arc welding of 
nickel and nickel alloys (ISO 15614-1:2004) (Металл материалдарды шарудщ техникальщ 
талаптары мен процедураларын багалау. Ilicipy процедураларын сынау. Ебэлш. 
Болаттарды догалап жэне газбен nicipy жэне никель пен никель к;орытпаларды догалап 
nicipy (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 17663:2009 Welding — Quality requirements for heat treatment in connection 
with welding and allied processes (ISO 17663:2009) (Ilicipy. Ilicipy мен жапсарлас процестер 
барысында термияльщ эцдеу сапасына койылатын талаптар (ISO 17663:2009)

CEN ISO/TR 15608:2005 Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system 
(ISO/TR 15608:2005) Ilicipy. Металл материалдарды топтастыру жуйеа бойынша 
усыныстар (ISO/TR 15608:2005)

3 Терминдер мен аныцтамалар

Осы стандартта мынадай терминдер мен аньщтамалар колданылады:
3.1 К^бырколын кгърллыс алацында дайындау (field run piping) -  Иреулер мен 

аспалар орналасуы жобалау кужаттамасында ескершетш кубыржолдарын дайындау

Ескертпе -Типтш элшемдер DN50 бойынша.

3.2 Каскад (цайыру шин щына бойына артыгымен немесе артыксыз) (spool 
(with or without overlength)) - Кубыржолы жуйесшщ бэлшн тузет1н курамб1рлштерд1 
дайын жинактау

2



к;р СТ EN 13480-4-2016
3.3 Суык; калыпта нысанын эзгерту (cold forming) - Ь^оршаган орта 

температурасы жагдайында, 6ipaK +5 °С тэмен емес жагдайда нысан эзгерту
3.4 Ыстык жагдайда нысан эзщгерту (hot forming) - Ферритах болаттар уипн 

шаруден кешн термоэцдеу уипн максимал руксат етшетш температура немесе жогары 
калыпта нысан эзгерту; аустенита жэне аустенита-феррита болаттар уипн 300 °С жогары 
температура жагдайында.

4 Белгшеулер

Осы стандартта EN 13480-1 бойынша нышандар колданылады,

5 Жалпы талаптар

5.1 Энд1руппге койылатын талаптар
Дайындаушы зауыт, жумысты косалкы мерд1гер уйымдар орындаган жагдайда да, 

дайындау мен орнатуга жауапты болады.
5.2 Дайындаушы немесе К1ЫЫЛЫС-1<1ЪР1СТЬ1РУ п,й>шдарына койылатын 

талаптар
5.2.1 Дайындаушы жэне/немесе курастырушылар кубыржолыньщ барлык 

курамб1рл1ктерш, оньщ 1ш1нде т1реулерд1 дурью тасымалдау, устау, сактау, энд1ру, орнату 
жэне сынауды камтамасыз ету1 керек.

5.2.2 Дайындаушы мен курылыс-курастыру уйымы оларга кубыржолдарын, 
т1реулерд1 коса элементтерш дурью эндеуге мумгащцк берет1н куралдарга кол жетк1зу1 
жэне кажета сынаулар этк1зу1 керек.

5.2.3 Дайындаушылар жэне/немесе курастырушыларда nicipy жумыстарын журпзуге 
бакылауды жузеге асыратын уэюлета тулгаларды, сондай-ак 6iл1 кт5 персоналын болуы 
керек. Жумыска косалкы мерд1гер уйымдарды катыстырган жагдайда, дайындаушы 
жэне/немесе курастырушы олардьщ кузыретал1пне жэне осы стандартка сэйкестшне 
жауапты болып калады.

Ескертпе -  nicipy жумыстарыныц yaaecTipyrniHiH м1ндет1 мен жауаптылыгы EN ISO 14731 
келт1ршген.

5.2.4 Дайындау мен курастырудьщ барльщ кезецдер1 дайын жуйе курастырымыньщ 
бутшдпш сактау уш1н ти1ст1 улпде бакылануы керек.

5.2.5 Жобалау уш1н жауапты мен энд1ру жэне/немесе орнату жэне сынауга 
жауаптылар арасында ынтымактастьщ, энд1ру, орнату мен сынау жобаньщ техникальщ 
шарттарына сэйкес орындалатынды камтамасыз ету уиин туракты усталуы керек.

5.2.6 К^убыржолын дайындаушылар жэне/немесе курастырушылар EN ISO 3834-3 
талаптарын орындауы керек.

5.3 Дайындау мен К1Ы*СТЬ1РУ бойынша талаптар
5.3.1 Кез келген процесп бастаганга дей1н, тексеру орауыш пен курамб1рл1ктер 

тшст1 кужаттармен (ерекшел1ктер, сызбалар, сертификаттар жэне т.б.) 6ipre 
жетюзшетшдей жасалуы керек.

5.3.2 Фабрикальщ орауыш пен курамб1рл1ктер эндеу, тасымалдау жэне сактау 
кезшде коргалган болуы керек.

5.3.3 Орауыштар немесе курамб1рл1ктерд1 oipik'TipreH кезде, олар кернеулет1лмеген 
болуы жэне курастырыммен талап ет1лгеннен баскаша акауланбауы керек. Дизайнерд1н 
орнату бойынша нуксаулыгы, егер болса, сакталуы керек.

3



к;р СТ EN 13480-4-2016
Ескертпе -  материал сапасыныц сипаттамалары суьщтай немесе ыстьщтай жагдайда калыптастыру 

нэтижесшде нашарланбаса, мысалы кесу, кырнау, тштеу немесе курамб1рл1ктерд1 бугу кезшде жэне турл1 
Курамб1рл1кгер кубыржолыныц каушс1здтн нашарлата алатын кернеу мен акауларды болдырмайтындай 
косылуы орындалтан болып саналады.

5.3.4 Тасымалдау, курастыру немесе сынау кезшде кэмекнп куралдар ретшде 
пайдаланылатын кез келген уакытша преулер немесе демейтш курылгылар пайдалануга 
енпзер алдында алып тасталуы керек.

5.3.5 Т nicTi шаралар таттанбайтын болаттан жэне тусп металдардан 
индукциялайтын ластанумен жепш болдырмау унпн кабылдануы керек. Ластанган 
жагдайда, ол тшсп улпде кез келген корытынды эндеуге карамастан, мумкшдшнше 
жылдам алып тасталуы керек.

Ескертпе -  Таттанбайтын болаттан ластануларды болдырмау жэне алып тастау бойынша усынылтан 
эд1стер А косымшасында келиршген.

5.3.6 Конденсат тузшуш тудыцра алатын суйьщтьщтар мен газдарга арналган 
кубыржолдары балама кэлбеулер мен туткыштарда орнатылган болуы керек.

5.4 Ь^бырколдарын жжтеу
Кубыржолдары жуйелер1 тасымалданатын заттектер, диаметр мен кысымга 

байланысты турл1 кластар бойынша жлктелген болуы керек. Бул мэл1 меттер EN 13480-1 
келпршген.

5.5 Материалды топтастыру
Материалды топтастыру EN 13480-2 келт1ршген.
5.6 Кшэраттар
Руксат ет1л1мдер баска кластар осы стандартта немесе жоба бойынша белпленген 

жагдайлардан баска кезде EN ISO 13920, С класы мен G класына сэйкесу1 керек.
Жинакталган кубыржолы ушш бурыштык руксат етулер дайын бэлшектщ шетю 

нуктелер1 уш1н элшемдж руксат етумен аныкталады.
К^убыржолдарын дайындау мен курастыруга арналган балама руксат ел лер 

аныкталган болуы жэне ерекшел1кте барлык жагдайда белпленген болуы керек. Дайын 
орауыштар ушш элшемдж руксат етШмдер В косымшасына сэйкесу1 керек.

6 Ж|гзд кесу жэне iueuiin алу

6.1 Жалпы ережелер
Механикалык эцдеу жолымен кесу жэне шабу барлык материалдар ушш руксат 

етшедт
Жалынмен кесу nicipy уш1н алдын ала кыздырумен гана 1, 2, 3, 4 жэне 5-топтагы 

материалдар уш1н руксат етшген болуы керек.

Ескертпе -  материалдарды 1 жэне 2-топтарына жалынмен кесу, егер талап етшетш шабылган 
нысандар мен руксат етулер кол жетюзшген жэне термияльщ эсер ету аймактары nicipmreH жш сапасына 
зиянды эсер етпейтш болса, пайдаланыла алады.

3, 4 жэне 5 материал топтары ушш термияльщ эсер ету аймагы механикалык 
эцдеумен немесе кырнаумен KeTipmyi керек.

Плазмальщ кесу осы стандартта келпршген материалдардьщ барлык топтары уш1н 
руксат етшу1 керек. Плазмальщ кесу nicipy ушш белгшенгенге сэйкес, алдын ала 
кыздырумен журпзшу1 керек.

Кесудщ баска npouecrepi жэне жиектерш шабу, олардьщ жарамдылыгын кэрсеткен 
жагдайда, руксат етшген болуы керек.
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6.2 Ь^ысым астында жп,мьшстейтш К1Ы*мб1рлжтерд1 сэйкестещцру
Кфгсым астындагы бэлшектер угшн, материалдарды сэйкестещцру эшм 

стандартымен карастырылган саьугау жолымен немесе белы беру жолымен немесе 
кубыржолдарын кайта эцдеуиплер мурагаттарында oiperefi кодты сактау кэмепмен 
сакталу мум ici i i;ii i i болуы керек.

Штамптау кылшакдар тузшуш тудырмауы керек, сондыктан тэмен кысымды 
штамппен тацбалау усынылады.

Егер катты тацбалаудан, белплеу немесе кырнаудан (виброграф) ерекшеленетш 
тацбалаудыц эд1а колданылса, жинактаушы турл1 материалдар арасында сэйкеспеушшк 
туындамауын камтамасыз eTyi керек.

7 Бнжтеу жэне баска нысан эзгерту

7.1 Жалпы ережелер
7.1.1 1\ысым астында жумыс ютейтш калыптанган курамб1рл1ктерд1 энд1рушшер 

нысан эзгерту жзне кешннен термоэндеу процедуралары угшн тшсп жабдыктар мен 
аспапка не болуы керек.

Шыны, резецке немеес пластмасса снякты iinid жабыны бар кубырлар, егер нысан 
эзгерту жабынгазиян келт1рмейпш кэрсетшмесе, нысан эзгертуге TycipmMeyi керек.

Ескертпе -  осы стандарт шецбершде нысан эзгертудщ ею Typi болады: суык жагдайда нысан эзгерту 
жэне ыстьщ жагдайда нысан эзгерту.

Буктеуден немесе калыптасдан кешн калындык жоба бойынша талап етшетшнен кем 
болмауы керек.

Бойльщ nicipmreH жштер сез1мталдык болмайтын аймакта орналасуы керек. 
Буктеуден кешн сез1мталдьщ болмайтын аймактар аукымы 7.1.1-1-суретшде келЕршген.

1 буктеудщ сыртцы беи, 2 буктеудщ imici беи 
(а) буктеу кезшде бойльщ nicipmreH ж1к yiuiп оцтайлы аукым 

(b) nicipmreH жж
7.1.1-1-суреть Бккгеу кезшде бойлык n ic ip m r e H  ж ш  iin iin  оцтайлы аукым

7.1.2 Термо механикальщ болаттардьщ нысанын эзгерту жэне кешннен термоэндеу 
жеке карастырылуы керек. Металлургтер усыныстарын ескеру керек.

Сипаттамалары бакыланатын илемдеу сшщты термомеханикальщ куралдармен
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непзделетш кубырларды суык тэсшмен калыптауга болады. Бундай материалдар елеул1 
дэрежеде калыптау процесшщ кэмепмен эзгертуге болады, 6ipaK нысан эзгерткеннен 
кеГйн белпленген каспеттердш сакталуын камтамасы; ету уипн ерекше нащар талап 
етшедг

7.1.3 Илемдеу ксйнде алынган суьщтай калыптастырьш a11 цилиндрлер мен конус 
буйымдар ушж акаулау пайызын есептеуге мына тецдеулерд1 пайдалану керек (7.1.3-1- 
су ретж кара):

а) Жалпак илемнен иленген цилиндрлер мен конустар ушж (7 .13-1а-суретж) жэне
7 .1.3-1с)-суретж кара):

Ун =
SO^ord

rmf

b) Шала эжмнен иленген цилиндрлер мен конустар ушж (7.1.3- lb) -суретж
7 .1.3-1с)-суретж кара):

Ун =
5 0 e j n t

rmf
1-

■ mi

ford
fint
r m f

/'mi

Vd

тапсырыс бершген калыцдьщ; 
аралык буйым калыцдыгы; 
дайын буйымныц орташа радиусы; 
шала эшмнщ орташа радиусы; 
акаулану пайызы.

(7.1.3-1) 
жэне

(7.1.3-2)

Ескертпе -  Егер нысан эзгертудщ жеке кезецдер1 арасында аральщ термоэвдеу колданылмаса, онда 
акаулану жеке кезевдердщ акаулану сомасы болып табылады. Егер осындай термоэвдеу нысан эзгерту 
кезендер1 арасында кдлданылса, онда акаулау соцгы термоэвдеуден кейш туындаган акаулану болып 
табылады.

а) бастапкы буйым Ь) шала эшм с ) дайын буйым

7.1.3-1-сурет1 -  Ц илиндрлер мен конустарды калы птасты ру
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7.1.4 Нысан эзгерту унйн колданылатын аспаптар мен жабдьщ кернеу тудырмайтын 
акаулар, мысалы сызаттарсыз тепе шнпщц камтамасыз ететш жагдайда усталуы керек.

7.1.5 Нысан эзгертуден кешн термоэцдеу материалга арналган тш еп стандартна 
сэйкес жузеге асырылуы керек.

7.1.6 Калыптастырылган тел1мдерд1 nicipy термоэндеуд1 аяктаганга деш н руксат 
еплм еу1 керек.

7.2 Салкы н кавде нысан эзгерткеннен кеш н терм оэцдеу
7.2.1 Ж ал пак б н. Гы мд ар
Жалпак буйымдар 7.2.1-1-кестесшщ талаптарына сэйкес суьщтай жагдайда нысан 

эзгерткеннен кешн термоэцдеуден эту1 керек.
Ж обада арнайы непздеу бойынша, мысалы циклд1 жуктемелеу немесе кернеу 

астында ж епге орай, суык жагдайда нысан эзгерткеннен кешн термоэцдеу 7.2.1-1-кестеде 
кэрсетшмеген жагдайларда талап еп лу1 мумюн болады.

Аустенитп болаттар унпн термоэцдеу талап етшмейдг
a) Сынудан (узшуден) кей1н 30%-га тец немесе асатын А 5 узарудыц 

кужатталган минимал узару мэн1не не аустенитп болаттар уш1н, салкын жагдайда 
акдуланудыц колданымды максимал децгеш 15% болуы керек. Егер уз1лу кезшде минимал 
узару суьщ жагдайда нысан эзгергеннен кешн 15%-ден аспауына растау болатын болса, 
акауланудыц улкен децгеш не руксат беруге болады.

Егер кабылдау акту уз1лу кез1нде А 5 узару 30% кем болмайтынын кэрсетсе, бундай 
растау алынган болып саналады. Бул ж епмен курьшатын кернеу нэтижес1нде сызатгардыц 
туындау тэуекел1шц болмауы жагдайда гана колданымды болады.

b) Уз1луден кешн 30%-дан аспайтын А 5 узарудыц кужатталган минимал узару 
мэнше не аустенитп болаттар унпн, салкын жагдайда акауланудыц колданымды минимал 
калдьщ узару децгеш 15% болуы керек.

c) Егер жумысшы температура 196С тэмен болса, акаулану 10% аспауы керек.

7.2.1-1-кестесь Ж алпак бп,й>1мдарды суы ктай ж агдайда ны сан эзгертуден кейш  
КП)быр1арды терм оэцдеу

CEN ISO /T R  15608 
сэйкес материалдар тобы

акаулану Термоэцдеу

1.1, 1.2, 1.3, 2 .1 ,2 .2 а, 3, 
4Ь, 5.1, 5.2Ь, 5.3Ь, 5.4Ь, 6 Ь, 
7.1, 7.2, 7.3, 9.1, 9.2, 10

< 5 % нет
> 5  % да

8 .1 , 8 . 2
С d

а Егер термоэцдеуге TycipinMece, материалдар сипаттамалары нашарланбаганын растау yiniH
кабьшдау сынауларын этьазу керек.

ь Металдыц минимал температурасы - 10 °С тэмен болатын, материалга арналган стандарттарга 
сэйкес к;ажетт1 термоэцдеу

с 7.2.1 а), Ь) жэне с) кара.
d катты балшьщка куйд1ршген жэне шыцдалган немесе турактандырылган материалдар суьщтай 

куйде нысанын эзгерткеннен кешн термоэцдеуд1 талап етпейд1.

7.2.2 Ь^П)быр1ар
Кубырлар 7.2.2-1 -кестес1не сэйкес суьщ жагдайда нысан эзгерткеннен кешн 

термоэцдеуге Tycipmyi керек.
Цилкд1 жуктеу немесе ж еп нэтижес1нде кернеу сиякты ерекше себептерге орай, 

термоэцдеу суьщ куйде нысан эзгерплгеннен кешн техникальщ шарттарда oepine алады.
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7.2.2-1-KecTeci К^быртрды суык кнтне нысан эзгерткеннен кешн термоэндеу

CEN ISO/TR 15608 К^быршлушщ Ь^п,быр(ын сырткы Термоэндеу
сэйкес материалдар 

тобы
орташа радиусы

Гщ

диаметр!

d0
1.1, 1.2, 1.3, Гщ <1,3 d„ барлык диаметрлер иэ

2.1, 1,3 d0 < rm < 2,5 d() d0 < 142 мм жок
2.2Ь, do > 142 мм иэс
Зь,
4а,

5.1, 5.2а, 5.3а, 5.4а' 
6а,
7,
8,
9,
10

2,5 d0 < im барлык диаметрлер жок

Ескертпе - d0 жэне г, , 7.2.2-1-сурет1нен кара.
Термоэцдеу, металдыц минимал температурасы -10°С-тан томен болатын материал

стандарттарына сэйкес i алан етшед1
ь Егер термоэцдеуге тумршмесе, материалдар сипаттамалары нашарланбаганын растау ушш 

кабылдау сынауларын этюзу керек.
______ 8. Е 8.2 тобыныц матсриалдары yiniii 1 алан отымейдг_________________________________

7.3 Ыстык кьгвде нысан эзгерткеннен кешн термоэндеу
7.3.1 1,3,4,5 жэне 6 материалдар тобы
Индукциялык буктеуд1 коса ыстык жатдайда нысан эзгерткеннен кешн 

курамб1рл1ктер, касиеттер1 материал та арналтан стандартта талап етшетшге немесе баска 
колданылатын нолрмаларта сэйкесетшше кепшдж беру у™н материалта арналган 
техникалык шарттарта сэйкес термоэндеуден dryi керек (калыптандырылган, 
калыптандыру жэне босату, босатып немесе кущдрумен шындау). Жогары температурада 
немесе нэлден жогары температурада немесе баска ерекше жагдайларда жумыс icTeyre

8
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арналган материалдарга ерекше назар аударылады.
Егер 1, 3, 5-топтарыньщ материалдарын ыстьщ жагдайда калыптастыру 2% Сг дешн 

басталса жэне материалга арналган техникальщ шартгарда белгшенген температура 
аукымыныц шепнде аякталса:

a) калыптандырылган болаттар кайтадан калыптауды кажет етпейдц
b) шьщдалган жэне босатылган болаттар, олардьщ нысан эзгерту температурасынан 

сумей немесе ауамен жылдам салкындатылатыны жагдайда, босатуды гана кажет етедг
Сатылы индукциялык кыздыру эдюшщ кэмепмен (индукциялык шндер) буплген 

кубырлар су немесе ауа кэмепмен босатуды колдануда бугу кез1 нде термоэцдеуге туарше 
алады.

Бугуд1н индукциялык процеа жэне ауа немесе сумей босату кэмепмен 
калыптастырылатын лепрленбеген болаттар (С, С- С, С-Мп), егер соккылау мен 
туткырльщка жогары карсьшыкды талап етпесе, бугуден кешн колдана алатын жагдайда 
болады. Бундай шндер шн каттьшыгы 285 HV аспайтын жагдайда, бугуден кешн 
термоэндеуаз жеткзз1ле алады.

Лепрлену1 жогары ферритп материал уыпн термоэцдеу сутепл1к сызаттану 
тэуекел1н азайту уш1н нысан эзгерткеннен кешн мумюндшнде жасала алады.

Дайындаушы и1ндерд1н 6ip немесе 6ipHeme улплер1н зертгеу мен сынау жолымен 
дайын буйым уийн талап сплепн касиеттер алганнын кэрсету1 керек. Бул шндер шндер 
энд1ру кез1нде пайдалануы кажет барлык параметрлерге сэйкес дайындалган болуы керек. 
Бул параметрлер химияльщ курамды, нысан эзгерту температурасын, нысан эзгерту 
жылдамдыгын, нысан эзгерту кезшде салкындату заттепн1н бершуш, нысан эзгерту 
кэлем1 (мысалы бугу радиусы rm/d0) жэне нысан эзгерткеннен кешн термоэцдеуд1 
камтиды, 6ipaK олармен шектел1п кана коймайды.

7.3.2 8.1 жэне 8.2 материалдар тобы
Нысан эзгерту барысында су немесе ауаны пайдаланып куйд1ру температурасынан 

жогары температурадан катты балшыкка жылдам салкындатылган аустенитт1 болаттар 
нысан эзгерткеннен кешн термоэндеуд1 талап eTneyi керек. Натты балшыкка куйд1ру 
температурасынан жогары температура жагдайында калыптасатын турактандырылган 
аустенито болаттар нысан эзгертуден кешн турактандыру эндеуше Tycipiayi керек. 
Турактандыру температурасыньщ аукымында калыптасатын турактандырылган 
аустенита болаттар кешннен эндеуд1 талап eTneyi керек.

Термоэцдеу 7.3.2-1-кестесше сэйкес жузеге асырылуы керек.
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7.3.2-1-KecTeci Ыстык жагдайда нысан эзгерткеннен кейш аустенитп болаттарды термоэцдеу

Материал THpi

Болаттын типтж маркалары Ол жагдайында нысан эзгерткеннен кешн 
термоэцдеу талап етьнмейтш шарттар

Тпрацтандыру кезшде 
ыстьщтай термоэцдеуге 

арналтан температуралар 
аукымы

К а̂ггы epi- 
тгндгге кнЩцр̂  
температурась

Ь’С «с
атауы HOMipi Ш артмеген бэлж Ширьпген бэлж Пклршмейтт

н бэлж °С
Пнлрьпген 
бэлж °С

турактандырылган молибдещц емес 
лепрленген болаттар

X6CrNiTil8-10
X6CrNiNbl8-10

1.4541
1.4550

Нысан эзгеру 1000 uCg 
-1150 °С жагдайында 

басталады жэне 
>750°С (мумюн 

салкындаудыц ец 
жылдамы) 

температурасы 
жагдайында 
аякталады

Нысан эзгеру 1000 иС8- 
1150 °С жагдайында 

басталады жэне >750 °С 
(салкындаудыц ец мумюн 
жылдамы) температурасы 

жагдайында аякталады 
жэне nicipinreH ж \ к  

металында С < 0,04 % 
болуымен 

турактандырушы 
толтыргыштар немесе 
турактандырмайтын 

толтыргыштар

900±20
(L)c

920±20 >1020

Молибден лепрленген X6CrNiMoTil7-12-2 
X6CrNiMoNb 17-12-2

1.4571
1.4580

Руксат
етшмейд^

Руксат
етшмейд^

(X4NiCrMoCuNb20-18м) 1.4505 >1050
Кэм1ртепнщ аз к^рамымен 

турактандырылмаган болаттар 
/молибден емес лепрленген болат

X2CrNil9-l 1 
X2CrNiN18-10

1.4306
1.4311

900±20
(L)c

920±20
(L)c,h

>1000

Кэм1ртепнщ аз к^рамымен 
турактандырылмаган болаттар 
/молибден лепрленген болат

X2CrNiMo 17-12-2 
X2CrNiMo 18-14-3 

X2CrNiMoN17-l 1-2

1.4404
1.4435
1.4406

960±20
(L)c’e

980±20
(Ь)сЛ1

>1020

X2CrNiMoN 17-13-3 
X2CrNiMo 18-15-4 
X2CrNiMoN7-13-5

1.4429
1.4438
1.4439

>1040

Кэм1ртегшщ жогары 
болуымен/молибдеш жок болат

X4CrNil8-10
X4CrNil8-12

1.4301
1.4303

Нысан эзгеру 1000 uCg 
-1150 °С жагдайында 
басталады жэне >875 

°С (кабырга 
калыцдыгы уш1н 

сумен/суда шьщдау >6 
мм) температурасы 

жагдайында 
аякдалады

Нысан эзгеру 1000 uCg- 
1150 °С жагдайында 

басталады жэне >750 °С 
875 °С (кабырга 
калыцдыгы уш1н 

сумен/суда шьщдау 
>6 мм) температурасы 
жагдайында аякталады 

жэне С <0,06 % болуымен 
турактандырушы 

толтыргыштар немесе 
турактандырмайтын 

толтыргыштар

Руксат
етшмейд1

Руксат
етшмейд1

>1000

Кэм1ртегшщ жогары 
болуымен/молибден курамды болат

X5CrNiMol7-12-2 
X3 CrNiMo 17-13-3

1.4401
1.4436

>1050

а Турактандыру немесе шамамен 30 минут сындарлы аралыкпен турактандырылмаган болаттар жагдайында T H ic ii  куйддру 
b e<,rd > 6 мм ушш салкындату T y p i суда шыцдаумен немесе ауа агынында немесе сумей салкандатылуы керек (W SL). 
с e<,rd < 6 мм ушш салкындату T y p i ауа агынында салкындатумен болуы керек (L). 
d Егер процесс шарттарымен талап еттлмесе. 
е Минимал сындарлы аралык 5 мин.
f Бастапкы температура 1000°С, егер курамб1рлж нысан эзгерту алдында ыстык куйде шындалган болса, тэмендеттле алады.
8 Егер турактандыргыш толтыргыштар колданылса, турактандыру руксат етшмейдт
h Егер балама сипаттамаларымен материалдар алынатын болса, №1.4406 жэне 1.4429 болатгары барыншатэмен температура жагдайында туракдандырыла алады.
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7.3.3 Материалдардыц 10-тобы ншш ыстык жагдайда нысан эзгерткеннен 
кешн термоэцдеу

Ыстьщ жагдайда нысан эзгерткеннен кешн курамб1рл1ктер материалга арналган 
техникальщ шарттарга сэйкес термоэцдеуден эту1 керек.

7.3.4 Материалдарды жалату нннн ыстык жагдайда нысан эзгерткеннен кешн 
термоэцдеу

Егер нысан эз i epiy;ii орындамау мумкш болмаса, онда нысан эзгерту мен 
термоэцдеу npouecTepi белпленген касиеттер береДш кэрсетшу1 керек.

7.4 Р п ^ ат  етйнмдер
7.4.1 ЕГлсен немее сыртцыга тец iuiKi кытобына баламасыс эсер1мен жп,мыастейтш дэцгел' 

нысаннан ауытцыган шндер (бп^малар)
Дэцгелек нысаннан ауытку и (в %) мына тецдеуден есептелу1 керек:

и = max do min 
do max + a о min

(7.4.1-1)
мунда
do max максималды элшенген сыртк;ы диаметр, в мм;
do min d0 max уксас сол кэлденец к;има бойынша элшенген минимал сырткы

диаметр, мм.
Ишшц дэцгелек нысаннан ауыткуы 7.4.1-1-суретшде бершген шектерден аспауы

керек.
№щр кубырлар жиектер1 непзп кубырга арналган рук;сат етулерге сэйкеслл керек.

Шартты белгшеулер:
d0 сырткы диаметр; 

rm бугудщ орташа радиусы;
и дэцгелек нысаннан ауытку

7.4.1-1-суреть Дэцгелек нысаннан цолданымды ауытцу

1 1
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7.4.2 Сырткы кысым мен вакуум эсершен жп,мыастейтш, дэцгелек нысаннан 
ауытцыган шндер (бпрмалар)

Дэцгелек нысаннан ауытку мэндер1 жобада белгшенген мэндерге сэйкесу1 керек.
7.4.3 Шндер толкындылыгы

Егер олар мына шарттарга сэйкессе, шндерде толк;ындар руксат етшедт

а)

К\ < o,03d/01
(7.4.3-1)

мунда

hm мына тецдеуден есептелген кэршшес толцындардьщ орташа бшктш:
l ^02+^04 j

~--------ЯОЗ
Z (7.4.3-2)

мунда

do 1 , do2 , do3 ,do4  7.4.3-1 -суретшде кэрсетшген

Ь)

а >12 Ли
(7.4.3-3)

мунда
а толк;ындар арасында кашыктьщ;
Ит (7.4.3-1)-дан есептелген кэрнплес толкындардьщ орташа бшктш.

Ескертпе -  Лныктык ушш толкындар тым улкейтшген.
7.4.3-1-cypeTi -  Шндер толкындыгы

12
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7.4.4 Индукциялык шндердщ кэтершушщ басталуы
Кез келген бастагщы дэнсс13 jii к/кэтершу бшктш кабыргапыц атаулы 

калыцдыгынан 25% аспауы керек жэне непздщ максимал кэлем1 кем дегенде, бшкдктщ 
сепз еселж мэнже тец болуы жэне кэрнплес беттермен б1ртшдеп жымдасуы керек (7.4.4- 
1-суредн кара).

7.4.1-т белпленген дэцгелек нысаннан ауыткуга руксат, б1ртепсдкс1здж нуктесшде 
алынтан кэлденец кимада колданылуы керек.

Шартты белгшеулер 
э £ 8  h

h H -4
мунда е -  кабырганыц атаулы кальщдыгы 

7.4.4-1-сурет1 Кэтерше бастау

7.5 Беттщ эрлену тазалыгы
И н  бед кэзбен шолып тексеруге мумкшдж бередндей болуы керек.
Барльщ шндерде сызаттар, ойыктар, сызаттар жэне эскшдер сиякты бет акаулары 

болмауы тшс. Бет акауларын сылайтын жерде, кабырга кальщдыгы кабырганын 
есептелген минимал калындыгынан тэмен юнпрейтшу! керек. Акауларды кедру уппн 
сылауга туаршген тел1мдер, осы акаулардын толык кедршуш камтамасыз ету уппн 
материал уппн колданымды беттж сызаттарды байкау эд1стер1мен зерттелу1 керек. 
IlicipyMeH калпына келдру руксат едлмещц.

8 К^бырколын орнату

8.1 Бектту жэне тегктеу
К^убыржолы EN 13480-3 келдршген жобалык талаптарга сэйкес орнатылган болуы 

керек. Арнайы операциялар, мысалы тендесдру жэне суыктай тарту операциялары 
нускаулыкта белгшену1 керек. ЬСубыржолынын кэлбеулерш, жобага сэйкес туракты 
кэлбеуд1 камтамасыз ету уппн тексеру керек болады.

Егер кажет болса, кубыржолынын секцияларын жинактау кезшде, курастырушы 
салмакты дреуаз тарату кезшде каонсолыц бэрене эсер1н нэтижесшде кубыржолы мен 
онымен байланыскан жабдыкта кажет емес кернеулер мен акаулардын туындауын 
болдырмауды камтамасыз ету уш1н уакытша дреулерд1 пайдалануы керек.

Уакытша кэмекип дреулерд1 косылган жабдыктардын демейдн эсерлерш 
алмастыру уш1н пайдалану керек болады.

Кубыржолын косылыстар жиналуы уш1н тендесдру максатында бузуга болмайды.

13
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Бундай булд1рулер кубыржолында немесе косылган жабдыкта колайсыз 
жуктемелер тудыруы мумюн.

Бойльщ шаршген ж1 ктер, мумюндтнде сацылаулар мен косылыстарды 
болдырмайтындай улпде орналасуы керек.

Крсылатын курамб1 рл i ктерд i бойльщ шаршген ж1 ктер 20 мм минимал 
кашыктьщпен кабырганыц косарланган номинал кабыргасымен шахмат тори пте 
орналасуы керек.

"Преулер сэйкестещцрудщ, жуктеме мен жылжыту кэрсетшген такдайшаларды 
камтамасыз ететшдей улпде орналасуы керек. Ойыкты барльщ курамб1рлштер толыгымен 
6i pi Kri piлу1, ал преу тыгырыкдары тартылган болуы керек.

Курастырушы кысатын бэл1 ктер кубырга тыгыз келуш камтамасыз eTyi керек.
Егер жобада эзreci непзделмесе, кубырларга арналган DN 50 асатын преулерд1 

кубыржолында белпленген калпынан кубырдьщ 1 диаметр! не жакын орналастыруга 
болмайды. Егер кажет болса, преудщ курастырымга бекуц Tipey эзектершщ буралуы 
белпленген шектерге сэйкесуш камтамасыз ету1 керек.

Айнымалы кушп сертпел! аспалы курамб1рлштер жэне туракты жуктеме 
аспалары, егер эз reci жобалау нускаул ыкдар ында белпленбесе, кубыржолын орнату мен 
жинау кезшде прел ген болуы керек. Егер преулер операциялар ушш прелмеген болса, 
арнайы бакылаумен эпазшетш тецдеспру немесе суыктау созу дегендерде, сыналар 
алдында гидростатикальщ арынмен сынау жэне химияльщ заттектермен шайылар алдында 
прелген болуы керек.

Химияльщ заттектермен шаю сющты операциялар ушш сершпелерд! уакытша 
реттеуд1 карастыру керек.

Курастырушы сершпел1 преулерге арналган жуктемеш 6epi жоба талаптарына 
сэйкес жасалуын камтамасыз eTyi керек. Егер жуктемеш реттеу талап етшсе, 
курастырушы, бул реттеудщ болжалды Tipey жылжуын жоймауын жэне азайтпауын 
камтамасыз ету1 керек.

Сыргымалы преулер мен багыттаушылар, сыргымалы тэсем жобамен аталган 
барльщ жылжытулар ушш оньщ демейпн курамб1рл1ктершде орналасатындай улпмен 
суьщтай куйде орналастырылган болуы керек.

Корытынды жинактар алдында кубыржолы жуйеа Texcepinyi жэне жылжытумен 
жоспарланатын барльщ элеуетп шектеулер болдырылмауы керек.

Егер суыткай созу карастырылган болса, онда барльщ созулар туракты анкерлерге 
карсы жасалуы жэне сацылауларды тузетуд1 жэне nicipy кезшде бешмдеуд1 жэне дайын 
косылыстарды кешннен термоэндеуд1 камтамасыз етепндей демелу1 керек. Суьщтай 
созганнан кеш н курастырушы кубыржолыньщ жобамен арналган суьщ калыптарда 
бектлгенш тексеру1 керек. Егер айнылмалы cepinneni аспа курылгыларды жэне туракты 
жуктеме аспаларын суьщ жагдайда кондыру реттеуд1 талап етсе (мысалы бурап тарту 
жэне эзек кэмепмен), курастырушы кешннен кэршшес преулер жобага сэйкес ер юн 
козгала алатындай тексеру1 керек.

Этемдепштер (жылу жз KTep i) жуйенш аналитипмен белпленген техникальщ 
шарттарга сэйкес орнатылуы керек, мысалы багытка, суьщтай созу жэне накты этемдепш 
уш1н жетюзуипнщ курастыруы бойынша нускаульщтарына сэйкес белплену1 керек.

Гидростатикальщ арынды корытынды жинау жэне сынаудан кешн курастырушы 
уакытша преулер мен преу курылгыларын алып тастауды камтамасыз ету1 керек.

8.2 Ь^прылыс алацында дайындау
Еурылыс алацында дайындау д1рш сипаттамалары мен кубыржолдарыныц 

соккыльщ туткырльщтарын есепке алып преулер мен аспалар арасында кашьщтьщка 
койылатын талаптармен EN 13480-3 сэйкес дайындалуы керек.
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Тэсеу барысында баска кубыржолдарынан пайдаланудан мумкш эсерд1 ecKepyi
керек.

Пайдалану кезшде кубыржолыныц орналасуын ескеру керек.
Курастыру жэне жэндеу жумыстарын журпзуд1 камтамасыз ету керек.

8.3 Ернемекп немесе балама механикалык косылыстар
8.3.1 Ернемект1 косылыстар
Жинактау алдында курастыруты ернемектердщ барлык жпектер1 таза екендшне 

кэз жетюзу1 керек.
Ернемектер нытыздаушы тэсеммен барльщ жымдасатын беттер1 толытымен 

жымдасатындай, содан кешн бурандалармен 6 ip T e ric  тартып бемтшетшдей улпмен алацы 
бойынша тецдеспрш еркш 6ipiryi керек.

Ернемектердщ бурандалы сацылаулары кубырдьщ жазыктытына пке бурыштар 
астында желшщ кез келген жаты бойынша 6ipTeric орналасатындай улпмен косылуы 
керек, 7-суретш кара. Ернемектер косылыстарын бурандалармен дурью бектлуш  
камтамасыз eTyi керек.

Ернемек бурандалары жобада белпленген мэнге дешн тартылуы керек.
Егер кез келген баска стандартта баскаша белпленбесе, мынадай талаптар 

орындалуы тшс:
a) сомындар буранда ойыгыныц кем1 6ip толык адымы сыртка шыкпайтындай 

улпмен буралуы керек.
b) - бурандалар мен бурамасукпалар унпн ойыкты санылауга юретш ойыктын 4 

минимал узындыгы буралатын бекпу куралынын материалына жэне онын атаулы d 
диаметрше байланысты болуы керек.

мунда
4 болаттар мен болат цуймалар yuan d болып табылады.

(з)

Ш артты белгшеулер 
(а) кубыр жазыктыгы 

8.3.-1-1 -суреп -  Ернемек жиегт

8.3.2 Ойыкты косылыстар
Ойыкты бурандалардын жеткшкп саны эр ернемекке салынуы керек жэне ернемек 

кубыр шетшде тупке немесе ойык тусуше т1релмеу1 керек.
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Ескертпе- ойьщты косылыстар 6ipiKTipeTiH жалгастыргыштар мен ойыкты бурандаларды камтуы

керек.

Крсылыстар унпн колданылатын сылакдар, ныгыздаушы таспалар жэне т.б. кымтап 
nicipyai талап ететшдерден баска барльщ ойыкды косылыстар уппн пайдалануга болады.

К^ымталган nicipy ж т  nicipy процестерш аттестаттау бойынша нускаулыкка сэйкес 
бШкп шарушшермен орындалган болуы керек.

8.3.3 Жалгастыргыштар мен этемдж ернемектер
Жалгастыргыштар мен этемдж ернемектер Еуропальщ стандарттарга сэйкесу1 

немесе кубыржолын дайындаушымен арнайы пайдалану унпн бектлу1 керек. Олар 
тацбалануы жэне кажетп акпаратты 6epyi тшс. Жалгастыргыштар мен этемдж 
ернемектердщ барльщ курамб1рл1ктер1 Еуропальщ стандартка сэйкеспесе, сол 
дайындаушымен жетктзшу! керек.

Этемд1 к ернемектермен пайдаланьшатын кубырлар ернемектер дайындаушы 
белплеген талаптарды орындауы тшс. Кдбыршакдар мен акдуланган тел1 мдерд1 жинаганга 
дешн алып тастау керек.

8.4 1у111бырк11рамб1рл1к'терппц жиектерш корту
Кубыржолы курамб1 рлi KTepi Hi ц шеттерш тасымалдау, сакдау жэне жинактау 

кезшде коргау унпн (мысалы жуздер, буралмалы шеттер, ернемектер жиектер1), егер 
кажет болса тшсп шаралар кабылдануы керек (мысалы жабындар немесе какпакдар). 
Жинакдаушы колданатын барльщ жиектерд1 коргау Typaepi батктер 6ipre косылар 
алдында алып тасталуы керек.

9 nicipy

9.1 nicipyinmep
9.1.1 nicipy жумыстарын 6iл1 KTi nicipyinmep немесе 6miicri операторлар орындауы

керек.
nicipyinmep процестер, материалдар топтары мен элшемдер аукымы уппн EN 287- 

1 сэйкес аттестаттаудан эту1 керек, сондай-ак nicipynimi аттестаттап сынаудьщ 
колданыстагы сертификатына не болуы тшс. Толыгымен механикаландырьшган жэне 
автоматтандырылган nicipy процестершщ операторлары EN 1418 сэйкес аттестаттауга не 
болуы керек.

9.1.2 nicipy жумыстарын nicM ipy бойынша уйлеспрупп бакьшауы керек.

Ескертпе -  nicipy жумыстары бойынша уйлеспрунпнщ тапсырмалары мен мшдеттемелер! EN ISO 
14731 келиршген.

9.2 nicipy эдшшщ техникалык шарттары
nicipy эдюшц техникалык шарттары (WPS) орнында nicipy уппн дже, зауыт 

жагдайында nicipy уппн де, барльщ бэлштерге косу мен бэл1 ктерге кысымды устайтын 
шОрудщ барльщ rypaepi уппн EN ISO 15609 (барльщ бэл1 KTepi) сэйкес эз1рленген болуы 
керек. WPS осьпен iniKi сэйкес келмеу бойынша жэне кабырга кальщдыгыньщ аукымы 
бойынша акпаратты камтуы керек жэне бузбайтын сынау бойынша акпаратты камти 
алады.

nicipy EN ISO 5817 сэйкес С сапа децгешшц талаптарына сэйкесу максатында 
орындалуы керек.

Сыргымальщ жэне кажуга катысты бет акаулары EN ISO 5817 сэйкес В сапа 
децгешшц талаптарына сэйкесу1 керек.

9.3 nicipy процестер!
9.3.1 Жарамдылыкды тексеру
Арналган nicipy процестершщ жарамдылыгы 9.3.1-1-кестесше сэйкес nicipy

16



к;р СТ EN 13480-4-2016

жумыстарын аттестаттау непзшде тексершу1 керек.

9.3.1-1-KecTeci nicipy жп^мьигарын аттестаттау
Ь̂ П)быр1ар
класы

Талап

II, III nicipy жумыстарын аттестаттау EN ISO 15614-1:2004 немесе EN ISO 
15613:2004 сэйкес орындалуы жэне жауапты органмен бектлу1 керека

I Кысым астындаты курамб1рл1ктерге арналган nicipy жумыстарын 
аттестаттау, егер жобалау ерекшелктершде EN ISO 15611:2003 немесе EN 
ISO 15612:2004 пайдаланута болатыны белпленбесе, EN ISO 15614-1:2004 
немесе EN ISO 15613:2004 сэйкес орындалуы керек

0 ¥ысым астындаты курамб1рл1 ктерде nicipy жумыстарын аттестаттау EN 
ISO 15614-1:2004, EN ISO 15611:2003, EN ISO 15612:2004 немесе EN ISO 
15613:2004 сэйкес орындалуы керек. Кысым астында болмайтын 
курамб1рл1ктер1нде nicipy жумыстары EN ISO 15610:2003 сэйкес бектлу1 
керек.

ЕСКЕРТПЕ. Кубыр KnacTapbiEN 13480-1 келиршген.

а Жауапты орган: дайындаушыдан тэуелс1з кузыретт1 орган. Еуропальщ Одак кузырет1 шепнде колдану 
унин осы уйым уэк1летт1 орган немесе уйыммен уэк1летт1к бер1лген тараптьщ орган болуы керек.

Эйтсе де, осы стандарт алдындаты жылдары шыккан улттык стандарттар немесе 
ерекшелжтер немесе осы стандарттьщ алдындаты шытарылымы бойынша орындалтан 
nicipy технологиясына алдындаты сынаулардьщ купи жойьшды деп танымайды. Егер 
бшжтшкпц техникальщ сэйкеспп уинн косымша сынаулар орындау талап етшсе, осы 
стандартна сэйкес орындалуы керек, сынауларга арналган улплерде тек косымша 
сынауларды орындау керек.

9.3.2 Ь^олдану
9.3.2.1 Турл1 технологияларды колдану материалга, элшемге, кубыржолы 

жуйесшш немесе оньщ курамб1рлштершщ арналуына жэне косылыстарга кол 
жетк1з1мдшшне байланысты болуы керек. Процестер мен сызбаларда нышандык берудщ 
сштеме нэм1рлерш белплеу EN ISO 4063 талаптарына сэйкесу1 керек.

9.3.2.2 Ацетилен nicipy npoueerepi мыналар ymiH тана колданылуы керек:
a) CENISO/TR 15608, 1-топка сэйкес материалдар;
b) DN 100 жэне кем элшемдер;
c) 6 мм артык емес кабырга кальщдыгы.
9.3.2.3 К,органыс газ ортасында догалап nicipy процестер! н пайдалану кезшде, 

acipece, тарту тузшу1 мумкш орында жасаган жагдайдаг коргалган газ агыны еспе желден 
жэне сырткы эсер етулер нэтижесшде узшуден коргалган болуы керек.

Жж тубшде 6ipiHmi этпеш nicipy жэне 4, 6, 7, 8 жэне 10 материалдар тобыньщ 
лепрлену1 жогары болаттардан жасалган кубырларда барльщ бурыштык этпелер 
жагдайында беттер корганыс газ кэмепмен тотыгудан коргалган болуы керек. Кррганыс 
газ кубыр материалыньщ тур1не жарамды болуы керек.

9.4 1^осым металлдар жэне кэмекин материалдар
К,осым металдар мен кэмекин материалдар ж1ктер т ус5р1лу! керек непзп 

металдармен колдану, nicipy npouecrepi жэне OHflipymi шарттары ymiH жарамды болуы 
керек.

Барлык косым материалдар, косымды сым жэне шыбыктар EN 10204 сэйкес 2.2- 
сынаэ хаттамасы бойынша кужаттамага енпз1лу1 керек. Сынактар хаттамасында
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химияльщ талдау мен механикальщ касиеттер косылуы керек.
Барльщ косым материалдар сактыкпен сакталып колданылуы жэне косым 

материалды дайындаушы белплеген шарттарга сэйкес пайдаланылуы керек.
Электродтар, косымды сым жэне шыбьщтар, косындылар зиян келпрмеу1 немесе 

бузылулар экелмеу1 керек.

Ескертпе -  жарылган немесе кабыршактанган жабындар, таттанатын немесе лас электродты сым 
бузылу мен булшудщ тшгик мысалдары болып табылады.

9.5 Климаттык жагдайлар
ГИаршетш кубыр тел1м1 ылгал болмауы керек (булану, кырау, муз).
Ол уийн nicipy айматын алдын ала жылытып алу керек.
Колайсыз ауа-райы жатдайлары жэне тэмен температуралар жумыс шарттарына 

жэне материал касиеттерше нашар эсер етед1 жэне шарудщ жаксы сапасын камтамасыз 
ету yuiiH THicTi шаралар кабылдау керек болады.

9.6 Ilicipyre дешн жэне кешн тазарту
1шю жэне сырткы тарш етш  беттер бояудан, майдан, таттан, куйежентектен жэне 

кыздыруды колдану кезшде жд к немесе непзп металл уийн зиянды болатын баска 
материалдан тазартылтан болуы керек.

Жабындар жабылтан беттер жабыннан жжтщ ею жаты бойынша жеткшкп 
узындьщка тазартылтан болуы керек, бул жабынньщ nicipy процесше ocepi болмауы жэне 
жабынньщ эзш коргау yuiiH кажет болады.

IlicipreHHeH кеГнн п1с1р1лген тел1мдер тазартылуы жэне барльщ калдыктар, кож, 
шашырандылар жэне т.б. кет1р1лу1 керек.

Ескертпе -  Ж1ктерд1 аустенитн таттанбайтын болатпен эцдеу бойынша усыныстар А 
косымшасында келт1ршген.

9.7 IlicipwreH косылыстарды дайындау
ГЙс1р1лген косылыстарды дайындау nicipy жумыстарына арналып колданылатын 

техникальщ шарттарга (Welding Procedure Specification -  WPS) сэйкес жузеге асырылуы 
керек.

Ескертпе -  nicipmreH косылыстардыц непзп бэлшектер1 EN 1708-1 жэне EN 1708-3 бершген. 
Шшршген косылыстарды дайындау мысалдары EN ISO 9692-1, EN ISO 9692-2 жэне EN ISO 9692-4 
косылган.

9.8 Жиектемелерд1 коргау
Дайындалган nicipmreH жиектемелер кубырларды тасымалдау мен жинактау 

кез1нде бузылуды болдырмау уш1н коргалган болуы керек. Бузылган п1с1р1лет1н 
жиектемелер жинактар алдында кайтадан энделу1 керек.

9.9 Пшруден кейш жинактау
КДсылуга койылатын белпленген талаптарды орындау ymiH санылауга арналган 

бэлшектер, барльщ бэлшектер механикальщ куРадДаР кэмепмен немесе камту ж1ктер1мен 
nicipy кэмепмен накты калыпта сакталган куйде усталуы керек.

Ескертпе -  шшршетш жиектемелер арасында сацылаулар элшемдер1 камту ж1ктер!мен nicipreHHeH  

кешн элшемдер болып табылады.

Кубыржолдары мен курамб1рл1ктер nicipy кез1нде кысумен туындаган ж1 ктерге 
асыра кернеуд1 болдырмау уш1н тшсп улпде беюплген болуы керек.

Егер кубыржолы курамб1рлктершщ жиектер1 nicipy жумыстарына (WPS) арналган 
техникальщ шарттармен белпленген руксат етулер шектер1мен сэйкеспесе, механикальщ 
куралдар немесе пктеу кэмепмен реттеу жургтз1лу1 керек немесе егер осы эдютер
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жарамсыз болса, жиектемеш дайындаганга дешн imxi жэне сырткы диаметрд1 калпына 
келпру унпн nicipyfli пайдаланып жасалуы керек. Егер inud немесе сырткы диаметр д1 
nicipy кэмепмен арттырса, мынадай талаптар орындалуы керек:

a) косылатын жиектемеде кубыржолынын курамб1 рл1 KTepi Hi н калындыгы 
nicipreHre дешн минимал есептелген калындыкка сэйкесук жэне

b) nicipyfli бектлген эдю кэмепмен жузеге асыру керек; жэне
c) шаршген жш металыньщ кукп Hi н барлык Kacnerrepi есептелген температура 

жагдайында сондай болуы немесе шаршген жнкке эткен непзп металл касиетше 
Караганда жаксы болуы керек; жэне

d) кубырды dcipy узындыгы 25 мм-ден кем болуы жэне тушстршген жшке 
ультрадыбыстьщ зерттеу жузеге асырылатын орында узындьщ жшп толыгымен зерттеуге 
мумкшдш беретшдей жеткшкп болуы керек.

9.10 Жерге тпрыктау
Электро догалап nicipy барысында кубыржолы nicipy топтары сершпел1 аспалар, 

тур акты жуктеме аспалары, сактандыргыштар, бэсендеткнштер, д1ршд1 баскыштар, 
тепктер, бурандалар, механикальщ косылыстар жэне т.б. аркылы акпайтындай улпмен 
жерге туйьщталган болуы керек. Осы курамб1рл1ктер механикасы (мысалы шарлы 
преулер) бузылмауы керек немесе олардьщ тшмдшп елеул1 nicipmreH токтар 
нэтижесшде тэмендетшген болмауы керек.

9.11 Пшршген косылыстарды орындау
9.11.1 Алдын ала кыздыру
Алдын ала кыздыру температурасы (жумысшы температура) WPS белплешп, 

тшстермен nicipin камту кезшде жэне шарудщ барлык операциясы барысында демелу! 
керек. Алдын ала кыздыру температурасын демеу тшсп куралдар немесе температураны 
белгшейтш карындаштар (термо индикаторльщ) кэмепмен бакылануы керек.

WPS алдын ала кыздыру температурасын камтуы жэне егер кажет болса, nicipy 
кезшде кажета кешнп кабатты салар алдындагы температураны камтуы Tnic. Алдын ала 
кыздыру температурасы nicipmeriH металдьщ химияльщ курамы мен калындыгына, 
пайдаланылатын nicipy процесше жэне дога параметрлерше есепке алып аныкгалуы 
керек.

Ескертпе -  Алдын ала кыздыру бойынша жалпы усыныстар EN 1011 сериясына косылган.

9.11.2 Электродпен кнйд1руден болатын белгшер
Электродпен кущйруден болатын белплерд! болдырмау керек. Барлык кездейсок 

белплер кырналуы жэне тел1м тексершп туруы керек.
9.11.3 Сырткы косылыстар
Кернеу астындагы курамб1рлштщ сырткы косьшыстары (мысалы бурыштьщ 

ж! ктер) куйд1руд1 Kdpceraeyi керек.
Аустенита жегшк-туракты болаттар жагдайында сырткы жагында тотыкгар 

тузшуш болдырмау керек.
9.11.4 Tirpii тект1 косылыстар
Аустенитп болаттар мен феррита болаттар арасында косьшыстар тшсп 

аустенитамен ni ci pinyi немесе никель непзд! косымды материалдармен ni ci pinyi керек.
9.12 Uicipy жшнщ астына сакиналы тэсемдер
9.12.1 Сакиналы тэсемдерге арналган материалдар nicipy процедурасыньщ 

талаптарына сэйкесу! керек.
Сакиналы тэсемдер кысу Kesi нде косылысты тартуды тудырмауы керек.
9.12.2 BepiK сакиналы тэсемдер Ш-класты кубыржолына колданылмауы керек.
I жэне П класты кубыржолдары унпн сакиналы тэсемдер мына жагдайларда 

пайдаланылуы мумкш.
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- сакина мен ею кубырдын этпе санылауы арасындагы Teci к минималды сакталуы 
жэне ein6ip жагдайда 0,4 мм-ден аспауы керек. Кубыр nierrepi санылау бойынша дэнгелек 
нысан беру унпн механикальщ куралдармен коргалуы жэне жымдастырылуы керек.

- тушспршген санылау, жиектеме кашалуы, ортальщтанбау, сатина калындыгы 
жэне nicipy процедурасы сиякты факторларга ерекше назар аударылуы керек;

- Егер nicipmreH жа к жеп мен тозуды, кажу мен сыргульщты тудыратын аккыш 
орталарга туартген болса, сакиналы тэсемдерд1 колданудын кажею жок.

9.12.3 Балкыма салмалар непзп материалмен сыйысымды материалдан жасалган 
болуы жэне толыгымен косылыска балкытылып K ipicxipi лу1 керек.

Жарамдыльщ nicipy процедурасын сынаумен жэне колдануга сэйкеспкп растаумен 
кэрсетту1 керек.

9.13 Ь^осылыстар
9.13.1 Жалпы ережелер
Егер шаруден кешн термоэцдеу талап етшсе, кубыр преулерш кысым астында 

жумыс штейтш бэл1 ктерге тшелей nicipy шаруден кешн термоэцдеуд1 журпзгенге дешн 
жасалуы керек.

9.13.2 Ь а̂мту бекггмелер1
Егер кубыржолына камту косылыстары (шыбьщтар, кертпештер жэне т.б.) 

шаршетш болса, оларды кубыр материалымен сыйысымды, косым металлмен шарудщ 
беютшген эд1сш пайдаланып косу керек болады. Бундай беютпелер кесу немеес кырнау 
кэмепмен тазартылуы керек жэне n ic ip m r e H  жштщ барльщ камту металы тепе бетш 
камтамасыз ету унпн кесумен немесе кырнаумен алып тасталуы керек. Кесу жэне кырнау 
кубыржолы курамб1рлтнщ кабыргасы калыцдыгын минимал есептелген мэнге дешн 
кем1тпеу1 керек. Камту беютпелер! мен nicipmreH жiктiц камту металдарын шьщдаумен 
кепруге болмайды.

nicipy mi Hi камту жштерш жузеге асыруга аттестаттау туракты ж1 ктерд1 орындау 
уш1н талап етшетшге балама болуы керек.

9.13.3 Тп)р1кты бекггулер
Кубыр преулер1 мен кубырга пкелей косылатын баска да туракты беютпелер 

эздер1 беютшетш кубыр материалына уксас материал немесе сыйысымды матероиалдан 
жасалган болуы керек.

Кубыр TipeyiH кубыржолына беютуге арналган жштер, егер жоба эзгесш 
белплемесе, узджегз болуы керек.

9.14 Шаруден кешн термоэцдеу
9.14.1 Жалпы ережелер
Шаруден кешн кез келген термоэцдеу (PWHT) уйгарылган процедурага сэйкес 

орындалуы керек. PWHT 9.14.1-1-кестесше немесе nicipyfli аяктаганнан кешн 9.14.1-2- 
кестес1не сэйкес колданылуы керек.

9.14.1-1-кестесше немесе 9.14.1-2-кестесше косылмаган болаттар унпн PWHT 
кажетпп эр накты жагдайда дайындаушымен белплену1 керек.

PWHT пайдалану шарттарыныц (жеп кезшде кернеумен туындаган жарылу, тэмен 
температура, сутегшк жукару жэне т.б.) нэтижесше байланысты немесе жоба бойынша 
9.14.1-1-кестесшде немесе 9.14.1-2-кестесшде сипатталган калыцдыктан кем болаттар 
унпн талап ermyi мумюн. Бул жагдайда температура мен устау уакыты белплену1 керек.

Егер жалатьшган материалдар PWHT кажет етсе, жалатьшган материал касиеттерш 
есепке алу керек болады.

Егер косымша ж1ктер немесе nicipmreH ж1ктерд1 жэндеу PWHT кешн жуйеде 
жузеге асырылатын болса, 9pi карай эцдеу 9.14.1-1-кестеа немесе 9.14.1-2-кестесше 
сэйкес немесе балама эдюке сэйкес жузеге асырылуы керек.

Термоэцдеуге дешн кубыржолы тораптарымен жумыс icTey кез1нде кернеуд1
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болдырмау уш ш  шаралар кабылдау керек.
PWHT уш ш  матераилдар тооптары мен материалдар уинн РкрИт мэндер1 9.14.1-3- 

кестесш де келт1ршген.
Термоэндеу EN ISO 17663:2009 келт1ршген салага койылатын талаптарды есепке 

алып орындалуы керек.

9.14.1-1-KecTeci Шмруден кейш термоэцдеу

Материалдар
тобыа Материал

ШНруден кешн термоэндеу
Бакылау 

калывдыгы 
W, мм

Г а̂ь;тыь: уаь;ыты 

мин

Температура

°C
1.1
1.2

Лепрленбеген болат ReH<360 
MPa(N/mm2)

<35ь
35-90

30
W, минимум 60

550 -
600°

1.3 К^алыптандырылган усак 
тутрникп болат 360 

MPa(N/mm2)< ReH< 460 
MPa(N/mm2)

550 -600ь

3.1 QT болат 360 MPa(N/mm2)< 
ReH< 690 MPa(N/mm2)

<15
15-60

>60

30
2 If, минимум 60 

60+W

550-
620b,d

4 болат Cr-Mo-(Ni) ванадий болуы 
тэменМо<0,7 % жэне V<0,1 %

<20
20-90

>90

30
If минимум 60 

40-Hf

550 -
620

5.1 Cr-Мо-болат 0,75 %<Сг<1,5 % 
ванадий жок (мыс.13СгМо4-5) <15

15-60
>60

30
2 If минимум 15 

60+lf

630- 700е

5.2 Сг-Мо-болат 1,5 %< Сг <3,5 % 
жэне ванадий жок мыс.10СгМо9- 

Ю)

670 - 730е

5.3 Сг-Мо-болат 3,5 %<Сг<7,0 % 
жэне ванадий жок 
(мыс.Х16СгМо5-1)

барлыгы 2 W, минимум 60
700-750

5.4 Сг-Мо-болат 7,0 %<Сг<10 % 
жэне ванадий жок 
(мыс.Х10СгМо9-1)

<12
12-60

>60

30
2,5If, минимум 60 

90+W

730 - 780

6.1 Сг-Мо-(№)-ванадий болуы 
жогары 0,3 %<Сг<0,75 % 

(мыс.14МоУ6-3)

<12
12-60

>60

30
2,5W, минимум 60 

90+W

690 - 730

6.2 Cr-Mo-(Ni)- ванадий жогары 
болуымен болат 0,75 %<Сг<3,5 % 

(наир. 15СгМо V5-10)

710-740

6.4 Сг-Мо-(№)-ванадий жогары 
болатын болат 7,0 %<Сг<12,5 % 

(напр.Х20СгМоУ11-1, 
X10CrMoVNb9-l)

730 - 770'

9.1
9.2

никельд1ц максимал болуымен 8 
% болат

<20ь 
20 < 35ь 
35-90  

>90

30
минимум 60 

W, минимум 60 
40+0,5 W

530 - 580

а Осы кестеге крсылмаган материалдарды жеке карастыру керек.
b кальщцыктыц осы мэндер1 упнн PWHT тек ерекше жагдайларда кажет болады (мысалы кернеу
астында жегт, сутсшнк жукару, тэмен температуралар) 
с 16МоЗ материалы ушш температура 550 °С - 620 °С болуы керек.
d шындалып босатьшган болаттар босату температурасынан 20 °С-тан тэменнен артык емес
температура жагдайында PWHT 5тут керек.
е PWHT бас тарту da < 114,3 мм жэне w < 7,1 мм элшемдер1 ушш мумкш, онда кыздыру
температурасы 200 °С немесе жогары жэне PWHT талап етпейд1.
f______ PWHT бойынша ж1кт1 аралык салкындату мартенситке айналдырганга дешн косылуы керек._______
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9.14.1-2-кестес1 материалдар жиынтыгын пшруден кейш термоэцдеу
Материалдар жиынтыгы3 Термообработка после сварки

Пфынылатын косым Бакылау П)актык уакыты Температура
Материалда 

р тобы
Материалда 

р тобы
материалдар ь;алыцдыгы 

w-дейш, мм М И Н °С

1.1
1.2

5.1
5.2

Лепрленбеген немесе 
Мо болуымен

<15
15-60

2W, минимум 15 
2W 550 - 600Uo

>60 60+ W

1.3 1.1
1.2

Лепрленбеген немесе 
Мо болуымен

<35d
35-90

30
W, минимум 60 550 - 600

Мо к¥РамДы немесе <15 30
530 - 5804е1 3 Mn-Ni к¥РамДы 15-60 2W, минимум 60

>60 60+W
5.1 тобына балама <15 2W, минимум 15

5.1 5.2 15-60 2W 670 - 700ь
>60 60+W

6.4 тобына балама <12 30
5.2 6.4 12-60 2,5W, минимум 60 700 - 750f

>60 90+W
5.1 тобына балама <12 30

6.1 5.1 12-60 2,5W, минимум 60 680-700
>60 90+W

5.2 тобына балама <12 30
6.1 5.2 12-60 2,5W, минимум 60 690 - 730

>60 90+W
6.1 тобына балама <12 30

6.4 6.1 12-60 2,5W, минимум 60 710 - 730f
>60 90+W

6.2 тобына балама <12 30
6.4 6.2 12-60 2,5W, минимум 60 720 - 740f

>60 90+1F

9.1
9.2

1.1
1.2

Лепрленбеген немесе 
Мо курамды

<35d
35-90

30
W, минимум 60 530 - 580

1.3 >90 40+W
ЕСКЕРТПЕ материал топтары CEN ISO/TR 15608/ сэйкес 
а Осы кестеге косылмаган материалдарды жеке карастыру керек.
b PWHT бас тарту da < 114,3 мм жэне w < 7,1 мм элшемдер1 у1ПШ мумкш, онда кыздыру
температурасы 200 °С немесе жогары жэне PWHT талап етпейд1. 
с 16МоЗ материалы упнн температура 550 °С - 620 °С болуы керек.
d кальщдыктьщ осы мэндер1 уипн PWHT тек ерекше жагдайларда кажет болады (мысалы кернеу
астында жеп, сутегшк жукару, тэмен температуралар).
е шыцдалып босатылган болаттар босату температурасынан 20 °С-тан тэменнен артьщ емес
температура жагдайында PWHT эту1 керек.
f______ PWHT бойынша ж1кт1 аральщ салкындату мартенситке айналдырганга дешн косылуы керек._______

9.14.1-3-KecTeci -  Шс1руден кешн термоэцдеуге арналган РкрИт мэндер1
Материалдар тобы Материал Р аА  c u t

1.1 все 17,5
1.2 16МоЗ, 18М пМ о4-5, 18Мо5 17,5
1.3 все 17,3
3.1 15NiCuM oNb5-6-4 17,5

20M nM oNi4-5 17,5
5.1 13CrMoSi5-5 18,7

все др. за искл. 25СгМ о4, 26СгМ о4-2 18,5
5.2 10СгМ о9-10, 11СгМо9-10 19,2
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12СгМо9-10 19,3
5.3 Х11СгМо5, Х12СгМо5 19,5
6.2 12CrMoV12-10, 13CrMoV9-10 19,4
6.4 X10CrMoVNb9-l 20,5

а Pcnt ушш деректер EN 13445-4:2009 алынды.

9.14.2 Жабдык;
Термоэцдеу, мониторинг жэне жылу циклш жазып алуга арналган жабдьщ 

колданылатын термоэндеуге сэйкесу1 керек.
9.14.3 Температураны элшеу
Температураны, егер эзгеа карастырылмаса, жж бетшде элшеу керек.

9.14.4 Бакылау кальщдыгы
9.14.4.1 Толык шаршген жжтер
Егер курамб1рлжтер кальщдыгы бойынша ерекшеленетш бэл1 ктерд1 шаршген 

косылыстарын камтыса, PWHT узактык уакыты ушш талаптарды аныкдауда 
пайдаланылатын бакылау кальщдыгы w мынадай болуы керек:

- тушст1ршген ж1ктер (W1.0, W1.1) Шаршген косылыстьщ ен калыц бэл1 п
- бурыштьщ ж1ктер (W2) Белгшенген ж1к кальщдыгыа;
- шаршген тарамдалу (W3, W3.1) BipiicriprimTe тарамдалу калындыгы;
- кубыр куысына шрумен тарамдалу 
шаршген (W4)

Кдоамб1рлж iuiinae тарамдалуды 
6ipiicripeTiH ж1кт1н ен улкен кальщдыгы;

nicipy кэмепмен калпына келтдру 
(жэндеу) (W5)

Кдлпына келтдретш жж калындыгы

ЕСКЕРТПЕ. 9.14.4-1-суретшде W1.0, W l.l, W2, W3, W4 жэне W5 мысалдары. 
Термоэндеуге жататын курамб1рлжте калыцдыктыц жеке бакылаудыц турл1 

жжтер1мен болса, жалпы термоэндеуд1 аньщтау ушш колданылатын бакылау кальщдыгы 
жеке бакылау калыцдыктарыныц ец улкеш болуы керек.

9.14.4.2 Heri3ri металдыц жартылай балкуымен шаршген жжтер 
Непзп металлы жартылай балкытумен шаршген жж жэне балама жжтер ушш 

бакылау кальщдыгы (W6) жж калындыгы болуы керек.
ЕСКЕРТПЕ W3.1 жэне W6 мысалдарын 9.14.4-2-суреттен кара.
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W1.0

W1.1

гп

9.14.4-1-cypeTi Бакылау кальщдыгынын типтж мысалдары
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а бушр
b сына

9.14.4-2-cypeTi IIjok яйктер

9.14.5 К^ьпдыру карк1»шы
1\ыздыру немесе салкындатудыц 300°С-тан жогары жылдамдыгы максимал 300 

°С/ч жагдайында 5500/w °С/ч аспауы керек, бунда w -  мм-де бакылау калындык. Егер 
аттестаттык сынаулар бойынша колдаиылатын nicipy регламент! келДршсе, кыздыру 
немесе салкындатудыц баска жылдамдьщтарын колдануга болады.

9.14.6 Жеке термоэцдеу
Егер барлык uienoepi бойынша корганыс таспаны кыздыру жолымен сакиналы 

(menoepjii) жжтерд1 жергшкт! термоэцдеу колданылса, кыздырылган таспа, балкытылган 
ж1к желшшен эр бетжен 2,5-((2-D -  4-t)-t)0'5 мм минимал кашьщтыкта бершген 
температураны камтамасыз ететждей болуы керек.

D кубыржолыныц сырткы диаметр!, миллиметрде,
t атаулы калыцдык, миллиметрде.
Дайындаушы термоэцдеуге туДршетж материалдыц бакылау калыцдыгы 9.14.1-1 

жэне 9.14.1-2-кестелерже сэйкесетжж кэрсету! керек.
PWHT термоэцдеу барысында куб ыр л ар демелу! керек.
Жиектер! жабылган болуы усынылады.
Жергшкт! термоэцдеуд! элшеу нуктелержщ минимал саны EN ISO 17663 сэйкесу!

керек.
9.14.7 Окшаулау
Ж1к температурасы мен кыздырылган тел1мдерд1 бер1лгеннен кем етпей устау уш1н 

жэне кыздырылатын таспаныц шетжде температура шыцды температураныц жартысынан 
кем болмайтындай окшаулау камтамасыз етшу1 тшс. Окшаулау кыздырылатын тел!мдер 
сыртындагы температуральщ градиенттер колайсыз болмайтындау жузеге асырылуы 
керек.

Осы максат ушж 5-((2-D -  4-t)-t)0'5 тец болатын окшауланган таспаныц минимал 
жалпы еш усынылады.

мунда
D кубыржолыныц сырткы диаметр!, миллиметрде,
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t атаулы калындык, миллиметрде
9.15 Шыршген жжтт сэйкестещцру
Жжтер немеес жжтер тел1мдер1 жж жанында гпарушшщ белпамен 

сэйкестещцршу1 керек.
Жжтд сэйкестещцру дайындау бойынша кужаттаманын TuicTi нускауларымен 

алмастырыла алады.

10 Kirire келт1ру жэне жэндеу

10.1 Жалпы ережелер
Дайындай немесе курастыру барысында талаптардан ауытку бай калган жерде, 

бунын мумкш болып табылатыны жэне жэндеу немесе реттеу кажеттш туралы nieniiM 
кабылдануы тшс.

Егер жэндеу немесе реттеу кажет болса, бул жэндеу немесе реттеу жобалау 
ерекшелжтерше сэйкес орындалуы керек жэне кажет жагдайда кубыржолдарын немесе 
курамб1рлжп жэндеу немесе реттеу yniiH бастапкы талаптар орындалуын камтамасыз ету 
унпн, шарудщ арнайы бектлген процедурасына сэйкес орындалуы керек. Ауыткулар, 
жэндеу немесе реттеу кужатталып реамделу1 керек.

10.2 Реттеу
10.2. Кубырларды буктелу немесе ойьщтарды кет1ру уш1н суыктай шьщдау руксат 

ет1лмейд1.
Жергшжп кыздыруды пайдаланып, курамб1рл1кт1 жепазудщ корытынды шарты 

эзгермейтш жагдайда, калыптастырьшган курамб1рл1ктерд1 тузету руксат етшедг
Сызаттар немесе ойьщтарды кепру уш1н кубырларды суыктай шьщдау руксат 

етшмейдт
10.2.2 Жылу кэмепмен реттеу
Жергшжп жылытуды жылумен тжтеу катан бакылау астында жузеге асырылады.
1-топтан ерекшеленетш материалдар уш1н осы эдюп пайдалану кажетше карай, 

процедураньщ металл сипаттамаларына колайсыз эсер етпейтшдт кэрсетше алатын 
жагдайда, руксат ет1лед1.

Сынауды кыздырылатын аймакта байкалатын эзгерютер болмауына тексеру уш1н 
журпзуге болады (мысаты тусп акаутапкы, каттылыкты аныктау).

10.2.3 nicipy кэмепмен реттеу
К^осым материалды колданып, немесе онсыз nicipy кэмепмен реттеу тарш ген 

косьшыстарда пайдаланьша алады. ГПарудщ технологияльщ процесшщ (этпеш бггеу) 
параметр! сиякды бэлшектер кэрсеплу1 керек.

10.2.4 Жерпинкл шындауды реттеу
Жергшкп шындау кыздырудьщ шенбер1 бойынша тузету унпн б1ртекп калыпта 

жузеге асырылады. Шьщдаудьщ жергшжп операциясы кез1нде, кыздыру мен салкындату 
температурасы мен жылдамдыгы жазбаша процедурага сэйкес жузеге асырылады.

Материал сипаттамаларын шындауга дешн есепке алу керек.
10.3 llicipi.iiген жшгп жэндеу
Жоюды талап ететш nicipy акаулары кырнаумен, жонумен, жалын, плазма немесе 

жж бэл1 п немесе бутш ж1 кп механикалык эвдеу жолымен кепр1лу1 керек. Термиялык 
процестерд1 колданган жагдайда кубыр мен шаршген жж материалы колайсыз эсер 
етулерге TycipiaMeyi керек.

ГПаршген ж1 ктерд1 жэндеуд1 аттестатталган технология кэмепмен аттестатталган 
nicipyuimep жасауы керек. Жэндеп nicipep алдында барлык косылыстар беп сызаттар мен 
баска акауларды кепру унпн NDT (бузбайтын сынаулар) кэмепмен TeKcepiayi керек.
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Кужаттарда жэндеуге экелген бастапкы багалау косылуы керек. Жктердщ барльщ 
жэндеулер1 кужаттарда белплену1 тшс.

Барльщ калпына келт1ру ж1 K T e p i EN 13480-5 сэйкес бузбайтын сынаудан эту1 керек.

11 Тацбалау жэне кп^кап ама

11.1 Б^црстыру нппн каскад пен кп, р м б iрлiктсрдi тацбалау
Барльщ каскадтар мен курамб1рлштер сэйкестенд1ру унпн тацбалануы тшс. 

Тацбалауды бояу, мэр немесе кулакшалар аркылы журпзу керек. Сыргымальщ аукымда 
немесе циклд1 жуктеме жагдайында жумыс 1стейт1н материалдар уш1н шагын кернеулер 
жагдайында мэр тана пайдалануга болады.

Бундай тацбалау курастырудыц барльщ процеа кез1нде кэршетш болып цалуы
керек.

11.2 Орнатылган кп^^ржолын тацбалау жэне сэйкеестенд1ру
11.2.1 Жалпы ережелер
Кубыржолдарын немесе оныц секцияларын накты сэйкестенд1руд1 цамтамасыз ету 

унпн курастырудан кешн кубыржолын бояу, эр!пт1 к суреттер жэне затбелплер жэне т.б. 
кэмепмен тацбалау керек. Тацбалау кубыржолы тицсш болатын жуйеш аньщтау 
мумкшдЫн камтамасыз eTyi тшс.

11.2.2- т сэйкес тацбалау, егер I, II жэне Ш класты цубыржолдарына PED 
колданылатын ел рыноктарында сураныс болатын болса, талап етшу1 керек.

11.2.2 СЕ орнатылган цП)бы(колын тацбалау
СЕ тацбалау мыналарды камтуы керек:
a) эр кубыржолыныц СЕ б1рыцгай тацбалануын немесе
b) б1рнеше кубырлардан туратын кубыржолдарын курастыру уш1н 

дайындаушыныц пайдаланушыга берген, накты сурет1мен жэне шеспе кужатымен СЕ 
б1рыцгай тацбалау курастыру шекараларын накты аньщтайды.

Ескертпе PED 9/8 жетекшштн кара.

Тацбалау кем дегенде мынадай акпаратты камтуы керек:
1) Дайындаушы атауы мен ммекенжайы;
2) Шыгарылган жылы;
3) Егер колданылса, уэкшетп органныц сэйкестенд1ру нэм1рт
11.2.3- т белпленген косымша акпарат, тацбалау катысты болатын, мысалы кужат 

нэм1рше сштеме жасаумен тацбалау немесе кужаттамада т1ке кэрсет1лу1 керек.

11.2.3 Орнатылган цп$ыржолын техникалык сэйкестенд1ру
Келес1 акпарат кубырожолыныц эзшде немесе кубыржолына немесе кубыржолын 

курастыруга коса бер1лет1н кужаттамада 6epmyi керек жэне накты мыналарды аньщтауы 
тшс:

a) максимал руксат етшетш кысым, (PS), барда;
b ) максимал руксат ет1лет1н температура (T S MaKc), минимал руксат еплетш 

температура (TSMHH) в °С;
c) атаулы элшем (DN);
d) кластар (EN 13480-1 кара);
e) агымдагы орта тобы;
f) сынау кысымы (р ИСпыт.) барда жэне егер бул су болмаса, кысыммен сынау ортасы;
g) кысыммен сынау куш.
Практикальщ себептер бойынша f) жэне g) талап етшетш акпарат сынау 

кысымыныц картасы немесе кысыммен сынау схемасыныц картасы сиякты жеке кужаттар
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пакетшде келпрше алады.

12 Ь^осымша талаптар

12.1 Тазарту
Каскадтардьщ imKi жэне сырткы беттершщ жагдайы стандартты тазальщпен катар 

6epiayi керек.
Тазартуды сымды щеткалар, кум агынды аппаратпен эцдеу немесе ингибирлеуип 

кышкылда эрлеу сиякты химиялык эцдеу сиякты механикальщ куралдармен жузеге 
асыруга болады.

Ескертпе Бет тазалыгын салыстыруга арналган фотосуреттерд1 EN ISO 8501-1 кдрауга болады.

Тазартудан кешн каскадтарды таттанбайтын болатьтарды кыыщылдармен бетпк 
пассивация (эрлеу) сиякты арнайы бетпк эцдеуге Tycipyre болады.

Тазарту кезшде колданылатын химиялык заттектер жэне дайындау сакдау, эцдеу 
жэне кэдеге жаратуга катысты жергшкп ережелермен реттеле алады.

12.2 Уацы гша сактау
Егер бобиналар орнатар алдында сакдалуы керек болса, тазартылган iniKi беттер 

кайта ластанудан немесе таттанудан коргалган болуы тшс, ол уыпн шеттер1не бэлшектер 
мен aya Tycyi н болдырмай калпактар немесе б1темелермен жабьшуы керек.

Каскадтарды кубыржолы тушндер1не беюплген унтак немесе саше тур1ндеп 
химиялык заттектердщ ингибирлейпн бу фазасын немесе бел бойынша шашыратылган 
бояуларда ерипн усак унтак тур1нде салынуы коргау керек. Босац туй1рш1ктер 
усынымайды.

Барльщ корганыс калпактар, б1темелер жэне пакеттер орнатар алдында пкелей 
алып тасталуы керек.

Ескертпе -  Кубырлык азот сиякты инертп газбен немесе куртак ауамен урлеу 
жолымен орнатканнан кешн сактала алады.

12.3 Жегщен сырткы корганыс
Сырткы жем1рл1 эсер етулер эсер1не тус1р1лепн кубыржолы жепге жеткшкп турде 

орньщты материалдардан дайындалуы жэне жепден коргалган болуы керек.
Тектер жэне баска тацбалау жабынды салганнан кешн аньщ болуы керек.
12.4 Термиялык жэне акустикалык окшаулау
Окшаулауды орнату кубыржолын карап шьщканнан кешн журпзшедЁ Орнату 

басталганнан кеГлн, кубыржолдарын карап шыгу аякталганнан соц, тексеруге жататын 
тел1мдер барльщ талап етшетш тексерулер жур1з1л1п б1тпешнше бос болуы керек.

Окшаулау кызметке жэне каушаздш, пайдалану мен элшеу курылгыларыныц 
KipyiHe emoip улпмен кедерп келпрмеу1 керек.

12.5 Статикальщ электр уш1н косылу
Айналадагы жарылыс Kayinn ортадагы кубыржолдар, кез келген операция зиянды 

статикальщ электр тудыра алмайтын улпмен жасалуы кеерк. Кубыржолы мен жер 
арасында элшенген карсыльщ 106Q артьщ болмауы керек.

Мына жагдайларга ерекше назар аударылуы тшс:
- кубыржолы толыгымен жабылган сырткы жэне imK'i бетше ие;
- ныгыздаушылар металл толтыргыштарымен (салмалармен);
- бурандаларо окшауланган imKi курамб1рл1ктер1мен (конустар,г шарлар, инелер).
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А косымшасы
(ацпараттыц)

Таттанбайтын болаттан жасалган беттщ ластануы мен сапасы

А.1 Жалпы талаптар
Таттанбайтын болаттьщ жегшк турактылыгы бетте кешещй оксидп удДф болуына 

байланысты болады. Жинактау барысында осы корганыс жабын мыналардан бузылуы 
мумкш болады:

a) согылу, сызылу, ушюр жиектемелер жэне т.б.;
b) nicipy кезшде туспк тотыгу, ыстьщ жагдайда, термо эндеуде нысан эз repyi жэне

т.б.;
c) ерпклштермен, турл1 суйьщтьщтармен, же Mi р л ер мен, сиялармен, танбалаумен, 

корганыс материалдармен, маймен жэне т.б. ластану;
d) тозанмен ластануы, металл как немесе жентектщ тузшу1 (коргасын, мырыш, мыс, 

алюминий, калайы, кола, тем1р, гальванды эшмдер, мырышты бояулар жэне т.б.).

А.2 Корганыс
А.2.1 Эцдеу
Кэтерпш жэне кыскыш операциялар таттанбайтын болаттан жасалган 

материалдардьщ ластануы кауш н болдырмайтын улпде журпзшу1 керек.
Гальвандалган сымнан жасалган камтуыштар мен металл шынжырлар пайдаланбау 

керек.
Ластануларда биметалл (мысалы нейлон) камтуыштар немесе таспалар пайдалану 

есебшен болдырмауга болады.
Барлык тиеу-Tycipy жабдыктары таза болуы жэне кажет жагдайда тек таттанбайтын 

болаттан жасалган материалдарга пайдалану унпн арналуы керек.
А.2.2 Дайындау мен квдрстыру кезшде
Жинактау мен орнату кез1 нде кубыржолдарына сыныкдар немесе бэгде материалдьщ 

болуын болдырмау унпн бакылауды жузеге асыру керек, ал nicipy мен нысан эзгерту 
эдютерк егер мумюн болса, бетгер ластануын болдырмайтындай болуы T u ic .

Таттанбайтын болаттан жасалган беттер ферритп немесе материалдардьщ тусп 
беттер1мен байланыса алатын орында, ластанудьщ бундай мумюнд1п таттанбайтын 
болатпен сыйысымды материалдардан дайындалган тэсемдер немесе жай тэсемдер 
пайдалану жолымен алдын алынуы Tuic.

А.1-бэл1м1нде сэйкеспей-пн реЛ нде ж1ктелген материалдардан дайындалган ыкшам 
механикаландырьшган аспаптар, тетзктер мен баска да кэмекин/аспапты куралдардан 
жасалган корпустарымен таттанбайтын болаттьщ байланысын болдырмайтындай сактык 
устаньшуы тшс.

Аспаптар, мысалы аралар, файлдар, кырнау тастары мен дисктерр таттанбайтын 
болаттан жасалган сымды щеткалар таттанбайтын болаттан жасалган материалдарда 
пайдаланылуы шектеул1 болуы жэне сэйкеспей-пн материалдарга пайдаланылмауы T u ic .  

Аралар, бургьшар, кесетш аспаптар, кашаулар жэне т.б. ферритп материалдардан 
жасалган, олар таттанбайтын болаттан жасалган бетгерге пайдаланар алдында кандай да 
6ip будырлыктардан тазартылган болуы керек.

Тазальщ пайдаланар алдында тексер1лу1 керек.
Механикальщ эцдеу беюплген жакпа материалдарды пайдаланып жузеге асырьшуы 

керек.
Эцдеуден кешн, эцделген бет беюплген epiTKi штерден тазартьшган болуы тшс.
Егер кездейсок ластану немесе бузылу орын алса, атап айтканда соккы, сызаттар 

немесе инкрустация болса, кез келген корытын ыхимияльщ эцдеуге немесе осындай
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зарарсыздангдыруга арналмаган кандай да 6ip баска емдеудщ журпзшетщще карамастан, 
б1рден тазарту немесе кырнау журпзшу1 тшс.

Барльщ ушкзр бурыштар мен сызаттар дайындаудьщ эр кезешнде к1ипрейтшу1 керек.

А.З Тазартудыц бакылау эдктер1
Лас, май, каткан мау мен балама ластанумен бектлген epiTKiiirri колдану жолымен 

Keripmyi тшс.
Бэлшектеп агынды эрлеу ушш, таттанбайтын болат ушш пайдаланылатын жем1рл1 

орта кем1 50 х Ю'6 суда еритш кур амта не алюминий тушрипктелген (болуы 98% артьщ) 
болуы керек. Атынды тазарту уш>н пайдаланылатын кысылтан ауа таза, куртак жэне 
майсыз болуы тшс.

Жылдамдыты жотары аспаптьщ болат, вольфрам карбщцнщ файлдары жэне 
роторльщ кабыршактанулар беру мен эрлеу ушш пайдаланылуы керек.

Кремний карбиш мен алюминий тотыты, жалтырату катазы, мата жэне алдын ала тас 
«тем1рс1з» болуы керек. Таттанбайтын болаттан жасалтан сымды щеткалар тана 
пайдаланылуы тшс.

Кырнауды резецке немесе шайырмен байланыскан бос тем1рдц кырнаушы 
шенберлердш алюминий тушргшкп тотьщтарын пайдаланып жасалуы керек.

Корытынды кырнауды усак тушрыпкп донталактарды пайдаланып журпзу керек 
(Grade 120 минимум).

А.4 Аимиялык эцдеу
А.4.1 Кышкылмен эрлеу
Эцдеу npopeci бет уш1н кышкылды тазартуды талап ететзн жагдайда, алдын ала 

эцдеуд1 бояуды кет1ру уш1н каустикалык емес сштш1 пайдаланып немесе уайт-спирит 
колдану жолымен немесе ыстык ионогенд1 емес ертндше жугыш куралды немесе 
дайындаушы нускаулыгында кэрсегзлген пастаны пайдалану жолымен журпзу керек.

Эрлеудщ кышкыл epiTi нд!с1 шогырланган 15% - 50% дей1нп азот кышкылыныц 10% 
кэлемд1 улеЭне, сондай-ак суда 65% шогырланган балкыма кышкылдыц 2% - 5% дешнп 
кэлемд1 улеЭне не болуы керек. Бул шеш1м басты улпмен nicipyflin кара тотыктары уш1н 
арналган.

Кажет жагдайда, осы кынщылдык эрлеу кешннен толык шаюмен 15 минуттан 50 
минутка дей1н Байте куюрт кышкылыныц 65%-дык ертнд1с1н1ц кэлемд1 улеамен 
ер1т1нд1н1 пайдаланып сенсибилирлейт1н ереуше емдеу журпзшу1 керек.

Кышкылмен эрлеу толык шаюмен 1лесу1 керек.

А.4.2 дезактивация, пассивация
Дезактивация жэне пассивирлеу емдеудщ 6ip тур1мен жузеге асырылады.
Банианы эцдеуге арналган тип-пк epiTi нд1 суда шогырландырылган азот 

кышкылыныц 25%-52% дешнп кэлемд1 улес1не ие болады. Пасталар дайындаушы 
нускаулыгына сэйкес пайдаланыла алады.

Кышкылмен эцдегеннен кешн курамб1рл1ктер таза су кубыры суымен эбден 
шайылуы, минимал температурасы 90°С таза минералынан айрылган сумей шайылуы 
жэне кысылган ауада майы болмай таза кургак ауамен урлеп кеппр1лу1 керек.

А.5 Тиеуге дайындыц
Кубыржолын тасымалдауга дайындау кез1 нде, бу фазалары немесе жепшц ушпа 

ингибиторлары таттанбайтын болат уннн пайдаланылмауы керек. Полиэтиленнен 
жасалган тэмен корганыс калпактар жел1 мд1 таспамен кымталып пайдаланьшуы керек.

Кажет жагдайда кубыр тораптары мен курамб1рл1ктер1 успнен галогендер1 жок, 
минимал калыцдыгы 100 мкм мэлд1р полиэтиленнен жабылуы жэне жел1мд1 таспамен 
беюплу1 керек.
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В косымшасы
(ацпараттыц)

Ернемектер элшемдерше арналган рпусат етулер

Дайын ернемектердщ элшемдерше руксат етулер мына улпмен ж1ктелед1:
А класы: Олар ушлш тапсырыс беруип дэл элшемдер беретш жакын орналаскан 

кубыржолыныц ернемектер!.
В класы: Элшемдер! реттеуге жарайтын кубыржолы жуйелершдеп ернемектер.
С класы: ернемектер! мен жэне «кубырлардьщ узын шндер1мен» кубы\ржолы 

жуйелерт
С класын белплеу, егер ернемектер узын -пке кубыр бурмаларыньщ курамдас бэл1 п 

болуы жагдайында рук;сат ел л мейлу ce6e6i кубыржолын тэсеу барысында тшсп 
орнатылган кубырдардьщ жапсарлас кэлденен кубыр бурмаларына эсер етед1. Бул 
жатдайда В класын белплеу керек болады.

Осы кластар унпн рук;сат етулер В. 1-кестесше сэйкесу! керек.

В.1-кестеа Ернемектер элшемдерше арналган максимал рп^сат
етулер________________________________ __________________________

Класс DN 150 дешн DN 150 астам
Элшем roMipi 1.1111 сvi noMipi

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
А +1 см. 7.4 +2 +2 +0,5 +0,5 +1 см. 7.4 +2 +2 +1 +1
В +3 см. 7.4 +3 +2 ±0,5 +0,5 +3 см. 7.4 +3 +3 +1 +1
С ±6 см. 7.4 +3 +2 +0,5 +0,5 +6 см. 7.4 +3 +3 +1 +1

Ескертпе -  Элшемдер нэм1рлерш B.l-суретшен кара
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№1 элшем: шет-шет элш емц ортасынан шетше деш н; крсылыстар орналасуы; ортадан ортага деш н
№ 2 элшем: дэцгелек нысаннан ауыткумен шндер
№3 элшем: тарамдалулар немесе косылыстарды бойльщ жылжыту.
№ 4 элшем: кэрсетш гендей элшенген аталган орыннан ернемектер буралуы.
№ 5 элшем: туйют1ршген жжте немесе далпак; жиектемелерде шабылу -  оган шабылу коса бершетш

диаметр
№ 6 эл тем : тольщ ныгыздалган жиектен кэлденец диаметрден элшенген аталган калыптан 

ауыткыган ернемектер

В .1 -сурет1
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(ацпараттыц)

К? СТ EN 13480-4-2016

Осы стандарттыц ЕС 97/23/ЕК директивасыныц мшдстп талаптарымен эзара
байланысы

Осы стандарт ЕС 97/23/ЕК жаца буынды Директиваньщ мшдетп талаптарымен 
куралдардьщ сэйкестшн камтамасыз ету унпн CEN еуропальщ комиссия мен еуропалык 
ерин сауда кауымдастыгыныц тапсырмасы бойынша дайындалды.

ЕСКЕРТУ Баска талаптар мен ЕС баска директивалары осы стандарттыц колданылу 
саласына тусетш эшмдерге колданыла алады.

Осы стандарттыц келеа тармакдары ZA.l-кестесшде бершген, Kayincisfli ктщ кажетп 
талаптарын колдай алады.

97/23 / ЕС директивасы кысым астында жумыс ютейтш жабдыкдарды карастырады.

ZA.l-KecTeci осы Еуропалык стандарттыц 97/23/ЕС Директивамен сэйкест1п

Осы стандарт 
б э  л1 м .т ср !/ б о л  iM in c . ie p i

97/23/ЕК Директивасыныц, 
1 косы min асынын мшдетт! 

талаптары

БЫкткнк
ccKcpryjicpi/Ескертпелер

5.1 - 5.3, 5.6-т дешн, 8-бэл1м1,
12.1 -12.4 жэне В крсымшасы

3.1 6ipiH m i параграф Эщцру жэне орнату

6.1 3.1.1 Кесу жэне жиегш шабу
6.2 3.1.5 Кысым астында жумыс 

i стойл п бэлшектерд1 
сэйкестенд1ру

7-бэл1м 3.1 6ipiH ini параграф Бугу жэне баск;а да нысан 
эзгертулер

7.2, 7.3, 9.14 3.1.4 Термоэндеу
8.1, 8.2, 8.3 6 а), 6 Ь) К^убыржолдарына к;ойылатын 

арнайы талаптар
9.1 3.1.2 Дэнекерлеушшер

9.3-9.14 3.1.2 Ilicipy nponeci
10-бэл1м 3.1 6ipiH ini параграф Куйге келлру жэне жэндеу

11.2 3.3 а), Ь) К^убыржолдарын тацбалау 
жэне сэйкестещцру
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В.А косымшасы
(ацпаратт ыц)

Мемлекеттж стандарттардыц сштеме еуропалык стандарттарга сэйкеспп туралы
мэл1меттер

В.А.1-кестес1 - Мемлекеттпс стандарттардыц сштеме еуропалык стандарттарга 
сэйкестШ туралы мэл1меттер

Сштеме еуропалык; стандарт oenrici 
мен атауы

Сэйкест1к
дэрежес1

¥лттык стандарт oenrici мен 
атауы

EN 13480-1:2012 Metallic industrial 
piping — Part 1: General (Металл 
кубыржолдарынын энеркэсштж 

жуйелер1. 1-бэл1к. Жалпы 
талаптар).

ШТ

К? СТ EN 13480-1-2012 
Энеркэс1пт1к металл 
кубыржолдары. 1 -бэл1 м, Непзп 
ережелер

EN 13480-2:2012 Metallic industrial 
piping — Part 2: Materials (Металл 
кубыржолдарынын энеркэсштж 

жуйелерт 2-6ani к: Материалдар).

шт
К? CTEN 13480-2-2012 

Энеркэс1пт1к металл 
кубыржолдары. 2-бэл1м. 

Материалдар.
EN 13480-3:2012 Metallic industrial 

piping — Part 3: Design and 
calculation (Металл 

кубыржолдарынын энеркэсштж 
жуйелерт 3-6ani к: Жобалау жэне 

есептеу).

ШТ

КР CTEN 13480-3-2012 
0неркэсшт1к металл 

кубыржолдары. 3-бэл1м. Жобалау 
жэне есептеу

EN 13480-5:2012 Metallic industrial 
piping — Part 5: Inspection and 

testing (Металл кубыржолдарынын 
энеркэсштж жуйелерт 5-6ani к: 

Бакылау жэне сынау).

шт
КР CTEN 13480-5-2016 

0неркэс1пт1к металл 
кубыржолдары. 5-бэл1м. Бакылау 

жэне сынаулар
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН 

Трубопроводы металлические промышленные 

Часть 4

ИЗГОТОВЛЕНИЕ И МОНТАЖ

Дата введения 2018-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования к изготовлению и монтажу систем 
трубопроводов, включая опоры, изготовленные в соответствии с EN 13480-3.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные 
нормативные документы. Для датированных ссылок применяют только указанное издание 
ссылочного нормативного документа, для недатированных ссылок применяют последнее 
издание ссылочного документа (включая все его изменения):

EN 287-1:2011 Qualification test of welders — Fusion welding — Part 1. Steels 
(Аттестация сварщиков. Сварка плавлением. Часть 1. Стали).

EN 1418:1997 Welding personnel — Approval testing of welding operators for fusion 
welding and resistance weld setters for fully mechanized and automatic welding of metallic 
materials (Персонал, обеспечивающий проведение сварочных работ. Испытание 
операторов сварочных машин для сварки плавлением и машин для контактной сварки при 
проведении полностью механизированной и автоматизированной сварки металлических 
материалов).

EN 10204:2004 Metallic products — Types of inspection documents. (Изделия
металлические. Типы актов приемочного контроля).

EN 13480-1:2012 Metallic industrial piping — Part 1. General (Трубопроводы
промышленные металлические. Часть 1. Общие положения).

EN 13480-2:2012 Metallic industrial piping — Part 2. Materials (Трубопроводы 
промышленные металлические. Часть 2. Материалы).

EN 13480-3:2012 Metallic industrial piping — Part 3. Design and calculation
(Трубопроводы промышленные металлические. Часть 3. Чертежи и расчеты).

EN 13480-5:2002 Metallic industrial piping — Part 5. Inspection and testing
(Трубопроводы промышленные металлические. Часть 5. Проверка и испытания).

EN ISO 3834-3:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials — 
Part 3. Standard quality requirements (ISO 3834-3:2005) (Требования к качеству сварки 
плавлением металлических материалов. Часть 3. Стандартные требования к качеству 
(ISO 3834-3:2005).

EN ISO 4063:2010 Welding and allied processes — Nomenclature of processes and 
reference numbers (ISO 4063:2009, Corrected version 2010-03-01) (Сварка и смежные 
процессы. Перечень процессов и ссылочные номера (ISO 3834-3:2005).

EN ISO 5817:2007 Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 
alloys (beam welding excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected 
version:2005, including Technical Corrigendum 1:2006) (Сварка. Стыковые швы при сварке 
плавлением стали, никеля, титана и их сплавов (лучевая сварка исключена). Уровни 
качества в зависимости от дефектов шва (ISO 5817:2003, исправленная версия:2005 г., в

Издание официальное 1
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том числе Техническая поправка 1:2006).
EN ISO 13920:1996 Welding — General tolerances for welded constructions — 

Dimensions for lengths and angles — Shape and position (ISO 13920) (Сварка. Общие 
допуски для сварных конструкций. Размеры по длине и угловые размеры. Форма и 
положение (ISO 13920).

EN ISO 15609 (all parts), Specification and qualification of welding procedures for 
metallic materials — Welding procedure specification (все части) (Технические требования и 
оценка процедур сварки металлических материалов. Технические требования к процедуре 
сварки).

EN ISO 15610:2003 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification based on tested welding consumables (ISO 15610:2003)
(Технические условия и квалификационная оценка процедур сварки металлических 
материалов. Квалификационная оценка на основе расходуемых при сварке материалов, 
используемых при испытании (ISO 15610:2003).

EN ISO 15611:2003 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification based on previous welding experience (ISO 15611:2003)
(Спецификация и квалификация процедур сварки металлических материалов. 
Квалификация на основе предыдущего опыта сварки (ISO 15611:2003).

EN ISO 15612:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification by adoption of a standard welding procedure (ISO 15612:2004) 
(Технические требования и оценка процедур сварки металлических материалов. Оценка 
путем принятия стандартной процедуры сварки (ISO 15612:2004).

EN ISO 15613:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Qualification based on pre-production welding test (ISO 15613:2004)
(Технические требования и оценка процедур сварки металлических материалов. Оценка
на основе предпроизводственных сварочных испытаний (ISO 15613:2004).

EN ISO 15614-1:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials — Welding procedure test — Part 1. Arc and gas welding of steels and arc welding of 
nickel and nickel alloys (ISO 15614-1:2004) (Технические требования и оценка процедур 
сварки металлических материалов. Испытание процедур сварки. Часть 1. Дуговая и 
газовая сварка сталей и дуговая сварка никеля и никелевых сплавов (ISO 15614-1:2004).

EN ISO 17663:2009 Welding — Quality requirements for heat treatment in connection 
with welding and allied processes (ISO 17663:2009) (Сварка. Требования к качеству 
термической обработки в процессе сварки и смежных процессов (ISO 17663:2009).

CEN ISO/TR 15608:2005 Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system 
(ISO/TR 15608:2005) Сварка. Рекомендации по системе группирования металлических 
материалов (ISO/TR 15608:2005).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются следующие термины и определения:
3.1 Изготовление трубопровода на строительной площадке (field run piping) -

Изготовление трубопроводов в котором местоположение опор и подвесок оговаривается в 
проектой документации.

Примечание - Типовые размеры по DN50 или меньше.

3.2 Каскад (с припуском или без припуска по длине для оторцовки) (spool (with
or without overlength)) - Готовая сборка компонентов, которая образует часть 
трубопроводной системы.

2
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3.3 Формоизменение в холодном состоянии (cold forming) - Формоизменение при 
температуре окружающей среды, но не ниже 5 °С.

3.4 Формоизменение в горячем состоянии (hot forming) - Для ферритных сталей, 
формоизменение при максимальной допустимой температуре для термообработки после 
сварки или выше; для аустенитных и аустенитно-ферритных сталей при температурах 
выше 300 °С.

4 Обозначения

В настоящем стандарте применяются обозначения по EN 13480-1.

5 Общие требования

5.1 Требования к производителю
Завод-изготовитель несет ответственность за изготовление и установку и при 

выполнении работ субподрядными организациями.
5.2 Требования к изготовителю или строительно-монтажной организации
5.2.1 Изготовители и/или монтажники должны обеспечить правильную

транспортировку, обращение, хранение, производство, установку и испытание всех 
компонентов трубопровода, в том числе опор.

5.2.2 Изготовители и строительно-монтажная организация должны иметь доступ к 
средствам, которые позволяют им правильно обрабатывать элементы трубопроводов, 
включая опоры и проводить необходимые испытания

5.2.3 Изготовители и/или монтажники должны иметь уполномоченных,
осуществляющих контроль за проведением сварочных работ, а также квалифицированный 
персонал. В случае привлечения для работы субподрядной организации, изготовитель 
и/или строительно-монтажная организация остаются ответственными за их 
компетентность и соответствие с настоящим стандартом.

Примечание - Задача и ответственность координатора сварочных работ приведена в EN ISO 14731.

5.2.4 Все этапы изготовления и монтажа должны обеспечивать целостность 
конструкции готовой системы.

5.2.5 Взаимосвязь между ответственными за проектирование и ответственными за 
производство и/или установку и испытание должно поддерживаться постоянно, для 
обеспечения того, чтобы производство, установка и испытание выполнялись в 
соответствии с техническими условиями проекта.

5.2.6 Изготовители и/или монтажники трубопроводов должны выполнять требования 
EN ISO 3834-3.

5.3 Требования к изготовлению и монтажу
5.3.1 До начала процесса, необходимо проведение проверки с целью обеспечения 

поставки комплектующих деталей и элементов с соответствующими документами 
(спецификации, чертежи, сертификаты и т.д ).

5.3.2 Комплектующие детали и элементы трубопровода должны быть защищены во 
время обработки, транспортировки и хранения.

5.3.3 При соединении фитингов или компонентов не допускается наличие 
деформации, не предусмотренной требованиями конструкции. При установке необходимо 
соблюдение инструкций проектировщика, если таковые имеются.

Примечание -  Пункт 5.3.3 считается выполненным, когда характеристики качества материала не 
ухудшились в результате формования в холодном или горячем состоянии, например, при резке,
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шлифовании, выпрямлении или изгибе компонентов и когда различные компоненты присоединялись так, 
чтобы исключить напряжение и деформации, которые могут ухудшать безопасность трубопровода.

5.3.4 Временные опоры или удерживающие устройства, используемые в качестве 
вспомогательного средства во время транспортировки, монтажа или испытания должны 
быть удалены перед вводом в эксплуатацию.

5.3.5 Необходимо применение соответствующих мер по обеспечению защиты от 
коррозии вызывающего загрязнение нержавеющей стали и цветных металлов. В случае 
наличия загрязнения, его необходимо удалить вне зависимости от вида окончательной 
обработки поверхности.

Примечание - Рекомендованные методы для предотвращения и устранения загрязнения на
нержавеющей стали приведены в Приложении А.

5.3.6 Трубопроводы для жидкостей и газов, которые могут вызвать образование 
конденсата, должны быть установлены с необходимыми откосами и 
конденсатоотводчиками.

5.4 Классификация трубопроводов
Трубопроводные системы классифицируются по различным классам в зависимости 

от транспортируемого вещества, диаметра и давления. Эти сведения приведены в 
EN 13480-1.

5.5 Группирование материала
Группирование материала приведено в EN 13480-2.
5.6 Погрешности
Допуски должны соответствовать EN ISO 13920, класс С и класс G, за исключением 

случаев, когда другие классы установлены в настоящем стандарте или по проекту.
Допуски на угловой размер для изготовленных трубопроводов определяется 

значением допуска на концевых точках готовой детали.
Альтернативные допуски на изготовление и монтаж трубопроводов должны быть 

определены и во всех случаях они должны быть указаны в спецификации. Размерные 
допуски для готовых бобин должны соответствовать Приложению В.

6 Резка и снятие фаски

6.1 Общие положения
Резка и скос путем механической обработки допускается для всех материалов.
Пламенная резка должна быть разрешена для материалов группы 1, 2, 3, 4 и 5 только 

с предварительным нагревом как для сварки.

Примечание - пламенная резка для групп материалов 1 и 2 могут быть использованы для скашивания, 
если требуемые скошенные формы и допуски могут быть достигнуты, и зоны термического влияния не 
имеет негативного воздействия на качество сварного шва.

Для групп материалов 3, 4 и 5, зона термического влияния должны быть удалены 
механической обработкой или шлифованием.

Плазменная резка должна допускаться для всех групп материалов, приведенных в 
настоящем стандарте. Плазменная резка должна быть предварена нагревом в соответствии 
с установленным для сварки.

Другие процессы резки и скашивания кромки должны быть разрешены, при условии 
демонстрации их годности.

6.2 Идентификация частей, работающих под давлением
Для деталей, работающих под давлением, идентификация материалов должна 
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сохраняться возможность, либо путем сохранения или путем передачи знака, 
предусмотренного стандартом продукта, или с помощью уникального кода хранится в 
архивах трубопровода переработчиков.

Штамповка не должна вызывать образование зазубрин, поэтому рекомендуется 
клеймение штампом низкого давления.

Если применяется метод маркировки, отличный от жесткого клеймения, окаймления 
или гравирования (виброграф), сборщик должен обеспечить, чтобы не возникло 
несовместимости между различными материалами.

7 Сгибание и другое формоизменение

7.1 Общие положения
7.1.1 Производители формованных частей, работающих под давлением, должны 

иметь подходящее оборудование и инструменты для процедур формоизменения и 
последующей термообработки.

Не допускается формоизменение труб с внутренним покрытием, таким как стекло, 
резина или пластмассы, по мимо случаев когда формоизменения не вредит покрытию.

Примечание - Существует два типа формоизменения в рамках настоящего стандарта: 
формоизменение в холодном состоянии и формоизменение в горячем состоянии.

Толщина после сгибания или формования должна быть не меньше, чем требуемая по 
проекту.

Продольные сварные швы должны располагаться вне зоне чувствительности. 
Диапазон зоны нечувствительности после сгибания приведен на рисунке 1.

1 наружная поверхность изгиба 
2 внутренняя поверхность изгиба

(а) оптимальный диапазон для продольного сварного шва при изгибе 
(Ь) сварной шов

Рисунок 1 - Оптимальный диапазон для продольного сварного шва при изгибе

7.1.2 Формоизменение и последующая термообработка термомеханических сталей 
должны быть рассмотрены отдельно. Необходимо учесть рекомендации металлургов.

Трубы, характеристики которых обусловливаются термомеханическими свойствами, 
такими как контролируемая прокатка, можно подвергать холодной формовке. Данные 
материалы можно в значительной степени изменять с помощью процесса формования, но 
необходимо обеспечить сохранение установленных свойств после формоизменения.

7.1.3 Необходимо использовать следующие уравнения для расчета процента 
деформации для холодноформованных цилиндров и конусных изделий, полученных при 
прокатке по рисунку 2:
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а) Для цилиндров и конусов, прокатанных из плоского проката рисунок 2 а) и 
рисунок 2 с):

50^о  rcj 

rmf (7.1.3-1)

b) Для цилиндров п конусов, прокатанных из полуфабриката по рисунку 2 Ь) и 
рисунку 2 с):

(7.1.3-2)
e0ld - заказанная толщина; 
ejnt -толщинапромежуточного изделия; 
rmf - средний радиус готового изделия; 
гт; - средний радиус полуфабриката;
I а - процент деформации.

5 0  g jn i- I ^ g n f  

rmf ч rmi

J 1римечание - Если между отдельными этапами формоизменения не применялось промежуточной 
термообработки, то деформация является суммой деформаций отдельных этапов. Если такая 
термообработка применялась между этапами формоизменения, то деформация является деформацией, 
возникшей после последней термообработки.

а) исходное изделие b ) полуфабрикат с) готовое изделие

Рисунок 2 - Формирование цилиндров и конусов
7.1.4 Инструменты и оборудование, применяемое для формоизменения, должны 

поддерживаться в состоянии, обеспечивающем гладкий профиль без вызывающих 
напряжения дефектов, например, царапин.

7.1.5 Термообработка после формоизменения должна осуществляться согласно 
соответствующему стандарту на материал.

7.1.6 Не допускается сварка формованных участков до завершения термообработки.

7.2 Термообработка после формоизменения в холодном состоянии
7.2.1 Плоские изделия
Плоские изделия должны проходить термообработку после формоизменения в 

холодном состоянии в соответствии с требованиями таблицы 1.
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По специальному обоснованию в проекте, например, ввиду циклической нагрузки 
или коррозии под напряжением, термообработка после формоизменения в холодном  
состоянии может потребоваться и случаях, не указанных в таблице 1 .

Для аустенитных сталей термообработка не требуется:
a) Для аустенитных сталей, имеющих документальное минимальное значение 

удлинения после излома (разрыва) А 5 равное или превышающее 30 %, приемлемый 
максимальный уровень деформации в холодном состоянии должен быть 15 %. Можно 
допустить больший уровень деформации, если имеется подтверждение, что минимальное 
удлинение при разрыве не превысит 15 % после формоизменения в холодном состоянии.

Такое подтверждение считается полученным, если акт приемки показывает, что 
удлинение при разрыве А 5 не меньше 30 % . Это приемлемо только в случаях отсутствия 
риска зарождения трещин в результате напряжений, создаваемых коррозией.

b) Для аустенитных сталей, имеющих требуемое минимальное значение удлинения 
при разрыве А 5, не превышающее 30 %, должно представляться подтверждение того, что 
минимальное остаточное удлинение после формоизменения в холодном состоянии 
равно 15 %.

c) Деформация не должна превышать 10 %, если рабочая температура ниже 
минус 196 °С.

Таблица 1 - Термообработка труб после формоизменения в холодном состоянии
плоских изделий

Группы материалов в 
соответствии с 

CEN ISO/TR 15608

Деформация Термообработка

1.1, 1.2, 1.3, 2.1, 2 .2а, 3 ,4 й,
5.1, 5.2Ь, 5.3Ь, 5.4Ь, 6 Ь, 7.1,
7.2, 7.3, 9.1, 9.2, 10

< 5 % нет
> 5 % да

8 .1 , 8 . 2
С d

а Если не подвергались термообработке, необходимо провести приемочные испытания для 
подтверждения, что характеристики материалов не ухудшены.
ь Термообработка, необходимая в соответствии со стандартами на материалы, где минимальная 
температура металла ниже минус 10 °С.
0 См. рисунок 2 а), Ь) и с).
d Отожженые на твердый раствор и закаленные или стабилизированные материалы не требуют 
термообработки после формоизменения в холодном состоянии_____________________________

7.2.2 Трубы
Трубы должны подвергаться термообработке после формоизменения в холодном  

состоянии в соответствии с таблицей 2 .
Ввиду особых причин, таких как, например, циклическое нагружение или 

напряжение в результате коррозии, термообработка может быть задана в технических 
условиях после формоизменения в холодном состоянии
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Таблица 2 - Термообработка после формоизменения в холодном состоянии труб

Г руппы 
материалов в 

соответствии с 
CEN ISO/TR 15608

Средний радиус 
изгиба трубы

rm

Наружный 
диаметр трубы

d„

Термообработка

1.1, 1.2, 1.3, Гщ < 1,3 do Все диаметры да
2.1, 1,3 do < rm < 2,5 d0 d0< 142 мм нет
2.2Ь, d0 > 142 мм дас
Зь,
4 \

5.1, 5.2а, 5.3а, 5.4а- 
6 \
7,
8,
9,
10

2,5 do < rm все диаметры нет

Примечание - dQ и rm см. на рисунке 3.
Термообработка требуется в соответствии со стандартами материалов, где минимальная температура 

металла ниже минус 10 °С.
ь Если термообработка не проводится, испытания на соответствие техническим условиям требуют, чтобы 
свойства материалов не были нарушены.

Не требуются для материалов гру нны S. 1, S.2.___________________________________________

7.3 Термообработка после формоизменения в горячем состоянии
7.3.1 Группы материалов 1,3,4,5 и 6
После формоизменения в горячем состоянии, включая индукционное сгибание, 

компоненты должны пройти термообработку (нормализование, нормализование и отпуск, 
закалку с отпуском или отжигом) в соответствии с техническими условиями на материал, 
чтобы гарантировать, что свойства соответствуют требуемым в стандарте на материал или 
другим применяемым нормам. Особое внимание необходимо уделяться материалам, 
предназначенным для работы при повышенных температурах или температурах выше
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нуля или в других особых условиях.
Если формирование в горячем состоянии материалов групп 1, 3, 5 вплоть до 2 % Сг 

начато и закончено в пределах диапазона температуры, зафиксированного в технических 
условиях на материал:

a) нормализованные стали не нуждаются в повторной нормализации;
b) закаленные и отпущенные стали нуждаются только в отпуске, при условии, что 

они быстро охлаждены водой или воздухом от температуры формоизменения.
Трубы, изогнутые при помощи метода ступенчатого индукционного нагревания 

(индукционные колена), могут подвергаться термообработке во время сгибания с 
применением отпуска с помощью воды или воздуха.

Нелегированные стали (С, С- С, С-Мп), формуемые с помощью индукционного 
процесса сгибания и отпуска водой или воздухом, могут в состоянии после сгибания 
применяться, если не требуется высокой сопротивляемости удару и вязкости. Такие 
колена могут поставляться без термообработки после сгибания, при условии, что 
жесткость колена не превышает 285 HV.

Термообработка для высоколегированного ферритного материала должна следовать 
по возможности сразу после формоизменения, чтобы свести к минимуму риск 
водородного растрескивания.

Изготовитель должен продемонстрировать, что требуемые свойства получены для 
готового изделия путем исследования и испытаний одного или нескольких образцов 
колен. Эти колена должны быть изготовлены в соответствии со всеми параметрами, 
которые необходимо использовать в производстве колен. Эти параметры включают, но 
этим не ограничиваются, химический состав, температуру формоизменения, скорость 
формоизменения, подачу охлаждающего вещества при формоизменении, размеры 
формоизменения (например, радиус изгиба и rm/dQ) и термообработку после 
формоизменения.

7.3.2 Группы материалов 8.1 и 8.2
Аустенитные стали, которые были быстро охлаждены от температуры выше 

температуры отжига на твердый раствор, используя воду или воздух в процессе 
формоизменения, не должны требовать термообработки после формоизменения. 
Стабилизированные аустенитные стали, формуемые при температуре выше температуры 
отжига на твердый раствор, должны подвергаться стабилизирующей обработке после 
формоизменения. Стабилизированные аустенитные стали, формуемые в диапазоне 
температур стабилизации, не должны требовать последующей обработки.

Термообработка должна осуществляться в соответствии с таблицей 3.
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Таблица 3 - Термообработка аустенитных сталей после формоизменения в горячем состоянии

Тип материала

Типичные марки стали Условия ири которых термообработка после 
формоизменения может не потребоваться

Диапазон температур для 
горячей термообработки 

при стабилизации3

Температур 
а отжига на 

твердый 
растворь,с 

°С
Наименование Номер Не сварные части Сварные части Не сварные 

части С
Сварные

0/̂части С
Стабилизированные не молибденовые 

легированные стали
X6CrNiTi 18-10 
X6CrNiNbl8-10

1.4541
1.4550

Формоизменение 
начинают при 

1000 °Cg-1150 °С и 
заканчивают при 

температуре >750°С 
(самое быстрое из 

возможных 
охлаждение)

Формоизменение 
начинают при 1000 °С - 
1150 °С и заканчивают 

при температуре >750 °С 
(самое быстрое из 

возможных охлаждение) и 
стабилизирующие 
наполнители или 

нестабил изи ру бщие 
наполнители с 

содержанием С < 0,04 % в 
металле сварочного шва

900±20
(L)c

920±20 >1020

Молибденовые легированные X6CrNiMoTi 17-12-2 
X6CrNiMoNb 17-12-2

1.4571
1.4580

не
допускается*1

не
допускается11

(X4NiCrMoCuNb20-
18e,f)

1.4505 >1050

Не стабилизированные стали с низким 
содержанием углерода/не молибденовые 

легированные стали

X2CrNil9-ll 
X2CrNiNl 8-10

1.4306
1.4311

900±20
(L)c

920±20
(Ь)сД1

>1000

Стали с низким содержанием 
углерода/маолибденовые легированные 

стали

X2CrNiMo 17-12-2 
X2CrNiMol 8-14-3 

X2CrNiMoN17-ll-2

1.4404
1.4435
1.4406

960±20
(L)c,e

980±20
(L)c,h,i

>1020

X2CrNiMoN17-13-3
X2CrNiMol8-15-4
X2CrNiMoN7-13-5

1.4429
1.4438
1.4439

>1040

Стали с высоким содержанием 
углерода/не содержащие молибдена

X4CrNil8-10
X4CrNil8-12

1.4301
1.4303

Формоизменение 
начинают при 1000 

°СЕ-1150 °Се и 
заканчивают при 

температуре >875 °С 
(закалка в/с водой для 

толщины стенки 
>6 мм)

Формоизменение 
начинают при 1000 °С- 
1150 °Се и заканчивают 

при температуре >750 °С 
875 °С (закалка в/с водой 

для толщины стенки 
>6 мм) и

стабилизирующие 
наполнители или 

нестабилизирубщие 
наполнители с 

содержанием С <0,06 %

не
допускается

не
допускается

>1000

Стали с высоким содержанием 
углерода/содержащие молибден

X5CrNiMol7-12-2
X3CrNiMol7-13-3

1.4401
1.4436

>1050

3 Стабилизация или соответствующий отжиг в случае нестабилизированных сталей с критическим интервалом приблизительно 30 мин 
ь Для eord > 6 мм тип охлаждения должен быть закалкой в воде или водой или охлаждением в воздушном потоке (W SL). 
с Для eord < 6 мм тип охлаждения должен быть охлаждением в воздушном потоке (L). 
d Если не требуется условиями процесса. 
е Минимальный критический интервал 5 мин.
f Начальная температура 1000 °С может быть понижена, если компонент перед формоизменением в горячем состоянии был закален.
8 Стабилизация не разрешается, если применяются стабилизированные наполнители.
h Стали №1.4406 и 1.4429 могут быть стабилизированы при более низких температурах, если будут получены материалы с аналогичными характеристиками.
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7.3.3 Термообработка после формоизменения в горячем состоянии для группы  
материалов 10

После формоизменения в горячем состоянии компоненты должны пройти 
термообработку в соответствии с техническими условиями на материал.

7.3.4 Термообработка после формоизменения в горячем состоянии для  
плакированны х материалов

Если формоизменения избежать невозможно, то должно быть продемонстрировано, 
что процесс формоизменения и термообработка придают установленные свойства.

7.4 Допуски
7.4.1 Колена (отводы ) с отклонением от круглой формы, работающ ие под 

действием внутреннего давления, больш его или равного наружному
Отклонение от круглой формы, и (в %) должно рассчитываться из следующего 

уравнения:

и
2 Ц  max min 

max +  min

100

(7.4.1-1)
где,
dQ max - максимальный измеренный наружный диаметр, в мм;
d0 min - минимальный наружный диаметр, в мм, измеренный по тому же поперечному сечению, что и

Отклонение колена от круглой формы не должно превышать пределы, приведенные 
на рисунке 4.

Торцы коленчатых труб должны соответствовать допускам для основной трубы.

1.00 2.00 3,00 4.00 5.00

г  m /  d О

Условные обозначения:
dQ - наружный диаметр;
гт - средний радиус изгиба;
и - отклонение от круглой формы

Рисунок 4 - Допустимое отклонение от круглой формы

11
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7.4.2 Колена (отводы ) с отклонением от круглой формы, работаю щ ие под 
действием наружного давления и вакуума

Значения отклонения от круглой формы должны соответствовать значениям, 
установленным в проекте.

7.4.3 Волнистость колен
Волны у колен допускаются, если они соответствуют следующим условиям:

а)
— 0 . (Ш 01

(7.4.3-1)
где,
hm - средняя высота соседних волн, рассчитанная из следующего выражения:

hm
dp2 +^D4 

2 ^03
(7.4.3-2)

где,
б/01 , б/02, б/0з,б/04 показаны на рис.7.4.3-1.

а  > 1 2 - й т
Ь)

где,
а - расстояние между волнами;
hm - средняя высота соседних волн, рассчитанная из (7.4.3-1).

(7.4.3-3)

Рисунок 5 - Волнистость колен

7.4.4 Н ачало вспучивания индукционны х колен
Высота начальной выпуклости/бугорка не должна превышать 25 % от номинальной 

толщины стенки, и максимальный размер основания должен быть равен, по меньшей 
мере, восьмикратному значению высоты и должен постепенно сливаться с соседними 
поверхностями в соответствии с рисунком 6.

Допуск на отклонение от круглой формы, установленный в 7.4.1, должен также

12
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применяться на поперечном сечении, взятом в точке неравномерности.

a>8h 
h<e 4 
где,
е - номинальная толщина стенки

Рисунок 6 - Начало вспучивания

7.5 Чистота отделки поверхности
Поверхность колена должна быть доступна визуальному осмотру. Не допускается 

наличие дефектов на поверхности колена, таких как трещины, вдавливания, ложбинки и 
наросты. Там где дефекты поверхности грунтуют, толщина стенки не должна быть 
уменьшена меньше рассчитанной минимальной толщины стенки. Участки, подвергшиеся 
грунтовке для удаления дефектов, должны быть исследованы методами обнаружения 
поверхностных трещин, приемлемыми для материала, чтобы обеспечить полное удаление 
этих дефектов.

Восстановление сваркой не допускается.

8 Установка трубопровода

8.1 Крепление и выравнивание
Трубопровод должен быть установлен в соответствии с проектными требованиями, 

приведенными в EN 13480-3. Для специальных операций, например, балансировки и 
холодной вытяжки, должны быть установлены инструкции. Наклоны трубопровода 
необходимо проверить, чтобы обеспечить постоянный наклон в соответствии с проектом.

Если необходимо, во время сборки секций трубопровода, монтажник должен 
использовать временные опоры, чтобы обеспечить предотвращение возникновения 
неприемлемых напряжений и деформации в трубопроводе и соединенном с ним 
оборудовании в результате эффекта консольной балки при распределении веса без опор.

Временные вспомогательные опоры необходимо использовать для замещения 
поддерживающего воздействия присоединенного оборудования.

Недопускает поверждения трубопровода с целью выравнивания для сборки 
соединений.

Данное повреждение может вызвать неблагоприятные нагрузки в трубопроводе или 
присоединенном оборудовании.

Продольные сварные швы должны быть расположены таким образом, чтобы по 
возможности избежать отверстий и присоединений.

Продольные сварные швы в присоединяемых компонентах должны располагаться в

13
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шахматном порядке (стежками) с удвоенной номинальной толщиной стенки, с 
минимальным расстоянием 20 мм.

Опоры должны устанавливаться таким образом, чтобы обеспечить видимость 
идентификации, табличек с указанием нагрузки и перемещения. Все компоненты с 
резьбой должны быть полностью зацеплены, а стопорные гайки затянуты.

Монтажник должен обеспечить, чтобы зажимные части плотно подходили к трубе.
Если не обусловлено иное в проекте, опоры для труб свыше DN 50 нельзя 

располагать ближе, чем на 1 диаметр трубы от установленного положения на 
трубопроводе. Если необходимо, крепление опоры к конструкции должно обеспечивать, 
чтобы поворот стержней опор соответствовал установленным пределам.

Пружинные подвесные приспособления переменного усилия и подвески постоянной 
нагрузки должны быть застопорены во время установки и сборки трубопровода, если не 
установлено иначе в проектных инструкциях. Если опоры не застопорены для операций, 
проводящихся под специальным контролем, таких как балансировка или холодная 
вытяжка, они должны быть застопорены перед испытанием гидростатическим напором и 
промывкой химическими веществами.

Для таких операций, как промывка химическими веществами, следует рассмотреть 
временное регулирование пружин.

Монтажник должен обеспечить, чтобы задание нагрузки на пружинные опоры было 
произведено в соответствии с требованиями проекта. Если требуется регулировка 
нагрузки, монтажник должен обеспечить, чтобы эта регулировка не устранила и не 
уменьшила предполагаемого перемещения опоры.

Скользящие опоры и направляющие должны быть установлены в холодном 
положении таким образом, чтобы скользящая подкладка располагалась на 
поддерживающих ее компонентах для всех перемещений, предсказанных проектом.

Перед окончательной сборкой трубопроводная система должна быть проверена, и 
все потенциальные ограничения планируемым перемещениям должны быть устранены.

Если предусмотрена холодная вытяжка, то все вытяжки должны производиться 
против постоянных анкеров и должны поддерживаться, чтобы обеспечить корректировку 
зазоров, и ориентацию при сварке, и последующую термообработку готовых соединений. 
После холодной вытяжки монтажник должен проверить, что трубопровод был закреплен в 
предназначенных проектом холодных позициях. Если установка в холодном состоянии 
переменных пружинных подвесных приспособлений и подвесов постоянной нагрузки 
требует регулировки (например, с помощью винтовой стяжки и стержня), монтажник 
должен затем проверить, чтобы соседние опоры могли свободно перемещаться в 
соответствии с проектом.

Компенсаторы (тепловые швы) должны быть установлены в соответствии с 
техническими условиями, заданными аналитиком системы, например, согласно 
направлению, холодной вытяжке и инструкциям по монтажу поставщика для конкретного 
компенсатора.

После окончательной сборки и испытания гидростатического напора монтажник 
должен обеспечить удаление временных опор и стопорных приспособлений.

8.2 Изготовление на строительной площадке
Изготовление на строительной площадке должно осуществляться в соответствии с 

установленными в EN 13480-3 требованиями к расстоянию между опорами и подвесками 
с учетом вибрационных характеристик и ударной вязкости трубопроводов.

В ходе прокладки необходимо учитывать возможное влияние от эксплуатации 
других трубопроводов.

Необходимо учитывать расположение трубопровода во время эксплуатации.
Необходимо обеспечить проведение монтажных и ремонтных работ.
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8.3 Ф ланцевы е или аналогичны е механические соединения
8.3.1 Ф ланцевы е соединения
Перед сборкой монтажник должен убедиться, что все торцы фланцев чистые.
Фланцы должны соединяться вровень и по площади без принуждения, таким 

образом, чтобы все совпадающие поверхности целиком соприкасались с уплотнительной 
прокладкой, а затем затягивались с равномерным натяжением болтов.

Фланцы должны соединяться таким образом, чтобы болтовые отверстия 
размещались равномерно по каждой стороне линии под прямыми углами к плоскости 
трубы согласно рисунку 7. Соединение фланцев должны обеспечить правильное 
крепление болтами.

Болты фланцев должны быть затянуты до значения, установленного в проекте.
Если не установлено иначе в другом действующем стандарте, должны выполняться 

следующие требования:
a) Гайки должны накручиваться на болт таким образом, чтобы не менее одного 

полного шага резьбы болта выступало наружу.
b) Для винтов и шпилек минимальная длина резьбы /е, входящей в резьбовое 

отверстие, должна зависеть от материала ввинчиваемого крепежного средства и его 
номинального диаметра d.

где
1е является d для сталей и стальных отливок.

8.3.2 Резьбовые соединения
Достаточное количество резьбовых витков должны быть нанесены на каждый 

фитинг, и фитинг не должен упираться в дно на торце трубы или на сбеге резьбы.

I фимечание - Резьбовые соединения должны включать соединительные муфты и бобышки с резьбой.

Приемлемые для соединений мастики, уплотняющие ленты и т.д. можно 
использовать для всех резьбовых соединений за исключением тех, которые требуют 
герметичной сварки.

(а)

Условные обозначения
(а) - плоскость трубы

Рисунок 7 - Торец фланца
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Герметичный сварной шов должен быть выполнен квалифицированными 
сварщиками в соответствии с инструкцией по аттестации сварочных процессов.

8.3.3 Муфты и компрессионные фитинги
Муфты и компрессионные фитинги, должны соответствовать Европейским 

стандартам или утверждаться изготовителем трубопровода для специального 
использования. Они должны быть промаркированы и нести нужную информацию. Все 
компоненты муфт и компрессионных фитингов, которые не соответствуют Европейскому 
стандарту, должны поставляться тем же изготовителем.

Трубы, используемые с компрессионными фитингами, должны выполнять 
требования, установленные изготовителем фитингов. Заусенцы и деформированные 
участки необходимо удалить до сборки.

8.4 Защита торцов компонентов труб
Чтобы защитить торцы компонентов трубопровода (например, фаски, винтовые 

концы, торцы фланцев) в процессе перевозки, хранения и сборки, если необходимо, 
должны быть приняты соответствующие меры (например, покрытия или крышки). Все 
применяемые сборщиком виды защиты торцов должны быть удалены только перед тем, 
как части будут соединяться вместе.

9 Сварка

9.1 Сварщики
9.1.1 Сварные работы должны выполняться квалифицированными сварщиками или 

квалифицированными операторами.
Сварщики должны проходить аттестацию в соответствии с EN 287-1 для 

предназначенных процессов, групп материалов и диапазона размеров, а также должны 
иметь действующий сертификат аттестационных испытаний сварщика. Операторы 
полностью механизированных и автоматизированных процессов сварки должны иметь 
аттестацию в соответствии с EN 1418.

9.1.2 Сварочные работы должны контролироваться координатором по сварке.

Примечание - Задания и обязательства координатора по сварочным работам приведены 
b ENISO 14731.

9.2 Технические условия метода сварки
Технические условия на метод сварки (WPS) должны быть разработаны в 

соответствии с EN ISO 15609 (все части) для всех видов сварки удерживающих давление 
частей и присоединений к этим частям, как для сварки на месте, так и для сварки в 
заводских условиях. WPS должны также включать информацию по внутреннему 
несовпадению с осью и по диапазону толщины стенок и могут также включать 
информацию по неразрушающему испытанию.

Сварка должна выполняться с целью соответствия требованиям уровня качества С 
согласно EN ISO 5817.

В отношении ползучести и усталости дефекты поверхности должны соответствовать 
требованиям уровня качества В согласно EN ISO 5817.

9.3 Сварочные процессы
9.3.1 Поверка пригодности
Пригодность предназначенных процессов сварки должна поверяться на основе 

аттестации сварочных работ в соответствии с таблице 4.
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Таблица 4 - Аттестация сварочных работ
Класс
труб

Требование

II, III Аттестация сварочных работ должна выполняться согласно EN ISO 15614-1:2004 или EN ISO 
15613:2004 и утверждаться ответственным органом3

I Аттестация сварочных работ для компонентов под давлением должна выполняться согласно EN 
ISO 15614-1:2004 или EN ISO 15613:2004, соответственно, если не установлено в проектных 
спецификациях, что можно использовать EN ISO 15611:2003 или EN ISO 15612:2004.

0 Аттестация сварочных работ в компонентах под давлением должна выполняться согласно EN ISO 
15614-1:2004, EN ISO 15611:2003, EN ISO 15612:2004 или EN ISO 15613:2004. Сварочные работы в 
компонентах, не находящихся под давлением, должны утверждаться согласно EN ISO 15610:2003.

Примечание - Классы труб приведены в EN 13480-1.
а Ответственный орган: Компетентная организация, независимая от изготовителя. Для применения в пределах 
компетенции Европейского Союза, настоящая организация может быть уполномоченным органом или уполномоченной 
сторонней организацией.

Тем не менее, настоящий стандарт не признает утратившими силу предыдущие 
испытания технологий сварки, выполненные по предыдущим национальным стандартам 
или спецификациям или предыдущим выпускам настоящего стандарта. Если требуется  
выполнить дополнительные испытания для технического соответствия квалификации, 
необходим о выполнить только дополнительные испытания на образце для испытаний, 
которые должны выполняться в соответствии с настоящим стандартом.

9.3.2 Применение
9.3.2.1 П рименение различных технологий должно зависеть от материала, размера, 

предназначения систем трубопроводов или их компонентов и доступности к соединениям. 
Обозначения процессов и ссылочных номеров символического представления на чертежах 
должно соответствовать требованиям EN ISO 4063.

9.3.2.2 Процессы ацетиленовой сварки должны применяться только для:
a) материалов в соответствии с C E N ISO /T R  15608, группы 1;
b ) размеров D N  100 и меньше;
c) толщины стенки не более 6 мм.
9.3.2.3 При использовании процессов дуговой сварки в среде защ итного газа, 

особенно на месте, где может произойти образование тяги, поток защитного газа должен  
быть защищен от сквозняков и прерывания в результате внешних воздействий.

При сварке первого прохода в корне шва и при всех угловых проходах на трубах, 
изготовленных из высоколегированных сталей группы материалов 4, 6, 7, 8 и 10, 
внутренние поверхности должны быть защищены от окисления с помощью защитного  
газа. Защитный газ должен подходить к типу материала трубы.

9.4 Присадочные металлы и вспомогательные материалы
Присадочные металлы и вспомогательные материалы должны подходить для 

применения с основными металлами, на которые необходим о нанести швы, процессов  
сварки и условий производства.

В се присадочные материалы, присадочная проволока и прутки должны быть 
внесены в документацию по протоколу испытаний 2.2 в соответствии с E N  10204. 
Протокол испытаний должен включать химический анализ и механические свойства.

В се присадочные материалы должны храниться и применяться с осторожностью и 
использоваться в соответствии с условиями, установленными изготовителем  
присадочного материала.

Электроды, присадочная проволока и прутки и флюсы не должны наносить вред или 
причинять повреждения.

Примечание - Растрескавшиеся или расслаивающиеся покрытия, ржавеющая или грязная электродная
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проволока являются типичными примерами повреждения или порчи.

9.5 Климатические условия
Участок свариваемой трубы не должен быть влажным (конденсат, иней, лед).
Для этого, необходимо предварительно нагреть зону сварки.
Неблагоприятные погодные условия и низкие температуры плохо влияют как на 

условия работы, так и на свойства материала и для обеспечения хорошего качества сварки 
необходимо принять соответствующие меры.

9.6 Очистка до и после сварки
Внутренние и наружные свариваемые поверхности должны быть очищены от 

краски, масла, ржавчины, окалины и другого материала, который вреден для шва или 
основного металла при применении нагрева.

Части с нанесенным покрытием должны быть очищены от покрытия на достаточную 
длину по обеим сторонам шва, чтобы покрытие не влияло на процесс сварки и для защиты 
самого покрытия.

После сварки сваренные участки должны быть очищены, и удалены все остатки, 
шлак, брызги и т.д.

Примечание - Рекомендации по обработке швов аустенитной нержавеющей стали приведены в 
приложении А.

9.7 Подготовка сварных соединений
Подготовка сварных соединений должна осуществляться в соответствии с 

применяемым техническими условиями на сварочные работы (Welding Procedure 
Specification - WPS).

Примечание - Основные детали сварных соединений содержатся в EN 1708-1 и EN 1708-3. Примеры 
по подготовке сварных соединений включены в EN ISO 9692-1, EN ISO 9692-2 и EN ISO 9692-4.

9.8 Защита кромок
Подготовленные свариваемые кромки должны быть защищены, чтобы 

предотвратить повреждение во время транспортировки и сборки труб. Поврежденные 
свариваемые кромки должны быть перед сборкой обработаны заново.

9.9 Сборка после сварки
Чтобы выполнить установленные требования к соединению и детали для зазора, все 

части должны поддерживаться в сохранности в определенном положении с помощью 
механических средств или при помощи сварки прихваточным швом.

Примечание - Размеры зазора между свариваемыми кромками являются размерами после сварки 
прихваточным швом.

Трубопроводы и компоненты должны быть закреплены таким образом, чтобы 
избежать чрезмерного напряжения на швы, вызванного сжатием при сварке.

Если торцы компонентов трубопроводов не совпадают в пределах допусков, 
установленных WPS, необходимо произвести регулирование с помощью механических 
средств или выправления, или, если эти методы не практичны, используя сварку для 
восстановления внутреннего и наружного диаметра до подготовки кромки. Если 
внутренний или наружный диаметр наращивают с помощью сварки, должны выполняться 
следующие требования:

a) толщина компонентов трубопровода у присоединяемого торца должна 
соответствовать минимальной расчетной толщине до сварки; и

b) сварку необходимо осуществлять с помощью утвержденного метода; и
c) все свойства нагара металла сварочного шва при расчетной температуре должны
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быть такими же или лучше, чем свойства основного металла, перешедшего в сварной шов;
d) длина нароста трубы не должна быть меньше 25 мм, и там, где будет 

осуществлено ультразвуковое исследование стыкового шва, длина должна быть 
достаточной, чтобы позволить исследовать шов полностью.

9.10 Заземление
В процессе электродуговой сварки трубопровод должен быть заземлен таким 

образом, чтобы сварочные токи не текли через пружинные подвески, подвески 
постоянной нагрузки, предохранители, амортизаторы, антивибраторы, механизмы, 
вентили, механические соединения и т.д. Механика этих компонентов (например, 
шаровых опор) не должна быть повреждена, или эффективность их не должна быть 
понижена в результате значительных сварочных токов.

9.11 Выполнение сварных соединений
9.11.1 Предварительный нагрев
Температура предварительного нагрева (рабочая температура), установленная в 

WPS, должна поддерживаться при прихватывании сваркой стежками и в процессе всей 
операции сварки. Поддержание температуры предварительного нагрева должно 
контролироваться с помощью подходящих приборов или карандашей 
(термоиндикаторных), отмечающих температуру.

WPS должно включать температуры предварительного нагрева и, если необходимо, 
температуры перед наложением последующего слоя, необходимые при сварке. 
Температура предварительного нагрева должна быть определена с учетом химического 
состава и толщины свариваемого металла, используемого процесса сварки и параметров 
Дуги.

Примечание - Общие рекомендации по предварительному нагреву включены в серию EN 1011.

9.11.2 Метки от прожогов электродом
Меток от прожогов электродом необходимо избегать. Все случайные метки должны 

быть отшлифованы, и участок должен проверяться.
9.11.3 Наружные соединения
Наружные соединения компонентов под напряжением (например, угловые швы) не 

должны демонстрировать прожогов.
Следует избегать образования оксидов на тыльной стороне в случае аустенитных 

коррозионно-стойких сталей.
9.11.4 Разнородные соединения
Соединения между аустенитными сталями и ферритными сталями должны 

свариваться с подходящими аустенитными или на основе никеля присадочными 
металлами.

9.12 Кольцевые подкладки под сварочный шов
9.12.1 Материалы для кольцевых подкладок должны соответствовать требованиям 

процедуры сварки.
Кольцевая подкладка не должна вызывать при сжатии затяжку соединения.
9.12.2 Прочные кольцевые подкладки не должны применяться к трубопроводу 

класса III.
Для трубопроводов класса I и II кольцевые подкладки можно использовать при 

следующих условиях.
- Зазор между кольцом и проходным отверстием обеих труб должен сохраняться 

минимальным и ни в коем случае не превышать 0,4 мм. Торцы труб должны быть 
зачищены по отверстию механическими средствами для придания круглой формы и
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подогнаны;

- Необходимо уделить внимание таким факторам, как стыковой зазор, притупление 
кромки, нецентрированность, толщина кольца и процедура сварки;

- Если сварной шов подвержен текучим средам, вызывающим коррозию и эрозию, 
усталости и ползучести, применение кольцевых прокладок не рекомендуется.

9.12.3 Плавкие вставки должны быть из материала, совместимого с основным 
материалом, и должны быть полностью вплавлены в соединение.

Пригодность должна быть продемонстрирована испытанием процедуры сварки и 
подтверждением соответствия применению.

9.13 Присоединения
9.13.1 Общие положения
Если требуется термообработка после сварки, приваривание опоры трубы 

непосредственно к частям, работающим под давлением, должно производиться до 
проведения термообработки после сварки.

9.13.2 Прихваточные прикрепления
Если к трубопроводу привариваются прихваточные присоединения (прутки, 

выступы и т.д.), их необходимо присоединять, используя утвержденный метод сварки с 
присадочным металлом, совместимым с материалом трубы. Такие крепления должны 
быть зачищены с помощью резки или шлифовки, и весь прихваточный металл сварного 
шва тоже удален резкой или шлифовкой, чтобы обеспечить гладкую поверхность. Резка и 
шлифовка не должны уменьшать толщину стенки компонента трубопровода ниже 
минимального рассчитанного значения. Прихваточные крепления и прихваточный металл 
сварного шва нельзя удалять проковкой.

Аттестация сварщика на осуществление прихваточных швов должна быть 
аналогично требуемой для выполнения постоянных швов.

9.13.3 Постоянные прикрепления
Опоры труб и другие постоянные прикрепления, которые присоединяются 

непосредственно к трубе, должны быть из тех же материалов, что и труба, к которой они 
прикрепляются, или из совместимых материалов.

Швы для прикрепления опоры трубы к трубопроводу должны быть непрерывными, 
если проект не устанавливает иное.

9.14 Термообработка после сварки
9.14.1 Общие положения
Любая термообработка после сварки (PWHT) должна выполняться в соответствии с 

прописанной процедурой. PWHT должна применяться в соответствии с таблицей 5 или 
таблицей 6 по завершении сварки.

Для сталей, не включенных в таблицу 5 или таблицу 6 необходимость PWHT должна 
устанавливаться в каждом конкретном случае изготовителем.

PWHT может потребоваться для сталей меньшей толщины, чем описаны в таблице 5 
или таблице 6, в результате условий эксплуатации (растрескивание, вызванное 
напряжением при коррозии, низкая температура, водородное охрупчивание и т.д.) или по 
проекту. В таких случаях должны быть установлены температура и время выдерживания.

Если плакированные материалы нуждаются в PWHT, необходимо учесть свойства 
плакирующих материалов.

Если дополнительные швы или ремонт сварных швов осуществляют на системе 
после PWHT, дальнейшая обработка должна осуществляться в соответствии с таблицей 5 
или таблицей 6 или согласно альтернативному методу.

Необходимо принимать меры, чтобы предотвратить напряжения во время работы с
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узлами трубопроводов до термообработки.
Для PWHT, значения РкрИт для групп материалов и материалов приведены  

в таблице 7.
Термообработка должна выполняться с учетом требований к качеству, приведенных 

b E N I S O  17663:2009.

Таблица 5 - Термообработка после сварки

Г руппа 
материалов3 Материал

Термообработка после сварки
Контрольная 

толщина 
W, мм

Время
продолжительности

мин

Температу
ра
°С

1.1
1.2

Нелегированная сталь с ReH<360 
MPa(N/mm2)

<35ь
от 35 до 90

30
W, минимум 60

от 550 
до 600е

1.3 Нормализованная мелкозерни
стая сталь с 360 MPa(N/mm2)< 

ReH< 460 MPa(N/mm2)

от 550 
до 600ь

3.1 QT сталь с
360 MPa(N/mm2)< ReH< 690 

MPa(N/mm2)

<15
от 15 до 60

>60

30
2W, минимум 60 

60+W

от 550 
до 620м

4 Сталь Cr-Mo-(Ni) с низким 
содержанием ванадия 
Mo<0,7 % и V<0,1 %

<20
от 20 до 90 

>90

30
W, минимум 60 

A0+W

от 550 
до 620

5.1 Cr-Mo-сталь с 0,75 %<Сг<1,5 % и 
не содержащая ванадия 

(наир. 13 СгМо4-5) <15
от 15 до 60

>60

30
2W, минимум 15 

60+W

от 630 
до 700е

5.2 Cr-Mo-сталь с 1,5 %< Сг <3,5 % и 
не содержащая ванадия 

(наир. 10СгМо9-10)

от 670 
до 730е

5.3 Cr-Mo-сталь с 3,5 %<Сг<7,0 % и 
не содержащая ванадия 

(напр.Х16СгМо5-1)
Все 2W, минимум 60

от 700 
до 750

5.4 Cr-Mo-сталь с 7,0 %<Сг<10 % и 
не содержащая ванадия 

(напр.Х10СгМо9-1)

<12
от 12 до 60 

>60

30
2,5W, минимум 60 

90+W

от 730 
до 780

6.1 Сг-Мо-(№)-сталь с высоким 
содержанием ванадия 0,3 

%<Сг<0,75 % (напр. 14MoV6-3)

<12
от 12 до 60 

>60

30
2,5W, минимум 60 

90+W

от 690 
до 730

6.2 Сг-Мо-(№)-сталь с высоким 
содержанием ванадия 0,75 

%<Сг<3,5 % (напр. 15CrMoV5-10)

от 710 
до 740

6.4 Сг-Мо-(№)-сталь с высоким 
содержанием ванадия 7,0 

%<Сг<12,5 %
(напр.X20CrMoVl 1-1, 

X10CrMoVNb9-l)

от 730 
до 770f

9.1
9.2

Сталь с максимальным 
содержанием никеля 8 %

<20ь 
20 < 35ь 

от 35 до 90 
>90

30
минимум 60 

W, минимум 60 
40+0,5 W

от 530 
до 580

а Материалы, не включенные в данную таблицу, необходимо рассматривать индивидуально.
ь Для таких значений толщины PWHT необходима только в особых случаях, (например, коррозия под напряжением, 
водородное охрупчивание, низкие температуры). 
с Для материала 16МоЗ температура должна быть от 550 °С до 620 °С.
d Закаленные и отпущенные стали должны пройти PWHT при температуре, не более, чем на 20 °С ниже температуры 
отпуска.
е Отказ от PWHT возможен для размеров da < 114,3 мм и w < 7,1 мм, когда температура подогрева равна 200 °С или 
выше и не требуется PWHT.
f Промежуточное охлаждение шва до PWHT должно быть добавлено для превращения в мартенсит_________________
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Таблица 6 Термообработка после сварки комбинации материалов
Комбинация материалов3

Рекомендуемые
присадочные
материалы

Термообработка после сварки
Контроль

ная
толщина 
W до мм

Время
продолжительности

мин

Температу
ра

°С

Группа
материалов

Группа
материалов

и
1.2

5.1
5.2

Нелегированный или 
с содержанием Мо

<15
от 15 до 60

>60

2W, минимум 15 
2W 

60+W £4 
^

° 
н

о
 у

*
°^

о
о

1.3 1.1
1.2

Нелегированный или 
с содержанием Мо

<35d
от 35 до 90

30
W, минимум 60

от 550 
до 600

1 3
С содержанием Мо 
или с содержанием 

Mn-Ni

<15
от 15 до 60 

>60

30
2W, минимум 60 

60+W

от 530 
до 5804е

5.1 5.2
Аналогично группе 

5.1
<15

от 15 до 60 
>60

2IV, минимум 15 
2W 

60+W

от 670 
до 700ь

5.2 6.4
Аналогично группе 

6.4
<12

от 12 до 60 
>60

30
2,5W, минимум 60 

90+W

от 700 
до 750f

6.1 5.1
Аналогично группе 

5.1
<12

от 12 до 60 
>60

30
2,5W, минимум 60 

90+IV

от 680 
до 700

6.1 5.2
Аналогично группе 

5.2
<12

от 12 до 60
>60

30
2,5W, минимум 60 

90+IV

от 690 
до 730

6.4 6.1
Аналогично группе 

6.1
<12

от 12 до 60
>60

30
2,5W, минимум 60 

90+W

от 710 
до 730f

6.4 6.2
Аналогично группе 

6.2
<12

от 12 до 60 
>60

30
2,5W, минимум 60 

90+W

от 720 
до 740f

9.1
9.2

1.1
1.2
1.3

Нелегированный или 
с содержанием Мо

<35d
от 35 до 90 

>90

30
W, минимум 60 

A0+W

от 530 
до 580

Примечание - Группы материалов в соответствии с CEN ISO/TR 15608/
а - Материалы, не включенные в данную таблицу, необходимо рассматривать индивидуально.
ь - Отказ от PWHT возможен для размеров da < 114,3 мм и w < 7,1 мм, когда температура подогрева равна 200 °С или 
выше и не требуется PWHT.
0 - Для материала 16МоЗ температура должна быть от 550 °С до 620 °С.
d - Для таких значений толщины PWHT необходима только в особых случаях, (например, коррозия под напряжением, 
водородное охрупчивание, низкие температуры).
е - Закаленные и отпущенные стали должны пройти PWHT при температуре, не более, чем на 20 °С ниже температуры 
отпуска.
f- Промежуточное охлаждение шва до PWHT должно быть добавлено для превращения в мартенсит.________________

Таблица 7 - Ркр„, значения для термообработки после сварки
Группа материалов Материал р . а 1 c n t

1.1 все 17,5
1.2 16М оЗ, 18М пМ о4-5, 18Мо5 17,5
1.3 все 17,3
3.1 15N iCuM oNb5-6-4 17,5

20M nM oN i4-5 17,5
5.1 13CrM oSi5-5 18,7

все др. за искл. 25СгМ о4, 26СгМ о4-2 18,5
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5.2 10СгМо9-10, 11СгМо9-10 19,2
12СгМо9-10 19,3

5.3 XI 1СгМо5, Х12СгМо5 19,5
6.2 12CrMoV12-10, 13CrMoV9-10 19,4
6.4 X10CrM oVNb9-l 20,5

а Данные для Porit получены из EN 13445-4:2009.

9.14.2 Оборудование
Оборудование для термообработки, мониторинга и записи теплового цикла должно 

соответствовать применяемой термообработке.
9.14.3 Измерения температуры
Температуру необходимо измерять на поверхности шва, если не установлено иное.

9.14.4 Контрольная толщина
9.14.4.1 Швы с полным проваром
Если компоненты включают сварные соединения частей, которые различаются по 

толщине, контрольная толщина, w, используемая в определении требований для времени 
продолжительности PWHT, должна быть следующей:

- Стыковые швы (W 1.0, W 1 .1) самая толстая часть сварного соединения;
- Угловые швы (W2) установленная толщина шва;
- Наваренное ответвление (W3, W3.1) толщина ответвления у соединения;
- Ответвление приварено с заходом в 
полость трубы (W4)

самая большая толщина шва, 
соединяющего ответвление внутри 
компонента;

- Восстановление (ремонт) с помощью 
сварки (W5)

толщина восстановительного шва.

Примечание -  Рисунок 8 примеры W1.0, W l.l, W2, W3, W4 и W5.

Когда компонент, подлежащий термообработке, содержит швы с различными 
индивидуальными контрольными значениями толщины, контрольная толщина, 
применяемая для определения общей термообработки, должна быть самой большей из 
отдельных контрольных толщин.

9.14.4.2 Сварные швы с частичным проплавлением основного металла
Для сварного шва с частичным проплавлением основного металла и аналогичных 

швов, контрольная толщина должна быть толщиной шва (W6).

Примечание - Смотреть примеры W3.1 и W6 на рисунке 9.
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Рисунок 8 - Типичные примеры контрольной толщины

Условные обозначения:
а - бок 
b- клин

Рисунок 9 - Мелкие швы

9.14.5 Темп нагрева
Скорость нагрева или охлаждения свыше 300 °С не должна превышать 5500/w °С/ч 

при максимальной 300 °С/ч, где w -  контрольная толщина в мм. Возможно применение 
других скоростей нагрева или охлаждения, если приводится приемлемое по
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аттестационным испытаниям регламента сварки.

9.14.6 Локальная термообработка
Если применяется локальная термообработка кольцевых (круговых) швов путем 

нагревания защитной полосы по всей окружности, нагретая полоса должна быть такой, 
чтобы обеспечить заданную температуру на минимальном расстоянии 2,5-((2-D -  4-t)-t)0,5 
мм с каждой стороны от линии сплавления шва.

D - наружный диаметр трубопровода, в миллиметрах,
t - номинальная толщина, в миллиметрах.
Изготовитель должен продемонстрировать, что контрольная толщина материала, 

подвергающегося термообработке, соответствует таблицам 5 и 6.
В процессе термообработки PWHT трубы должны поддерживаться.
Рекомендуется, чтобы торцы были закрыты.
Минимальное число точек измерения локальной термообработки должно 

соответствовать EN ISO 17663.
9.14.7 Изоляция
Должна быть обеспечена изоляция для поддержания температуры шва и 

нагреваемых участков не меньше заданной, и чтобы температура у края нагреваемой 
полосы была не меньше половины пиковой температуры. Изоляция также должна 
осуществляться для того, чтобы температурные градиенты снаружи нагреваемых участков 
не были неблагоприятными.

Для этой цели рекомендуется минимальная общая ширина изолированной полосы
равная:

5-((2-D -  4-t)*t)0’5.
где
D - наружный диаметр трубопровода, в миллиметрах,
t - номинальная толщина, в миллиметрах

9.15 Идентификация сварного шва
Швы или участки швов должны быть идентифицированы символом сварщика рядом 

со швом.
Идентификация шва может быть замещена соответствующими указаниями в 

документации по изготовлению.

10 Настройка и ремонт

10.1 Общие положения
Там, где отклонения от требований найдены в процессе изготовления или монтажа, 

оно должно быть принято решение, является ли это необходимо и возможно ремонт или 
регулировка.

Если ремонт или регулировка необходимы, эти ремонт или регулировка должны 
быть выполнены в соответствии с проектной спецификации и, в случае необходимости, в 
соответствии со специально утвержденной процедурой сварки, с тем чтобы обеспечить, 
чтобы отремонтировать или отрегулировать трубопроводы или компонент выполнить 
первоначальные требования. Отклонения, ремонт или регулировка должны быть 
документально оформлены.

10.2 Регулировка
10.2.1 Холодная ковка труб для удаления складок или вмятин не допускается
Корректировка сформированных компонентов с использованием локального нагрева 

допускается, при условии, что окончательное условие поставки компонента не 
изменяется.

Холодная ковка труб для удаления морщин или углублений, не допускается.
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10.2.2 Регулировки с помощью тепла
Тепло выпрямление местного отопления осуществляется под строгим контролем.
Для отличных от группы 1 материалов, использование этого метода допускается 

только постольку, поскольку оно может быть продемонстрировано, что процедура не 
оказывает неблагоприятного изменения характеристик металла.

Испытание можно проводить, чтобы проверять отсутствие заметного изменения в 
нагреваемой зоне (например, с помощью цветной дефектоскопии, определения 
твердости).

10.2.3 Регулировка с помощью сварки
Регулировка с помощью сварки, с добавлением или без присадочного металла, могут 

быть использованы на сварных соединений. Такие детали, как параметры 
технологического процесса сварки (укупорки прохода) должен быть указан.

10.2.4 Регулировка местным поковки
Местная Ковка осуществляется только равномерным по окружности нагрева части 

быть скорректированы. Во время локальной операции ковки, температура и скорость 
нагрева и охлаждения осуществляется в соответствии с письменной процедурой.

Характеристики материала необходимо учесть до проковки.

10.3 Ремонт сварного шва
Дефекты сварки, которые требуют устранения, должны устраняться шлифованием, 

строжкой, с помощью пламени, плазмы или механической обработки части, или целого 
шва. При применении термических процессов труба и материал сварного шва не должны 
подвергаться неблагоприятным воздействиям.

Ремонт сварных швов должен производиться с помощью аттестованной технологии 
аттестованными сварщиками. Перед ремонтной сваркой поверхность всех соединений 
должна быть проверена с помощью NDT (неразрушающих испытаний), чтобы устранить 
трещины и другие дефекты.

В документах должна быть включена первоначальная оценка, которая привела к 
ремонту. Все ремонты швов должны быть зафиксированы в документах.

Все восстановленные швы должны пройти неразрушающее испытание в 
соответствии с EN 13480-5.

11 Маркировка и документация

11.1 Маркировка каскадов и компонентов для монтажа
Все каскады и компоненты должны маркироваться для идентификации. Маркировку 

необходимо производить посредством краски, печати или ярлыков. Для материалов, 
работающих в диапазоне ползучести или при циклической нагрузке, можно использовать 
только печать при малых напряжениях.

Такая маркировка должна оставаться видимой во время всего процесса монтажа.

11.2 Маркировка и идентификация установленного трубопровода
11.2.1 Общие положения
Для обеспечения четкой идентификации трубопровода или его секции трубопровод 

после монтажа необходимо маркировать с помощью краски, буквенных изображений и 
этикеток и т.д. Маркировка должна обеспечивать возможность определить систему, к 
которой принадлежит трубопровод.

Маркировка в соответствии с 11.2.2 должна требоваться, если трубопровод классов 
I, II и III имеет спрос на рынке в стране, где приметается PED.
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11.2.2 Маркировка СЕ установленного трубопровода
Маркировка СЕ должна включать:
a) единую маркировку СЕ каждого трубопровода или
b) для монтажа трубопроводов, состоящих из нескольких труб, единая маркировка 

СЕ с четким изображением и сопроводительной документацией, предоставленной 
изготовителем пользователю, четко определяет границу монтажа.

Примечание - См. руководство PED 9/8.

Маркировка должна включать, по меньшей мере, следующую информацию:
1) наименование и адрес изготовителя;
2) год выпуска;
3) идентификационный номер уполномоченного органа, если применимо.
Дополнительная информация, установленная в 11.2.3 должна предоставляться либо

прямо на маркировке или в документации, к которой относится маркировка, например, 
ссылкой на номер документа.

11.2.3 Техническая идентификация установленного трубопровода
Следующая информация должна предоставляться либо прямо на трубопроводе или в 

документации, прилагающейся к трубопроводу или монтажу трубопровода и четко 
определяемой:

a) максимальное допустимое давление, (PS), в барах;
b ) максимальная допустимая температура (T S MaKc), минимальная допустимая 

температура (TSMHh) в  °С;
c) номинальный размер (DN);
d) классы (см. EN 13480-1);
e) группа текучей среды;
f) давление испытания (рИСпыт.) в барах, и среда испытания давлением, если это не

вода;
g) дата испытания давлением.
По практическим причинам, информация, требуемая в f) и g) может приводиться в 

отдельном пакете документов, таком как карта давления испытания или карта схемы 
испытания давлением.

12 Дополнительные требования

12.1 Очистка
Состояние внутренних и наружных поверхностей каскадов, должно быть задано 

наряду со стандартной чистотой.
Очистку можно осуществлять механическими средствами, такими как проволочные 

щетки, обработка пескоструйным аппаратом или химическая обработка, такая как 
травление в ингибирующей кислоте.

Примечание - Фотографии для сравнения чистоты поверхности можно посмотреть в EN ISO 8501-1.

После очистки каскады можно подвергать специальной поверхностной обработке, 
такой как поверхностная пассивация (травление) кислотой нержавеющих сталей.

Химические вещества, применяемые при очистке, и подготовка могут 
регулироваться местными правилами относительно хранения, обработки и утилизации.

12.2 Временное сохранение
Если бобины должны быть сохранены перед установкой, очищенные внутренние
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поверхности должны быть защищены от повторного загрязнения или ржаветь, закрывая 
концы с обтянутые колпаками или заглушками для предотвращения попадания частиц и 
воздух.

Каскады необходимо также защищать помещением ингибирующих паровую фазу 
химических веществ в форме порошка или саше, прикрепленных к звеньям трубопровода, 
или тонкого порошка в растворимых красках, распыленных по поверхности. Рыхлые 
гранулы не рекомендуются.

Все защитные колпачки, заглушки и пакетики должны быть удалены 
непосредственно перед установкой.

Примечание - Трубная могут быть сохранены после установки путем продувки сухим воздухом и 
заполнением инертным газом, таким как азот.

12.3 Внешняя защита от коррозии
Трубопровод, который подвергается воздействию внешних агрессивных воздействий 

и изготовлен из материалов, которые не являются достаточно устойчивый к коррозии, 
должны быть защищены от коррозии.

Этикетка и другая маркировка должна быть разборчивой после нанесения покрытия.

12.4 Термическая и акустическая изоляция
Установка изоляции проводиться после осмотра трубопровода. Где установка 

начинается до того, как осмотр трубопровода завершена, участки, подлежащие проверке, 
должны быть оставлены свободными пока все требуемые экзамены не проводились.

Изоляция должна никоим образом препятствовать функции и доступ к устройствам 
безопасности, эксплуатации и измерения.

12.5 Подключение для статического электричества
Трубопровод в окружающей взрывоопасной среды должны быть установлены таким 

образом, чтобы обеспечить отсутствие статического электричества. Измеренная между 
трубопроводом и землей сопротивление не должно быть более, чем 106Q

Особое внимание необходимо уделить следующим случаям:
- трубопровод имеет полностью покрытую наружную и внутреннюю сторону;
- уплотнители с металлическими заполнителями (вставками);
- вентили с изолированными внутренними компонентами (конусами, шариками, 

иглами).
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Приложение А
(информационное)

Загрязнение и качество поверхности из нержавеющей стали

А.1 Общие требования
Коррозионная стойкость нержавеющей стали зависит от присутствия на поверхности 

комплексной оксидной пленки. В процессе сборки данное защитное покрытие может быть 
повреждено из-за:

a) ударов, царапин, острых кромок, и т.д.;
b) цветного окисления при сварке, формоизменении в горячем состоянии, 

термообработке и т.д.;
c) загрязнения растворителями, различными жидкостями, абразивами, чернилами, 

маркировкой, защитными материалами, жиром и т.д.;
d) загрязнения пылью, образованием металлической накипи или нагара (свинец, 

цинк, медь, алюминий, латунь, бронза, железо, гальванические продукты, цинковые 
краски и т.д ).

А.2 Защита
А.2.1 Обработка
Подъемные и прицепки операции должны проводиться таким образом, чтобы 

исключить риск загрязнения из нержавеющей стали материалы.
Не следует использовать металлические цепи и стропы из гальванизированной 

проволоки.
Загрязнения можно избежать за счет использования неметаллической (например, 

нейлон) строп или лямок.
Все погрузочно-разгрузочное оборудование должны содержаться в чистоте и, при 

необходимости отделены для использования исключительно с нержавеющей сталью 
материалы.

А.2.2 Изготовление и монтажа
Необходимо осуществлять контроль для предотвращения доступа обломков или 

постороннего материала к трубопроводам во время сборки и установки, а методы сварки и 
формоизменения должны, если возможно, быть такими, чтобы свести к минимуму 
загрязнение поверхности.

Где поверхности из нержавеющей стали могут связаться с ферритной или цветных 
поверхностей материалов, то такая возможного загрязнения должны быть предотвращены 
путем использования прокладки или подкладок, изготовленного из материала (ов), 
совместимых с нержавеющей сталью.

Необходимо соблюдать осторожность, чтобы не допустить контакта нержавеющей 
стали с корпусами портативных механизированных инструментов, механизмов и других 
вспомогательных/инструментальных средств, изготовленных из материалов, 
классифицированных как несовместимые в разделе А. 1.

Инструменты, например, ножовки, файлы, шлифовальные камни и диски, щетки 
проволоки из нержавеющей стали, должны быть ограничены для использования на 
материалах из нержавеющей стали и не должны использоваться на несовместимых 
материалов. Пилы, сверла, режущие инструменты, зубила и т. д. изготовленные из 
ферритовых материалов должны быть очищены и свободны от каких-либо неровностей 
перед использованием поверхностей из нержавеющей стали.

Чистота должна быть проверена перед использованием.
Механическая обработка должна осуществляться с использованием утвержденных
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смазочных материалов.
После обработки, обработанная поверхность должна быть очищена от утвержденных 

растворителей.
Если случайное загрязнение или повреждение происходит, в частности, удары, 

царапины или инкрустации, немедленная очистка или шлифование следует проводить, 
несмотря на любые окончательной химической обработки или другого лечения, как 
правило, не предназначенных для такого обеззараживания.

Все острые углы и царапины должны быть измельчены на каждом этапе 
изготовления.

А.З Контролируемые методы очистки
Грязь, масло, жир и аналогичные загрязнения должны быть удалены путем 

применения утвержденного растворителя.
Для дробеструйной обработки, абразивная среда, используемая для нержавеющей 

стали должна быть зернистость алюминия (содержание более 98 %), имеющие 
водорастворимую содержание менее чем 50 х Ю"6 Сжатый воздух, используемый для 
струйной очистки должна быть чистой, сухой и без масла.

Высокоскоростной инструментальная сталь, файлы карбида вольфрама и роторные 
заусенцы должны быть использованы для подачи и декорирования.

Карбид кремния и оксид алюминия наждачная бумага, ткань и предварительно 
камень должен быть «без железа». Только проволочные щетки из нержавеющей стали 
следует использовать.

Шлифовка должна проводиться с использованием резины или связанного смолой 
железа свободный, оксид алюминия зернистости шлифовальных кругов.

Окончательное шлифование следует проводить с использованием мелкозернистых 
колес (Grade 120 минимум).

А.4 Химическая обработка
А.4.1 Кислотное травление
Когда процесс обработки требует поверхность для кислотной очистке, 

предварительной обработки следует проводить либо с использованием не-каустической 
щелочи для удаления краски или путем применения уайт-спирита или путем погружения в 
горячую неионогенного растворе моющего средства или пасты, указанные в инструкции 
изготовителя.

Кислый раствор травление должен иметь объемную долю 10 % до 15 % от 50 % 
концентрированной азотной кислоты, а также объемную долю от 2 % до 5 % от 65 % 
концентрированной плавиковой кислоты в воде. Это решение, главным образом, для 
черных оксидов сварки.

При необходимости, эта кислотное травление может предшествовать 
специфического лечения сенсибилизирующего с использованием раствора с объемной 
долей 65 % -ного раствора серной кислоты Байте в течение 15 мин до 50 мин, с 
последующим полным промывки.

Кислотное травление должна сопровождаться полной промывкой
А.4.2 дезактивацию, пассивация
Дезактивация и пассивирование осуществляются одним и тем же лечения.
Типичный раствор для обработки ванны имеет объемную долю 25 % от 52 % 

концентрированной азотной кислоты в воде. Пасты могут также быть использованы в 
соответствии с инструкциями изготовителя.

После обработки кислотой компоненты должны быть тщательно промыты в чистой 
водопроводной воде, сполоснуты чистой деминерализованной водой, с минимальной

30



СТ РК EN 13480-4-2016

температурой 90 °С и высушены продуванием чистого сухого не содержащего масла 
сжатого воздуха.

А .5 П одготовка к отгрузке
При подготовке трубопровода для транспортировки, паровой фазы или летучие 

ингибиторы коррозии, не должны использоваться для нержавеющей стали. Низкие 
защитные колпачки из полиэтилена плотность должна быть использована и 
герметизируют с одобренным клейкой лентой.

В случае необходимости, трубных узлов и компонентов должны быть снаружи 
покрыты незаполненной не содержащей галогенов, прозрачного полиэтилена 
минимальной толщиной 100 мкм и закрепляется с одобренным клейкой лентой.
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Приложение В
(информационное)

Допуски на размеры фитингов

Допуски на размеры изготовленных фитингов классифицируются следующим 
образом:

Класс А: Фитинги близко расположенных трубопроводов, для которых заказчик дает 
точные размеры.

Класс В: Фитинги в трубопроводных системах, размеры которых поддаются 
регулировке.

Класс С: в трубопроводных системах с фитингами и с «длинными коленами труб».
Установление класса С не допускается если фитинги являются составной частью 

длинных вертикальных отводов труб, т. к. влияют на прилегающие горизонтальные 
отводы труб, которые в ходе прокладки трубопровода установлены сносно. В данных 
случаях необходимо устанавливать класс В.

Допуски для этих классов должны соответствовать таблице В.1.

Таблица В.1 Максимальные допуски на размеры фитингов

Класс до DN 150 свыше DN 150
Номер размера Номер размера

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
А +1 см. 7.4 +2 +2 +0,5 ±0,5 ±1 см. 7.4 ±2 ±2 ±1 ±1
В +3 см. 7.4 +3 +2 +0,5 ±0,5 ±3 см. 7.4 ±3 ±3 ±1 ±1
С +6 см. 7.4 +3 +2 +0,5 ±0,5 ±6 см. 7.4 ±3 +3 ±1 ±1

Примечание -  Номера размеров смотреть на рисунке В.1
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Размер № 1: размеры торец-торец; от центра до торца; расположение присоединений; от центра до
центра

Размер № 2: колена с отклонением от круглой формы
Размер № 3: продольное перемещение ответвлений или соединений.
Размер № 4: поворот фланцев от указанной позиции, измеренной как показано.
Размер № 5: скосы на стыковом шве или плоских горцах -  диаметр, к которому прилагается скос. 
Размер № 6: фланцы с отклонением от указанного положения, измеренного поперек диаметра 

полностью уплотненного торца
Р исунок В.1
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Приложение ZA

(информационное)

Взаимосвязь настоящего стандарта с Обязательными требованиями Директивы ЕС
97/23/ЕК

Настоящий стандарт был подготовлен по поручению CEN Европейской Комиссии и 
Европейской Ассоциации свободной торговли для обеспечения средства соответствия 
Обязательным требованиям Директивы ЕС 97/23/ЕК нового подхода.

Предупреждение - Другие требования и другие Директивы ЕС могут применяться к продукту (ы), 
попадающих в область применения настоящего стандарта.

Следующие пункты настоящего стандарта, приведенные в таблице ZA. 1, вероятно, 
поддерживать необходимые требования безопасности

Оборудование, работающее под давлением Директива 97/23/ЕС.

Таблица ZA.1 - Соответствие настоящего стандарта с Директивой 97/23/ЕС

Разделы/подразделы 
настоящего стандарта

Обязательные требования 
Директивы 97/23/ЕК, 

Приложение 1

Квалификационные
замечания/Примечания

от 5.1 до 5.3, 5.6, Раздел 8, 
12.1 до 12.4 и Приложение В

3.1 первый параграф Производство и установка

6.1 3.1.1 Резка и скос кромки
6.2 3.1.5 Идентификация деталей, 

работающих под давлением
Раздел 7 3.1 первый параграф Сгибание и другие 

формоизменения
7.2,7.3,9.14 3.1.4 Т ермообработка
8.1, 8.2, 8.3 6 а), 6 Ь) Специальные требования к 

трубопроводам
9.1 3.1.2 Сварщики

от 9.3 до 9.14 3.1.2 Сварочный процесс
Раздел 10 3.1 первый параграф Наладка и ремонт

11.2 3.3 а), Ь) Маркировка и идентификация 
трубопроводов
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Сведения о соответствии стандартов ссылочным международным стандартам

Таблица В.А.1 - Сведения о соответствии стандартов ссылочным 
международным стандартам

Обозначение и наименование 
ссылочного

международного стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование 
национального стандарта, 

межгосударственного 
стандарта

EN 13480-1:2012 Metallic industrial 
piping — Part 1: General 
(Промышленные системы 
металлических трубопроводов. Часть 1. 
Общие требования).

ШТ

СТ РК EN 13480-1-2012 
Трубопроводы промышленные 
металлические. Часть 1. 
Основные положения.

EN 13480-2:2012 Metallic industrial 
piping — Part 2: Materials 
(Промышленные системы 
металлических трубопроводов. Часть 2. 
Материалы).

шт

СТ РК EN 13480-2-2012 
Трубопроводы промышленные 
металлические. Часть 2. 
Материалы.

EN 13480-3:2012 Metallic industrial 
piping — Part 3: Design and calculation 
(Промышленные системы 
металлических трубопроводов. Часть 3. 
Проектирование и расчет).

ШТ

СТ РК EN 13480-3-2012 
Трубопроводы промышленные 
металлические. Часть 3. 
Проектирование и расчет.

EN 13480-5:2012 Metallic industrial 
piping — Part 5: Inspection and testing 
(Промышленные системы 
металлических трубопроводов. Часть 5. 
Контроль и испытания).

шт

СТ РК EN 13480-5-2016 
Металлические промышленные 
трубопроводы. Часть 5. 
Контроль и испытания.
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