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Алгысез

1 "Мунай жэне газ ак;параттьщ-аналитикальщ орталыгы" акционерлш когамы 
Э31РЛЕП ЕНГ13Д1

2 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2015 жылгы «30» карашадагы № 247-од 
буйрыгымен БЕК1Т1Л1П ЦОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт EN 10217-4-2002 Welded steel tubes for pressure purposes -  Technical 
delivery conditions -  Part 4: Electric welded non-alloy steel tubes with specified low 
temperature properties, (Кысымммен жумыс icTeyre арналган nicipm reH  болат кубырлар. 
Жетклзу жешндеп техникальщ шарттар. 4-бел1м. Томен температура угшн белпленген 
K a c n e n e p i бар, электрмен n ic ip m re H , легирленбеген болаттан жасалган кубырлар) 
еуропальщ стандартымен б1рдей.

Осы стандарт эз1рленд1 ескере отырып, езгерютер мен тузетулер кабылданган соц, 
ресми жарияланган жэне енпзшген стандарт EN 10217-4:2002/А1 угшн журпзшедт

Осы стандарт ZA косымшасында бершген ЕО Директивасыньщ каутсгздж 
талаптарын icKe асырады.

Еуропальщ стандартты ECISS/TC 110 Болат кубырлар, болат жэне шойын 
фитинплер техникальщ комитет! дайындаган

Агылшын тшшен аудармасы (еп).
Ресми нускасы мемлекет мэтш жэне орыс тш  болып табылады.
Еуропальщ стандарт непзшде усынылган стандарт эз1рленген жэне сштемелер 

бершген ресми данасы норматива техникальщ кужаттьщ Bipi^rah мемлекетпк корында 
бар.

Стандарттьщ мемлекетаральщ сштемелш хальщаральщ стандартгарга сэйкестт 
туралы мэл1меттер косалкы В.А косымшасында бершген.

Сэйкеспк дэрежеа - б1рдей (ШТ).

4 Осы стандартта «Техникальщ реттеу туралы» жэне «К^азакстан Республикасындагы 
тшдер туралы» К,азакстан Республикасы зацдарыныц ережелер! icKe асырылган

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗЕШ 2022 жылы
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦДТЛТГТ 5 жыл

6 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартна енглз'глген взгергстер туралы аппарат жыл сайын басылып 
шыарылатын "Стандарттау жвнгндегг нормативтт цужсгттсгр" ацпараттыц 
сттеушгнде, ал взгергстер мен тузетулер мэтий - ай сайын басылып шыгарылатын 
"¥лттыц стандарттар" ацпараттыц сттеутгтершде жарияланады. Осы стандарт 
цайта царалатын (ауыстырылатын) немесе кушт жоятын жагдайда, muicmi хабарлама 
ай сайын басылып шыгарылатын "Улттыц стандарттар" ацпараттыц алтеугштершде 
жарияланады

Осы стандарт Кдзак;стан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! нщ руксатынсыз ресми басылым ретшде 
тольщтай немесе жартылай ещцрше, кебейтше жэне таратыла алмайды
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ЦР СТ EN 10217-4-2015

__________ КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ УЛТТЬПу СТАНДАРТЫ__________

Ь^ысымммен жумыс icTeyre арналган шнршген болат кубырлар 
Жетклзу женшдеп техникалык шарттар

4-бел1м
T0M EH ТЕМПЕРАТУРА УППН БЕЛГШЕНГЕН ЦАСИЕТТЕИ БАР, ЭЛЕКТРМЕН 

П1С1Р1ЛГЕН, АЛЫНГАН ЛЕГ1РЛЕНБЕГЕН БОЛАТТАН ЖАСАЛЕАН
ЦУБЫРЛАР

Енпзьлген куш 2017-01-01

1Ь^олданылу саласы

Осы стандарт тэмен температура ушш белпленген касиеттер1 бар электрлш 
nicipyMeH алынган сынактардьщ ею Typi нде лепрленбеген болаттан дайындалган 
nicipm reH  кубырларга аранлган жетюзудщ техникалык шарттарын белплейдг

2Н ормативен: сштемелер

Осы стандартты колдану ушш мынадай сштемелж нормативен кужаттар кажет. 
Куш койылган сштемелер yu iiH  сштемелш нормативен кужаттьщ кэрсетшген басьшымын 
тана колданады, кун1 койылмаган с1лтемелер yuiiH сштемелж кужаттьщ соцгы басылымын 
колданады (оньщ барльщ эзгер1стер1н коса ал ганда):

EN 10002-1:2001 Metallic materials - Tensile testing - Pari 1: Method of test (at ambient 
temperature) (Металл материалдар -  Кершуш сынау - 1-бэл1м: Сынау aflici (бэлме 
температурасы кез1нде)).

EN 10020:2000 Definition and classification of grades of steel (Болаттьщ маркаларын 
аньщтау жэне жзктеу).

EN 10021:2006 General technical delivery conditions for steel products (Болат жэне 
шойын буйымдарга арналган жетюзудщ жалпы техникалык талаптары).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Болат. Белплеу 
жуйелерт 1-бэл1м. Болаттьщ атаулары. Н епзп символдар).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system (Болат. 
Белплеу жуйелер1 - 2-бэл1м: Нэм1рлеу жуйес1).

EN 10045-1:1990 Metallic materials - Charpy impact test - Part 1: Test method (Металл 
материалдар -  Шарпи бойынша соккыга арналган тест - 1-бэл1м: Сынау эд1 ci).

EN 10052:2004 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (TeMip 
корытпаларынан дайындалган буйымдар. Термияльщ эндеу жэншдеп терминдер сэзд1п).

EN 10168:2004 Iron and steel products -  Inspection documents -  List of information and 
description (Болаттан дайындалган буйымдар. Кабылдап бакылау актшерт Акпарат ri36eci 
жэне сипаттау).

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металл буйымдар. 
Бакылау кужаттарыньщ турлер1).

EN 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit length 
(Ж1кс1з жэне nicipmreH болат кубырлар. Элшемдер1 жэне узындьщ б1рл1пшц массалары).

EN 10233:1993 Metallic materials - Tubes - Flattening test (Металл материалдар - 
Кубырлар - Жаншылуын сынау).

EN 10234:1993 Metallic materials - Tubes - Drift expanding test (Металл материалдар - 
Кубырлар - Таратылуын сынау).

Ресми басылым 1



КР СТ EN 10217-4-2015
EN 10236:1993 Metallic materials - Tubes - Ring expanding test (Металл материалдар - 

Кубырлар - Балдакдъщ кецеюш сынау).
EN 10237:1993 Metallic materials - Tubes - Ring tensile test (Металл материалдар - 

Кубырлар - Балдакдъщ созылуын сынау).
EN 10246-1:1996 Non-Destructive Testing of steel tubes Part 1 Automatic 

electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) ferromagnetic 
steel tubes for verification of hydraulic leaktightness (Болат кубырлардьщ бузбайтын 
бакылауы. 1-бэл1 м. Гидравликальщ сацылаусыздьщты тексеру ymiH ферромагнит 
болаттан дайындалган >ici ксгз жэне nicipmreH кубырларды автоматты электрмагниттщ 
сынау (кождьщ астынан жогальщ nicipmreH nicipyfli коспаганда)).

EN 10246-3:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 3: Automatic eddy current 
testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 
imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын бакылауы. 3-батм. Акауларды аныктау 
ymiH жiкciз жэне nicipmreH болат кубырларды куйынды токтармен автоматты сынаулар 
(кождьщ астынан жогалык; nicipmreH шаруден баска)).

EN 10246-5:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 5: Automatic full 
peripheral magnetic transducer/flux leakage testing of seamless and welded (except submerged 
arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal imperfections (Болат 
кубырлардьщ бузбайтын бакылауы. 5-6hni м. Магниттж бастапкы турлещцрпш/сешлген 
магнит агыны аркылы бойльщ акауларды аныктау ymiH ферромагнитб болаттан 
дайындалган ж! ксгз жэне nicipmreH кубырлардьщ (кождьщ астынан жогалык nicipmreH 
шаруден баска) барльщ тесшген 6epi бойынша автоматты бакылау).

EN 10246-6:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 6: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless steel tubes for the detection of transverse imperfections 
(Болат кубырлардьщ бузбайтын бакылауы. 6-батм. Кэлденец багыттагы акауларды 
байкау уипн тольщ шецбер бойынша жшаз болат кубырларды автоматты ультрадыбыстьщ 
бакылау).

EN 10246-7:2005 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal imperfections (Болат кубырлар. Бузбайтын бакылау. 7-бэл1м. 
Жлказ жэне nicipmreH кубырлар (кождьщ астынан шартгендерден баска). Бойлык 
акауларды байкау уипн барльщ устщп беттеп автоматты ультрадыбыстьщ бакылау).

EN 10246-8:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 8: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of electric welded tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Болат кубырлардьщ бузбайтын бакылауы. 8-бэл1м. Бойльщ багыттагы акауларды байкау 
ymiH электрлш nicipmreH болат кубырлардьщ nicipmreH жштерш автоматты 
ультрадыбыстьщ бакылау).

EN 10246-14:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7 : Automatic ultrasonic 
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of 
laminar imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын бакылауы. 14-бэл1м. Кдбатты 
акауларды байкау уипн жзказ жэне болат кубырларды (кождьщ астынан догальщ 
nicipyMeH шартгендерд1 коспаганда) автоматты ультрадыбыстьщ бакылау).

EN 10256 :2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынауы -  Бузбайтын 
бакылауды этщзетш 1 жэне 2-персоналдьщ бш кттш  жэне кузырлылыгы).

EN 10266 Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and definition of 
terms for use in product standards (Кубырлар, фитингтер жэне курастырылымдьщ куыс 
болат шипндер. Символдар жэне эшмге арналган стандарттарда пайдаланылатын 
терминдерд1 аньщтау).
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CR 10260:1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Болатка арналган 
белплеу жуйелерк К^осымша символдар).

CR 10261:2008 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 
methods of chemical analysis (ECISS Акпараттык циркуляр 11 -  Tevrip жэне болат- 
Химиялык талдаудыц колданыстагы эдютерше шолу).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Болат жэне болаттан дайындалган эшмдер -  
Механикальщ сынактар кез1нде сынакдар yuiiH улплерд1 орналастыру (ISO 377:1997)).

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1:1984) (Болат -  ¥зартылу мэндершщ турленд1ршу1 - 1-бэл1м: 
Кэлйртек жэне тэмен лепрленген болаттар (ISO 2566-1: 1984)).

ISO 14284:2002 Iron and steel products - Sampling and preparation of samples for the 
determination of the chemical composit (Болат жэне тешр -  Химиялык курамын аныктау 
ушш сынамаларды ipiicrey жэне улгшер дайындау (ISO 14284:1996)).

3 Терминдер мен аны цтамалар

Осы стандартта_ тш сп аныкдамаларымен EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 
бершген мынадай терминдер колданыладьг

3.1 Сы нацтар Typi (test category): Сэйкеспк-п жэне сынакдарды багалау дэрежеа 
мен децгеш.

3.2 Ж умыс 6epynii (employer): Субъект! жуйел1 непзде жумыс 1стейт1н уйым.

Ескертпе - жумыс берупп кубырларды дайындаушы сиякды, сонымен 6ipre жабдьистаушы 
сондай-ак; бузбайтын сынакдар o riciacTin ymiHmi тарап болуы мумьан.

4 Белгшенулер

Осы стандартта prEN 10266 бойынша белпленулер колданылады, сондай-ак 
мынадай белпленулер колданылады:

- C l, С2 - сэйкеспк туршщ кэрсетюштер1 (7.3.1 жэне 7.3.3)
- ТС - сынактар Typi.

5 Ж1ктелу1 жэне белгшену1

5.1 Ж жтелу!
EN 10020 бойынша жштеу жуйес1не сэйкес, 2 жэне 4-кестелерде бер1лген болат 

маркалары лепрленбеген сапалы болаттар репнде жлктеледт

5.2 Белгшену!
5.2.1 Осы стандартта кэрсеплген болат кубырларльщ белплену1 мыналардан турады:

- осы стандартыньщ HOMipi;
- EN 10027-1 жэне CR 10260 сэйкес болат маркасыньщ атауы; немесе
- EN 10027-2 сэйкес жазылып бер1лген болаттьщ H9Mipi.
5.2.2 Болат атауыныц белплену1:

- бас эрш Р - кысыммен жумыс ютеуге арналган;
- МПа эрнектелген жэне 4-кестеде бер1лген белпленген минималды аккыштьщ 

шепн кэрсету;
- кызьщтыратын болат маркасына арналган жетюзу шарттарыньщ символы (1- 

кестеш карацыз);

3
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- тэмен температурага арналган символ L.

6 Тапсырыс беру mi усынатын акпарат

6.1 М шдетп акпарат
Тапсырыс Gepynii мынадай акпараттты сураныс немесе тапсырысты орналастыру 

кезшде усынуга тшс:
a) саны (массасы немесе жалпы узындыгы немесе HSMipi);
b) "кубыр" термину
c) элшемдер! (сырткы диаметр! D дэне кабыртанын кальщдыты Т) (6-кестеш 

караныз);
d) осы стандартна сэйкес болат маркасыныц белгшену! (5.2 караныз);
e) сынактар Typi (ТС) (9.3 караныз).

6.2 Опциялары
Опциялар саны осы стандартта аныкталтан жэне тэменде пзбеленген. Егер сатып 

алушы сураныс немесе тапсырыс сэтшде опциялардьщ кез келгенш орындауды талап 
етпейтш болса, кубырлар базалык сипатпз1мге сэйкес жетмзшед! (6.1 караныз).

1) Кубырлар энд1рудщ технологияльщ npoHeci (7.3.2 караныз).
2) Мыстьщ жэне калайыньщ курамы бойынша шектеу.
3) 0н!мд! талдау (8.2.2 караныз).
4) Санылаусыздыгын сынау эд!сш тандау (8.4.3.1 караныз).
5) Кэлденен акауларыныц болуына жогары жишюл nicipyMeH nicipmreH 2 сынак 

туршдеп кубырлардьщ бузбайтын сынауы (8.4.3.2 караныз).
6) Кабатты акаулардьщ болуына 2 сынак туршдеп кубырлардьщ бузбайтын сынауы 

(8.4.3.2 караныз).
7) ¥штарын арнайы эндеу (8.6 караныз).
8) Дэл узындыгы (8.7.3 караныз).
9) Т итл к кужаттан ерекше сэйкеспк сертификатыньщ тиш (9.2.1 караныз).
10) TTicipy жш нщ  кэлденен кер1лу1н сынау (9-кестеш караныз).
11) Гидростатикалык санылаусыздыгын кысыммен сынау (11.9.1 караныз).
12) Кубыр уштарынан кашыкдыкта кабырганьщ кальщдыгын элшеу (11.10 караныз).
13) IIicipy жл п н тексеруге арналган бузбайтын сынак эдю1 (11.12.1 караныз).
14) Кубырдын туркын тексеруге арналган бузбайтын сынак эд1а (11.12.2 караныз).
15) Косымша танбалау (12.2 караныз).
16) Коргау (13 караныз).

6.3 Тапсырыс улгш
EN 10217-4 сэйкес сырткы диаметр! 168,3 мм, кабыргасыньщ кальщдыгы 4,5 мм, 

P265NL маркалы болаттан дайындалган 500 метр электрмен шс!р!лген кубырлар, 1-сынак 
Typi, сэйкестш сертификаты 3.1.С, EN 10204 сэйкес:

Yлгi -  500 м - Кубыр - 168,3 х 4,5 - EN 10217-4 - P265NL - ТС 1 - 9-нуска: 3.1.С

7 0нд1ру npoueci

7.1 Болат енд1ру
Болат энд1ру процес! дайындаушыньщ калауынша орындалады.
7.2 Балбырату npoueci
Болат тольщтай балбыратылуга Tnic.
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7.3 Кубырлар дайындау жэне жеткпу шарттары
7.3.1 Бузбайтын бацылау бойынша барльщ ic-шараларды жумыс берупп экшетпк 

берген 1,2 жэне/немесе 3 руксат децгешндеп 61л1кт1 жэне куз1ретп персонал этюзуге тшс.
Б1л1кт1л1к EN 10256 сэйкес немесе кемшде осындай талап децгеш болатын балама 

стандарт болу га ти1с.
EN 473 немесе кемшде осындай талап децгеш болатын балама стандартна сэйкес 3- 

децгейш персоналды аттестаттау усынылады.
Жумыс 6epynii берген руксат жазбаша рэамге сэйкес жузеге асырылуга тшс.
Бузбайтын сынак; бойынша жумыстар жумыс берупп кабылдаган 3-децгей бойынша 

сертификатталуга ти1с.
Ескертпе - 1 , 2  жэне 3-децгейлерге койылатын талаптар тшсп стандарттарда, мысалы, EN 473 жэне 

EN 10256 табылуы мумкш.

Ш жэне IV санаттарда (97/23 -ЕО директивалары) цысыммен жумыс 1стейт1н 
жабдьщтар уш1н, персоналды Уэкшетп бэгде орган беютуге тшс. Аталган талапкд сэйкес 
келмейт1н кубырлардьщ "С 2" танбалауы болуга тшс, егер "С1" тацбалауы бойынша 
талаптар колданылмайтын болса (7.3.3 карацыз).

7.3.2 Кубырлар 1-кестеде кэрсетшген сиякды энд1р1спк технологиялар мен 
технологияльщ маршруттар бойынша 100 кГц минималды жи1л1кпен жогары жи1л1кт1 
nicipy аркылы дайындалуга тшс.

Егер 1-опция бершмеген болса, технологияльщ маршрут дайындаушыныц 
калауынша орындалады.

1-опция: Технологияльщ маршрутты сатып алушы кврсетедг.

Дайын кубырлардьщ тш мш е кесшдшерш жалгау уш1н пайдаланылатын ж1 ктер1 
болмауга тшс.

7.3.3 nicipyfli бшшп персонал талап етшетш технологияльщ процеске сэйкес 
этюзуге тшс.

II, III жэне IV санаттарда (97/23-ЕО директивалары) кысыммен жумыс штейтш 
жабдьщтар уш1н, персоналды Уэкшетп бэгде орган беютуге тшс. Аталган талапка сэйкес 
келмейтш кубырлардьщ "С 1" тацбалауы болуга тшс.

7.3.4 Осы стандартта кэрсетшген жетюзу шарттары 1-кестеде бер1лген.

1-кесте — кубырлардьщ технологияльщ маршруты жэне жетюзу шарттары
Маршруттыц

№
Маршруттар

Жетюзу шарттарыБастапкы материал Калыптасуы
1 Кдлыпка келт1р1лген 

илект1к немесе К^алыпка 
келт1р1лген т1л1мшер

Суьщтай илектелген 
(+п1с1р1лген)

К^алыпка келпршген nicipy 
аймагы немесе ^алыпка 

келпршген (барльщ кубыр)
2а

Ыстьщтай илектелген 
немесе К^алыпка келт1р1лген 

тшмшер сиякгы

Суьщтай илектелген 
(+nicipmreH)

К^алыпка келпршген 
(барльщ кубыр)

2Ь Суьщтай илектелген 
(+nicipmreH) + ыстьщтай 

илектелген

К^алыпка келпршген 
(барльщ кубыр)

2с Суьщтай илектелген 
(+ширшген) + арналган 

бакыланатын температура 
кезшде ыстьщтай илектелген

К^алыпца келпршген илектж
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8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.3 кэрсетшген жэне 9, 10 жэне 11 -тармактар бойынша тексер1лген жагдайларда 

жетюзшген кезде кубырлар осы стандарттьщ талаптарына сэйкес болуга тшс.
Кубырлар тш сп турде орындалган ыстьщ жэне суыкдай майыстыру уш1н жарамды 

болуга тшс.
Сондай-ак EN 10021 кэрсетшген жетюзудщ жалпы техникалык талаптары 

колданылуга тшс.

8.2 Химиялык курамы
8.2.1 Балкытудын химиялык курамы
Дайындаушы кэрсеткен балкытудьщ химиялык курамы 2-кестенщ талаптарына

сэйкес болуга тшс.

Ескертпе - осы стандарту сэйкес эщцршетш кубырларды nicipreH кезде nicipy уакытындагы жэне 
одан кейшп болат куйшщ болатка кана емес, сонымен катар колданьшатын термияльщ эцдеуге жэне 
дайындау мен nicipy этюзу шарттарына байланысты болатын фактгсш ескеру керек.

8.2.2 0шмд1 талдау
3-опция: К^убырларга арналган опшд1 талдау усыпылуга muic.

5-кестеде 2-кестеде бершген балкытудьщ химиялык курамы бойынша кэрсетшген 
шектерден эшмнщ талдауы нэтижелершдеп колжет1мд1 ауыткулар аныкдалган.

8.2.3 Механикалык касиеттер1
Кубырлардын механикалык касиеттер1 5 жэне 6-кестелерде жэне 11.4, 11.5, 11.6 

жэне 11.7-тармактарда кэрсетшген талаптарга сэйкес болуга тшс.
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2-кесте — Химиялык; курамы (жалпы талдау)м ассасы  бойынша %-бен

Болаттыц маркасы С

макс.

Si

макс.

Мп р

макс.

S

макс.

Сг

макс.

Мо
макс.

Ni

макс.

А1 totalь) 
Мин.

Си

макс.

Nb

макс.

Ti

макс

V

макс
Болаттыц атауы Болаттыц

H O M i p i М И Н . макс.

P215NL 1.0451 0,15 0,35 0,40 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

P265NL 1.0453 0,20 0,40 0,60 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

a) Аталган кестеде кэрсетомегеп элементтер сатып алушыныц кел1с1мшс1з болатца цосылмауга тшс, балкытуды аяцтау ушш элементтерд1 цосуды 
есептемегенде. Болат эндфу кезшде пайдаланылтан темф  сыныгыныц жэне бас к; а материал элементтерш цосуды болдырмау ушш, барльщ кажсгп сакдык 
шараларын цабылдау керек.

b) A1/N > 2, егер азот ниобиймен, титанмен немесе ванадиймен байланысатын болса, Altot жэне A1/N бойынша талаптар колданылмайды.
c) 2-опция: Цалыптастыру процест жеделдету ушш кврсетыгеннен азмыстыц максималды келШлген цурамы жэне цалайыныц кврсетиген к ел i с и  ген

максималды цурамы цолданылуга muic.

< 1
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3-кесте — 2-кестедеп балкытудыц химиялык курамы ушш керсетшген ешмд1
талдау деректершщ колжет1мд1 ауыткулары

Элемент

2-кестеге сэйкес жалпы талдаута 
арналган шекп мэн 

% массасы бойынша

Талданатын эшмнщ к;олжет1мд1 
ауытцуы

% массасы бойынша
С < 0,20 + 0,02
Si < 0,40 + 0,05

Мп < 1,40 + 0,10 
-0,05

Р < 0,025 + 0,005
S < 0,020 + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005
Сг < 0,30 + 0,05
Си < 0,30 + 0,05
Мо < 0,08 + 0,02
Nb < 0,010 + 0,005
Ni < 0,30 + 0,05
Ti < 0,03 + 0,01
V < 0,02 + 0,01

4-кесте — 16 мм дешнп (коса ал ганда) кабырганын калыцдыгына Т арналган белме 
_____________температурасы кезмдеп механикалык касиеттер1_____________
Болаттыц маркасы Керген кездеп касиеттер1
Болаттыц атауы Болаттыц

HOMipi
Аццыштьщтыц жотары 

nieri немесе 
аккыштыцтыц шартты 
meri ReH немесе Rpo,2  

мин.
МПа *

Керген кездеп 
6epiicriK шеп

Rm

МПа *

¥заруы л> 
А мин. 

%

1 t

P215NL Ь) 1.0451 215 360 бастап 
480 дешн

25 23

P265NL 1.0453 265 410 бастап 
570 дешн

24 22

а> 1 = бойльщ; t = кэлденец 
Ь) К,абырганыц цалындыгы Т ушш <10 мм 
* 1 МПа = 1 Н/мм2

5-кесте — 16 мм дешнп (коса алганда) кабырганын калындыгы Т кезшдеп
соккылау KacHerrepi

Болаттыц маркасы К^бырдыц осше цатысты 
сыналатын улплерд1ц 

орналасуы

Минималды орташа сщршген 
энергия KV J 

°С температура кезшде

Болаттыц атауы Болаттыц H O M ip i -40 -20 +20
P215NLa) 1.0451 Бойлык 40 45 55

P265NL 1.0453
Бойлык 40 45 50

Кэлденец 27 30 35

“Хабырганыц цальщдыгы ушш Т < 10 мм
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8.4 Сыртцы T\ pi жэне iuiici Oepiicriri
8.4.1 Жалпы ережелер
Жлктш аймагы сызаттарсыз жэне балкытпауларсыз болуга Tuic.

8.4.2 Сыртцы Typi
8.4.2.1 Кубырлар кэзбен шолып байкау кезшде байкалуы мумкш inixi жэне сырткы 

бетк1 кед1р-будырсыз болуга Tuic.

8.4.2.2 Кубырлардын iuixi жэне сырткы беттерш эцдеу энд1ру npoHeci yuiiH 
эдеттепдей болуга тшс, кажет болатын кезде термияльщ эцдеу колданылады. Бето эцдеу 
жэне жай-куш бетон кез келген кед1р-будырлыктары тепстеуд1 талап ететш 6errepi 
байкалатындай болуга тшс.

8.4.2.3 Бетю кед1р-будырлар кабыргада тепстеу немесе эцдеу аркылы тепстеу унин 
колжеп мд1 болуга тшс, содан соц эцделетш учаскедеп кабыргалар калындыгы бершген 
минималды калыцдыктан кем болмауга Tuic. Барльщ тепстелген беттер кубыр 
тушспесшен б1ркалыпты этуге тшс.

8.4.2.4 Кабырганын калындыгынан Т 5 % немесе эцделуден аз болуына байланысты 
3 мм терешрек кез келген беток шалагайлыльщ.

Аталган талап терен дт 0,3 мм тец немесе аз бетю шалагайльщтарга таралмайды.
8.4.2.5 Кабыргалардын кэрсетшген минималды калындыгы шепнен шыгып туратын 

бетк1 шалагайльщтар акаулар ретшде карастырылады жэне осы акаулар болатын кубарлар 
осы стандартна сэйкес келмейтш болып саналады.

8.4.2.6 Ilicipy ж ш н жэндеуге жол бершмейдт

8.4.3 IiiiKi 6epiKTiK
8.4.3.1 Сацылаусыздык;
Кубырлардыц сацылаусыздыгы сацылаусыздыгын гидростатикальщ сынау (11.9.1 

караныз) немесе электрмагниток сынау (11.9.2 караныз) барысында тексер1лед1.
Егер 4-опция кэрсетшмейтш болса, сынак эд1с1н тацдау дайындаушыныц калауынша 

орындалады.

4-опция: 11.9.1 немесе 11.9.2 сэйкес сацылаусыздыгын тексеруге арналган сынау 
эдшн сатып алушы Kepcemedi.

8.4.3.2 Бузбайтын бакылау
1- сынак; туршдеп кубырды nicipy жш нщ  барльщ узындыгы 11.12.1 сэйкес 

акауларды аньщтау ушш бузбайтын бакылауга туаршуге тшс.
2- сынак туршдеп кубырдын немесе кубыр турцыныц nicipy жiriнiц барльщ 

узындыгы 11.12.2 сэйкес бойльщ акауларды табу ушш бузбайтын бакьшауга туаршуге 
тшс.

5- опция: 2-сынак туршщ цубырлары 11.123 сэйкес кэлденец акауларды табу ушш 
бузбай бакылануга Tuic.

6- опция: 2-сынац туршщ цубырлары 11.12А сэйкес кабатты акауларды табу ушш 
бузбай бакылануга тшс.

8.5 Тузу сызыктык
Кез келген кубырдыц тузу сызьщтыгынан ауытку, узындыгы L ,0015 L аспауга тшс. 

Кубыр узындыгыныг 9p6ip метршде тузу сызьщтьщтан ауыткулар 3 мм артьщ курамауга 
тшс.

9
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8.6 ¥штарын дайындау
Кубырлар кесшген уштарымен тжелей жепазтеда. ¥штары кабыршактанулардан 

бос болуга тшс.

7-опция: К^бырлар кестген шеттеримен жеттзыуге muic рубы (I-суpemmi 
царацыз). Кесудщ otcuezi С (1,6 \ 0,8) мм туйъщталган = (30 \ 5) ° бурыгиы а болуга muic.

9

8.7 влшемдерь массалары жэне шацтамалары
8.7.1 Ь^абырганыц диаметр! жэне цалыцдыгы
Кубырларга кабырганыц сырткы диаметр! D жэне калыцдыгы Т кэрсетше отырып 

тапсырыс бер!лед!. Кдбыргасыныц сырткы диаметр! Hi н D жэне кальщдыгыньщ Т мэндер! 
ENV 10220 i p i i e r e n r e H  жэне 6-кестеде бер!лген.

Ескертпе - 6-кестеде кэрсетшген мэндерден ерекше элшемдер Kenicmyi мумкш.

8.7.2 Массасы
¥зындык б!рлтндеп  массасын есептеу уипн ENV 10220 бершген мэндерд! 

пайдаланады.

8.7.3 ¥зындыгы
Егер 8-опция колданылатын болса, онда кэрсетшген кубырлар эртурл! узындыкта 

жетк!з!лед1. Жетк!з!лет1н куб ыр л ар узындыгыныц аукымы тапсырысты орналастырган 
кезде кел!с!лед1.

8-опция: Кубырлар сураныста немесе тапсырыста керсеттген дэл узындъщпен 
жетк1зтед1. ¥зындыгы бойынта шацтамалар 8.7.4.3 сэйкес болуга muic.

о
О

1-сурет -  Кубырдьщ шеттерш кесу
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6-кесте -  0лшемдер1

Сырткы диаметр! D Сериясы а) Кдбыртаныц цалындыты, Т

1 2 3 1.4 1.6 1.8 2 2.3 2.6 2.9 3.2 3.6 4 4.5 5 5.6 6.3 7.1 8 8.8 10 11 12.5 14.2 16

10.2

12

12.7

13.5

14

16

17.2

18

19
20

21.3

22

25

25.4
26.9

30

31.8

32

33.7

35
38
40

42.4
44.5

48.3

51

54
57

60.3

63.5

Е;Р С
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6-кестетц жалгасыы

Сырткы диаметр! D Сериясы а) К^абыртаныц калыцдыты, Т

1 2 3 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16

70

73

76.1

82,5
88,9

101,6

108
114,3

127

133

139,7

141,3

152,4

159

168,3

177,8

193,7

219,1

244,5

273

323,9

355,6

406,4

457

508

кол жуйесш салу уш1н к а ж е т  б ар лык жиынтаыктаулар диаметрлер1 стандарттал тан;
лктатыштардыц барлык диаметр! стандартталматан;
тан эте аз жиынтатыштар болатын арнайы максаттаты диаметрлер.

а) 1-серия = к^быра 
2-серия = жиынп 

3-серия = стандарттал

к;р С
Т EN

 10217-4-2015
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8.7.4 Шактамалар
8.7.4.1 Кабмрганмц колжепм/и диаметрлер! мен калыцдыгы
Кубырлардьщ диаметр! жэне кабыргаларыныц калыцдыгы 7-кестеде бершген 

шактамалар мен шекп мэндер шепнде болуга тшс.

7-кесте -  Ь^абырганыц сырткы диаметрше жэне калыцдыгына арналган 
_________ __________________ шактамалар____________________________

Сырткы диаметр! D Парналган шактамалар Кдбырганыц калындыгына арналган шактама Т л>
<5 5 < Т <  16

D <219,1 ± 1 % немесе ± 0,5 кайсысыныц кэп ± 10 % немесе ± 0,3
екещцгше байланысты кайсысыныц кэп екендшне ± 8 %

D > 219,1 ± 0,75 % байланысты

а) Оц шактама nicipy жшнщ аумагын болдырмайды (8.7.4.2 карацыз)

8.7.4.2 Ilicipy xiriniq бшктнт
Сырткы жэне imKi nicipy жш кесшуге тшс. Кесуден кешн iiiiKi nicipy ж тн щ  

максималды бш ктт 0,5 + 0,05хТ мм болуга тшс.

8.7.4.3 ¥зындыгы бойынша шактамалар
¥зындыгы бойынша шактамалар 8-кестеде бершген.

8-кесте -  ¥зындыгы бойынша шактамалар

Элшемдер1 миллиметрмен
Узындьщ аукымы Сырткы диаметрше арналган шактамалар D

L < 406,4 < 406,4
L < 6000 + 10 + 25

0 0
6000 < L <  12000 + 15 + 50

0 0
L >12000 KefliciM бойынша

8.7.4.4 Сопактыгы
Сопактыгы (О) мынадай формула бойынша есептеледг

Омакс-Омин . _ _------- х 100D ( 1)

мундагы О = сопактыгы %-бен;
D = белпленген сырткы диаметр!;

D макс., D мин. = сол жазьщтьщта элшенген максималды жэне минималды сырткы 
диаметр!.

Сырткы диаметр! D < 406,4 мм куб ыр л ар уш' н сопактыгы диаметр! бойынша 
шактама шегше косылуга тшс.

Сырткы диаметр! D > 406,4 мм жэне с D/T <100 кубырлар уипн сопактыгы 2%-дан 
аспауга тшс.

D/T > 100 кубырлар уипн сопактьщ мэндер! сураныс жэне тапсырысты 
орналастырган кезде кел1с1луге тшс.
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9 Бакылау

9.1 Бакылау турлер1

Осы стандартна сэйкес дайындалатын кубырлар ушш тапсырыс талаптарына 
сэйкесттн белплеу уппн арнайы тексеру журпзшуге тшс.

3.1.В бакылау кужатын кэрсеткен кезде, дайындаушы "сапа менеджмент! жуйесш" 
растау унии, nicipy рэамдерш келюудо, бузбайтын бакылау бойынша nicipyinim жэне 
маманды бек1туд1 коса алганда, кубырларды nicipy SHflipici не катысы болатын 
материалдар мен процестер багалауы кэрсетшген кужатты усынуга тшс.

Ескертпе - 97/23/ЕО директивасын карацыз, I цосымша 4.3-бэл1м ушшпп параграф

9.2 Бакылау кужаттары
9.2.1 Бакылау кужаттарыныц Typjiepi
Егер 9-опция тацдалмаса, EN 10204 сэйкес 3.1.В сэйкеспк сертификаты 

пайдаланылады.

9-опция: EN 10204 сэйкес 3.1.А, 3.1.С немесе 3,2 сертификаттарыныц 6ipeyi 
6epmyi мумкт.

Егер 3.1.А, 3.1.С немесе 3,2 тштп сертификат кэрсетшген болса, сатып алушы 
дайындаушыны бакылауды жузеге асыруга жэне кужатка карап тексеруд1 журпзуге тшс 
уйымньщ немесе маманньщ атауы жэне орналаскан орны туралы хабардар етуге тшс. 3.2 
типт1 сертификатты берген жагдайда, сертификатты шыгаратын тарапты кел1су керек.

Ескертпе - 3.1 .А кужаты 97/23/ЕО директивасына сэйкестт yniiH колайлы емес.

9.2.2 Бакылау кужатыныц мазмуны
Бакылау кужатыныц мазмуны EN 10168 сэйкес болуга тшс.
Бакылау кужаттарыныц барльщ типтер1 осы сипатпз1мнщ жэне тапсырыстыц 

талаптарына жеткдз1лген эн1мшц сэйкест1пн тексеру туралы эт1 шште камтылуга THic.
Жеткдз1лет1н кубырларды бакылау кужатында мынадай шартты белпленулер мен 

акпарат жазылуга Tnic:
А — коммерцияльщ операциялар жэне муддел1 тараптар;
В — бакылау кужаттары колданылатын эн1мшц сипаттауы;
С01-С03 — сыналатын улплерд1ц орналасуы жэне сынак температурасы;
С 10-С 13 — керуге сынау;
С40-С43 — егер колданылатын болса, берштшн сынау;
С60-С69 — эзге де сынактар (мысалы, кес1лу1н);

С71-С92 — жалпы талдау кез1ндеп химияльщ курамы (егер колданылатын болса, 
эн1мшц талдауы);

D01 — тацбалау жэне сэйкестещцру, бет1шц сырткы Typi, формасы жэне элшемд1к 
касиеттер1;

D02-D99 — сацылаусыздыгын сынау, бузбайтын бакылау;
nicipy рэам ш  беютуге жасалган с1лтеме;
nicipymiHi бештуге жасалган с1лтеме (немесе nicipymi-автоматшыны);
Бузбайтын сынактар бойынша маманды беютуге жасалган сштеме;
Z — аттестаттау.
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Одан баска, 3.1.В бакылау кркатында дайындавушы, егер бул кдпданылатын болса, 
"сапа менеджмент! жуйеа" баганына сэйкес келетш сертификата# жасалатын сштемелерд1 
кэрсетуге тшс (9.1 кдрацыз).

9.3 Тексеру жэне сынау корытындылары
Кубырлар тапсырысты орнластырган кезде 1-сынак турше немесе 2-сынак; турше 

сэйкес тексершуге жэне сыналуга тшс (6.1 караныз).
Кубырларга арналган тексерулер мен сынактар 9-кестеге сэйкес жургтзшуге тшс.

9-кесте -  Тексеру жэне бакылау сынацтары

Тексеру жэне сынау тиш Сынактар
к езец д тп

Сштеме ынактар Typi

1 2

Мшдегп
сынактар

Балкытудьщ химиялык курамы [лкымага 6ip рет 8.2.1 жэне
11.1

X X

Бэлме температурасы кез1нде непзп 
материалдыц кер1лу1н сынау

Сыналатын 
кубырга 6ip рет

8.3.1 жэне
11.2.1

X X

Кесшуш сынау а) ушш D < 600 мм жэне T/D 
аракатынасы <0 ,1 5  6ipaK Т < 40 мм немесе b 
унпн D > 150 мм Балдактыц кершуш сынау

8.3.1, 11.4 
жэне 
11.5

X X

Испытание на раздачу для D < 150 мм уппн 
таралуын сынау жэне Т < 10 мм 
немесе Ь)
D < 114,3 мм жэне Т <12,5 мм уппн балдактыц 
кершуш сынау

8.3.1, 11.6 
жэне 
11.7

X X

Тэмен температура кезшдеп дииамикальщ 
сынау

8.3.2 жэне 
11.8

X X

Сацылаусыздыгын сынау 0p6ip кубыр 8.4.3.1 жэне 
11.9

X X

Элшемдерш бакылау 8.5, 8.7 жэне 11.10 X X
Кэзбен шолып бакылау 11.11 X X
Бойльщ акауларды орындауга арналган nicipy 
жшшщ бузбайтын бакылауы

0p6ip кубыр

I. 3.2 жэне
I I .  12.1

X -

Бойльщ акауларды аньщтауга арналган туркын 
жэне nicipy жшш бузбайтын бакылау

1.3.2 жэне
11.12.2

- X

Мшдегп
емес
сынактар

0HiMfli талдау (3-опция) Балкымага 6ip 
рет

8.2.2 жэне 
11.1

X X

Бэлме температурасы кезшде nicipy жшшш 
KepinyiH сынау (10-опция) с)

Сыналатын 
кубырга 6ip рет

8.3 жэне 11.3
X X

Кубырдыц шет1нен кашьщтыкта кабырганыц 
калыцдыгын элшеу (12-опция)

8 .7 -11 .10 X X

Бойльщ акауларды аныктауга арналган 
бузбайтын бакылау (5-опция)

ap6ip кубыр

8.4.3.2 жэне 
11.12.3

- X

Кдбатты акауларды аньщтауга арналган 
бузбайтын бакылау (6-опция)

8.4.3.2 жэне 
11.12.4

- X

a) Кесшуш сынау унпн 2 улп 0° жэне 90° кезшдеп жагдайда сыналуга тшс
b) Кесу сынагын, балдактыц кершуш сынауды немесе таралуын сынауды тандау эндорушшщ калауынша 

аныкталады.
c) 10-опция: Сыртцы диаметр) D 219,1 артьщ црбырлар yuiiu nicipy жттц квлденец кершуше сынац

етюзшуге muic.____________________________________________________________________________________
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10 Улплерд! ipiKTey

10.1 Сынактар кезецдшнт
10.1.1 вшмнщ сыналатын б1рл1п
Кезекп термияльщ эцдеуаз жетюзшетш кубырлар ушш, сыналатын улп 

кабыргасыньщ диаметр! мен кальщдыгы кэрсетшген, болаттьщ 6ip маркасындагы, 6ip 
балкытудагы, сондай дайындау процесшдеп кубырларды камтуга тшс.

Пешпен термияльщ эндеуге тускен кубырлар унин сыналатын улп кабыргасыньщ 
диаметр! мен кальщдыгы кэрсетшген, болаттьщ 6ip маркасындагы, 6ip балкытудагы, 
сондай дайындау процесшдеп кубырларды камтуга тшс, эдютемелж пеште сондай сонгы 
термияльщ эцдеуге жэне пешке кезецдщ эрекетте жутемеге тус!р!лед!.

Сыналатын улпдеп элшеу кубырларыньщ саны 10-кестеде кэрсетшген мэндерге 
сэйкес болуга тшс.

10-кесте -  Сыналатын улпдеп елшеу кубырларыньщ саны
Сырткы диаметр D (мм) Сыналатын улпдеп элшеу кубырларыньщ 

максималды саны

D <114,3 200
114,3 < D <  323,9 100

D > 323,9 50

10.1.2 Сыналатын улгщеп елшеу кубырларыньщ саны
Элшеу кубырларыньщ кезекп саны сыналатын улгшщ эркайсысынан !р!ктелуге

тшс:
- 1-сынак Typi: б!р кубыр улпс!;
- 2-сынак Typi: ею кубыр улпс!; егер кубырлардьщ жалпы саны 20-дан аз болса, 6ip 

гана кубыр ульют
10.2 Улплерд! жэне сыналатын материалды сынау
10.2.1 Ошм талдауы ушш улплерд! ipiKTey жэне дайындау

Эшм талдауына арналган улплер механикальщ сынактар унин !рштелген 
сынамалардан немесе улплерден немесе ISO 14284 сэйкес улгшерд! механикальщ 
сынауларга арналган сиякты жерде кубырдьщ барльщ кальщдыгы немесе механикальщ 
сынактар уипн !р1ктелген улплерден алынуга тшс.

10.2.2 Механикальщ сынактар уипн улплерд! жэне сыналатын материалды 
орналастыру, багыттау жэне дайындау

10.2.2.1 Жалпы
Сыналатын улплерд! EN ISO 377 талаптарына сэйкес кубырлар шеттершен ipiKTey 

керек.
10.2.2.2 Базальщ материалдьщ кершуш сынауга арналган улгшер
Сынакка арналган улплер EN 10002-1 сэйкес дайындалуга тшс.
Дайындаушы-зауыттьщ калауынша:
- сырткы диаметр! D > 219,1 мм кубырлар ушш кубырларга арналган улплер 

тольщтай кубыр осш е бойльщ багытга немесе тэсеу алацында ipiKTeayre тшс;
- сырткы диаметр! D > 219,1 мм кубырлар унпн кэлденен дэцтелек кимасы бар 

кубырлар уш1н механиальщ эцделген улплер кесшмеген улпден кубыр осше бойльщ 
немесе кэлденен багытта немесе тэсеу алацында !р!ктелуге тшс.

Жолак KeciHflici жэне дэцгелек шшшд! улп жшке карама-карсы жактан алынуга тшс.
10.2.2.3 Ж!кт!ц кершуш сынауга арналган улплер
Ilicipy жн ri Hi н кершуш сынауга арналган улплер жжке кэлденен тацдалуга тшс, 

оныц устше ж1 к ортасында болуга тшс. Улп тепстелген кубырдьщ тольщ кальщдыгынан 
алынган жолак кесшдю! болуы мумюн, балкытылган жж алынып тасталуы мумюн.
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10.2.2.4 Кесшуш, балдактьщ  кершуш, тараты луы н жэне балдактын кнекнн 
сынауга арналган улгшер

Кесшуш, балдактын кершуш, таратылуын жэне балдактын кнеюш сынаута 
арналтан улплер EN 10233, EN 10237, EN 10234 немесе тшсшше EN 10236 сэйкес 
кубырдын толык бэлшнен курылуга тшс.

10.2.2.5 BepiKTiriH сынауга арналган улгшер
Шарли бойынша сынамалар уш1н У-тэр1зд1 стандарттык уш кес1нд1 EN 10045-1 

сэйкес дайындалута тшс. Егер кабыртанын калындыты сыналатын улгшер секцияны 
тегтстеуаз 1р1ктелмейтш болса, еш 10 мм аз улплер 1р1ктелуге Tnic, б1рак кемшде 5 мм; ен 
колжет1мд1 еш пайдаланылуга тшс.

Ен1 кем1нде 5 мм сынак улгшер1 алынбайтын жерде кубырлардын берштшне 
сынактар этюзшмеуге тшс.

Dmm бер1лген сырткы диаметрден асатын кезде бер1лген сырткы диаметр, тестшеу 
улгшер1 кубыр ос1не кэлденен батытта кес1лед1 эжне мундай жатдайда бойлык сынау 
улгшер1 мынадай формула бойынша есептеуге сэйкес пайдаланылуга тшс:

Dmin =(Т-5) + [756,25/(Т-5)] (2)

Улплер ж1кке карама-карсы диаметрл1к турде 1р1ктелуге тшс.
Сынакка арналган улплер кесшдшш осьтж сызыгы кубырдын бетше 

перпендикуляр болатындай болып дайындалуга тшс, 2-суретп караныз.

1 -  бойлык улп;
2 -  кэлденен улп.

2-сурет -  BepiKTiriH сынаган кезде улгшщ  орналасуы 

11 С ы нак эдктер!

11.1 Х имиялы к талдау
Элементтер аныкталуга тшс жэне мэш 2-кестеде кэрсетшген кэрсетюштерге сэйкес 

болуга ™ic. Талдау уш1н колайлы физикалык немесе химиялык аналитикалык эд1ст1 
тандау дайындаушынын калауынша журпзшкдг Даулы жагдайларда пайдаланылатын эд1с 
CR 10261 стандартын ескере отырып, дайындаушы мен сатып алушынын арасында 
кел1с1луге тшс.
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11.2 Базалык материалдыц кершуш сынау
Сынак EN 10002-1 сэйкес журпзшуге тшс жэне мынадай параметрлер аньщталуга

тшс:
• керу кезшдеп аккыштык шеп (Rm);
• жогаргы аккаштык шеп (ReH) немесе аккыштык кубы лысы усынылмайды, шартты 

аккыштык шеп алынады 0,2% (Ярод);
• (L0) узындык элшемше катысы бойынша б1рдей ажыраудан соцгы узару пайызы; 

егер сынак уш1н пропорционал емес улп алынган болса, узару пайызы EN ISO 2566-1 
бершген кестелер пайдаланыла отырып, Lo= 5,65 х  VSo ; узындьщ элшемше кайта 
есептеледг

11.3 Ilicipy жпппц келденец кершуш сынау
Сынак бэлме температурасы кез1нде EN 10002-1 сэйкес этшзшуге тшс жэне уз1лген 

кездеп аккыштык шеп аныкталута тшс (Rm).

11.4 Кесшуш сынау
Сынак EN 10233 сэйкес журпзшуге тшс.
К^убырдьщ KeciHflici плиталар арасындаты аракашьщтык Н келеа формулада 

кэрсеплген мэндерге жеткенше баспакта ныгыздалуга тшс:

Н = (1+С) ХТ (3)C + (T/D)
мундаты Н -  плиталар арасындаты аракашьщтык жуктемемен элшенед1, мм;
D -  бершген сырткы диаметр, мм;
Т -  кабыртаньщ бер1лген кальщдыты, мм;
С -  К¥РастыРУшы nimiH 93repiciHiH факторы:
- P215NL маркалы болат уийн 0,09;
- P265NL маркалы болат уийн 0,07.
Сынак акталтан кезде улпде сызаттар немесе сыныкдар болмаута Tuic. Бул ретте 

улпн1ц шеттер1 бойынша сызаттар акау уш1н непз болып табылмайды.

11.5 Балдактыц кершуш сынау
Сынак EN 10237 сэйкес журпзшуге тшс.
Кубыр кесшд1с1 узшу пайда болтанша шенбер айналасындаты батыт бойынша шипи 

93repiciHe тус1р1луге тшс.
Ажыраудан соц улпн1ц ултайткыш аспаптарды пайдаланусыз кэзге кэр1нет1н 

сызаттары болмаута тшс (ажырау нуктес1нен баска).
11.6 Таралуын сынау
Сынак EN 10234 сэйкес журпзшуге тшс.
Кубыр кеащ ц а 11-кестеде кэрсеплген сырткы диаметр! Hi н пайыздьщ артуына кол 

жетк1з1лгенше, конустьщ аспаппен 60 0 кенейтшуге тшс.

11-кесте- Таралуын сынау. Талаптар
d/D я> % сырткы диаметршщ артуы

<0,6 8

> 0,6 < 0,8 10

>0,8 15

d = D - 2Т
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Сынактан сон сынакка ар налган улгшер сызаттарсыз жэне жарылуларсыз болуга 
raic. Алайда, merrepi бойынша шамалы сызатгар акау yuiiH непз репнде 
карастырылмауга тшс.

11.7 Балдактыц кецеюш сынау
Сынак EN 10236 сэйкес журггзшуге тшс.
Кубыр кесш дю  ол сынганша, конустьщ аспаппен кецейтшуге тшс. Сыну аймагынан 

тыс бет сызаттарсыз жэне жарылуларсыз болуга тшс. Алайда, merrepi бойынша шамалы 
сызатгар акау ушш непз репнде карастырылмауга тшс.

11.8 BepiKTiriH сынау
11.8.1 Сынак; 40° С бэлме температурасы кезшде EN 10045-1 сэйкес эттазшуге тшс.
11.8.2 Уш улпнщ  орташа мэш 4-кестеде бершген талаптарга сэйкес болуга тшс. Bip 

улпш ц мэш осы мэннщ кем1нде 70%-ын курайтын жагдайда, кэрсеплген мэннен тэмен 
болуы ыктимал.

11.8.3 Егер сыналатын улпш ц еш (W) кем1нде 10 мм болса, элшенген соккы 
энергиясы (KVP) мынадай тецдеу пайдаланыла отырып, соккыныц есеппк энергиясына 
(KVC) турленд1р1луге тшс:

lOxKVp
KVc = - 5 - e <4)

мундагы KVC -  соккыныц есеппк энергиясы, Джоульмен;
KVP -  соккыныц элшенген энергиясы, Джоульмен;
W -  пайдаланылатын улпш ц еш, мм.
Соккыныц есеппк энергиясы KVC 11.8.2 бер1лген талаптарга сэйкес болуга тшс.
11.8.4 Егер 11.5.2 талаптары орындалмайтын болса, дайындаушыныц калауынша 

сондай улплерден алынган уш улпге косымша сынак журпз1лед1. Сынакгы оны 
кайталаганнан кешн канагаттанарльщ деп санау уш1н, сонымен катар мынадай шарттар 
сакталуга тшс:

- алты сынактыц орташа мэн1 бер1лген минималды орташа мэннен кэп немесе б1рдей 
болуга тшс;

- алты жеке мэннщ екеуден артыгы бер1лген минималды орташа мэннен тэмен 
болуы мумкш;

- алты жеке мэншц б1реуден артыгы бер1лген минималды орташа мэнн1ц 70 %-ынан 
тэмен болуы мумкш.

11.8.5 Сынакка арналган улпш ц элшемдер1 мм, соккыныц элшенген энергиясыныц 
мэш жэне табылган орташа мэн бершуге тшс.

11.9 Сацылаусыздыгын сынау
11.9.1 Гидростатикалык; сынак
Гидростатикальщ сынак 70 бар2) сынак кысымы кез1нде немесе кандай мэншц тэмен 

болатындыгына байланысты бер1лген тецдеу бойынша есептелген кысым Р кез1нде 
этк1з1луге тшс:

P=20(S х T)/D (5)

мундагы Р - сынак кез1ндеп кысым, бар;
D - бершген сырткы диаметр, мм;
Т - кабырганыц бершген калыцдыгы, мм;
S - болаттыц аталган маркасы уш1н кэрсеплген минималды бершпк шеНшн (4- 

кестеш карацыз) 70%-ына сэйкес келепн МПа кернеу.

2) 1 бар = 100 кПа
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Сынак кысымы сырткы диаметр! D 457 аз немесе б1рдей кубырлар уппн кемшде 5 
секунд жэне сырткы диаметр! D 457 мм артьщ кубырлар уппн кем!нде 10 секунд устал ад ы.

Сынак барысында кубырдьщ сацылаусыздыгы бузылмауга Tuic.

11- опция: 11.9.1 кврсеттген мэннен ерекше жэне царастырылатын болат маркасы 
ушш бертген минималды аццыштыц шегтщ 90%-ынан томен кернеуге сэйкес келетш 
сынац цысымы (4-кестет царацыз).

Ескертпе - аталган сыцылаусыздыгын гидростатикальщ сынау 6epijcririH сынау болып табылмайды.

11.9.2 Электрмагниттж сынак
Сынак EN 10246-1 сэйкес журпзшедг

11.10 Олшемдж бакылау
Кэрсетшген элшемдер, оньщ ш ш де тузу сызыктьщ элшемдер! тексер1луге тшс.
Сырткы диаметр кубырдьщ ушында элшенедг Сырткы диаметр! D > 406,4 мм 

кубырлар yniiH диаметр! шенбер бойынша таспа аркылы элшену! мумии.
Егер 12-опция кэрсетшмеген болса, кабыргалар калыцдыгы кубырдьщ е й  шепнде де 

элшенуге тшс.

12- опция: Кабыргалар цалыцдыгы келшлген рэс 'шге сэйкес цубырлардыц шеттен
бастап влшенуге muic.

11.11 Кезбен шолып зерттеу
Кубырлар 8.4.1 жэне 8.4.2 талаптарына сэйкестшн камтамасыз ету уипн кэзбен 

шолып каралуга Tnic.

11.12 Бузбайтын бакылау
11.12.1 1-сынак туршщ кубырлары EN 10246-3 сэйкес бузбайтын бакылау сынагына 

тусуге тшс, децгеш ЕЗ, EN 10246-5 сэйкес, децгеш F2, EN 10246-7 сэйкес децгей! U3, Kimi 
санаты С немесе EN 10246-8 сэйкес децгеш U3.

Егер 13-опция кэрсетшмеген болса, сынакды бакылау эдюш тандау дайындаушыныц 
калауына калдырылады.

13- опция: Сынац эдтн сатып алушы айцындайды.

Кубырдьщ шеттершдеп nicipy ж1п автоматты турде тексер!лед1 жэне EN 10246-8 
сэйкес U3 кабылдау децгешнде колмен немесе жартылай автоматты ультрадыбыстьщ 
сынакка тус!р1луге Tnic, Kimi санаты С немесе кесшуге тшс.

11.12.2 2-сынак TypiHin кубырлары EN 10246-7 сэйкес U2 кабылдау децгешнде 
бойлык акаулардыц болуына ультрадыбыстьщ дефектоскопияга тус!р1луге тшс, Kimi 
санаты С немесе EN 10246 сэйкес F2 кабылдау децгешнде.

Егер 14-опция кэрсетшмеген болса, сынакты бакылау эдюш тацдау дайындаушыныц 
калауына калдырылады.

14- опция: Сынац эдтн сатып алушы айцындайды.

Автоматты турде тексершмеген кубыр шеттерЫц аудандары не N 10246-7 сэйкес U2 
кабылдау децгешнде, Kimi санаты С колмен/жартылай автоматты ультрадыбыстьщ 
сынакка туаршуге немесе кесшуге тшс.
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11.12.3 Егер 5-опция кэрсетшетш болса (8.4.2 2 кдрацыз), кубырлар EN 10246-6 
сэйкес кдбылдау децгеш U2, Kinii санаты С кэлденец шалагайлыкдардыц болуына 
ультрадыбыстык; сынакда Tycipmyre тшс.

11.12.4 Егер 6-опция кэрсетшетш болса (8.4.2.2 кдрацыз), кубырлар 
EN 10246-14 сэйкес U2 цабылдау децгешнде кабатты шалагайльщтардыц болуына 
ультрадыбыстык; сынакда тус1р1луге тшс.

11.13 Ь^айталама сынацтар, сурыптау жэне ецдеу
Кдйталама сынакдар, сурыптау жэне эцдеу уппн EN 10021 талаптары цолданылады.

12 Тацбалау

12.1 ¥сынылатын тацбалау
Тацбалау эрб1р кубырда, кемшде кубырдыц 6ip шетшде жуылмайтын болып 

салынуга тшс. Сыртцы диаметр! D < 51 мм кубырлар упйн тацбалау кубырлар салынган 
корапкд немесе жэпйкке беютшетш затбелплерде пайдаланылуга тшс.

Тацбалауда мынадай аппарат жазылуга тшс
- дайындаушыныц атауы немесе сауда маркасы;
- осы еуропальщ стандарттыц Himipi жэне болаттыц атауы (5.2 карацыз).
- сынакдар турц
- сэйкеспк туршщ кэрсепапп (7.3.1 жэне 7.3.3);
- куйманыц Himipi немесе кодтьщ H9Mipi;
- сэйкесп кт1 багалау экш нщ  белпсц
- жетюзу немесе эшм б1рлтн тш сп кужатца жатцызуга мумкшдш берепн 

сэйкестещцру H$Mipi (мысалы, тапсырыстыц немесе тармакдыц H9Mipi).

Тацбалау улпсг

X - EN 10217-4 - P265NL - TCI - С2 - Y - - Z r  Z2

мундагы X - энд!руиннщ белпсц
ТС1— 1-сынац туршщ белгшенуц
С2 — сэйкеспк туршщ кэрсепапп, егер колданылатын болса (7.3.1 жэне 7.3.3);
Y — куйманыц H9Mipi немесе кодтьщ H9Mipi;

Ъ\— сэйкеспкп багалау экш нщ  белпсц 
Z2 — сэйкестещцру нэм1рг

12.2 Ь^осымша тацбалау

15-опция: Сурсшыс жэне тапсырысты орналастырган кезде келшлген цосымша 
тацбалау цолданылады.

13 Ь^ортау

Кубырлар уацытша цорганыш цаптамасыз жетккзшуге тшс.

16-опция: Уацытша цорганышты цаптама немесе бери: цаптама жэне/немесе 
цаптама цолданылуга muic.
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ZA космышасы
(ацпаратт ыц)

EN 10217-4 стандарты жэне ЕО 97/23/ЕО директивасыныц нсгпы талаптары
арасындагы езара байланыс

EN 10217-4 арнайы талаптар унпн техникалык шеш1мдерд1 камтамасыз ету унпн 
97/23/ЕО директиивасыньщ непзп каушс1зд1к талаптарын колдау максатында, ЕКС 
Еуропалык комиссияньщ жэне Еуропалык Ерк1н Сауда Кдуымдастыгыныц мандаты 
бойынша дайындалды.

EN 10217-4 Директивага сэйкес Еуропалык К,огамдастыктыц Ресми Журналында 
цитата келт1р1лед1 жэне кем1нде 6ip муше - мемлекетке арналган улттык стандарт рэл1 
ретшде шыгады, ZA. 1 кестесшде кэрсетшген осы стандарттыц талаптарымен кел1су осы 
стандарттыц колданылу саласы шепнде Еуропалык Еркш Сауда Кдуымдастыгыныц 
нормаларына жэне Директиваныц Крлданыстагы Талаптарына сэйкеспк презумпциясын 
б1лд1ред1.

ZA-1-KecTeci -  Еуропалык EN 10217-4 стандарты жэне ЕО 97/23/ЕО 
директивасыныц непзН талаптары арасындагы сэйкеспк.

Осы EN
тармактары/тармакдпалары

К^ысыммен жумыс ютейтш 
жабдык 97/23/ЕО директивасы 

1-Косымша

Мазмуны

7.3.3 3.1.2 Ilicipy

7.3.1 3.1.3 Нузбайтын сынактар

8.3 4.1а Тшст1 материалдардыц 
цасиеттер1

7.3 и 8.4 4. Id Технологияльщ процесс упйн 
жарамдылыгы

9 - 10 4.3 Кужаттама

Назар аударыцыз: Эзге де талаптар жэне ЕО директивалары сондай-ак Еуропалык 
стандарттыц колданылу саласына тусет1н эшмге колданылуы мумкш (EN 10217-4).
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В.А косымшасы
(щпаратт ыц)

В.А1 кестес1 - Стандарттардыц сштемелж халыкаралык, ещрлж  
стандарттарга, шет мемлекеттердщ стандарттарына сэйкестзп туралы мэл!меттер

Сштемелш шетелдш стандарттыц (шетелдш кужаттыц) 
белгшену1

Сэйкестпс
д1режес1

Тш еп мемлекетт1к стандарттыц 
белплену1 жэне атауы

EN 10020:2000, Definition and classification of grades of 
steel (Болат маркаларын аньщтау жэне жштеу).

IDT СТ EN 10020-2012 -  Болат. 
Болат маркаларын аньщтау жэне 
жжтеу.

EN 10021:2006, General technical delivery conditions for 
steel products (Болат жэне шойын буйымдарта арналган 
жетюзуд1ц жалпы техникальщ талаптары).

IDT СТ EN 10021-201_ Болат жэне 
болаттан дайындалтан буйымдар. 
Жетюзудщ жалпы техникальщ 
шарттары*

EN 10027-1:2005 , Designation systems for steels - Part 1: 
Steel names (БОлат. Белплеу жуйест 1-бэл1м. Болаттыц 
атауы. Н епзп символдар).

IDT СТ EN 10027-1-2012 
Болаттарды белплеу жуйест 1- 
бэл1м. Болаттар атауы.

EN 10027-2:2015 , (Designation systems for steels - Part 2: 
Numerical system Болаттарды белгшеу жуйелерт 2-бэл1м. 
Нэм1рлеу жуйес1).

IDT СТ EN 10027-2-2012 
Болаттарды белплеу жуйест 2- 
бэл1м. Нэм1рлеу жуйес1.

EN 10052:2004, Vocabulary of heat treatment terms for 
ferrous products (TeMip корытпаларынан жасалтан 
буйымдар. Термияльщ эцдеу бойынша терминдер с э зд т )

IDT кр  СТ EN 10052-2013 К;ара 
металдардан жасалган 5шмдерд1 
термиялык; эцдеу. Терминдер мен 
аньщтамалар.

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection 
documents (Металл буйымдар. Бакылау кужаттарыныц 
турлерО

КР СТ EN 10204-2012 Металл 
буйымдар. Кдбылдап бакылау 
кужаттарыньщ типтер1

EN ISO 377:2013, Steel and steel products - Location and 
preparation of samples and test pieces for mechanical testing 
(Болат жэне болат буйымдар. Механиалык сынактар унпн 
сыналатын улплср;ц орналастыру жэне дайындау (ИСО 
377:2013)).

ЮТ КР СТ ИСО 377-2011 «Болат 
жэне болат буйымдар. 
Механикальщ сынактар ушш 
фрагменттер мен улгшерд1 
дайындау жэне жай-куй1»

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and 
preparation of samples for the determination of chemical 
composition (ISO 14284:1996) (Болат жэне шойын. 
Химияльщ курамын аньщтау ушш улплерд1 ipiicrey жэне 
дайындау (ИСО 14284:1996)).

IDT к р  СТ ИСО 14284-2011 «Болат 
жэне шойын. Химияльщ курамын 
аньщтау ушш улплерд1 ipiicrey 
жэне дайындау».

0О Ж  691.714.122 МСЖ 23.040.10; 77.140.75 (IDT)

Туйшд! сездер: куб ыр л ар, гпелршген болат кубырлар, бузбайтын бакылау, тацбалау
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СТ РК EN 10217-4-2015
НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные сварные для работы под давлением 
Технические условия поставки

Часть 4
ТРУБЫ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ, ПОЛУЧЕННЫЕ ЭЛЕКТРОСВАРКОЙ, 

С УСТАНОВЛЕННЫМИ СВОЙСТВАМИ ДЛЯ ПОНИЖЕННОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

Дата введения 2017-01-01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки для сварных труб 
из нелегированной стали в двух видах испытаний, полученных электросваркой, с 
установленными свойствами для пониженной температуры.

2 Н ормативные ссылки

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

EN 10002-1:2001 Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of test (at ambient 
temperature) (Металлические материалы -  Испытание на растяжение - Часть 1: Метод 
испытания (при комнатной температуре)).

EN 10020:2000 Definition and classification of grades of steel (Определение и 
классификация марок стали).

EN 10021:2006 General technical delivery conditions for steel products (Общие 
технические требования поставки для стальных и чугунных изделий).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Сталь. Системы 
обозначение. Часть 1. Названия стали. Основные символы).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system (Сталь. 
Системы обозначения для сталей - Часть 2: Система нумерации).

EN 10045-1:1990 Metallic materials - Charpy impact test - Part 1: Test method 
(Металлические материалы -  тест на удар по Шарпи - Часть 1: Метод испытания).

EN 10052:2004 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Изделия из 
сплавов железа. Словарь терминов по термообработке).

EN 10168:2004 Iron and steel products -  Inspection documents -  List of information and 
description (Изделия из стали. Акты приемочного контроля. Перечень информации и 
описание).

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Изделия 
металлические. Виды документов контроля).

ENV 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit 
length (Трубы стальные бесшовные и сварные. Размеры и массы на единицу длины).

EN 10233:1993 Metallic materials - Tubes - Flattening test (Металлические материалы - 
Трубы - Испытание на сплющивание).

EN 10234:1993 Metallic materials - Tubes - Drift expanding test (Металлические 
материалы - Трубы - Испытание на раздачу).

EN 10236:1993 Metallic materials - Tubes - Ring expanding test (Металлические 
материалы - Трубы - Испытание на расширение кольца).

Издание официальное 1
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EN 10237:1993 Metallic materials - Tubes - Ring tensile test (Металлические материалы - 
Трубы - Испытание на растяжение кольца).

EN 10246-1:1996 Non-Destructive Testing of steel tubes Part 1 Automatic 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) ferromagnetic 
steel tubes for verification of hydraulic leaktightness (Неразрушающий контроль стальных 
труб. Часть 1. Автоматическое электромагнитное испытание бесшовных и сварных (за 
исключением сваренных дуговой сваркой под флюсом) труб из ферромагнитной стали для 
проверки гидравлической герметичности).

EN 10246-3:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 3: Automatic eddy current 
testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 
imperfections (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 3. Автоматические 
испытания вихревыми токами бесшовных и сварных стальных труб (кроме сваренных 
дуговой сваркой под флюсом) для определения дефектов).

EN 10246-5:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 5: Automatic full 
peripheral magnetic transducer/flux leakage testing of seamless and welded (except submerged 
arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 5. Автоматический контроль по всей 
периферийной поверхности бесшовных и сварных (кроме сваренных дуговой сваркой под 
флюсом) труб из ферромагнитной стали для определения продольных дефектов с 
помощью магнитного первичного преобразователя/рассеяноного магнитного потока).

EN 10246-6:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 6: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless steel tubes for the detection of transverse imperfections 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 6. Автоматический ультразвуковой 
контроль бесшовных стальных труб по полной окружности для обнаружения изъянов в 
поперечном направлении).

EN 10246-7:2005 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal imperfections (Трубы стальные. Неразрушающий контроль. 
Часть 7. Трубы бесшовные и сварные (кроме сваренных под флюсом). Автоматический 
ультразвуковой контроль по всей поверхности для обнаружения продольных дефектов).

EN 10246-8:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 8: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of electric welded tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 8. Автоматический ультразвуковой 
контроль сварных швов электрически сваренных стальных труб для обнаружения изъянов 
в продольном направлении).

EN 10246-14:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7 : Automatic ultrasonic 
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of 
laminar imperfections (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть14. Автоматический 
ультразвуковой контроль бесшовных и сварных стальных труб (за исключением 
сваренных дуговой сваркой под флюсом) для обнаружения слоистых изъянов).

EN 10256 :2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel (Неразрушающее испытание стальных труб -  
Квалификация и компетентность уровней 1 и 2 персонала, проводящего неразрушающие 
испытания).

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and 
definition of terms for use in product standards (Трубы, фитинги и конструкционные полые 
профили стальные. Обозначения и определения терминов, используемые в стандартах на 
продукцию).

CR 10260:1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Системы 
обозначений для стали: Дополнительные символы).
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CR 10261:2008 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 
methods of chemical analysis (ECISS Информационный циркуляр 11 -  Железо и сталь -  
Обзор имеющихся методов химического анализа).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Сталь и продукция из стали -  Размещение 
образцов для испытаний при механических испытаниях (ISO 377:1997)).

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1:1984) (Сталь -  Преобразование значений удлинения - Часть 1: 
Углерод и низколегированные стали (ISO 2566-1: 1984)).

ISO 14284:2002 Iron and steel products - Sampling and preparation of samples for the 
determination of the chemical composit (Сталь и железо -  Отбор проб и приготовление 
образцов для определения химического состава (ISO 14284:1996)).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины по EN 10020, EN 10021, EN 10052, 
EN 10266, а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1 Вид испытаний (test category): Степень и уровень оценки соответствия и 
испытаний.

3.2 Работодатель (employer): Организация, для которой субъект работает на 
регулярной основе.

Примечание - работодателем может быть как изготовитель труб, так и поставщик, а также третья 
сторона, проводящая испытания методом неразрушающего контроля.

4 Обозначения

В настоящем стандарте применяются обозначения по EN 10266, а также 
применяются следующие обозначения:

- С 1, С2 - показатели вида соответствия (7.3.1 и 7.3.3)
- ТС - вид испытаний.

5 Классификация и обозначение стали

5.1 Классификация
Согласно системе классификации по EN 10020, марки стали, приведенные в 

таблицах 2 и 4, классифицируются как нелегированные качественные стали.

5.2 Обозначение стали
5.2.1 В соответствии с настоящим стандартом обозначение стали для труб состоит 

из:
- номера настоящего стандарта;
- марки стали в соответствии с EN 10027-1 и CR 10260;
или

- номера стали, приписанный в соответствии с EN 10027-2.
5.2.2 Обозначение стали:
- заглавная буква Р
- для работы под давлением;
- указание установленного минимального предела текучести, выраженного в МПа и 

приведенного в таблице 4;
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- символ условия поставки для интересующей марки стали (см. таблицу 1);
- символ L для пониженной температуры.

6 Информация, предоставляемая заказчиком

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна предоставляться заказчиком при запросе или 

размещении заказа:
a) количество (масса или общая длина или номер);
b) наименование «труба»;
c) размеры (наружный диаметр D и толщина стенки Т) (см. таблицу 6);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящим стандартом (см. 5.2);
e) вид испытания (ТС) (см. 9.3).
6.2 Опции
Количество опций определено в настоящем стандарте и перечислено ниже. Если 

покупатель не требует выполнения любой из опций на момент запроса или заказа, трубы 
поставляются в соответствии с базовой спецификацией (см. 6.1).

1) Технологический процесс производства труб (см 7.3.2).
2) Ограничение по содержанию меди и олова.
3) Анализ продукции (см. 8.2.2).
4) Выбор метода испытания на герметичность (см. 8.4.3.1).
5) Испытание методом неразрушающего контроля труб вида испытаний 2, 

сваренных высокочастотной сваркой на наличие поперечных дефектов (см. 8.4.3.2).
6) Испытание методом неразрушающего контроля труб вида испытаний 2, на 

наличие слоистых дефектов (см. 8.4.3.2).
7) Специальная обработка концов (см. 8.6).
8) Точная длина (см. 8.7.3).
9) Тип сертификата соответствия, отличный от типового документа (см. 9.2.1).
10) Испытание на поперечное растяжение сварного шва (см. таблицу 9).
11) Испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.9.1).
12) Измерение толщины стенки на расстоянии от концов трубы (см. 11.10).
13) Испытание методом неразрушающего контроля для проверки сварного шва 

(см. 11.12.1).
14) Испытание методом неразрушающего контроля для проверки корпуса трубы 

(см. 11.12.2).
15) Дополнительная маркировка (см. 12.2).
16) Защита (см. 13).
6.3 Пример заказа
500 метров электросварной трубы с наружным диаметром 168,3 мм, толщиной 

стенки 4,5 мм в соответствии с настоящим стандартом, из стали марки P265NL, вида 
испытаний 1, с сертификатом соответствия 3.1.С, в соответствии с EN 10204:

Пример -  500 м - Т руба - 168,3 х 4,5 - EN 10217-4 - P265NL - ТС 1 - О пц и я 9: 3 .1 .С

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Процесс производства стали выполняется на усмотрение изготовителя.
7.2 Процесс раскисления стали
Сталь должна быть полностью раскислена.
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7.3 Производство труб и условия поставки
7.3.1 Все мероприятия по неразрушающему контролю должны проводиться 

квалифицированным и компетентным персоналом уровня 1,2 и/или 3 допуска, 
уполномоченным работодателем.

Квалификация должна быть в соответствии с EN 10256 или эквивалентным 
стандартом, который имеет как минимум такой же уровень требований.

Рекомендуется аттестация персонала 3 уровня в соответствии с EN 473 или 
эквивалентным стандартом, который имеет как минимум такой же уровень требований.

Разрешение, выданное работодателем, должно осуществляться в соответствии с 
письменной процедурой.

Работы по испытанию методом неразрушающего контроля должны 
сертифицироваться по 3-му уровню, принятому работодателем.

Примечание - требования к уровням 1, 2 и 3 могут быть найдены в соответствующих стандартах, 
например, EN 473 и EN 10256.

Для оборудования, работающего под давлением в категориях III и IV (Директивы 
97/23-ЕС), персонал должен быть утвержден Уполномоченной сторонней организацией. 
Трубы, не соответствующие данному требованию, должны иметь маркировку "С 2", если 
не применимы требования по маркировке "С1" (см 7.3.3).

7.3.2 Трубы должны быть изготовлены посредством высокочастотной сварки с 
минимальной частотой 100 кГц по производственным технологиям и технологическим 
маршрутам, как указано в таблице 1.

Если опция 1 не задана, технологический маршрут выполняется на усмотрение
изготовителя.

Опция 1: Технологический маршрут указывается покупателем.
Готовые трубы не должны иметь швов, используемые для соединения отрезков 

пластины.
7.3.3 Сварка должна проводиться квалифицированным персоналом в соответствии с 

требуемым технологическим процессом.
Для оборудования, работающего под давлением в категориях П, Ш, и IV, 

(Директивы 97/23 ЕС) технологический процесс и персонал должны быть утверждены 
уполномоченной сторонней организацией. Трубы, не соответствующие данному 
требованию, должны иметь маркировку "С 1".

7.3.4 Условия поставки, указанные в настоящем стандарте, приведены в таблице 1.

Таблица 1 -  Технологический маршрут и условия поставки труб
Маршрут № Маршруты

Условия поставкиИсходный материал Формирование
1 Нормализированная 

прокатная или 
Нормализированная 

пластина

Холоднокатаные (Товарные) Нормализованная зона сварки 
или Нормализированная 

(вся труба)

2а

Как горячекатаная или 
нормализованная прокатная 

пластина

Холоднокатаные (Товарные) Нормализированная 
(вся труба)

2Ь Холоднокатаные (+сварные) + 
горячекатаные

Нормализированная 
(вся труба)

2с

Холоднокатанные (Н-сварные) + 
горячекатаные при 

контролируемой температуре
Д Л Я

Нормализированная
прокатная

5
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8 Требования

8.1 Общие
При поставке на условиях, указанных в 7.3, и проверенных согласно 9, 10 и 11, 

трубы должны соответствовать требованиям настоящего стандарта.
Трубы должны быть пригодны для горячей и холодной гибки, выполненной 

соответствующим образом.
Кроме того должны применяться общие технические требования поставки, 

указанные в EN 10021.

8.2 Химический состав
8.2.1 Химический состав плавки
Химический состав плавки, указанный изготовителем, должен соответствовать 

требованиям таблицы 2.

Примечание - при сварке труб, производимых в соответствии с настоящим стандартом, следует 
учитывать тот факт, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от стали, но также от 
применяемой термической обработки и условий подготовки и проведения сварки.

8.2.2 Анализ продукции

Опция 3: Анализ продукции для труб должен быть предоставлен.

Таблица 5 определяет допустимые отклонения в результатах анализа продукции от 
указанных пределов по химическому составу плавки, приведенных в таблице 2.

8.3 Механические свойства

Механические свойства труб должны соответствовать требованиям, указанным в 
таблицах 5 и 6, и в 11.4, 11.5, 11.6 и 11.7.

6



Таблица 2 -  Химический состав (общий анализ) а) в % по массе

Марка стали С

макс.

Si

макс.

Мп Р

макс.

S

макс.

Сг

макс.

Мо
макс.

Ni

макс.

А1 total ) 
Мин.

Сис) 

макс.

Nb

макс.

Ti

макс

V

максНаименование
стали

Номер
стали мин. макс.

P215NL 1.0451 0,15 0,35 0,40 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

P265NL 1.0453 0,20 0,40 0,60 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

} Элементы, не указанные в данной таблице, не должны добавляться в сталь без согласия покупателя, за исключением добавления элементов для 
завершения плавки. Следует принять все необходимые меры предосторожности во избежание добавления таких элементов из лома и от других 
материалов, использованных при производстве стали.

b) A1/N > 2, если азот связывается ниобием, титаном или ванадием требования по AltotH A1/N не применяются.
^  Опция 2: Для ускорения процесса формирования должно применяться согласованное максимальное содержание меди менее указанного и 

согласованное указанное максимальное содержание олова.
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Таблица 3 -  Допустимые отклонения данных анализа продукции от пределов,

указанных для химического состава плавки в таблице 2

Элемент

Предельное значение для общего 
анализа в соответствии с таблицей 2 

% по массе

Допустимое отклонение 
анализируемого продукта 

% по массе
С < 0,20 + 0,02
Si < 0,40 + 0,05

Мп < 1,40 + 0,10 
-0  05

Р < 0,025 + 0,005
S < 0,020 + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005
Сг < 0,30 + 0,05
Си < 0,30 + 0,05
Мо < 0,08 + 0,02
Nb < 0,010 + 0,005
Ni < 0,30 + 0,05
Ti < 0,03 + 0,01
V < 0,02 + 0,01

Таблица 4 -  Механические свойства при комнатной температуре для толщины 
____________________ стенки Т до 16 мм (включительно)____________________
Марка стали Свойства при растяжении
Наименование

стали
Номер стали Верхний предел 

текучести или 
условный предел 

текучести ReH или Rpo52 

мин.
МПа *

Предел прочности 
при растяжении 

Rm

МПа *

Удлинение л> 
А мин.

%

1 t

P215NL 4 1.0451 215 от 360 до 480 25 23
P265NL 1.0453 265 от 410 до 570 24 22

а> 1 = продольные; t = поперечные 
ь' Для толщины стенки Т < 10 мм 
* 1 МПа = 1 Н/мм2

Таблица 5 -  Ударные свойства при толщине стенки Т до 16 мм (включительно)

Марка стали
Расположение испытуемых 

образцов по отношению к оси 
трубы

Минимальная средняя поглощенная 
энергия KV J 

при температуре °С

Наименование
стали

Номер стали -40 -20 +20

P215NIA 1.0451 Продольное 40 45 55

P265NL 1.0453
Продольное 40 45 50

Поперечное 27 30 35

1)Для толщины стенки Т < 10 мм
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8.4 Внешний вид и внутренняя прочность

8.4.1 Общие положения
Зона шва должна быть без трещин и несплавлений.
8.4.2 Внешний вид
8.4.2.1 Трубы должны быть без внутренних и внешних поверхностных неровностей, 

которые могут быть обнаружены при визуальном осмотре.
8.4.2.2 Обработка внутренней и внешней поверхности труб должна быть обычной 

для процесса производства, при необходимости применяется термическая обработка. 
Обработка и состояние поверхности должны быть такими, чтобы любые неровности 
поверхности, требующие выравнивания, могли быть обнаружены.

8.4.2.3 Поверхностные неровности должны быть доступны для выравнивания, путем 
шлифовки или обработки на станке, после чего толщина стенок на обрабатываемом 
участке не должна быть меньше заданной минимальной толщины. Все выровненные 
поверхности должны плавно переходить в контур трубы.

8.4.2.4 Любое поверхностное несовершенство, которое глубже чем на 5 % от 
толщины стенки Т или 3 мм, в зависимости от того, что меньше, должно быть обработано.

Данное требование не распространяется на поверхностные несовершенства с 
глубиной равной или менее 0,3 мм.

8.4.2.5 Поверхностные несовершенства, выходящие за пределы указанной 
минимальной толщины стенок, рассматриваются как дефекты и трубы, содержащие эти 
дефекты, считаются не соответствующими настоящему стандарту.

8.4.2.6 Ремонт сварного шва не допускается.
8.4.3 Внутренняя прочность
8.4.3.1 Герметичность

Герметичность труб проверяется в ходе гидростатического испытания (см. 11.9.1) или 
электромагнитного испытания (см. 11.9.2) на герметичность.

Выбор метода испытания выполняется по усмотрению изготовителя, если опция 4 не 
указывается.

Опция 4: Метод испытаний для проверки на герметичность в соответствии с
11.9.1 или 11.9.2указывается покупателем.

8.4.3.2 Неразрушающий контроль
Вся длина сварного шва труб вида испытаний 1 должна быть подвергнута 

неразрушающему контролю для выявления дефектов, в соответствии с 11.12.1.
Вся длина сварного шва труб и корпуса труб вида испытаний 2 должны быть 

подвергнуты неразрушающему контролю для выявления продольных дефектов, в 
соответствии с 11.12.2.

Опция 5: Трубы вида испытаний 2 подлежат неразрушающему контролю для 
обнаружения поперечных дефектов в соответствии с 11.12.3.

Опция 6: Трубы вида испытаний 2 подлежат неразрушающему контролю для 
выявления слоистых дефектов в соответствии с 11.12.4.

8.5 Прямолинейность

Отклонение от прямолинейности любой трубы, длина L не должна превышать 
0,0015 L. Отклонения от прямолинейности на каждом метре длины трубы не должны 
составлять более 3 мм.
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8.6 Подготовка концов
Трубы поставляются с прямо срезанными концами. Концы должны быть свободны 

от заусенец.

Опция 7: Трубы должны поставляться со скошенными торцами (см. рисунок 1). 
Скос должен иметь угол а = (30±5)° притупленной кромкой С (1,6-0.8) мм.

о
Q

Рисунок 1 — Скос конца трубы

8.7 Размеры, массы и допуски
8.7.1 Диаметр и толщина стенки
Трубы заказываются с указанием наружного диаметра D и толщины стенки Т. 

Значения наружного диаметра D и толщины стенки Т отобраны из ENV 10220 и 
приведены в таблице 6.

Примечание - размеры, отличные от значений, указанных в таблице 6, могут быть согласованы.

8.7.2 Масса
Для расчета массы на единицу длины используют значения, приведенные в 

ENV 10220.

8.7.3 Длина
Если применяется опция 8, то указанные трубы поставляются различной длины. 

Диапазон длин поставляемых труб согласовывается при размещении заказа.

Опция 8: Трубы поставляются с точной длиной, указываемой в запросе или заказе. 
Допуски по длине должны соответствовать 8.7.4.3.
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Таблица 6 -  Размеры

В н еш н и й  д и ам етр  D  С ери и  а) Т о л щ и н а  стен ки , Т

1 2 3 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16

10,2

12

12,7

13,5

14

16

17,2

18

19

20

21,3

22

25

25,4

26,9

30

31,8

32

33 ,7

35

38

40

42,4

44,5

48,3

51

54

57

60,3

63,5

С
Т

 Р
К

 E
N

 10217-4-2015



Продолжение таблицы 6ы

Внешний диаметр D Серии а) Толщина стенки, Т

1 2 3 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16

70

73

76.1

82,5

88,9

101,6

108

114,3

127

133

139,7

141,3

152,4

159

168,3

177,8

193,7

219,1

244,5

273

323,9

355,6

406,4

457

508

а) Серия 1 = диаметры, для которых все комплектующие, необходимые для строительства трубопроводной системы, стандартизированы; 
Серия 2 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;

'ерия 3 = диаметры, специального назначения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих.

С
Т РК

 E
N

 10217-4-2015
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8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допустимые диаметры и толщины стенок
Диаметр и толщина стенок труб должна быть в пределах допусков и предельных 

значений, приведенных в таблице 7.

Таблица 7 -  Допуски по наружному диаметру и толщине стенок

Наружный диаметр D Допуск на D Допуск на толщину стенки Т л>
<5 5 < Т <16

D <  219,1 ± 1 % или ± 0,5 в зависимости от того, что 
больше

± 10 % или ± 0,3 
в зависимости от того, что 

больше
± 8 %

D >  219,1 ± 0,75 %

а) Положительный допуск исключает область сварного шва (см. 8.7.4.2)

8.7.4.2 Высота сварного шва
Внешний и внутренний сварной шов должен обрезаться. Максимальная высота 

внутреннего сварного шва после обрезки должна быть 0,5 + 0,05 XT мм.
8.7.4.3 Допуски по длине
Допуски по длинам приведены в таблице 8.

Таблица 8 -  Допуски по длине

Размеры в миллиметрах
Диапазон длины Допуски для наружного диаметра D

т < 406,4 < 406,4
L < 6000 + 10 + 25

0 0

6000 < L <  12000 + 15 + 50
0 0

L >12000 по соглашению

8.7.4.4 Овальность
Овальность (О) вычисляется по следующей формуле:

О =  -------------- х  100 (1)
D v '

где О = овальность в %;
D = установленный наружный диаметр;

D макс., D мин. = максимальный и минимальный наружный диаметр, измеряемый в
той же плоскости, в мм.

Для труб с наружным диаметром D < 406,4 мм, овальность должна быть включена 
в пределы допуска по диаметру.

Для труб с наружным диаметром D > 406,4 мм и с D/T < 100, овальность не должна 
превышать 2%.

Для труб с D/T >100 значения овальности должны быть согласованы при запросе и
размещении заказа.
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9 Контроль

9.1 Виды контроля
Для труб, изготавливаемых в соответствии с настоящим стандартом, должна 

проводиться специальная проверка для установления соответствия требованиям заказа.
При указании документа контроля 3.1.В, изготовитель для подтверждения «системы 

менеджмента качества», должен представить документ с указанием оценки материалов и 
процессам, имеющим отношение к производству сварных труб, включая согласование 
сварочных процедур, утверждение сварщика и специалиста по испытанию методом 
неразрушающего контроля.

П ри м еч ан и е  - см. Д ирективу  97 /23 /Е С  П рилож ен и е I раздел  4.3 трети й  параграф

9.2 Документы контроля
9.2.1 Виды документов контроля
Если не выбрана опция 9, используется сертификат соответствия 3.1.В согласно 

EN 10204.

Опция 9: Может быть задан один из сертификатов соответствия 3.1.А, 3.1. С 
или 3,2 согласно E N 10204.

Если указан сертификат соответствия типа 3.1.А, 3.1.С или 3,2 покупатель должен 
уведомить изготовителя о названии и месте нахождении организации или специалиста, 
который должен осуществлять контроль и произвести осмотр документа. В случае выдачи 
сертификата соответствия типа 3.2, следует согласовать сторону, выпускающую 
сертификат.

П ри м еч ан и е  - д окум ен т 3 .1.А не п ри м ен яется  д л я  со о тветстви я  с Д ирективой  97/23/Е С .

9.2.2 Содержание документов контроля
Содержание документа контроля должно соответствовать EN 10168.
Во все типы документов контроля должны быть включены заявления о проверке 

соответствия поставленной продукции требованиям настоящей спецификации и заказа.
Документ контроля поставляемых труб должен содержать следующие условные 

обозначения и информацию:
А -  коммерческие операции и заинтересованные стороны;
В -  описание продукции, к которой применимы документы контроля;
С01-С03 -  расположение испытываемых образцов и температура испытания;
С 10-С 13 -  испытание на растяжение;
С40-С43 -  испытание на прочность, если применимо;
С60-С69 -  прочие испытания (например, на сплющивание);

С71-С92 -  химический состав при общем анализе (анализ продукции, если 
применимо);

D01 -  маркировка и идентификация, внешний вид поверхности, форма и размерные 
свойства;

D02-D99 -  испытание на герметичность, неразрушающий контроль;
Ссылка на утверждение процедуры сварки;
Ссылка на утверждение сварщика (или сварщика-автоматчика);
Ссылка на утверждение специалиста по испытанию методом 

неразрушающего контроля;
Z -  валидация.

Кроме того, в документе контроля 3.1.В, изготовитель должен указать ссылки на 
сертификат (см. 9.1) в соответствующей графе “система менеджмента качества”, если это 
применимо.

9.3 Итоги проверки и испытания
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Трубы должны быть проверены и испытаны в соответствии с видом испытаний 1 
или видом испытаний 2 при размещении заказа (см. 6.1).

Проверки и испытания для труб должны проводиться в соответствии с таблицей 9.

Таблица 9 -  Итоги проверки и испытания

Тип проверки и испытания
Периодичность

испытаний
Ссылка Вид

испытаний
1 2

Обязательны 
е испытания

Химический состав плавки Один раз за 
плавку

8.2.1 и 11.1 X X

Испытание на растяжение основного материала 
при комнатной температуре

Один раз на

8.3.1 и 11.2.1 X X

Испытание на сплющивание а) для D < 600 мм и 
Т/D соотношения < 0,15 но Т < 40  мм или b  для 
D > 150 мм Испытание на растяжение кольца

8.3.1, 11.4 и 
11.5 X X

Испытание на раздачу для D < 150 мм и Т < 10 
мм
или Ь)
Испытание на расширение кольца для D <
114.3 мм и Т < 12.5 мм

испытываемую
грубу

8.3.1, 11.6 и 
11.7

X X

Динамическое испытание при низкой 
температуре

8.3.2и 11.8 X X

Испытание на герметичность на каждую 
t t w 6 v

8.4.3.1 и 11.9 X X

Контроль размеров 8.5, 8.7 и 11.10 X X
Визуальный контроль 11.11 X X
Неразрушающий контроль сварного шва для 
определения продольных дефектов на каждую 

трубу

1.3.2 и 11.12.1 X ”

Неразрушающий контроль корпуса и сварного 
шва для определения продольных дефектов

1.3.2 и 11.12.2 X

Необязатель
ные
испытания

Анализ продукции (Опция 3) Один раз за 
плавку

8.2.2 и 11.1 X X

Испытание на растяжение сварного шва при 
комнатной температуре (Опция 10) с)

Один раз на
испытываемую
грубу

8.3 и 11.3
X X

Измерение толщины стенки на расстоянии от 
конца трубы (Опция 12)

8 .7 -11 .10 X X

Неразрушающий контроль для определения 
поперечных дефектов (Опция 5)

на каждую 
грубу

8.4.3.2 и
11.12.3

- X

Неразрушающий контроль для определения 
слоистых дефектов (Опция 6)

8.4.3.2 и 
11.12.4

“ X

л> Для испытания на сплющивание. 2 образца должны быть испытаны с положением шва при 0 ° и 90° 
Выбор испытания на сплющивание, испытания на растяжение кольца или испытания на раздачу 

определяется на усмотрение производителя.
С' Опция 10: Для труб с внешним диаметром D более 219,1 должно проводиться испытание сварного 

шва на поперечное растяжение.

10 Отбор образцов

10.1 Периодичность испытаний
10.1.1 Испытуемая единица продукции
Для труб, прошедших термическую обработку, испытываемый образец должен 

включать трубы одинаковых диаметров и толщины стенки, изготовленных из одной марки
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стали, одной плавки, одного процесса изготовления, подвергшихся одному типу 
окончательной обработки в проходной печи или термически обработанных в одной и той 
же загрузке камерной печи.

Для прессованных труб, испытываемый образец должен включать трубы с 
одинаковым указанным диаметром и толщиной стенки, изготовленных из одной марки 
стали, одной плавки, одного процесса изготовления. Максимальное количество труб в 
испытываемом образце должно соответствовать значениям, указанных в таблице 10.

Таблица 10 -  Количество труб в испытательном образце
Наружный диаметр D (мм) Максимальное количество труб в испытательном 

образце
D <114,3 200

114,3 < D <  323,9 100

D > 323,9 50

10.1.2 Количество труб в испытательном образце
Следующее количество труб должно быть выбрано из каждого испытательного 

образца:
— вид испытаний 1: один трубный образец;
— вид испытаний 2: два трубных образца; если общее количество труб менее 

20, только один трубный образец.

10.2 Подготовка образцов и испытательного материала
10.2.1 Отбор и подготовка образцов для анализа продукции

Образцы для анализа продукции должны быть взяты из тех проб или образцов, 
отобранных для механических испытаний или от всей толщины трубы в том же месте, 
как для механических испытаний образцов в соответствии с ISO 14284.

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов и испытательного 
материала для механических испытаний

10.2.2.1 Общие
Испытательные образцы следует отбирать с концов труб в соответствии с 

требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Образцы для испытания на растяжение базового материала
Образцы для испытания должны быть подготовлены в соответствии с EN 10002-1.
На усмотрение завода-изготовителя:
— для труб с наружным диаметром D > 219,1 мм, образцы для труб должны быть 

отобраны в продольном направлении к оси трубы полностью или в площади прокладки;
- для труб с наружным диаметром D > 219,1 мм, механически обработанные 

образцы для труб, с круглым поперечным сечением, должны быть отобраны в продольном 
или поперечном направлении к оси трубы из не расплющенного образца или в площади 
прокладки.

Отрезок полосы и образец круглого профиля должны браться со стороны, 
противоположной шву.

10.2.2.3 Образцы для испытаний на растяжение шва
Образцы для испытаний на растяжение сварного шва должны выбираться поперек 

шва, причем шов должен находиться посередине. Образцом может быть отрезок полосы с 
полной толщиной трубы, который может быть выровнен; наплавленный шов может быть 
удален.
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10.2.2.4 Образцы для испытания на сплющивание, растяжение кольца, раздачу 
и расширение кольца

Образцы для испытаний на сплющивание, растяжение кольца, раздачу и расширение 
кольца должны состоять из полной секции трубы согласно EN 10233, EN 10237, EN 10234 
или EN 10236 соответственно.

10.2.2.5 Образцы для испытания на прочность
Три стандартных V-образных выреза для проб по Шарпи, должны быть 

подготовлены в соответствии с EN 10045-1. Если толщина стены такая, что 
испытательные образцы не могут быть отобраны без выравнивания секции, должны быть 
отобраны образцы шириной менее 10 мм, но не менее 5 мм; должна быть использована 
самая доступная ширина.

Там, где испытательные образцы шириной не менее 5 мм не могут быть получены, 
трубы не должны подвергаться испытаниям на прочность.

Пока Р мин превышает заданный наружный диаметр, тестовые образцы вырезаются в 
поперечном направлении к оси трубы, и в этом случае продольные испытательные 
образцы должны быть использованы согласно расчету по следующей формуле:

D Mhh = (T-5) + [756,25/(T-5)] (2)

Образцы должны быть отобраны диаметрально противоположно шву.
Образцы для испытаний должны готовиться таким образом, чтобы осевая линия 

выреза была перпендикулярна поверхности трубы, см. рисунок 2.

1 -  продольный образец;
2 -  поперечный образец.

Рисунок 2 -  Расположение образца при испытании на прочность

11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Элементы должны быть определены и значение должно соответствовать 

показателям, указанным в таблице 2. Выбор подходящего физического или химического 
аналитического метода для анализа производится по усмотрению изготовителя. В 
спорных случаях используемый метод должен быть согласован между изготовителем и 
покупателем с учетом стандарта CR 10261.

11.2 Испытание на растяжение базового материала
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10002-1, и должны 

определяться следующие параметры:
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- предел прочности при растяжении (Rm);
- верхний предел текучести (ReH), или если явление текучести не представляется, 

берется условный предел текучести 0,2% (Rpo,2);
- процент удлинения после разрыва по отношению к мере длины (L0), равной 

5,65 х  VSo; если взят непропорциональный образец для испытания, процент удлинения 
пересчитывается на меру длины Lo = 5,65х  VSo, с использованием таблиц, приведенных в 
ENISO 2566-1.

11.3 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10002-1 при комнатной 

температуре и должен быть определен предел прочности на разрыве (Rm)

11.4 Испытание на сплющивание
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10233.
Отрезок трубы должен быть раскатан в прессе до тех пор, пока расстояние Н между 

плитами не достигнет значения, указанного в следующей формуле:

И (1+С)
C+(T/D)

X T (3 )

где Н -  расстояние между плитами измеряется под нагрузкой, мм;
D -  заданный наружный диаметр, мм;
Т -  заданная толщина стенки, мм;
С -  фактор деформации, составляющий:
- 0,09 для марки стали P215NL;
- 0,07 для марки стали P265NL.

По завершению испытания на образце не должно быть трещин или надломов. При 
этом незначительные трещины по краям образца не являются основанием для браковки.

11.5 Испытание на растяжение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10237.
Отрезок трубы должен быть подвергнут деформации по направлению вдоль 

окружности до появления разрыва.
После разрыва испытуемый образец не должен иметь видимых трещин без 

использования увеличительных приборов (кроме точки разрыва).
11.6 Испытание на раздачу
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10234.
Отрезок трубы должны быть расширен 60° конусным прибором до тех пор, пока 

процентное увеличение наружного диаметра, указанного в таблице 11, не будет 
достигнута.

Таблица 11 -  Испытание на раздачу. Требования

d/D a) % увеличения наружного диаметра

<0,6 8
> 0,6 < 0,8 10

>0,8 15

а) d = D - 2Т
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После испытания, образец для испытания должен быть без трещин или 

разрывов. Однако незначительные трещины по краям не должны рассматриваться как 
основание для браковки.

11.7 Испытание на расширение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10236.
Отрезок трубы должен быть расширен конусным прибором до тех пор, пока он не 

сломается. Поверхность вне зоны разлома должна быть без трещин или разрывов. Однако 
незначительные трещины по краям не должны рассматриваться как основание для 
браковки.

11.8 Испытание на прочность
11.8.1 Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10045-1 при температуре 

минус 40° С.
11.8.2 Среднее значение трех образцов должны соответствовать требованиям, 

приведенным в таблице 4. Значение одного образца может быть ниже указанного 
значения, при условии, что составляет не менее 70% этого значения.

11.8.3 Если ширина (W) испытываемого образца не менее 10 мм, измеренная энергия 
удара (KVP) должна быть преобразована в расчетную энергию удара (KVC), используя 
следующее уравнение:

KVc =  i0 iH P
W (4)

где KVC -  расчетная энергия удара, в Дж; 
КУР -  измеренная энергия удара, в Дж; 
W -  ширина испытуемого образца, в мм.

Расчетная энергия удара KVC должна соответствовать требованиям, приведенным в 
1 1 .8 .2 .

11.8.4 Если требования 11.5.2 не выполняются, проводится дополнительное 
испытание на трех образцах по усмотрению изготовителя из тех же образцов. Для того, 
чтобы считать испытание удовлетворительным после его повторения, одновременно 
должны соблюдаться следующие условия:

- среднее значение шести испытаний должно быть больше или равно заданному 
минимальному среднему значению;

- не более двух из шести отдельных значений могут быть ниже заданного 
минимального среднего значения;

- не более одного из шести отдельных значений могут быть ниже, чем 70 % 
заданного минимального среднего значения.

11.8.5 Должны быть приведены размеры образца для испытаний в мм, значение 
измеренной энергии удара и найденное среднее значение.

11.9 Испытание на герметичность
11.9.1 Гидростатическое испытание

Гидростатическое испытание должно проводиться при испытательном давлении 
70 бар2) или при давлении Р, рассчитанном по приведенному уравнению, в зависимости от 
того, какое значение ниже:

Р =
20(SxT)

D (5)
2) 1 бар = 100 кПа

где Р - давление при испытании, в бар; 
D - заданный наружный диаметр, в мм;
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Т - заданная толщина стенки, в мм;
S - напряжение в МПа, соответствующее 70% от указанного минимального предела 

прочности (см. таблицу 4) для данной марки стали.
Испытательное давление выдерживается не менее 5 секунд для труб с внешним 

диаметром D менее или равным 457 мм и не менее 10 секунд для труб с внешним 
диаметром D более 457 мм.

В ходе испытания герметичность трубы не должна быть нарушена.

Опция 11: Испытательное давление, отличное от значения, указанного в 11.9.1 и 
соответствующее напряжению ниже 90% от заданного минимального предела 
прочности (см. таблицу 4) для рассматриваемой марки стали, должно задаваться.

Примечание - данное гидростатическое испытание на герметичность не является испытанием на 
прочность.

11.9.2 Электромагнитное испытание
Испытание проводится в соответствии с EN 10246-1.
11.10 Размерный контроль
Указанные размеры, в том числе размеры прямолинейности должны быть 

проверены.
Наружный диаметр измеряется на конце трубы. Для труб с внешним диаметром 

D > 406,4 мм, диаметр может быть измерен с помощью ленты по окружности.
Если опция 12 не указана, толщина стенок должна измеряться на обоих концах 

трубы.

Опция 12: Толщина стенок должна измеряться от концов труб в соответствии с 
согласованной процедурой.

11.11 Визуальное обследование
Трубы должны быть визуально осмотрены для обеспечения соответствия 

требованиям 8.4.1 и 8.4.2.
11.12 Неразрушающий контроль
11.12.1 Трубы вида испытаний 1 должны подвергнуться испытанию на

неразрушающий контроль в соответствии с EN 10246-3, уровень ЕЗ, в соответствии с 
EN 10246-5, уровень F2, в соответствии с EN 10246-7 уровень U3, подкатегория С или в 
соответствии с EN 10246-8 уровень U3.

Если опция 13 не указана, выбор метода контроля испытания остаётся на усмотрение 
изготовителя.

Опция 13: Метод испытания определяется покупателем.
Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически и должен подвергаться 

ручному или полуавтоматическому ультразвуковому испытанию согласно EN 10246-8 на 
уровне приемки U3, подкатегории С или должен срезаться.

11.12.2 Трубы вида испытаний 2, должны подвергнуться ультразвуковой
дефектоскопии на наличие продольных дефектов в соответствии с EN 10246-7 на уровне 
приемки U2, подкатегории С или в соответствии с EN 10246 на уровне приемки F2.

Если опция 14 не указана, выбор метода контроля испытания остается на усмотрение 
изготовителя.

Опция 14: Метод испытания определяется покупателем.
Площади на концах труб, которые не проверены автоматически, должны либо 

подвергнуться ручному/полуавтоматическому ультразвуковому испытанию в 
соответствии с EN 10246-7 на уровне приемки U2, подкатегории С или должен срезаться.
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11.12.3 Если указывается опция 5 (см. 8.4.2.2), трубы должны быть подвергнуты 
ультразвуковому испытанию на наличие поперечных несовершенств в соответствии с EN 
10246-6 на уровне приемки U2, подкатегории С.

11.12.4 Если указывается опция 6 (см. 8.4.2.2), трубы должны быть подвергнуты 
ультразвуковому испытанию на наличие слоистых несовершенств в соответствии с 
EN 10246-14 на уровне приемки U2.

11.13 Повторные испытания, сортировка и переработка
Для повторного испытания, сортировки и переработки применяются требования 

EN 10021.

12 Маркировка

12.1 Предлагаемая маркировка
Маркировка должна быть несмываемой на каждой трубе, по меньшей мере, на одном 

конце трубы. Для труб с внешним диаметром D < 51 мм, маркировка должна 
использоваться на этикетках, прикрепляемых к пачке или ящику с трубами.

Маркировка должна содержать следующую информацию:
- наименование изготовителя или торговую марку;
- номер настоящего стандарта и наименование стали (см. 5.2);
- вид испытания;
- показатель вида соответствия (7.3.1 и 7.3.3);
- номер плавки или кодовый номер;
- отметка представителя оценки соответствия;
- идентификационный номер (например, номер заказа или пункта), позволяющий 

соотнести единицу поставки или продукции с соответствующим документом.
Пример маркировки:

X - EN 10217-4 - P265NL - TCI - С2 - Y - - Ъх- Z2
где
— X — знак производителя;

— ТС 1 — обозначение вида испытаний 1;
— С2 — показатель вида соответствия, если применимо (7.3.1 и 7.3.3);
— Y — номер плавки или кодовый номер;

— Ъ\ — отметка представителя оценки
соответствия;

— Z2 — идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 15: Применяется дополнительная маркировка, согласованная при запросе и 

размещении заказа.

13 Защита

Трубы должны быть поставлены без временного защитного покрытия.

Опция 16: Временное защитное покрытие или прочное покрытие и/или облицовка 
должны быть применены.
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Приложение ZA
(информационное)

Взаимосвязь между Европейским стандартом EN 10217-4 и основными 
требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10217-4 подготовлен по мандату ЕКС Европейской комиссии и Европейской 
Ассоциацией Свободной Торговли в целях поддержать основные требования 
безопасности Директивы 97/23/ЕС для оборудования под давлением путем обеспечения 
технических решений для специальных требований.

EN 10217-4 цитируется в Официальном Журнале Европейского Сообщества в связи 
с Директивой и выступает в роли национального стандарта по крайней мере для одного 
государства -  члена, согласие с пунктами настоящего стандарта, указанными в таблице 
ZA-1 предоставляет, в пределах сферы действия настоящего стандарта, презумпцию 
соответствия Существенным Требованиям Директивы и нормам Европейской Ассоциации 
Свободной Торговли.

Таблица ZA-1 -  Соответствие между EN 10217-4 и основными требованиями 
Директивы ЕС 97/23/ЕС

Пункты/подпункты 
настоящего EN

Оборудование под давлением 
Директива 97/23/ЕС 

Приложение I

Содержание

7.3.3 3.1.2 Сварка

7.3.1 3.1.3 Испытание методом 
неразрушающего контроля

8.3 4.1а Свойства соответствующих 
материалов

7.3 и 8.4 4.Id Пригодность для 
технологического процесса

9 - 10 4.3 Документация

Внимание: Прочие требования и другие Директивы ЕС могут быть также 
применимы к продукции, попадающей в сферу действия Европейского Стандарта 
(EN 10217-4).
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Приложение В.А
(информационное)

Таблица В.А 1 - Сведения о соответствии стандартов ссылочным
международным, региональным стандартам, стандартам иностранных государств

Обозначение ссылочного зарубежного стандарта 
(зарубежного документа)

Степень
соответс

твия

Обозначение и наименование 
соответствующего 

государственного стандарта

EN 10020:2000, Definition and classification of grades of steel 
(Определение и классификация марок стали).

IDT СТ РК EN 10020-2012 Сталь. 
Определение и классификация 
марок стали.

EN 10021:2006, General technical delivery conditions for steel 
products (Общие технические требования поставки для 
стальных и чугунных изделий).

IDT СТ РК EN 10021-2015 Сталь и 
изделия из стали. Общие 
технические условия поставки*

EN 10027-1:2005, Designation systems for steels - Part 1: Steel 
names (Сталь. Системы обозначение. Часть 1. Е1азвания 
стали. Основные символы).

IDT СТ РК EN 10027-1-2012 Система 
обозначения сталей. Часть 1. 
Наименование сталей.

EN 10027-2:2015, (Designation systems for steels - Part 2: 
Numerical systemC'HCTCMbi обозначения для сталей - Часть 
2: система нумерации).

IDT СТ РК EN 10027-2-2012 Система 
обозначения сталей. Часть 2. 
Система нумерации.

EN 10052:2004, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous 
products (Изделия из сплавов железа. Словарь терминов по 
термообработке)

IDT СТ РК EN 10052-2013 
Термообработка продукции из 
черных металлов. Термины и 
определения

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection 
documents (Изделия металлические. Виды документов 
контроля)

ГОТ СТ РК EN 10204-2012 Изделия 
металлические. Типы документов 
приемочного контроля

EN ISO 377:2013, Steel and steel products - Location and 
preparation of samples and test pieces for mechanical testing 
(Сталь и стальные изделия. Расположение и приготовление 
испытываемых образцов для механических испытаний 
(ИСО 377:2013)).

IDT СТ РК ISO 377-2011 Сталь и 
стальные изделия. Положение и 
подготовка фрагментов и образцов 
для механических испытаний

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and preparation 
of samples for the determination of chemical composition (ISO 
14284:1996) (Сталь и чугун. Отбор и приготовление 
образцов для определения химического состава (ИСО 
14284:1996)).

IDT СТ РК ISO 14284-2011 Чугун и 
сталь. Отбор и подготовка 
образцов для определения 
химического состава

УДК 691.714.122 МКС 23.040.10; 77.140.75 (IDT)

Ключевые слова: трубы, трубы стальные сварные, неразрушающий контроль,
маркировка
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