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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЬЩ УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ

К^ысыммен жрыска арналган nicipLireH болат кубырлар 

Жеткпудщ техникалык шарттары

3-бел1м

ЛЕГ1РЛЕНГЕН VCAI< ТУЙТРШТКТТ I< У РАСТЫ РЫЛ Ы МДЫ К БОЛАТТАН 
ДАЙЫНДАЛFАН КУБЫРЛАР

КР СТ EN 10217-3-2015

(EN 10217-3:2002 Welded steel tubes for pressure purposes - Technical delivery 
conditions - Part 3: Alloy fine grain steel tubes, IDT)

Осы улттык стандарт EN 10217-4:2002/А1 еуропальщ стандартыньщ б1рдей туындысы 
болып табылады жэне CEN руксатымен кабылданды, мынадай мекенжай бойынша: 

Марникс дацгылы 17, В-1000 Брюссель
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Алгысез

1 "Мунай жэне газ акпараттык-аналитикалык орталыгы" акционерлж когамы 
031РЛЕП ЕНГ13Д1

2 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2015 жылгы «30» карашадагы № 247-од 
буйрыгымен БЕК1Т1Л1П КОЛДАНЫСТуА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт EN 10217-2:2002 Welded steel tubes for pressure purposes - Technical 
delivery conditions - Part 2: Electric welded non-alloy and alloy steel tubes with specified 
elevated temperature properties (Кысыммен жумыска арналган ni dpi л ген болат кубырлар. 
Жеткззудщ техникальщ шарттары. 2-бел1м. Жогары температурага арналган белпленген 
Kacnerrepi бар электрлш шарумен алынган лепрленген жэне лепрленбеген болаттан 
дайындалган кубырлар атты еуропальщ стандартымен 6iрдей)

Осы стандарт оны ресми жариялаган соц кабылданган жэне EN 10217-3:2002/А1 
стандартына енпзшген езгерютер мен тузетулер ескер1л1п эз1рленген

Осы стандарт ZA косымшасында бер1лген ЕО Директивасыньщ каушсгздж 
талаптарын icKe асырады.

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

Агылшын тшшен аудармасы (еп).
Осы стандарт соньщ непзшде дайындалган жэне сштемелер1 бар хальщаральщ 

стандарттардьщ ресми даналары Нормативт!к техникальщ кужаттардыц б1рьщгай 
мемлекетпк корында болады.

Еуропальщ стандартьщ ресми нускасында бершген жекелеген т1ркестер, терминдер 
мемлекетпк жэне орыс тшдершщ жэне кабылданган терминологияньщ нормаларын 
сактау максатында, сондай-ак мемлекетпк техникальщ реттеу жуйесшщ калыптасу 
ерекшел1 ктер1мен байланысты езгерт!лген немесе синоним сездермен ауыстырылган.

Стандарттьщ (мемлекетаральщ) с1лтемел1к хальщаральщ стандарттарга сэйкеспп 
туралы мэл1меттер косалкы В.А косымшасында бершген.

Сэйкест1к дэрежес! (ШТ).
4 Осы стандартта «Техникальщ реттеу туралы» жэне «К^азакстан Республикасындагы 

т1лдер туралы» Казакстан Республикасы зацдарыньщ ережелер! icKe асырылган
5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗЕШ 2022 жылы

ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1 5 жыл

6 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартна eiiziujizeii взгергстер туралы ацпарат жыл сайын басылып 
шыарылатын "Стандарттау Jicoiiiiidezi нормативппк цужаттар" ацпараттыц 
Ылтеуштде, ал взгергстер мен тузетулер мэтШ - ай сайын басылып шыгарылатын 
”¥лттъщ стандарттар" ацпараттыц сттеутгтершде жарияланады. Осы стандарт 
цайта щралатын (ауыстырылатын) немесе кушт жоятын жагдайда, muicmi хабарлама 
ай сайын басылып шыгарылатын "¥лттыц стандарттар" ацпараттыц сттеуштертде 
жарияланады

Осы стандарт Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлт 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! нщ руксатынсыз ресми басылым ретшде 
толыктай немесе жартылай ещцрше, кебейтше жэне таратыла алмайды

II



ЦР СТ EN 10217-3-2015

Мазмуны

1 К,олданылу саласы 1
2 Норматив™ сштемелер 1
3 Терминдер жэне аныктамалар 4
4 Белплеулер 4
5 Болатты жштеу жэне белплеу 4
6 Сатып алушыга усынылатын акпараттар 5
7 0Hflipic npoueci 6
8 Талаптар 8
9 Бакы л ay 19
10 Улплерд1 тавдау 22
11 Сынау эдютер1 24
12 Тацбалау 29
13 Ь^оргау 29
А косымшасы (Mwdemmi) 30
В косымшасы (мтдеттг) 36
ZA косымшасы (ацпараттъщ) EN 10217-3 жэне ЕО 97/23/ЕС 
Директивасыньщ непзп талаптары арасындагы аракатынас 37
Библиография 38
ВА Косымшасы (ацпараттыц) Стандарттардьщ халыкаралык, аймактык 
стандарттарга, шет мемлекеттердщ стандарттарына сейкестш туралы 39
мэл1меттер

III



к;р СТ EN 10217-3-2015

IV



ЦР СТ EN 10217-3-2015

к;а за к ;с т а н  р е с п у б л и к а с ы н ы ц  п>тты к; с т а н д а р т ы _________
Ь^ысыммен жг^мыка арналган nicipLireH болат к^быршр

Жетк1зудщ техникалык; шарттары

3-бэл1м

ЛЕГ1РЛЕНГЕН ГЪС4< Т1ГЙПШ1КТ11<11)1Л( ГЫ РЫЛЫ МДЫ К БОЛАТТАН
_________________________ Д АЙЫНДАЛ F АН 1<11|>ЫРЛАР_________________________

Енпзьлген кич* 2017-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт nicipmeTiH усак тутрипк-п лепрленген болаттан дайындалган 
дэнгелек кималы nicipmreH кубырларга арналган сынактьщ eri санатында жетюзудщ 
техникалык; шарттарын айкындайды.

2 Нормативен: сштемелер

Осы стандартты колдану yuiiH мынадай сштемелш норматив™ кужаттар кажет. 
Куш койылган сттемелер yuiiH сштемелж норматив™ кужаттьщ кэрсетшген басылымын 
гана колданады, куш к;ойылмаган с1лтемелер унпн с1лтемел1к кужаттьщ соцгы басылымын 
колданады (оньщ барльщ эзгер1стер1н коса алганда).

EN 760:1996 Welding consumables - Fluxes for submerged arc welding -  Classification 
(Ilicipy материалдары- Кожбен догальщ nicipyre арналган кождар -  Ждктеу);

EN 895:1995 Destructive tests on welds in metallic materials - Transverse tensile test. 
(Металл материалдардьщ nicipmreH жштершщ бузбайтын сынактары - Созылуын 
кэлденен сынаулар);

EN 910:1996 Destructive tests on weld in metallic materials - Bend test. (Металл 
материалдардьщ nicipmreH жштершщ бузбайтын сынактары - Майысуын сынау);

EN 1321:1996 Destructive tests on welds in metallic materials - Macroscopic and 
microscopic examination of welds (Металл материалдардьщ nicipmreH жштершщ бузбайтын 
сынактары - Ilicipy жштершщ макроскопияльщ жэне микроскопияльщ зерттеулер1);

EN 10002-1:2001 Metallic materials - Tensile testing - Part 1 : Method of test at ambient 
temperature (Металл материалдар - Созылуын сынау - 1-бэл1м: Бэлме температурасы 
кезшде сынау эдю1);

EN 10002-5:1991 Metallic materials - Tensile testing - Part 5 : Method of testing at 
elevated temperature (Металл материалдар - Созылуын сынау - 5-бэл1м: Жогары 
температура кезшдеп сынак эд1с1);

EN 10020:2000 Definitions and classification of grades of steel (Болат маркаларын 
аньщтау жэне жз ктеу);

EN 10021:2006 General technical delivery requirements for steel and iron products 
(Болаттан жэне тем1рден жасалган эшмдерге/буйымдарга арналган жетюзудщ жалпы 
техникалык талаптары);

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1 : Steel names, principle symbols 
(Болатка арналган белплеу жуйелер1 - 1-бэл1м: Болаттьщ атаулары, непзп символдар);

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels Part 2 : Numerical systems (Болатка 
арналган белплеу жуйелерг 2-бэл1м. Сандьщ жуйелер. EN 10045-1, Металл материалдар - 
Шар пи бойынша соккыга туткырлыгын сынау - 1-бэл1м: Сынак эд1с1);

EN 10045-1:1990 Metallic materials - Charpy impact test - Part 1 : Test method (Металл 
материалдар - Шарпи бойынша соккага арналган тест - 1-бэл1м: Сынак aflici);

Ресми басылым 1



ь;р СТ EN 10217-3-2015
EN 10052:1993 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Телпрден 

жасалган эшмдерге ар налган термияльщ эцдеу жэншдеп терминдер сэздт);
EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металл буйымдар - 

Бакылау актшершщ турлерО;
ENV 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit 

length (Ж каз жэне nicipmreH болат кубырлар - Элшемдер1 жэне узындьщ б1рлшнщ 
массасы);

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

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

EN 10236:1993 Metallic materials - Tubes - Ring expanding test (Металл материалдар - 
Кубырлар - Балдактьщ кенеюш сынау);

EN 10237:1993 Metallic materials - Tubes - Ring tensile testb (Металл материалдар - 
Кубырлар - Балдактьщ кенеюш 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 кубырларга арналган бузбайтын 
сынак -  1-бэл1м: Гидрожуйеде кемуд1 - сацылаусыздыкты тексеру унпн жшаз жэне 
ni dpi л ген ферромагнитп болат кубырлардьщ автоматты электрмагниттш
дефектоскопиясы (кожбен шартгендерден баска));

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 сынагы -  3-бэл1м: Акауларды байкауга 
арналган жшаз жэне nicipmreH болат кубырлардьщ автоматты куйынды ток 
дефектоскопиясы (кожбен шартгендерден 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 сынагы -  5-бэл1м: Тольщтай тесшген автоматты магнитп 
турлещцрпш / бойльщ акауларды байкауга арналган ферромагнитп жшаз жэне nicipmreH 
болат кубырлардьщ магнитик агыныныц сейтуш сынау (кожбен шартгендерден баска));

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 сынагы -  6-бэл1м: Бойльщ акауларды байкауга арналган 
жшаз болат кубырлардьщ автоматты тольщ ультрадыбыстьщ тесу дефектоскопиясы);

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 кубырлардьщ бузбайтын сынагы -  7- 
бэл1м: Бойльщ акауларды байкауга арналган nicipmreH жэне жшаз болат кубырларга 
арналган автоматты тольщ ультрадыбыстьщ тесу дефектоскопиясы (кожбен 
шартгендерден баска));

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 сынагы -  8-бэл1м: Бойльщ акауларды байкауга арналган 
электрлш nicipy аркылы дайындалган болат кубарлардьщ nicipmreH жшнщ автоматты 
ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы);

EN 10246-9:2000 (кожбен таршгендерден баска) Non-Destructive Testing of steel 
tubes -  Part 9: Automatic ultrasonic testing of the weld seam of submerged arc-welded steel 
tubes for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections (Болат кубырлардьщ

2



Ц¥ СТ EN 10217-3-2015
бузбайтын сынагы -  9-бэл1 м: Бойльщ жэне / немесе кэлденец акауларды байкауга 
арналган электрл1к nicipy аркылы дайындалган болат кубарлардын nicipinreH жшнщ 
автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы);

EN 10246-10:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part. 10: Radiographic testing 
of the weld seam of automatic fusion arc-welded steel tubes for the detection of imperfections 
(Болат кубырлардьщ бузбайтын сынагы -  10-бэл1м: Акауларды байкауга арналган 
автоматты догальщ nicipy аркылы дайындалган болат кубырлардьщ шаршген жй гй н 
радиографияльщ бакылау);

EN 10246-14:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 14:Automatic ultrasonic 
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of 
laminar imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынагы -  14-бэл1м: Еабатты 
акауларды байкау уипн траршген жйrciз болат кубырларды (кожбен шаршгендерден 
баска) автоматты ультрадыбыстьщ бакылау);

EN 10246-15:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 15: Automatic ultrasonic 
testing of strip/ plate used in the manufacture of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынагы -  15-бэл1м: Кфбатты акауларды 
байкау уипн шаршген болат кубырлар эгодруде пайдаланылатын жолактардьщ / 
тшмшелердщ автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы);

EN 10246-16:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 16: Automatic ultrasonic 
testing of the area adjacent to the weld seam of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынагы -  16-бшпм: Кфбатты акауларды 
байкау уипн шаршген болат кубырлардьщ nicipmreH жшне iprenec аумактьщ автоматты 
ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы);

EN 10246-17:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 17: Ultrasonic testing of 
tube ends of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections (Болат 
кубырлардьщ бузбайтын сынагы -  17-бэл1м: Кдбатты акауларды байкауга арналган ж каз 
жэне nicipmreH болат кубырлар уштарыньщ ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы);

EN 10256:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынагы - Бузбайтын 
бакылау жэншдегй 1 жэне 2-денгешп мамандардьщ бш ктш т жэне куйрещ);

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and 
definition of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитинплер мен 
курастырылымдьщ кубырлар - Эшмге арналган стандарттарда колданылатын символдар 
мен терминдер аньщтамалары);

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Болат жэне болат буйымдар - Механикальщ 
сынактар уппн сынамалар мен улгйлерд1 орналастыру жэне дайындау) (ISO 377: 1997);

EN 10168:2004 Iron and steel products - Inspection documents - List of information and 
description (TeMip жэне болат буйымдар - Кдбылдап бакылау aicrmepi - Акпараттар т1збеа 
жэне сипаттау);

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566- 1:1984) (Болат - ¥зару мэндершщ тYpлeндipiлyi - 1-бэл1м: 
Кэм1ртекп жэне тэмен лепрленген болат) (ISO 2566- 1: 1984);

ISO 14284:1996 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (Болат жэне тем1р - Химияльщ курамын аньщтау 
уипн улгйлерд1 ipiKTey жэне дайындау);

EURONORM 103:1971 Microscopic determination of ferritic grain size of steel 
(Болаттьщ феррита тушршщ элшемш микроскопияльщ аныктау);

CR 10260:1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Болатка арналган 
белплеу жуйелер1 - косымша символдар);

3
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CR 10261:2008 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 
methods of chemical analysis.ECISS акпараттьщ хат (ECISS IC 11 - TeMip жэне болат - 
Химияльщ талдаудьщ колжепмд1 эдштерше жасалатын шолу).

3 Терминдер, аныктамалар мен символдар

3.1 Терминдер мен аныктамалар
Осы стандартта EN 10020, EN 10021, EN 10052, prEN 10266 бойынша терминдер, 

сондай-ак TuicTi аньщтамалары бар мынадай терминдер колданылады (пайдаланылады):
3.1 Сынактар тщн (test category): дэрежес1н кэрсететш жктеу жэне куэландырулар 

мен сынаулар децгеш;
3.2 Жп,мысберу1ш(етр1оуег): Субъект! жуйел1 непзде жумыс 1стейт1н уйым.

Ескертпе - жумыс берупи кубырларды дайындаушы сиякты, сонымен 6ipre жабдьщтаушы 
сондай-ак; бузбайтын сынактар этюзетш yniiHHii тарап болуы мумкш.

3.3 ITjaK тнйрннкМ болат - EURONORM 103 (steel having a ferritic grain size equal to 
or finer than 6 in accordance with EURONORM 103) сэйкес 6-дан аз немесе тец ферриттп 
тушрипктщ элшем1 болатын болат;

3.4 Ilicipy технологияларын жжтеу - A (testing and inspection of the welding 
procedure for Submerged arc welded (SAW) tubes by the manufacturer in accordance with 
annex А.) косымшасына сэйкес энд1руипден электрлш кожбен nicipy кубырларын nicipy 
технологияларын / эдюш бакылау жэне сынау;

3.5 nicipy технологияларын бекпу - А косымшасына сэйкес уэкшетп орган 
куэландырган жэне бекыкен электрлш кожбен nicipy кубырларын nicipy технологияларын 
/ эдюш бакылау жэне сынау (testing and inspection of the welding procedure for SAW tubes 
witnessed and approved in accordance with annex A by an authorised body).

4 Белгшеулер

Осы стандартта жэне pr EN 10266 мынадай белпленулер колданылады:
- сэйкеспк санатыньщ С1 жэне С2 индикаторлары (7.3.1 жэне 7.3.3-тармактарын 

карацыз);
- ТС сынактар санаты.

5 Болатты ж1кгеу жэне белплеу

5.1 Ж!ктеу
5.1.1 Осы стандарт тэрт сапа бойынша болаттьщ маркаларын карастырады (2 жэне 4- 

кестелерд1 караныз):
- непзп сапа (Р ... N);
- жогары температура кезшдеп сапасы (Р ... NH);
- тэменп температура кез1ндеп сапасы (Р ... NL1);
- тэменп температура кез1ндеп арнайы сапасы (Р ... NL2).
5.1.2 EN 10020 ж1ктеу жуйес1не сэйкес, P275NL1, P355N, P355NH жэне P355NL1 

маркалы болат сапалы лепрленген болат ретшде ж1ктелед1 жэне болаттьщ баска 
маркалары лепрленген арнайы болат ретшде ж1ктеледг

5.2 Болаттыц белг1лену1
5.2.1 Осы стандартта сипатталатын кубырлар угшн болаттьщ тацбалануы 

мыналардан турады

4
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- осы стандарттьщ HOMipi;
немесе
-EN 10027-1 жэне CR 10260 бойынша болаттьщ атауы;
немесе
-EN 10027-2 бойынша болаттьщ атауы.
5.2.2 Болаттьщ белплену1 камтиды:
- бас spin Р - кысыммен жумыс icTeyre арналган;
- МПа эрнектелген топ кабыртасыньщ барынша тэмен колданылатын кабыргасыныц 

Т белпленген минималды аккыштык шегтн аныктау (4-кесте);
- N, NH, NL1 немесе NL2 косымша символдарыньщ 6ipi (5.1.1, 2 жэне 4-кестелерд1 

караныз).

6 Тапсырыс беру mire щынылатын акпарат

6.1 М1ндетт1 акпарат
Тапсырыс берунпге мынадай акпараттты сураныс немесе тапсырысты орналастыру 

кезшде усынылута тшс:

a) саны (массасы немесе жалпы узындыты немесе H3Mipi);
b) "кубыр" термину
c) элшемдер1 (сырткы диаметр! D дэне кабыртанын калындыты Т) (6-кестеш 

караныз);
d) осы стандартна сэйкес болат маркасыныц белплену1 (5.2 карацыз);
e) сынактар Typi (ТС) (9.3 карацыз).

6.2 Опциялары
Опциялар саны осы стандартта аньщталган жэне тэменде т1збеленген. Егер сатып 

алушы сураныс немесе тапсырыс сэтшде опциялардыц кез келгенш орындауды талап 
етпейтш болса, кубырлар базальщ сипатпз1мге сэйкес жеткшлед1 (6.1 карацыз).

1) Кубырлар SHflipiciHiy технологиялык nponeci (7.3.2 карацыз).
2) Мыстыц жэне калайыныц курамы бойынша шектеу (2-кестен1 карацыз).
3) Эн1мд1 талдау (8.2.2 карацыз).
4) Жогары температура кезшде NH-маркаларыныц касиеттер1н тексеру (8.3 

карацыз).
5) Тэмен температура кезшде NL-маркаларыныц касиеттер1н тексеру (8.3 карацыз).
6) Сацылаусыздыгын сынау эд1с1н тандау (8.4.3.1 карацыз).
7) Кэлденец акауларыныц болуына жогары жи1л1ктт nicipyMeH шаршген 2 сынак 

тур1ндеп кубырлардыц бузбайтын сынауы (8.4.3.2 карацыз).
8) Кабатты акаулардыц болуына 2 сынак туршдегт кубырлардыц бузбайтын сынауы 

(8.4.3.2 карацыз).
9) ¥штарын арнайы эцдеу (8.6 карацыз).
10) Дэл узындыгы (8.7.3 карацыз).
11) Стандартгык кужатган ерекше сэйкеспк сертификатыныц тиш (9.2.1 карацыз).
12) Кржбен догальщ nicipy аркылы дайындалган кубырлардыц п1с1р1лген ж1пшц 

кершуш кэлденец сынау (15-кестен1 карацыз).
13) Стандарттык сынак температурасынан ерекше сынак температурасы кез1ндегт 

косымша динамикальщ сынак (15-кестеш карацыз).
14) К°жбен догальщ nicipy аркьшы дайындалган кубырлардыц шаршген ж!пшц 

кер1лу1н кэлденец сынау (15-кестен1 карацыз).
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15) Сацылаусыздыгын гидравликальщ сынауга ар налган сынак кысымы (11.9.1 
караныз).

16) ¥штарынан кашыктыкта кабырганын калындыгын элшеу (11.10 караныз).
17) Жогары жишкт1 шарумен ni dpi л ген кубырлардын шаршген жшн тексеруге 

арналган бузбайтын сынак здш  (11.12.1.1 карацыз)
18) Кожбен догальщ nicipy аркылы дайындалган nicipmreH жшн тексеруге арналган 

бузбайтын сынак эдш  (11.12.2.1 карацыз).
19) nicipy жз п н бузбайтын радиографияльщ бакылауга арналган EN 10246-10 R1 

сыныбыныц бейнелену кесюш (11.12.2.1 карацыз).
20) Косымша тацбалау (12.2 карацыз).
21) Коргау (13 карацыз).

6.3 Тапсырыс irjrici
EN 10217-4 сэйкес сырткы диаметр! 168,3 мм, кабыргасыныц калыцдыгы 4,5 мм 

P265NL маркалы болаттан дайындалган 500 метр электрмен nicipmreH кубырлар, 1 -сынак 
Typi, сэйкестж сертификаты 3.1.С, EN 10204 сэйкес: 500 м - Кубыр - 168,3 х 4,5 - EN 
10217-3 -P355N -ТС 1 - Опция 11: 3.1.С

7 Энд1р1СТ1К процесс

7.1 Болат энд1ру процеи
Болат энд1ру npoueci дайындаушыныц калауынша орындалады.

7.2 Балбырату npoueci
Болаттар толыктай балбыратылуга тшс жэне усак тушрнпк-п болатты дайындау 

технологиялары бойынша журпзшед! (3.3 карацыз).

7.3 Е^быргар энд1ру жэне жеткдзу шарттары
7.3.1 Бузбайтын сынак бойынша барльщ кызметп жумыс 6epymi экшетпк берген 1,2 

жэне/немесе 3 руксат децгешндеп/разрядтагы бшкт1 жэне куз1ретп персонал жузеге 
асырады.

Жштеу EN 10256 сэйкес немесе кем дегенде балама стандарта^ сэйкес журпзшуге
тшс.

З-децгейлйразрядты мамандардыц [1] сэйкес немесе кем дегенде, оган балама 
кужатка сэйкес аккредиттеуден drinyi усынылады.

Жумыс 6epymi жумыска беретш руксат жазбаша рэамге сэйкес журпзшуге тшс. 
Бузбайтын сынак жэншдеп кызметке жумыс берунй беклткен 3-децгейл1 сынак жэншдеп 
маман руксат беруге тшс.

Ескертпе - 1 , 2  жэне 3-децгейлерге крйылатын талаптар TnicTi стандарттарда, мысалы, EN 473 жэне 
EN 10256 табылуы мумкш.

II жэне III жэне IV санаттарда (97/23-ЕО директивалары) кысыммен жумыс ютейтш 
жабдьщтар уипн, персоналды Уэкшетп бэгде орган бекдтуге тшс. Аталган талапка сэйкес 
келмейтш кубырлардыц "С 2" тацбалауы болуга тшс, егер "С1" тацбалауы бойынша 
талаптар колданылмайтын болса (7.3.3 карацыз).

7.3.2 Кубырлар 1-кестеде кэрсетшген сиякты эьшрюпк технологиялар мен 
технологияльщ маршруттар бойынша дайындалуга Tnic.

Егер 1-опция бершмесе, модрютш процесс жэне технологияльщ маршрут 
дайындаушыныц калауы бойынша журедт
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1-опция: endipicmm npoifecmi жэне/немесе технологиялыц маршрутты тапсырыс 

6epyuii кврсеткен.

Кубырларды кожбен догалык nicipy кубырдьщ iniKi жэне сырткы бэлтнщ  непзп 
ж1 п н салган кезде, кем дегенде, 6ip эту аркылы жузеге асырылуга тшс.

Кржбен догалык; сершпел1 nicipy аркылы кубырлар дайындау уппн пайдаланьшатын 
жолактын/Штрипстщ кубырдьщ сырткы диаметр!нен кемшде 0,8 немесе 3,0 артьщ 
аракатынастагы еш болуга тшс.

Дайын кубырлар сершел1 nicipy этетшдерд1 коспаганда, калыптасканга дешн 
ыстыкдай илектелген немесе суыктай илектелген жолактьщ немесе тшмшенщ 
кесшдшер1мен/дайындамаларымен 6ipre жалгау ушш пайдаланьшатын жштерш 
камтымауга тшс.

Жолактьщ жалганатын nicipmreH Keci ндшер1 жетмзшетш кубырдьщ б э л т  болып 
табылатын кезде кожбен сершпел1 nicipmreH кубырлар ушш олар А косымшасына сэйкес 
жжтеуден этетш nicipy эд1сшен этуге тшс жэне nicipy ж т  сершпел1 nicipy ж т  сиякты 
тексеру мен сынауга туартуге тшс.

7.3.3 nicipyfli 6miKTi персонал жумыстьщ колайлы эдютерше сэйкес 6miKTi персонал 
журпзуге тшс.

II жэне Ш жэне IV санатгарда (97/23-ЕО директивалары) кысыммен жумыс ютейтш 
жабдьщтар ушш, персоналды Уэктетп бэгде орган бештуге m i с. Аталган талапка сэйкес 
келмейтш кубырлардьщ "С 2" тацбалауы болуга тшс.

7.3.4 Кубырларды кожбен nicipy pociMi А косымшасына сэйкес бшктшктен 
этшзшуге тшс.

7.3.5 Осы стандартта карастырылатын кубырларды жеыазу шарттары 1-кестеде 
бертген.

7.3.6 В отношении стали марок Р355 жэне P355NH маркалы болаттарга катысты 
нормага келт1ру калыпка келт1ртген калыптастырумен ауыстырьшуы мумюн.

7.3.7 Р460 маркалы болат ушш салкындату немесе косамыша шындауАктберу 
калыпка келт1руден кешн кажет болуы мумюн.

1-кесте — КП)быр1ар энд1ру процеО, технологиялыц маршрут жэне жетк1зу 
________шарттары_____

;аршрут
№

Энд1р1ст1к процесс гехнологиялык маршрут
Процесс Символдар бастапкы

материал

жетьазу жаи-куш
калыптасу

операциясы

уннн 
колданыладыа

1а

lb

2а

2Ь

2с

HFWe
Жогары
жиипкп
nicipy

К,алыпка 
келнртген 

илектеу жолагы

Суыктай 
илектелген (+ 

nicipmreH)

Iicipy жпшщ калыпка 
кслпршгсн аймагы
Е̂ алыпка
ксл'пршгсндсрЬ
(барлык кубыр)

Суыктай 
илектелген (+ 

nicipmreH)

Е̂ алыпка 
ксл'пршгсндсрЬ(барлык 
кубыр)_____________

Ыстыктай 
илектелген 
немесе К,алыпка 
келнртген 
илекпк жолак

Суыктай 
илектелген (+ 
nicipmreH) 

ыстыктай 
гартылган

Е̂ алыпка 
ксл'пршгсндсрЬ(барлык
кубыр)

Суыктай 
илектелген (+ 
nicipmreH) 
г калыпка 
келнртген жай-

Е\алыпк;а ксл'пршш 
илектелгендер
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1-кестенщ жалгасы
кушн беру ушш 
бакыланатын 
температура 
кeзiндeгi ыстыктай 
тартылтан

3
кожбен
догальщ
nicipy

)йльщ жiк

- cepiппeлi 
жiк

SAW

-SAWH

-SAWL

Ыстьщтай 
илектелген 
жолак немесе 
тшмше

Суыктай 
илектелген (+ 

incipijircii)

К,алыпка
келпршгендерЬ(барлык
кубыр)

А

4а
^алыпка 
кeлтipiлгeн 
илeктiк жолак 
немесе тшмше

Суыктай 
илектелген (+ 
тыршген)

ЕСезеют термиялык 
эндеушз В

4Ь
^алыпка 
кeлтipiлгeн 
илeктiк жолак 
немесе тшмше

А

5

Ыстьщтай 
илектелген 
жолак немесе 
гшмше -  
К^алыпка 
келтарштен 
немесе К^алыпка 
кeлтipiлгeн 
илeктiк жолак 
немесе тшмше

Калы п ка кслыршш 
калыптастырылган 
d (+шшршген)

Кезеш  термиялык 
5nzjeyci3c

А

a) А = Болаттыц барльщ маркасы; В = P355N жэне P355NH маркалары унин гана.
b) 7.3.7 карацыз.
c) nicipinreH жштеп кернеулерд1 алып тастап куйд1ру колжеымд1 болып табьшады
d) Cepinneni nicipy ж1п бар кубырлар уннн тана
e) Минималды жишк ЮОкГц

8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.3 кэрсетшгеи жэне 9, 10 жэне 11-тармакдар бойынша тексершген жагдайларда 

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

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

колданылуга тшс.

8.2 Химиялык кП)ршы
8.2.1 Балкытудыц химиялык кН)|амы
Дайындаушы кэрсеткеи балкытудьщ химиялык; курамы 2-кестенщ талаптарына 

сэйкес болуга тшс.

Ескертпе - осы стандартна сэйкес бпдфпетш кубырларды nicipreH кезде nicipy уакытындагы жэне 
одан кешнп болат кушнщ болатка кана емес, сонымен катар колданылатын термиялык эцдеуге жэне 
дайындау мен nicipy этюзу шарттарына байланысты болатын фаьспсш ескеру керек.

8.2.2 Эн1мд1 талдау
3-опция: К) бырларга арналган ohimOi талдау усынылуга muic
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3- кестеде 2-кестеде бершген балкытудын химияльщ курамы бойынша кэрсетллген 

шектерден эшмнш талдауы нэтижелершдегз колжет1 мд1 ауыткулар аньщталган.

8.3 Механикалыц каснеттер!
К^бырлардыц бэлме жэне одан тэменп температура кезшдеп механикалык 

Kacnerrepi 4, 5, 6-кестелердеп, В косымшасындагы, 7 жэне 11.3, 11.4 11.5, 11.6 жэне 11.7 
тармакдардагы талаптарга сэйкес болуга тшс.

4- опция: Неггзгл материал бойынша 5 жэне 6-кестелерде берыген жогары 
температура кезтдег: щсиеттерг 400 °С кезтде NH-маркалары ушгн тексерыген болуга 
muic.

P355NH жэне P460NH маркалы болаттар уипн 5 жэне 6-кестелерде бершген жогары 
температуралар кезшдеп касиеттер1 егер 5-опция кэрсетшген болса, ти!ст1 сапада тэмен 
лепрленген болат жэне арнайы сапада тэмен лепрленген болат ушш колданылатын болуы 
мумкш.

P275NL1 жэне P275NL2 маркалы болаттар уш1н В косымшасында бершген жогары 
температура кезшдеп Kacnenepi егер 5-опция кэрсетшген болса колданылуы мумкш.

5-опция: 5, б-кестелерде жэне В цосымшасында бершген пег/зг/ материал бойынша 
жогары температура кезтдегi mcuemmepi 400 ° С кезтде NL маркалары ушт 
тексершген болуга muic.
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2-кесте — Химиялык К1Ы*МЬ1 (балкытудын химиялык к^рмы ) а, «/„ массась1 бойынша

Болаттыц маркасы С

макс.

Si

макс.

Мп Р

макс.

S

макс.

Сг

макс.

Мо

макс.

Ni

макс.

А1 tot b 
min

Си

макс.

N

макс.

Nb

макс.

Ti

макс.

V

макс.

Nb+Ti+V

макс.
Болаттыц атауы Болаттыц HOMipi

P275NL1
P275NL2

1.0488
1.1104 0,16 0,40 0,50 до 

1,50
0,025

0,020
0,015 0,30с 0,08с 0,50 0,020 0,30 с d 0,020 0,05 0,03 0,05 0,05

P355N
P355NH

1.0562
1.0565 0,20

0,50 0,90 до 
1,70

0,025
0,020

0,015
0,30с 0,08с

0,50 0,020
0,30 с d

0,020 0,05 0,03 0,10 0,12
P355NL1
P355NL2

1.0566
1.1106 0,18

P460N
P460NH

1.8905
1.8935

0,20 0,60 1,00 до 
1,70

0,025
0,020

0,015 0,30 0,10 0,80 0,020
0,70 е

0,020 0,05 0,03 0,20 0,22
P460NL1
P460NL2

1.8915
1.8918

Осы кестеге косылматан элементтер балкыманы туиюлпсп эцдеу унпн косылуы мумкш элементтерден баска, тапсырыс беруmiHin кел1с1мшс1з эдеш косылуга 
ГИ1С. Барлык TnicTi шаралар болат эндфу процесшде пайдаланьшатын кыргьпп/темф сыныгыныц немесе баска да материалдардьщ орынсыз элементтерш косуды 
болдырмас унпн кабылдануга Tnic.

A1/N < 2, егер азот ниобиймен, титанмен немесе ванадиймен байланысатын болса, Altot жэне A1/N бойынша талаптар колданьшмайды. 
уш элемент хромныц, мыс пен молибденнщ пайыздьщ концентрацияларыныц сомасы 0,45%-дан аспауга THic.

2-опция: Кезектг цалыптасу операциясын оцайлату ушт, кврсетшгеннен жэне келкш п кврсетшген цалайыныц максималды цурамына цараганда аз мыстыц 
келшлген максималды урралш цолданылуга muic.
Егер мыстыц массасы бойынша пайыздьщ концентрациясы 0,30%-дан асатын болса, никельдщ массасы бойынша пайыздьщ концентрациясы кем1нде 
пайыздьщтыц жартысы болуга THic.
Мыстыц массасы бойынша концентрациясы_______________________________________________________________________________________________________
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3-кесте—2-кестеде бершген балкытудыц химиялык к;п,ршы бойынша 
кэрсетшген шектердщ эшмдерш талдаудыц колжет1мд1 ауыткулары

Элемент 2-кестеге сэйкес балк;ытудыц 
химияльщ кдаамына арналган 

шект1 мэн
% массасы бойынша

Эн1мд1 талдаудыц цолжепмд1 
ауыткулары 

% массасы бойынша

С <0,20 +0,02
Si <0,40 +0,05

>0,40 < 0,60 +0,06
Мп < 1,70 +0,10

-0,05
Р < 0,025 +0,005
S <0,015 +0,003

>0,015 <0,020 +0,005
А1 < 0,020 -0,005
Сг <0,30 +0,05
Си <0,70 +0,05
Мо <0,10 +0,03
N < 0,020 +0,002

Nb <0,05 +0,005
Ni <0,80 +0,05
Ti <0,03 +0,01
V <0,20 +0,02

4-кесте — Бэлме температурасы кезшдеп механикалык цасиеттер1а

Болат маркалары
Термияльщ 
эцдеу жай- 

куй1

Керу icesiiyieri Kacnerrepi

Болаттыц
атауы

Болаттар
H9Mipi

Жогаргы аккыштык шеп 
немесе шартты аккыштык 

шеп
ReH немесе Rp0,2 min. 

К,абырганыц калыцдыгына 
арналган 
Т мм

>12 >20 
< 12 до

< 20 до <40 
МПа*

Керу кезшдсп ocpi icri к 
шеп

Rm
К^абырганьщ 

калындыгына арналган 
Тмм

>20
< 20 до

<40
МПа*

С алыстырм ал ы 
узаруЬ

А мин.

1 t

%

P 275NL1 1.0488
+ N 275 390 to530 390to510 24 22Р 275NL2 1.1104

P355N 1.0562

о
__

±_

355 345 490 до 650 490 до 630 22 20
P355NH 1.0565

P355NL1 1.0566
+NP355NL2 1.1106

P460N 1.8905

+N d 460 450 440 560 до 730 19 17
P460NH 1.8935

P460NL1 1.8915
Р 460NL2 1.8918

^ Жогары >KHijiiicri nicipyi бар кубарлардьщ кабыргасыныц кальщдыгы Т ушш Т< 16 мм жэне < 40 мм 
кожбсн догальщ nicipmreH кубырлардьщ.
^  1 = бойлык; t = кэлденец;
^ 7.3.6 карацыз;
^  7.3.7 царацыз
* 1 МПа = 1Н/мм2 ____________________
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5-кесте—Минимум 0,2%-(Ыр0,2)Жогары температура кезшдеН шартты 
_____________________ аккыштык шегта)Ь)__________________________

Болаттыц маркасы К^абырганыц
цалыцдыгыЬ

Т
ММ

Rp0,2 МПа * Температура°С
Болаттыц атауы Болаттыц

HOMipi
100 150 200 250 300 350 400

Р 355NH 1.0565
<20 304 284 255 235 216 196 167

> 20 до < 40 294 275 255 235 216 196 167

P460NH 1.8935

< 12 402 373 343 314 294 265 235
> 12 до < 20 392 363 343 314 294 265 235
> 20 до < 40 382 353 333 304 284 255 226

; Жогары жишюп nicipyi бар кубарлардыц цабыргасыныц цалындыгы Т ушш Т S 16 мм жэне S 40 мм
цожбен догальщ nicipmreH кубырлардыц.
Ь) Q -8.3 царацыз 
* 1 МПа = 1Н/мм2

6-кесте — Жогары температура кезшде керген кездеп минималды бержтж meriа)Ь)
Болаттыц маркасы К^абыргасыныц 

цалыцдыгыЬ) Т
Rm МПа* 

Температура °Сатауы ffiMipi
Болаттыц болаттыц ММ 100 150 200 250 300 350 400

Р 355NH 1.0565
<30 440 430 410 410 410 400 390

> 30 до < 40 420 410 390 390 390 380 370

P460NH 1.8935
<30 510 490 480 480 480 470 460

> 30 до < 40 490 470 460 460 460 450 440
^  Жогары жшлпси nicipyi бар кубарлардыц цабыргасыныц калындыгы Т унин Т S 16 мм жэне S 40 
мм цожбен догальщ nicipmreH кубырлардыц.

8.3 царацыз 
* 1 МПа = 1Н/мм2

7-кесте — Минималды соккы энергиясыа)
Болаттыц маркасы Минималды орташа совды энергиясы KV Дж

Болаттыц
атауы

Болаттыц
HOMipi

Бойльщ багыт Кэлденец багыт
кез1нде гемпературада °С

-50 -40 -30 -20 -10 0 +20 -50 -40 -30 -20 -10 0 +20
P355N 1.0562

P355NH
P460N

1.0565
1.8905

- - - 40 43 47 55 - 27 31 35 39

P460NH 1.8935
P275NL1 1.0488
P355NL1 1.0566 - 40 47 53 60 65 70 - 27 31 35 39 43 47
P460NL1 1.8915
P275NL2 1.1104
P355NL2 1.1106 40 50 60 70 80 90 100 27 33 40 47 53 60 70
P460NL2 1.8918

а) Жогары жшлпсп nicipyi бар кубарлардыц кабыргасыныц калыцдыгы Т ушш Т S 16 мм жэне S 40 
мм цожбен догальщ nicipmreH кубырлардыц._________________________________________________

8.4 Сыртцы тир жэне iniKi акаулардын болмауы

8.4.1 Жалпы ережелер
Ж1кт1н аймагы сызаттарсыз, балк;ытпаларсыз жэне шала nicipyaepcis болуга тшс.
8.4.2 Сырткы тир
8.4.2.1 К^бырлардьщ кэзбен шолып караган кезде байкалуы мумюн сырткы жэне 

imKi беток акаулары болмауга тшс.
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8.4.2.2 Куб ыр л ар бетш imxi жэне сырткы эндеу энд1р1спк процесс унпн типтш 

болуга Tnic жэне бул колданылатын жерде термияльщ эцдеу кол даны луга Tnic. Эдетте, 
бетп эцдеу жэне жай-куш эндеуд1 талап ететш беттщ кез келген акаулары 
сэйкестещцршген сиякты болуга тшс.

8.4.2.3 Осыдан кешн бшеу аумагындагы кабырга калындыгы кабырганын 
кэрсетшген минималды калындыгынан кем болмайтындай жагдайда, бетпк акауларды 
тепстеу немесе механикальщ эцдеу аркылы гана б1теудйэндеуд1 жузеге асыруга жол 
бершедг Барльщ бшелетш аумактар кубыр тушспесше б1ркалыпты этуге тшс.

8.4.2.4 Кез келген беткл акау кабырга калыцдыгынан Т 5% жэне аз болуына 
байланысты 3 мм терещцкте бшелуге Tnic.

Бул талап терецдш 0,3 мм тец немесе аз бетю акауларга таралмайды.
8.4.2.5 Кабырганын кэрсетшген минималды калыцдыгы бойынша этпейтш бети 

акаулар акаулар болып саналады жэне осындай акаулар болатын кубырлар осы стандартка 
сэйкес келмейдт

8.4.2.6 Жогары жишкпен ni dpi л ген кубырлардыц жл ri н жэндеуге жол бершмейдг 
Кождыц астынан догальщ ni dpi л ген кубырлардыц шаршген ж1 п н жэндеуге белпленген 
жэне кел1сшген технологияга/эдюке сэйкес руксат етшедг

8.4.3 IniKi акаулардыц болмауы
8.4.3.1 Сацылаусыздык
Кубырлар iuiKi гидростатикальщ кысыммен сынакдан (11.9.1карацыз) немесе 

сацылаусыздыгына электрмагниттш сынактан (11.9.2карацыз) этк1з1луге тшс.
Егер 6-опция кэрсетшмесе, сынак эд1сш тацдау энд1рунлшц калауынша журедг

6- опция: 11.9.1 немесе 11.9.2 сэйкес сацылаусыздыгын тексеруге арналган сынак, 
эдшн тапсырыс беруии айцындайды.

Ескертпе - К,ождыц астынан догальщ шйршген кубырлар 11.9.2 сэйкес тексерше алмайды.

8.4.3.2 Бп)збай'ын сынак
1-сынак санатындагы жогары жишкпен шаршген барлык кубырлардыц шаршген 

ж тш ц  жалпы узындыгы 11.12.1.1-тармакка сэйкес бойлык акауларды аныкдау унпн 
бузбайтын сынакка туар1луге тшс.

1- сынак санатындагы кождыц астынан догальщ шаршген догальщ шаршген барльщ 
кубырлардыц шаршген жшнщ жалпы узындыгы 11.12.2.1-тармакка сэйкес бойльщ 
акауларды аньщтау унпн бузбайтын сынакка туаршуге тшс.

2- сынак санатындагы жогары жЫлшпен шаршген кубырлардыц жше туркыныц 
шаршген жшнщ жалпы узындыгы 11.12.1.2-тармакка сэйкес бойльщ акауларды аньщтау 
унпн бузбайтын сынакка туаршуге тшс.

Одан баска, тшмшенщ немесе жолакдыц жиектерц туркы жэне кождыц астынан 
догальщ шаршген кубырлардыц уштары 11.12.2 сэйкес кабатгы 
акауларды/кабыршакдануларды аньщтау унпн бузбайтын сынакка туаршуге Tnic.

7- опция: 2-сынац санатындагы жогары жишкпен птртген цубырлар 11.12.1.3- 
тармагына сэйкес квлденец ацауларды аныцтау ушт бузбайтын сынацца туаршуге 
muic.

8-опция: 2-сынац санатындагы жогары жишкпен птртген цубырлар 11.12.1.4- 
тармагына сэйкес цабатты ацауларды аныцтау ушт бузбайтын сынацца туаршуге 
muic.
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8.5 Тнзу сызыцтык
Тутжтщ тузу сызыкдъщтан, кез келген узындыгынан/кесшдщен ауыткулары L 0,0015 

L аспауга тшс. Кез келген метрдщ 6ip KeciHflici уш1н тузу сызыктыктан ауыту 3 мм 
аспауга тшс.

8.6 Пупарын дайындау
Кубырлар квадрат уштарымен жетк1з1луге тшс. ¥штарыньщ кабыршактануларыныц 

шектен тыс саны болмауга ти1с.
9-опция: Кубырлар кес1лген уштарымен жетшзшуге тшс (1-cypeni карацыз). 

К,исаюдыц 1,6 мм ± 0,8 мм Ty6ipi туйьщталган +5° 30° 0° бурышы болуга тшс, егер 
кабыргасыныц кдльщдыгы 20 мм кэп болатындыгын есептемегенде, балама конустьщ 
кисаюлары/бурыштары кэрсетту1 мумк1н.

о
Q

1-сурет — К^быржэне бп>|ышы

8.7 Элшемдерь массасы жэне шацтамалары
8.7.1 Ь^абыргасыныц диаметрлер! жэне цалыцдыгы
Кубырлар сыртк;ы диаметр! не D жэне кдбыргасыныц кдлыцдыгына Т сэйкес 

жетюзшуге тшс.
Дурысы сыртк;ы диаметрлер! D жэне кдбыргасыныц к;алыцдыгы Т ENV 10220 

ipiKTeain алынды жэне жогары жи!л!кпен nicipmreH кубырлар унпн 8-кестеде жэне 
кождын астынан догалык; nicipmreH кубырлар унпн 9-кестеде кэрсетшген.

Ескертпе-8 жэне 9-кестелерде кэрсетшгендерден ерекше элшемдер кел1сшу1 мумкш.
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8-кесте — Электрлнс nicipy аркылы дайындалган болат кп^бьрлардыц орынды Злшемдер1
элшемдер! мм

Сыртцы диаметр! D 
Сериясыа

1\абыртасыныц кдлыцдытыТ

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

13,5

12,7

14

16

17,2

18

19

21,3 20 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
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8-кестенщ жалгасы
элшемдер! мм

Сыртцы диаметр! D 
Сериясыа

1\абыртасыныц кдлыцдытыТ

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

2- серия = барльщ цосалцы керек-жаракдары стандартталматан диаметрлер;
3- серия = стандартталтан цосалцы керек-жаракдар эте аз болатын арнайы цолдану диаметрлерт
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9-кесте —  К^ождын астынан догалык nicipuireH болат кгъбыртрдьщ  орынды элшемдер1
элшемдер! мм

Сырткы диаметр! D 
Сериясыа)

1\абыртасыныц кальщдыгы Т

1 2 3 4 4.5 5 5,6 6,3 7.1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16 17,5 20 22,2 25 28 30 .32 36 40

406,4
457 559
508
610

660
711

7
813

864
914
1 016
1 067
1 118

1 168
1 219 1 321

1 422 1 524

1 626 1 727

1 829 1 930

2 032
2 134

2 235
2 337
2 438

2 540

2- серия = оарлык косалкы керек-жаракдары стандартталмаган диаметрлер;
3- серия = стандартталган косалкы керек-жарактар эте аз болатын арнайы колдану диаметрлерк

к;р С
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8.7.2 Массасы
¥зындык б!рлтшц массасы унпн EN 10220 усынылады.

8.7.3 П)ындыктары
Егер 10-опция усынылмаса, к у б  ыр л ар ep iicri узындьщпен жепаз1луге Tn ic. Жетюзу 

аукымы сураныс жэне тапсырыс сэтт нде келюлуге тшс.

10-опция: Кузбырлар узыпдыгыпыц дэл мэндер1мен жетюзтуге muic, узындыгы 
сураныс жэне тапсырыс сэттде кврсеттуге muic. Шацтамалар ушт 8.7.4.5 царацыз.

8.7.4 Шактамалар
8.7.4.1 Диаметр! жэне калыцдыгы бойынша шацтамалар
Кубырлар кабыргасыныц диаметр! жэне калыцдыгы 10-кестеде бершген шактамалар

шектершде болуга тшс.

10-кесте—Кабыргасыныц сырткы диаметр! жэне калыцдыгы бойынша
шактамалар

Элшемдер1 мм
Сырткы диаметр! 

D

Сырткы диаметр! 
бойынша шактама 

D

юыргасыныц калындыгы бойынша шактамаТа
Т §5 5 < TS40

D §219,1 ± 1,0% от ±0,5 
ненщ кэп екендтне 

байланысты
± 10 % or ±0,3 

ненщ кэп екендтне 
байланысты

± 8 % от ±2 
ненщ аз екендтне 

байланыстыD >219,1 ±0,75%  от ±6 
ненщ аз екендтне 

байланысты
; Плюст1к шактама nicipiy ж тнщ  ауматын болдырмайды (8.7.4.2карацыз).

8.7.4.2 Ilicipy жшшщ 6HiKTiri
Сырткы жэне iniKi nicipy жшнщ бшктш 11 жэне 12-кесьелерде кэрсетшген 

шектерде болуга тшс.

11-кесте — Жогары жийпкпен nicipuireH кпфырлардыц nicipLireH аагшщ
максималды бшкт!п

Сырткы nicipmreH ж1к IniKi nicipinreH жж
эцделген 0,5 мм ±0,05Т

12-кесте —К0ЖДый астынан догалык шЫршген кпэбыршрдыц пшршген жшшщ 
___________________________ максималды бшклтп___________________________

Кабыргасыныц калыцдыгы Т (мм) Сырткы жэне iniKi nicipmreH ж1кт1н 
максималды бш ктт (мм)

Т §12,5 3
Т >12,5 4

8.7.4.4 Кож н.и! астынан догалык nicipLireH кп^бырларыц nicipuireH жшшщ 
ыгысуы

Кождыц астынан догалык ni dpi л ген кубырлардыц шаршген ж тн щ  ыгысуы тольщ 
nicipyre жэне балкытуга кол жетюзшген жагдайда колданылуга Tnic.

8.7.4.5 Дэл П)3ьндыктары бойынша шактамалар
Дэл узындьщтары бойынша шактамалар 14-кестеде кэрсетшген.
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14-кесте — Дал щзьндыктары бойынша шактамалар
____________ ____________________________________ Элшемдер1 мм

¥зындыгы 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 + Кел1с1м бойынша 0

8.7.4.6 Сопакгыгы
Сопакдьщ (О) мынадай формула бойынша есептелед!:

О м а к с — О м и и  л п пО = -----------х 100
D (1)

мундагы
О = сопактыгы %
D = Кэрсетшген сырткы диаметр! мм
D макс., D мин. = Сондай жазыкдъщта элшенетш максималды жэне минималды 

сырткы диаметр!, мм.
Сырткы диаметр! D < 406,4 мм кубырлар уннн, сопакгыгы диаметр! бойынша 

шактамалар шепнде косылуга тшс.
Сырткы диаметр! D > 406,4 мм жэне D/T <100 кубырлар унпн, сопакгьщ 2%-дан 

аспауга тшс.
D/T > 100 кубырлар уийн сопактьщ мэндер! сураныс жэне тапсырыс сэт!нде

келюшуге тшс.

9 Бакылау

9.1 Бакылау тир
Осы стандартка сэйкес кубырлар уипн тапсырыс талаптарына сэйкест!п ерекше 

белплер! бойынша бакылаудан эт1луге тшс.
Егер 3.1.В бакылау aicrici кэрсетшген болса, дайындаушы тапсырысты растауда 

эзшщ кызмет1н когамдастык шечбер1нде курьшган кузырлы орган куэландырган «сапа 
бакылауы жуйесше» сэйкес жузеге асыратындыгын жэне nicipy рээс!мдер!н кел1суд1, 
nicipymiHi жэне бузбайтын бакылау бойынша маманды бек1туд1 коса алганда, п!с!р1лген 
кубырлар 9HflipiciHe катысы болатын материалдар мен процестер бойынша арнайы 
багалаудан эткенд!пн кэрсетуге тшс.

Ескертпе - 97/23/ЕО Директивасын кдрацыз, I косымша 4.3-бэл1м yrniiimi параграф

9.2 Кабылдап бакылау акт1лер1
9.2.11^абылдап бакылау актшершщ тнрлер1
Егер 11-опция бер1лмесе, EN 10204 сэйкес 3.1.В бакылау aicrici курастырылуга тшс.
11-опция: EN 10204 сэйкес 3.1.А, 3.1.С немесе 3,2 бакылау актшершщ 6ipeyi 

курастырылады.
Егер 3.1.А, 3.1.С немесе 3.2 бакылау акт-ici кэрсетшсе, тапсырыс беруш! 

дайындаушыны бакылауды жузеге асыруга жэне бакылау акт1сш беруге ттпс уйымныц 
немесе тулганыц атауы жэне мекенжайы туралы хабардар етуге ттпс.

3.2 бакылау aicrici жагдайында, сертификат беруге ттпс тараппен кел!сшуге ттпс.

Ескертпе - 3.1.А кужаты 97/23/ЕО Директивасымен сэйкеслп уийн колданылмайды.
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9.2.2 Бакылау актшершщ мазмп^нл
Бакылау актшершщ мазмуны EN 10168 сэйкес болуга тшс.
Бакылау актшершщ барльщ туршде жетюзшетш эшмнщ аталган сертификаттау 

жэне тапсырыс талаптарына сэйкестт туралы ;тш ш  осында камтылуга ти1с.
Техникальщ карап тексеру аклсшде немее тексеру нэтижелер1 жэншдеп есепте 

мынадай кодтар мен аппарат камтылуга ти1с:
- А -  коммерцияльщ мэмшелер жэне катысушы тараптар;
- В -бакылау aicrici катысты болатын эн i мд ер сипаттауы;
- С01-С03 -Сыналатын улгшердш орналасуы жэне сынак температурасы;
- С 10-С 13 -кершуш сынау;
- С40-С43 -  динамикальщ сынак;
- С60-С69 -баска да сынактар (мысалы, Kecmyi);
- С71-С92 -балкытудьщ химиялык курамы (егер бул колданылатын болса, эшм 

талдауы);
- D01 -тацбалау жэне сэйкестенд1ру, бетшщ сырткы Typi жэне элшемдж 

сипаттамалары;
- D02 D99 -сацылаусыздыгын сынау, бузбайтын сынак, материалды сэйкестенд1ру;
- Ilicipy pad Mi н беютуге жасалган сштеме;
- ITicipyuiiHi беютуге жасалган сштеме (немесе автоматты-nicipyHiiHi);
- Бузбайтын сынактар бойынша эдютемемен беютуге жасалган сштеме;
- Z Texcepic.
Одан баска, 3.1.В кужатына косымша энд1рунп егер бул лайыкды болса, «сапа 

бакылау жуйесше» сэйкес келетшдт туралы сертификатка (9.1 карацыз) жасалган 
сштемелерд1 кэрсетуге тшс.

9.3 Бакылау жэне сынактар бойынша корытынды

Кубырлар сураныс жэне тапсырыс уакытында кэрсетшген 1 немесе 2-сынак 
санатына сэйкес тексершуге жэне сыналуга тшс (6.1 карацыз).

Кубырларды бакылау жэне сынактан этюзу унпн 15-кестемен жузеге асырылуга
тшс.
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15-кесте — Бакылау жэне сынактар бойынша акпар

Бакылау жэне сынак Typi
Сынактар ж иш т Жасалган

сштемемен
Сынактар
санаты

1 2

Мшдетп
сынактар

Балкытудыц химияльщ курамы Балкыма унпн 
6ipey

8.2.1 жэне11.1 X X

Бэлме температурасы кезшде непзп 
материалдыц кершуш сынау

кубыр улпсше 
арналган

8.3 жэне11.2.1.1 X X

Крждьщ астынан догальщ nicipmreH ку- 
бырлардыц бэлме температурасы кезшде 
nicipmreH ж тнщ  кершуш сынау D > 508 
мма)

8.3 жэне11.2.2 X X

Сесшуш сынауь) ушш D < 600 мм жэне 
Г/D аракатынасы < 0,15б1рак; Т < 40 мм 
ушш D > 150 мм жогары житкпен nici- 
р1лген кубырлар балдагыныц ажырауын 
сынау

8.3, 11.3 жэне11.4

X X

) < 150 мм жэне Т < 10мм ушш бершуш 
сынау немесе с ушш балдакдъщ кер1лу1н 
сынау D < 114.3 мм жэне Т < 12,5 мм 
жогары жишшпен nicipmreH кубырлар 
унпн

8.3, 11.5 жэне 
11.6

X X

К,ождьщ астынан догальщ nicipmin 
цайындалган кубырлардыц nicipy ж тнщ  
майысуын сынау

8.3 жэне11.7 X X

Непзп материалды динамикальщ сынау d) 8.3 жэне11.8 X X
Кождьщ астынан догальщ nicipmreH 
кубырлардьщ nicipmreH ж т н  
динамикальщ сынау d)

8.3 -11.8 X X

Сацылаусыздыгын сынау Bp6ip кубырга 8.4.3.1 жэне 11.9 X X
0лшемдерш бакылау 8.7-11.10 X X
Кэзбен шолып бакылау 11.11 X X
Жогары житкпен nicipmreH кубырлар- 
цыц nicipmreH жжтерш бузбайтын сынау

Bp6ip кубырга

8.4.3.2 жэне 
11.12.1

X —

Крждыц астынан догальщ nicipmreH 
кубырлардыц nicipmreH ж тнщ  бузбайтын 
бакылауы

8.4.3.2 
жэне11.12.2

X X

Жогары житкпен nicipmreH кубырлар- 
цыц бойльщ акауларын аньщтау ymiH тур- 
кын жэне nicipmreH ж т н  бузбайтын сына

8.4.3.2 
жэне 11.12.1 - X

Крждыц астынан догальщ nicipmreH ку- 
быр цабаттары ymiH Heri3ri материалдыц 
бузбайтын сынауы

8.4.3.2 жэне
11.12.2

X

Е о̂ждыц астынан догальщ nicipmreH ку- 
быр цабаттары ymiH уштарыныц 
бузбайтын сынауы

8.4.3.2 жэне
11.12.2

X

Гтмшенщ бузбайтын бакылауы/ цождыц 
астынан догальщ nicipmreH кубырлардыц 
кабаттарына арналган жиектершщ жолагы

8.4.3.2 жэне
11.12.2

X

Материалды сэйкестещцру 11.13 X X

Мшдетп
емес
сынактар

0шмд1 талдау (3-опция) Балкымага 6ipey 8.2.2 жэне11.1 X X
Когары температура кезвдеп кершуш 
сынау (4-опция) жэне (5-опция)

Балкымага 6ipey 
жэне жылумен 

эцдеудщ сондай 
жай-куш

8.3 жэне11.2.1 X X

Жогары житкпен nicipmreH 
кубырлардыц бэлме температурасы 
кезшдеп nicipmreH ж тнщ  кершуш сынау 
(14-опция)е)

кубыр улпсше 
арналган

8.3 жэне! 1.2.2 X X
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15-кестенщ жалгасы

Бакылау жэне сынак Typi
Сынактар жишп Жасалган с1лтемемен Сынактар

санаты
Кубырдыц шетшен кашьщтыкта 
Кабыргасыньщ калыцдыгын Т элшеу 
(16-опция)

0p6ip кубырга

8.7 жэне11.10 X X

Жогары ж иткпен nicipmreH 
кубырлардьщ бойльщ акауларын 
аньщтауга арналган бузбайтын сынак 
(7-опция)

8.4.3.2 жэне11.12.1.3 - X

Жогары ж иткпен nicipmreH 
кубырлардьщ катпарлы акауларын 
аньщтауга арналган бузбайтын сынак 
(8-опция)

8.4.3.2 жэне! 1.12.1.4 - X

а) 12-опция: Сыртцы duaMempi D 508 мм аз немесе тец цождыц астынан догалыц тЫршген 
цубырлар ушт nicipy жтнщ квлденец кершуте сынац жург1зшуге muic.
KecijiyiH сынау упин, 2 улп 0 ° жэне 90 кезшдеп ж тн щ  жагдайында сыналуга тшс.
Кесшуш сынауды тацдау, балдакдыц кершуш сынау немесе таралуын сынау эщцрунинщ калауына 
тиесш.
13- опция: Стандарттыц температура кезтдег1 сынацтарга цосымша болаттыц muicmi маркасы 
ушт 7-кестеде бершген мэндертен тацдалган температура кезтде динамикалыц сынац журггзиуге 
muic.
14- опция: Сыртцы duaMempi D 219,1 квп жогары жишкпен тЫршген цубырлар ушт nicipy жШтц
квлденец кершуше сынац жург1зшуге muic.______________________________________________________

10 Нлтлерд! ipiKTey

10.1 Сынактар жиинп
10.1.1 Сыналатын нлп
Кезект1 термиялык эндеуаз жеттазшетш кубырлар немесе балкыту желю1 термиялык 

энделген кубырлар уипн, улпге кабыргасыньщ сондай кэрсетшген диаметрдеп жэне 
кальщдыктагы, болаттьщ сондай маркасындагы, сондай бактудагы, сондай дайындалу 
процеа мен жасалган кубырлар косылуга тшс.

Пеште термиялык энделген кубырлар ушш улпге кабыргасыньщ сондай кэрсетшген 
диаметрдеп жэне калындыктагы, болаттьщ сондай маркасындагы, сондай бактудагы, 
сондай дайындалу процеамен жасалган, уздж аз эрекеттеп пеште тупкш кт) сондай 
эцдеуге немесе камералык пештщ сондай жуктелушде тенмияльщ эцдеуге туаршген 
кубырлар косылуга тшс.

Улпдеп кубырлар саны 16-кестеге сэйкес болуга тшс:
16-кесте — Сыналатын нлпге арналган кщ бы pi ар саны

Сырткы диаметр! D(mm) Сыналатын улпге арналган кубырлардьщ 
максималды саны

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

D >323,9 50

10.1.2 Сыналатын нлпге арналган Kib^upap нлплершщ саны (элшеу 
кщбыршры)

Кубырлар улплершщ (элшеу тупктершщ) кезект1 саны ap6ip сыналатын улпден 
ipiicreayre тшс:

—  1-сынак санаты: Сыналатын улпге 6ip кубыр;
—  2-сынак санаты: Сыналатын улпге 2 кубыр; егер кубырлардьщ жалпы саны 20 кем 

курайтын болса, 6ip тутж кана сыналуга тшс.
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10.2 Сынамаларды жэне сынак нлплерш дайындау

10.2.1 Эшм талдауы ншш сынамаларды ipiicrey жэне дайындау
ISO 14284 сэйкес механикалык сынак; улплерше арналган сшщты жерде кубыр 

кабыргасыньщ барлык кальщдыгынан немесе механикалык; сынактарга арналган 
сынамалардан немесе улплерден эшмд1 талдауга арналган улплер 1ржтеледг

10.2.2 Механикалык сынактарга арналган сынамалар мен нлплерд1 
орналастыру, орнату жэне дайындау

10.2.2.1 Жалпы ережелер
Сынамалар мен улплер кубырлардьщ уштарында жэне EN ISO 377 талаптарына 

сэйкес алынуга тшс.
10.2.2.2 Hemri материалдыц кершуш сынауга арналган нлплер
Бэлме температурасы кезшде кер1луш сынауга арналган улплер EN 10002-1 

талаптарына сэйкес дайындалуга тшс.
Жогары температура кезшде кершуш сынауга арналган улплер EN 10002-5 

талаптарына сэйкес дайындалуга тшс.
Дайындаушыньщ кдлауы бойынша:
сырткы диаметр! D < 219,1 мм кубырлар унпн, сынак; yarici кубырдьщ толык 

KeciHflici немесе жолак туршде болуга тшс жэне кубыр осше бойлык багытта алынуга 
тшс; сырткы диаметр! D > 219,1 мм кубырлар унпн улп кесшмеген улпн!ц дэцгелек 
кимасы бар кесшдю! болатын улпш механикалык; эцдеуге туаршген немесе жолак 
кес!нд!с!шц улпс1 болуга Tnic жэне кубыр ос1не бойлык багытта не кэлденен багытта 
алынуга тшс.

Кубырдьщ толык KeciHflici пайдаланылатын жагдайлардан баска, улп ж1кке карама- 
карсы диаметрл1к турде алынуга тшс; кождьщ астынан сер!ппел! догальщ nicipmreH 
кубырлар уш1н сыналатын улп nicipy ж!пшн арасындагы 1/4 аракашыктыкта алынуга 
тшс.

10.2.2.3 Керуге nicipy жшш сынауга арналган нлплер
Сыналатын улп улпшц ортасындагы ж!кпен катар nicipy жшне кэлденен алынуга 

ти1с. Сыналатын улп кубырдьщ барльщ кальщдыгыньщ жолак кесшдюш oiaflipyre тшс; 
nicipy жш алынып тасталуы мумюн.

10.2.2.4 Kecyfli, балдактын кершу!н, таратылуын, балдактын кеценнн сынауга 
арналган плплер

Кесуд1, балдактьщ кер1лу1н, таратылуын, балдактьщ кенею1н сынауга арналган 
улплер EN 10233, EN 10237, EN 10234 немесе тшсшше EN 10236 толык кубыр 
кеащцсшен туруга тшс.

10.2.2.5 Майысуга nicipy жшш сынауга арналган нлплер
Туб1рдеп/тубшдеп жэне бетш/кешштеп аймактарда nicipy жшнщ майысуын 

сынауга арналган улплер EN 910 сэйкес алынуга жэне дайындалуга тшс.
10.2.2.6 Непзп материалдагы динамикалык сынактарга арналган нлп
Шарпи бойынша соккыга туткырлыгын сынауга арналган V тэр1зд1 бойлык Keciri бар 

уш улп EN 10045-1 сэйкес дайындалуга тшс. Егер кабыргаларынын калындыгы 
стандарттык улплер кес1нд1ш тепстеус1з/кесус1з алынбайтындай болса, онда еш 10 мм аз, 
6ipaK кем1нде 5 мм улплер дайындалуга тшс; кещнен алынган еш пайдаланылуга тшс.

Егер ен1 кем дегенде, 5 мм улплер алынбайтын болса, кубырлар соккыга 
туткырлыгын сынауларга туаршмеуге Tnic.
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Улплер кубыр оане кэлденен алынуга тшс, егер мынадай тендеу бойынша 
есептелген Dmhh гана кубырдын бершген сырткы диаметршен кэп болса, мундай жагдайда 
бойльщ улплер пайдаланылуга Tnic.

Dmhh = (Т-5) + [756,25 / (Т-5)] (2)

Улплер жбкке карама-карсы диамтерлш алынуга тшс; кождын астынан cepinneni 
догальщ nicipinreH кубырлар уппн сыналатын улп nicipy жшнщ арасындагы 1/4 
аракашыктыкта алынуга Tnic.

Улплер кесу oci кубырдьщ бетше перпендикуляр болатындай болып дайындалуга 
тшс, 2-cyperri караныз.

Белгшенулерй
1 Сыналатын бойльщ улп
2 Сыналатын кэлденец улп.

2-сурет — Динамикалык сынак ннпн нлпнщ орналасуы

10.2.2.7 Кождын астынан догальщ nicipmreH кубырлардьщ nicipmreH ж1ктер1н 
динамикальщ сынауга арналган улплер.

Шарпи бойынша соккыга туткырлыгын сынауга арналган V тэр1зд1 бойльщ Keciri бар 
уш улп EN 10045-1 сэйкес дайындалуга Tnic. Егер кабыргаларыныц калыцдыгы 
стандарттьщ улплер кеащцш тепстеуаз/кесуаз алынбайтындай болса, онда еш 10 мм аз, 
6ipaK кем1нде 5 мм улплер дайындалуга Tnic; барынша колжет1мд1 улкен еш 
пайдаланылуга тшс.

Егер минималды еш 5 мм улплер алынбайтын болса, жжтердщ сокккыга 
туткырлыгы сыналмауга тшс. Улплер жжке кэлденец 1р1ктелуге Tnic.

Улплер кесу oci кубырдьщ бетше перпендикуляр болатындай болып дайындалуга 
Tnic жэне кес1к былайша орналасуга Tnic:

6ip жиынтьщ уппн жштщ ортасында;
баска ею жиынтьщ уппн термияльщ эсер ету аймагына сэйкес жштщ ею жагы 

бойынша.

11 Сынак эдктер1

11.1 Химиялык талдау
Элементтер аньщталуга тшс жэне мэш 2-кестеде кэрсетшген кэрсетюштерге сэйкес 

болуга тшс. Талдау уппн колайлы физикальщ немесе химияльщ аналитикальщ эдютл 
тацдау дайындаушыныц калауынша журпзшкдг Даулы жагдайларда пайдаланылатын эдю 
CEN 10261 стандартын ескере отырып, дайындаушы мен сатып алушыныц арасында 
келюшуге Tnic.
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11.2 Кершуш сынау
11.2.1 Непзп материалдыц кершуш сынау
11.2.1.1 Бэлме температурасы кезшде
Сынак EN 10002-1 сэйкес журпзшуге тшс жэне мынадай параметрлер аныкталуга

тшс:
—  керу кезшдеп аккыштьщ шеп (Rm);
— аккыштыктьщ жогаргы шеп (Ren) немесе шыгару феномен! болмайтын болса, 

0,2 % аккыштыктьщ шартты шеп (R-род);
5,65 есеппк узындыгына (Lo) жасалган с1лтемемен 6ipre ажыраудан соцгы 

салыстырмалы узару пайызы;
— егер сынак ушш пропорционал емес улп, салыстырмалы узару пайызы 

пайдаланылмайтын болса, онда мэш есеппк мэнге арналган мэнге турленд1р1луге тшс
Lo = 5,65
EN ISO 2566-1 турлещцру кестелер1 аркылы.
11.2.1.2 Жогары температура кез1нде
Сынак EN 10002-5 сэйкес 400 ° С кезшде эпазшуге Tnic жэне мынадай параметрлер 

аньщталуга тшс:
— 0,2% аккыштыктьщ шартты шеп (Дрод);
— керу кезшдеп аккыштьщ шеп (Rm).

11.2.2 Ilicipy ж1пн1ц кэлденец кершуш сынау
Сынак бэлме температурасы кезшде EN 10002-1 сэйкес эпаз1луге тшс жэне керу 

кезшдеп берштш шеп аньщталуга тшс (Rm).

11.3 Кесшуш сынау
Сынак EN 10233 сэйкес этшзшуге тшс.
Кубырдын KeciHflici плиталар арасындагы аракашыктьщ Н келес1 формулада 

кэрсеплген мэндерге жеткенше баспакта ныгыздалуга тшс:

т т -  (1 + с)
C+(T/D) XT (3)

мундагы:

-  Н-кысыммен/жуктемемен элшенген плиталар арасыньщ аракашыктыгы, мм;
-D  -  сырткы диаметр!, мм;
-  Т -  кабыргасыньщ номиналды калындыгы, мм;
-  С шамасы мынаны курайтын шипн эзгер1с1шц туракты факторы болып табылады: 
-<  355 МПа аккыштыктьщ бер1лген минималды шеп бар болат маркалары ушш

0,07;
-460 МПа аккыштыктьщ бершген минималды шеп бар болат маркалары уш1н 0,05. 
Сынактан кешн сынакка арналган улпшц сызаттары немесе ажыраулары болмауга 

ти1с. Оньщ успне, шамалы гана байкалатын жиектер1 бойынша сызаттар жарамсыз етуге 
арналган растаулар репнде карастырылмауга тшс.

11.4 Балдактыц кершуш сынау
Сынак EN 10237 сэйкес этшзшуге тшс.
Кубыр KeciHflici узшу пайда болганша шецбер айналасындагы багыт бойынша 

жуктеуге/шш1н эзrepiciHe туарш уге тшс.
Ажыраудан соц улпшн улгайткыш аспаптарды пайдаланусыз кэзге кэр1непн 

сызаттары болмауга тшс (ажырау нуктес1нен баска).
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11.5 Таралуын сынау
Сынак EN 10234 сэйкес этюзшуге тшс.
Кубыр кеащ ца 17-кестеде кэрсетшген сырткы диаметр! нш пайыздьщ артуына кол 

жеыазшгенше, конустьщ аспаппен 60 ° кецейтшуге тшс.

17-кесте — Таралуын сынау бойынша талаптар
Болаттыц маркасы d/DaJ yniiH сырткы диаметр1н1ц улгаюы 

%
<0,6 > 0,6 <0,8 >0,8

Болаттыц барльщ маркалары s 8 10 15
d = D - 2T

Сынактан кешн сынакка арналтан улгшщ сызаттары немесе ажыраулары болмаута 
Tnic. Оньщ уст1не, шамалы тана байкалатын жиектер1 бойынша сызаттар жарамсыз етуге 
арналтан растаулар ретшде карастырылмаута Tnic.

11.6 Балдацтыц кецекнн сынау
Сынак EN 10236-бен этшзшуге тшс.
Кубыр KeciHflici ол сынтанша, конустьщ аспаппен кенейтшуге Tnic. Сыну айматынан 

тыс бет сызаттарсыз жэне жарылуларсыз болута тшс. Оньщ устше, шамалы тана 
байкалатын жиектер1 бойынша сызаттар жарамсыз етуге арналтан растаулар ретшде 
карастырылмаута тшс.

11.7 Ь^ождыц астымен догалык nicipyivieH дайындалган кщбьрлардыц nicipy 
жшшщ майысуын сынау

ЗТ диаметрмен тузету пайдаланылып, EN 910 сэйкес жузеге асырылады. Сынактан 
сон улгшщ сызаттары немесе акаулыктары болмаута тшс, б!рак; уштарындагы мерз1м1нен 
бурынгы шамалы кирауы жарамсыз етуге арналтан растаулар ретшде карастыр ы л маута 
тшс.

11.8 Динамикалык сынак
11.8.1 Сынак температуралардыц непзп жэне жогары сапасы унпн 20 ° С кезшде 

жэне тэменп жэне арнайы тэменп температура сапасы унпн 7-кестеге сэйкес ец тэменп 
температурага сэйкес келетш кезде EN 10045-1 сэйкес журпз1луге тшс.

11.8.2 Yш улгшщ орташа мэш 7-кестеде бер1лген талаптарга сэйкес болута тшс. Bip 
жеке мэн ол осы мэннщ кем1нде 70%-ын курайтын жагдайда, кэрсетзлген мэннен тэмен 
болуы ьщтимал.

11.8.3 Егер сыналатын улпшц еш (W) кем1нде 10 мм болса, элшенген соккы 
энергиясы (KVP) мынадай тецдеу пайдаланыла отырып, соккыныц есеп-пк энергиясына 
(KVC) турленд1р1луге тшс:

мундагы
— KVc соккыныц есепт1к энергиясы болып табылады, Джоульмен;
— KVp бул Дж есептелген соккы энергиясы;
— W улпшц ешн бшд1редц мм.

Соккыныц есеппк энергиясы KVC 11.8.2 бер1лген талаптарга сэйкес болуга Tnic. 11.8.4 
егер 11.5.2 талаптары орындалмайтын болса, дайындаушыныц калауынша сондай 
улплерден алынган уш улпге косымша сынак журпз1лед1. Сынакты оны кайталаганнан 
кей1н канагаттанарльщ деп санау унпн, екшнп жиынтьщты сынаганнан кешн сонымен 
катар мынадай шарттар сакталуга тшс:

— Алты сынактыц орташа мэш бершген минималды орташа мэннен кэп немесе 
б1рдей болуга тшс;
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— Алты жеке мэннщ екеуден артыгы бершген минималды орташа мэннен тэмен 

болуы мумюн;
— Алты жеке мэннщ б1реуден артыгы бершген минималды орташа мэннщ 70 %-ынан 

тэмен болуы мумии.
11.8.5 Сынакка арналган улпнщ элшемдер! мм, соккыныц элшенген энергиясыньщ 

мэн1 жэне табьшган орташа мэн хабардар етшуге тшс.

11.9 Сацылаусыздыгын сынау
11.9.1 Гидростатикалык сынак
Гидростатикальщ сынак; 70 бар3) сынак кысымы кез1нде немесе кандай мэншц тэмен 

болатындыгына байланысты бер1лген тецдеу бойынша есептелген кысым Р кезшде 
этюзшуге тшс

10ХЩ
w v '

мундагы:
— Р is сынак кезшдеп кысым, бар;
— D сырткы диаметр, мм;
— Т кабырганыц бершген калыцдыгы, мм;
— S болаттыц аталган маркасы унпн кэрсетшген минималды бержтш шепнщ (4- 

кестеш карацыз) 70%-ына сэйкес келетш МПа кысым.
Сынак кысымы сырткы диаметр! D 457 аз немесе б1рдей кубырлар уш1н кем1нде 5 

секунд жэне сырткы диаметр! D 457 мм артык кубырлар унпн кемшде 10 секунд усталады.
Кубыр кемулерс1з немесе кэзге кэр!нет!н nimiH 33repicTepiHci3 сынакка шыдауга

тшс.
15- опция: 11.9.1 кврсеттген мэннен ерекше жэне царастырылатын болат маркасы 

ушт бершген минималды аццыштыц шегшщ 90%-ынан томен кернеуге сэйкес келетш 
сынац цысымы (4-кестет царацыз).

Осы сыцылаусыздыгын гидростатикалык сынау берштшн сынау болып 
табылмайды.

11.9.2 Электрмагниттйс сынак
Сынак EN 10246-1 сэйкес этюзшуге тшс.

11.10 Элшемдерш бакылау
Кэрсетшген элшемдер, оныц !ш1нде тузу сызьщтык элшемдер! тексер1луге тшс.
Сырткы диаметр кубырдыц ушында элшенед1. Сырткы диаметр! D > 406,4 мм 

кубырлар уш1н диаметр! шецбер бойынша таспа аркылы элшену! мумкзн.
Еегер 16-опция кэрсетшмеген болса, кабыргалар калыцдыгы кубырдыц ею шет1нде 

де элшенуге тшс.

16- опция: К^абыргалар цалыцдыгы цубырлардыц шеттен бастап влшенуге muic.

11.11 Кэзбен шолып бакылау
Кубырлар 8.4.1 жэне 8.4.2 талаптарына сэйкест1пн кетлд1к беру угшн кэзбен шолып 

каралуга тшс.
11.12 Бщзбай'ын сынак
11.12.1 Жогары жиш!кпен nicipi.ireH кщбьрлардын nicipLireH жшш бщзбайъш 

бакылау
11.12.1.1 1-сынак санаты кубырларыныц nicipy ж!пшц барльщ узындыгы/тольщ 

KeciHflici не EN 10246-3 сэйкес - кабылдау децгеш ЕЗ, EN10246-5 -кабылдау децгеш F3,
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EN 10246-7 - кабылдау децгеш U3, Kiuii санаты С не EN 10246-8 сэйкес -кабылдау децгеш 
U3 сыналуга тшс.

Егер 17-опция кэрсетшмеген болса, сынакды бакылау эд1сш тацдау дайындаушыныц 
калауына калдырылады.

17- опция: Сынацты бацылау эдшн тапсырыс 6epyuii корсетесЛ.

Кубырдыц шеттершдеп nicipy >ici ri автоматты турде тексершед1 жэне EN 10246-8 
сэйкес U3 кдбылдау децгешнде колмен немесе жартьшай автоматты ультрадыбыстык 
сынакка Tycipmyre тшс, Kinii санаты С немесе кесшуге тшс.

11.12.1.2 2-сынак санатыныц кубырлары EN 10246-7 сэйкес U2 кабылдау децгешнде 
бойльщ акаулардыц болуына ультрадыбыстык дефектоскопияга Tycipmyre тшс, кнтп 
санаты С немесе EN 10246 сэйкес U 2 кабылдау децгешнде.

Автоматты турде тексершмеген кубыр шеттершщ аудандары не N 10246-7 сэйкес U2 
кабьшдау децгешнде, Kimi санаты С колмен/жартылай автоматты ультрадыбыстык 
сынакка Tycipmyre немесе кесшуге тшс.

11.12.1.3 Егер 7-опция кэрсетшетш болса (8.4.2.2 карацыз), кубырлар EN 10246-6 
сэйкес кабылдау децгеш U2, Kimi санаты С кэлденец шалагайлыктардыц болуына 
ультрадыбыстык сынакка туаршуге тшс.

11.12.1.4 8-опция Kesiнде (8.4.2.2 карацыз), кубырлар EN 10246-14 сэйкес U2 
кабьшдау децгешнде кабатты шалагайлыктардыц болуына ультрадыбыстык сынакка 
Tycipmyre тшс.

11.12.2 Кожбен догалык iiicipijircii к^быртардыц бп)збай'ын сынагы
11.12.2.1 Ilicipy жшшщ бп^збайъш сынагы
Кубырлардыц nicipy жшнш барльщ кес1нд1сЕузындыгы EN 10246-9 сэйкес не 1- 

сынак санаты уийн U3 кабылдау децгеш бойынша жэне 2-сынак санаты унпн U2 кабылдау 
децгеш бойынша немесе R2 кескшдеу сапасыныц сыныбы уш1н EN 10246-10 сэйкес 
сыналуга тшс.

Егер 18-опция кэрсетшмесе, сынак 9flici энд1руш1шц калауынша журед1.

18- опция: Бузбайтын сынац тэстн тапсырыс берушг тацдайды.
19- опция: R l EN 10246-10 кесгндеу сапасыныц сыныбы nicipy жтшц

радиографиялъщ дефектоскопиясы кезшде цолданылады.

Автоматты сынактан этпейтш кубыр уштарындагы nicipy жш жогарыда кэрсет1лген 
эд1с аркылы не колмен / жартылай автоматты ультрадыбыстык дефектоскопияга 
Tycipmyre немесе кесшуге тшс.

11.12.2.2 2-сынак санатындагы кубырлардагы кабаттануларды байкауга арналган 
бузбайтын бакылау

Непзп материал EN 10246-15 сэйкес сыналуга тшс.
Кубыр уштары EN 10246-17 сэйкес сыналуга тшс. Шецбер бойыныц багытындагы 6 

мм кэп кабатты акауларга кубыр уштарынан 25 мм reci нд1 шецбер1нде жол бер1лмейд1.
nicipy жЫне iprenec жолактыц / т1л1мшешц жиектер1 nicipy ж1пшц жанында 15 мм 

аймак шепнде U2 кабылдау децгешмен EN 10246-15 немесе EN 10246-16 сэйкес сыналуга 
тшс.

11.12.2.3 Сершпел1 nicipmreH кубырлар гпл1мшелер1шц немесе жолактарыныц 
шс1р1лген косылыстары 11.12.2.1 жэне 11.12.2.2 сэйкес сыналуга тшс.
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11.13 Материалды сэйкестещцру
Р460 болат маркасынан дайындалган opoip кубыр дурью маркалау усынудыц 

кепшдш уипн тшсп эдюпен сыналуга тшс.

11.14 Е^айталама сынактар, «эдыптау жэне эцдеу
Кайталама сынактар, сурыптау жэне эцдеу yniiH EN 10021 талаптары колданылуга

тшс.

12 Тацбалау

12.1 Ь^олданылатын тацбалау
Тацбалау 9p6ip кубырда, кем1нде кубырдыц 6ip шетшде жуылмайтын болып 

салынуга тшс.Сырткы диаметр! D < 51 мм кубырлар уийн тацбалау кубырлар салынган 
корапка немесе жэипкке бектлетш затбелплерде пайдаланылуга тшс.

Тацбалауда мынадай аппарат жазылуга тшс
- дайындаушыныц атауы немесе сауда маркасы;
- осы еуропальщ стандарттыц H9Mipi жэне болаттыц атауы (5.2 царацыз).
- сынактар Typi;
- сэйкеспк туршщ кэрсенаип (7.3.1 жэне 7.3.3);
- куйманыц H9Mipi немесе кодтьщ H9Mipi;
- сэйкеспкп багалау экшнщ oearici;
- жетюзу немесе эшм б!рлшн тшсп кужатка жаткызуга мумкшдж берет!н 

сэйкестенд!ру H9Mipi (мысалы, тапсырыстыц немесе тармактыц HOMipi).

Тацбалау улпск

X HFW - EN 10217-3 - P275NL1 - TCI — Cl - Y - Zi - Z2
мундагы:
— X дайындаушыныц белпсц
— HFW -кубырлар тиш;
— ТС1 бул 1-сынак санатыныц белпленук
— С1 -бул сэйкеспк санатыныц кэрсепаий;
— У куйманыц H9Mipi немесе кодтьщ H9Mipi болып табылады;
— Ъ\ сэйкеспкп багалау экшшц белпа болып табылады;
— Z2 сэйкестенд1ру H9Mipi болып табылады.

12.2 Е^осымша тацбалау

20- опция: Сураныс жэне тапсырысты орналастырган кезде келтлген цосымша 
тацбалау цолданылады.

13 Е о̂ргау

К у̂бырлар уакытша корганыш каптамасыз жетк!з1луге ти1с.

21- опция: Уацытгиа цорганышты цаптама немесе берт цаптама жэне/немесе 
шегендеу цолданылуга muic.
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А косымшасы
(мтдеттг)

Кождьщ астында догалык; nicipy пайдаланылган кщбыртр энд1руге арналган 
nicipy рэс1мдер1н аттестаттау

А.1 Жалпы ережелер
Осы стандартта кождьщ астынан догалык шаршген кубырлар осы косымшага 

сэйкес кэрсетшген, тексеруден эткен жэне / немесе беютшген белпленген эдютерге 
сэйкес гпаршуге тшс.

Бул косымша талаптар мэш канагаттандырылган жэне алдьщгы аттестаттаулар жэне 
/немесе эдютемелердЕтехнологияларды (nicipy) беютулер эздер1 тагайындалган энд1рют1к 
жумыстар жэне колдану унпн эзект! жагдайда, улттык стандарттарга немесе 
сипатпз1мдерге сэйкес тексеруден эткен жэне / немесе беютшген алдьщгы nicipy эдютерш 
эзгертпейдг

Бул косымшада бакылауды жэне сынауды коса алганда, кождьщ астынан догалык 
nicipy аркылы кубырлар энд1 руге арналган, сондай-ак осындай кубырлар дайындаган 
кезде пайдаланылатын балкытумен шарудщ баска эдютерше арналган nicipy 
эдютер1н/технологияларын аттестаттау бойынша талаптар камтылган.

А.2 nicipy регламенты / nicipy рэамдершщ сипатпз!мдерш сипаттау
nicipy бойынша аттестаттау nicipy процесшщ сипатпз1 Mi не/nicipy регламентшщ 

сипаттауына сэйкес жузеге асырылады. Сипатпз1м минималды талап ретшде мынадай 
акпаратты камтиды.

А.2.1 Heri3ri металл
А.2.1.1 Болаттыц атауы немесе H3Mipi
Болаттьщ маркасы осы стандарттьщ талаптарына сэйкес айкындалган.

Ескертпе-nicipy рэимшщ cnnarmiivmepi материалдар топтарын камтуы мумкш (А.8.1 кдрацыз).

А.2.1.2 Ь̂ П)быр1ар элшемдер!
Кубырлар элнпмдер1 былайша усынылуга тшс:
— Сырткы диаметр D;
— Кабыргасыньщ кальщдыгы Т.

А.2.2 nicipyre дайындау
Жолактьщ / тшмшенщ жиепшн/шетшщ шнпш туралы жан-жакты акпарат nicipy 

алдында усынылуга тшс. Ол элшемдш сызбаопция туршде болуы мумюн. Сондай-ак 
капсырма жшК дайындау жэне nicipy тэсшдер1 туралы жан-жакты акпарат усынылуга 
тшс.

А.2.3 nicipy сымы жэне цождар
А.2.3.1 Стандарттьщ нэм1рге жэне сыныпка жасалган сштеме болуга тшс.
А.2.3.2 nicipy сымыньщ саны, элшемдер1 жэне жай-куш туралы акпарат жэне кандай 

да 6ip косымша жапсырмалау металына катысты нактылаулар усынылуга тшс. Позицияны 
кэрсеткен кезде бурыштьщ кез келген 93repici егер бул колданылатын болса, сондай-ак 
ескершуге тшс.

А.2.3.3 Егер кожды эцдеу рэс1м1 жузеге асырылатын болса, ол ескершуге/сштемеа 
жасалуга тшс.
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А.2.4 Электрлнс параметрлер!
Электрлш параметрлер бойынша жан-жакты акпарат кем дегенде камтиды:
— Токтьщ тишн (АС жэне / немесе DC) жэне полярлыкды;
—  Номиналды ток, плюс/оц жэне минус/Tepic пайыздьщ мэндермен 

эрнектелген аукым;
—  Дотаньщ номиналды кернеуц плюс/он жэне минус/Tepic пайыздьщ мэндермен 

эрнектелген аукым.

А.2.5 Механикалыц параметрлер!
— Механикальщ параметрлер! бойынша жан-жакты аппарат кем дегенде камтиды:
—  Номиналды эту жылдамдыты, плюс/оц жэне минус/Tepic пайыздьщ мэндермен 

эрнектелген аукым;
— Сыртцы жэне imKi жштерд1 nicipreH кездеп этулер саны мен тэрт1бг 

А.2.6 Кума энергия/жылу бэлу (кДж / мм)
К,ажет болтан кезде аттестаттьщ сынак / беюту барысында кол жетюзшетш  

максималды мэн -пркелуге тшс.

А.2.7 Ь^ыздыру температурасы
Кджет болтан кезде алдын ала кыздырудыц минималды температурасы кэрсетшуге

тшс.

А.2.8 Кдбатаралык температура/ этулер арасындагы температура
Максималды колжет1мд1 кабатаральщ температура осы колданылатын жерде 

кэрсетшуге тшс.

А.2.9 ШНруден кейшп термиялыц эцдеу
ГПаруден кешнп жетюзу жай-куш кызыктыратын болат маркасы унпн 1-кестеге 

сэйкес болуга Tuic. Бул колданылатын жерде, термияльщ эцдеу туралы жан-жакты акпарат 
бшктшк к ¥ ж а т г а м а с ь ш Д а  камтылуга тшс.

А.2.10 Ilicipy paeiivii формасыныц Hunici
nicipy рэамшш эдеттеп сипатпз1м1 аньщтама уипн A .l-кестесшде кэрсетшген.

А.З Х^П)бырсынамасын жэне нлпсш дайындау

А.3.1 Ь^щбырнлпа
Кубырды-улпш дайындау жэне nicipy nicipy процесшщ сипатпз1мше сэйкес жэне 

эздер1 бшд1ретш энд1рют1к тарудщ  жалпы шарттарына сэйкес жузеге асырылады.
Егер бектлген рэамге/эдюке сэйкес уэкшетп органныц атауы жэне мекенжайы 

талапи етшетш болса, онда олар усынылуга тшс.

А.3.2 Hjri

А. 5 тармагындагы сынактар талаптарына сэйкес болуы уипн жеткшкп турде узын 
сыналатын улп 1-кестеде кэрсеплген жетюзу кушнде шаруден кешн кубыр ушынан 
алынып тасталады.
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А.1 -кестес1 Ilicipy pociivii сипатттмшщ эдеттеН формасыныц irjiiici

Ilicipy рос!м1н1ц сипатпз1м1
TipKey irawipi 

nicipy роамшщ
сипатпз1мг

Дайындалды: Тскссршдг KyHi

Непзп металл: К,альщдыгы / диаметре
nicipy >iciriii дайындау: Этудщ орналасуы:
Дайындау rytici Механикалык/плазмалык газплазмалы кесу

Эту
HSMipi

Сымныц
HSMipi.

Qicipy
орны

Сым номиналды
Г О К

Доганыц
номиналды
KepHeyi

Номиналды
эту
жылдамдыгы

Элшем1
мм

Нормалау
коды

Белплсну! Пол
ярлыгы ож

А V мм/с

Жылу бэлуа Алдын ала 
КЫЗДЫру

°С мин.

Термияльщ эцдеу Кернеуд1 туслру Калыпка келпру металл температурасы °С макс.
жылу режим! Бузбайтын сынак
Устау/цыздыру

температурасы
¥стау уакыты
Сал^ындату

жылдамдыгы
Алып шыгу 

температурасы
Белгшер

кажет болтан кезде

А.4 Ilicipy жшш бакылау жэне сынау
Сыналатын улп А.2-кестеге сэйкес бакылаудан немесе сынакдан этуге тшс.

А.2-кестеП- Ilicipy ж1г1н бакылау жэне сынау
Бакылау немесе сынак тиш Сыналатын улплердщ кэл ет  немесе саны

nicipy ж т н  кэзбен шолып бакылау а) Улпшц 100%-ы
nicipy ж т н  радиографиялык бакылау Yjirinin 100%-ы

nicipy ж тн щ  майысуын сынау ктьщ 2 улпш жэне бетьа кешш аймагыньщ 2 улпш ь)
nicipy ж т н  макроскопиялык зерттеу 1улп

nicipy ж тн щ  кэлденец Kepijiyin сынау 2 улп
nicipy ж т н  динамикалык сынаус̂ Yhi улпден туратын жиынтыктыц 3 жинагы,

liiic rin суйыктыктарды пайдалана отырып бакылау немее магниттпе дефектоскопия дайындау шыньщ 
калауы бойынша пайдаланылуы мумкш.
Бул сынактар дайындаушыныц калауы бойынша 12,5 мм Караганда кэп болатын кабырганьщ калындыгы 
уинн 4 сынакка ауыстырылуы мумкш.

Бул сынак болаттыц 2-тобы ушш гана колданылады (А.4 кестесш карацыз)

А.5 Ilicipy жН н сынауга арналган нлплер 
А.5.1 Майысуын сынауга арналган нлплер
Майысуын сынауга арналган улгшер 10.2.2.5 сэйкес дайындалуга тшс.

А.5.2 Макроскопиялык зерттеу
Улп EN 1321 сэйкес дайындалуга тшс.
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А.5.3 Кэлденец Kepijiyin сынау
Кэлденец кершуш сынауга арналган улп EN 895 сэйкес дайындалуга тшс.
А.5.4 Динамикалык сынак
nicipy жшнен кэлденец алынган соккыга туткырлыгына арналган бойлык У-тэр1зд1 

KeciK улплер1 Шарпи бойынша сынау ушш уш стандарттык улпден туратын уш жиынтьщ 
10.2.2.7 сэйкес дайындалуга тшс.

А.6 Сынак эд1стер1
А.6.1 Кэзбен шолып бакылау
Сыналатын улпшц кэзбен шолып бакылауы жузеге асырылуга тшс.
А.6.2 Радиографиялык бакылау
Радиографиялык бакылау 11.12.2.1 сэйкес журпзшуге ти1с.
А.6.3 Uicipy яапнщ майысуын сынау
nicipy жшнщ майысуын сынау 11.7 сэйкес журпзшуге тшс.
А.6.4 Макроскопиялык зерттеу
Макроскопияльщ зерттеуд1 5 есе улкейген кезде этмзедг 
А.6.5 Кэлденец кершуш сынау
Кэлденец кершу1н сынау 11.2.2 сэйкес журпзшуге тшс.
А.6.6 Uicipy жн ш динамикалык сынау
nicipy жiгiнiц динамикалык сынагы 11.8 сэйкес журпзшуге тшс.
А.7 Сынактарды кабылдау децгейлер!
АЛЛ Кэзбен шолып бакылау 
Сызаттарга жол бер1лмейд1.
А.1.2 Радиографиялык бакылау
11.12.2.1 кабылдау талаптарына сэйкес болуга тшс.
АЛ.З nicipy ингшщ майысуын сынау
Тестшенетш улплерд1ц балкытылмауы тексершуге THic жэне нэтижелер1 усынылуга 

тшс. Нэтижелер1 кабылдау ymiH 11.7 талаптарына сэйкес болуга тшс.
АЛ.4 Макроскопиялык зерттеу
— Улп мыналарга тексершуге тшс:
— Сызаттарга;
— Шала шарулерге;
—Б ал кытпауларга;
—iLUk'i жэне сырткы nicipy валиктершщ бшкт1пне;
—Плиталар жиектершщ радиалдык ыгысуына;
—Ж1кт1ц ыгысуына.
Нэтижелер! пркелуге Tuic.
Кабылдау ymiH мынадай шарттар колданылуга тшс:
—Сызаттарга, шала шарулерге жэне балкытпауларга жол бершмейдц 
—1шш жэне сырткы nicipy валиктер1шц бшкттп, тшмше жэне жолак 

шеттер1шц/жиектер1шц радиалдык ыгысуы жэне ж1ктер1шц ыгысуы 12 жэне 13- 
кестелерд1ц жэне тшс1нше, 8.7.4.4-тармагыныц талаптарына сэйкес келуге THic.

А.7.5 Кэлденец кер1л\тн сынау
Rm шамасы кызыктыратын болат маркасы бойынша аныкталуга жэне 11.2.2- 

тармагына жэне 4-кестеге сэйкес болуга THic. Сынудыц-сызаттыц жай-куш хабардар 
сплуге тшс.

А.7.6 nicipy xirin динамикалык сынау
nicipy жш н динамикалык сынау нэтижелер1 кызыктыратын болат маркасы бойынша 

11.8-тармактыц жэне 7-кестешц талаптарына сэйкес болуга THic.
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А.7.7 Сынак; нэтижелер1 бойынша кпрсаттын нлпЫ
Сынак нэтижелер1 жазылган эдеттеп форма аньщтама уш' н А.З кестес1 нде 

кэрсетшген

А.З-кестес - Сынак нэтижелер1 жазылган эдеттеп форманыц нлйс1
Сынак; нэтижелер1
0щцрунп: 
nicipy эдкн Код №:

Кэзбен шолып царау: этп / этпед1

Капиллярльщ /магнитунтакты бакылау этп / 
этпед1

Сарапшы немесе сараптамальщ комиссия: 
Код №::
Радиографияльщбакылауа: этп / этпед1 
Ультрадыбыстьщ бакылауа:
Температура:
С

Кершуш сынау
Тиш/нэм1рт Rm

МПа
Сынган орны белплер

Т алаптар
Майысуын сынау 
Тузету диаметр!

Макроскопиялык зерттеу

Tmii/roMipi Майысу бурышы нэтижелер1

Динамикальщ сынака
Тит: 0лшемТ [галаптар:
Keck
Багыттау орны

Температура
°С

Мэндер Дж
1 2 3 орташа

белгшер

Каттылыгын сынауа 
TYpi/жуктеме:
Термиялык эсер ету аймагы 
Ширшетш металл: 
непзп металл:
Баска сынактар:
Белгшер:
Сынак; нэтижелер1
Талаптарга сэйкес этьазшген сынак:
Сарапшы немесе сараптамалык комиссия:
Зертханалык есеп - нэм1р/сштеме:
Сынак нэтижелер1 колдануга лайык болды / колдануга лайык емес (керек емесш сызып татсау керек)
Сынактар мыналардыц катысуымен журпзшдТ

S iАты: Jo
К а̂жет болатын кезде.

А.8 Пайдаланылатын 6ipKarap аттестатталган технологиялар 

А.8.1 Материалдар топтары
nicipy эдютерш кажетаз ж1ктеуд1/аттестаттауды болдырмас ушш, материалдардьщ 

уксас типтер1 6ipre топтастырылып, А.4-кестесшде кэрсетшдс
Топтьщ шепнде кез келген материалдьщ аттестаттаудан/ктеуден эткен эд!с! осы 

топ шецбершдеп барльщ баска материалдарды камтиды.
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А.4-кестеск Кождыц астынан догалык iiicipuireii кхъбыршрга арналган топтау
жкйеа

Топ Болаттыц T y p i

Болаттыц атауы Болаттыц H 3M ipi

1 P275NL1 1.0488
P275NL2 1.110 4
P355N 1.0562
P355NH 1.0565
P355NL1 1.0566
P355NL2 1.110 6

2 P460N 1.8905
P460NH 1.8935
P460NL1 1.8915
P460NL2 1.8918

А.8.2 Материалдыц калыцдыгы
Кабыргалардьщ аталган калыцдыгы кезшде аттестаттау кабыргалар калындыгыныц 

аукымын камтиды, олар А.5-кестесшде бершген.

A.5-KecTeci: Е^абырганыц калыцдыгы Т непзшде аттестаттау катары/аукымы
________________________________________________________________элшемдер1мм

Ьуубыр улпа кабыргасынын калыцдыгы Т Аттестаттау катары/аукымы
Т <12,5 3 -2Т
Т>12,5 0,5 Т - 2Т

А.8.3 Ilicipy сымын ж1ктеу
Сымды аттестаттау олар мынадай талаптарга сэйкес болатын жагдайда, баска да 

nicipy сымдарын камтиды:
олар А.4-кестесшде аныкталган сиякты болаттобында болуга тшс; 
олардыц б1рдей номиналды химияльщ К¥Рамы болуга тшс.

А.8.4 Ilicipy кожы
EN 760 аньщталган сиякты 6ip nicipy кожынан баска жштеудеп екшыпсше эту nicipy 

рэамш  жеке аттестаттауды талап етедг

А.8.5 Баска да параметрлер
Эзгерштер жеке немесе жиынтьщта nicipy сымыныц санына немесе токтыц тишне 

катысты (мысалы, айнымалы ток тур акты тоща) немесе б1реуден бастап б1рнешеуше 
дешн nicipy жт ri н салган кезде этулер саныныц эзгеруц KepiciHme, nicipy 
рэамдершщ/эдютер1 мен бекттулершщ 6ip немесе одан кэп жеке сипатпз1мш талап етедг

А.9 Аттестаттау жазбасы
Дайындаушы apoip nicipy эдшЫц аттестаттаудан эткендшн мэл1мдеуге тшс, ал 

эдютер мен аттестаттау бойынша нэтижелер кужатталуга жэне оныц уэкшетп экш нщ  
колы койылуга тшс (А.З-кестесш караныз).

Сынактар жэне бакылауды уэкшетп орган куэландырган жэне беюткен кезде, 
кужаттамада тулганыц немесе компанияныц атауы мен мекенжайы жазылуга жэне 
эд1сп/рэс1мд1 беюткен тулганыц колы койылуга тшс.
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В косымшасы
(M wdemmi)

P275NL1 жэне NL2 маркалы болаттарга арналган жогары температуралык;
касиеттер

В1-кестеа -  минималды 0,2 %- шартты аккыштык uieria)b)
Кдбырганыц калыцдыгы Т

М М

Rp 0,2(МПа)
°С температура кезшдс

100 150 200 250 300 350 400
<20 255 235 206 186 157 137 118

> 20 до <40 245 226 206 186 157 137 118
 ̂ Жогары жшлпспен nicipmreH кубырлардыц цабыргасыныц Т < 1 6  мм кальщцыгы ушш жэне крждын 

астынан догалык; nicipmreH кубырлардыц < 40ммунпн.
В8.3карацыз_________________________________________________________________________________

В2-кестеа-ксру кезшдеп минималды бер1КТ1к nieriа)Ь)

К^абырганыц калыцдыгы Т

ММ

Rn
°С темпе]

п(МПа) 
эатура кезшде

100 150 200 250 300 350 400
<30 340 330 310 310 310 300 290

>30 <40 320 310 290 290 290 28С270
 ̂ Жогары ж и i л i к п e н  nicipmreH кубырлардыц кабыргасыныц Т <16  мм калы иды гы упнн жэне кождыц 

астынан догальщ mcipmj en кубырлардыц < 40 мм унпн.
з)8.3 карацыз________________________________________________________________________________
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ZA косымшасы

(щпаратт ыц)

EN 10217-3 жэне ЕО 97/23/ЕО Директивасыныц непзп талаптары арасындагы
арацатынас

EN 10217-3 97/23 / ЕО Жаца тэсш директивасыньщ Непзп талаптарына сэйкес 
келетш кел1суге ар налган куралдарды камтамасыз ету уийн, Еуропалык стандарттау 
жэшндеп комитет унпн Еуропалык; комиссия жэне Еуропалык Ерю и Сауда 
Кдуымдастыгы усынган мандатка сэйкес дайындалды.

EN 10217-3 осы Директива шецбершде Еуропалык Одакгьщ Ресми журналында 
жазьшган жэне кем дегенде, 6ip катысушы-мемлекеттщ улттык стандарты реп ид е icKe 
асырылганнан сод, ZA-1-KecTeciHin тэрт бэл1мшде бер1лген осы стандарттьщ ережелерш 
сактауосы стандарттьщ колданылу аумагы шецбершде Директиваньщ непзп талаптарына 
жэне Еуропалык Ерюн Сауда Кдуымдастыгыныц ережелер1мен байланысты сэйкеспк 
презумпциясын беред1.

ZA-1-кестеа— EN 10217-3 жэне 97/23 / ЕО Директивасы арасындагы сэйкеспк

Осы EN стандартыныц
бэл1мдер1/к1нн бэл1мдер1

97/23/ЕО арынды жабдыгы туралы 
ЕО Директивасы 

I косымша

Мазмуны

7.3.3 3.1.2 Elicipy
7.3.1 3.1.3 Б^збайтын сынак; жэшндеп 

мамандар
8.3 4.1а Материалдыц тиюп касиеттер1
7.2 жэне 8.2 кесте 2 жэне 5 4.1с Касиеттершщ тозып нашарлауы

7.3 жэне8.4 4.Id
Эцдеу рэс1м1 yniiH жарамды

9-10 4.3 Ьуужаттама

НАР АЗ АУДАРЬЩЫЗ: баска талаптар жэне ЕО баска директивалары осы 
стандарттьщ колданылу саласында болатын эшмдерге колданылуы мумюн.
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В.А цосымшасы
(щпаратт ыц)

КР СТ EN 10217-3-2015

В.А.1 Ммелекеттж стандарттардыц баска жылдары шыгарылган сштемел1К 
халыкаралык стандарттарга (халыкаралык к^ ш тар га) сайксспы туралы

мо.пмеггер

CijiTCMCJiiic шетелдщ стандарттардыц (шетел кужаттары) 
6cjirijicHyi

Сэйкест!
к

дэрежеш

TnicTi мсмлсксгпк 
стандарттьщ 6cjirijiciiyi жэне 

атауы

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

г о т К? СТ EN 10020-2012 Болат. 
Болат маркасын аньщтау 
жэне жнстеу.

EN 10021:2006, General technical delivery conditions for steel 
products (Болат жэне шойын буйымдар унпн жетизудщ жалпы 
техникальщ талаптары).

IDT СТ EN 10021-2015 Болат 
жэне болат буйымдары. 
Жетьазудщ жалпы 
техникальщ шарттары

EN 10027-1:2005, Designation systems for steels - Part 1: 
Steelnames (Болат. Белплеу жуйесг 1-бэл1м. Болаттыц атауы. 
Непзп символдар).

IDT К(Р СТ EN 10027-1-2012 
Болатты белплеу жуйес1. 1- 
бэл1м. Болаттыц атауы.

EN 10027-2:2015, (Designation systems for steels - Part 2: 
Numerical system Болат уппн белгшеу жуйесн 2-бэл1м: 
нэм1рлеу жуйес1).

IDT KPCTEN 10027-2-2012 
Болатты белплеу жуйесг 2- 
бэл1м. I IoMipjicy жуйес1.

EN 10052:2004, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous 
products (TeMip цорытпасы буйымдары. Термикальщ эцдеу 
жэншдеп терминдер сэздт)

IDT к р  СТ EN 10052-2013 К;ара 
металл эшмдерш 
термоэндеу. Терминдер мен 
аныктамалар

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection documents 
(Металл буйымдар. Бацылау кужаттарыныц турлер1)

IDT к р  СТ EN 10204-2012 
Металл буйымдар. 
К(абылдауды бацылау 
кужаттарыныц турлер1

EN ISO 377:2013, Steel and steel products -Location and 
preparation of samples and test pieces for mechanical testing 
(Болат жэне болат буйымдар. Механикальщ сынац унии 
сыналатын улгшердщ орналасуы жэне 93ipneHyi (ISO 
377:2013)).

IDT СТ ISO 377-2011 Болат 
жэне болат буйымдар. 
Механикальщ сынау yuiiH 
бэлшектершщ жэне 
улплсршщ жай-куйп жэне 
oaipjicy

ENISO 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 
уппн улгшерд1 ipiicrey жэне эз1рлеу (ISO 14284:1996)).

IDT К? СТ ISO 14284-2011 Болат 
жэне шойын. Химияльщ 
курамын аньщтау унпн 
улгшерд1 ipiicrey жэне 
эз1рлеу
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0ОЖ 691.714.122 МСЖ 23.040.10; 77.140.75(IDT)

Т кни сэздер: Дэнекерленген болат кубырлар, майда тушрыпкп курылымдык болаттан 
жасалган куб ыр л ар, бузбайтын бакылау, танбалау
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Welded steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - Part 3: Alloy fine 
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условия поставки. Часть 3. Трубы из легированной мелкозернистой конструкционной 
стали)

Настоящий стандарт разработан с учетом изменений и поправок принятых после его 
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приведенные в Приложении ZA
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настоящий стандарт, и на которые даны ссылки, имеются в Едином государственном 
фонде нормативных технических документов.

Сведения о соответствии стандартов ссылочным международным стандартам, 
приведены в дополнительном Приложении В.А

Степень соответствия -  идентичная (ШТ).

4 В настоящем стандарте реализованы положения Законов Республики Казахстан: 
«О техническом регулировании» и «О языках в Республике Казахстан»

5 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно 
издаваемом информационном указателе «Нормативные документы по стандартизации», 
а текст изменений и поправок - в ежемесячно издаваемых информационных указателях 
«Национальные стандарты». В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего 
стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячно 
издаваемом информационном указателе «Национальные стандарты»
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные сварные для работы под давлением 
Технические условия поставки

Часть 3
ТРУБЫ ИЗ ЛЕГИРОВАННОЙ МЕЛКОЗЕРНИСТОЙ КОНСТРУКЦИОННОЙ

СТАЛИ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт определяет технические условия поставки для сварных труб 
круглого сечения, изготовленные из легированной мелкозернистой стали в двух видах 
испытаний.

2 Нормативные ссылки

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

EN 760:1996 Welding consumables - Fluxes for submerged arc welding -  Classification 
(Сварочные материалы - Флюсы для дуговой сварки под флюсом -  Классификация).

EN 895:1995 Destructive tests on welds in metallic materials - Transverse tensile test. 
(Разрушающие испытания сварных швов металлических материалов - Поперечные 
испытания на растяжение).

EN 910:1996 Destructive tests on weld in metallic materials -Bend test. (Разрушающие 
испытания сварных швов металлических материалов - Испытание на изгиб).

EN 1321:1996 Destructive tests on welds in metallic materials - Macroscopic and 
microscopic examination of welds (Разрушающие испытания сварных швов металлических 
материалов - Макроскопические и микроскопические исследования сварных швов).

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 10002-5:1991 Metallic materials - Tensile testing - Part 5 : Method of testing at 
elevated temperature (Металлические материалы - Испытание на растяжение - Часть 5: 
Метод испытания при повышенной температуре).

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

EN 10021:2006 General technical delivery requirements for steel and iron products 
(Общие технические требования доставки для продуктов/изделий из стали и железа).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1 : Steel names, principle symbols 
(Системы обозначений для стали - Часть 1: Наименования стали, основные символы).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels Part 2 : Numerical systems (Системы 
обозначений для стали Часть 2. Числовые системы. EN 10045-1, Металлические 
материалы - испытание на ударную вязкость по Шарли - Часть 1: Метод испытания)

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

EN 10052:1993 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Словарь 
терминов по термообработке для продукции из железа).

Издание официальное 1
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EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металлические 

изделия - Виды актов контроля).
ENV 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit 

length (Бесшовные и сварные стальные трубы - Размеры и масса 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).
EN 10237:1993 Metallic materials - Tubes - Ring tensile testb (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 (Испытание методом неразрушающего 
контроля стальных труб -  Часть 1: Автоматическая электромагнитная дефектоскопия 
бесшовных и сварных (кроме сваренных под флюсом) ферромагнитных стальных труб для 
проверки утечки в гидросистеме -  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 (Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб -  Часть 3: 
Автоматическая токовихревая дефектоскопия бесшовных и сварных (кроме сваренных 
под флюсом) стальных труб для обнаружения 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 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 5: Автоматический 
полностью периферический магнитный преобразователь / испытание рассеяния 
магнитного потока бесшовных и сварных (кроме сваренных под флюсом) 
ферромагнитных стальных труб для обнаружения продольных дефектов).

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 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 6: Автоматическая 
полностью периферическая ультразвуковая дефектоскопия бесшовных стальных труб для 
обнаружения поперечных дефектов).

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 (Испытание методом неразрушающего 
контроля стальных труб - Часть 7: Автоматическая полностью периферическая 
ультразвуковая дефектоскопия сварных и бесшовных (кроме сваренных под флюсом) 
стальных труб 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 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 8: Автоматическая 
ультразвуковая дефектоскопия сварного шва стальных труб, изготовленных при помощи 
электрической сварки для обнаружения продольных дефектов).

EN 10246-9:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 9: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of submerged arc-welded steel tubes for the detection of longitudinal 
and/or transverse imperfections (Испытание методом неразрушающего контроля стальных 
труб - Часть 9: Автоматическая ультразвуковая дефектоскопия сварного шва стальных
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труб, изготовленных при помощи электрической сварки для обнаружения продольных и / 
или поперечных дефектов).

EN 10246-10:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part. 10: Radiographic testing 
of the weld seam of automatic fusion arc-welded steel tubes for the detection of imperfections 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть. 10: 
Радиографический контроль сварного шва стальных труб изготовленных при помощи 
автоматической дуговой сварки для обнаружения дефектов).

EN 10246-14:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 14:Automatic ultrasonic 
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of 
laminar imperfections (Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - 
Часть 14: Автоматическое ультразвукового контроля сварных и бесшовных (за 
исключением дуговой сварных) стальных труб для обнаружения слоистых дефектов).

EN 10246-15:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 15: Automatic ultrasonic 
testing of strip/ plate used in the manufacture of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 15: 
Автоматическая ультразвуковая дефектоскопия полос / пластин, используемых в 
производстве сварных стальных труб для обнаружения слоистых дефектов).

EN 10246-16:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 16: Automatic ultrasonic 
testing of the area adjacent to the weld seam of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 16: 
Автоматическая ультразвуковая дефектоскопия области, прилегающей к сварному шву 
сварных стальных труб для обнаружения слоистых дефектов).

EN 10246-17:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 17: Ultrasonic testing of 
tube ends of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 17: 
Ультразвуковая дефектоскопия концов бесшовных и сварных стальных труб для 
обнаружения слоистых дефектов).

EN 10256:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel (Испытание методом неразрушающего контроля 
стальных труб - Квалификация и компетентность уровня 1 и уровня 2 специалистов по 
неразрушающему контролю).

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and 
definition of terms for use in product standards (Стальные трубы, фитинги и 
конструкционные трубы - Символы и определение терминов применяемые в стандартах 
на продукцию).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Сталь и стальные изделия - Размещение и 
подготовка проб и образцов для механических испытаний) (ISO 377: 1997).

EN 10168:2004 Iron and steel products - Inspection documents - List of information and 
description (Железные и стальные изделия - Акты приёмочного контроля - Перечень 
информации и описание).

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: 
Углеродистая и низколегированная сталь) (ISO 2566- 1: 1984).

ISO 14284:1996 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (Сталь и железо - Отбор и подготовка образцов для 
определения химического состава).

EURONORM 103:1971 Microscopic determination of ferritic grain size of steel 
(Микроскопическое определение размера ферритного зерна стали).
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CR 10260:1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Системы 
обозначений для стали - дополнительные символы).

CR 10261:2008 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 
methods of chemical analysis.ECISS информационное письмо (ECISS IC 11 - Железо и сталь 
- Обзор доступных методов химического анализа).

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.

3.3 Мелкозернистая сталь (fine grain steel): Сталь, имеющая размер ферритного 
зерна, меньше или равный 6, в соответствии с EURONORM 103.

3.4 Квалификация технологии сварки (qualification of welding procedure): 
Контроль и испытание технологии сварки труб электрошлаковой сварки от изготовителя в 
соответствии с приложением А.

3.5 Утверждение технологии сварки (approval of welding procedure): Контроль и 
испытание технологии сварки труб электрошлаковой сварки, засвидетельствованные и 
утвержденные уполномоченным органом, в соответствии с приложением А.

4 Обозначения

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

- С1, С2 - показатели вида соответствия (7.3.1 и 7.3.3)
- ТС - вид испытаний.

5 Классификация и обозначение стали

5.1 Классификация
5.1.1 Настоящий стандарт рассматривает марки стали по четырем качествам 

(см. таблицы 2 и 4):
- основное качество (Р ... N);
- качество при повышенной температуре (Р ... NH);
- качество при низкой температура (Р ... NL1);
- специальное качество при низкой температура (Р ... NL2).
5.1.2 Согласно системе классификации по EN 10020, марки стали P275NL1, P355N, 

P355NH и P355NL1 классифицируются как легированные качественные стали; и другие 
марки стали классифицируются как легированные высококачественные стали.

5.2 Обозначение стали
5.2.1 Для труб, указанных в настоящем стандарте, обозначение марки стали состоит

из:
- номер настоящего стандарта;
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или

- 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 включает:
- заглавная буква Р - для работы под давлением;
- указание установленного минимального предела текучести, выраженного в МПа и 

приведенного в таблице 4;
- один из дополнительных символов N, NH, №Лили NL2 (см 5.1.1, таблицы 2 и 4).

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. таблицы 8 и 9);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящим стандартом (см. 5.2);
e) вид испытания (см. 9.3).
6.2 Опции
Количество опций определено в настоящем стандарте и перечислено ниже. Если 

заказчик 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 (см. таблица 2).
3) Анализ продукции (см. 8.2.2).
4) Проверка свойств NH-марок при повышенных температурах (см. 8.3).
5) Проверка свойств NL-марок при повышенных температурах (см. 8.3).
6) Выбор метода испытания на герметичность (см. 8.4.3.1).
7) Испытание методом неразрушающего контроля труб вида испытаний 2, 

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

наличие слоистых дефектов (см. 8.4.3.2).
9) Специальная обработка концов (см. 8.6).
10) Точная длина (см. 8.7.3).
11) Тип сертификата соответствия, отличный от типового документа (см. 9.2.1).
12) Испытание на поперечное растяжение сварного шва труб, изготовленных при 

помощи дуговой сварки под флюсом (см. таблица 15).
13) Дополнительный динамическое испытание при температуре испытания, отличной 

от стандартной температуры испытания (см. таблица 15).
14) Испытание на поперечное растяжение труб, изготовленных при помощи 

высокочастотной сварки (см. таблица 15).
15) Испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.9.1).
16) Измерение толщины стенки на расстоянии от концов трубы (см. 11.10).
17) Испытание методом неразрушающего контроля для проверки сварного шва труб, 

сваренных высокочастотной сваркой (см. 11.12.1.1)
18) Испытание методом неразрушающего контроля для проверки сварного шва труб, 

изготовленных при помощи дуговой сварки под флюсом (см. 11.12.2.1).
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19) Качество изображения класса R l по EN 10246-10 для неразрушающего 
радиографического контроля сварного шва (см. 11.12.2.1).

20) Дополнительная маркировка (см. 12.2).
21) Защита (см. 13).
6.3 Пример заказа
500 метров сварной трубы с внешним диаметром в 168,3 мм, толщиной стенки в

4,5 мм в соответствии с настоящим стандартом, из стали марки P355N, вида испытаний 1, 
с сертификатом соответствия 3.1.С в соответствии с EN 10204:

500 м - Труба - 168,3 х  4,5 - EN 10217-3 - P355N -ТС 1 - Опция 11: 3.1 С

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Процесс производства стали выполняется на усмотрение изготовителя.
7.2 Процесс раскисления
Сталь должна быть полностью раскислена, и производится по технологии 

изготовления мелкозернистой стали (см. 3.3).
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 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.

Дуговая сварка труб под флюсом должна осуществляться, по меньшей мере, с 
помощью одного прохода, при наложении основного шва на внутренней и наружной 
части трубы.

Полоса, использующаяся для изготовления труб с помощью спирально дуговой 
сварки под флюсом, должна иметь ширину с соотношением не менее 0,8 или более 3,0 от 
наружного диаметра трубы.

Готовые трубы не должны включать швов, используемых для соединения вместе 
отрезков горячекатаной и холоднокатаной полосы или пластины до формирования за 
исключением тех, что проходят спиральную сварку.
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Для спирально сваренных труб под флюсом, когда соединяемые сварные отрезки 
полосы являются частью поставляемой трубы, должны проходить метод сварки, 
прошедший квалификацию в соответствии с приложением А, и сварной шов должен 
подвергаться идентичной проверке и испытанию, как и шов спиральной сварки.

7.3.3 Сварка должна проводиться квалифицированным персоналом в соответствии с 
требуемым технологическим процессом.

Для оборудования, работающего под давлением в категориях II, III, 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 Процедура сварки труб под флюсом должна пройти квалификацию в 
соответствии с приложением А.

7.3.5 Условия поставки труб, указанных в настоящем стандарте, приведены в таблице
1.

7.3.6 Для стали марок Р355 и P355NH нормализация может быть заменена 
нормализацированным формированием.

7.3.7 Для стали марки Р460, охлаждение или дополнительная закалка может быть 
необходима после нормализации.

Таблица 1 -  Процесс производства труб, технологический маршрут и условия
поставки

Маршрут № Производственный процесс Технологический маршрут Состояние поставки Приме
нимо
дляа)

Процесс Символы Исходный материал Операция
формования

1а

Высокочастотна 
я сварка

HFW е)

Нормализированная 
прокатная полоса

Холоднокатаные (+ 
сварные)

Нормализованная зона 
сварного шва В

1Ь
Нормализированные Ь) 
(вся труба) А

2а

Горячекатаная или 
Нормализированная 
прокатная полоса

Холоднокатаные 
(+ сварные)

Нормализированные Ь) 
(вся труба) А

2Ь
Холоднокатаные 
(+ сварные)
+ горячетянутые

Нормализированные Ь) 
(вся труба) А

2с

Холоднокатаные 
(+ сварные)
+ горячетянутые 
при контролируе­
мой температуре 
для придания 
нормализованного 
состояния

Нормализованные
прокатанные В

3
Дуговая сварка 
под флюсом

- продольный 
шов

- спиральный 
шов

SAW

-SAWH

-SAWL

Г орячекатаная полоса 
или пластина

Холоднокатан ые 
(+ сварные)

Нормализированные Ь) 
(вся труба) А

4а
Нормализированная 
прокатная полоса или 
пластина

Холоднокатаные 
(+ сварные)

Без последующей 
гермообработкис) В

4Ь
Нормализированная 
прокатная полоса или 
пластина

А

5 Г орячекатаная полоса 
или пластина -  Норма­
лизированная или 
Нормализированная 
прокатная полоса или
ГТТТЯСТИТТЯ_____________

Сформированые с 
нормализацией»! (+ 
сварные)

Без последующей 
гермообработкис) А

7
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a) А = Все марки стали; В = только для марок P355N и P355NH.
b) см. 7.3.7.
о) Отжиг со снятием напряжений на сварном шве является допустимым. 
d) Только для труб со спиральным сварным швом.
^ Минимальная частота в 100 кГц.

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 3 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 при комнатной температуре и ниже должны 

соответствовать требованиям, указанным в таблицах 4, 5, 6, приложении В, 7 и 11.3, 11.4 
11.5, 11.6 и 11.7.

Опция 4: Свойства при повышенных температурах, приведенные в таблицах 5 и 6 
по основному материалу должны быть проверены для NH-марок при 400 °С.

Если указывается опция 5, свойства при повышенных температурах, приведенные в 
таблицах 5 и 6 для стали марок P355NH и P460NH могут быть применимы для 
качественной низкотемпературной стали и специальной качественной
низкотемпературной стали.

Свойства при повышенной температуре, приведенные в приложении В для стали 
марок P275NL1 и P275NL2 могут быть применимы, если указана опция 5.

Опция 5: Свойства при повышенных температурах, приведенные в таблицах 5, 6 и 
приложении В по основному материалу должны быть проверены для NL марок при 
400 °С

8



гав (химический состав плавки) а), в % по массе

Марка стали С Si Мп Р S Сг Мо Ni А1 tot b) Си N Nb Ti V Nb+Ti+V
Мин.

Наименование Номер стали макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс.
стали

P275NL1
P275NL2

1.0488
1.1104 0,16 0,40 0,50 до 1,50 0,025

0,020
0,30 с) 0,08 с) 0,50 0,020 0,30 с d) 0,020 0,05 0,03 0,05 0,05

0,015

P355N 1.0562
P355NH 1.0565 0,20

0,020 0,30 с) 0,08 с) 0,30 с d)
P355NL1
P355NL2

1.0566
1.1106 0,18

0,50 0,90 до1,70 0,025 0,50 0,020 0,020 0,05 0,03 0,10 0,12

0,015

P460N 1.8905
P460NH 1.8935

0,020 0,70 е)
P460NL1
P460NL2

1.8915
1.8918

0,20 0,60 1,00 до 1,70 0,025 0,30 0,10 0,80 0,020 0,020 0,05 0,03 0,20 0,22

0,015

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 Altot и A1/N не применяются..
c) Сумма процентных концентраций по массе трех элементов хрома, меди и молибдена не должна превышать 0,45%.
d) Опция 2: Для ускорения процесса формирования должно применяться согласованное максимальное содержание меди менее указанного и согласованное указанное 

максимальное содержание олова.
e) Если процентная концентрация по массе меди превышает 0,30%, процентная концентрация по массе никеля должна быть не менее половины процентной 

концентрации по массе меди.

чо
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Таблица 3 -  Допустимые отклонения анализа продукции из 
указанных пределов по химическому составу плавки, приведенные в таблице 2

Элемент Предельное значение для 
химического состава плавки в 

соответствии с таблицей 2 
% по массе

Допустимые отклонения анализа 
продукции 
% по массе

С <0,20 + 0,02
Si <0,40 + 0,05

> 0,40 < 0,60 + 0,06
Мп < 1,70 + 0,10 

-0.05
Р <0,025 + 0,005
S <0,015 + 0,003

> 0,015 < 0,020 + 0,005
А1 <0,020 - 0,005
Сг <0,30 + 0,05
Си <0,70 + 0,05
Мо <0,10 + 0,03
N < 0,020 + 0,002

Nb <0,05 + 0,005
Ni <0,80 + 0,05
Ti <0,03 + 0,01
V <0,20 + 0,02

Таблица -  Механические свойства при комнатной температуреа)
Марка стали Свойства при  растяжении

Номер
Состояние

термической

Верхний предел 
текучести или условный 

предел текучести 
ReH ИЛИ RpO,2MHH. ДЛЯ 

толщины стенки

Предел прочности при 
растяжении

R m

для толщины стенки

Относительное 
удлинение Ь)

А мин.

Наименован стали обработки Т в мм Т в мм
ие стали > 12 

< 12 
< 20

ДО
>20

ДО
<40

<20
>20

ДО
<40

1 t

МПа * МПа * %
Р 275NT, 1 1.0488
Р 275NL 2 1.1104 + N 275 390 до 530 390 до 510 24 22

Р 355N 1.0562
Р 355NH 1.0565 +N с)

355 345 490 до 650 490 до 630 22 20Р 355NL1 1.0566
Р 355NL2 1.1106 + N

P460N 1.8905
P460NH 1.8935

+N d) 460 450 440 560 до 730 19 17P460NL1 1.8915
Р 460 NL2 1.8918
"’"Для толщины стенки Т < 16 мм труб с высокочастотной сваркой и < 40 мм труб с дуговой сваркой под 

флюсом.
b) 1 = продольные; t = поперечные; 

см. 7.3.6;c)
d) 7.3.7
* 1 МПа = 1 Н/мм2
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Таблица 5 -  Минимум 0,2 %-условный предел текучести (Rpo,2 ) при 
_______________ повышенной температуре а) ____________________

Марка стали Толщина стенки b 
Т

ММ

Rp0,2 МПа * Температура °С
Наименование

стали
Номер стали 100 150 200 250 300 350 400

Р 355 NH 1.0565
<20 304 284 255 235 216 196 167

> 20 до < 40 294 275 255 235 216 196 167

P460NH 1.8935

<12 402 373 343 314 294 265 235
> 12 до < 20 392 363 343 314 294 265 235
> 20 до < 40 382 353 333 304 284 255 226

v Для толщины стенки Т < 16 мм труб с высокочастотной сваркой и < 40 мм труб с дуговой сваркой под 
флюсом.

Ь) См. 8.3
* 1 МПа = 1 Н/мм2

Таблица 6 -  Минимальный предел прочности при растяжении при
а) Ь)повышенной температуре

Марка стали Толщина стенки 
Ь) т

Rm МПа * 
Температура ° СНаименование

стали
Номер
стали М М 100 150 200 250 300 350 400

Р 355 NH 1.0565
<30 440 430 410 410 410 400 390

> 30 до < 40 420 410 390 390 390 380 370

P460NH 1.8935
< 30 510 490 480 480 480 470 460

> 30 до < 40 490 470 460 460 460 450 440
в> Для толщины стенки Т < 16 мм труб с высокочастотной сваркой и < 40 мм труб с дуговой сваркой под

флюсом.
Ь) См. 8.3

* 1 МПа = 1 Н/мм2

Таблица 7 Минимальная ударная энергия'1*
Марки стали Минимальная средняя ударная энергия К V Дж

Наименова 
ние стали

Номер
стали

продольное направление поперечное направление

при температуре °С

-50 -40 -30 -20 - 10 0 + 20 -50 -40 -30 -20 - 10 0 + 20

P355N
P355NH
P460N

P460NH

1.0562
1.0565
1.8905
1.8935

- - - 40 43 47 55 - - - 27 31 35 39

P275NL1
P355NL1
P460NL1

1.0488
1.0566
1.8915

- 40 47 53 60 65 70 - 27 31 35 39 43 47

P275NL2
P355NL2
P460NL2

1.1104
1.1106
1.8918

40 50 60 70 80 90 100 27 33 40 47 53 60 70

а) Для толщины стенки Т < 16 мм труб с высокочастотной сваркой и < 40 мм труб с дуговой сваркой под 
флюсом.
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8.4 Внешний вид и внутренняя прочность
8.4.1 Общие положения
Зона шва должна быть без трещин, несплавлений и непроваров.

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.

8.4.25 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 шва труб с высокочастотной сваркой не допускается. Ремонт сварного 
шва труб с дуговой сваркой под флюсом разрешается в соответствии с установленной и 
согласованной технологией.

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 6 не 
указывается.

Опция 6: Метод испытаний для проверки на герметичность в соответствии с
11.9.1 или 11.9.2 указывается покупателем.

Примечание - трубы с дуговой сваркой под флюсом не могут быть проверены в соответствии с 11.9.2.

8.4.3.2 Неразрушающий контроль
Вся длина сварного шва труб с высокочастотной сваркой вида испытаний 1, должна 

быть подвергнута неразрушающему контролю для выявления дефектов, в соответствии с 
11.12.1.1.

Вся длина сварного шва труб с дуговой сваркой под флюсом вида испытаний 1, 
должна быть подвергнута неразрушающему контролю для выявления дефектов, в 
соответствии с 11.12.2.1.

Вся длина сварного шва труб и корпуса труб с высокочастотной сваркой вида 
испытаний 2, должна быть подвергнута неразрушающему контролю для выявления 
продольных дефектов, в соответствии с 11.12.1.2.

Также края пластины, корпуса и концы труб с дуговой сваркой под флюсом вида 
испытаний 2, должны быть подвергнуты неразрушающему контролю для выявления 
слоистых дефектов в соответствии с 11.12.2.

1 2



СТ РК EN 10217-3-2015

Опция 7: Трубы с высокочастотной сваркой вида испытаний 2, должны быть 
подвергнуты неразрушающему контролю для выявления поперечных дефектов в 
соответствии с 11.12.1.3.

Опция 8: Трубы с высокочастотной сваркой вида испытаний 2, должны быть 
подвергнуты неразрушающему контролю для обнаружения слоистых дефектов в 
соответствии с 11.12.1.4.

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.

8.6 Подготовка концов
Трубы поставляются с прямо срезанными концами. Концы должны быть свободны 

от заусенец.

Опция 9: Трубы должны поставляться со скошенными торцами (см. рисунок 1). 
Скос должен иметь угол а = (3015)° притупленной кромкой С (7,61 0,8) мм, но при 
толщине стенки Т более 20 мм, альтернативные \ ческие углы могут быть указаны.

о
О

Рисунок 1 -  Скос конца трубы

8.7 Размеры, масса и допуски

8.7.1 Диаметры 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 8 для труб с высокочастотной сваркой и в таблице 9 для труб с 
дуговой сваркой под флюсом.

Примечание - размеры, отличные от значений, указанных в таблицах 8 и 9, могут быть согласованы.
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Таблица 8 -  Размеры стальных труб, изготовленных при помощи электрической сварки
________________________________________________________________________________________ размеры в мм

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
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
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Окончание таблицы 8
размеры в мм

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.
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Таблица 9 -  Размеры стальных труб с дуговой сваркой под флюсом
о\

размеры в мм
Внешний диаметр D Серии а Толщина стенки Т

1 2 3 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40

406,4

457
508

610
559

660

711

762

813

864

914

1 016

1 067

1 118

1 168

1 219 1 321

1 422 1 524

1 626 1 727

1 829 1 930

2 032

2 134

2 235

2 337

2 438

2 540

Серия 1 = диаметры, для которых все комплектующие, необходимые для строительства трубопроводной системы, стандартизированы; 
Серия 2 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;
Серия 3 = диаметры, специального назначения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих___________
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8.7.2 Масса
Для расчета массы на единицу длины используют значения, приведенные в 

EN 10220.
8.7.3 Длины
Если применяется опция 10, то указанные трубы поставляются различной длины. 

Диапазон длин поставляемых труб согласовывается при размещении заказа.

Опция 10: Трубы поставляются с точной длиной, указываемой в запросе или заказе. 
Допуски по длине должны соответствовать 8 .7.4.5.

8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допустимые диаметры и толщины стенок
Диаметр и толщина стенки труб должны быть в пределах допусков, приведенных в 

таблице 10.

Таблица 10 -  Допуски по наружному диаметру и толщине стенки
_____________________________________________________________ размеры в мм

Внешний диаметр Допуск по наружному Допуск по толщине стенки Т ̂

D
диаметру

D
Т< 5 5 < Т <40

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

больше
± 10 % или ± 0,3 

в зависимости от того, что
± 8 % или ± 2 

в зависимости от того, что
D > 219,1 ± 0,75 % или ± 6 

в зависимости от того, что 
меньше

больше меньше

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

8.7.4.2 Высота сварного шва
Высота внешнего и внутреннего сварного шва должна быть в пределах, указанных в 

таблицах 11 и 12.

Таблица 11 -  Максимальная высота сварного шва труб с высокочастотной
сваркой

Внешний сварной шов Внутренний сварной шов
Обработанный 0,5 мм + 0,05Т

Таблица 12 -  Максимальная высота сварного шва труб с дуговой сваркой под 
________________________________ флюсом________________________________

Толщина стенки Т (мм) Максимальная высота внешнего и 
внутреннего сварного шва (мм)

Т< 12,5 3

Т> 12,5 4

8.7.4.4 Смещение сварного шва труб с дуговой сваркой под флюсом
Смещение сварного шва трубы с дуговой сваркой под флюсом должно быть 

приемлемым при условии, что достигается полный провар и сплавление.
8.7.4.5 Допуски по длине 
Допуски по приведены в таблице 14.
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Таблица 14 -  Допуски по длине
______________________________________ размеры в мм

Длина Допуски для наружного диаметра D
L < 406,4 < 406,4

L < 6000 + 10 + 25
0 0

6000 < L < 12000 + 15 + 50
0 0

L > 12000 + по соглашению
0

8.7.4.6 Овальность
Овальность (О) вычисляется по следующей формуле:

„ О м а к с - О м и н  л _ _О =  ---------------------х  1 0 0
D 0 )

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 > 1 0 0  значения овальности должны быть согласованы при запросе и 
размещении заказа.

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.

Примечание - см. Директиву 97/23/ЕС Приложение I раздел 4.3 третий параграф.

9.2 Документы контроля
9.2.1 Виды документов контроля
Если не задана опция 11, используется сертификат соответствия 3.1.В согласно 

EN 10204.

Опция 11: Может быть задан один из сертификатов соответствия 3.1.А, 3.1.С 
или 3,2 в соответствии с E N 10204.
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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.

Примечание - документ 3.1 .А не применяется для соответствия с Директивой 97/23/ЕС.

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 испытани 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 -еистема менеджмента качества”, если это 
применимо.

9.3 Итоги проверки и испытания

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 15.
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Таблица 15 -  Сводка по контролю и испытаниям

Тип проверки и испытания
Периодичность

испытаний
Ссылка Вт

испыт
1

[д
аний

2
Химический состав плавки Один раз за плавку 8.2.1 и 11.1 X X
Испытание на растяжение основного 
материала при комнатной температуре

8.3 и 11.2.1.1 X X

Испытание на растяжение сварного шва 
при комнатной температуре труб с 
дуговой сваркой под флюсом с D > 508 мм

8.3 и 11.2.2 X X

Испытание на сплющивание1ь> для D < 600 
мм и Т/D соотношения < 0,15 но Т < 40 мм 
или с) для D > 150 мм испытание на 
растяжение кольца

8.3, 11.3 и 11.4

X X

Испытание на раздачу для D <150 мм и Т 
<10 мм или с) испытание на расширение 
кольца для D < 114.3 мм и Т < 12,5 мм 
для труб с высокочастотной сваркой

Один раз на 
испытываемую трубу 8.3, 11.5 и 11.6

X X

Испытание на изгиб сварного шва труб, 
изготовленных с дуговой сваркой под 
флюсом

8.3 и 11.7 X X

Динамическое испытание основного
материала d)

8.3 и 11.8 X X

Обязательные
испытания

Динамическое испытание сварного шва 
груб с дуговой сваркой под флюсом d)

8.3 - 11.8 X X

Испытание на герметичность На каждую трубу 8.4.3.1 и 11.9 X X
Контроль размеров 8.7 11.10 X X
Визуальный контроль 11.11 X X
Неразрушающий контроль сварного шва 
груб с высокочастотной сваркой

8.4.3.2и 11.12.1 X —

Неразрушающий контроль сварного шва 
г п у б с дуговой сваркой под сЬлюсом

На каждую трубу 8.4.3.2и 11.12.2 X X

Неразрушающий контроль корпуса и 
сварного шва для определения 
продольных дефектов труб с 
высокочастотной сваркой

8.4.3.2и 11.12.1
-- X

Неразрушающий контроль основного 
материала для слоев труб с дуговой

8.4.3.2 и 11.12.2 — X

Неразрушающий контроль концов труб 
для слоев труб с дуговой сваркой под

8.4.3.2и 11.12.2 — X

Неразрушающий контроль пластины 
краев для слоев труб с дуговой 
сваркой под флюсом

8.4.3.2 и 11.12.2 X

Идентификация материала 11.13 X X

Анализ продукции (опция 3) Один раз за плавку 8.2.2 и 11.1 X X

Необязательные

Испытание на растяжение при 
повышенной температуре (опция 4) и 
(опция 51

Один раз за плавку и 
при одинковом 

условии
8.3 и 11.2.1 X X

испытания Испытание на растяжение сварного шва 
при комнатной температуре трубы с 
высокочастотной сваркой (опция 14)е)

Один раз на
испытываемую трубу

8.3 и 11.2.2 X X

Толщина стенки Т измерение на 
расстоянии от конца трубы (опция 16)

На каждую трубу 8.7 и 11.10 X X
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Окончание таблицы 15

Тип проверки и испытания
Частота испытаний Ссылка Вид

испытаний

Испытание методом неразрушающего 
контроля для определения поперечных 
дефектов труб с высокочастотной сваркой 
(опция 7) На каждую трубу

8.4.3.2 и 11.12.1.3 - X

Испытание методом неразрушающего 
контроля для определения слоистых 
дефектов труб с высокочастотной сваркой 
(опция 8)

8.4.3.2 и 11.12.1.4 - X

рЛ

Опция 12: Для труб с дуговой сваркой под флюсом с внешним диаметром D меньшим ш и равным 508 мм 
должно проводиться испытание на поперечное растяжение сварного шва.

Ь') Для испытания на сплющивание, 2 образца должны быть испытаны с положением шва при 0 ° и 90°.
С) Выбор испытания на сплющивание, испытания на растяжение кольца или испытания на раздачу определяется на

усмотрение производителя.
^  Опция 13: В дополнение к испытаниям при стандартной температуре, должно проводиться динамическое 

испытание при температуре, выбранной из значений, приведенных в таблице 7 для соответствующей марки стали.
^  Опция 14: Для труб с высокочастотной сваркой с внешним диаметром D более 219,1 должно проводиться

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 
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 16.

Таблица 16 -  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
Следующ ее количество труб должно быть выбрано из каждого испытательного 

образца:
-  Вид испытаний 1: один трубный образец;
-  вид испытаний 2: два трубных образца; если общ ее количество труб менее 20, 

только один трубный образец.
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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.

Кроме случаев, когда используется полный отрезок трубы, образец должен быть 
изъят диаметрально противоположно шву; для труб со спиральной дуговой сваркой под 
флюсом, испытательный образец должен быть изъят на 1/4 расстоянии между сварными 
швами.

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.

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 испытаний сварного шва на изгиб
Образцы для испытаний на изгиб сварного шва в корневой и лицевой зоне должны 

быть изъяты и подготовлены в соответствии с EN 910.
10.2.2.6 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 DMHh превышает заданный наружный диаметр, тестовые образцы вырезаются в 
поперечном направлении к оси трубы, в этом случае продольные испытательные образцы 
должны быть использованы согласно расчету по следующей формуле:

D M„„ = (Т-5) + [756,25/(Т-5)] (2)
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Образцы должны быть отобраны диаметрально противоположно шву; для труб со 
спиральной дуговой сваркой под флюсом, испытательный образец должен быть изъят на 
1/4 расстоянии между сварными швами.

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

10.2.2.7 Образцы для испытания на прочность сварного шва труб с дуговой 
сваркой под флюсом.

Три стандартных V-образных выреза для проб по Шарли, 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.

Образцы должны быть подготовлены таким образом, чтобы ось надреза была 
перпендикулярна поверхности трубы и надрез должен быть расположен следующим 
образом:

в середине шва для одного комплекта;
по обе стороны от шва, в соответствии с зоной термического влияния для двух 

других комплектов.

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
11.2.1 Испытание на растяжение базового материала
11.2.1.1 При комнатной температуре
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10002-1, и должны 

определяться следующие параметры:

23



СТ РК EN 10217-3-2015

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

11.2.1.2 При повышенной температуре
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10002-5 при 400 °С, и должны 

определяться следующие параметры:
0,2% условный предел текучести (Rpo,2); 
предел прочности при растяжении (Rm).

11.2.2 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).

11.3 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:
тт- (1+с)

C + (T/D)
XT ( 3)

где Н -  расстояние между плитами измеряется под нагрузкой, мм;
D -  заданный наружный диаметр, мм;
Т -  заданная толщина стенки, мм;

С -  фактор деформации, составляющий:
— 0,07 для марок стали с заданным минимальным пределом текучести < 355 МПа;
— 0,05 для марок стали с заданным минимальным пределом текучести 460 МПа.
По завершению испытания на образце не должно быть трещин или надломов. При 

этом незначительные трещины по краям образца не являются основанием для браковки.

11.4 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).
11.5 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 17, не будет 
достигнута.

Таблица 17 -  Испытание на раздачу. Требования
Марка стали % увеличения наружного диаметра для 

d/D a)

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

Все марки стали 8 10 15

Q% = U - 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.

11.6 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.

11.7 Испытание на изгиб сварного шва труб, изготовленных дуговой сваркой 
под флюсом

Испытание должно проводиться в соответствии с EN 910 с использованием оправки 
диаметром ЗТ. После испытания образец не должен иметь трещин или изъянов, но 
небольшое преждевременное разрушение на концах не должно рассматриваться в 
качестве оправдания для отбраковки.

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

минус 20 °С для стандартных и повышенных температур и при соответствующей низкой 
температуре в соответствии с таблицей 7 для низкого температурного качества.

11.8.2 Среднее значение трех образцов должны соответствовать требованиям, 
приведенным в таблице 7. 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 =  10XKVP
w v ’

где KVC -  расчетная энергия удара, в Дж;
KVP -  измеренная энергия удара, в Дж;
W -  ширина испытуемого образца, в мм.
Расчетная энергия удара KVC должна соответствовать требованиям, приведенным в 

11. 8 . 2 .

11.8.4 Если требования 11.8.2 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 бар3) или при давлении Р, рассчитанном по приведенному уравнению, в зависимости от 
того, какое значение ниже:
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(5)
р _ 20(SxT)

D

где Р - давление при испытании, в бар;
D - заданный наружный диаметр, в мм;
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 15: 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.

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 16 не указана, толщина стенок должна измеряться на обоих концах 

трубы.
Опция 16: 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.

3) 1 бар =100 кПа

11.12 Неразрушающий контроль
11.12.1 Неразрушающий контроль сварного шва труб с высокочастотной 

сваркой
11.12.1.1 Вся длинна сварного шва труб вида испытаний 1, должна быть испытана в 

соответствии с EN 10246-3 - уровень ЕЗ, EN10246-5 - уровень F3, EN 10246-7 - уровень 
U3, подкатегории С или в соответствии с EN 10246-8 - уровень U3.

Если опция 17 не указана, выбор метода контроля испытания остаётся на усмотрение 
изготовителя.

Опция 17: Метод испытания определяется покупателем.
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Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически и должен подвергаться 

ручному или полуавтоматическому ультразвуковому испытанию согласно EN 10246-8 - 
уровень принятия U3, подкатегории С или должен срезаться.

11.12.1.2 Трубы вида испытаний 2, должны подвергнуться ультразвуковой 
дефектоскопии на предмет продольных дефектов в соответствии с EN 10246-7 - уровень 
принятия U2, подкатегории С.

Области на концах труб не проверяются автоматически и должны подвергаться 
ручному или полуавтоматическому ультразвуковому испытанию согласно EN 10246-7 - 
уровень принятия U3, подкатегории С или должен срезаться.

11.12.1.3 Если указывается опция 7 (см. 8.4.3.2), трубы должны быть подвергнуты 
ультразвуковой дефектоскопии на предмет поперечных дефектов в соответствии с 
EN 10246-6 - уровень принятия U2, подкатегории С.

11.12.1.4 Если указывается опция 8 (см. 8.4.3.2), трубы должны быть подвергнуты 
ультразвуковой дефектоскопии на предмет слоистых дефектов в соответствии с 
EN 10246-14 - уровень принятия U2.

11.12.2 Неразрушающий контроль труб с дуговой сваркой под флюсом
11.12.2.1 Неразрушающий контроль сварного шва
Вся длина сварного шва труб должна быть испытана в соответствии с EN 10246-9, 

или по уровню принятия U3 для вида испытаний 1 и по уровню U2 для вида испытаний 2, 
или EN 10246-10 для класса качества изображения R2.

Если опция 18 не указана, выбор метода испытания остаётся на усмотрение
изготовителя.

Опция 18: Метод неразрушающего контроля устанавливается покупателем.

Опция 19: Класс качества изображения R1 по EN 10246-10 применяется при 
радиографической дефектоскопии сварного шва.

Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически и должен подвергаться 
ручному или полуавтоматическому ультразвуковому испытанию, или радиографической 
дефектоскопии с помощью того же метода, указаного выше, или должен срезаться.

11.12.2.2 Неразрушающий контроль для выявления расслоений в трубах вида 
испытаний 2

Базовый материал должен быть испытан в соответствии с EN 10246-15 с уровнем 
принятия U2.

Концы труб должны быть испытаны в соответствии с EN 10246-17. Слоистые 
дефекты больее 6 мм в направлении вдоль окружности, не допускаются в рамках отрезка в 
25 мм от конца труб.

Края пластины, прилегающие к сварному шву, должны быть испытаны в 
соответствии с EN 10246-15 или EN 10246-16 с уровнем принятия U2 в пределах зоны в 15 
мм вдоль сварного шва.

11.12.2.3 Сварные соединения пластины труб со спиральной сваркой должны быть 
испытаны в соответствии с 11.12.2.1 и 11.12.2.2.

11.13 Идентификация материала
Каждая труба, изготовленная из стали марки Р460 должна быть испытана 

соответствующим методом, для гарантии предоставления правильной марки.
11.14 Повторные испытания, сортировка и переработка
Для повторного испытания, сортировки и переработки применяются требования 

EN 10021.
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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;
- тип трубы (символы в соответствии с таблицей 1);
- номер настоящего стандарта и наименование стали (см 5.2 ),
- вид испытания;
- показатель вида соответствия, если это применимо (см, 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 HFW - EN 10217-3 - P275NL1 - TCI —  Cl - Y - Ъх - Z2
где:
-  X -  знак изготовителя;
-  HFW -  тип трубы;
-  ТС1 -  обозначение вида испытаний 1;
-  С1 -  показатель вида соответствия;
-  У -  номер плавки или кодовый номер;
-  Ъ\ -  отметка представителя оценки соответствия;
-  Z2  -  идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка

Опция 20: Применяется дополнительная маркировка, согласованная при запросе и 
размещении заказа.

13 Защита

Трубы должны быть поставлены без временного защитного покрытия.

Опция 21: Временное защитное покрытие или прочное покрытие и/или облицовка 
должны быть применены.
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Аттестация процедуры сварки для производства труб с использованием дуговой
сварки под флюсом

А.1 Общие положения
Трубы с дуговой сваркой под флюсом, в настоящем стандарте должны быть сварены 

в соответствии с установленными методами, которые были указаны, прошли проверку и 
утверждены в соответствии с настоящим приложением.

Это приложение не отменяет предыдущие методы сварки, которые прошли проверку 
и были утверждены в соответствии с национальными стандартами или спецификациями, 
при условии, что требования удовлетворены, и предыдущие аттестации и утверждения 
методов (сварки) актуальны для применения и производственных работ, для которых они 
предназначены.

Данное приложение охватывает требования по аттестации и утверждению методов 
сварки для производства труб, посредством дуговой сварки под флюсом, включая 
контроль и испытания, а также и для других методов сварки плавлением, используемых 
при изготовлении таких труб.

А.2 Спецификации процедуры сварки
Аттестация по сварке осуществляется в соответствии со спецификацией процесса 

сварки и описанием регламента сварки. Спецификация включает в себя следующую 
информацию в качестве минимального требования.

А.2.1 Основной металл
А.2.1.1 Наименование или номер стали
Марка стали должна быть определена в соответствии с требованиями настоящего 

стандарта.

Примечание - спецификации процедуры сварки могут охватывать группу материалов (см. А.8.1).

А.2.1.2 Размеры труб
Размеры труб должны предоставляться следующим образом:
- Внешний диаметр D;
- толщина стенки Т.

А.2.2 Подготовка под сварку
Подробная информация о профиле кромки/края полосы / пластины должна быть 

предоставлена перед сваркой. Предоставляется подробная информация о способах 
подготовки и сварки прихваточным швом.

А.2.3 Сварочная проволока и флюсы
А.2.3.1 Должна присутствовать ссылка на стандартный номер и класс.
А.2.3.2 Предоставляется информация о количестве, размерах и положении 

сварочной проволоки, подробности касательно какого-либо дополнительного 
присадочного металла. При указании позиции упоминается любое изменение угла, если 
это применимо.

А.2.3.3 Если осуществляется процедура: переработки флюса, то она упоминается в 
виде ссылки.
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А.2.4 Электрические параметры
Подробная информация по электрическим параметрам включает в себя как 

минимум:
Тип тока (а с. или d.c.) и полярность;
Номинальный ток, диапазон, выраженный в положительных и отрицательных 

процентных значениях;
Номинальное напряжение дуги, диапазон, выраженный в положительных и 

отрицательных процентных значениях.

А.2.5 Механические параметры
Подробная информация по механическим параметрам включает как минимум:
Номинальную скорость прохода, диапазон выраженный в положительных и 

отрицательных процентных значениях;
Количество и порядок проходов при сварке внешних и внутренних швов.

А.2.6 Погонная энергия (кДж/мм)
При необходимости максимальное значение, которое достигается в ходе 

аттестационного испытания должно регистрироваться.

А.2.7 Температура подогрева
При необходимости указывается минимальная температура предварительного 

подогрева.

А.2.8 Межслойная температура
Максимально-допустимая межслойная температура указывается, где это применимо.

А.2.9 Послесварочная термообработка
Состояние поставки после сварки должно соответствовать таблице 1 для 

интересующей марки стали. Подробная информация о термической обработке, где это 
применимо, должна включаться в квалификационную документацию.

А.2.10 Пример формы процедуры сварки
Обычная спецификация процедуры сварки показана в таблице А. 1 для справки.

А.З Подготовка пробы и образца трубы
А.3.1 Образец трубы
Подготовка и сварка трубы-образцы осуществляется в соответствии со 

спецификациями процесса сварки и в соответствии с общими условиями 
производственной сварки, которые они представляют.

Наименование и адрес уполномоченного органа предоставляются согласно 
требованиям утвержденной процедуры.

А.3.2 Образец
Если испытываемый образец достаточно длинный, чтобы подойти под требования 

испытаний в пункте А.5, то образец изымается из конца трубы после сварки, в состоянии 
поставки, который указан в таблице 1.
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Таблица А.1 — Пример обычной формы спецификации процедуры сварки

Спецификация процедуры сварки
Per. номер Специф. 
проц. сварки:______

Подготовлено: Проверено: Дата:

Основной металл: Толщина/диаметр:
Подготовка сварного шва: Расположение прохода:

Метод подготовки Механическая/плазменная газопламенная резка
Про
ход

номер

Провол 
ка номер

Мест
о

свар
ки

Проволока Номинальный
ток

Номин.напряже 
ние дуги

Номин.ско
рость

прохода
Раз
мер
мм

Код
номе

Р

Обозначе
ние

Поляр
ность

Флюс А V мм/с

Тепловыделение а) Предваритель 
ный нагрев

°С мин

Т ермическая 
обработка

Снятие
напряжения

Нормализция Межслойная температура °С макс

Тепловой режим
Испытание методом неразрушающего 
контроля

Температура
выдержки/прогрева
Время выдержки
Скорость
охлаждения
Температура
извлечения
Заметки

Н1ри необходимости

А.4 Контроль и испытание сварного шва
Испытательный образец должен пройти контроль или испытание согласно 

таблице А.2.

Таблица А.2 — Контроль и испытание сварного шва

Тип контроля или испытания бьем или количество испытательных образцов

Визуальный контроль сварочного шва а) 100% от образца

Радиографический контроль сварного шва 100% от образца

Испытание сварного шва на изгиб азца из корневой и 2 из лицевой/забойной зоны Ь)

Макроскопическое исследование сварного сечения 1 образец

Испытание на поперечное растяжение сварного шва 2 образца

Динамическое испытание сварного шва с) 3 комплекта из трех образцов

^ Магнитная дефектоскопия или контроль с использованием проникающих жидкостей могут быть 
использованы по усмотрению изготовителя.

^Данные испытания могут быть заменены испытаниями 4 на боковые изгибы для толщины стенки больше, 
чем 12,5 мм, по усмотрению изготовителя.

с) Данные испытания применимы только для 2 группы стали (см. таблицу А.4)
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А.5 Образцы для испытания сварного шва 

А.5.1 Образцы для испытания на изгиб
Образцы для испытания на изгиб должны быть подготовлены в соответствии с

10.2.2.5

А.5.2 Макроскопическое исследование
Образец должен быть подготовлен в соответствии с EN 1321.

А.5.3 Испытание на поперечное растяжение
Образец для испытания на поперечное растяжение должен быть подготовлен в 

соответствии с EN 895.

А.5.4 Динамическое испытание
Три комплекта из трех стандартных образцов для испытания по Шар пи образцов с 

продольным V-образным надрезом на ударную вязкость, взятых поперек сварного шва 
должны быть подготовлены в соответствии с 10.2.2.7.

А.6 Методы испытаний 
А.6.1 Визуальный контроль
Визуальный контроль испытываемого образца должен быть осуществлен.

А.6.2 Радиографический контроль
Радиографический контроль должен проводиться в соответствии с 11.12.2.1.

А.6.3 Испытание на изгиб сварного шва
Испытание на изгиб сварного шва должно проводиться в соответствии с 11.7.

А.6.4 Макроскопическое исследование
Макроскопическое исследование проводят при увеличении в 5 раз.

А.6.5 Испытание на поперечное растяжение
Испытание на поперечное растяжение должно проводиться в соответствии с 11.2.2. 

А.6.6 Динамическое испытание сварного шва
Динамическое испытание сварного шва должно проводиться в соответствии с 11.8.

А.7 Уровни принятия испытания 
АЛЛ Визуальный контроль
Трещины не допускаются.

А.1.2 Радиографический контроль
Должен соответствовать требованиям приемки 11.12.2.1.

АЛ.З Испытание на изгиб сварного шва
Тестируемые образцы проверяются на несплавление, результаты должны 

регистрироваться. Для принятия результаты должны соответствовать требованиям 11.7.

АЛЛ Макроскопическое исследование
Образец должен проверяться на следующее:
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- Трещины;
- Непровары;
- Несплавления;
- Высота внутренних и внешних сварных валиков;
- Радиальное смещение кромок плит;
- Смещение шва.
Результаты должны регистрироваться.
Для принятия, должны существовать следующие условия:
- Трещины, непровары и несплавления не допускаются;
- Высота внутреннего и внешнего сварных валиков, радиальное смещение края 

пластины, полосы, смещение шва, должны соответствовать требованиям таблиц 12 и 13 и 
пункту 8.7.4.4 соответственно.

А.7.5 Испытание на поперечное растяжение
Величина Rm должна определяться и соответствовать пункту 11.2.2 и таблице 4 по 

интересующей марке стали. Положение излома должно сообщаться.

А.7.6 Динамическое испытание сварного шва
Результаты динамического испытания сварного шва должны соответствовать 

требованиям пункта 11.8 и таблицы 7 по интересующей марке стали.

А.7.7 Пример документа по результатам испытания
Обычная форма с результатами испытаний показана в таблице А.З для справки.

Таблица А.З — Пример обычной формы с результатами испытаний
Результаты испытаний

Изготовитель:

Сварочный метод 

Код №:

Визуальный осмотр: 
прошел/не прошел

Капиллярный/магнитнопорошковый контроль 
прошел/не прошел____________________________

Эксперт или экспертная комиссия: 

Код №:

Радиографический контрольа): 
прошел/не прошел

Ультразвуковой контрольа): 
Температура:
°С

Испытания на растяжение
Тип/номер. R m, МПа Место излома Заметки
Требования
Испытания на изгиб 
Диаметр оправки

Тип/номер. Угол изгиба Результаты Макроскопическое исследование

Динамическое испытание а)
| Требования:Тип: Размер:

Вырез
Место/направление

Температура
°С

Значения Дж Заметки
1 2 3 Среднее

Испытание на твёрдость а)
Вид/нагрузка:
Зона термического влияния свариваемый металл: 
Основной металл:
Другие испытания:
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Заметки:_________________________________________
Испытания, проведенные в соответствии с требованиями:
Эксперт или экспертная комиссия:
Лабораторный отчёт - номер/сслыка:________________________________________
Результаты испытаний были приемлемыми/не приемлемыми (ненужное зачеркнуть) 
Испытания проводились в присутствии:
Имя: Подпись: Дата:

"При необходимости

А.8 Ряд используемых аттестованных технологий 

А.8.1 Группы материалов
Для избежания ненужной аттестации методов сварки схожие типы материалов были 

сгруппированы вместе и показаны в таблице А.4.
Метод прошедший квалификацию для любого материала в пределах группы 

охватывает все другие материалы в рамках данной группы.

Таблица А.4 -  Система группировки для труб с дуговой сваркой под флюсом

Группа Вид стали

Наименование стали Номер стали

1 P275NL1 1.0488

P275NL2 1.1104

P355N 1.0562
P355NH 1.0565

P355NL1 1.0566

P355NL2 1.1106
2 P460N 1.8905

P460NH 1.8935

P460NL1 1.8915

P460NL2 1.8918

А.8.2 Толщина материала
Аттестация при данной толщине стенок охватывает диапазон толщины стенок, они 

приведенных в таблице А. 5.

Таблица А.5 -  Диапазон аттестации на основе толщины стенки Т
размеры в мм

Толщина стенки Т образца трубы Диапазон аттестации

Т <  12,5 3 - 2 Т

Т >12,5 0,5 Т - 2 Т

А.8.3 Классификация сварочной проволоки
Аттестация проволоки охватывает другие сварочные проволоки при условии их 

соответствия следующим требованиям:
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должны находиться в той же группе стали, как определено в таблице А.4;
должны иметь одинаковый номинальный химический состав.

А.8.4 Сварочный флюс
Переход от одного сварочного флюса, как определено EN 760 к другому, из другой 

классификации требует отдельной аттестации процедуры сварки

А.8.5 Другие параметры
Изменения, по отдельности или в совокупности, касательно количества сварочных 

проволок или типа тока (например, переменного тока в постоянный) или изменение числа 
проходов при наложении основного шва от одного до нескольких, или, наоборот, требует 
одной или более отдельных спецификаций сварочных методов и утверждений.

А.9 Аттестационная запись
Изготовитель должен заявить, что каждый сварочный метод прошел аттестацию, а 

результаты по методам и аттестации должны быть документированы и подписаны 
уполномоченным представителем (см. таблицу А.З).

Когда испытания и контроль были освидетельствованы и утверждены 
уполномоченным органом, документация должна содержать наименование и адрес лица 
или компании, и быть подписана лицом, которое утверждало процедуру.
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Приложение В
(обязательное)

Свойства при повышенных температурах для стали марок P275NL1 и NL2 

Таблица В1 - минимальный 0,2 % - условный предел текучести а)Ь)

Толщина стенки Т 

мм

Rp 0,2 (МПа) 
При температуре °С

100 150 200 250 300 350 400

<20 255 235 206 186 157 137 118

>20 до < 40 245 226 206 186 157 137 118

a) Для толщины стенки Т < 16 мм труб с высокочастотной сваркой и < 40 мм труб с дуговой сваркой под 
флюсом.

b) см. 8.3

Таблица В2 - минимальный предел прочности при растяжении а)Ь)

Толщина стенки Т 

мм

Rm (МПа)
При температуре °С

100 150 200 250 300 350 400

< 30 340 330 310 310 310 300 290

> 30 до < 40 320 310 290 290 290 280 270

a) Для толщины стенки Т < 16 мм труб с высокочастотной сваркой и < 40 мм труб с дуговой сваркой под 
флюсом.

b) см. 8.3
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(информационное)
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Взаимосвязь между Европейским стандартом EN 10217-3 и основными требованиями
Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10217-3 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 10217-3 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 10217-3 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

7.2 и 8.2 и 
таблицы 2 и 5

4.1с Старение

7.3 и 8.4 4.Ы Пригодность для технологического 
процесса

9 - 1 0 4.3 Документация

ВНИМАНИЕ: Прочие требования и другие Директивы ЕС могут быть также 
применимы к продукции, попадающей в сферу действия Европейского Стандарта 
(EN 10217-3).
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(информационное)
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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 system (Системы 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 PKEN 10052-2013 
Термообработка продукции из 
черных металлов. Термины и 
определения

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

IDT 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
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конструкционной стали, неразрушающий контроль, маркировка
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