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Алгысез

1 «Мунай жэне газ акпараттьщ-талдау орталыгы» акционера! к когамы 
Э31РЛЕП ЕНГ13Д1

2 Казахстан Республикасыныц инвестиция жэне даму бойынша
министрлi ri нi ц Техникалык реттеу жэне метрология комитет! терагасыныц 
2015 жылгы 30 карашадагы № 248-од буйрыгымен БЕК1Т1П
КОЛДАНЫСКА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт EN 10216-4:2013 Seamless steel tubes for pressure purposes 
- Technical delivery conditions - Part 4: Non-alloy and alloy steel tubes with 
specified low temperature properties (Кысыммен жумыс icTeyre арналган ж1кс13 
болат кубырлар. Жетюзу женшдеп техникалык шарттар. 4-бел1м. Томен 
температура унпн арнайы касиеттер1 бар легирленбеген жэне легирленген 
болаттан жасалган кубырлар) еуропалык стандартына сэйкес келедь

Осы стандарт ZA косымшасында келпршген, ЕО 
Директивасыныц(ларыныц) мацызды каугпс^здж талаптарын icKe асырады.

Еуропальщ стандартты ECISS/TC 110 Болат кубырлар, болат жэне 
шойын фитингтер техникальщ комитет! дайындады.

Агылшын т!л!нен аударылган (еп).
Олардыц нег!з!нде осы стандарт дайындалган (эз!рленген) жэне с!лтеме 

бер!лген еуропальщ стандарттардыц ресми даналары Б!рыцгай мемлекетпк 
нормативт!к техникальщ кужаттар корында бар.

Еуропалык стандарттыц ресми нускасында келпршген жеке фразалар, 
терминдер, мемлекеттж жэне орыс тшдер!шц нормаларын сактау 
максатында, сондай-ак мемлекетпк техникалык реттеу жуйесшщ курылу 
ерекшел!ктер!не байланысты, езгерплген немесе синоним создермен 
алмастырылган.

¥лттык, мемлекетаральщ стандарттардыц с!лтемел!к халыкаралык 
стандарттарга сэйкеспп туралы мэл!меттер В.А. косымшасында келпршген.

Сэйкеспк децгеш -  б!рдей (IDT).

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦД1Л1Г1

5 АЛГАШ РЕТ ЕНГ131ЛД1

2022 жыл 
5 жыл
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Осы стандартна епглзшгеп взгертулер туралы ацпарат жыл сайын 

басып шыгарылатын «Стандарттау бюйынша нормативтж цужаттар» 
ацпараттыц кврсеткште, взгертулер мен тузетулердщ мэтин -  ай сайын 
басып шыгарылатын «¥лттъщ стандарттар» ацпараттыц 
корсеткшипергнде жарияланатын болады. Осы стандарт цайта царалган 
(алмастырылган) немесе кушг жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай 
сайын басып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц 
кврсеткшинде жарияланатын болады

Осы стандарт Кдзакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму 
министрлтнщ Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшщ 
руксатынсыз ресми басылым ретшде тольщтай немесе болшектелш басылып 
шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды
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Щ> СТ EN 10216-4-2015
КАЗАКСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ ВДТТЬЩ СТАНДАРТЫ

К^ысыммен жпрыс icTeyre арналган жжс1з болат кпфырлар 
Жетклзу жэншдеп техникалык шарттар 

4-бёл1м
ТЭМЕН ТЕМПЕРАТУРА НШ1Н АРНАЙЫ КАСИЕТТЕР1 БАР 

ЛЕГИРЛЕНБЕГЕН ЖЭНЕ ЛЕГИРЛЕНГЕН БОЛАТТАН ЖАСАЛТАН
1<1Ь1ЫРЛАР

Енпзшген Kini 2017-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт легирленген жэне легирленбеген болаттан дайындалатын, 
тэмен температуралар кезшде дэл белгшенген касиеттер1 болатын дэцгелек 
кимадаты жшЫз кубырларга сынаулардыц ею категориясы унпн 
жетюзшмнщ техникалык шарттарын белгшейдт

Ескертпе - Осы стандарт Еуропальщ одактьщ Ресми журналында (OJEU) 97/23/ЕО 
Директивасына сэйкес жарияланганнан кешн, 97/23/ЕО Директивасыньщ каутйздш не  
койылатын мшдето талаптарга сэйкесйк презумпциясы (ESR) осы стандарт 
материалдарыньщ техникалык; дереKTepi мен шектелед1 жэне материалдьщ жабдьщтьщ 
накты б1рлт уийн жарамдылыгын болжамайды.Салдар ретшде, жабдьщтьщ накты 
б1рлшнщ жобальщ талаптарынынкысымдык жабдьщ туралы ЕО Директивасында 
келйршген жабдьщтьщ каутазд1кке койылатын Miндето талаптарына сэйкесттне  
катысты материалдарга осы стандартта келйршген техникалык; деректерд1 багалауды, 
кысымдьщ жабдьщты жобалаушы немесе энд1рунп орындайды; сондай-ак непзп  
материалдардьщ касиеттерше эсер eTyi мумкш, келей йвдрюйк процестерд1 ескеру 
кажет.

2 Нормативтж сьлтемелер

Осы стандартты колдану унин келеш сштемелж нормативтж кужаттар 
кажет. Даталанбатан сштемелер унпн сштемелж кужаттыц соцгы басылымын 
(оныц барлык 93repiстерт коса алтанда) колданады:

EN 10020 Definition and classification of grades of steel (Болат маркаларын 
аныктау жэне ж1ктеу)

EN 10021 General technical delivery conditions for steel products (Болаттан 
дайындалтан буйымдарды жетюзудщ жалпы техникалык шарттары)

EN 10027-1 Designation systems for steels - Part 1: Steel names 
(Болаттарды белгшеу жуйеа - 1 бэл1м: Болат маркаларыныц атауы)

EN 10027-2Designation systems for steels - Part 2: Numerical system 
(Болаттарды белгшеу жуйеЫ- 2 бэл1м: Нэм^рлеу жуйеср)

EN 10052, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous product (Текйрден 
дайындалган буйымдарта арналган термиялык эцдеу бойынша терминдер 
сэздт)

Ресми басылым 1



к;р СТ EN 10216-4-2015
EN 10168:2004, Steel products - Inspection documents - List of information 

and description (Болаттан дайындалган буйымдар- TeKcepic этюзу бойынша 
кужаттама - Деректер тiзбeciжэнe сипаттамасы)

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection documents (Металл 
буйымдар - TeKcepic этюзу бойынша кужаттар типтер!)

EN 10220, Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit 
length ()KiKci3 жэне дэнекерленген болат кубырлар - ¥зындьщ Oipairmiu 
элшемдер! жэне массасы)

EN 10266, Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and 
definitions of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер 
жэне курылымдьщ куыс профильдер - Эшмге бершген стандарттарда 
колдануга арналган белгшеулер мен аныкдамалар)

CEN/TR 10261, Iron and steel - Review of available methods of chemical 
analysis (TeMip жэне болат - Химияльщ талдаудьщ колже^мд! эдicтepiнe 
шолу жасау)

EN ISO 148-1:2010, Metallic materials - Charpy pendulum impact test - Part 
1: Test method (ISO 148-1:2009) (Металл материалдар - Маятник^ коперде 
Шарпи бойынша соккыга сынау - 1 бэл1м: Сынау aflici (ISO 148-1:2009))

EN ISO 377:2013, Steel and steel products - Location and preparation of 
samples and test pieces for mechanical testing (ISO 377:2013) (Болат жэне 
болаттан дайындалган буйымдар - Механикалык сынауларта арналган 
улплерд1 жэне сынау улгшерш орналастыру жэне дайындау (ISO 377:2013)) 

ISO 2566-1, Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and 
low-alloy steels (ISO 2566-1) (Болат - ¥зарту мэндерш турлещцру- 1 бэл1м: 
Кэ\нртект1 жэне аз легирленген болаттар (ISO 2566-1))

EN ISO 6892-1:2009, Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of 
test at room temperature (ISO 6892-1:2009) (Металл материалдар - Созылуга 
сынау- 1 бэл1м: Бэлме температурасы кезшдеп сынау эд1с1 (ISO 6892- 
1:2009))

ISO 8492:2004, Metallic materials - Tube - Flattening test (ISO 8492:1998) 
(Металл материалдар - Кубыр - Жалпаюга сынау (ISO 8492:1998))

EN ISO 8493:2004, Metallic materials - Tube - Drift expanding test (ISO 
8493:1998) (Металл материалдар - Кубыр-Кецейтуге сынау (ISO 8493:1998)) 

EN ISO 8495:2004, Metallic materials - Tube - Ring expanding test (ISO 
8495:1998) (Металл материалдар - Кубыр - Саьщнаны жаншып какдауга 
сынау (ISO 8495:1998))

EN ISO 8496:2004, Metallic materials - Tube - Ring tensile test (ISO 
8496:1998) (Металл материалдар - Кубыр - Сакинаны созылуга сынау (ISO 
8496:1998))

EN ISO 10893-1, Non-destructive testing of steel tubes - Part 1: Automated 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) 
steel tubes for the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Болат 
кубырлардыц бузылмайтын бакылауы - 1 бэл1м: Герметикалыкды аныкдау

2
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уинн болат Ж1кс13 жэне дэнекерленген кубырларды автоматты электр 
магниттш бакылау (флюс астында догалы дэнекерлеумен алынган
кубырларды есепке ал маган да 10893-1)

EN ISO 10893-3, Non-destructive testing of steel tubes - Part 3: Automated 
full peripheral flux leakage testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal and/or 
transverse imperfections (ISO 10893-3) (Болат кубырлардыц бузылмайтын 
бакылауы - 3 бэл1м: Бойльщ жэне/немесе кэлденец акауларды аньщтау y m iH  

ферромагнитп болаттан дай ын дал тан жщЫз жэне дэнекерленген
кубырлардыц барлык mep6epi бойынша магнит агынын шашырату эд1С1мен 
автоматты бакылау (флюс астында догалы дэнекерлеумен алынган
кубырларды есепке алмаганда(180 10893-3))

EN ISO 10893-8, Non-destructive testing of steel tubes - Part 8: Automated 
ultrasonic testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (ISO 10893-8) (Болат кубырлардыц бузылмайтын бакылауы - 8 
бэл1м. Ламинарлык акауларды аньщтау ymiH жшЫз жэне дэнекерленген 
болат кубырларды автоматты ультрадыбыстык бакылау (ISO 10893-8))

EN ISO 10893-10, Non-destructive testing of steel tubes - Part 10: Automated 
full peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) steel tubes for the detection of longitudinal and/or transverse 
imperfections (ISO 10893-10) (Болат кубырлардыц бузылмайтын бакылауы - 
10 бэл1м: Бойльщ жэне/немесе кэлденец акауларды аньщтау ушш жшлз жэне 
дэнекерленген болат кубырлардыц букш шецбер! бойынша автоматты 
ультрадыбыстык бакылау (флюс астында догалы дэнекерлеумен алынган 
кубырларды есепке алмаганда (ISO 10893-10))

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and preparation of samples 
for the determination of chemical composition (ISO 14284) (Болат жэне шойын - 
Химияльщ курамын аньщтау ymiH улгшерд1 ipiKTey жэне дайындау (ISO 
14284)

ISO 11484:2009, Steel products - Employer's qualification system for non­
destructive testing (NDT) personnel (Болат буйымдар - Жумыс беруппшц 
персонал ymiH усынган бузылмайтын бакылау бойынша бшктшш жуйес().

3 Терминдер мен аныцтамалар

Осы кужатта EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 келт1ршген 
аньщтамаларга косымша, сэйкес аньщтамалары бар келеЫ терминдер 
колданылады.

3.1 Сынак тнрлер1 (Test category): Сэйкестщт1 багалаудыц жэне 
сынаудыц дэрежеЫ мен децгешн кэрсететш сыныптау.

3.2 Жпртыс 6epymi (Employer): Субъект туракты непзде жумыс ютейтш 
уйым.

Ескертпе - жумыс беруий реЕнде кубырларды энд1руш1, сондай-ак жетюзуып, 
сонымен катар бузылмайтын сынактарды этюзетш yniiHnii тарап болуы мумин.

3
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4 Белгшеулер

Осы кужатта EN 10266 келт1р1лгеннен бэлек, келеа белгшеулер 
колданылады:

— СК сынак категориясы

5 Жжтеу жэне тацбалау

5.1 Жштеу
EN 10020 жштеу жуйесше сэйкес Р 215NL, Р 255QL жэне P265NL 

маркалы болаттар легирленбеген сапалы болаттарга жатады, ал калган болат 
маркалары -  жогары сапалы легирленген болаттарга жатады.

5.2 Белгшеу
5.2.1 Осы кужатта карастырылатын кубырлар уш1н, болат маркасыныц 

белг1леу1 мыналарда турады:
—EN 10216 осы Бэл1мшщ H3Mipi; сондай-ак
—EN 10027-1 сэйкес болат маркасыныц атауы; немесе
—EN 10027-2 сэйкес белгшенген болат нэм1рт
5.2.2Легирленбеген болат маркаларыныц атауы былай белгшенедт
—Р бас эршмен - цысымды;
—Мпа-мен белгшенген, бэлме температурасындагы аккыштыцтыц 

белгшенген минималды шепн1ц кэрсет1лу1мен (4 кестеш царацыз);
— болатыц карастырылп отырган маркасы уш1н термиялыц эцдеу 

белпЫмен (1 кестен1 карацыз);
—Бэршмен - тэмен температуралар.
5.2.3 Легирленген болат маркаларыныц атауы химияльщ кураммен (2 

кестеш царацыз) жэне термиялыц эцдеу белплер1мен белгшенед1, егер олар 1 
кестешц 1 баганындажэнеА ескертпесшде кэрсетшсе.

6 Сатып алушы п>с»1 натын деректер

6.1 Miiiflerri деректер
Сатып алушы сурау салу жэне тапсырыс орналастыру кезец1нде келес1 

ацпаратты усынуы кажет:
a) мэлшер1 (массасы немесе жалпы узындыгы немесе саны);
b) «кубыр» термиш;
c) элшемдер1 (сырткы диаметр D жэне кабырга калыцдыгы Т) (6 кестен1 

карацыз);
d) EN 10216 осы Бэл1м1не сэйкес болат маркасыныц белгшену1 (5.2 

карацыз);
e) легирленбеген болаттыц сынак категориясы (9.3 карацыз).
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СТ EN 10216-4-2015
6.2 Опциялар
Опциялар саны осы стандартта аныкталган жэне тэменде Ti3in 

кэрсетшген. Егер сатып алушы сураган немесе тапсырыс берге сэтте 
опциялардыц Kafici6ipiH орындауды талап етпесе, куб ыр л ар базалык 
ерекшелшке сэйкес жетюзшед! (6.1 карацыз).

1) Суык эцдеу (7.2.2 карацыз);
2) мыс пен калайы курамын шектеу (2 кестеш карацыз);
3) эшмд1 талдау (8.2.2 карацыз);
4) герметикалыкка тексеру ушш сынау эд1сш тацдау (8.4.2.1 карацыз);
5) кэлденец акауларды аныкгау ушш сынаулардыц екшпл 

категориясындагы кубырлар ушш бузылмайтын бакылау (8.4.2.2 карацыз);
6) ламинарлык акауларды аныктау ушш сынаулардыц екшпл 

категориясындагы кубырлар ушш бузылмайтын бакылау (8.4.2.2 карацыз);
7) бушржакгарды ерекше дайындау (8.6 карацыз);
8) дэл узындык (8.7.3 карацыз);
9) стандарттык кужатты есепке алмаганда тексеру акпЫ 3.2 (9.2.1 

карацыз);
10) герметикалыкка гидростатикалык сынау ушш сынау кысымы (11.8.1 

карацыз);
11) бушржактардан алые орналаскан кабырга калыцдыгын элшеу (11.9 

карацыз);
12) бузылмайтын бакылау эд1с1 (11.11.1 карацыз);
13) косымша тацбалау (12.2 карацыз);
14) коргау (13 карацыз).
6.3 Тапсырыс мысалы
EN 10216-4 сэйкес сырткы диаметр! 168,3 мм, кабыргасыныц 

калыцдыгы 4,5 мм болатын, P265NL маркалы болаттан дайындалган, EN 
10204 сэйкес 3.2 тексерю aKTici бар, 6ipiHmi категориялы сынакгыц 50 т 
жшаз кубырлары:

Мы сил - 50 т кубыр - 168,3 х 4,5 - EN 10216-4 - P265NL - СК1 - 9: 3.2 Опция

7 Дайындау npoueci

7.1 Болатты ёщцру npoueci
Болат энд1ру npoueci, жеке колданылмайтын мартен процес1н (Siemens- 

Martin) есепке алмаганда, энд!руппнщ карауына карай тацдалады, 6ipaK тек 
кана болат эщцрудш кайталама процес!мен немесе шэм1ште тазалау 
npoueci мен уйлес!мдшкте гана тацдалуы тшс.

Болаттар толыгымен кышкылсыздандырылуы тшс.

Ескертпе - Кайнап турган жэне жартылай тыньщ болаттарды колдануга болмайды.
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кр СТ EN 10216-4-2015
7.2 Кп£>ырларды дайындау жэне жетклзу шарттары
7.2.1 Бузылмайтын бакылаудыц барлык ic-шараларын уэкшетп 

тапсырыс берунпнщ 1, 2 жэне/немесе 3 кузыреттж децгешндеп бпнкп 
персоналы этюзу1 кажет.

Персоналдьщ бш ктш п - ISO 11484 сэйкес немесе, кем дегенде, уксас 
стандартка сэйкес.

3 бш ктш к децгешндеп персоналды EN ISO 9712 сэйкес немесе уксас 
стандартка сэйкес аттестаттау усынылады.

Жумыстар журпзуге руксатты жазбаша регламент непзшде тапсырыс 
берунп 6epyi тшс.

Бузылмайтын бакылау ic-шараларыжумыс беру mi мен ж1бершген, 3-nii 
бшштшк децгешндеп тулгамен бектлу1 тшс.

Ескертпе - 1, 2 жэне 3 денгейлерш аньщтау сэйкес стандарттарда, оньщ iinimie EN 
ISO 9712 жэне ISO 11484 стандарттарында журедг

7.2.2 Кубырлар ж1кс1з тэсшмен дайындалуы кажет.
Егер опция 1 кэрсетшмесе, кубырлар энд1рунпнщ карауы бойынша 

ыстык немесе суык эцделу1 мумк1н. «Ыстык эцдеу» жэне «суьщ эцдеу» 
терминдер1 7.2.3 сэйкес, кубырларды термиялык эцдегенге дешнп оньщ 
куй1не катысты колданылады.

Опция 1: Кубырлар термиялыц вцдеу алдында суьщ оцделедс
7.2.3 Кубырлар 1 кестеде кэрсетшген, термиялык эцдеудщ rmcri 

кушнде жетюзшед1.

1-кесте — ЖетюзШм шарттары
Болат маркасы

Термиялык 
эвдеуа 6

Турактан- 
дыру тем- 

пературасы, 
°С

Жумсарту
тем-

пературасы,
°С

Cyatзу жэнежумсарту
Болат

маркасынын,
атауы

Болат
HOMipi

Суару
температура,

°С

Суыткыш
орта0

Жумсарту 
температура- 

сы, °С

P215NL 1.0451 +N 900 ден 
940дейш - -- - --

P255QL 1.0452 +QT - -
890 нан 930 

дешн
Су немесе 

май 600 - 680

P265NL 1.0453 +N 880 ден 940 
деШн - -- - -

26СгМо4-2 1.7219 +QT -- -
830 дан 860 

дешн
Су немесе 

май 600 - 680

11 Мп№5-3 1.6212 + Nd
890 нан 940 

дешн
(580 нен 640 

дешн) -- - -

13 MnNi6-3 1.6217 +БГ1 890 нан 940 
дей т

( 580нен 640 
дешн) -- - -

12N114 1.5637
+NT 830 дан 880 

дешн
580 нен 640 

дешн -- - -

+QT - -
820 дан 880 

дешн
Су немесе 

май
580 нен 660 

дешн

X12Ni5 1.5680
+NT 800 ден 850 

дешн
580 нен 640 

дешн -- - -

+QT -- -
800 ден 850 

дешн
Су немесе 

май
580 нен 660 

дешн
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1-кестенщ соцы
ЦР СТ EN 10216-4-2015

X10Ni9 1.5682
+N+NT

880 нен 915 
дешн +775 

тен 805 дешн

565 тен 605 
дешне - - --

+QTf 880 нен 930 
дешн - 770 ден 820 

дешн
су немесе 

май
540 тан 600 

дешн
“ 11 = Турактандыру; 30  = Суару жэне жумсарту; НО = Турактандыру жэне жумсарту.
®Егер болаттыц 6ip маркасы унин термияльщ эндеудщ eici cyiici кэрсетшсе, олардыц нактысын колдану 
кабырганыц кальщдыгына жэне кубыр кабыргасыныц кальщдыгыныц сырткы диаметрге катынасына 
байланысты болады. Шеппмдо эщнрунн кабылдайды жэне ол, Teiccepic журпзу туралы кужатта кэрсетшедь 
“Суыткыш ортаны тацдаган кезде баска параметрлердщ (мысалы элшемдер жэне суару температурасы) 
жарылулардыц тузшу касиеттер1 мен бешмдшпне эсерш ескеру кажет. Сондай-ак эзге суыту орталарын, 
мэселен синтетикальщ суыту орталарын колдануга болады.
TCefiOip жагдайларда турактандырганнан кешн босацдату кажет болуы мумюн; iFiemiм эщцрунишн карауына 
карай кабылданады жэне сатып алушыга сурау салу жэне тапсырыс орналастыру кез1нде хабарланады. 
Мундай турде эцделген кубырлардыц болат маркаларыныц бслплсушдс, косымша турде «+NT» символы 
кэрсетул1 тию.
д Тынык ауада суыту немесе жылдамдатылган суыту.
е Аталган марка yuiin, температуралардьщ кэрсетшген диапазонында косымша алдын-ала турактандыру 
кажет болуы мумюн. Мундай жагдайда эщнрунн сатып алушыны хабардар eryi кажет.___________________

8 Талаптар

8.1 Жалпы талаптар
7.2 жетюзшм шарттарына сэйкес жетюзу кезшде жэне 9, 10 жэне 11 

баптарына сэйкес тексеру кезшде кубырлар EN 10216 осы Бэл1мшщ 
талаптарына сэйкес келулер1 кажет.

Будан бэлек, EN 10021 келт1ршген, жетюзшмге койылатын жалпы 
техникалык талаптар колданылады.

Кубырлар шлтуд1 THicTi турде орындатан жагдайда, ыстьщ жэне суьщ 
шлту ушш жарамды болуы кажет.

8.2 Химиялык кпрамы
8.2.1Балкыманы талдау
Болат эщцрунпмен хабарланган балкыманы талдау, 2 кесте талаптарына 

сэйкес келш колданылуы тшс.
Егер дэнекерленген кубырлар EN 10216 осы бэл1мше сэйкес эщцршсе, 

болаттыц дэнекерлеу кезшдеп жэне дэнекерлеуден кешнп эзш кэрсету1 
болаттыц эзше гана байланысты емес, сонымен катар термияльщ эцдеуге 
жэне дэнекерлеуд1 дайындау жэне этюзу шарттарына да байланысты 
болатындыгын ескеру кажет.

8.2.2Эшмд1 талдау
Опция 3: К,убырларга арналган вшмнщ талдауын j сыну.
3 кестеде эшмнщ талдауыныц 2 кестеде келт^ршген, балкыманы 

талдаудыц кэрсетшген шектершен руксаттьщ ауыткулары келыршген.
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2-кесте — Химияльщ кцрамы (балкыманы талдау) а, пайызбен масса бойынша

Болат маркасы С Si Мп Р

Макс

S

Макс.

Сг № Mo дркалпыЬ

Мин.

Cuc

Макс.

Nb

Макс.

Ti

Макс.

V

Макс.
Болат

маркасыньщ
атауы

Болат
HOMipi

P215NL 1.0451 <0,15 <0,35 0,40-1,20 0,025 0,010 <0,30 <0,30 <0,08 0,020 0,30 0,010 0,040 0,02
P255QL 1.0452 <0,17 <0,35 0,40 -1,20 0,025 0,010 <0,30 <0,30 <0,08 0,020 0,30 0,010 0,040 0,02
P265NL 1.0453 <0,20 <0,40 0,60 -1,40 0,025 0,010 <0,30 <0,30 <0,08 0,020 0,30 0,010 0,040 0,02

26СгМо4-2 1.7219 0,22 - 0,29 <0,35 0,50 -0,80 0,025 0,010 0,90 -1,20 — 0,15 -0,30 — 0,30 — — —

11Мп№5-3 1.6212 <0,14 <0,50 0,70 -1,50 0,025 0,010 — 0,30 d- 0,80 — 0,020 0,30 0,05 — 0,05
13Мп№6-3 1.6217 <0,16 <0,50 0,85 -1,70 0,025 0,010 — 0,30d-0,85 — 0,020 0,30 0,05 — 0,05

12М14 1.5637 <0,15 0,15-0,35 0,30 -0,80 0,025 0,005 — 3,25 -3,75 — — 0,30 — — 0,05
Х12М5 1.5680 <0,15 <0,35 0,30 -0,80 0,020 0,005 — 4,5 -5,3 — — 0,30 — — 0,05
Х10М9 1.5682 <0,13 0,15 -0,35 0,30 -0,80 0,020 0,005 — 8,5 - 9,5 <0,10 — 0,30 — — 0,05

аДталгаи кестеде келтфюмеген элементтер, балкьгтуды аяктау ушш элементтер косуды есепке алмаганда, сатып алушымен кел1амаз болатка арнайы 
косылмауы Tnic. Сыньщтардан дайындалган орынсыз элемст гердщ жэне болатты дайындау барысында пайдаланылган баска да материалдардыц косылуын 
болдьфмас унпн, барлык тшсп шаралар кабылдануы кажет.

6 Сатып алушы мен эщдрупинщ арасындаты уатдаластык бойынша, алюминий, уксас эрекеттеп баска элементпен ауыстырылуы мумюн.
'Опция 2: Кезектг цалыща цуюды жецшдету ушт, кврсетыгеннен твмен болатын мыстыц келшлген максималды цурамын, жэне цалайыныц келюшген 

максималды цурамын устану цажет.
_____ гНикель курамыныц тэменп шеп, кабыргасыныц калыцдыгы 10 мм-ден аспайтын кубырлар уш!н 0,15%-дан кем болмайтын шамага дейш азайтылуы мумк1н.
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ЦР СТ EN 10216-4-2015
3-кесте —Эшмд! талдаудыц, 2-кестеде келиршген балкыманы 
талдаудыц кэрсетшген шектершен рп^сат етшген ауыткулары

Элемент 2 кестеге сэйкес балкыма талдауыныц uieicri 
мэн1, масса бойынша пайызбен алынган

Эшм талдауыныц руксат еылген ауыткуы, 
масса бойынша пайызбен алынган

С <0,29 ±0,02

Si <0,40 ±0,05
> 0,40 бастап < 0,50 дешн ±0,06

Мп <1,70 ±0,10-0,05
Р < 0,025 + 0,005

S <0,015 + 0,003
>0,015 бастап< 0,020 дешн + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005
Сг <1,20 ±0,10
Си <0,30 ±0,05
Мо <0,30 ±0,05
Nb <0,05 + 0,005

Ni

<0,85 ±0,05
> 0,85 бастап< 3,75 дешн ±0,07
> 3,75 бастап< 5,3 дешн ±0,10
> 5,3 бастап< 9,5 дешн ±0,15

Ti < 0,040 ±0,01
V <0,05 ±0,01

8.3 Механикалык Kaciienepi
К^бырлардыц механикалык касиеттер!, олардыц тексершгещцгше 

немесе тексершмегендшне карамастан, 4 кестенщ, 5 кестенщ жэне 11.3-11.7 
тар м акш ал ар ы н да кэрсетшген талаптарга сэйкес келулер1 тшс (10 кестен1 
караныз).

4-кесте — К абы |)i a. iарынын калыцдыгы коса алганда 40 мм дешн 
болатын кпуырлар iniiii бёлме температурасы кез1ндеН механикалык

касиеттер

Болат маркасы Созу кезшдеп касиеттер!

Болат
маркасыныц

атауы
Болат HOMipi

Акдашщтьщтыц жогаргы 
шепнемесе

ак;к;ышк;тьщтыц шартты 
шег1^еянемесе7?ра2мин.

Созу кезшдеп 
берпепк uicri/im ¥зарту А мин. % а

МПа * МПа* I t
P215NL 1.0451 215 ь 360 бастап 480 дешн 25 23
P255QL 1.0452 255 360 бастап 490 дешн 23 21
P265NL 1.0453 265 с 410 бастап 570 дешн 24 22

26СгМо4-2 1.7219 440 560 бастап 740 дешн 18 16
11Мп№5-3 1.6212 285 410 бастап 530 дешн 24 22
13MnNi6-3 1.6217 355 490 бастап 610 дешн 22 20

12Ni 14 1.5637 345 440 бастап 620 дешн 22 20
X12Ni5 1.5680 390 510 бастап 710 дешн 21 19
X10Ni9 1.5682 510 690 бастап 840 дешн 20 18

al = бойльщ багыттагы, t = кэлденец багыттагы 
6К^абыргаларыныц цалыцдыгы <10 мм болатын кубырлар yuiiH. 
в1\абыргаларыньщ к;алыцдыгы< 25 мм болатын кубырлар yuiiH. 
* 1 МПа = 1 Н/мм2
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5-кесте —  Сок;к;ыньщ минималды энергиясы

Болат маркасы
Кабырта

калыцдыты/ Сынау улплерш  
кубыр ос1не 

катысты батыттау

Температура °С кезш деп соккыныц минималды орташа 
энергиясыКУг Дж

Болат
маркасыньщ

атауы

Болат
HOMipi

мм -196 -120 -ПО -100 -90 -60 -50 -40 -20 +20

P215NL 1.0451 < 10 Бойльщ - - - - - - - 40 45 55

P255QL 1.0452
< 2 5

Бойльщ - - - - - - 40 45 50 60
Кэлденец - - - - - - 27 30 35 40

> 25 бастап < 40 
деш н

Бойльщ - - - - - - - 40 45 55
Кэлденец - - - - - - - 27 30 35

P265NL 1.0453 < 2 5
Бойльщ - - - - - - - 40 45 50

Кэлденец - - - - - - - 27 30 35

26СгМо4-2 1.7219 < 4 0
Бойльщ - - - - - 40 40 45 50 60

Кэлденец - - - - - 27 27 30 35 40
11Мп№5-3 
13Мп№6-3

1.6212
1.6217

< 4 0
Бойльщ - - - - - 40 45 50 55 70

Кэлденец - - - - - 27 30 35 40 45

12М 14 1.5637
< 2 5

Бойльщ - - - 40 45 50 55 55 60 65
Кэлденец - - - 27 30 35 35 40 45 45

> 25 бастап< 40 
деш н

Бойльщ - - - - 40 45 50 50 55 65
Кэлденец - - - - 27 30 30 35 40 45

Х12М 5 1.5680
< 2 5

Бойльщ - 40 45 50 55 65 65 65 70 70
Кэлденец - 27 30 30 35 45 45 45 50 50

> 25 бастап< 40 
деш н

Бойльщ - 40 45 50 60 65 65 65 70
Кэлденец - 27 30 30 40 45 45 45 50

Х 10М 9 1.5682 < 4 0
Бойльщ 40 50 50 60 60 70 70 70 70 70

Кэлденец 27 35 35 40 40 50 50 50 50 50
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ЦР СТ EN 10216-4-2015
8.4 Сырткы TH pi жэне iuiKi акаулардыц болмауы

8.4.1 Сырткы THpi
8.4.1.1 Кубырларда визуальды тексерш-карау кезшде аныкдалатын, 

сырткы жэне imKi беттердщ акаулары болмауы тшс.
8.4.1.2 Кубырлардыц iirnci жэне сырткы беттершщ эн делу i аталтан 

эщщнс процеЫ Yшiн жэне колданылтан термиялык эцдеу Yшiн типтш болуы 
тшс. Эдетте, бетон эцделу1 мен куш беттщ кез-келген акаулары ныц немесе 
тазартуды кажет eTeTiH кертшген танбалардыц аныкталуына ыкпал eTyi тшс.

8.4.1.3 Бетоц акауларын тазартута TericTey жэне механикалык эцдеу 
аркылы тана жол бершедд, бул ретте ол орындалтаннан кешн, тазартылтан 
учаскедеп кабырталардыц калыцдыгы кабыргалардыц кэрсетшген 
минималды калыцдытынан тэмен болмау шарты орындалуы тшс. Барльщ 
тазартылтан учаскелер кубыр контурына б1ркалыпты ауысуы кажет.

8.4.1.4 Tepeцдiгi кабыргалар калындыгынан Т 5%-дан немесе 3 мм-ден 
артык болатын (бул шамалардыц кайсысыньщ тэмен болуына байланысты) 
кез-келген бетак акау тазартылуы тшс.

Аталтан талап, тepeцдiгi 0,3 мм-ден тэмен немесе оган тец болатын 
бетик акауларга колданылмайды.

8.4.1.5 Кабырталардыц кэрсетшген минималды калыцдыгыныц 
meKTepiHeH шыгатын бетик акаулар, акаулар болып танылады, жэне ондай 
акаулары бар кубырлар EN 10216 осы Бэл1мше сэйкес келмейтш деп 
танылулары тшс.

8.4.2 ImKi акаулардыц болмауы
8.4.2.1 Герметикалык
Герметикалыкка тексеру у™11 кубырлар гидростатикалык (11.8.1 

карацыз) немесе электр магниток сынаудан этулер1 тшс (11.8.2 карацыз).
Сынау эдюш тацдау - егер опция 4 кэрсетшмесе, эщцруипнщ карауында 

болады.
Опция 4: Еерметикалыцца тексеруге арналган сынау эдШ 11.8.1 немесе

11.8.2 тармацшаларына сэйкес сатып алушымен кврсетшедг.
8.4.2.2 Бп,зыжайтын бацылау
EKiHmi сынау категорияларыныц кубырлары 11.11.1 сэйкес бойлык 

акауларды аньщтау ymiH, бузылмайтын бакылаудан этедт
Опция5:Екмш1 сынау категорияларыныц цубырлары 11.11.2 сэйкес 

квлденец ацауларды аньщтау ушт, бузылмайтын бацылаудан emedi.
Опция 6: Emnuii сынау категорияларыныц цубырлары 11.11.3 сэйкес 

ламинарлыц ацауларды аныцтау ушт, бузылмайтын бацылаудан emedi.

8.5 Тшу сызыктылык
¥зындыгы L болатын кез-келген кубырдыц тузу сызыкдылыктан 

ауыткуы 0,0015 L шамасынан артык болмауы тшс. ¥зындыкдыц эр метршде 
тузу сызыкдылыктан ауытку 3 мм-ден аспауы тшс
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8.6 Бншржактарды дайындау
Кубырлар т1к бурыштап кесшген бушржакхармен жетюзшу1 тшс. 

Бушржактарда тым кэп кайырылулар болмауы Tnic.

Опция 7: Кубырлар буйыржацтары цисайган болып жеттзтед1 (1 
cypemmi карацыз). Крсаюдыц, муцалган жиегл С (1,6=0,8) мм, бурышы 
«30°Jo5 тецболуы muic, бул ретте цабыргаларыныц цалыцдыгы Т 20 мм-ден 
асатпыи цубырлар ушт, баламалъщ цисаю Kopcemuiyi мумкш.

8.7.1 Цп^ыр кабыртасыньщ диаметр! мен калыцдыгы
Жетшзшетш кубырлар у™ 11 сырткы диаметр D жэне кабырта 

калыцдыты кэрсетшу! тшс.
Сырткы диамстрдщ D жэне кабырталар калыцдытыныц Т колайлы 

M9ii,4cpi EN 10220 сэйкес тацдылды жэне 6 кестеде келт1ршген.
6 кестеде кэрсетшмеген элшемдер, сондай-ак кел1сшу1 мумкш.

8.7.2 Масса
¥зындык б1рл1пне кететш масса EN 10220 ережелерше сэйкес 

аиыкталады.

D-сырткы диаметр 
а - жиектщ кисаю бурышы 

С - кисайтан бушржактьщ мукалуы

1-сурет — Кдфыр бншржагыньщ кисаюы

8.7 Элшемдер, массалар жэнеруксаттык шектер
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6-кесте — Крлайлы ёлшемдер

Элшемдер мм-мен
Сыртры диаметр D  

Серия3
Кдбырта ралындыты Т

1 2 3 1,б 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

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
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

559
610

660
711
3 Серия 1 = рубыр жуйесшщ рурылысына ражетп барлыр толымдаушылар стандартталтан диаметрлер; 
Серия 2 =толымдаушылардыц барлыты стандартталматан диаметрлер;
Серия 3 = стандартталтан толымдаушылары эте аз болатын, арнайы роданута арналтан диаметрлер.
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б-кестенщ жалгасы

элшемдер мм-мен
Сыртры диаметр D 

Серия3
Кдбырта ральщдыгы Т

1 2 3 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100
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
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

559
610

660
711
3 Серия 1 = рубыр жуйесшщ рурылысына ражети барлыр толымдаушылар стандартталтан диаметрлер; 

Серия 2 = толымдаушылардыц барлыты стандартталматан диаметрлер;
Серия 3 = стандартталтан толы мд аушы лары эте аз болатын, арнайы родануга арналтан диаметрлер.

14



к;р СТ EN 10216-4-2015
8.7.3 П^ындык
Егер опция 8 кэрсетшмесе, жетюзшетш кубырлар кездейсок 

узындьщтарга ие болады. ¥зындыкдар диапазоны сурау салу жэне тапсырыс 
беру кезшде кел^сшедг

Опция 8: Жеттзтетт цубырлардыц узындъщтары, сурау салу жэне 
тапсырыс орналастыру кезшде корсепилетт дэл узыпдъщта болуы 
тшс.Рщсаттъщ mewnepdi 8.7.4.2 тармацшасынан царацыз.

8.7.4 Рп^саттьщ шектер
8.7.4.1 Диаметр мен калыцдык бойынша рвдсаттьщ шектер
Кубырлардыц диаметр! мен кабыргаларыныц калыцдыгы, 7 кестеде 

немесе 8 кестеде келт^ршген TnicTi руксаттык шектердщ шегшен шыкцауы 
тшс.

Дэцгелек niuiiHHeH ауытку, диаметр бойынша руксаттык шекке, ал ортак 
осьтен ауытку -  кабырталар калыцдыгы бойынша руксаттык шекке 
юрпзшген.

7-кесте — Сырткы диаметр жэне кабырталар калыцдыгы 
бойыншарпксаттык шектер

Сырткы диаметр 
D

мм

/)бойынша руксаттык шектер Т/D цатынасы уш т  Т бойынша 
руцсаттьщ шектер

< 0 025 > 0,025 “ > 0,050 -  > 0  10 -  ’ "  0,050 0,10 ’

D <219,1
± 1 % немесе ± 0,5 мм, бул 

шамалардыцкайсысыныц артык 
болуына карай

± 12,5 % немесе ± 0,4 мм, бул 
шамалардыц кайсысыньщ артык 

болуына карай
D> 219,1 ±20%  | ±15%  | ± 12,5 % | ± 10 % а

'Сырткы диаметрлер ушшБ > 355,6 мм кабырталар кальщцыгыныц жогаргы шектершщ 
кабырталар калыцдытынан Т косымша 5%-та локальдык артык болуына жол бершедт

8-кесте —Суык эцделетшцп^ырлар шиш сырткы диаметр мен 
кабыргалар калыцдыгыныц рп^ксатык шектер1

£>бойынша руксаттык шек Т бойынша руксаттык шек
±0,5  % немесе ±0,3  мм, бул 

шамалардыцкайсысыныц артьщ болуына 
карай

± 10 % немесе ± 0,2 мм, бул 
шамалардыцкайсысыныц артык болуына карай

8.7.4.2Дэл п,зыщык бойынша рп,каттык шектер
Дэл узындык бойынша белгшенген руксаттык шектер 9 кестеде 

келт!рщген.
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9-кесте — Дэл гуындык; бойынша рпдесаттык шектер

¥зындык2 Дэл узындык бойынша руксаттык 
шектер

L < 6 000 +10
0

6 000 <L < 12 000 +15
0

L> 12 000 + тараптардьщ кел1с1м1 бойынша 
0

9 Тексеру

9.1 Тексеру типтер1
EN 10216 осы Бэл i Mi не сэйкес дайындалатын кубырлар унин, тапсырыс 

талаптарына сэйкестжы орнату уш1н арнайы тексеру журпзшу! тшс.
Тексеру актюш 3.1 кэрсеткен кезде материалдарды эщцрунн 

тапсырысты растау барысында, эзшщ, елд1 мекеннщ кузырегп органымен 
аттестатталган «сапаны камтамасыз ету жуйесше» сэйкес эрекет етш 
жаткандыгы н жэне матер и ал дарта арнайы баталау этюзу факт1с1н кэрсету1 
тшс.

Ескертпе - 97/23/ЕО ЕО Директивасын, I косымшасын, 4.3 тарауын унпшш 
параграфты караныз, ал оньщ туЫщцрмеа бойынша косымша акпаратты Еуропалык 
одакпенкатысушы-мемлекеттер комиссиясыньщ Басшыльщ нускауларынан караныз 
(мысалы, 7/2 жэне 7/16 Ережелер1н караныз).

9.2 Тексеру этюзу бойынша кп^саттама
9.2.1Тексеру этюзу бойынша кужаттама типтер1
Егер опция 13 кэрсетшмесе, EN 10204 сэйкес 3.1 тексеру aKTici 

шыгарылуы ти1с.
9 Опция: E N 10204 сэйкес 3.2 тексеру акттн шыгару.
3.2 тексеру акисш кэрсеткен кезде, сатып алушы тексеру этюзуге жэне 

оныц этюзшу1 туралы кужаттарды реЫмдеуге жауапты уйымныц немесе 
тулганыц атауы мен мекенжайы туралы эщцруннш хабардар ету1 тшс. 
Тараптардыц кайсысы акт1н1 шыгаратындытын аныктау кажет.

3.1 жэне 3.2 кужаттары эщцрунннщ уэюлетп экшмен беютшу1 тшс.
9.2.2Тексеру этюзу туралы кдзкаттардыц мазмпцы
Тексеру этюзу туралы кужаттардыц мазмуны - EN 10168 сэйкес.
Тексеру этюзу туралы кужаттардыц барлык типтерше жетк1з1лген 

эшмнщ осы ТШ-ыц жэне тапсырыстыц талаптарына сэйкест1г1 туралы беюту 
енпзшу1 ти1с.

Тексеру этюзу туралы кужаттарда келеЫ шартты белгшеулер мен 
мэл1меттер камтылады:

— А коммерциялык операциялар жэне муддел1 тараптар;
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—В тексеру этюзу туралы кужаттар колданылатын, эшмнщ 

сипаттамасы;
—С02-С03 сынау улгшершщ багыты жэне сынау температурасы;
—С 10-С 13 созылуга сынау;
—С40-С43 соккыга сынау, егер колданылатын болса;
—С60-С69 баска сынаулар;
—С71-С92 балкыма талдауындагы химияльщ курам (эшмд1 талдау, егер 

колданылатын болса);
— D01 тацбалау жэне сэйкестенд1ру, беттзн сырткы туру minim мен 

габариттерц
—D02-D99 герметикалыкка сынау, бузылмайтын бакылау, материалды 

сэйкестенд1ру, егер колданылатын болса;
—Z аттестаттау.
3.1 тексеру акисше косымша, эщцрунй акиде (9.1 карацыз) THicTi 

«сапаны камтамасыз ету жуйесше» нормати втз к сштемелерд) кэрсетедц егер 
колданылатын болса.

9.3 Тексеру жэне тексерктпс сынактар туралы есептеме
Легирленбеген болаттан дайындалган кубырлар сурау салу жэне 

тапсырыс орналастыру кезшде кэрсетшген, 1 немесе 2 сынау 
категорияларына сэйкес тексершу1 жэне сыналуы т т с  (6.1 карацыз).

Легирленген болаттан дайындалган кубырлар 2 сынау категориясына 
сэйкес тексершу1 жэне сыналуы тшс (10 кестет карацыз).

Тексеру жэне сынаулар туралы деректер 10 кестеде жинакталган.

10-кесте — Тексеру жэне тексерктпс сынактар туралы есептеме

Тексеру жэне сынау т и т Сынаулар 
этюзу жи1л1п Карацыз

Сынаулар
категориясы

1 2

М ш дегп
сынаулар

Балкыманы талдау
6ip балкымага 

6ip сынау 8.2.1 - 11.1 X X

Орта температурасы кез1нде созылуга сынау

кубырдыц эр 
улпс1не 6ip 

сынау

8.3 - 11.2.1 X X
D < 600 ммжэне Т/D катынасы< 0,15 кубырлар 
унпн жалпаюга сынау, 6ipaK бул ретте Т < 40 мм 
немесе3 D > 150 ммжэне Т < 40 мм кубырлар унпн 
сакинаны созылуга сынау

8.3 - 11.3 -11.4 X X

D < 150 мм жэне Т < 10 мм кубырлар унпн 
кецейтшуге сынау
немесе3 D < 114,3 мм жэне Т <12,5  мм кубырлар 
унпн сакинаны жаншып кактауга сынау

8.3 - 11 .5 -11 .6 X X

Тэмен температура кезшде соккыга сынау 8.3 - 11.7 X X
Г ерметикальщты тексеру эр кубыр 8.4 .2 .-11 .8 X X
Элшемдерд1 бакылау 8 .7 -1 1 .9 X X
Визуальды бакылау 11.10 X X
Бойльщ акауларды аныктау yuiiH бузылмайтын
бакылау

эр кубыр
8.4.2.2-11.11.1 -- X

Легирленген болаттыц материалдарын 
сэйкестенд1ру

11.12 X X
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10-кестенщ соцы

Косымша
сынаулар

Ошмд1 талдау (Опция 3) 6ip балк;ымага 
6ip сынау 8.2.2-11.1 X X

Бушржактардан алые жерде кабырга калыцдыгын 
элшеу (Опция 11) 11.9 царацыз X X

Кэлденец ацауларды аныцтау упин бузылмайтын 
бацылау (Опция 5) эр кубыр

8.4.2.2-11.11.2 - X

Ламинарлык; ацаулардыаныцтау упин 
бузьшмайтын бак;ылау(Опция 6) 8.4.2.2 - 11.11.3 - X

аЖалпаюга сынауды тацдау немесе сак;инаны созылуга сынауды жэне кецейтуге сынауды немесе сак;инаны 
жаншып ка^тауга сынауды тацдау - эщцруыпнщ кдрауына к;арай._______________________________________

10 Сынамаларды ipiKTey

10.1 Сынауларды этюзу жшлпз

10.1.1 Сынау партиясы
Сынау партиясы, кэрсетшген диаметр! мен кабыргасыныц калыцдыгы 

б1рдей болатын, болаттыц 6ip маркасынын, 6ip балкымадан дайындалтан, 
дайындау npoueci б1рдей, этпел! пеште толы к эцдеудщ 6ip т и т  орындалган 
немесе камералы пештщ б^рдей жуктемесшде термияльщ эцделген 
кубырлардан туруы тию.

Сынау партиясындаты кубырлар саны -11 кестеге сэйкес:
Дайындалатын узындьщты жеке кесшдшерге кескеннен кешн олар 

косымша термияльщ эцдеуден этпейтш болса, дайындалатын узындьщ (ятни 
прокаттыц туракдандыру мен калыпка куюдан кешнп узындыты) 
жетюзшетш узындьщтан эзгешелену1 мумюн.

11-кесте — Сынау партиясындагы кпфырлар саны
Сырткы диаметр D, мм Сынау партиясындаты кубырлардьщ макс, 

саны
D <  114,3 200

114,3 < D <  323,9 100
D> 323,9 50

10.1.2 Сынау партиясындагы кп^ырлар тптлершщ саны
Кубырлар улгшершщ келесл мэлшер! эр сынау партиясынан Kepi 

nieriHflipmyi тшс:
— 1 сынау категориясы: 6ip кубыр улпсц
—2 сынау категориясы: ею кубыр улпсл; егер кубырлардын жалпы саны 

20-дан аз болса, тек 6ip тана улгт

10.2 Нлгшерд1 жэне сынак; нлллерш дайындау
10.2.1 ОнiM ii талдау ншн it ii i- iep ii ipiKTey жэне дайындау
Эшмд1 талдаута арналтан улгшерд1 EN ISO 14284 сэйкес механикальщ 

сынауларта арналтан сынау улгшершен немесе механикальщ сынауларга
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арналган улгшер тэр1здц дэл сол жердей кубыр кабыргасыныц жалпы 
калыцдыгынан 1р1ктелу1 тшс.

10.2.2 Нлгшерд1 жэне сынау нлгшерш механикалык сынаулар 
жнрпзу ншн орналастыру, багдарлау жэне дайындау

10.2.2.1Жалпы ережелер
Сынамалар мен сынау улгшерш кубырлардын бушржактарынан EN ISO 

377 талаптарына сэйкес ipiKTey керек.
10.2.2.2Созылуга сынаулар жнрпзуге арналган нлгшер
Созылуга сынаулар журпзуге арналган улгшерд1 дайындау EN ISO 

6892-1 талаптарына жауап 6epyi тшс.
Энд1рунпшц карауы бойынша
— сырткы диаметром D < 219,1 мм болатын кубырлардын сынау 

улпсшщ Kspimci кубырдыц тольщ кимасы туршде, не болмаса л к  бурышты 
улг1 тур1нде болуы тшс, жэне кубыр осше катысты бойльщ багытта ipi ктелу1 
тшс;

— сырткы диаметром D > 219,1 мм болатын кубырлардын сынау улпа 
жалпайтылмаган улг1ден кесшген дэнгелек кимадагы улг1 тур1нде, не 
болмаса тш бурышты улг1 тур1нде болуы тшс, жэне кубыр осше катысты 
бойльщ немесе кэлденен багытта 1р1ктелу1 тшс.

10.2.2.3 Жалпайтуга, сакинаны созуга, кецейтуге жэне сакинаны 
жаншып кактауга сынаулар жнрпзуге арналган нлгшер

Жалпайтуга, сакинаны созуга, кецейтуге жэне сакинаны жаншып 
кактауга сынаулар журпзуге арналган улгшер EN ISO 8492, EN ISO 8496, EN 
ISO 8493 немесе EN ISO 8495 сэйкес кубырдыц тольщ кимасы туршде болуы 
тшс.

10.2.2.4 Сокщыга сынауга арналган нлгшер
EN ISO 148-1 сэйкес Шарли бойынша У-тэр1здес Keciri бар уш 

стандарттык улпш дайындау керек. Егер кабыргалар калыцдыгы 
жалпайтусыз стандарттык сынау улпсш дайындауга мумюнд^к бермесе, ен1 
10 мм-ден аспайтын жэне 5 мм-ден кем болмайтын улпш дайындау керек; ец 
улкен колжепмда енд! устанган жэн.

Егер еш 5 мм-ден кем болмайтын улпш алу мумюн болмаса, мундай 
кубырларга соьщыга сынау журпз1лмейд1.

Сынау улплер! н кубыр осше кэлденец ipiKTey керек, егер тэмендеп 
формула бойынша есептелетш От|пкэрсет1лген сырткы диаметрден артык 
болмаса -  мундай жагдайда бойлык yaruiepfli ipiKTereH жэн:

Dmin = (Т-5) + [756,25 / (Т-5)](1)

Улплердц KeciK o c i  кубыр беззне перпендикулярлы болатындай eiin 
дайындаган жэн; 2 сурети карацыз.

19



Ц РС Т EN 10216-4-2015

1 - бойльщсынау улпш
2 - кэлденецсынау улпЫ

w улпнщ еш

2-сурет — НлгЫ  сокщыга сынау нш н багдарлау

11 Тексерктж сынактар ад1стер1

11.1 Химияльщ талдау
Аньщталуы жэне есеп 6epmyi тшс элементтер 2 кестеде кштршген. 

Талдаудыц колайлы физикальщ немесе химияльщ талдамалы эд1С1 

дайындаушыныц кдрауында болады.Кел1спеунплпстер туындаган жагдайда, 
CEN/TR 10261 ережелерш ecK epin энд1рунп мен сатып алушы арасында 
кел1сшген эд1ст1 ко л да ну керек.

11.2 Созылуга сынау
Сынаулар бэлме температурасында EN ISO 6892-1 сэйкес этюзшедк 

келеО сипаттамалар аныкталуы кажет:
— созылу кезшдеп бер1кт1к meri (Rm);
— аккыштыктьщ жотарты meri (ReH) немесе 0,2 % аккыштыктын шартты 

meri (Rp02), егер аккыштыккэрш1с1 усынылмаган болса;
—элшемдш базага катысты, узшуден кешнп пайызбен алынган 

салыстырмалы узару (L0) 5,65-VSo; егер пропорционалды емес улп 
колданылатын болса, пайызбен алынган салыстырмалы узарудьщ мэнш EN 
ISO 2566-1 кэрсетшген турленд1рулер кестесшщ кэмепмен элшемдш база 
мэнше Lo = 5,65 \So конверсиялау керек.

11.3 Жалпаюгы сынау
Сынау EN ISO 8492 сэйкес журызигд тшс,
Кубыр кесшдЮ пресс астында, жапыру плиталарыньщ арасындагы 

кашыктык Н, келеО формула бойынша алынатын мэнге жеткенге дейш 
жалпайтылады:

Н = 1+С

C+T/D
■Т (2)
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мунда
Н - жапыру плиталарыныц арасындаты кашыкдьщ мм, жуктеме астында 

элшенедц
D-кэрсетшген сырткы диаметр, мм;
О-кэрсетштен кабыргалар калыцдыгы, мм;
С - деформацияныц туракты коэффициент!, оныц мэш 12 кестеде 

келЕршген.

12-кесте — Жалпаюта сынау. Деформацииныцтпракты коэффициент^

Болат маркасы С
Болат маркасыньщ атауы Болат HOMipi

P215NL 1.0451 0,09
Р 255QL 1.0452 0,09
Р 265NL 1.0453 0,07

26СгМо4-2 1.7219 0,06
11Мп№5-3 1.6212 0,07
13Мп№6-3 1.6217 0,07

12М14 1.5637 0,08
Х12М5 1.5680 0,06
Х10М9 1.5682 0,06

Сынау аякталган соц улпде жарылулар немесе бузылулар болмауы 
тшс.Бул ретте улпшц шеттершде шамалы пайда болып келе жаткан 
жарылулар брактауга непз болып табылмайды.

11.4 Сацинаны созылуга сынау
Сынау EN ISO 8496 сэйкес журпзшу! тшс.
Кубыр кесюш узшу болганга дешн, шецбер! бойынша жуктемеленедт
Узшуден кешн улгшерде, узшу орнын есепке алмаганда, кэршетш 

жарылулардыц болмауы тшс.

11.5 Кецейтуге сынау
Сынау EN ISO 8493 сэйкес журпзшу! тшс.
Кубыр кесюш, 13 кестеде кэрсетшген сырткы диаметр пайыздык 

жогарылауга жеткенге дешн, конустьщ бурышы 60° болатын кенейтюштщ 
кэмепмен созылады.

13-кесте — Кецейтуге сынау. Талаптар

Болат маркасы d/D а уийн сырткы диаметрдщ пайыздьщ 
жогарылауы

<0,6 > 0,6 < 0,8 >0,8
Болаттьщ барльщ маркалары 8 10 15
а d = D - 2Т
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Сынау аякталганнан кешн улпде жарылу немесе бузылу болмауы 

тшс.Бул ретте улгшщ шеттершде шамалы пайда болып келе жаткан 
жарылулар брактауга непз болып табылмайды.

11.6 Сакдананы жаншып какгауга сынау
Сынау EN ISO 8495 сэйкес этюзшу! тшс.
Кубыр кесюн!, узшу болганга дешн, конустьщ кецейтюштщ кэмепмен 

созылады.Узшу мацыныц сырткы жагындагы бет, узшу нуктесш есепке 
ал маган да, жарылулар дан немесе бузылулардан таза болуы тшс. Бул ретте 
улпнщ шеттер!нде шамалы пайда болып келе жаткан жарылулар брактауга 
непз болып табылмайды.

11.7 Соккыга сынау
11.7.1 Сынау EN ISO 148-1 сэйкес, карастырылып отырган болат 

маркасы унпн 5 кестеде кэрсетшген ец тэмен температурада этюзшу1 raic 
(6ipaK 10.2.2.4 карацыз).

11.7.2 Уш сынау улпсшщ орташа мэш 5 кестен1ц талаптарына сэйкес 
K e a y i T n ic .  Eip жеке мэн белгшенгеннен тэмен болуы мумюн, 6ipaK ондай 
мэннщ 70%-нан аз болмауы керек.

11.7.3 Егер улпшц еш (W) 10 мм-ден тэмен болса, элшенген соккы 
энергиясы (KVp) тэмендеп формула бойынша соккы энергиясына (KVC) 
ауыстырылуы тшс:

KVC = ^
с W

мунда
KVc- есептел1нген соккы энергиясы, Дж; 
KVp- элшенген соккы энергиясы, Дж; 
W-сынау улпсшщ еш, мм.

(3)

Есептелшген соккы энергиясы KVC 11.7.2 талаптарын канагаттандыруы
тшс.

11.7.4 Егер 11.7.2 талаптарына сэйкес келмеген жагдайда, эщцрунпнщ 
карауы бойынша дэл сол сынамадан уш сынау улпс! косымша 1р1ктелу1 жэне 
сыналуы мумюн. Улгшердщ еюнш1 жиынтыгын сынаудан кей1н, сынау 
партиясыныц сэйкесппн мойындау уш1н, 6ip уакытта келес! шарттардыц 
орындалуы кажет:

— алты сынаудыц орташа мэш белпленген орташа мэннен артык немесе 
оган тец болуы Tnic;

—алты жеке мэндердщ 1шшде екеуден артык емею белпленген орташа 
мэннен тэмен болуы мумюн;

—алты жеке мэндердщ шшде б1реуден артык емеЫ белпленген орташа 
мэнн1ц 70%-ынан тэмен болуы мумюн.
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11.7.5 Есептемеге сынау улгшершщ мм-мен алынган элшемдеру 

элшенген соккы энергиясыныц мэндер! жэне корытындылаушы орташа мэн 
Kipri3uiyi тшс.

11.8 Герметикалыкка сынау
11.8.1 Гидростатикалык сынау
Гидростатикалык сынау 70 бар1}кысымда немесетэменде келт1ршген 

формула бойынша есептелшетш сынау кысымы Р кез!нде этюзшедц кай 
мэннщ томен болуына карай:

1) 1 бар = 100 кПа.

Р =  2 0 ^  (4)

мунда
Р -  сынау кысымы, бар;
D -кэрсетшген сырткы диаметр, мм;
D -кэрсетшген кабырталар калыцдыты, мм;
S - болаттыц карастырылып отыртан маркасы уш^н белгшенген 

минималды аккыштык шепнен 70%-та сэйкес келетш жуктеме, МПа (4 
кестет карацыз).

Сынау кысымын сырткы диаметр! D < 457 мм болатын кубырлар yniiH 
кем дегенде 5 с жэне сырткы диаметр! D > 457 мм болатын кубырлар уннн 
кемшде 10 с устау кажет.

Кубыр, сынауды герметикалыкгыц бузылуынсыз катеру! тшс.

Ескертпе - осы герметикалыкка гидростатикалык сынау бержтжке сынау болып 
саналмайды.

Опция 10: Болаттыц царастырылып отырган маркасы ушт 11.8.1 
тармацшасында корсепплгеннен взгешеленетт жэне белгшенген минималды 
ащыштьщ шегтен 90%-дан томен болатын сынау цысымы кврсеттеЫ (4 
кестет царацыз).

11.8.2 Электрмагнитпк дефектоскопия
Сынау EN ISO 10893-1 сэйкес этюзшу! тшс.

11.9 Элшемдерд! бакылау
Кэрсетшген элшемдер, соньщ шшде тузу сызыктылык тексер!лед!.
Сырткы диаметр кубырлардыц бушржактарында тексершеда. Сырткы 

диаметр! D > 406,4 мм болатын кубырлар унин диаметрд!, кубырды кулаштап 
алатын лентаныц кэмепмен элшеуге болады.

Егер опция 11 кэрсетшмесе, кабыргалардыц калыцдыгы кубыр дыц ею 
буй!ржагынан элшенед!.
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Опция 11: К^абыргалардыц цалыцдыгы белгтенген эдютемеге сэйкес 

цубырбыц бушржацтарынан алые жерде влшенед1

11.10 Визуальды тексерш-карау
Кубырлар 8.4.1 талаптарына сэйкестшке тексершу уш и визуальды 

тексерш-каралуы тшс.

11.11 Б1цылмайтын бацылау
11.11.1 Екшнп сынау категориясыныц кубырлар ы EN ISO 10893-10 

сэйкес С Kimi категориясыныц U2 кабылдау децгешне немесе EN ISO 10893- 
3 сэйкес F2 кабылдау децгешнесэйкестткп растау максатында бойльщ 
акауларды аньщтау унпн бузылмайтын бакылаудан эту1 тшс.

Сынау эдюж тацдау - егер опция 12 кэрсетшмесе эщцрунншц 
карауында болады.

Опция 12: Сынау ddiern сатып алушы тацдайды.
Кубыр буй1ржактары ны ц автоматты турде тексершмеген учаскелер! С 

Kimi категориясыныц U2 кабылдау децгешне сэйкестжт! растау уттнн EN ISO 
10893-10 сэйкес, колмен реттелепн/жартылай автоматты ультрадыбыстык 
бакылаудан этедц не болмаса кесшедг

11.11.25-mi опцияны кэрсеткен кезде (8.4.2.2 карацыз) кубырлар С кпш 
категориясыныц U2 кабылдау децгешне сэйкестшы растау максатында EN 
ISO 10893-10 сэйкес кэлденец акауларды аньщтау унпн ультрадыбыстык 
бакылаудан 9Tyi тшс.

11.11.36-Hii опцияны кэрсеткен кезде (8.4.2.2 карацыз) кубырлар U2 
кабылдау децгешне сэйкестжт! растау максатында EN ISO 10893-8 сэйкес 
ламинарлык акауларды аньщтау унпн ультрадыбыстык бакылаудан Siyi тшс

11.12 Материалды сэйкестендору
Легирленген болаттан (5.1 карацыз) дайындалган эр кубыр, болаттыц 

жетюзшетш маркасын тексеру унпн тшел эдюпен сыналуы кажет

11.13 Ка ига лама сынаулар, сиры may жопе кайталап эцдеу
Кдйталама сынаулар, сурыптау жэне кайталап эцдеу EN 10021 

талаптарына сэйкес этюзшедг

12 Тацбалау

12.1 Колданыла гын тацбалау
Эр кубырдыц кем дегенде 6ip бушржде эшпейтш тацбалау болуы тшс. 

Сырткы диаметр! D < 51 мм болатын кубырлар унпн тшелей кубырлардагы 
тацбалау, орамга немесе корапка бектлетж  заттацбадагы тацбалаумен 
ауыстырылуы мумкш..

Тацбалау да келеа акцарат камтылуы тшс:
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—  дайындаушыныц атауы немесе оныц сауда белпЫ;
— осы стандарттыц HOMipi жэне болат маркасыныц атауы (5.2 карацыз);
— болаттыц легирленбеген маркаларынан дайындалатын кубырлар ушш 

сынау категориялары;
— балкыма HOMipi немесе кодтьщ HOMipi;
—  бакылау тобы экш ш ц белпсл;
—буйымныц немесе жетьазшм б1рлтнщ THicTi кужатпен аракатынасын 

белгшеуге мумкшдш беретш сэйкестещцру HOMipi (мысалы, тапсырыстыц 
немесе позицияныц HOMipi).

Тацбалау мысалы:

Мысал - X - EN 10216-4 - P265NL - TCI - Y - Z l - Z2, 

мунда
X- эвдруш шщ  белпсц
T C I-1 сынау категориясыньщ белпленуу
Y- балцыма Himipi немесе кодтьщ нэм1р;
Z1- бак;ылау тобы экш нщ  белпсу 
г2-сэйкестенд1ру намipi.

12.2 К^осымша тацбалау

Опция 13: (')рау салу немесе тапсырысты орналастыру кезтде 
келшлген цосымша тацбалау цолданылады.

13 1<оргау

Кубырлар уакытша кортау жабынынсыз жетмзшедт

Опция 14: Уацытша цоргау жабыны немесе орнъщты жабын
жэне/немесе футеровка цолданылады.
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А косымшасы
(ацпараттыц)

Алдыцгыредакциямен салыстыргандагы техникалык эзгерютер 

А Л Kipicne
Осы ацпараттьщ косымша, аталган Еуропальщ стандарттыц алдыцгы 

редакциясымен салыстыргандагы елеуш эзгерютер енпзшген тарауларына 
пайдаланушыныц назарын аударуга шакырады. Редакторлыц тузетулер 
аталган цосымшада карастырыл манды. Сштемелер - алдьщгы редакцияга.

Осы цосымшаныц ацпараттыц бейнелену толыцтыгын 
туспалдайтындыгына царамастан, пайдаланушы, енпзшген эзгерютер дщ 
мэнш эзшщ толыц тусшетшдшне куэлануы тию. Пайдаланушы кужаттыц 
осы жэне алдьщгы редакцияларыныц арасындагы айырмашылыцтарды 
мойындауына толыгымен жауапты болады.

А.2 Техникалык эзгерютер
— 1 Крлданылу саласы 
—2 Нормативтк сштемелер 
—6 Сатып алушыныц усынатын деректер1 
—6.2 Опциялар [4) жэне 9)]
—7 Дайындау процеЫ 
—7.1 Болатты энд1ру процес1 
—8 Талаптар
—8.3 Механикалык цасиеттер1 
—8.6 Буй1ржактарды дайындау 
—9 Тексерулер 
—9.1 Тексеру типтер1
—9.2 Тексерулер этюзу туралы кужаттама (9.2.1 тармакша)
—9.3 Тексеру жэнетексерютш сынаулартуралы есептеме 
— 10 Сынамаларды ipiKTey
— 10.1 Сынауларды этюзу жшшп (10.1.1 тармакша)
—«ZA» косымшасы (ZA.1)
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ZA косымшасы

(ацпараттьщ)

Аталган Еуропалык стандарт пен 97/23/ЕО ЕО Директивасы Мшдетт! 
талаптарынын арасындагы эзара байланыс

EN 10216-4:2013, арнайы талаптар ушш техникальщ шенпмдерд1 
камтамасыз ету аркылы кысыммен жумыс 1стейт1н жабдьщтарта катысты 
97/23/ЕО Директивасыныц непзп каутаздж  талаптарын колдау максатында, 
Еуропальщ Комиссияныц жэне Еуропальщ Еркш Сауда Кдуымдастытыньщ 
CEN-re берген тапсырмасы бойынша дайындалды.

Осы Стандарт Еуропальщ Квотам дасты ктьщ Ресми Журналында 
Директивамен байланысып дэйексэз етшед1 жэне кем дегенде 6ip муше -  
мемлекет ушш улттьщ стандарт рет1нде кол даны лады, ZA.1 кестесшде 
кэрсетшген осы стандарттыц тармактарымен келюу, осы стандарттыц 
колданылу шег1нде Директиваньщ Мацызды Талаптарына жэне Еуропальщ 
Еркш Сауда Кдуымдастытыньщ нормаларына сэйкест1к презумпциясын 
усынады.

ZA.1 кесте — Осы Еуропалык стандарттыц 97/23/ЕО 
ЕО Директивасыныц М in дети талаптарына сэйкеспп

Осы Еуропальщ 
стандарттыц 

тармактары/тармакша 
лары

97/23/ЕО Директивасыныц Мшдетп 
талаптары (ERs)

Бшктшкбелплер/Еске
ртпелер

8.3 I цосымшасы, 4.1а Материалдыц тшсп 
к;асиеттер1

7.1 жэне 8.2 I цосымшасы, 4.1 с Тозуы

7.2 жэне 8.4 I цосымшасы, 4. Id Эцдеу эд1стемес1 yniiH  

жарамды
9 жэне 10 I цосымшасы, 4.3 Кужаттама

Ескертпе: Баска талаптар жэне ЕО-ыц эзге Директивалары осы 
Еуропалык Стандарттыц колданыс саласына тнсетш эшмге, сондай-ак 
колданылуы мямын.
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В.А косымшасы
(цосымша)

ЦР СТ EN 10216-4-2015

B.Al-кесте - Стандарттардьщ сштемелш хальщаральщ, ёщрлж 
стандарттарга, шетел мемлекеттершщ стандарттарына сэйкестт  
туралы мэл1меттер

Хальщаральщ, эщрлш стандарттардьщ, шетел 
мемлекетшщ стандартыныц белгшеу1 жэне атауы

Сэйкестж
дэрежес1

¥лттык; стандарттыц, мемлекетаральщ 
стандарттыц белгшеу1 жэне атауы

EN 10020 Болат маркаларыныц аньщтамасы жэне 
ж1ктеу1

IDT кр  С TEN 10020-2012 -  Болат. Болат 
маркаларыныц аньщтамасы жэне жжтеут

EN 10021 унпн жетюзипмнщ жалпы техникальщ 
шарттары

IDT КД С TEN 10021-201_ Болат жэне 
болаттан дайындалтан буйымдар. 
Ж етюзтмнщ жалпы техникальщ 

шарттары*
EN 10027-1 Болаттардыц белплену жуйес1- 1 
бэл1м: Болат маркаларыныц атауы

IDT К(Р CTEN 10027-1-2012 Болаттардыц 
белплену жуйест 1 бэл1м. Болаттардыц 

атауы.
EN 10027-2 Болаттардыц белплену жуйеи -  2 
бэл1м: Нэм1рлеу жуйес1

IDT К(Р CTEN 10027-2-2012 Болаттардыц 
белплену жуйест 2 бэл1м. Е1эм1рлеу 

жуйес1.
EN 10052 Тем1рден дайындалтан буйымдарга 
арналтан термиялык; эцдеу бойынша терминдер 
сэзд т

IDT КД CTEN 10052-2013 К(ара металдардан 
дайындалтан эшмдерд1 термияльщ 
эцдеу.Терминдер мен аньщтамалар

EN 10168:2004 Болаттан дайындалтан буйымдар - 
Тексеру этьазу бойынша кужаттама - Деректер 
т1збес1 жэне сипаттамасы

IDT К(Р СТ EN 10168-2012 Болаттан 
дайындалтан буйымдар. КДбылдау 
кезшдеп бацьшау акт1лер1. Аппарат 

т1збес1 жэне сипаттамасы
EN 10204:2004 Металл буйымдар - Тексеру 
этьазу бойынша кужаттар типтер1

IDT К(Р СТ EN 10204-2012 Металл буйымдар. 
КДбылдау кезшдеп бацылау 

цужаттарыныц типтер1
ENISO 377:2013 Болат жэне болаттан 
дайындалтан буйымдар- Механикальщ 
сынауларга арналтан улпшелерд1 жэне сынау 
улгшерш орналастыру (ISO 377:2013)

IDT КР СТ ИСО 377-2011 «Болат жэне болат 
буйымдар. Механикальщ сынауларга 
арналган фрагменттер мен улгшердщ 
орналасуы жэне оларды дайындау»

ENISO 6892-1:2009 Металл материалдар 
Созылуга сынау- 1 бэл1м: Бэлме 
температурасында сынау эд1с1 (ISO 6892-1:2009)

IDT К(Р СТ ИСО 6892-1-2010 «Металл 
материалдар. Созылуга сынау. 1 бэл1м. 

Бэлме температурасында сынау»
EN ISO 14284:2002 Болат жэне шойын - 
Химияльщ курамды аньщтау уш1н улплерд1 
ipiKTey жэне дайындау 
(ISO 14284)

IDT К(Р СТ ИСО 14284-2011 «Шойын жэне 
болат. Химияльщ курамды аньщтау упин 

улплерд1 ipiKTey жэне дайындау»

ISO 11484:2009 Болат буйымдар - Жумыс 
беруш1н1ц персонал упин бузылмайтын бацылау 
бойынша бш ж ттк жуйес1

IDT СТ ISO 11484-201_ Болат буйымдар. 
Жумыс берупинщ персонал упин 
бузылмайтын бацылау бойынша 

б т к т т к  жуйес1*
* Жариялануы ти1с
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ЭОЖ 641.714.018.8 МСЖ 23.040.10;

Тншщц сёздер: кубырлар, ж1кс1з болат кубырлар, легирленбеген болат, 
легирленген болат, жетьазу шарттары
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1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН Акционерным обществом 
«Информационно-аналитический центр нефти и газа»

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя 
Комитета по техническому регулированию и метрологии Министерства по 
инвестициям и развитию Республики Казахстан от «30» ноября 2015 года 
№ 248-од

3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 10216- 
4:2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - 
Part 4: Non-alloy and alloy steel tubes with specified low temperature properties 
(Трубы стальные бесшовные для работы под давлением. Технические 
условия поставки. Часть 4. Трубы из нелегированной и легированной стали 
со специальными свойствами для пониженной температуры)

Настоящий стандарт реализует существенные требования безопасности 
Директив(ы) ЕС, приведенные в Приложении ZA

Европейский стандарт подготовлен техническим комитетом ECISS/TC 
110 Трубы стальные, фитинги стальные и чугунные

Перевод с английского языка (еп).
Официальный экземпляр европейского стандарта, на основе которых 

подготовлен настоящий стандарт, и на которые даны ссылки, имеются в 
Едином государственном фонде нормативных технических документов

Отдельные фразы, термины, приведенные в официальной версии 
европейского стандарта, изменены или заменены словами синонимами в 
целях соблюдения норм государственного и русского языков и принятой 
терминологии, а также в связи с особенностями построения государственной 
системы технического регулирования.

Сведения о соответствии национальных, межгосударственных 
стандартов ссылочным европейским стандартам, приведены в 
дополнительном Приложении В .А.

Степень соответствия -  идентичная (IDT).

4 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
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воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального 
издания без разрешения Комитета технического регулирования и метрологии 
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СТ РК  EN 10216-4-2015
Н А Ц И О Н А Л ЬН Ы Й  СТАНДАРТ РЕС П У БЛ И К И  КАЗАХСТАН 

Трубы стальны е бесш овные для работы под давлением 
Технические условия поставки 

Ч асть 4

Т РУ БЫ  ИЗ Н ЕЛЕГИ РО ВА Н Н О Й  И Л ЕГИ РО ВА Н Н О Й  СТАЛИ
СО С П ЕЦ И А ЛЬН Ы М И  СВОЙСТВАМ И ДЛЯ П О Н И Ж ЕН Н О Й

____________________________ ТЕМ П ЕРА ТУ РЫ ____________________________
Д ата введения 2017-01-01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки для 
двух категорий испытаний на бесшовные трубы круглого сечения с точно 
установленными свойствами при низких температурах, изготавливающиеся 
из нелегированной и легированной стали.

Примечание - После публикации настоящего стандарта в Официальном журнале 
Европейского союза (OJEU) в соответствии с Директивой 97/23/ЕС презумпция 
соответствия обязательным требованиям к безопасности (ESR) Директивы 97/23/ЕС 
ограничивается техническими данными материалов настоящего стандарта и не 
предполагает пригодности материала для конкретной единицы оборудования. Как 
следствие, оценка технических данных, приведенных в настоящем стандарте на 
материалы, относительно проектных требований данной конкретной единицы 
оборудования на соответствие обязательным требованиям к безопасности, приведенным в 
Директиве ЕС о напорном оборудовании, выполняется проектировщиком или 
производителем напорного оборудования; также необходимо принимать во внимание 
последующие производственные процессы, способные повлиять на свойства основных 
материалов.

2 Нормативные ссылки

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

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

EN 10021:2006 General technical delivery conditions for steel products 
(Общие технические условия поставки для изделий из стали)

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names 
(Система обозначения сталей - Часть 1: Наименование марок стали)

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

EN 10052:2004 Vocabulary o f heat treatment terms for ferrous product 
(Словарь терминов по термообработке для изделий из железа)

Издание официальное 1
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EN 10168:2004 Steel products - Inspection documents - List of information 

and description (Изделия из стали - Документация по проведению проверки - 
Перечень данных и описание)

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Изделия 
металлические - Типы документов по проведению проверки)

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

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel - Review of available methods of 
chemical analysis (Железо и сталь - Обзор доступных методов химического 
анализа)

EN ISO 148-1:2010 Metallic materials - Charpy pendulum impact test - Part 
1: Test method (ISO 148-1:2009) (Материалы металлические - Испытание на 
удар на маятниковом копре по Шарпи - Часть 1: Метод испытаний (ISO 148- 
1:2009))

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of 
samples and test pieces for mechanical testing (ISO 377:2013) (Сталь и изделия 
из стали - Размещение и подготовка образчиков и испытательных образцов 
для механических испытаний (ISO 377:2013))

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

EN ISO 6892-1:2009 Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of 
test at room temperature (ISO 6892-1:2009) (Материалы металлические - 
Испытание на растяжение - Часть 1: Метод испытаний при комнатной 
температуре (ISO 6892-1:2009))

ISO 8492:2004 Metallic materials - Tube - Flattening test (ISO 8492:1998) 
(Материалы металлические - Труба - Испытание на сплющивание (ISO 
8492:1998))

EN ISO 8493:2004 Metallic materials - Tube - Drift expanding test (ISO 
8493:1998) (Материалы металлические - Труба - Испытание на раздачу (ISO 
8493:1998))

EN ISO 8495:2004 Metallic materials - Tube - Ring expanding test (ISO 
8495:1998) (Материалы металлические - Труба - Испытание на развальцовку 
кольца (ISO 8495:1998))

EN ISO 8496:2004 Metallic materials - Tube - Ring tensile test (ISO 
8496:1998) (Материалы металлические - Труба - Испытание на растяжение 
кольца (ISO 8496:1998))

2
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EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 1: 

Automated electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) steel tubes for the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) 
(Неразрушающий контроль стальных труб - Часть 1: Автоматический 
электромагнитный контроль стальных бесшовных и сварных труб (кроме 
труб, полученных дуговой сваркой под флюсом) для верификации 
герметичности 10893-1)

EN ISO 10893-3:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 3: 
Automated full peripheral flux leakage testing of seamless and welded (except 
submerged arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal 
and/or transverse imperfections (ISO 10893-3) (Неразрушающий контроль 
стальных труб - Часть 3: Автоматический контроль методом рассеяния 
магнитного потока по всей окружности бесшовных и сварных труб из 
ферромагнитной стали (кроме труб, полученных дуговой сваркой под 
флюсом) для обнаружения продольных и/или поперечных дефектов (ISO 
10893-3))

EN ISO 10893-8:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 8: 
Automated ultrasonic testing of seamless and welded steel tubes for the detection 
of laminar imperfections (ISO 10893-8) (Неразрушающий контроль стальных 
труб - Часть 8: Автоматический ультразвуковой контроль бесшовных и 
сварных стальных труб для обнаружения ламинарных дефектов (ISO 10893- 
8))

EN ISO 10893-10:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 10: 
Automated full peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except 
submerged arc-welded) steel tubes for the detection of longitudinal and/or 
transverse imperfections (ISO 10893-10) (Неразрушающий контроль стальных 
труб - Часть 10: Автоматический ультразвуковой контроль по всей 
окружности бесшовных и сварных стальных труб (кроме труб, полученных 
дуговой сваркой под флюсом) для обнаружения продольных и/или 
поперечных дефектов (ISO 10893-10))

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

ISO 11484:2009, Steel products - Employer's qualification system for non­
destructive testing (NDT) personnel (Изделия стальные - Система 
квалификация работодателя для персонала по неразрушающему контролю)

3 Термины и определения

В настоящем документе дополнительно к определениям, приведенным в 
EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266, применяют следующие термины с 
соответствующими определениями.
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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 производитель труб, так и поставщик, а 
также третья сторона, проводящая неразрушающие испытания.

4 Обозначения

В настоящем документе, помимо приведенных в EN 10266, применяются 
следующие обозначения:

— КИ категория испытаний

5 Классификация и маркировка

5.1 Классификация
В соответствии с системой классификации EN 10020 марки стали 

Р 215NL, Р 255QL и P265NL относятся к нелегированным качественным 
сталям, а остальные марки стали - к высококачественным легированным 
сталям.

5.2 Обозначение
5.2.1 Для труб, рассматриваемых в настоящем документе, обозначение 

марки стали состоит из:
— номер настоящей Части EN 10216; а также
— наименование марки стали в соответствии с EN 10027-1; или
— номер стали, выделенный в соответствии с EN 10027-2.
5.2.2 Наименование марок нелегированной стали обозначается:
— заглавной буквой Р - напорная;
— показанием установленного минимального предела текучести при 

комнатной температуре, выраженного в МПа (см. таблицу 4);
— знаком термической обработки для рассматриваемой марки стали (см. 

таблицу 1);
— буквой L - низкие температуры.
5.2.3 Наименование марок легированной стали обозначается 

химическим составом (см. таблицу 2) и знаками термической обработки, если 
они указаны в столбце 1 и примечании А) таблицы 1.

6 Данные, предоставляемые покупателем

6.1 Обязательные данные
Покупатель должен предоставить следующую информацию на этапе 

запроса и размещения заказа:
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a) количество (масса или общая длина или число);
b) термин «труба»;
c) размеры (наружный диаметр D и толщина стенки Т) (см. таблицу 6);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящей Частью 

EN 10216 (см. 5.2);
e) категория испытаний нелегированной стали (см. 9.3).

6.2 Опции
Количество опций определено в настоящем стандарте и перечислено 

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

1) холодная отделка (см. 7.2.2);
2) ограничение на содержание меди и олова (см. таблицу 2);
3) анализ продукции (см. 8.2.2);
4) выбор метода испытаний для проверки на герметичность (см. 8.4.2.1);
5) неразрушающий контроль для труб второй категории испытаний для 

обнаружения поперечных дефектов (см. 8.4.2.2);
6) неразрушающий контроль для труб второй категории испытаний для 

обнаружения ламинарных дефектов (см. 8.4.2.2);
7) особая подготовка торцов (см. 8.6);
8) точная длина (см. 8.7.3);
9) акт проверки 3.2 за исключением стандартного документа (см. 9.2.1);
10) испытательное давление для гидростатического испытания на 

герметичность (см. 11.8.1);
11) измерение толщины стенки вдали от торцов (см. 11.9);
12) метод неразрушающего контроля (см. 11.11.1);
13) дополнительная маркировка (см. 12.2);
14) защита (см. 13).

6.3 Пример заказа
50 т бесшовных труб наружным диаметром 168,3 мм, с толщиной стенки

4,5 мм в соответствии с настоящим стандартом, изготовленных из стали 
марки P265NL, первой категории испытаний, с актом проверки 3.2 в 
соответствии с EN 10204:

Пример - 50 т трубы - 168,3 х 4,5 - EN 10216-4 - P265NL - КИ1 - Опция 9: 3.2.

7 Процесс изготовления

7.1 Процесс производства стали
Процесс производства стали выбирается на усмотрение производителя 

за исключением мартеновского процесса (Siemens-Martin), не применяемого
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отдельно, но только в сочетании с вторичным процессом производства стали 
или процессом очистки в ковше.

Стали должны быть полностью раскислены.

Примечание - Исключено применение кипящих и полуспокойных сталей.

7.2 Изготовление труб и условия поставки
7.2.1 Все мероприятия неразрушающего контроля должны проводиться 

уполномоченным заказчиком квалифицированным персоналом 1, 2 и/или 3 
уровня компетенции.

Квалификация персонала - в соответствии с ISO 11484 или, по крайней 
мере, аналогичным стандартом.

Рекомендуется аттестация персонала 3 квалификационного уровня в 
соответствии с EN ISO 9712 или аналогичным стандартом.

Разрешение на проведение работ должно выдаваться заказчиком на 
основании письменного регламента.

Мероприятия неразрушающего контроля должны санкционироваться 
лицом 3-го квалификационного уровня, допущенным работодателем.

Примечание - Определение уровней 1, 2 и 3 приводится в соответствующих 
стандартах, в т.ч. EN ISO 9712 и ISO 11484.

7.2.2 Трубы должны быть изготовлены бесшовным способом.

Если не указана опция 1, трубы могут подвергаться горячей или 
холодной отделке на усмотрение производителя. Термины «горячая отделка» 
и «холодная отделка» применяются к состоянию трубы до ее термической 
обработки в соответствии с 7.2.3.

Опция 1: Трубы подвергаются холодной отделке перед термической 
обработкой.

7.2.3 Трубы поставляются в соответствующем состоянии термической 
обработки, указанном в таблице 1.

Таблица 1 —  Условия поставки
Марка стали Термическая 

обработка аб

Температура Температура 
отпуска, °С

Закалка и отпуск

Наименование 
марки стали

Номер
стали

нормализаци 
и, °С

Температура 
закалки, °С

Охлаждаю 
щая среда с

Температура 
отпуска, °С

P215NL 1.0451 +N от 900 до 940 - -- -- --

P255QL 1.0452 +QT -- -- от 890 до 930 Вода или 
масло

от 600 до 680

P265NL 1.0453 +N от 880 до 940 - - -- --

26СгМо4-2 1.7219 +QT - -- от 830 до 860 Вода или 
масло

от 600 до 680

11 MnNi5-3 1.6212 + N d от 890 до 940
(от 580 до 

640) -- -- -

13 MnNi6-3 1.6217 + N d от 890 до 940
(от 580 до 

640) - - -
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Окончание таблицы 1

12Ni 14 1.5637
+NT от 830 до 880 от 580 до 640 — — —

+QT - - от 820 до 880 Вода или 
масло от 580 до 660

X12Ni5 1.5680
+NT от 800 до 850 от 580 до 640 — — —

+QT - - от 800 до 850 Вода или 
масло от 580 до 660

Х1СМ9 1.5682
+N+NT

от 880 до 915 
+ от 775 до 

805

от 565 до 605
е - - -

+QT f (от 880 до 
930) - от 770 до 820 вода или 

масло от 540 до 600

а Н = Нормализация; 30 = Закалка и отпуск; НО = Нормализация и отпуск.
6 Если для одной марки стали указаны два метода термической обработки, применение конкретного из них 
зависит от толщины стенки и отношения толщины стенки трубы к наружному диаметру. Решение 
принимается производителем и отражается в документе о проведении проверки.
в При выборе охлаждающей среды необходимо принимать во внимание влияние других параметров (наир, 
размеры и температура закалки) на свойства и склонность к образованию трещин. Также возможно 
применение иных охлаждающих сред, напр. синтетических закалочных сред.
г В некоторых случаях после нормализации может потребоваться отжиг; решение принимается по 
усмотрению производителя и сообщается покупателю в момент запроса и размещения заказа. В обозначении 
марки стали труб, обработанных подобным образом, должен дополнительно указываться символ «+NT». 
д Охлаждение в спокойном воздухе или ускоренное охлаждение.
е Для данной марки может быть необходима дополнительная предварительная нормализация в указанном 
диапазоне температур. В подобном случае производитель должен известить покупателя.__________________

8 Требования

8.1 Общие требования
При поставке в соответствии с условиями поставки 7.2 и проверке 

согласно статьям 9, 10 и 11 трубы должны соответствовать требованиям 
настоящей Части EN 10216.

Кроме того, применяются общие технические требования на поставку, 
приведенные в EN 10021.

Трубы должны быть пригодны для горячей и холодной гибки при 
условии выполнения гибки надлежащим образом.

8.2 Химический состав
8.2.1 Анализ плавки
Анализ плавки, сообщенный производителем стали, должен 

применяться и соответствовать требованиям таблицы 2.
Если сварные трубы произведены в соответствии с настоящим 

стандартом, необходимо принимать во внимание тот факт, что поведение 
стали в процессе и после сварки зависит не только от самой стали, но и от 
примененной термической обработки, условий подготовки и выполнения 
сварки.

8.2.2 Анализ продукции
Опция 3: Предоставление анализа продукции для труб.
В таблице 3 приведены допустимые отклонения анализа продукции от 

указанных пределов анализа плавки, приведенных в таблице 2.
7



Таблица 2 — Химический состав (анализ плавки)а, в процентах по массе

Марка стали С Si Мп Р S Сг № Мо о Ь щ и й  b Сис м> Ti V
Наименован 

ие марки 
стали

Номер
стали

Макс Мак
с. Мин. Макс. Макс. Макс. Макс.

P215NL 1.0451 <0,15 <0,35 от 0,40 до 
1,20 0,025 0,01

0 <0,30 <0,30 <0,08 0,020 0,30 0,010 0,040 0,02

P255QL 1.0452 <0,17 <0,35 от 0,40 до 
1,20 0,025 0,01

0 <0,30 <0,30 <0,08 0,020 0,30 0,010 0,040 0,02

P265NL 1.0453 <0,20 <0,40 от 0,60 до 
1,40 0,025 0,01

0 <0,30 <0,30 <0,08 0,020 0,30 0,010 0,040 0,02

26СгМо4-2 1.7219 от 0,22 до 
0,29 <0,35 от 0,50 до 

0,80 0,025 0,01
0

от 0,90 до 
1,20 — от 0,15 до 

0,30 — 0,30 — — —

11Мп№5-3 1.6212 <0,14 <0,50 от 0,70 до 
1,50 0,025 0,01

0 — от 0,30 d до 
0,80 — 0,020 0,30 0,05 — 0,05

13MnNi6-3 1.6217 <0,16 <0,50 от 0,85 до 
1,70 0,025 0,01

0 — от 0,30 d до 
0,85 — 0,020 0,30 0,05 — 0,05

12М14 1.5637 <0,15 от 0,15 до 
0,35

от 0,30 до 
0,80 0,025 0,00

5 — от 3,25 до 
3,75 — — 0,30 — — 0,05

Х12М5 1.5680 <0,15 <0,35 от 0,30 до 
0,80 0,020 0,00

5 — от 4,5 до 
5,3 — — 0,30 — — 0,05

Х10М9 1.5682 <0,13 от 0,15 до 
0,35

от 0,30 до 
0,80 0,020 0,00

5 — от 8,5 до 
9,5 <0,10 — 0,30 — — 0,05

а Элементы, не приведенные в данной таблице, не должны специально добавляться в сталь без согласия покупателя, за исключением добавления элементов для 
завершения плавки. Необходимо принять все соответствующие меры для предотвращения добавления нежелательных элементов из лома и других материалов, 
использовавшихся в процессе изготовления стали.

6 По договоренности между покупателем и производителем алюминий может быть заменен другим элементом похожего действия. 
в Опция 2: Для облегчения последующей формовки необходимо придерживаться согласованного максимального содержания меди ниже указанного, и 

согласованного максимального содержания олова.
_____ г Нижняя граница содержания никеля может быть уменьшена до не менее 0,15 % для труб, чья толщина стенки не превышает 10 мм.________________________
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Таблица 3 — Допустимые отклонения анализа продукции от указанных 

пределов анализа плавки, приведенных в Таблице 2

Элемент
Предельное значение анализа плавки в 
соответствии с Таблицей 2, в процентах 

по массе

Допустимое отклонение анализа 
продукции, в процентах по массе

С <0,29 ±0,02

Si <0,40 ±0,05
> от 0,40 до < 0,50 ±0,06

Мп < 1,70 ±0,10
-0,05

Р <0,025 ± 0,005

S <0,015 ± 0,003
> от 0,015 до < 0,020 ± 0,005

А1 > 0,020 - 0,005
Сг < 1,20 ±0,10
Си <0,30 ±0,05
Мо <0,30 ±0,05
Nb <0,05 ± 0,005

Ni

<0,85 ±0,05
> от 0,85 до < 3,75 ±0,07
> от 3,75 до < 5,3 ±0,10
> от 5,3 до < 9,5 ±0,15

Ti <0,040 ±0,01
V <0,05 ±0,01

8.3 Механические свойства
Механические свойства труб должны соответствовать требованиям 

таблицы 4, таблицы 5 и указанным в 11.3-11.7, независимо проверены они 
или нет (см. таблицу 10).

Таблица 4 — Механические свойства при комнатной температуре для 
труб с толщиной стенок до 40 мм включительно

Марка стали Свойства при растяжении

Наименование 
марки стали Номер стали

Верхний предел текучести 
или условный предел 

текучести ReH или Rp02 
мин.

Предел прочности 
при растяжении Rm Удлинение А мин. % а

МПа * МПа* I t
P215NL 1.0451 215 ь от 360 до 480 25 23
P255QL 1.0452 255 от 360 до 490 23 21
P265NL 1.0453 265 с от 410 до 570 24 22

26СгМо4-2 1.7219 440 от 560 до 740 18 16
11Мп№5-3 1.6212 285 от 410 до 530 24 22
13MnNi6-3 1.6217 355 от 490 до 610 22 20

12Nil4 1.5637 345 от 440 до 620 22 20
X12Ni5 1.5680 390 от 510 до 710 21 19
X10Ni9 1.5682 510 от 690 до 840 20 18

a 1 = в продольном направлении, t = в поперечном направлении 
6 Для труб с толщиной стенок <10 мм. 
в Для труб с толщиной стенок < 25 мм.
* 1 МПа = 1 Н/мм2
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Таблица 5 — Минимальная энергия удара

Марка стали Толщина стенки Т Направление 
испытательных 

образцов 
относительно оси 

трубы

Минимальная средняя энергия удара КУ2 Дж при температуре °С

Наименование 
марки стали

Номер
стали мм -196 -120 -ПО -100 -90 -60 -50 -40 -20 +20

P215NL 1.0451 < 10 Продольн. - - - - - - - 40 45 55

P255QL 1.0452
<25 Продольн. - - - - - - 40 45 50 60

Поперечн. - - - - - - 27 30 35 40

> от 25 до < 40
Продольн. - - - - - - - 40 45 55
Поперечн. - - - - - - - 27 30 35

P265NL 1.0453 <25 Продольн. - - - - - - - 40 45 50
Поперечн. - - - - - - - 27 30 35

26СгМо4-2 1.7219 < 40 Продольн. - - - - - 40 40 45 50 60
Поперечн. - - - - - 27 27 30 35 40

11Мп№5-3 
13Мп№6-3

1.6212
1.6217 < 40

Продольн. - - - - - 40 45 50 55 70
Поперечн. - - - - - 27 30 35 40 45

12М14 1.5637
<25

Продольн. - - - 40 45 50 55 55 60 65
Поперечн. - - - 27 30 35 35 40 45 45

> от 25 до < 40
Продольн. - - - - 40 45 50 50 55 65
Поперечн. - - - - 27 30 30 35 40 45

Х12М5 1.5680
<25

Продольн. - 40 45 50 55 65 65 65 70 70
Поперечн. - 27 30 30 35 45 45 45 50 50

> от 25 до < 40
Продольн. - 40 45 50 60 65 65 65 70
Поперечн. - 27 30 30 40 45 45 45 50

Х10М9 1.5682 < 40 Продольн. 40 50 50 60 60 70 70 70 70 70
Поперечн. 27 35 35 40 40 50 50 50 50 50
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8.4 Внешний вид и отсутствие внутренних дефектов

8.4.1 Внешний вид
8.4.1.1 Трубы не должны содержать дефектов наружных и внутренних 

поверхностей, обнаруживаемых при визуальном осмотре.
8.4.1.2 Отделка внутренней и наружной поверхностей труб должна быть 

типовой для данного процесса производства и примененной термической 
обработки. Как правило, отделка и состояние поверхности должны 
способствовать обнаружению любых дефектов поверхности или требующих 
зачистки засечек.

8.4.1.3 Зачистка дефектов поверхности допускается только путем 
шлифовки или механической обработки при условии, что после ее 
проведения толщина стенок на зачищенном участке не будет ниже указанной 
минимальной толщины стенок. Все зачищенные участки должны плавно 
переходить в контур трубы.

8.4.1.4 Зачистке подвергается любой поверхностный дефект, глубиной 
более 5 % от толщины стенок Т или 3 мм в зависимости от того, какая из 
этих величин меньше.

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

8.4.1.5 Поверхностные дефекты, выходящие за пределы указанной 
минимальной толщины стенок, признаются дефектами, и содержащие их 
трубы должны признаваться несоответствующими настоящей Части 
EN 10216.

8.4.2 Отсутствие внутренних дефектов
8.4.2.1 Герметичность
Для проверки на герметичность трубы должны пройти гидростатическое 

(см. 11.8.1) или электромагнитное испытание (см. 11.8.2).
Выбор метода испытаний - на усмотрение производителя, если не 

указана опция 4.
Опция 4: Метод испытаний для проверки на герметичность в 

соответствии с 11.8.1 или 11.8.2 указывается покупателем.
8.4.2.2 Неразрушающий контроль
Трубы второй категории испытаний подвергаются неразрушающему 

контролю для обнаружения продольных дефектов в соответствии с 11.11.1.
Опция 5: Трубы второй категории испытаний подвергаются

неразрушающему контролю для обнаружения поперечных дефектов в 
соответствии с 11.11.2.

Опция 6: Трубы второй категории испытаний подвергаются
неразрушающему контролю для обнаружения ламинарных дефектов в 
соответствии с 11.11.3.

8.5 Прямолинейность

11
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Отклонение от прямолинейности для любой длины трубы L не должно 

превышать 0,001 5 L. Отклонения от прямолинейности на каждом метре 
длины не должны составлять более 3 мм.

8.6 Подготовка торцов
Трубы должны поставляться с прямоугольно обрезанными торцами. На 

торцах не должно быть слишком много задиров.

Опция 7: Трубы поставляются со скошенными торцами (см. рис. 1). 
Скос должен иметь угол а равный 30°Jo5 с притуплением С равным 1,6 мм i 

0,8 мм, причём для труб с толщиной стенок Т превышающей 20 мм, может 
указываться альтернативный скос

8.7 Размеры, массы и допуски

8.7.1 Диаметр и толщина стенки трубы
Для поставляемых труб должны быть указаны наружный диаметр D 

толщина стенки Т.
Предпочтительные значения наружного диаметра D и толщины стенок Т 

выбраны согласно EN 10220 и приведены в таблице 6.
Размеры, не указанные в таблице 6, также могут быть согласованы.

8.7.2 Масса
Масса на единицу длины определяется в соответствии с положениями 

EN 10220.

о

D - наружный диаметр 
а - угол скоса кромки 

С - притупление скошенного торца

Рисунок 1 — Скос торца трубы
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Таблица 6 — Предпочтительные размеры

Размеры в мм
Наружный диаметр D 

Серия3
Толщина стенки Т

1 2 3 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

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
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

559
610

660
711
3 Серия 1 = диаметры, для которого все комплектующие, необходимые для строительства системы трубопроводов, стандартизированы; 

Серия 2 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;
Серия 3 = диаметры для специального применения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих.
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Продолжение таблицы 6
_______________________________ размеры в мм

Наружный диаметр D 
Серия3

Толщина стенки Т

1 2 3 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40
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
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

559
610

660
711

3 Серия 1 = диаметры, для которого все комплектующие, необходимые для 
строительства системы трубопроводов, стандартизированы;

Серия 2 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;
Серия 3 = диаметры для специального применения, для которых существует очень 

мало стандартизированных комплектующих.
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8.7.3 Длина
Поставляемые трубы имеют случайную длину, если не указана опция 8. 

Диапазон длин согласовывается в момент запроса и размещения заказа.
Опция 8: Поставляемые трубы должны быть точной длины, которая 

указывается в момент запроса и размещения заказа. Допуски см. в 8.7.4.2.
8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допуски по диаметру и толщине
Диаметр и толщина стенок труб не должны выходить за пределы 

соответствующих допусков, приведенных в таблице 7 или таблице 8.
Отклонение от круглой формы включено в допуск по диаметру, а 

отклонение от соосности - в допуск по толщине стенок.

Таблица 7 — Допуски по наружному диаметру и толщине стенок

Наружный 
диаметр D

мм

Допуски по D Допуски по Т  для отношения T/D

<0 025 >0’025 -  > 0Д50 < >010 
-  ’ 0,050 0,10 ’

D <219,1 ± 1 % или ± 0,5 мм, в зависимости от 
того, какая из этих величин больше

± 12,5 % или ± 0,4 мм, в зависимости от 
того, какая из этих величин больше

£>>219,1 ±20% | ±15% | ± 12,5 % | ± 10 % а
а Для наружных диаметров D > 355,6 мм допускается локальное превышение верхних пределов 
толщины стенок на дополнительные 5 % от толщины стенок Т.

Таблица 8 — Допуски на наружный диаметр и толщину стенок для труб, 
подвергающихся холодной отделке

Допуск по D Допуск по Т
± 0,5 % или ± 0,3 мм, в зависимости от 

того, какая из этих величин больше
± 10 % или ± 0,2 мм, в зависимости от того, 

какая из этих величин больше

8.7.4.2 Допуски по точной длине
Установленные допуски по точной длине приведены в таблице 9.

Таблица 9 — Допуски по точной длине 

___________________________________________ Размеры в миллиметрах
Длина £ Допуск по точной длине
£ < 6 000 ±10

0
6 000 < £ <  12 000 ±15

0
£> 12 000 + по согласованию сторон

0
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9 Оценка соответствия

9.1 Типы документов о качестве
Соответствие требованиям заказа для труб согласно настоящему 

стандарту, должно удостоверяться оценкой соответствия.
Если задана декларация соответствия требованиям заказа «типа 2.1» по 

EN 10204, при подтверждении заказа изготовитель материала должен 
указать, что он работал в соответствии с системой гарантии качества, 
сертифицированной компетентной организации, и что он прошел 
специальную аттестацию по процессам и материалам, использующимся при 
производстве сварных труб, включая аттестацию по сварочным работам, 
аттестацию операторов сварочных аппаратов и неразрушающих испытаний.1

9.2 Документы приемочного контроля
9.2.1 Типы документов приемочного контроля
Если не выбрана опция 13, используется декларация соответствия 

требованиям заказа «типа 2.1» по EN 10204.

Опция 9: Может быть издан один из протоколов испытания «типа 
2.2» по E N 10204.

При указании протокола испытания 2.2 покупатель должен уведомить 
производителя о названии и адресе организации или лица, ответственных за 
проведение проверки и оформление документов о ее проведении. 
Необходимо определить, какая из сторон будет выпускать акт.

Документы 3.1 и 3.2 должны утверждаться уполномоченным 
представителем производителя.

9.2.2 Содержание документов приемочного контроля
Содержание документов приемочного контроля должно соответствовать 

EN 10168.
Во всех типах документов приемочного контроля должно быть 

включено заключение о соответствии поставленной продукции требованиям 
спецификации и заказа.

Декларация соответствия требованиям заказа или акт приемки должны 
содержать следующие коды и информацию:

— А коммерческие операции и заинтересованные стороны;
— В описание продукции, к которой применимы документы о 

проведении проверки;
— С02-С03 направление испытательных образцов и температура 

испытания;
— С 10-С 13 испытание на растяжение;
— С40-С43 испытание на удар, если применимо;
— С60-С69 прочие испытания;

1 Данное требование повторяется в Директиве 97/23/ЕС Приложение I раздел 4.3 третий параграф
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— С71-С92 химический состав на анализе плавки (анализ продукции, 

если применимо);
— DO 1 маркировка и идентификация, внешний вид поверхности, форма 

и габариты;
— D02-D99 испытание на герметичность, неразрушающий контроль, 

идентификация материала, если применимо;
— Z аттестация.
В дополнение к декларации соответствия требованиям заказа «типа 2.1» 

по EN 10204 изготовитель может ссылаться на сертификат (см. 9.1) 
соответствующей системы гарантии качества, если возможно.

9.3 Итоги приемочного контроля и испытаний
Трубы из нелегированной стали подлежат проверке и испытаниям 

согласно категориям испытаний 1 или 2, указанным в момент запроса и 
размещения заказа (см. 6.1).

Трубы из легированной стали подлежат проверке и испытаниям 
согласно категории испытаний 2 (см. таблицу 10).

Данные о проверке и испытаниях сведены в таблице 10.

Таблица 10 — Отчет о прове]рке и испытаниях

Тип проверки и испытания
Частота

проведения
испытаний

См.
Категория
испытаний

1 2

Обяза­
тельные
испытан

И Я

Анализ плавки по одному 
на плавку 8.2.1 - 11.1 X X

Испытание на растяжение при 
температуре среды

одно на 
каждый 
образец 
трубы

8.3 - 11.2.1 X X

Испытание на сплющивание для труб D < 
600 мм и отношением T/D <0,15, но при 
этом Т < 40 мм
или а Испытание на растяжение кольца 
для труб D > 150 мм и Т < 40 мм

8.3 - 11.3 - 
11.4 X X

Испытание на раздачу для труб D < 150 
мм и Т < 10 мм
или а Испытание на развальцовку кольца 
для труб D < 114,3 мм и Т < 12,5 мм

8.3-11.5-
11.6 X X

Испытание на удар при низкой 
температуре 8.3 - 11.7 X X

Проверка герметичности каждая
труба 8.4.2. - 11.8 X X

Контроль размеров 8.7-11.9 X X
Визуальный контроль 11.10 X X
Неразрушающий контроль для 
обнаружения продольных дефектов каждая

труба

8.4.2.2 - 
11.11.1 - X

Идентификация материалов легированной 
стали 11.12 X X
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Окончание таблицы 10

Дополни
-тельные
испытан

И Я

Анализ продукции (Опция 3) по одному 
на плавку 8.2.2-11.1 X X

Измерение толщины стенки вдали от 
торцов (Опция 11) См. 11.9 X X

Неразрушающий контроль для 
обнаружения поперечных дефектов 
(Опция 5) каждая

труба

8.4.2.2 -
11.11.2 - X

Неразрушающий контроль для 
обнаружения ламинарных дефектов 
(Опция 6)

8.4.2.2 -
11.11.3 - X

а Выбор испытания на сплющивание или испытания на растяжение кольца и испытания на 
раздачу или испытания на развальцовку кольца - на усмотрение производителя._________

10 Отбор проб

10.1 Частота проведения испытаний
10.1.1 Испытательная партия
Испытательная партия должна состоять из труб одинаковых указанных 

диаметра и толщины стенки, изготовленных из одной марки стали, одной 
плавки, одного процесса изготовления, подвергшихся одному типу 
окончательной обработки в проходной печи или термообработанных в одной 
и той же загрузке камерной печи.

Количество труб в испытательной партии - в соответствии с таблицей
11:

Изготавливаемая длина (т.е. длина проката после нормализации и 
формовки) может отличаться от поставляемой длины при условии, что после 
нарезки изготавливаемой длины на отдельные отрезки они не подвергаются 
дополнительной термической обработке.

Таблица 11 — Количество труб в испытательной партии

Наружный диаметр D, мм Макс, количество труб в испытательной 
партии

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

D >  323,9 50

10.1.2 Количество образцов труб в испытательной партии
Следующее количество образцов труб должно отбиваться от каждой 

испытательной партии:
— категория испытаний 1: один образец трубы;
— категория испытаний 2: два образца трубы; только один образец, если 

общее количество труб менее 20.
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10.2 Подготовка образцов и испытательных образцов
10.2.1 Отбор и подготовка образцов для анализа продукции
Образцы для анализа продукции следует отбирать в соответствии с 

EN ISO 14284 от испытательных образцов для механических испытаний или 
от общей толщины стенки трубы в том же месте, как и образцы для 
механических испытаний.

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов и 
испытательных образцов для проведения механических испытаний

10.2.2.1 Общие положения
Пробы и испытательные образцы следует отбирать с торцов труб в 

соответствии с требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Образцы для испытаний на растяжение
Подготовка образцов для испытаний на растяжение должна отвечать 

требованиям EN ISO 6892-1.
По усмотрению производителя
— испытательный образец труб с наружными диаметром D < 219,1 мм 

должен представлять собой либо полное сечение трубы, либо прямоугольный 
образец и отбираться в продольном направлении относительно оси трубы;

— испытательный образец труб с наружными диаметром D > 219,1 мм 
должен представлять собой либо образец круглого сечения, вырезанный из 
несплющенного образца, либо прямоугольный образец и отбираться в 
продольном или поперечном направлении относительно оси трубы.

10.2.2.3 Образцы для испытаний на сплющивание, растяжение 
кольца, раздачу и развальцовку кольца

Образцы для испытаний сплющивание, растяжение кольца, раздачу и 
развальцовку кольца должны представлять собой полное сечение трубы в 
соответствии с EN ISO 8492, EN ISO 8496, EN ISO 8493 или EN ISO 8495 
соответственно.

10.2.2.4 Образцы для испытаний на удар
Следует подготовить три стандартных образца с V-образным надрезом 

по Шарпи в соответствии с EN ISO 148-1. Если толщина стенок не позволяет 
подготовить стандартный испытательный образец без сплющивания, следует 
подготовить образец шириной не более 10 мм и не менее 5 мм; следует 
придерживаться наибольшей достижимой ширины.

Если получение образцов шириной не менее 5 мм невозможно, 
испытание таких труб на удар не проводится.

Испытательные образцы следует отбирать поперечно оси трубы, если 
только Dmin, вычисляющийся по следующей формуле, не превышает 
указанный наружный диаметр - в таком случае следует отбирать продольные 
образцы:

Dmin = (Т-5) + [756,25 / (Т-5)] (1)
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Образцы следует подготавливать так, чтобы ось надреза была 

перпендикулярна поверхности трубы; см. рис. 2.

1 - продольный испытательный образец 
2 - поперечный испытательный образец 

w - ширина образца

Рисунок 2 — Ориентация образца для испытания на удар

11 Методы проверочных испытаний

11.1 Химический анализ
Элементы, подлежащие определению и отчету, приведены в таблице 2. 

Выбор подходящего химического или физического метода анализа - на 
усмотрение производителя. В случае возникновения разногласий следует 
применять метод, согласованный производителем и покупателем, принимая 
во внимание положения CEN/TR 10261.

11.2 Испытание на растяжение
Испытания проводить при комнатной температуре в соответствии с 

EN ISO 6892-1, следующие характеристики должны быть установлены:
— предел прочности при растяжении (Rm);

верхний предел текучести (ReH) или 0,2 % условный предел текучести 
(Rp02), если явление текучести не представлено;

— относительное удлинение в процентах после разрыва по отношению к 
измерительной базе (L0) 5,65•л/б'о ; если используется непропорциональный 
образец, следует конвертировать значение относительного удлинения в 
процентах в значение измерительной базы Lo = 5,65 VS'o с помощью таблиц 
преобразований, представленных в EN ISO 2566-1.

11.3 Испытание на сплющивание
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8492.
Отрезок трубы сплющивается под прессом до тех пор, пока расстояние 

И между прижимными плитами не достигнет значения, получаемого по 
следующей формуле:

где
И =

1 + С 
C+T/D

■Т (2)

20



СТ РК EN 10216-4-2015
Н - расстояние между прижимными плитами в мм, измеряется под 

нагрузкой;
D - указанный наружный диаметр, в мм;
D - указанная толщина стенок, в мм;
С - постоянный коэффициент деформации, значение которого приведено 

в таблице 12.

Таблица 12 — Испытание на сплющивание. Постоянный коэффициент
деформации С

Марка стали С
Наименование марки 

стали Номер стали

P215NL 1.0451 0,09
Р 255QL 1.0452 0,09
P265NL 1.0453 0,07

26СгМо4-2 1.7219 0,06
11Мп№5-3 1.6212 0,07
13Мп№6-3 1.6217 0,07

12NH4 1.5637 0,08
Х12М5 1.5680 0,06
Х10М9 1.5682 0,06

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

11.4 Испытание на растяжение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8496.
Отрезок трубы подвергается нагрузке вдоль окружности, пока не 

произойдет разрыв.
После разрыва образцы не должны обнаруживать никаких видимых 

невооруженным глазом трещин (за исключением места разрыва).
11.5 Испытание на раздачу
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8493.
Отрезок трубы расширяется при помощи оправки с углом конусности 

60° до тех пор, пока не будет достигнуто процентное увеличение наружного 
диаметра, указанное в таблице 13.

Таблица 13 — Испытание на раздачу. Требования

Марка стали процентное увеличение наружного 
диаметра для d /D а

<0,6 > 0,6 < 0,8 >0 ,8
Все марки стали 8 10 15

а d = D - 2Т
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По завершении испытания на образце не должно быть трещин или 

надломов. При этом зачаточные трещины по краям образца не являются 
основанием для браковки.

11.6 Испытание на развальцовку кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8495.
Отрезок трубы подвергается расширению с помощью конической 

оправки до тех пор, пока не произойдет разрыв. На поверхности за 
пределами зоны разрыва не должно обнаруживаться трещин или надломов. 
При этом зачаточные трещины по краям образца не являются основанием для 
браковки.

11.7 Испытание на удар
11.7.1 Испытание должно проводиться (но см. 10.2.2.4) в соответствии с 

EN ISO 148-1 при наименьшей указанной в таблице 5 температуре для 
рассматриваемой марки стали.

11.7.2 Среднее значение трех испытательных образцов должно 
соответствовать требованиям таблицы 5. Одно отдельное значение может 
быть ниже установленного при условии, что оно не ниже 70 % такого 
значения.

11.7.3 Если ширина образца (W) менее 10 мм, измеренную энергию 
удара (KVP) следует перевести в рассчитанную энергию удара (KVc) по 
следующей формуле:

с w 
где
KVc - рассчитанная энергия удара, Дж; 
KVp - измеренная энергия удара, Дж;
W - ширина испытательного образца, мм.

(3)

Рассчитанная энергия удара KVC должна отвечать требованиям 11.7.2.
11.7.4 В случае несоответствия требованиям 11.7.2 по усмотрению 

производителя могут быть дополнительно отобраны и испытаны три 
испытательных образца той же самой пробы. Для признания соответствия 
испытательной партии после испытания второго набора образцов 
необходимо одновременное выполнение следующих условий:

— среднее значение шести испытаний должно быть больше или равно 
установленному среднему значению;

— не более двух из шести отдельных значений могут быть ниже 
установленного среднего значения;

— не более одного из шести отдельных значений может быть ниже 
70 % установленного среднего значения.

11.7.5 Занесению в отчет подлежат размеры испытательных образцов в 
мм, измеренные значения энергии удара и результирующее среднее значение.
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11.8 Испытание на герметичность
11.8.1 Гидростатическое испытание
Гидростатическое испытание проводится под давлением 70 бар1} или под 

испытательным давлением Р, рассчитываемым по след, формуле, в 
зависимости от того, какое значение ниже:

1) 1 бар = 100 кПа.

Р = 20 SXT
(4)

где
Р - это испытательное давление, бар;
D - это указанный наружный диаметр, мм;
D - это указанная толщина стенок, мм;
S - это нагрузка, МПа, соответствующее 70 % от установленного мин. 

предела текучести (см. таблицу 4) для рассматриваемой марки стали.
Испытательное давление необходимо поддерживать не менее 5 с., если 

наружный диаметр трубы D меньше или равен 457 мм, и не менее 10 с., если 
наружный диаметр трубы D больше 457 мм.

Труба должна выдержать испытание без нарушения герметичности.

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

Опция 10: Для рассматриваемой марки стали указывается
испытательное давление, отличное от указанного в 11.8 .1 и 
соответствующее нагрузкам ниже 90 % от установленного мин. предела 
текучести (см. таблицу 4).

11.8.2 Электромагнитная дефектоскопия
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 10893-1.

11.9 Контроль размеров
Проверяются указанные размеры, в том числе прямолинейность.
Наружный диаметр проверяется на торцах труб. Диаметр труб с 

наружным диаметром D > 406,4 мм допускается измерять при помощи 
обхватывающей трубу ленты.

Толщина стенки измеряется на обоих торцах трубы, если не указана 
опция 11.

Опция 11: Толщина стенки измеряется вдали от торцов трубы в 
соответствии с установленной методикой.

11.10 Визуальный осмотр
Трубы подлежат визуальному осмотру для проверки соответствия 

требованиям 8.4.1.

23



СТ РК EN 10216-4-2015
11.11 Неразрушающий контроль
11.11.1 Трубы второй категории испытаний подлежат неразрушающему 

контролю для выявления продольных дефектов в соответствии с EN ISO 
10893-10 для подтверждения соответствия уровню приемки U2 подкатегория 
С или EN ISO 10893-3 уровень приемки F2.

Выбор метода испытаний - на усмотрение производителя, если не 
указана опция 12.

Опция 12: Метод испытаний выбирается покупателем.
Участки торцов трубы, не проверенные автоматически, либо подлежат 

ручному/полуавтоматическому ультразвуковому контролю в соответствии с 
EN ISO 10893-10 для подтверждения соответствия уровню приемки U2 
подкатегория С, либо отрезаются.

11.11.2 При указании опции 5 (см. 8.4.2.2) трубы подлежат 
ультразвуковому контролю для выявления поперечных дефектов в 
соответствии с EN ISO 10893-10 для подтверждения соответствия уровню 
приемки U2 подкатегория С.

11.11.3 При указании опции 6 (см. 8.4.2.2) трубы подлежат 
ультразвуковому контролю для выявления ламинарных дефектов в 
соответствии с EN ISO 10893-8 для подтверждения соответствия уровню 
приемки U2.

11.12 Идентификация материала
Каждая изготовленная из легированной стали (см. 5.1) труба подлежит 

испытанию соответствующим методом для проверки поставляемой марки 
стали.

11.13 Повторные испытания, сортировка и повторная обработка
Повторные испытания, сортировка и повторная обработка проводятся в 

соответствии с требованиями EN 10021.

12 Маркировка

12.1 Применимая маркировка
По крайней мере, один торец каждой трубы должен иметь нестираемую 

маркировку. Для труб с наружным диаметром D < 51 мм маркировка 
непосредственно на трубах может быть заменена маркировкой на этикетке, 
прикрепляемой к связке или коробке.

Маркировка должна содержать следующую информацию:
— наименование изготовителя или его товарный знак;
— номер настоящего стандарта и наименование марки стали (см. 5.2);
— категория испытаний для труб, изготавливаемых из нелегированных 

марок стали;
— номер плавки или кодовый номер;
— отметка представителя группы контроля;
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— идентифицирующий номер (наир., номер заказа или позиции), 

позволяющий соотнести изделие или единицу поставки с соответствующей 
документацией.

Пример маркировки:

Пример - X  - СТ РК EN 10216-4 P265NL - TCI - Y  - Z l - Z2 ,

где
X  - это з н а к  производителя;
ТС1 - это обозначение категории испытаний 1;
Y  - это номер плавки или кодовый номер;
Z1 - это отметка представителя группы контроля;
Z2 - это идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 13: Применяется дополнительная маркировка, согласованная в 

момент запроса и размещения заказа.

13 Защита

Трубы поставляются без временного защитного покрытия.
Опция 14: Применяется временное защитное покрытие или стойкое 

покрытие и/или футеровка.
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Приложение А

(информационное)

Технические изменения по сравнению с предыдущей редакцией

А.1 Введение
Настоящее информативное приложение призвано обратить внимание 

пользователя на разделы, подвергшиеся значительным изменениям по 
сравнению с предыдущей редакцией настоящего Европейского стандарта. 
Редакторские правки не рассматриваются в данном приложении. Ссылки - на 
предыдущую редакцию.

Несмотря на то, что настоящее приложение подразумевает полноту 
отражения информации, пользователь должен удостовериться в собственном 
полном понимании сути внесенных изменений. Пользователь несет полную 
ответственность за признание различий между настоящей и предыдущей 
редакциями документа.

А.2 Технические изменения
— 1 Область применения
— 2 Нормативные ссылки
— 6 Данные, предоставляемые покупателем
— 6.2 Опции [4) и 9)]
— 7 Процесс изготовления
— 7.1 Процесс производства стали
— 8 Требования
— 8.3 Механические свойства
— 8.6 Подготовка торцов
— 9 Проверки
— 9.1 Типы проверки
— 9.2 Документация о проведении проверок (9.2.1)
— 9.3 Отчет о проверке и проверочных испытаниях
— 10 Отбор проб
— 10.1 Частота проведения испытаний (10.1.1)
— Приложение «ZA» (ZA.1)
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Приложение ZA
(информационное)

Взаимосвязь между данным Европейским Стандартом и Обязательными 
требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10216-4:2013 подготовлен по поручению, данному CEN Европейской 
Комиссией 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 10216-4:2013 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 EN 10216-4:2013 Обязательными 
требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

Пункты/подпункты 
EN 10216-4:2013

Обязательные требования (ERs) Директивы 
97/23/ЕС

Квалификационные
отметки/Примечания

8.3 Приложение I, 4 .1а Надлежащие свойства 
материала

7.1 и 8.2 Приложение I, 4.1 с Старение

7.2 и 8.4 Приложение I, 4 .Id Подходящий для 
методики обработки

9 и 10 Приложение I, 4.3 Документация

Предупреждение: Прочие требования и другие Директивы ЕС могут 
быть также применимы к продукции, попадающей в сферу действия 
настоящего Европейского Стандарта.
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Приложение В.А
(информационное)

Таблица В.А1 - Сведения о соответствии стандартов ссылочным 
международным, региональным стандартам, стандартам иностранных 
государств

Обозначение и наименование 
международного, регионального 

стандартов, стандарта иностранного 
государства

Степень
соответствия

Обозначение и наименование 
национального стандарта, 

межгосударственного стандарта

EN 10020:2000 Определение и классификация 
марок сталей

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

стали.
EN 10021:2006 Общие технические условия 
поставки для изделий из стали

IDT СТ РК EN 10021-201_ Сталь и изделия из 
стали. Общие технические условия 

поставки*
EN 10027-1:2005 Система обозначения сталей - 
Часть 1: Наименование марок стали

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

Наименование сталей.
EN 10027-2:2015 Система обозначения сталей - 
Часть 2: Система нумерации

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

нумерации.
EN 10052:2004 Словарь терминов по 
термообработке для изделий из железа.

IDT СТ РК EN 10052-2013 Термообработка 
продукции из черных металлов термины 

и определения
EN 10168:2004 Изделия из стали 
Документация по проведению проверки - 
Перечень данных и описание

IDT СТ РК EN 10168-2012 Изделия из стали. 
Акты приемочного контроля. Перечень 

информации и описание
EN 10204:2004 Изделия металлические - Типы 
документов по проведению проверки

IDT СТ РК EN 10204-2012 Изделия 
металлические. Типы документов 

приемочного контроля
EN ISO 377:2013 Сталь и изделия из стали - 
Размещение и подготовка образчиков и 
испытательных образцов для механических 
испытаний (ISO 377:2013)

IDT СТ РК ИСО 377-2011 «Сталь и стальные 
изделия. Положение и подготовка 

фрагментов и образцов для механических 
испытаний»

EN ISO 6892-1:2009 Материалы металлические 
- Испытание на растяжение - Часть 1: Метод 
испытаний при комнатной температуре (ISO 
6892-1:2009)

IDT СТ РК ИСО 6892-1-2010 «Материалы 
металлические. Испытания на 

растяжение. Часть 1. Испытание при 
комнатной температуре»

EN ISO 14284:2002 Сталь и чугун - Отбор и 
приготовление образцов для определения 
химического состава (ISO 14284)

IDT СТ РК ИСО 14284-2011 «Чугун и сталь. 
Отбор и подготовка образцов для 

определения химического состава»
ISO 11484:2009 Изделия стальные - Система 
квалификация работодателя для персонала по 
неразрушающему контролю

IDT СТ РК ISO 11484-201_ Изделия 
стальные. Система квалификация 

работодателя для персонала по 
неразрушающему контролю.*

* Подлежит публикации
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