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Алгысез

1 «Мунай жэне газ акпараттык талдау орталыгы» акционерлж когамы Э31РЛЕП 
ЕНГ13Д1

2 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтнщ  Техникалык 
реттеу жэне метрология комитет! Терагасыньщ 2015 жылгы 24 карашадагы № 234-од 
буйрыгымен БЕК1ТШ, ЦОЛДАНЫСЦА ЕНГ13Д1

3 Осы стандарт EN10217-7-2014Welded steel tubes for pressure purposes - Technical 
delivery conditions - Part 7: Stainless steel tubes (К^ысыммен жумыс icreyre арналган 
дэнекерленген болат куб ыр л ар. Жеттазудщ техникалык шартгары. 7-бел1м. Тот баспайтын 
болаттан дайындалган кубырлар) еуропалык стандартына сэйкес келедг

Осы стандарт ZA косымшасында келт1р1лген, ЕО Директивасыньщ (ларыньщ) 
мацызды каутаздш  талаптарын icKe асырады.

Еуропалык стандарт™ ECISS/TC 110 Болат кубырлар, болат жэне шойын фитингтер 
техникалык комитет! дайындады.

Агылшын тш нен аударылган (еп).
Еуропалык стандарт непзшде усынылган стандарт эз1рленген жэне сштемелер 

бершген ресми данасы норматив^ техникалык кужаттьщ Bipinrafi мемлекетпк корында 
бар.

Еуропалык стандарттьщ ресми нускасында келт1р1лген жеке фразалар, терминдер, 
мемлекетпк жэне орыс плдершщ нормаларын сактау максатында, сондай-ак мемлекетпк 
техникалык реттеу жуйесшщ курылу ерекшелжтерше байланысты, езгертшген немесе 
синоним сездермен алмастырылган.

Стандарттардьщ (мемлекетаралык) сштемелж халыкаралык стандартгарга сэйкестт 
туралы мэл i меттер Д.А. косымшасында келпршген.

Сэйкеспк дэрежеа -  б1рдей (ШТ).

5 AjIFALLI РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца взгерктер енггзу туралы ацпарат, жыл сайын шыгатын 
«Стандарттау жвшндегл нормативтт цужаттар» ацпараттыц сттеместде, ал 
взгертулер мен тузетулер мэтпи — ай сайын шыгатын «¥лттыц стандарттар» 
ацпараттыц сттеместде жарияланады. Осы стандартты цайта царау (ауыстыру) 
немесе жою жагдайында, muicmi хабарлама, ай сайын шыгатын «¥лттыц 
стандарттар» ацпараттыц сттеместде жарияланатын болады.

Осы стандарт Кдзакстан Республикасы Индустрия жэне сауда министрлтнщ  
Техникалык реттеу жэне метрология комитет! Hi и руксатынсыз ресми басылым ретшде 
толыктай немесе белшектеп басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды.

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗЕШ 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНДЫИГ1

2020 жыл 
5 жыл
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ЦР СТ EN 10217-7-2015

КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ__________

К^ысыммен ж р ы с  icTeyre арналган nicipLireH болат кубырлар 
Жетказу женшдеН техникалык шарттар

7-бел1м
ТОТ БАСПАЙТЫН БОЛАТТАН ЖАСАЛГАН 1<УБЫ PJIAP

ЕнНзшген кун12017-01-01
1 1<олданылу саласы

Осы стандарт, кысыммен жумыс icTeyre арналган жэне белые, жогары жэне темен 
температураларда желпршуш 6epiK болатын, аустенитп немесе аустенит-ферритп тот 
баспайтын болаттан дайындалган, децгелек келденен кималы дэнекерленген кубырлар 
ушш сынаудьщ ею Typi нде жетюзудщ техникалык шарттарын белгшейдг

2 Нормативен: сштемелер

Осы стандартты колдану ушш мынадай сштемелш норматива к кужаттар кажет. 
Куш керсетшген сштемелер ушш сштемелш норматива к кужаттьщ тек керсетшген 
басылымын гана колданады, куш керсетшмеген сштемелер ушш сштемелш кужаттьщ 
соцгы басылымын (оньщ барльщ esrepicTepiH коса алганда) колданады.

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

EN 10021:2006 General technical delivery conditions for steel products (Болаттан 
дайындалган буйымдар. Жетюзудщ жалпы техникалык шарттары).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Болаттарга 
арналган белплеулер жуйесг 1 бел1м: Болаттьщ атаулары, непзпсимволдары).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system (Болаттарга 
арналган белплеулер жуйесг 2 бел1м: Сандьщ жуйе).

EN 10028-7:2007 Flat products made of steels for pressure purposes - Part 7: Stainless 
steels (Кысыммен жумыс icTeyre арналган болаттан дайындалган жалпак буйымдар. 7 
бел1м: Тот баспайтын болаттар).

EN 10052:2004Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Тем1рден 
дайындалган буйымдарга арналган термияльщ ендеу бойынша терминдер сездш).

EN 10088-1:2014Stainless steels - Part 1: List of stainless steels (Тот баспайтын 
болаттар. 1 бел1м: Тот баспайтын болаттар пзбеа).

EN 10168:2004 Steel products - Inspection documents - List of information and 
description (Болаттан дайындалган буйымдар. Кабылдау кезшдеп бакылау актшерт 
Акпарат Ti36eci жэне сипаттамасы).

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металлешмдерп 
Инспекцияльщ кужаттар Typaepi).

EN 10266:2003Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and 
definitions of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер жэне 
конструкцияльщ iuii куыс профильдер.0н1мге арналган стандарттарда колданылатын 
шартты белпленулер мен терминдер аньщтамалары).

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel - European standards for the determination of 
chemical composition (TeMip жэне болат. Химияльщ курамын аньщтау. Еуропальщ 
стандарттар).

Ресми басылым 1
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EN ISO 148-1:2010 Metallic materials - Charpy pendulum impact test - Part 1: Test 
method (Металл материалдар. Шарли бойынша маятника коперде соккыта сынау. 1-бел1м. 
Сынау Oflici).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (Болат жэне болаттан дайындалган ешм.Механикальщ 
сынаулар кезшде сынауларга арналган улгшерд1 орналастыру). (ISO 377:2013).

EN ISO 1127:1996Stainless steel tubes - Dimensions, tolerances and conventional masses 
per unit length (Тот баспайтын болаттан дайындалган кубырлар.Олшемдерг ¥зындьщ 
б1рлшне шаккандагы шектер жэне шартты масса (погондьщ масса)) (ISO 1127).

EN ISO 2566-2:1999 Steel - Conversion of elongation values - Part 2: Austenitic steels 
(Болат. Созу шамаларын турлещцру. 2-бел1м: Аустенитт1 болаттар) (ISO 2566-2).

EN ISO 3651-2:1998 Determination of resistance to intergranular corrosion of stainless 
steels - Part 2: Ferritic, austenitic and ferritic-austenitic (duplex) stainless steels - Corrosion test 
in media containing sulfuric acid (Тот баспайтын болаттардьщ кристаллитаральщ 
коррозиясыньщ кедерпсш аньщтау. 2-бел1м: Феррита, аустенитажэне феррит-аустенита 
(дуплексЕ) тот баспайтын болаттар. К у юрт кыищылы бар ортада коррозияльщ сынаулар) 
(ISO 3651-2:1998).

EN ISO 5173:2010 Destructive tests on welds in metallic materials - Bend tests (Металл 
материалдарда дэнекерленген жштердеп бузатын сынаулар. Бугшуге сынау) (ISO 
5173:2009).

EN ISO 6892-1:2009 Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of test at room 
temperature (Металл материалдар. Созылуга сынаулар. 1-бел1м. Белме температурасы 
кезшде сынау). (ISO 6892-1:2009).

EN ISO 6892-2:2011 Metallic materials - Tensile testing - Part 2: Method of test at 
elevated temperature (Металлматериалдар. Созылуга сынаулар. 2 бел1м. Жогары 
температура кезшде сынау oflici). (ISO 6892-2:2011)

ENISO 8492:2013 Metallicmaterials - Tube - Flatteningtest (Металл материалдар. 
Кубырлар. Жалпаюга сынау). (ISO 8492:2013).

EN ISO 8493:2004 Metallic materials - Tube - Drift-expanding test (Металл 
материалдар. Кубырлар. Дэнекерленген кубырды кенейтуге сынау). (ISO 8493:1998).

EN ISO 8495:2013 Metallic materials - Tube - Ring-expanding test (Металл 
материалдар. Кубырлар. Сакинаны жаншып кдкгауга сынау). (ISO 8495:2013).

EN ISO 8496:2013 Metallic materials - Tube - Ring tensile test (Металл материалдар. 
Кубыр. Сакинаны созылуга сынау). (ISO 8496:2013).

EN ISO 9712:2012 Non-destructive testing - Qualification and certification of NDT 
personnel (Бузылмайтын бакылау. Персоналдьщ бш ктш п жэне оны аттестаттау) (ISO 
9712:2012).

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 leaktightness (Болаткубырлардьщ бузылмайтын бакылауы. 1- 
бел1м. Герметикалыкды аныкуау уппн болат жшаз жэне дэнекерленген кубырларды 
автоматты электр магнитак бакылау (флюс астында догалы дэнекерлеумен алынган 
кубырларды есепке алмаганда)) (ISO 10893-1).

EN ISO 10893-2:201 INon-destructive testing of steel tubes - Part 2: Automated eddy 
current testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the 
detection of imperfections (Болаткубырлардьщбузылмайтынбакылауы. 2-бел1м. Акауларды 
аныктау ушш болат жiкciз жэне дэнекерленген кубырларды куйын токтык бакылаудьщ 
автоматты эд1 ci (флюс астында догалы дэнекерлеумен алынган кубырларды есепке 
алмаганда) (ISO 10893-2).
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EN ISO 10893-6:201 Шоп-destructive testing of steel tubes - Part 6: Radiographic testing 

of the weld seam of welded steel tubes for the detection of imperfections (Болат кубырлардын 
бузылмайтын бакылауы. 6 бел1м. Акауларды аньщтау ушш дэнекерленген болат 
кубырлардын жл ri н радиографияльщ бакылау) (ISO 10893-6).

EN ISO 10893-7:201 INon-destructive testing of steel tubes - Part 7: Digital radiographic 
testing of the weld seam of welded steel tubes for the detection of imperfections (Болат 
кубырлардын бузылмайтын бакылауы. 7-бел1м. Акауларды аньщтау ушш дэнекерленген 
болат кубырлардын жшн цифрльщ радиографияльщ бакылау) (ISO 10893-7).

EN ISO 10893-8:201 INon-destructive testing of steel tubes - Part 8: Automated ultrasonic 
testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections (Болат 
кубырлардын бузылмайтын бакылауы. 8-бел1м. Катпарлану акауларын аньщтау ушш 
жлказ жэне дэнекерленген болат кубырларды автоматты ультрадыбыстьщ бакылау) (ISO 
10893-8).

EN ISO 10893-9:201 INon-destructive testing of steel tubes - Part 9: Automated ultrasonic 
testing for the detection of laminar imperfections in strip/plate used for the manufacture of 
welded steel tubes (Болат кубырлардын бузылмайтын бакылауы. 9-бел1м. Дэнекерленген 
болат кубырларды дайындау уши пайдаланылатын, тшме/табак металда катпарлану 
акауларын аньщтау ушш автоматты ультрадыбыстьщ бакылау) (ISO 10893-9).

EN ISO 10893-10:201 INon-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 (Болат кубырлардын 
бузылмайтын бакылауы. 10-бел1м. Бойльщ жэне/немесе келденен акауларды аныктау ушш 
жжшз жэне дэнекерленген болат кубырлардын букш Hien6epi бойынша автоматты 
ультрадыбыстьщ бакылау (флюс астында догалы дэнекерлеумен алынган кубырларды 
есепке алмаганда) (ISO 10893-10).

EN ISO 10893-11:201 INon-destructive testing of steel tubes - Part 11: Automated 
ultrasonic testing of the weld seam of welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or 
transverse imperfections (Болат кубырлардын бузылмайтын бакылауы. 11-бел1м. Бойльщ 
жэне/немесе келденен акауларды аныктау ушш дэнекерленген болат кубырлардын жтш 
автоматты ультрадыбыстьщ бакылау) (ISO 10893-11).

EN ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (Шойын, болат жэне корытпалар. Химияльщ 
курамды аныктау ушш сынамаларды ipiicrey onici) (ISO 14284:2006).

ISO 11484:2009 Steel products — Employer's qualification system for non-destructive 
testing (NDT) personnel (Болат буйымдар.Жумыс беру пнищ персонал ушш бузылмайтын 
бакылау бойынша бш ктш к жуйеш).

ISO 857-1:1998 Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: Metal welding 
processes (Дэнекерлеу жэне уксас процестер. Сездж. 1-бел1м: Металдарды дэнекерлеу 
процестерО.

3 Терминдер мен аныцтамалар

Осы стандартта EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 бойынша терминдер мен 
аньщтамалар, сондай-ак тшсп аньщтамалары бар мынадай терминдер колданылады:

3.1 Сынак турлер1 (Test category): Сэйкест1кт1 багалаудьщ жэне сынаудьщ дэрежес1 
мен денгешн керсетет1н сыныпталган Typi.

3.2 Жумыс 6epymi (Employer): Субъект туракты непзде жумыс 1стейт1н уйым.

Ескертпе -жумыс берунп ретшде кубырларды енд1руни, сондай-ак жетюзунп, сонымен катар 
бузылмайтын сынактарды етюзетш унпннп тарап болуы мумкш.
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4 Символдар

Осы стандартта EN 10266 бойынша символдар, сондай-ак мынадай символ 
колданылады:

ТС сынактар санаты.

Ескертпе -жетюзынм белплеулер1 мен шарттары керсетшген 2 -кестеш карацыз.

5 Жжтеу жэне белгшенулер

5.1 Ж1ктеу
EN 10020 бойынша ж1ктеу жуйесше сэйкес, болат сурыптарымыналарга бел1нед1:
- аустенитт1 болаттар (жем1р1лу1н тез1мд1);
- аустенит-ферритт1 болаттар.

5.2 Белгшеулер
Осы стандартта сипатталатын кубырлар уш>н болатгьщ белплену1 мыналардан 

турад ы:
-бел1к HOMipi EN 10217 (EN 10217-7); плюс: не болмаса 
-болаттьщ EN 10027-1 сэйкес атауы:
-болаттьщ EN 10027-2 сэйкес HOMipi т1ркелшдт

6 Сатып алушыга усынылатын аппарат

6.1 М шдетп акпарат
Келеа аппарат сатып алушыга сураган кезде немесе тапсырыс кезшде усынылуы

тшс:
a) мелшер1 (массасы, жалпы узындыгы немесе саны);
b) "кубыр" термину
c) елшемдер1 (сырткы диаметр! D жэне кабыргаларыныц калыцдыгы Т) (8.8.1 

карацыз);
d) осы стандартна сэйкес болат сурпыньщ бел плену! (5.2 караныз);
e) сынактар турлер1 (9.3 караныз).

6.2 Опциялар
Опциялар саны осы стандартта аныкталган жэне теменде т г з т  керсетшген. Егер 

сатып алушы сураган немесе тапсырыс берген сэтте опциялардьщ Kafici6ipiH орындауды 
талап етпесе, кубырлар базалык ерекшелжке сэйкес жетюзшед! (6.1 карацыз).

1) Болатты ещцру процеа туралы аппарат (7,1 караныз);
2) Кубырларды дайындау npoueci жэне/немесе режим! (7.2.1 карацыз);
3) Кбайта балкытылган imKi ж1к (1-кестеш карацыз);
4) IuiKi жж домалатып тегтстеумен немесе кайта балкытумен дайындалган (1-кестен! 

карацыз);
5) Ж етюзшм шарттары (7.2.3 карацыз);
6) Ошмд! талдау (8.2.2 карацыз);
7) Эртурл! немесе косымша термияльщ ецделген улгшердщ косымша механикалык 

сынактары (8.3.1 карацыз);
8) Белме температурасы кезшде соккы энергиясын тексеру (8.3.1 карацыз);

4
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9) Кабыргаларынын кальщдыгы 60 мм-ден асатын аустенита болаттан дайындалган 
куб ыр л ар уш' н белые температурасы кезшде белпленген механикальщ касиеттер (6- 
кестеш, а туащнрмесш караныз);

10) Кабыргаларынын кальщдыгы 60 мм-ден асатын аустенита болаттан 
дайындалган кубырлар уш>н жогары температура кез1нде белпленген берштщ шеп (8- 
кестеш, а туащцрмесш караныз);

11) Жогары температура кезшде берщтш шепн тексеру Rpo, 2  немесе Rpi,o (8.3.2 
караныз);

12) Теменп температура кез1нде соккы энергиясын тексеру (8.3.3 карацыз);
13) Кристаллитаральщ жем1р1лу1н сынау (8.4 карацыз);
14) Дэнекерленген жшп калпына келпру (8.5.1.5 карацыз);
15) Герметикалыкка сынау эдшш тацдау (8.5.2.2 карацыз);
16) Кубырлардын uierrepiH ламинарльщ акаулардыц болуына бузылмайтын сынау 

(8.5.2.3 карацыз);
17) Жолактар мен тшмшелердщ шеттер1н ламинарльщ акаулардыц болуына 

бузылмайтын сынау (8.5.2.3 карацыз);
18) Шеттерд1 арнайы дайындау (8.7 карацыз);
19) Дэл узындыктар (8.8.3 карацыз);
20) D< 168,3 мм уинн руксаттьщ класы D 4 (таблицу 10 карацыз);
21) Стандартам турден езгешеленетш «2.2 турдеп» сынаулар хаттамасы (9.2.1 

карацыз);
22) Жштщ келденец кимасына сынау (10.2.2.3 карацыз);
23) Гидростатикальщ герметикалыкка кысыммен сынау (11.8.1 карацыз);
24) Шеттерден алые орналаскан кабыргалардыц калыцдыгын елшеу (11.9 карацыз);
25) Дэнекерленген яакп сэйкеспкке багалау ушш бузылмайтын сынау эдюш тацдау 

(16-кестеш карацыз);
26) Дэнекерленген жшп радиографияльщ зерттеу уш1н EN ISO 10893-6 бойынша 

бейнелеу сапасыныц класы В (16-кестен1 карацыз);
27) Косымшабелплеу (12.2 карацыз);
28) Арнайы коргау (13 карацыз);
29) Дэнекерленген яакп цифрльщ радиографияльщ зерттеу ушш EN ISO 10893-7 

бойынша бейнелеу сапасыныц класы В (16-кестеш карацыз);

6.3 Тапсырыс мысалдары
6.3.1 1-мысал
EN 10204 бойынша «2.1 типтеп» тапсырыс талаптарына сэйкеспк декларациясына 

сэйкес, сынак Typi 1, осы стандартка сэйкес, Х2Сг№19-11 маркалы болаттан дайындалган, 
руксаттьщ кластары D 3 жэне Т 3, кабыргаларыныц кальщдыгы 4,5 мм, сырткы диаметр!
168,3 мм болатын 2000 м дэнекерленген кубыр W1 (2 -кестеш карацыз):

Мысал -2000 м -К убы р - 168,3 X 4,5 -E N  10217-7-Х2Сг№ 19-11 -ТС 1 - Опция 5: W1

6.3.2 2-мысал
EN 10204 бойынша «2.2 типтеп» сынак хаттамаларына сэйкес, жолактардыц 

шеттерш ламинарльщ акаулардыц болуына бузылмайтын бакылау, 300°С кез1нде бер!кнк 
шепн тексеру, кристаллитаральщ жем!ршуш сынау аркылы (ENISO 3651-2, А эд1с1), 
сынак T y p i  2, 1.4301 маркалы болаттан дайындалган, осы стандартка сэйкес, руксаттьщ 
кластары D 3 жэнеТ 3, кабыргаларыныц кальщдыгы 2,6 мм, сырткы диаметр! 42,4 мм 
болатын 300 м бупндей ецделген WCA дэнекерленген кубыры (2 -кестеш карацыз):
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Мысал - 300 м - Кубыр - 42,4 X 2,6 - EN 10217-7 - 1.4301 - ТС 2 - Опция 5: WCA - 
Опция 11: 300°С - Опция 13: А - Опция 17 - Опция 21: 3.2 (дайындаушы шыгарылымы)

7 0нд1р1С npoueci

7.1 Болат eHflipici
Болат eHflipici - дайындаушыныц карауында, сондай-ак; 1 опцияны кдрацыз.

1- опция: Сатып алушы болат вндгрудщ пайдалан ылган эдш ту рал ы ацпараттануы 
мумкгн. Qndipic процеа туралы пусцау сэйкестгктг багалау цужаттарында цамтылуы 
мумкш.

7.2 Ь^убырлар eHflipici жэне жетквипм шарттары
7.2.1 Куб ыр л ар EN 10028-7 сэйкес ыстык; немесе суьщ прокаттан, табактардан 

немесе жолактардан дайындалуы мумкш. Олар 1 -кестеде белпленген режимдерд1ц 6ipiHe 
сэйкес коспалы металды косу аркылы немесе коспай, ipreflec жиектерд1 балкыту аркылы 
догальщ немесе лазерлш дэнекерлеуд1н кемепмен бойлай дэнекерлену1 тшс. Балкытумен 
дэнекерлеуд1ц тшст1 эд1стершщ аньщтамалары ISO 857-1:1998, 4.2 тармагында 
келт1р1лген.

Егер 2-опция тацдалмаса, ещцрютлк процест1ц жэне/немесе режимшц нускауы 
дайындаушыныц карауында болады.

2- опция: К) бырлар внд1ршнщ процесш жэне/немесе режимш сатып алушы
белгшейдi.

Тольщ ецделген кубырларда, калыпка кую алдында ыстьщ немесе суык прокаттыц 
жолактарын узындыгы бойынша 6ipiKTipeTiH дэнекерлеу ж1ктер1 болмауы THic.

3- опция: (1-кестенг царацыз).
4- опция: (1-кестет царацыз).

7.2.2 Дэнекерлеу жумыстарын колданыстагы рэс1мдерге сэйкес 61л1кт1 персонал 
орындауы тшс.Жабдьщпен II, III жэне IV санатларда кысыммен жумыс icTey у™ 11 
технологияльщ процесс пен персоналды кузыретп ymiHmi тарап немесе мойындалган 
сырттагы уйым беклту1 тшс1.

1 -кесте. Кт^ырларды енд1ру npoueci, режим!, бастапкы материал, цалып кую psciMi
жэне дэнеке рлеу режим!

1 2 3 4 5
Режим 0HflipicTiK процесс а Бастапкы материал К^алып кую pociMi Дэнекерлеу жпшщ  кушь

01

Автоматты догальщ 
дэнекерлеу

Ыстьщ немесе суьщ 
прокат жолактары

Жолактан дайындалган 
калыпта узджЫз кую

Дэнекерлеуден кешнсе

02
Дэнекерлеу, сырткы 

тепстеу се ер тл ген  жпс *

03
Дэнекерлеу, ер тл ген

Ж1К

04 Лазерлш дэнекерлеу
Ыстьщ немесе суьщ 
прокат жолактары

Жолактан дайындалган 
калыпта узджЫз кую

Дэнекерлеу, сырткы 
тепстеу с ер тл ген  жж*

05 Автоматты догальщ 
дэнекерлеу

Ыстык немесе суьщ 
прокат табактары 

немесе
пластиналары

Пластинадан немесе 
табактан дайындалган 
6ip ретпк калыпта кую

Дэнекерлеуден ксйш'1’6

1 Аталган талап 97/23/ЕО Директивасында 12 жэне 13 баптарына сэйкес 
кайталанады.
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1-кестенщ соцы
1 2 3 4 5

Режим внд!р1стж процесс 3 Бастапцы материал Еалып кую p9ciMi Дэнекерлеу ж тн щ
W • Ькуи1

06
Автоматты догальщ 

жэне лазерлпс 
дэнекерлеу

Ыстьщ немесе суьщ 
прокат табакдары 

немесе
пластиналары

Тшмшеден немесе 
табацтан 

дайындалтан 6ip 
ретт1к цалыпта кую

Дэнекерлеуден
кейша’е

07
Электронды-сэулелж

дэнекерлеу

Ыстьщ немесе суьщ 
прокат табакдары 

немесе
пластиналары

Тшмшеден немесе 
табацтан 

дайындалтан 6ip 
реттж цалыпта кую

Дэнекерлеуден
кейша’е

* Ерпумен дэнекерлеу = ер тлген  немесе устальщ дэнекерлеу.
** Осы кубырлар унин, ягни табацтардан немесе пластиналардан дэнекерленген кубырлар унин, 
лазерлж дэнекерлеу немесе электронды-сэулелж дэнекерлеу автоматты догальщ дэнекерлеумен 
пайдаланылады.
аСыртк;ы диаметр! 168,3 мм-ден аспайтын кубырлар, суьщ ецдеу арцылы цосымша цажетп 
елшемге дешн жетьазшу1 мумкшь (2 -кестедеп WCA жэне WCR шарттар типш царацыз). 
ь "Дэнекерлеуден кешн", "дэнекерлеу, сыртцы тепстеу", "ертлген жж" жэне "суьщ ецдеу " 
терминдер1 2-кестеге сэйкес, кубырлардыц жылульщ ецдеу алдындаты кушне цатысты, егер ондай 
цажет болса, цолданылады.
сТалап бойынша, iniKi жж цайта epninyi мумьан. 3 Опция: 1шт жтцайта epimudi. 
аТалап бойынша, imKi жж прокаткамен ецделу1 немесецайта epninyi мумьан. 4 Опция:
1шт жт илеммен вцделд1 немесе цайта epimmdi.
еДэнекерленген жж 6ip немесе б1рнеше белек цабаттармен дайындалуы мумьан.

7.2.4 Ку45ырларды жетклзу шарттарыньщ Tiirrrepi 2 -кестеде келт1ршген. Егер 5-опция 
тацдалмаса, жетклзшм шарттарыньщ тиши тацдау дайындаушыныц карауында болады. 

5-опция: Жетшзшм шарттарыньщ титн сатып алушы белгшейдi.

2-кесте. Жеткззйпм шартта ры
Тацбалау ЖетказШм шарттарыныц iniii" Бсппщ Kyiii

W0b Ыстьщ немесе суьщ илемнщ тшмшелершен, жолацтары- 
нан немесе табацтарынан дэнекерленген ID, 2D, 2Е, 2В

Дэнекерлеуден кешн

W ? Ыстьщ илемнщ тшмшелершен, жолацтарынан немесе 
табацтарынан дэнекерленген 1D, цацтан тазартылды

Таза металл

W lA b Ыстьщ илемнщтшмшелершен, жолацтарынан немесе 
табацтарынан дэнекерленген 1D, термияльщ ецделдц 
цацтан тазартылды

Т азаметалл

WlRb Ыстьщ илемнщ тшмшелершен, жолацтарынан немесе 
табацтарынан дэнекерленген 1D, акдныл босацдату.

Жылтыр металл

W ? Суьщ илемнщтшмшелершен, жолацтарынан немесе 
табацтарынан дэнекерленген 2D, 2Е, 2В, цацтан 
тазартьшды

Т азаметалл

W2Ab Суьщ илемнщтшмшелершен, жолацтарынан немесе 
табацтарынан дэнекерленген 2D, 2Е, 2В, термияльщ 
ецделдц цацтан тазартылды

Жпеп есепке алмаганда, W1 
жэне W1A типтерше 
арналганга Караганда 
айтарльщтай тепе

W2Rb Суьщ илемнщтшмшелершен, жолацтарынан немесе 
табацтарынан дэнекерленген 2D, 2Е, 2В, ацшыл 
босацдату.

Жьштыр металл

WCA Ыстьщ немесе суьщ илемнщ тшмшелершен, 
жолацтарынан немесе табацтарынан дэнекерленген 1D, 
2D, 2Е, 2В, TnicTi турде термияльщ оцделген, суьщ 
цалыпта кую кемшде 20%, термияльщ ондеу, цайта 
кристаллизациялантандэнекерлеу ж тм ен , цацтан 
тазартьшды.

Таза металл, жж квршбеьад 
десе болады

1
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2-кестешц соцы
Т ацбалау Ж етю зтм  шарттарыныц тип1а Бетшщ куш

WCR Ыстьщ немесе суьщ илемшцтшмшелершен, 
жолактарынан немесе табактарынан дэнекерленген Ш, 
2D, 2Е, 2В, ти1ст1 турде термияльщ ецделген, суьщ 
калыпта кую кем1нде 20%,акшыл босандату, кайта 
кристаллизацияланган дэнекерлеу ж1пмен.

Жылтыр металл, ж к  
кер1нбейд1 десе болады

WG Т епстеу0 Жылтыр металл-тепстеу, 
тиш жэне тепстеу дэрежес1 
сурау салу немесе тапсырыс 
кезшде кел1сшед1а

WP Жылтырату0 Жылтырметалл-жылтырату, 
THni жэне жылтырату 
дэрежес1 сурау немесе 
немесе тапсырыс кезшде 
кел1сшед1а

аЖалпак ешмнщ тацбалануы EN 10028-7 сэйкес келедь
ьЖылтыратылган жкпен ("ертлген жщ") тапсырыс бер1лген кубырлар унпн "b" opni шарттар 

типшщ символына косылады. (мэселен W2Ab).
с W2, W2A, W2R, WCA немесе WCR шарттары эдетте бастапкы ретшде алынады. 
dCypay салуда немесе тапсырыста, iiiiKi немесе сырткы, немесе iniKi жэне сырткы тепстеу 

немесе жылтырату кажет пе, соны керсету керек.

8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.2.3 тармагында керсетшген шарттарда, жэне 9,10 жэне 11 тармактарына сэйкес 

тексершген жетизу кезшде, кубырлардыц осы стандарт талаптарына сэйкес келулер1 тшс.
Сондай-ак EN 10021 белгшенген, жетшзудщ жалпы техникальщ талаптары 

орындалуы THic.

8.2 Химиялык курамы
8.2.1 1̂ уйманы талдау
Болат ещцрупй усынатын куйманы талдау, аустенитп болат унпн 3 -кестенщ 

талаптарына жэне аустенит-ферритп болат унпн 4-кестенщ талаптарына сэйкес келу1 
кажет.

Дэнекерлеу кубырлары EN 10217 осы белш не сэйкес ендоршген кезде, болаттьщ 
дэнекерлеу кезшдеп жэне дэнекерлеуден кешнп езш керсету1 болаттьщ esi не тана 
байланысты емес, сонымен катар термияльщ ецдеуге жэне дэнекерлеуд1 дайындау жэне 
еттазу шарттарына да байланысты болатындыгын ескерген жен.

8.2.2 6 шмд1 талдау
6-опция: К^бырларга арналган внштц талдауы усынылуы muic.
5-кесте ешмд1 талдау нэтижелершщ 3 жэне 4-кестелерде келт1ршген, куйманы 

талдау бойынша керсетшген шектерден руксат етшген ауыткуларын аныктайды.

8



3 -кесте. Аустенитт1 болаттардыц химиялык курамы (куймалар талдауы)3, % масс
Болат маркасы c

max
Si

max
Mn
max

P
max

s
max N Cr Cu Mo Ni 0зге

Атауы Болат HOMipi
X2CrNil8-9 1.4307 0.030 1.00 2.00 0.045b 0.015b <0.11 17.50-19,50 8.00-10.00 -

X2CrNil9-l 1 1.4306 0.030 1.00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 18,00 -20,00 10,00-12,00 -

X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1.00 2,00 0.045b 0.015b 0.12-0.22 17.00-19,50 8.50-11.50 -

X5CrNil8-10 1.4301 0.07 1,00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 17.00 -19,50 8,00-10.50 -

X6CrNiTil8-10 1.4541 0.08 1.00 2.00 0.045b 0.015b - 17.00 -19,00 - - 9,00-12.00 Ti 5xC 
0.70 дешн

X6CrNiNbl8-10 1.4550 0.08 1,00 2,00 0.045b 0.015b - 17,00 -19.00 - - 9.00-12,00 Nb ЮхС 
1.00 дешн

X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 0.030 1.00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 16.50 - 18.50 2,00 - 
2,50

10.00-13,00 -

X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 0,07 1.00 2.00 0.045b 0.015b <0.11 16.50 - 18,50 - 2.00 - 
2.50

10.00-13.00 -

X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4571 0,08 1.00 2,00 0.045b 0.015b 16.50- 18,50 - 2,00 - 
2.50

10,50- 13,50 Ti 5xC 
0.70 дешн

X2 CrNiMol7-12-3 1.4432 0.030 1,00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 16.50 - 18.50 - 2.50-
3.00

10,50- 13.00 -

X2CrNiMoN 17-13-3 1.4429 0.030 1,00 2,00 0,045b 0,015b 0.12-0.22 16.50 - 18.50 - 2.50-
3,00

11.00-14.00 -

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 0.05 1.00 2.00 0.045b 0.015b <0,11 16.50 - 18.50 - 2.50-
3,00

10,50- 13,00 -

X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 0.030 1.00 2,00 0.045b 0.015b <0,11 17.00 -19.00 - 2.50-
3,00

12.50- 15.00 -

X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 0.030 1,00 2,00 0.040b 0.015b 0,12-0.22 16.50 - 18.50 - 4.00 -
5.00

12.50- 14.50 -

X2CrNiMo 18-15-4 1.4438 0.030 1.00 2.00 0.045b 0,015b <0.11 17,50 - 19.50 - 3.00 -
4.00

13,00-16.00 -

XlNiCrMoCu31-27-
4

1.4563 0,020 0,70 2.00 0.030 0.010 <0,11 26.00 -28,00 0.70-
1.50

3.00 -
4.00

30.00 -32.00 -
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о
З—кестешц соцы

Болат маркасы С
max

Si
max

Mn
max

P
max

s
max N Cr Cu Mo Ni взге

Атауы Болат HOMipi
XlNiCrMoCu25-20-
5

1.4539 0,020 0.70 2.00 0.030 0.010 <0.15 19.00-21.00 1,20-
2,00

4,00-
5,00

24.00 -26.00

XlCrNiMoCuN20-
18-7

1.4547 0.020 0.70 1.00 0.030 0.010 0.18 to 0.25 19.50 -20,50 0.50-
1.00

6.00-7.00 17.50-18.50

XlNiCrMoCuN25-
20-7

1.4529 0,020 0.50 1.00 0.030 0,010 0.15 to 0.25 19.00-21.00 0.50-
1,50

6.00-
7,00

24.00 -26.00

аОсы кестеде тшлш  керсеплмегеп элементтердщ, куйманьщ мэрелш ендеуш есепке алмаганда, сатып алушыньщ кел1слмш<лз болаща эдешлеп косылуы 
болмайды. Мупдай элементтердщ сыньщтардан жэне ощррютс пайдаланылатын баска материалдардан тусуш болдырмас ушш барльщ каупклздж шаралары 
кабылдануы тшс, ce6e6i ол, болаттыц механикальщ Kacncrrcpi мен жарамдылыгын нашарлатуы мумкш.
_____ 'Хоспалы металсыз дэнекерленген кубырлар ушш, кушрт пен фосфордыц жиынтык курамы 0,040 %-дан артык болмауы тшс._____________________________

Л
hd
О
Н
И
3

0  к»
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О
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4—кесте. Лус гениг-феррипч болаттардыц химиялык курамы (цуймалар талдауы)3, % масс

Болат маркасы c
max

Si
max

Mn
max

p b
max

Sb
max

N Cr Cu Mo Ni взгеАтауы Болат
HOMipi

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0.030 1.00 2.00 0.035 0.015 0.10-0.22 21,00 -23.00 - 2.50 -3.50 4,50 -6.50 -

X2CrNiN23-4 1.4362 0.030 1.00 2.00 0,035 0,015 0.05 -0.20 22,00 -24.00 0,10-0,60 0.10-0.60 3.50 -5.50 -

X2CrNiMoN25-7-4 1 4410 0.030 1.00 2.00 0,035 0.015 0,20 -0.35 24.00 -26.00 - 3,00 -4.50 6,00 -8.00 -

X2CrNiMoCuWN25 -7-4 1.4501 0.030 1.00 1,00 0.035 0,015 0.20 -0.30 24.00 -26.00 0,50-1.00 3.00 -4.00 6,00 -8.00 W 0,50-1.00

аАталган-кестеде Ti3inin керсет1лмеген элементтерд1ц, куйманыц мэрелж ецдеу1н есепке алмаганда, сатып алушыньщ кел1шмшс1з болатка эдей1леп косылуы 
болмайды. Мундай элементтерд1ц сыньщтардан жэне eHflipiere пайдаланылатын баска материалдардан TycyiH  болдырмас унин барльщ кауш аздж  шаралары кабылдануы 
Tnic, ce6e6i ол, болаттыц механикальщ касиеттер1 мен жарамдьшыгын нашарлатуы мумкш.
_____ 1Хоспалы металсыз дэнекерленген кубырлар уш1н, кушрт пен фосфордыц жиынтьщ курамы 0,040 %-дан артьщ болмауы Tnic.__________________________________
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5--кесте- 0 шмд1 талдау деректершщ, 3 жэне 4~кестелердеп куй мал ар талдауы 

ушш керсет!лген шектерден руксаг етьлген ауыткулары

Элемент 3 жэне 4-кестелерге сэйкес куималар 
талдауындагы rneicri мэндер

Талдау деректершщ руксат етшген 
ауыткулары3

% масс % масс

KeMipTeri <0.030 0.005

>0,030 <0,08 ±0.01

Кремний <1.00 0.05

Марганец <1,00 0.03

> 1,00 <2.00 0,04

Фосфор <0,030 0.003

> 0,030 - < 0.045 0.005

KynipT <0.015 0,003

Азот <0.35 ±0.01

Хром > 16,50 <20,00 ±0.20

> 20,00 < 28.00 ±0,25

Мыс < 1.00 ±0.07

> 1,00 <2.00 ±0.10

Молибден <0,60 ±0.03

>2.00 <7,00 ±0,10

Ниобий < 1,00 ±0,05

<5,00 ±0,07

Никель >5,00 <10.00 ±0,10

> 10,00 <20.00 ±0,15

> 20,00<32.00 ±0,20

Титан <0.70 ±0.05

К^алайы <1,00 ±0.05

аЕгер кейб1р талдаулар куймаларда журпзшсе, жэне жеке элементтердщ табылган курамы 
Куймаларды талдау упнн белгшенген химиялык; курамныц руксат етшген шектершен тыс жатса, 
максималды мэщц жотарылатута немесе минималды мэннен теменге Tycipyre руксат етшедц 6ipai? 
6ip куймага 6ip уакытта емес.

8.3 Механикалык касиеттер1

8.3.1 Белме температурасы кезшде
Кубырлардын механикалык; касиеттер1 6 жэне 7 -кестелердщ жэне 11 тармактын 

талаптарын канагаттандыруы тшс.
Егер термияльщ ендеу, кубырлар жетюзшгеннен кей1н етклзшетш эдеттеп 

термияльщ ендеуден ерекшеленетш болса, немесе оган катысты косымша болып табылса, 
сатып алушы сурау салу немесе тапсырыс кезшде, 6 жэне 7 -кестелерде керсетшгеннен 
ерекшел енеЕ н, немесе оган катысты косымша болып табылатын термияльщ ецдеу алган 
улгтлердщ косымша механикалык сынауларын талап ете алады.

11
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Сынакдарда аныкталатын улг*леРД'Ч термиялык ендеу1 жэне механикалык 
Kacnerrepi, сурау салу немесе тапсырыс xesi нде сатып алушымен жэне дайындаушымен 
кел1сшу1 тшс.

7- опция: Озгеше немесе цосымша термиялъщ вцделген улгллерд'щ цосымта 
механикалыц сынаулары втшзыулерг muic.

8- опция: Соццыга сынау белые температурасында omidiuiyi muic (6 жэне 7 - 
Kecmejiepdi царацыз).Сынау ларга арналган улгш ц жт жагынан немесе царама-царсы 
жагынан оцшаулануы сурау салу немесе тапсырыс кезтде uejiichiyi muic.

9- опция: (6-кестет, a myciudipMeciu царацыз).

8.3.2 Жогары температура кезшде
Жогары температура кезшде бер1кпктщ минималды шепнщ мэндер1 Rpo, 2  жэне Rpi,o 

8 жэне 9-кестелерде керсетшген.

10- опция: (8-кестет, a mycmdipMecm царацыз).
11- опция: H epium iK  u iee i Rpo, 2  жэне Rp\,o meucepmyi m uic. (aycm enum -(f)eppum m i 

болаттар уийн 9 кестеде тек Rpo, 2  цолданылады) -  сынаулар K e3m dezi температура 
сурау салу немесе тапсырыс кезтде Kejiic 'uiyi m uic.

8.3.3 Темешч температура кезшде

Белпленген теменп температура кезшдеп совды энергиясыньщ шамасы 6 жэне 7 - 
кестелердщ талаптарына жауап 6epyi тшс.

12- опция: ToMenzi температура кезтде соццыга сынауоткЫлуч цажет. Сынау ларга 
арналган улгшц жт жагынан немесе царама-царсы жагынан оцшаулануы сурау салу 
немесе тапсырыс кезтде кeлiciлyi muic.

12



6—кесте. Кристаллитаралык; коррозия туралы мэл1мет беру жэне ж1беруге арналган ертнд1 (+АТ) жагдайында кабыргаларыньщ 
______________________калындыгы 60 мма дешн болатын аустенитта болаттар уийн механикалык касиеттер_______________

Белме температурасында созу кезшдеп 
касиеттерь

Совды сипаттамасыь Термияльщ евдеудщ 
стандартты шарттары

Кристаллитаральщ
коррозияныц
кед ер !^

Болат маркасы BepiicriK iiieri Созылуга
6epiicriK

¥зарту Минималды орташа 
ищршген энергия KV 
Дж

Rp0,2
min

Rpi,o
min

RmU A min (%) Белме темпера­
турасында

-196 °С 
Ke3iime

Е р тщ ц
температу-
pacbid

Салкын- 
дату ве

f ENISO 3651- 
2 стандар- 
тындагы одю

Атауы Болат HOMipi МПа МПа МПа 1 t 1 t t

X2CrNil8-9 1.4307 180 215 470-670 40 35 100 60 60 1000-1100 w. а иэ А

X2CrNil9-l 1 1.4306 180 215 460-680 40 35 100 60 60 1000-1100 w. а иэ А

X2CrNiN18-10 1.4311 270 305 550-760 35 30 100 60 60 1000-1100 w. а иэ А

X5CrNil8-10 1.4301 195 230 500-700 40 35 100 60 60 1000-1100 w. а иэё А

X6CrNiTil8-10 1.4541 200 235 500-730 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ А

X6CrNiNbl8-10 1.4550 205 240 510-740 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ А

X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ А

X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ6 А

X6CrNiMoT i 17-12- 
2

1.4571 210 245 500-730 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ А

X2CrNiMol7-12-3 1.4432 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1120 w.a иэ А

X2CrNiMoN 17-13- 
3

1.4429 295 330 580-800 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ А

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ6 А
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б-кестетц соцы
Белме температурасында созу ксэшдеп 
касиеттерь

Совды сипаттамасыь Термияльщ ендеудщ 
стандартты шарттары

Кристалл итаральщ
коррозияныц
кедерпс1

Болат маркасы BepiicriK uieri Созылуга
бсрпспк

¥зарту Минималды орташа 
спрршген энергия KV 
Дж

Rp052
min

RPi,o
min

RmC A min (%) Белме
температурсында

-196 °С 
кезшде

Ертнд1
температу-
pacbid

Салкын­
дату ве

f E N IS 0  3S51- 
2 стандар- 
тындагы эд1с

Атауы Болат
HOMipi

МПа МПа МПа 1 t 1 t t

X2CrNMol8-14-3 1.4435 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а иэ А

X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 285 315 580-800 35 30 100 60 60 1100-1140 w. а иэ С

X2CrNiMo 18-15-4 1.4436 220 250 490-690 35 30 100 60 60 1100-1160 w. а иэ С

XI СгМоСиЗ 1-27-4 1.4563 215 245 500-750 40 35 120 90 60 1100-1160 w, а Иэ С

XlNiCrMoCu25-20-
5

1.4539 220 250 520-720 35 30 120 90 60 1100-1150 w, а Иэ с

XI CrNiMoCuN20- 
18-7

1.4547 300 340 650-850 35 30 100 60 60 1180-1230 w, а Иэ с

XlNiCrMoCuN25-
20-7

1.4529 300 340 600-800 40 40 120 90 60 1120-1180 w. а ИЭ с

“Кдльщцыгы 60 мм-ден асатын кдбыргалар угшн механикальщ касиеттер сурау салу немесе тапсырыс кезшде кел1ам объектна болып табьшады. 9- 
опция. 1\алыцдыгы 60 мм-ден асатын цабыргалар ушт механикалыц цасиеттердг аныцтау i-cejiiciMi. 

b I = бойльщ; t - келденец.
сЖ1бсругс арналган е р т щ ц  юрмейтш, WO, W1 жэне W2 ж етю зтм  шарттары угшн, Rm жогаргы Hieri 70 Мпа-дан артык болуы мумьан. 
d Максималды температура тек басшылык; yiniH тана кел'пршген 
ew = су; а = ауа; салкындату айтарлыкдай тез
fENISO 3651-2 сэйкес (Сэйкес одю, А, В немесе С, керсеилгенге сэйкес) 8 -кестен1ц соцгы баганында керсеплген meicri температурага дешн 

сынаулар кезшде.
8 Жетк1з1л1м шарттарында (эдетте активтену жагдайларында орындалмайды)
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7—кесте. Кристаллитаралык; коррозия туралы мэл1мет беру жэне ж1беруге арналтан ертнд1 (+АТ) жагдайында 
кабыргаларынын калыцдыгы 30 мм дешн болатын аустенитп болаттар уипн механикалык касиеттер_____

Белые температурасында созу кез1ндеп 
Касиеттера

Совды сипаттамасы3 Термияльщ ецдеуд1ц 
стандартты шарттары

Кристаллитаралык;
коррозияныц
кедерпс1

Болат маркасы
B e p iK T iK
m e r i

Созылута
бержтж

¥зарту Минималды орташа 
c in ip m r e H  энергия KV 
Дж

R p052
min

Rm A m in  ( % ) Белые
температурсында

-40 °С 
кезшде

Е р тщ п
температу-
pacbid

Салкын-
датувс

d ENISO 3651-2 
стандар- 
тындаты эд1с

Атауы Болат
H O M ipi

МПа МПа I t 1 t t

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 450 700-920 25 20 120 90 40 1020-1100 w. а Иэ в

X2CrNiN23-4 1.4362 400 600-820 25 25 120 90 40 950-1050 w. а Иэ А

X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 550 800-1000 20 20 100 100 40 1040-1120 W Иэ В немесеС

X2CrNiMoCuWN 25-7- 
4

1.4501 550 800-1000 20 20 100 100 10 1080-1160 W ИЭ В немесеС

а1 = бойльщ; t - келденец
ьМаксималды температура тек басшыльщ унпн тана келДршген 
cw = су; а = ауа; салкындату айтарльщтай тез
dENISO 3651-2 сэйкес 250 °С дешн сынау кезшде (Сэйкес эд1с, А, В немесе С, керсетшгенге сэйкес)

e/i
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8 -кесте. Кристаллитаралык; коррозияны сынау кезшде ж1беруге арналган ертнд1 (+АТ) жэне шектз температурага 
арналган ^сыныстар жагдайында, кабыргаларыныц калыцдыгы 60 мма дешн болатын аустенитт1 болаттар ушш жогары 
_______________ ___________ температура кезшдеп бержтнстщ минималды шеп RPo ^ 3HeR„i,o.___________________________

Болат маркасы Rpo, 2  minMIIa 
температура кезшде (°C)

Rpi_o minMIIa 
температурада (°C)

Шект1

темпьАтауы Болат
HeMipi 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 °C

X2CrNil8-9 1.4307 165 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80 200 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNil9-l 1 1.4306 165 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80 200 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNiN18-10 1.4311 255 205 175 157 145 136 130 125 121 119 118 282 240 210 187 175 167 161 156 152 149 147 400
X5CrNil8-10 1.4301 180 157 142 127 118 110 104 98 95 92 90 218 191 172 157 145 135 129 125 122 120 120 300
X6CrNiTi 18-10 1.4541 190 176 167 157 147 136 130 125 121 119 118 222 208 196 186 177 167 161 156 152 149 147 400
XGCrNiNbl8-10 1.4550 195 177 167 157 147 136 130 125 121 119 118 232 211 196 186 177 167 161 156 152 149 147 400
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127 400
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 193 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108 230 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137 300
X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4575 202 185 177 167 157 145 140 135 131 129 127 232 218 206 196 186 175 169 164 160 158 157 400
X2 CrNiMol7-12-3 1.4432 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127 400
X2CrNiMoN 17 -13 -3 1 4429 260 211 185 167 155 145 140 135 131 129 127 290 246 218 198 183 175 169 164 160 158 157 400

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 195 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108 228 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137 300
X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 180 165 150 137 127 119 113 108 103 100 96 217 200 180 165 153 145 139 135 130 128 127 400
X2 CrNiMoN 17 -13 - 5 1.4439 260 225 200 185 175 165 155 150 - - - 290 255 230 210 200 190 180 175 - - - 400
X2CrNiMo 18-15-4 1.4438 200 172 157 147 137 127 120 115 112 108 232 206 188 177 167 156 148 144 140 138 136 400

XI NiCrMoCu31 -27 - 
24

1.4563 210 190 175 1G0 155 150 145 135 125 120 115 240 220 205 190 185 180 175 165 155 150 145 400

XlNiCrMoCu25-20-5 1.4539 216 205 190 175 160 145 135 125 115 110 105 244 235 220 205 190 175 165 155 145 140 135 400
XlCrNiMoCuN20-
16-7

1.4547 267 230 205 190 180 170 165 160 153 148 - 306 270 245 225 212 200 195 190 184 180 - 400

XlNiCrMoCuN25-
20-7

1.4529 270 230 210 190 180 170 165 160 130 120 105 310 270 245 225 215 205 195 190 160 150 135 400

“К^алыцдыгы 60 мм-ден асатын кабыргалар упин 6epiKTiK ш е г ш  аньщтау сурау салу немесе тапсырыс кезшде KeniciM объекпс1 болып табылады. 10 Опция. Цалыцдыгы 
60 мм-ден асатын цабыргалар ушт жогары температура кезшде берштш шегш аньщтау келшм1.

ьОсы температурага дешн 100 000 саг дешн устаган кезде материал кристаллитаралык жем1ршуш с е зп н тк  жагынан езгер1стерге ушырамауы тшс, сынаулар EN ISO 
3651-2 сэйкес етьазшу1 тшс. Сондай-ак 6 -кестеш карацыз.____________________________________________________________________________________________________________

Р С
Т

 E
N

 10217-7-2015



ЦР СТ EN 10217-7-2015

9-кесте. Кристаллитаралык коррозияны сынау кезшде ж1беруге арналган 
ертнд1 (+АТ) жэне шскп температурага арналган усыныстар жагдайында, 

цабыргаларыныц цалыцдыгы 30 мм дейш болатын аустенит-феррито болаттар 
yuiiH жогары температура кезшдеп берштйстщ минималды uieri Rpo, 2

Болат маркасы КродПлпМПа 
Температура °С

Атауы Болат
H O M ip i

50 100 150 200 250а

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 415 360 335 310 295

X2CrNiN23-4 1.4362 370 330 300 280 265
X2CrNiMoN25-7 -4 1.4410 502 450 420 400 380
X2CrNiMoCuWN25-7 -4 1.4501 502 450 420 400 380

аОсы температурага дейш 100 000 саг дейш устаган кезде материал 
кристаллитаралык; жем1ршуш сезппгпк жагынан езгерютерге ушырамауы 
тшс, сынаулар EN ISO 3651-2 сэйкес етк1зшу1 T n ic . Сондай-ак; 7 -кестеш 
кдрацыз.

8.4 Жем1ршу 6epiicriri
6 жэне 7-кестелерде келт1ршген деректер, сынаулар керсетшген А, В немесе С 3flici 

бойынша ENISO 3651-2 сэйкес журпзшетш, болатгардьщ кристаллитаралык; жем1ршуш 
6epiicririHe катысты.

Кристаллитаралык; жемршуш сезпнгпкп зерттеу кезшдеп шекп температурага 
арналган усынылатын мэндер 8 жэне 9 -кестелерде керсетшген.

13- опция: Кристаллитаралык, жем1рту бертттнщ сынаулары журггзтуг muic.

Арнайы коррозияльщ сынаулардьщ кажетолш жагдайында елш м  немесе тапсырыс 
кезшде келшу талап етшедт

8.5 Сыртцы Typi жэне iuiKi 6epiKTiri
8.5.1 Сырткы T y p i

8.5.1 .1 Кубырлар iuiKi жэне сырткы беток кед1р-будырлылыксыз болулары тшс, ол 
кезбен шолып караумен аньщталады.

8.5.1.2 Кубырлардын iuiKi жэне сырткы беттерш ендеу енд1р1с npoueci yuiiH калыпты 
болуы тшс, кажет болган жагдайда термияльщ ецдеу колданылады. Беттерд1 ендеу жэне 
олардыц куш, тепстеуд1 талап ететш беттщ кез-келген кед1р-будырлыгы 
айкындалатындай болуы тшс.

8.5.1.3 Веток кед1р-будырлылыктар ажарлау немесе станокта ецдеу аркылы тепстеу 
уш1н колжеп мд1 болулары тшс, одан кешн ецделетш учаскедеп кабыргалардыц 
калыцдыгы белпленген минималды калыцдьщтан томен болмауы тшс. Барлык тепстелген 
беттер кубыр профшпмен тепстелш уштастырылуы кажет.

8.5.1.4 Кабыргалар калыцдыгыныц белпленген минималды мэшн бузатын беток 
кед1р-будырлылыктар акаулар ретшде карастырылуы кажет, жэне осы акаулары бар 
кубырлар осы стандартка сэйкес емес деп есептелшедг

8.5.1.5 Жткп жендеуге тек сатып алушыныц KeniciMi бойынша гана руксат етшедт 
Барлык жендеу рэамдер1 термияльщ ецдеу алдында журпзшу1 тшс, жэне барльщ 
женделген учаскелерге 11.11 сэйкес бузылмайтын бакылау етюзшу1 кажет.

14- опция: )KiKmi жендеуге сатып алушыныц кел/с/.ш бойынша руцсат emmedi.
Диаметр! 168,3 мм-ден асатын немесе соган тец болатын, коспалы металды

пайдаланып немесе пайдаланбай дэнекерленген кубырлар уипн, жшп жендеу уйлес1мд1
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коспалы металлы косу аркылы орындалуы мумклн, Женделетш учаске жштщ 
узындытынан 20%-дан артьщ болмауы тшс. Жштщ женделу1 ерекшелжте сипатталган 
рэамге сэйкес журпзшу1 тшс (WPS).

8.5.2 1шьа берштш
8.5.2.1 Жалпы
Жзктщ тусында жарылулар болмауы тшс, ерыулер мен ш арулер болмауы кажет.
8.5.2.2 Герметикальщ
Кубырлар герметикалыкка гидростатикальщ сыналуы (11.8.1), немесе куйынды 

токпен сыналуы (11.8.2) тшс. Егер опция 15 тацдалмаса, сынау эдосш тацдау 
дайындаушыныц карауында болады.

15- опция: 11.8.1 немесе 11.8.2 сэйкес герметикалыща сынау эдтн сатып алушы 
аныцтайды.

8.5.2.3 Бузылмайтын сынау
Дэнекерленген жлк буклл узындыгы бойынша 11.11.1 сэйкес акаулардын болуына 

бузылмайтын сынаудан ету1 тшс.

16- опция: 2 сынау санатыныц цубырлары, 11.11.2 сэйкес, цубырлардыц шеттертде 
ламинарлыц ацаулардыц болуына бузылмайтын сынаудан emyaepi muic.

17- опция: 2 сынау санатыныц цубырларын вндгру ушгн пайдаланылатын
жолацтардыц немесе тшмшелердщ uiemmepi, 11.11.3 сэйкес, ламинарлыц ацаулардыц 
болуына бузылмайтын сынаудан omy.nepi muic.

Бузылмайтын бацылау бойынша барлыц ic-шараларды, жумыс берушгден 
жумыстарды откпуге руцсат алган, 1, 2 жэне /  немесе 3 разрядтагы 6mmmi жэне 
цузыретт1 персонал вткгзедг.

Жумыскерлер ISO 11484 немесе эквиваленпп бойынша 6mmmi болу лары цажет.
3 разрядтагы жумыскерлердщ EN ISO 9712 немесе эквивалентi бойынша 

сертификатталган болулары усынылады.
Жумыстар журггзуге руцсатты жумыс берушi жазбаша турде беруг цажет.
Бузылмайтын бацылау бойынша барлыц ic-шараларды отюзуге 3 разрядтагы 

жумыскер жэне жумыс беруии руцсат 6epyi цажет.

Ескертпе - 1,2 жэне 3 разрядтардыц аныцтамалары muicmi стандарттарда, мэселен EN ISO 9712 
жэне ISO 11484 стандарттарында сипатталган.

К^убырларда Ш жэне IV санаттардыц к;ысыммен жумыс ютейтш жабдьщтары 
пайдаланылса, персоналды муше-мемлекетпен мойындалган сырттагы уйым GexiTyi тш с.1

8.6 Тузу сызыцтылык
¥зындыгы L болатын кез-келген кубырдыц тузу сызьщтылыктан ауыткуы 0,0015L 

шамасынан артьщ болмауы тшс. ¥зындьщтьщ эр метршде тузу сызьщтыльщтан ауытку 3 
мм-ден аспауы тшс.

8.7 Шеггер/н дайындау
Кубырлар merrepi tik кес1л1п жетк1з1лед1. Шеттер1 к;ьшаулардан бос болуы кажет.

18-опция: Кухбыргаларыныц цалыцдыгы > 3,2 мм болатын цубырлар uiemmepi 
цисайган болып жemкiзiлeдi (1-cypemmi царацыз). Крсаюдыц, келшм бойынша цисаюдыц
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балами б)рыты орнатылатын, цалыцдыгы 20 мм болатын цабыргаларды есепке 
алмаганда,, i/j калган жнегi С (1,6- 0,8) мм, бурышы а = (30 1 5)°С болуы i/j мкт.

Мундагы
D - сырткы диаметр;
а -  кисаю;
С мукалганжиек.

1-сурет. Кубыр шетшщ кисаюы

8.8 влш емдер, массаларжэне руксатты к шектер
8.8.1 Сырткы диаметр жэне кабыргалардыц калыцдыгы
Ьуубырларгасырткы диаметр D мен кабыргалардыц калыцдыгы Т бойынша тапсырыс 

бершедт Сырткы диаметр D мен кабыргалар калыцдыгыныц Т колайлы шамалары EN ISO 
1127 стандартында бершген.

8.8.2 Масса
¥зындык б !рлтне кететш массаны есептеу угшн EN 10088-1 келт1р1лген тыгыздык 

мэн1 пайдаланылады.
8.8.3 Узындык
Егер 19-опция тандалмаса, кубырлар еркш узындыкта жетк1з1лед1. ¥зындыктар 

диапазоны сурау салу немесе тапсырыс беру кезшде кел1сшу1 Tiiic.
19-опция: Кубырлар сурау салуда немесе тапсырыста кврсеттетт дэл узындыцта 

жеттзгледг. ¥зындыц бойынша руксаттык шектер 8.8.4.4 сэйкес келулер/ muic.
8.8.4 Руксаттык шектер
8 8.4.1 Сырткы диаметр мен кабыргалардын калыцдыгы бойынша руксаттьщ шектер.
Кубырлар кабыргаларыньщ диаметр! мен калыцдыгы 10-кестеде келт!р!лген 

руксаттык шектер бойынша руксат ет!лген шектер шепнде болуы тшс. Руксаттык шектер 
EN ISO 1127 сэйкес жктеледг

10-кесте. С ы рткы  диаметр мен кабы ргаларды ц калы цды гы  бойынша 
руксатты к шектер

Сырткы диаметр 
D 

мм

Сырткы диаметрге руксат тык шек. D Кдбыргалар калыцдытына руксат тык шек Т
Руксаттык;

класы
Руксат етшген ауытку Руксаттык класы Руксат етшген ауытку

D< 168.3

D3 ± 0,75 % немесе ± 0.3 мм (улкен 
мои)

ТЗ ±10% немесе ±0,2 мм 
(улкен мэн)

D4a ±0,5% немесе±0,1 мм 
(улкен мэн)

D>168,3 D2 ± 1.0%
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^20-опция Рщсаттыц класы D4 Kopceminedi.

8.8.4.2 Дэнекерленген жштщ бшктш
Сырткы жэне iinici дэнекерленген жштердщ б ш к тт  11 -кестеде керсетшген 

шектерде болуы тшс.

11 -кесте-Дэнекерленген жштщ максималды бшкт1п
__________________________________________________ 8лшемдер1 миллиметрмен бершген

Режим
(1-кестеге сэйкес)

Ж1ктщ куш Дэнекерленген ж1кт1ц максималды би1кт1п
Т<8 Т>8

01 жэне 04 Дэнекерлеуден ксйш 0,10 Т +0,5 Т/6

02 жэне 05 Дэнекерлеу, сырткы тепстеу 
D < 114.3 ушш

0.06 Т + 0,3 -

Дэнекерлеу, сыртк^ 1  тепстеу 
D>114.3 ушш

0,05 Т + 0,5 Т/10

03 жэне 05 Дэнекерлеу, ертлген жж 0,15 -

8.8.4.3 Жлктеп тшмшелердщ немесе жолактардьщ шетгершщ радиальды жьшжуы 
Тшмшелердщ немесе жолактардьщ ipreaec шеттершщ радиальды жылжуы,

кабыргалардын бершген калындыгынан 10% шепнде болуы тшс.
8.8.4.4 Узындык бойынша руксаттык шектер
Дэл узындык бойынша рук;саттык шектер 12-кестеде келт1р1лген.

12-кесте. Узындык бойынша руксаттык шектер
Узындык L (мм) Дэл узындык бойынша руксаттык шектер(мм)

L<6000 + 5
0

6000 <L<12 000 + 10
0

L>12 000 +  icc jiic iM  бойынша
0

8.8.4.5 Сопактьщ
Сопактык (9) келеД тендеу бойынша есептелу1 мумклн:

в = Dmax~Dmin х 100, (1)

Мундагы 9= сопактьщ, %;
Dmax, Dmin = 6ip жазьщтьщта елшенген максималды жэне минималды сырткы 

диаметрлер, мм;
D= белпленген сырткы диаметр, мм.
Сырткы диаметр! D< 406,4 мм болатын кубырлар уш1н, сопактык, диаметр бойынша 

руксаттык шектщ шепне K'iprisiayi тшс.
Сырткы диаметр! D > 406,4 мм болатын жэне D/T < 1 0 0  болатын кубырлар уипн, 

сопактык 2%-дан аспауы тшс.
D/T > 1 0 0  аракатынасындагы кубырлар унйн сопактьщтьщ мэн! сурау салу немесе 

тапсырыс кез1нде кел1сшу! тшс.
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9 Сэйкест1кт1 багалау

9.1 Сапа туралы кужаттардыц rnnrepi
Кубырлар уппн тапсырыс талаптарына сэйкеспк осы стандарта# сэйкес, сэйкеспкп 

багалаумен куэландырылуы тшс.
Егер EN 10204 бойынша «2.1 типтеп» тапсырыс талаптарына сэйкеспк 

декларациясы бер1лген болса, тапсырысты растаган кезде материалды дайындаушы, оньщ 
кузырети уйыммен сертификатталган, сапага кешл беру жуйес1не сэйкес жумыс 
ютегендшн, жэне оньщ дэнекерлеу жумыстары бойынша аттестатгауды, дэнекерлеу 
аппараттары операторларыньщ жэне бузылмайтын сынаулардьщ аттестатталуын к;оса 
алганда, дэнекерлеу кубырларыныц eimipici кезшде пайдаланьшатын процестер мен 
материалдар бойынша арнайы аттестаттаудан еткен дтн  керсету1 тш с.1

9.2 Ь^абылдау кезшдеп бакылау кужаттары
9.2.1 Кабылдау кезшдеп бакылау кужаттарыныц типтер1

Егер 21-опция тацдалмаса, EN 10204 бойынша «2.1 типтеп» тапсырыстыц 
талаптарына сэйкеспк декларациясы пайдаланылады.

21-опция: EN 10204 бойынша «2.2 типтегг» сынау хаттамаларыныц 6ipi 
жариялануы м) мк/п.

Егер EN 10204 бойынша «2.2 типтеп» сынау хаттамасы белпленсе, сатып алушы, 
сэйкеспкп багалауды етизепн  жэне сэйкеспкп багалау кужатын дайындайтын маман 
туралы немесе уйымныц атауы мен мекенжайы туралы дайындаушыны хабар дар етед1.

Егер EN 10204 бойынша кабылдау aKiici «3.2 типте» болса, сертификатты 
шыгаратын тарапты келюу керек.

Егер EN 10204 бойынша кабылдау aKTici «3.1 типте» болса, сэйкеспкп багалауды 
дайындаушы немесе кузыретп тарап етюзепн болады.

9.2.2 Кабылдау кезшдеп бакылау к¥жаттарыныц мазмуны
Кабылдау кезшдеп бакылау кужаттарыныц мазмуны EN 10168 сэйкес келу1 Tnic.
Кабылдау кезшдеп бакылау к¥жаттарыныц барльщ типтершде жетюз1лген ен1мшц 

ерекшел1кпцжэне тапсырыстыц талаптарына сэйкеспп туралы корытындысы болуы тшс.
Тапсырыс талаптарына сэйкеспк декларациясында немесе кабылдау акпсшде келес1 

кодтар жен акпарат камтылуы тшс:
- А коммерцияльщ кел1с1мжэне катысушы тараптар;
-В сэйкеспкп багалау к¥жаты рес1мделген ешмнщ сипаттамасы;
-С01-С03 сынауларга арналган улгшердщ орналасуы, сынау температурасы;
-С 10-С 13 созуга сынау;
-С40-С43 соккыга сынау, егер мумкш болса;
-С60-С69 езге сынаулар (мысалы, жалпаюга сынау);
-С71-С92 куйманы талдау бойынша химиялык курам (ешмд1 талдау, егер мумин 

болса);
-D01 тацбалау жэне сэй-кестенд1ру, бетпц сырткы Typi, шппш жэне елшемд1к 

сипатгамалары;
-D02-D99 герметикалык, бузылмайтын бакылау, материалды сэй-кестещцру;
-Дэнекерлеу жумыстарын журпзу бойынша аттестаттауга с1лтеме;
-Дэнекерлеу аппараттарыныц операторын аттестаттауга с1лтеме;
-Бузылмайтын бакьшау бойынша аттестаттауга сштеме;

1 Л галган талап 97/23/ЕС Директивасында кайталанады: I косымша 4.3 тарау ymiHmi параграф
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Z валидация.
EN 10204 бойынша «2.1 типтеп» тапсырыс талаптарына сэйкеспк декларациясына 

косымша турде дайындаушы сапа кепшнщ тшсп жуйеаш ц сертификатына (9.1 карацыз) 
сштеме жасауы мумюн, егер мумии болса.

9.3 Ь^абылдау кезшдеп бакылаудыц жэне сынаулардыц корытындылары
Кубырлар, сурау салу немесе тапсырыс кезшде аныкдалгандай, 1 немесе 2 сынау 

санаттарына сэйкес багалануы жэне сыналуы тшс (6.1 карацыз).
втюзшетш бакылауды жэне сынауды кабылдау 13 -кестеде жинакталган.

10 Улгшерд1 ipiKTey

10.1 вшмнщ сыналатын б1рл1п
©шмнщ сыналатын б1рлтне, дэл сондай белпл1-б1р диаметр! мен кабыргаларыныц 

калындыгы, болат маркасы, сондай куймадан дайындалган, сондай енд1р1ст1к процестщ, 
уздш аз эрекет пеыпнде дэл сондай толык вцделген немесе мерз1мдж эрекеттеп уксас 
пеште термияльщ ецделген кубыр жатуы тшс.

©шмнщ сыналатын б1рлт yuiiH узындыгы epiKTi мэндерден^ туратын кубырлар 
саны максимум 100, жалпы узындыгы максимум 2000 м болуы тшс.

1)¥зындыктыц epiicri мэндер1 жетюзшетш кубырлардыц узындыгынан cpcicinejiciiyi мумюн (8.8.3 
карацыз).

13-кесте. Ь^абылдау кезшдеп бакылауды жэне сынауларды багалау ацпары

Кабылдау кезшдсп бакылауды немесе 
сынауларды багалау тиш

Сынаулар жиш п Сштем
е

Сынауларга
арналган
стандарт

1 санаттыц 
сьшаулары

2 санаттыц 
сынаулары

Куймаларды талдау Куймага 6ip Куймага 6ip и л
сынау сынау

О н
Белые температурасында созуга Сыналатын Сыналатын 11 2.1 ENISO 6892-1

034 сынау б1рлжке 6ipjii ккс еюсынау
Е? 6i p c b i H a y

Жалпаюга сынауанемесе Сыналатын 0р кубыр 11.4.1 EN ISO 8492
"нн Созуга сакинальщ сынауанемесе б1рлжке 11.4.2 EN ISO 8496
<и Кецейтшуге сынауанемесе 6i p c b i H a y 11.4.3 EN ISO 8493
я
'•ч Диаметрде кецейтшуге сынауанемесе 11.4.4 EN ISO 8495

Ж1кп шлюке сынау 11.5 ENISO 5173
Герметикальщка сынау 0р кубыр 11.8 ENISO 10893-1
блшемдж бакылау 11.9
Кезбен шолпык зерттеу 11.10
Жпсгщ бузылмайтын бакылауыь 11.11 ENISO 10893-2
а) Куйынды ток ENISO 10893-
Ь) Ультрадыбыстык сынау 11
с) Ультрадыбыстык сынау ENISO 10893-6
d) Радиографияльщ сынау ENISO 10893-7
Материалды сэй-кестенд1ру 11.12

6шмд1 талдау (6-опция) Куймага 6ip Куймага 6i p 11.1
сынау сынау
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13-кестенщ соцы

&

к
3о
ей
а
К
3

Жогары температура ксзшдс 
созылуга сынау (11-опция)

Кел1с1м
бойынша
немесекуймага
6ip сынау, жэне
термиялык
ендеудщ уксас
шарттары

Келклм бойынша 
немесек^ймага 
6ip сынау, жэне 
термияльщ 
ендеудщ щсас 
шарттары

11.2.2 E N 1БЭ 6892-2

Жжы созылуга сынау (22-опция) 11.3 ЕШБЭ 6892-1

Белме температурасында соккыга 
сынау (8-опция)

11.6 EN 1БЭ 148-1

Томен температурада соккыга сынау 
(2-опция)

11.6 EN 1БЭ 148-1

Кристаллитаралыкжем!р!лу!н сынау 
(13-опция)

11.7 EN 1БЭ 3651-2

эК Кубырдьщ шеттершен алые Эр кубыр Эр кубыр 11.9
Ю орналаскан кабыргалардыц
п калыццыгын елшеу (24-опция)
ей
Н Жолацтар мен пластиналарды - 11.11 EN 1БЭ 10893-

ламинарльщ акаулардыц болуына 9
ультрадыбыстык сынау (17-опция)
Ламинарльщ акаулардыц болуына - 11.11 EN 1БЭ 10893-
ультрадыбыстык сынау(16-опция) 8

а Сынау эдю1 14 -кестеге сэйкес дайындаушыныц карауында болады. 
b Сынау эдкл дайындаушыныц карауында болады, 6ipaK 16 -кестеге тусшд!рмеш карацыз. 
с Уздшслз дэнекерленген кубырлар ушш, эр енд1р1ст1к узындьщ унпн oip шеттен бастап 6ip

сынау (максимум 18 м)

10.2 Сынауларга арналган улгшерд! дайындау

10.2.1 0шмд1 талдау ушш улгшерд! тацдау жэне дайындау
0н1мд1 талдауга арналган улплер сынауларга арналган механикальщ улплерден 

немесе EN ISO 14284 сэйкес, механикальщ сынаулар журпзшетш жердей кубырдьщ 
калыцдыгынан 1р1кт1леу1 ти1с.

10.2.2 Механикальщ к;асиеттерд1 сынау уш1н улгшерд! орналастыру, багдарлау жэне 
дайындау

10.2.2.1 Жалпы
Сынауларга арналган улплер EN ISO 377 сэйкес кубырдьщ шеттершен 1р1ктелу1

тшс.
10.2.2.2 Базальщ материалды созып сынауга арналган улплер
Базальщ материалды созып сынауга арналган улплер белме температурасында EN 

6892-1 сэйкес дайындалуы тшс.
Базальщ материалды созып сынауга арналган улплержогары температурада EN 

6892-2 сэйкес дайындалуы тшс.
Дайындаушыныц карауы бойынша:
- сырткы диаметр! D < 219.1 мм болатын кубырлар ушш, сынауга арналган улп 

ретшде кубырдьщ тутас KeciHflici, не болмаса кубыр осшш багыты бойынша алынган 
жолактын KeciHflici болуы Tnic;

- сырткы диаметр! D> 219.1 мм жэне < 508 мм болатын кубырлар уиин, сынауларга 
арналган улп келденец багытта да, сондай-ак егер мумкш болса, кубыр осшщ бойымен де 
тацдалуы мумкш. Сынауга арналган улп ретшде не тепстелген жолак, не болмаса 
децгелек профильд1ц тепстелмеген ецделген ynrici болуы тшс;

- сырткы диаметр! D > 508 мм болатын кубырлар ушш, сынауларга арналган улп 
кубыр осшщ келденец багытында тацдалуы Tnic;

Жолак кесюш жэне децгелек профильдш ynrici жзкке карама-карсы жактан алынуы
тшс.

10.2.2.3 Ж1кт! созып сынауга арналган улплер
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Дэнекерленген ж1кп созып сынауга арналган улплер жштщ келденец бойынан 
тацдалуы тшс, бул ретте жлк ортасында болуы тшс. Улп ретшде, тепстелу1 мумкш, 
кубырдын толы к калындыгымен алынатын жолактыц кесюш болуы мумкш; ертлген  vici к 
жойылуы мумюн.

22-опция: Сыртцы диаметр! 219,1 мм-ден асатын кубырлар j min, жжтi келденец 
созуга сынау журггзтед/'.

10.2.2.4 Жалпаюга, сакинальщ созуга, кецейтуге, диаметрде кецейтуге сынауга 
арналган улплер

Жалпаюга, сакинальщ созуга, кецейтуге, диаметрде кецейтуге сынауга арналган 
YлгiлepEN ISO 8492, EN ISO 8496, EN ISO 8493 немесе EN ISO 8495 сэйкес кубырдыц 
тольщ секциясынан турулары тшс.

10.2.2.5 Дэнекерленген ж1кп иш ске сынауга арналган улплер
Дэнекерленген ж1кп иш ске сынауга арналган улплерсол жштщ басында немесе 

оныц цимасында ENISO 5173 сэйкес дайындалуы Tiiic.
10.2.2.6 Соккыга сынауга арналган улплер
Ym стандарттык;У-тэр1здес улп EN ISO 5173 сэйкес дайындалуы тшс. Егер 

буйымныц номиналды цалыцдыгы, секцияны тепстемей сынау уппн стандарттык улпш 
дайындауга мумкшдш бермесе, еш 10 мм-ден аз болатын, 6ipaK 5 мм-ден кем болмайтын 
улплер дайындалуы тшс жэне максималды колжеттмд1 енд1 пайдалананган жен.

Егер еш 5 мм-ден кем болмайтын улплерд1 дайындау мумкш болмаса, кубырлар 
соккыга сыналмайды.

Сынауларга арналган уд1Длер кубыр осшш келденец бойынан ip iia ^ y i тшс; 
келт1р1лген формула бойынша есептелшген Dmm сырткы диаметрдщ белпленген мэнше 
Караганда артьщ болатын жагдайды есепке алмаганда, бул жагдайда улплер кубырдын oci 
бойынан 1р1ктелед1:

Улплердщ орналасуы 8.3 караныз, 8-ш1 жэне 12-mi опциялар.
Сынауларга арналган улплер, ойыктыц осьтш сызыгы кубырдын бетше 

перпендикулярлы болатындай етш дайындалулары Tnic, 2 суретп караныз.

Мундагы
1 -  сынауга арналган бойльщ улп;
2 сынауга арналган келденец улгт; 

Ойьщтыц осьтш сызыгы
кубырдыц бет1 не перпендикулярлы

Dmin = (Т-5) + [756,25/(Т-5)] (2)

2-сурет. С оккы га сынауга арналган улгш щ  багдары
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10.2.2.7 Кристаллитаральщ желйршуш сынауларга ар налган улплер
Кристаллитаральщ жем1ршуш сынауларга арналган улплер EN ISO 3651-2 сэйкес 

дайындалуы тшс.

11 Сынау a/iic repi

11.1 Химиялмк талдау
Аньщталып жэне сипатталып отырган элементтер 3 жэне 4 -кестелердщ деректер1не 

сэйкес келулер1 тшс. Талдаудьщ кол ай л ы физикальщ немесе химияльщ талдамалы эд1с1 
дайындаушыньщ карауында болады. Даулы жагдайда эд1с CEN/TR 10261В ескерш 
дайындаушы мен сатып алушы арасында кел1с1лед1.

11.2 Базалыц материалды созылуга сынау
11.2.1 Белые температурасы кезшде
Сынау белые температурасында EN ISO 6892-1 сэйкес етюзшедц бул ретте мыналар 

аньщталады:
-созылуга 6epiKiiK (Rm);
-6epiicriK шепнщ 0,2 %-ы (Rpo.2 ) жэне, егер мумюн болса, берштш шепнщ 1,0 %-ы

(R Pi,o);
-узшуден кешнп VsoTen болатын, узындьщ елшем1не (L0) катысты узару пайызы; 

егер сынау ушш пропорционалды емес улпш алса, узару пайызы узындьщ елшемше кайта 
есептел1нед1

L0= VsoEN ISO 2566-2 келпршген -кестелерд1 пайдаланып.

11.2.2 Жогары температура кезшде
Сынау EN ISO 6892-2 сэйкес, сурау салу немесе тапсырыс кезшде келюшген 

температурада етюзшед1 (6.2 караныз) жэне oepi KTi к шепшц 0,2 % (Rpo.2 ) шамасы жэне, 
егер мумюн болса, берштш шепшц 1,0 % (Rpi,o) шамасы аньщталады.

П.ЗДэнекерленген ж1кт1 келденец созылуга сынау
Сынау EN ISO 6892-1 сэйкес белые температурасында етюзшедц берштш шепшц 

0,2 % (Rpo.2) шамасы аньщталады.

11.4 Технологиялык; сынаулар
11.4.1 Жалпы
Кубырдын елшемдер1не байланысты, 14 -кестеде келпршген сынаулардыц 6ipeyi 

етюз1лед1.

14-кесте- Технологиялык сынаулар
Сыртцы диаметр D К)абыргалардыц калыцдыгыТ, мм

ММ <2 >2<16 >16<40
<18 Жалпаюга сынауа’ь Жалпаюга сынауа’ь —

18<D<150 Жалпаюга сынауа,ь Диаметрде кецейтуге сынауь Жалпаюга сынау3,11
>150 Созылуга 

сакинальщ сынау0
Созылуга сакинальщ 

cbiHay°’d
Созылуга сацинальщ cbiHayc’d

аЖ1к не горизонтальды жагдайда (циферблатта 3) не вертикальды жагдайда (циферблатта 12).
ьАталган сынау дайындаушыньщ царауы бойынша кейетшуге сынауга ауыстырылуы мумюн.
°Аталган сынау дайындаушыньщ карауы бойынша жалпаюга сынауга ауыстырылуы мумюн
Аталган сынау дайындаушыньщ 

ауыстырылуы мумюн.
царауы бойынша дэнекерленген ж1кт1 И1луге сынауга
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11.4.2 Жалпаюга сынау
Сынау EN ISO 8492 сэйкес еткЫледк
К^убырдыц кеандоа, жазыкуык арасындагы кашыктык Н темендеп формула 

бойынша аныкталатын мэнге жеткенге дешн, пресс астында жалпайтылады:

Н = 1 +с т
C+T/D (3)

Мундагы Н - жуктеме астында елшенген, жазыктыктар арасындагы кашыктык, мм;
D -  белпленген сырткы диаметр, мм;
С -аустенит-ферритп болат уппн 0,07 шамасына жэне аустенитп болат ушш 0,09 

шамасына тен болатын деформацияньщ туракды факторы.
Сынаудан кешн улп жарылулардан немесе бузылулардан таза болуы тшс. Алайда, 

жиектердеп шамалы пайда болып келе жащан жарылулар брактауга непз ретшде 
карастырылмауы тшс.

11.4.3 Созылуга сак;иналык сынау
Сынау EN ISO 8496 сэйкес етюзшедп
Кубырдьщ KeciHflici, уз1лу болганга дешн, перифериялык багытта созылады.
Уз1луден кешн улплерде, уз1лу орнын есепке алмаганда, кершетш жарылулардьщ 

болмауы тшс (улкей-пп керуд1 пайдаланбай).
11.4.4 Кенейтуге сынау
Сынау сыртк;ы диаметр! D<150 мм жэнекабыргаларыньщ калындыгы Т < 10 мм 

болатын куб ыр л ар уш1н гана еттаз!лед1. Сынау EN ISO 8493 сэйкес еттазшедг
Келте кубыр, 15 -кестеде керсет1лген сырткы диаметрд1н D арту пайызына жеткенге 

дешн конус тэр1зд1 куралда 60°-ка созьшады.
Сынаудан кешн улп, уз1лу орнын есепке алмаганда, жарылу немесе бузылусыз 

болуы Tnic, 6ipaK жиектердеп шамалы пайда болып келе жащан жарылулар брактау уш1н 
непз ретшде карастырылмауы Tnic.

15 -кесте— Кецейтуге сынауга цойылатын талаптар

сырткы диаметрдщ арту пайызыё/О3

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

>0,8

9 15 17
а d = D - 2Т

11.4.5 Диаметрде кецейтуге сынау
Сынау EN ISO 8495 сэйкес етюзшедк
Келте кубыр конус тэр1зд1 куралда оныц узшуше дешн созылады. Егер аустенитт1 

болат ymiH imKi диаметрден 40%-га кецеюге жэне аустенит-феритп болат уш1н 30%-га 
кецеюге колжетюзшсе, сынау орындалды деп есептелед1.

Узшу мацыныц сырткы жагындагы бет, уз1лу нуктес1н есепке алмаганда, 
жарылулардан немесе бузылулардан таза болуы тшс. Алайда, жиектердеп шамалы пайда 
болып келе жащан жарылулар брактау уппн непз ретшде карастырылмауы Tnic.

11.5 Дэнекерленген Ж1КТ1 иЕпске сынау
Сынау EN ISO 5173 сэйкес, диаметр! ЗТ болатын жактауды пайдаланып журпз!лед!. 

Сынаудан кешн улп жарылулардан немесе сацылаулардан таза болуы Tnic, 6ipaK оныц 
жиектершдеп шамалы акаулар брактау уппн непз ретшде карастырылмауы Tnic.
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11.6 Соккыга сынау
11.6.1 Сынау EN ISO 148-1 сэйкес, тш сп опцияда керсетшген температурада 

етк1з1лед1 (6.2 караныз).
11.6.2 Сынауларга арналган уш улп ушш орташа мэн 6 немесе 7-кестелердщ 

талаптарын канагаттандыруы тшс. Жеке мэн белпленгеннен темен болуы мумкш, 6ipaK 
оньщ мэшшц 70%-нан аз болмауы керек.

11.6.3 Егер сынауларга арналган улпнщ еш (W) 10 мм-ден темен болса, елшенген 
соккы энергиясы (KVp) темендеп формула бойынша соккы энергиясына (KVc) кайта 
есептелу1 тшс:

с W

Мундагы KVc есептел1нген соккы энергиясы, Дж; 
KVp елшенген соккы энергиясы, Дж;
W сынауларга арналган улпнщ еш, мм.

(4)

Есептелшген соккы энергиясы KVc 11.6.2 келпршген талаптарды канагаттандыруы
тшс.

11.6.4 Егер 11.6.2 талаптары орындалмаса, дайындаушыньщ карауы бойынша дэл 
сол улплерден уш улгще косымша сынау журпзшедт Сынауды канагаттандырарльщ деп 
есептеу ушш, оны кайталаганнан кешн, 6ip уакытта келес1 шарттар орындалуы тшс:

- алты сынаудьщ орташа мэш белпленген минималды орташа мэннен артьщ немесе 
оган тец болуы тшс;

- алты жеке мэндердщ ш ш де екеуден артьщ емес1 белпленген минималды орташа 
мэннен темен болуы мумкш;

- алты жеке мэндердщ 1шшде б1реуден артьщ емес1 белпленген минималды орташа 
мэншц 70%-ына Караганда темен болуы мумкш;

11.6.5 Сынауларга арналган улпнщ мм-мен алынган олшемдерк елшенген соккы 
энергиясыньщ мэш жэне табылган орташа мэн келпр1лу1 Tuic.

11.7 Кристаллитаралык жем1р1лу1н сынау
Кристаллитаральщ жем1ршуш сынау EN ISO 3651-2 сэйкес, белпленген эд1с 

бойынша етюз1лед1 (А немесе В немесе С).

11.8 Герметикалыкка сынау
11.8.1 Г идростатикальщ сынау

Гидростатикальщ сынау 70 бар2) кысымда немесе теменде кел'пр1лген тендеу 
бойынша есептелшген кысым кез1нде етк1з1лед1:

Р =  2 0 —  (5)
Мундагы Р -  сынау кезшдеп кысым, бар;
D -  белпленген сырткы диаметр, мм;
Т -  белпленген кабыргалар кальщдыгы, мм;
S -  болаттьщ аталган маркасы уш1н корсеплген минималды 6epiicriK шепнен 70%-га 

сэйкес келешн кернеу, МПа (6 жэне 7 -кестелерш караныз).
Сынау кысымы сырткы диаметр! D < 457 мм болатын кубырлар уш1н кем дегенде 5 с 

жэне сырткы диаметр! D > 457 мм болатын кубырлар уинн кемшде 10 с усталады.
Кубыр, сынауды кезге кершетш агып кетус1з немесе деформациясыз кетеру1 ти1с.
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Ескерту -осы герметикалывда гидростата калы к сынау oepiKiiioce сынау болып саналмайды.

23- опция: 11.8.1 тармацшасында кврсеттгеннен взгешеленетт жэне белгтенген 
минималды 6epiKmiK шегтен (Rpo.z) 90%-дан томен болатын кернеуге сэйкес келетт 
сынау цысымы (6 жэне 7 -кестелерш царацыз) болаттыц царастырылып отырган 
маркасы ушт, белгтену! muic.

2) 1 бар = 100 кПа

11.8.2 Куйынды токпен сынау
Сынау EN ISO 10893-1 сэйкес журпзшедт

11.9 влшемдердщ сэйкестшш багалау
Белгтенген елшемдер, тузу сызьщтыльщты коса ал ганда, тексершу1 ти1с.
Сырткы диаметр кубырдын шет1нде елшену1 тшс. D >168,3 мм болатын кубырлар 

уш1н диаметр шецбер бойынша сыммен елшену1 мумюн.
Егер 24-опция тацдалмаса, кабыргалар калындыгы кубырдьщ ею шет1нен елшенед1.
24- опция: К^абыргалар цалыцдыгы белгтенген рэммге сэйкес цубырлардыц

шеттертен алые жерде влшенедг.

11.10 Кезбен шолып тексерш-карау
Кубырлар 8.5.1 талаптарына сэйкеспкке кезбен шолу аркылы каралуы тшс.
11.11 Бузылмайтын сынау
11.11.1 Кубырдын дэнекерленген ж т  буюл узындыгы бойынша 16-кестеде 

келт1р1лген эд1ске жэне кабылдау децгешне сэйкес сыналуы Tuic.

16 -кесте. Дэнекерленген Ж1ктщ бузылмайтын бацылауы ушin сынау эдю жэне
кабылдау децгей1

Сынау одюб Мыналар ушш кабылдау децгеш

1 сынау санатсы 2 сынау санатсы

ENISO 10893-2Ь Е1НнемесеЕ2 Е1Н немесе Е2

ENISO 10893-10 U3, суб-санат С U2, суб-санат С

ENISO 10893-11с и з U2

ENISO 10893-6е1 Бейнелеу класы А

EN ISO 10893-7е Бейнелеу класы А Бейнелеу класы А

а Егер 25-опция тацдалмаса, сынау эдю1 дайындаушыныц карауында болады.
25-опция: Бузылмайтын сынау adicin сатып алушы аньщтайды 
'Хабыргаларыныц калыцдыгы 6 мм-ден аспайтын кубырлар унии гана. 
сДогальщ дэнекерлеумен алынган кубырлар ушит
d26-опция: EN ISO 10893-6 бойынша бейнелеу сапасыныц класы В, дэнекерленген :>iciiani 

радиографиялыц сынау кезшде цолданылады.
е 29-опция: EN ISO 10893-7 бойынша бейнелеу сапасыныц класы В, дэнекерленген ж 'иат 

цифрлыц радиографиялыц сынау кезтде цолданылады.

Кубырдьщ шеттер1ндеп дэнекерленген ж1к автоматты турде зерттелмейд1 жэне 1 
жэне U2 сынау санатлары унпн U3 кабылдау децгей1, С суб-санатсы бойынша, 2 сынау 
санаты унпн С суб-санаты бойынша EN 10246-7 сэйкес колмен реттелеттн немесе 
жартылай автоматты ультрадыбыстьщ сыналуы Tnic немесе Kecmyi кажет.
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11.11.2 Егер 16-опция тацдалса (8.5.2.3 караныз), 2 сынау санатыньщ кубырлары EN 
10246-17 сэйкес кубырдын шеттер1нде ламинарльщ акаулардыц болуына ультрадыбыстьщ 
сыналуы кажет.

11.11.3 Егер 17-опция тацдалса (8.5.2.3 караныз), 2 сынау санатыньщ кубырларын 
дайындау уш1н пайдаланылатын жолактардыц/тшмшелерд! ц жиектерц U2 кабылдау 
денгеш бойынша EN 10246-16 сэйкес ламинарльщ акаулардыц болуына ультрадыбыстьщ 
сыналуы тшс.

11.12 Материалды сэйкестещцру
Эр кубыр болаттыц дурью маркасы пайдаланылуы уш1н колайлы эдюпен тексер1лу1 

кажет.
11.13 Ь^айталама сынаулар, сурыптау жэне ецдеу
EN 10021 карацыз.

12 Тацбалау

12.1 Ь о̂са бершген тацбалау
Кубырдын елшем1не байланысты, келес1 тацбалау, кубырлары бар бумага немесе 

жэнпкке жабыстырылатын заттацбаларда пайдаланылуы тшс, не болмаса эр кубыр ец 
болмаса 6ip шетшде ешпейтш турде белплену1 кажет.

Тацбалауда келеа акпарат камтылуы тшс:
-дайындаушыныц атауы немесе сауда белпсц 
-кубырлардыц елшемц
-осыстандарттыц нем1р1жэне болаттыц атауы (немесе HOMipi) (5.2 карацыз); 
-куйманыц HOMipi немесе кодтьщ HOMipi;
-санат, егер пайдаланылатын болса (7.2.1 жэне 7.2.3 карацыз);
-сэйкеспкп багалау екш нщ  белпсц
-жетк1з1л1м немесе ен1м 6ipni ri Hi н TnicTi кужатпен аракатынасын белплеуге 

мумкшдш беретш сэй-кестещцру HOMipi (мысалы тармак немесе тапсырыс HOMipi). 
Дайындаушыныц карауында:
-жетюзшм шарттарын белгшейтш символ (2-кестеш карацыз).
Тацбалау мысалы- X - 168,3 X 4,5 -СТ РК EN 10217-7 - X5CrNil8-10 - TCI -W1 -Y-Zj -Z 2 
мунда:Х -  дайындаушыныц белый;
TCI - 1 сынау санатыньщ белгшеуц 
W1 - жетк1з1л1м шарттарыныц белгшеуц 
У - куйма HeMipi немесе кодтьщ HOMip;
Z\ - сэйкестшп багалау екшшщ белпсц
Z2-c3ftKecTeHflipy HOMipi.

12.2 Ь^осымша тацбалау
27- опция: Сурау салу немесе тапсырыс кезшде келтлген цосымша тацбалау 

цолданылады.

13 Айналым жэне буып-тую

Кубырлар, олармен Tynicneyi тшс ко Mi рте кп болат ленталардан коргалуы кажет.

28- опция: Сурау салу немесе тапсырыс кезшде аныцталган арнайы цоргау 
цолданылады.
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ZA косымшасы 
(ацпараттык)

EN 10217-7:2014 Еуропалык Стандарты мен 97/23/ЕОЕО Директивасыныц мацызды 
талаптарыныц арасындаты аракатынас

EN 10217-7:2014 арнайы талаптар уийн техникальщ шеш1мдерд1 камтамасыз ету 
аркылы кысыммен жумыс 1стейт1н жабдьщтар унпн 97/23/ЕО Директивасыныц непзп 
кау1пс1зд1к талаптарын колдау максатында Еуропальщ Комиссияныц жэне Еуропальщ 
Еркш Сауда Кауымдастыгыныц CEN-re берген тапсырмасы бойынша дайындалды.

Осы Стандарт Еуропальщ Котамдастыктыц Ресми Журналында Директивамен 
байланысып дэйексез ет1лед1 жэне кем дегенде 6ip муше -  мемлекет уинн улттьщ стандарт 
ретшде колданылады, ZA.1 -кестес1нде керсет1лген осы стандарттыц тармактарымен 
кел1су, осы стандарттыц колданылу шепнде Директиваныц мацызды талаптарына жэне 
Еуропальщ Еркш Сауда Кауымдастытыныц нормаларына сэйкест1к презумпциясын 
усынады.

ZА. 1 -кестес1—Еуропальщ Стандарт пен 97/23/ЕО Директивасыныц арасындаты
сэйкестщ

Осы EN
тармактары/тармакша

лары

К^ысыммен жумыс 1стейт1н 
жабдьщ

97/23/ЕО Директивасы 
I-nii косымшасы

Мазмуны

7.2.3 3.1.2 Дэнекерлеу

7.2.1 3.1.3 Бузылмайтын сынаулар

8.3 4.1а Тn id i материалдардыц 
касиеттер1

8.2 жэне8.3.2, 3-кесте, 
4 -кесте жэне 8 -кесте

4.1с Тозу

7.2 жэне8.5 4.Id Технологиялык процесс yniiH 
жарамдыльщ

9 жэне 10 4.3 К,ужаттама

Ескертпе: Баска талаптар жэне ЕО-ыч езге Директивалары осы Еуропалык 
Стандарттыч колданыс саласына rycerin ен 1мге, сондай-ак колданылуы мумкш.
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В.А косымшасы
(акпараттыц)

В. 1 -кестес1. Стандарттардыц сштемел1к халыкаралык, ещрлж стандарттарга, 
шетел мемлекеттершщ стандарттарына сэйкеспп туралы мэл!меттер

Хальщаральщ, ешрлш 
стандарттардыц, шетел мемлекетшщ 
стандартыныц белплеу1 жэне атауы

Сэйкеспк
дэрежеа

¥лттьщ стандарттыц, мемлекетаральщ 
стандарттыц белплеу1 жэне атауы

EN 10020 Болат сурыптарынын 
аньщтамасы мен ж1ктеу1 ШТ

КР СТ EN 10020-2012 -  Болат. Болат 
маркаларыныц аньщтамасы жэне 

жштеуг

EN 10021 Болаттан 
дайындалган буйымдар. 

Жеткззшмнщ жалпы техникальщ 
шарттары.

ш т

КР СТ EN 10021-201_ Болат 
жэнеболаттан дайындалган буйымдар. 

Ж етюзшмнщ жалпы техникальщ 
шарттары*

EN 10027-1 Болатца арналтан 
белплеулер жуйест 1 -бел1м: 
Болаттыц атаулары, непзп 

символдар.

ШТ
КР CTEN 10027-1-2012 Болаттарга 

ар налган белплеулер жуйест 1-бел1м. 
Болаттардыц атауы.

EN 10027-2 Болаттарга арналтан 
белплеулер жуйест 2-бел1м: сандьщ 

жуйе.
ш т

КР CTEN 10027-2-2012 Болаттарга 
арналган белплеулер жуйест 2-бел1м. 

Нем1рлеу жуйест

EN 10028-7:2007 К,ысыммен 
жумыс icTeyre арналтан болаттан 

дайындалган жалпак буйымдар. 7 - 
бел1м: Тот баспайтын болаттар.

ш т

ГОСТ ЕН 10028-7-2007 Кысыммен 
жумыс icTeyre арналган болат жалпак 

буйымдар. 7-бел1м: Тот баспайтын 
болаттар

EN 10052 Тем1рден 
дайындалган буйымдарга арналтан 

термиялык ецдеу бойынша 
терминдер сездш.

ш т

КР CTEN 10052-2013 
КАр а м е т а л д а р д а н  

ДАЙЫНДАЛГАН 0Н1МД1 
ТЕРМИЯЛЫК, 0НДЕУ Терминдер мен 

аныктамалар

EN 10088-1 Тот баспайтын 
болаттар. 1 бел1м: Тот баспайтын 

болаттар пзбест
ш т

КР СТ СТБ ЕН 10088-1-2011 Тот 
баспайтын болаттар. 1-бел1м: Тот 

баспайтын болаттар т!збеа

EN 10168:2004 Болаттан 
дайындалган буйымдар. Кдбылдау 
кезшдеп бакылау актшерг Аппарат 

Ti36eci жэне сипаттамасы.

ш т

КР СТ EN 10168-2012 Болаттан 
дайындалган буйымдар. Кабылдау 
кезшдеп бакылау актшерг Акпарат 

Ti36eci жэне сипаттамасы

EN 10204:2004 Металл 
ешмдерг Инспекцияльщ кужатгар 

типтер1.
ш т

КР СТ EN 10204-2012 Металл ешмдерг 
Кабылдау кезшдеп бакылау 

кужаттарыныц типтер1
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В. 1-кестестщ жалгасы

Хальщаральщ, ешрл1к 
стандарттардьщ, шетел мемлекетшщ 
стандартыньщ белплеу1 жэне атауы

Сэйкест1к
дэрежеа

¥лттык; стандарттьщ, мемлекетаральщ 
стандарттьщ белплеу1 жэне атауы

EN ISO 148-1:2010 Металл 
материалдар.Шарли бойынша 

маятникт1 коперде соккыга сынау. 1 
бел1м. Сынау эд1с1.

MOD
К;Р СТ 1765-2008 «Болат. Шарли 

бойынша соккылык бер1кт1кке сынау 
(и-тэр1здес керт1п барулплер)»

EN ISO 377:2013 Болат жэне 
болаттан дайындалган ен1м. 

Механикальщ сынаулар кезшде 
сынауларга арналган улгшерд1 
орналастыру (ISO 377:2013).

ШТ

КР СТ ИСО 377-2011 «Болат жэне 
болат буйымдар. Механикальщ 

сынауларга арналган фрагменттер мен 
улгшердщ орналасуы жэне оларды 

дайындау»

EN ISO 2566-2 Болат. Созу 
шамаларын турлецщру. 2 бел1м: 

Аустенитт1 болаттар (ISO 2566-2).
ШТ

К? CTISO 2566-2-2012 Болат. 
Салыстырмалы узарту шамаларын 

аудару -кестест 2-бел1м. Аустенита 
болат

EN ISO 3651-2:1998Тот 
баспайтын болаттардьщ 

кристаллитаральщ коррозиясыньщ 
кедерпсш аньщтау. 2 бел1м: 

Ферритт1, аустенитт1 жэне феррит- 
аустенита (дуплекст1) тот баспайтын 

болаттар. К у юрт к;ынщылы бар 
ортада коррозияльщ сынаулар (ISO 

3651-2:1998).

ШТ

КР СТ ISO 3651-2-2012 Тот баспайтын 
болаттар. Тот баспайтын болаттардьщ 

кристаллитаральщ коррозиясыньщ 
берштшн аньщтау. 2-бел1м: Феррита, 

аустенита жэне феррит-аустенита 
(дуплекс) тот баспайтын болаттар.

Кушрт кынщылы бар ортада 
коррозияльщ сынаулар

EN ISO 6892-1:2009 Металл 
материалдар. Созылуга сынаулар. 1 

бел1м. Белые температурасында 
сынау. (ISO 6892-1:2009).

ШТ
КР СТ ИСО 6892-1-2010 «Металл 

материалдар. Созылуга сынаулар. 1- 
бел1м. Белые температурасында сынау»

EN ISO 9712:2012 Бузылмайтын 
бак;ылау. Персоналдьщ бш ктш ш  

жэне оны аттестаттау (ISO 
9712:2012).

ШТ
КР СТИСО 9712-2008 «Бузылмайтын 
бак;ьшау. Персоналдьщ б ш к т ш т  жэне 

оны аттестаттау»

EN ISO 14284:2002 Шойын, 
болат жэнекорытпалар. Химияльщ 

курамды аньщтау ушш сынамаларды 
ipiierey эдю1 (ISO 14284:2006).

ШТ
КР СТ ИСО 14284-2011 «Шойын жэне 

болат. Химияльщ курамды аньщтау 
уннн улплерд1 ipiierey жэне дайындау»

ISO 11484:2009 Болат 
буйымдар. Жумыс беруппнщ 

персонал уинн бузылмайтын бак;ылау 
бойынша б ш к тш к жуйеа

ШТ

КР СТ ISO 11484-201_ Болат буйымдар. 
Жумыс беруш1н1н персонал унпн 
бузылмайтын бакылау бойынша 

б ш к тш к жуйес!*

97/23/ЕО Директивасы 
К,ысыммен жумыс ютейтш жабдьщ - 

Pressure equipment directive (PED)
NEQ «К,ысыммен жумыс icTefiiiH жабдыкдъщ 

KayincisflinHe койылатын талаптар»ТР

*Жариялануы тшс
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0О Ж  77.140.75 МСЖ 75.180

Туйш сездер: к;ысыммен жумыс icTeyre арналган дэнекерленген болат кубырлар, тот 
баспайтын болаттан дайындалтан кубырлар, кубырларта арналган жетюзшмнщ 
техникальщ шарттары
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3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 10217-7-2014 Welded 
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(Трубы стальные сварные для работы под давлением. Технические условия поставки. 
Часть 7. Трубы из нержавеющей стали).

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).
Официальные экземпляры европейских стандартов, 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 
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особенностями построения государственной системы технического регулирования.

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

Степень соответствия -  идентичная (ШТ).
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а текст изменений и поправок -  в ежемесячно издаваемых информационных указателях 
«Национальные стандарты». В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего 
стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячно 
издаваемом информационном указателе «Национальные стандарты»
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные сварные для работы под давлением 
Технические условия поставки

Часть 7
ТРУБЫ ИЗ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки для сварных труб 
с круглым поперечным сечением в двух видах испытаний, изготовленных из аустенитной 
или аустенитно-ферритной нержавеющей стали, предназначенных для работы под 
давлением и устойчивыми к коррозии при комнатной, повышенной и пониженной 
температурах.

2 Нормативные ссылки

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

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

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

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

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system (Система 
обозначений для сталей. Часть 2: Числовая система).

EN 10028-7:2007 Flat products made of steels for pressure purposes - Part 7: Stainless 
steels (Плоские изделия из стали для работы под давлением. Часть 7: Нержавеющие 
стали).

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

EN 10088-1:2014 Stainless steels - Part 1: List of stainless steels (Нержавеющие стали. 
Часть 1: Перечень нержавеющих сталей).

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

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металлические 
продукты. Типы инспекционных документов).

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

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel - European standards for the determination of chemical 
composition (Железо и сталь. Определение химического состава. Европейские стандарты).

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

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

EN ISO 1127:1996 Stainless steel tubes - Dimensions, tolerances and conventional masses 
per unit length (Трубы из нержавеющей стали. Размеры. Допуски и условная масса на 
единицу длины (погонная масса)) (ISO 1127).

EN ISO 2566-2:1999 Steel - Conversion of elongation values - Part 2: Austenitic steels 
(Сталь. Преобразование величин растяжения. Часть 2: Аустенитные стали) (ISO 2566-2).

EN ISO 3651-2:1998 Determination of resistance to intergranular corrosion of stainless 
steels - Part 2: Ferritic, austenitic and ferritic-austenitic (duplex) stainless steels - Corrosion test 
in media containing sulfuric acid (Определение сопротивления межкристаллитной коррозии 
нержавеющих сталей. Часть 2: Ферритные, аустенитные и ферритно-аустенитные 
(дуплексные) нержавеющие стали. Коррозионные испытания в среде, содержащей серную 
кислоту) (ISO 3651-2:1998).

EN ISO 5173:2010 Destructive tests on welds in metallic materials - Bend tests 
(Разрушающие испытания на сварных швах в металлических материалах. Испытания на 
загиб) (ISO 5173:2009).

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

EN ISO 6892-2:2011 Metallic materials - Tensile testing - Part 2: Method of test at 
elevated temperature (Материалы металлические. Испытания на растяжение. Часть 2. 
Метод испытания при повышенной температуре). (ISO 6892-2:2011)

EN ISO 8492:2013 Metallic materials - Tube - Flattening test (Материалы 
металлические. Трубы. Испытание на сплющивание). (ISO 8492:2013).

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

EN ISO 8495:2013 Metallic materials - Tube - Ring-expanding test (Материалы 
металлические. Трубы. Испытание на развальцовку кольца). (ISO 8495:2013).

EN ISO 8496:2013 Metallic materials - Tube - Ring tensile test (Материалы 
металлические. Труба. Испытание на растяжение кольца). (ISO 8496:2013).

EN ISO 9712:2012 Non-destructive testing - Qualification and certification of NDT 
personnel (Неразрушающий контроль. Квалификация и аттестация персонала) (ISO 
9712:2012).

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 leaktightness (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 
1. Автоматический электромагнитный контроль стальных бесшовных и сварных труб 
(кроме труб, полученных дуговой сваркой под флюсом) для верификации герметичности) 
(ISO 10893-1).

EN ISO 10893-2:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 2: Automated eddy 
current testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the 
detection of imperfections (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 2. 
Автоматический метод вихретокового контроля стальных бесшовных и сварных труб 
(кроме труб, полученных дуговой сваркой под флюсом) для обнаружения дефектов) (ISO 
10893-2).

2
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EN ISO 10893-6:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 6: Radiographic testing 
of the weld seam of welded steel tubes for the detection of imperfections (Неразрушающий 
контроль стальных труб. Часть 6. Радиографический контроль шва сварных стальных труб 
для обнаружения дефектов) (ISO 10893-6).

EN ISO 10893-7:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 7: Digital radiographic 
testing of the weld seam of welded steel tubes for the detection of imperfections 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 7. Цифровой радиографический 
контроль шва сварных стальных труб для обнаружения дефектов) (ISO 10893-7).

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 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 8. Автоматический ультразвуковой 
контроль бесшовных и сварных стальных труб для обнаружения дефектов расслоения) 
(ISO 10893-8).

EN ISO 10893-9:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 9: Automated ultrasonic 
testing for the detection of laminar imperfections in strip/plate used for the manufacture of 
welded steel tubes (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 9. Автоматический 
ультразвуковой контроль для обнаружения дефектов расслоения в полосовом/листовом 
металле, используемом для изготовления сварных стальных труб) (ISO 10893-9).

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 (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 10893-11:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 11: Automated 
ultrasonic testing of the weld seam of welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or 
transverse imperfections (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 11. 
Автоматический ультразвуковой контроль шва сварных стальных труб для обнаружения 
продольных и/или поперечных дефектов) (ISO 10893-11).

EN ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для 
определения химического состава) (ISO 14284:2006).

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).

ISO 857-1:1998 Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: Metal welding 
processes (Сварка и родственные процессы. Словарь. Часть 1: Процессы сварки металлов).

3 Термины и определения

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

3.1 Вид испытаний (Test category): Классифицирование, указывающее на 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.
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4 Обозначения

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

ТС вид испытаний.

Примечание - см. таблицу 2 для обозначений и условий поставки.

5 Классификация и обозначение

5.1 Классификация
Согласно системе классификации по EN 10020, сорта стали подразделяются на:
- аустенитные стали (коррозионно-стойкие);
- аустенитно-ферритные стали.

5.2 Обозначение
Для труб, описываемых в настоящем стандарте обозначение стали состоит из:
- номера настоящего стандарта; плюс: либо
- названия стали согласно EN 10027-1:
- номера стали, приписанного согласно EN 10027-2.

6 Информация, предоставляемая заказчиком

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна быть предоставлена покупателю при запросе или 

заказе:
a) количество (масса, общая длина или число);
b) наименование "труба";
c) размеры (внешний диаметр D и толщина стенок Т) (см. 8.8.1);
d) обозначение сорта стали согласно настоящему стандарту (см. 5.2);
e) вид испытаний (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) Информация о процессе производства стали (см. 7,1);
2) Процесс изготовления труб и/или режим (см. 7.2.1);
3) Переплавленный внутренний шов (см. таблицу 1);
4) Внутренний шов изготовлен накаткой или переплавкой (см. таблицу 1);
5) Условия поставки (см. 7.2.3);
6) Анализ продукции (см. 8.2.2);
7) Дополнительные механические испытания образцов, подвергнутых различной или 

дополнительной термообработке (см. 8.3.1);
8) Проверка энергии удара при комнатной температуре (см. 8.3.1);
9) Установленные механические свойства при комнатной температуре для труб из 

аустенитной стали с толщиной стенок более 60 мм (см. таблицу 6, сноску а);
10) Установленный предел прочности при повышенной температуре для труб из 

аустенитной стали с толщиной стенок более 60 мм (см. таблицу 8, сноску а);
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11) Проверка предела прочности Rp 0 ; 2  или Rpi;0 при повышенной температуре (см. 
8.3.2);

12) Проверка энергии удара при пониженной температуре (см. 8.3.3);
13) Испытание на межкристаллитную коррозию (см. 8.4);
14) Восстановление сварного шва (см. 8.5.1.5);
15) Выбор метода испытания на герметичность (см. 8.5.2.2);
16) Неразрушающее испытание концов труб на наличие ламинарных дефектов (см. 

8.5.2.3);
17) Неразрушающее испытание краев полос и пластин на наличие ламинарных 

дефектов (см. 8.5.2.3);
18) Специальная подготовка концов (см. 8.7);
19) Точные длины (см. 8.8.3);
20) Класс допуска D 4 для D < 168,3 мм (см. таблицу 10);
21) Протокол испытания «типа 2.2» отличный от стандартного (см. 9.2.1);
22) Испытание на поперечный разрыв шва (см. 10.2.2.3);
23) Испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.8.1);
24) Измерение толщины стенок вдали от концов (см. 11.9);
25) Выбор неразрушающего метода испытания для оценки соответствия сварного 

шва (см. таблицу 16);
26) Класс качества изображения В по EN ISO 10893-6 для радиографического 

исследования сварного шва (см. таблицу 16);
27) Дополнительное обозначение (см. 12.2);
28) Специальная защита (см. 13);
29) Класс качества изображения В по EN ISO 10893-7 для цифрового 

радиографического исследования сварного шва (см. таблицу 16);

6.3 Примеры заказа
6.3.1 Пример 1
2000 м сварной трубы W1 (см. таблицу 2) с внешним диаметром 168,3 мм, толщиной 

стенок 4,5 мм, классами допуска D 3 и Т 3, в соответствии с настоящим стандартом, 
изготовленной из стали марки X 2C rN il9-ll вид испытаний 1, согласно декларации 
соответствия требованиям заказа «типа 2.1» по EN 10204:

Пример - 2000 м - Труба - 168,3 X 4,5 - EN 10217-7- Х2Сг№19-11 -ТС 1 - Опция 5: 
W1

6.3.2 Пример 2
300 м обработанной начисто сварной трубы WCA (см. таблицу 2) с внешним 

диаметром 42,4 мм, толщиной стенок 2,6 мм, классами допуска D 3 и Т 3, в соответствии с 
настоящим стандартом, изготовленной из стали марки 1.4301, вид испытаний 2, с 
испытанием на межкристаллитную коррозию (EN ISO 3651-2, метод А), проверка предела 
прочности при 300° С, неразрушающее испытание краев полос на наличие ламинарных 
дефектов, согласно протоколу испытания «типа 2.2» изготовителя по EN 10204:

Пример - 300 м - Труба - 42,4 X 2,6 - EN 10217-7 - 1.4301 - ТС 2 - Опция 5: WCA - 
Опция 11: 300° С - Опция 13: А - Опция 17 - Опция 21: 3.2 (выпуск изготовителя)

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Производство стали - на усмотрение изготовителя, см. также Опцию 1.
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Опция 1: Покупатель может быть информирован об использованном методе 
производства стали. Указание о процессе производства может содержаться в 
документах оценки соответствия.

7.2 Производство труб и условия поставки
7.2.1 Трубы могут изготавливаться из горячего или холодного проката, листов или 

полос в соответствии с EN 10028-7. Они должны быть сварены вдоль с помощью дуговой 
или лазерной сварки путем расплавления прилегающих кромок, с добавлением или без 
добавления присадочного металла в соответствии с одним из режимов, определенных в 
таблице 1. Определения соответствующих методов сварки плавлением приведены в 4.2 
ISO 857-1:1998.

Если Опция 2 не выбрана, указание производственного процесса и/или режима 
находится на усмотрении изготовителя.

Опция 2: Процесс производства труб и/или режим задается покупателем.
Окончательно обработанные трубы не должны иметь сварных швов, соединяющих в 

длину полосы горячего или холодного проката перед формовкой.
Опция 3: (см. таблицу 1).
Опция 4: (см. таблицу 1).

7.2.2 Сварочные работы должны выполняться квалифицированным персоналом в 
соответствии с действующими процедурами. Для работы с оборудованием под давлением 
II, Ш и IV категорий технологический процесс и персонал должны быть утверждены 
компетентной третьей стороной или признанной сторонней организацией1.

Таблица 1 -  Процесс производства труб, режим, исходный материал, процедура 
___ _________________  формовки и режим сварки ____________________
1 2 3 4 5

Режим Производственный 
процесс а

Исходный
материал

Процедура
формовки Состояние сварного шва ь

01

Автоматическая 
дуговая сварка

Полосы горячего 
или холодного 

проката

Непрерывная 
формовка из 

полосы

После сварки се

02
Сварка, наружная 

шлифовкасе 
наплавленный шов*

03 Сварка, наплавленный 
шов

04 Лазерная сварка
Полосы горячего 

или холодного 
проката

Непрерывная 
формовка из 

полосы

Сварка, наружная 
шлифовка с наплавленный 

шов*

05 Автоматическая 
дуговая сварка

Листы или 
пластины горячего 

или холодного 
проката

Однократная 
формовка из 

пластины или 
листа

После сварки<|,е

06
Автоматическая 

дуговая и лазерная 
сварка

Листы или 
пластины горячего 

или холодного 
проката

Однократная 
формовка из 

пластины или 
листа

После сварки<|,е

07 Электронно-лучевая
сварка

Листы или 
пластины горячего 

или холодного 
проката

Однократная 
формовка из 

пластины или 
листа

После сварки<|,е

1 Данное требование повторяется в Директиве 97/23/ЕС в соответствии со статьями 
12 и 13.
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_______________________________Окончание таблицы 1_______________________
* Сварка наплавлением = наплавленная или кузнечная сварка.

** Для этих труб, т.е. для труб сваренных из листов или пластин, лазерная сварка или электронно­
лучевая сварка используются с автоматической дуговой сваркой.
а Трубы с внешним диаметром, не превышающим 168,3 мм, могут дополнительно доводиться до 
требуемого размера холодной обработкой13 (см. тип условий WCA и WCR в таблице 2). 
ь Термины "после сварки", "сварка, наружная шлифовка"," наплавленный шов" и "холодная 
обработка" применяются к состоянию труб перед тепловой обработкой, если таковая требуется, в 
соответствии с таблицей 2.
с По требованию, внутренний шов может быть переплавлен. Опция 3: Внутренний шое 
переплавлен.
d По требованию, внутренний шов может быть обработан прокаткой или переплавлен. Опция 4: 
Внутренний шов обработан прокаткой или переплавлен.
е Сварной стык может быть изготовлен в один или несколько раздельных слоев.__________________

7.2.4 Типы условий поставки труб приведены в таблице 2. Если не выбрана Опция 5, 
выбор типа условий поставки находится на усмотрении производителя.

Опция 5: Тип условий поставки определяется покупателем.

Таблица 2 -  Условия поставки
Маркировка Тип условий поставки a Состояние поверхности

wob Сварены из пластин, полос или листов горячей или 
холодной прокатки ID, 2D, 2Е, 2В

После сварки

W ? Сварены из пластин, полос или листов горячей прокатки 
1D, снята окалина

Чистый металл

W lA b Сварены из пластин, полос или листов горячей прокатки 
1D, термообработаны, снята окалина

Чистый металл

WlRb Сварены из пластин, полос или листов горячей прокатки 
1D, светлый отжиг.

Блестящий металл

W ? Сварены из пластин, полос или листов холодной 
прокатки 2D, 2Е, 2В, снята окалина

Чистый металл

W 2Ab Сварены из пластин, полос или листов холодной 
прокатки 2D, 2Е, 2В, термообработаны, снята окалина

За исключением шва, 
существенно более гладкий, 
чем для типов W 1 и W 1А

W2Rb Сварены из пластин, полос или листов холодной 
прокатки 2D, 2Е, 2В, светлый отжиг.

Блестящий металл

WCA Сварены из пластин, полос или листов горячей или 
холодной прокатки ID, 2D, 2Е, 2В, термообработаны 
соответствующим образом, не менее 20% холодной 
формовки, термообработка, с рекристаллизованным 
сварным швом, снята окалина

Чистый металл, шов почти 
не виден

WCR Сварены из пластин, полос или листов горячей или 
холодной прокатки ID, 2D, 2Е, 2В, термообработаны 
соответствующим образом, не менее 20% холодной 
формовки, светлый отжиг, с рекристаллизованным 
сварным швом.

Блестящий металл, шов 
почти не виден

WG Шлифовка0 Блестящий металл- 
шлифовка, тип и степень 
шлифовки согласуются на 
момент запроса или заказаа

WP Полировка0 Блестящий металл- 
полировка, тип и степень 
полировки согласуются на 
момент запроса или заказаа

7
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_________________________________Окончание таблицы 2____________________________
а Маркировка плоской продукции соответствуют EN 10028-7.
ь Для труб, заказанных с полированным швом ("наплавленный шов") буква "Ь" добавляется к 

символу типа условий (напр. W2Ab).
0 Условия W2, W2A, W2R, WCA или WCR обычно берутся за исходные.
d Следует указать в запросе или заказе, требуется ли шлифовка или полировка, внутренняя или 

внешняя, или внутренняя и внешняя.

8 Требования

8.1 Общие
При поставке на условиях, указанных в 7.2.3, и проверенных согласно пунктам 9, 10 

и 11, трубы должны отвечать требованиям настоящего стандарта.
Так же должны выполняться общие технические требования поставки, 

определенные в EN 10021.

8.2 Химический состав

8.2.1 Анализ отливки
Анализ отливки, предоставляемый производителем стали, должен соответствовать 

требованиям таблицы 3 для аустенитной стали и таблицы 4 для аустенитно-ферритной 
стали.

Когда сварные трубы производятся согласно настоящей части EN 10217, следует 
учитывать, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от самой стали, 
но также от термообработки и условий подготовки и проведения сварки.

8.2.2 Анализ продукции
Опция 6: Анализ продукции для труб должен быть предоставлен.
Таблица 5 определяет допустимые отклонения в результатах анализа продукции от 

указанных пределов по анализу отливок, приведенных в таблицах 3 и 4.
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Таблица 3 -  Химический состав (анализ отливок)3 аустенитных сталей, % масс
Марка стали С

max
Si

max
Mn
max

P
max

s
max N Cr Cu Mo Ni Прочее

Наименование Номер стали
Х2СгШ 8-9 1.4307 0.030 1.00 2.00 0.045b 0.015b <0.11 17.50-19,50 8.00-10.00 -

X2CrNil9-l 1 1. 4306 0.030 1.00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 18,00 -20,00 10,00- 12,00 -

X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1.00 2,00 0.045b 0.015b 0.12-0.22 17.00- 19,50 8.50-11.50 -

X5CrNil8-10 1.4301 0.07 1,00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 17.00 - 19,50 8,00- 10.50 -

X6CrNiTil8-10 1.4541 0.08 1.00 2.00 0.045b 0.015b - 17.00 - 19,00 - - 9,00 - 12.00 Ti 5xC 
до 0.70

X6CrNiNbl8-10 1.4550 0.08 1,00 2,00 0.045b 0.015b - 17,00 - 19.00 - - 9.00 - 12,00 Nb ЮхС 
до 1.00

X2CrNiMol7-12-2 1.4404 0.030 1.00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 16.50 - 18.50 2,00-
2,50

10.00- 13,00 -

X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 0,07 1.00 2.00 0.045b 0.015b <0.11 16.50 - 18,50 - 2.00-
2.50

10.00- 13.00 -

X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4571 0,08 1.00 2,00 0.045b 0.015b 16.50- 18,50 - 2,00-
2.50

10,50- 13,50 Ti 5xC 
до 0.70

X2 CrNiMol7-12-3 1.4432 0.030 1,00 2,00 0.045b 0.015b <0.11 16.50 - 18.50 - 2.50-
3.00

10,50- 13.00 -

X2CrNiMoN 17-13-3 1.4429 0.030 1,00 2,00 0,045b 0,015b 0.12-0.22 16.50 - 18.50 - 2.50-
3,00

11.00- 14.00 -

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 0.05 1.00 2.00 0.045b 0.015b <0,11 16.50 - 18.50 - 2.50-
3,00

10,50- 13,00 -

X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 0.030 1.00 2,00 0.045b 0.015b <0,11 17.00 - 19.00 - 2.50-
3,00

12.50- 15.00 -

X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 0.030 1,00 2,00 0.040b 0.015b 0,12-0.22 16.50 - 18.50 - 4.00-
5.00

12.50- 14.50 -

X2CrNiMo 18-15-4 1.4438 0.030 1.00 2.00 0.045b 0,015b <0.11 17,50 - 19.50 - 3.00-
4.00

13,00- 16.00 -

XlNiCrMoCu31-27-
4

1.4563 0,020 0,70 2.00 0.030 0.010 <0,11 26.00 - 28,00 0.70-
1.50

3.00-
4,00

30.00 - 32.00 -
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Окончание таблицы 3
Марка стали С

шах
Si

max
Mn
max

P
max

s
max N Cr Cu Mo Ni Прочее

Наименование Номер стали
XlNiCrMoCu25-20-
5

1.4539 0,020 0.70 2.00 0.030 0.010 <0.15 19.00-21.00 1,20-
2,00

4,00-
5,00

24.00 - 26.00 -

XI CrNiMoCuN20- 
18-7

1.4547 0.020 0.70 1.00 0.030 0.010 0.18 to 0.25 19.50 -20,50 0.50-
1.00

6.00-7.00 17.50- 18.50 -

XlNiCrMoCuN25-
20-7

1.4529 0,020 0.50 1.00 0.030 0,010 0.15 to 0.25 19.00-21.00 0.50-
1,50

6.00-
7,00

24.00 - 26.00

а Элементы, не перечисленные в данной таблице, не могут быть намеренно добавлены в сталь без согласия покупателя, за исключением ( 
обработки отливки. Должны быть приняты все необходимые меры предосторожности во избежание попадания подобных элементов из лома 
материалов, используемых в производстве, поскольку это может ухудшить механические свойства и пригодность стали.

ь Для труб, сваренных без присадочного металла, суммарное содержание серы и фосфора должно быть не более 0,040 %.
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Таблица 4 -  Химический состав (анализ отливок)3 аустенитно-ферритных сталей, % масс

Марка стали С
max

Si
max

Mn
max

pb
max

Sb
max

N Cr Cu Mo Ni ПрочееНаименование Номер
стали

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0.030 1.00 2.00 0.035 0.015 0.10-0 .22 21,00-23.00 - 2.50-3.50 4,50 - 6.50 -

X2CrNiN23-4 1.4362 0.030 1.00 2.00 0,035 0,015 0.05 - 0.20 22,00 - 24.00 0,10-0 ,60 0.10-0.60 3.50-5.50 -

X2CrNiMoN25-7-4 1 4410 0.030 1.00 2.00 0,035 0.015 0,20 - 0.35 24.00 - 26.00 - 3,00 - 4.50 6,00 - 8.00 -

X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 0.030 1.00 1,00 0.035 0,015 0.20-0.30 24.00 - 26.00 0,50- 1.00 3.00 - 4.00 6,00 - 8.00 W 0,50- 1.00

а Элементы, не перечисленные в данной таблице, не могут быть намеренно добавлены в сталь без согласия покупателя, за исключением финишной обработки 
отливки. Должны быть приняты все необходимые меры предосторожности во избежание попадания подобных элементов из лома и других материалов, используемых в 
производстве, поскольку это может ухудшить механические свойства и пригодность стали.
_____ ь Для труб, сваренных без присадочного металла, суммарное содержание серы и фосфора должно быть не более 0,040 %.________________________________________
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Таблица 5 -  Допустимые отклонения данных анализа продукции от пределов, 
указанных для анализа отливок в таблицах 3 и 4

Элемент Предельное значение в анализе 
отливок согласно таблицам 3 и 4

Допустимые отклонения данных 
анализа3

% масс % масс

Углерод <0.030 0.005

>0,030 <0,08 ±0.01

Кремний <1.00 0.05

Марганец <1,00 0.03

> 1,00 <2.00 0,04

Фосфор < 0,030 0.003

> 0,030 - < 0.045 0.005

Сера <0.015 0,003

Азот <0.35 ±0.01

Хром > 16,50 <20,00 ±0.20

>20,00 <28.00 ±0,25

Медь < 1.00 ±0.07

> 1,00 <2.00 ±0.10

Молибден <0,60 ±0.03

>2.00 <7,00 ±0,10

Ниобий < 1,00 ±0,05

<5,00 ±0,07

Никель >5,00 <10.00 ±0,10

> 10,00 <20.00 ±0,15

> 20,00<32.00 ±0,20

Титан <0.70 ±0.05

Олово <1,00 ±0.05

а Если некоторые анализы проводятся на отливках, и найденное содержание отдельных элементов 
лежит за пределами допустимого интервала химического состава, установленного для анализа 
отливок, допускается превышение максимального значения или опускание ниже минимального 
значения, но не для одной отливки одновременно.

8.3 Механические свойства

8.3.1 При комнатной температуре
Механические свойства труб должны удовлетворять требованиям таблиц 6 и 7 и 

пункта 11.
Если термическая обработка отличается от, или является дополнительной по 

отношению к обычной термообработке, проводимой после поставки труб, покупатель 
может затребовать, в момент запроса или заказа, дополнительные механические 
испытания образцов, получивших термическую обработку, отличную от, или 
дополнительную по отношению к указанной в таблицах 6 и 7.
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Термическая обработка образцов и механические свойства, определяемые в 
испытаниях, должны согласовываться покупателем и изготовителем во время запроса или 
заказа.

Опция 7: Дополнительные механические испытания образцов, подвергнутых 
отличной или дополнительной термообработке, должны быть проведены.

Опция 8: Испытание на удар должно быть проведено при комнатной температуре 
(см. таблицы б и 7). Локализация образца для испытаний, со стороны шва или с 
противоположной стороны, должна согласовываться во время запроса или заказа.

Опция 9: (см. таблицу 6, сноску а).

8.3.2 При повышенной температуре

Значения минимального предела прочности Rpo, 2  и Rpi,o при повышенной 
температуре указаны в таблицах 8 и 9.

Опция 10: (см. таблицу 8, сноску а).

Опция 11: Предел прочности Rpo, 2  и Rpiro должен быть проверен, (для аустенитно­
ферритных сталей в таблице 9 применяется только Rp0Д  -  Температура при 
испытаниях должна быть согласована во время запроса или заказа.

8.3.3 При низкой температуре

Величина энергии удара при заданной низкой температуре должна отвечать 
требованиям таблиц 6 и 7.

Опция 12: Испытание на удар при низкой температуре должно быть проведено. 
Локализация образца для испытаний, со стороны шва или с противоположной стороны, 
должна согласовываться во время запроса или заказа.
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Таблица 6 - Механические свойства при толщине стенок до 60 мма для аустенитных сталей в условиях раствора для отпуска

Свойства при растяжении при комнатной 
температуре ь

Характеристика удараь Стандартные условия 
термообработки

Сопротивление
межкристаллитной
коррозии

Марка стали Предел
прочности

прочность 
на растя­
жение

Удлинение Минимальная средняя 
поглощенная энергия KV 
Дж

RP0,2
min

RPi,o
min

Я в с A min (%) При коми. Т -ре При -
196 °С

Температура
раствораа

Охлаж­
дение ве

f Метод в 
ENISO 3651- 
2

Наименование Номер стали МПа МПа МПа 1 t 1 t t

X2CrNil8-9 1.4307 180 215 470-670 40 35 100 60 60 1000-1100 w. а да А

X2CrNil9-l 1 1.4306 180 215 460-680 40 35 100 60 60 1000-1100 w. а да А

X2CrNiN18-10 1.4311 270 305 550-760 35 30 100 60 60 1000-1100 w. а да А

X5CrNil8-10 1.4301 195 230 500-700 40 35 100 60 60 1000-1100 w. а да8 А

X6CrNiTil8-10 1.4541 200 235 500-730 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X6CrNiNbl8-10 1.4550 205 240 510-740 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а да8 А

X6CrNiMoT i 17-12- 
2

1.4571 210 245 500-730 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X2CrNiMol7-12-3 1.4432 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X2CrNiMoN17-13-
3

1.4429 295 330 580-800 35 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а да8 А
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Окончание таблицы б
Свойства при растяжении при комнатной 
температуре ь

Характеристика удараь Стандартные условия 
термообработки

Сопротивление
межкристаллит-ной
коррозии

Марка стали Предел
прочности

Прочность на 
растя­
жение

Удлинение Минимальная средняя 
поглощенная энергия KV 
Дж

RP0,2
min

RPi,o
min

Rm° A min (%) При коми. Т-ре При -196
°С

Температура
p a c T B o p a d

Охлаж­
дение ве

f Метод в 
E N IS 0  3S51- 
2

Наименование Номер
стали

МПа МПа МПа 1 t 1 t t

X2CrNMol8-14-3 1.4435 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1120 w. а да А

X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 285 315 580-800 35 30 100 60 60 1100-1140 w. а да С

X2CrNiMo 18-15-4 1.4436 220 250 490-690 35 30 100 60 60 1100-1160 w. а да С

XI СгМоСиЗ 1-27-4 1.4563 215 245 500-750 40 35 120 90 60 1100-1160 w, а Да С

XlNiCrMoCu25-20-
5

1.4539 220 250 520-720 35 30 120 90 60 1100-1150 w, а Да С

XI CrNiMoCuN20- 
18-7

1.4547 300 340 650-850 35 30 100 60 60 1180-1230 w, а Да С

XlNiCrMoCuN25-
20-7

1.4529 300 340 600-800 40 40 120 90 60 1120-1180 w. а да С

аДля стенок т о л щ и н о й  более 60 мм механические свойства являются объектом соглашения при запросе или заказе. Опция 9. Согласование 
определения механических свойств для стенок толщиной более 60 мм. 

b I = продольное; t - поперечное.
0 Для условий поставки WO, W in  W2, не включающие раствор для отпуска, верхний предел Rm может превышать 70 МПа. 
d Максимальная температура приведена только для руководства 
е w = вода; а = воздух; охлаждение достаточно быстрое
f При испытаниях согласно EN ISO 3651-2 (Соответствующий метод, А, В или С, согласно указанному) до предельной температуры, указанной 

в последней колонке таблицы 8.
8 В условиях поставки (обычно не выполняется в условиях активации)
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Таблица 7 - Механические свойства при толщине стенок до 30 мм для аустенитных сталей в условиях раствора для отпуска
(+АТ) и сведения о межкристаллитной коррозии

Свойства при растяжении при 
комнатной температуреа

Характеристика удара3 Стандартные условия 
термообработки

Сопротивление
межкристаллитной
коррозии

Марка стали
Предел
прочности

Прочность 
на растя­
жение

Удлинение Минимальная средняя 
поглощенная энергия К V 
Дж

Rp0,2
min

Rm A min (%) При коми. 
Темпер.

при -40 
°С

Температура
раствораь

Охлаж­
дение в°

d Метод в EN 
ISO 3651-2

Наименование Номер
стали

МПа МПа I t 1 t t

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 450 700-920 25 20 120 90 40 1020-1100 w. а Да В

X2CrNiN23-4 1.4362 400 600-820 25 25 120 90 40 950-1050 w. а Да А

X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 550 800-1000 20 20 100 100 40 1040-1120 W Да В или С

X2CrNiMoCuWN 25-7- 
4

1.4501 550 800-1000 20 20 100 100 10 1080-1160 W да В или С

а I = продольное; t - поперечное
ь Максимальная температура приведена только для руководства 
0 w — вода; а = воздух; охлаждение достаточно быстрое
d При испытаниях согласно EN ISO 3651-2 (Соответствующий метод, А, В или С, согласно указанному) до 250 °С



On

Таблица 8 -  Минимальный предел прочности Rpô  и Rpi,o при повышенной температуре для толщины стенок до 60 мма для 
аустенитных сталей в условиях раствора для отпуска (+АТ) и рекомендации для предельной температуры при испытании

Марка стали Rpo, 2  min МПа 
при температуре (°C)

Rpij0 min МПа 
при температуре (°C)

Предел.

темп.ьНаименование Номер
стали 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 °С

X2CrNil8-9 1.4307 165 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80 200 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNil9-l 1 1.4306 165 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80 200 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNiN18-10 1.4311 255 205 175 157 145 136 130 125 121 119 118 282 240 210 187 175 167 161 156 152 149 147 400
X5CrNil8-10 1.4301 180 157 142 127 118 110 104 98 95 92 90 218 191 172 157 145 135 129 125 122 120 120 300
X6CrNiTi 18-10 1.4541 190 176 167 157 147 136 130 125 121 119 118 222 208 196 186 177 167 161 156 152 149 147 400
XGCrNiNbl8-10 1.4550 195 177 167 157 147 136 130 125 121 119 118 232 211 196 186 177 167 161 156 152 149 147 400
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127 400
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 193 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108 230 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137 300
X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4575 202 185 177 167 157 145 140 135 131 129 127 232 218 206 196 186 175 169 164 160 158 157 400
X2 CrNiMol7-12-3 1.4432 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127 400
X2CrNiMoNl 7 -13-3 1 4429 260 211 185 167 155 145 140 135 131 129 127 290 246 218 198 183 175 169 164 160 158 157 400

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 195 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108 228 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137 300
X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 180 165 150 137 127 119 113 108 103 100 96 217 200 180 165 153 145 139 135 130 128 127 400

X2 CrNiMoN 17 -13 - 5 1.4439 260 225 200 185 175 165 155 150 - - - 290 255 230 210 200 190 180 175 - - - 400
X2CrNiMo 18-15-4 1.4438 200 172 157 147 137 127 120 115 112 108 232 206 188 177 167 156 148 144 140 138 136 400

XI NiCrMoCu31 -27 - 
24

1.4563 210 190 175 1G0 155 150 145 135 125 120 115 240 220 205 190 185 180 175 165 155 150 145 400

XlNiCrMoCu25-20-5 1.4539 216 205 190 175 160 145 135 125 115 110 105 244 235 220 205 190 175 165 155 145 140 135 400
XI CrNiMoCuN20- 
16-7

1.4547 267 230 205 190 180 170 165 160 153 148 - 306 270 245 225 212 200 195 190 184 180 - 400

XlNiCrMoCuN25-
20-7

1.4529 270 230 210 190 180 170 165 160 130 120 105 310 270 245 225 215 205 195 190 160 150 135 400

аДля стенок толщиной более 60 мм определение предела прочности является объектом соглашения при запросе или заказе. Опция 10. Согласование определения предела 
прочности при повышенной температуре для стенок толщиной более 60 мм.

ь До этой температуры при выдержке до 100 000 ч материал не должен претерпевать изменения в плане восприимчивости к межкристаллитной коррозии, испытания 
должны проводиться в соответствии с EN ISO 3651-2. См. также таблицу 6._____________________________________________________________________________________________
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Таблица 9 -  Минимальный предел прочности Rpo,2  при повышенной 
температуре для толщины стенок до 30 мм для аустенитно-ферритных сталей в 

условиях раствора для отпуска (+АТ) и рекомендации для предельной температуры 
при испытании межкристаллитной коррозии

Марка стали RPo, 2  min МПа 
Температура °С

Наименование Номер
стали

50 100 150 200 250а

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 415 360 335 310 295

X2CrNiN23-4 1.4362 370 330 300 280 265
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 502 450 420 400 380
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 502 450 420 400 380

a До этой температуры при выдержке до 100 000 ч материал не 
должен претерпевать изменения в плане восприимчивости к 
межкристаллитной коррозии, испытания должны проводиться в 
соответствии с EN ISO 3651-2. См. также таблицу 7.

8.4 Коррозионная стойкость
Данные, приведенные в таблицах 6 и 7, касаются устойчивости сталей к 

межкристаллитной коррозии, когда испытания проводятся согласно EN ISO 3651-2 по 
указанному методу А, В или С.

Рекомендуемые значения для предельной температуры при исследовании 
восприимчивости к межкристаллитной коррозии указаны в таблицах 8 и 9.

Опция 13: Должны быть проведены испытания на устойчивость к
межкристаллитной коррозии

В случае необходимости специальных коррозионных испытаний требуется 
согласование во время заявки или заказа.

8.5 Внешний вид и внутренняя прочность
8.5.1 Внешний вид
8.5.1.1 Трубы должны быть без внутренних и внешних поверхностных неровностей, 

что устанавливаются визуальным осмотром.
8.5.1.2 Обработка внутренней и внешней поверхности труб должна быть 

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

8.5.1.3 Поверхностные неровности должны быть доступны для выравнивания, путем 
шлифовки или обработки на станке, после чего толщина стенок на обрабатываемом 
участке не должна быть меньше заданной минимальной толщины. Все выровненные 
поверхности должны гладко сопрягаться с профилем трубы.

8.5.1.4 Поверхностные неровности, нарушающие заданное минимальное значение 
толщины стенок, должны рассматриваться как дефекты, и трубы, содержащие эти 
дефекты считаются не соответствующими настоящему стандарту.

8.5.1.5 Ремонт шва допускается только по соглашению с покупателем. Все 
ремонтные процедуры должны проводиться перед термообработкой, и все 
отремонтированные участки должны подвергнуться неразрушающим испытаниям 
согласно 11.11.
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Опция 14: Ремонт шва допускается по соглашению с покупателем.
Для труб, сваренных с использованием или без присадочного металла, с диаметром 

большим или равным 168,3 мм, ремонт шва может выполняться с добавлением 
совместимого присадочного металла. Ремонтируемый участок не должен превышать 20% 
от длины шва. Ремонт шва должен проводиться согласно описанной в спецификации 
процедуре (WPS).

8.5.2 Внутренняя прочность
8.5.2.1 Общее
Область шва должна быть свободна от трещин, должны отсутствовать проплавления 

и провары.
8.5.2.2 Герметичность
Трубы должны подвергаться гидростатическому испытанию (см. 11.8.1), или 

испытанию вихревым током (см. 11.8.2) на герметичность. Если не выбрана опция 15, 
выбор метода испытания лежит на усмотрении производителя.

Опция 15: Метод испытания на герметичность согласно 11.8.1 или 11.8.2 
определяется покупателем.

8.5.2.3 Неразрушающее испытание
По всей длине сварной шов должен быть подвергнут неразрушающему испытанию 

на наличие дефектов согласно 11.11.1.

Опция 16: Трубы категории испытаний 2 должны проходить неразрушающее 
испытание на наличие ламинарных дефектов на концах труб согласно 11.11.2.

Опция 17: Края полос или пластин, используемых для производства труб категории 
испытаний 2, должны проходить неразрушающее испытание на наличие ламинарных 
дефектов согласно 11.11.3.

Все мероприятия по неразрушающему контролю проводятся квалифицированным и 
компетентным персоналом 1,2 и /  или 3 разряда с разрешением на проведение работ от 
работодателя.

Работники должны быть квалифицированы по ISO 11484 или эквиваленту.
Рекомендуется, чтобы работники 3 разряда были сертифицированы EN ISO 9712 

или эквиваленту.
Разрешение на работы должно выдаваться работодателем в письменной форме.
Все мероприятия по неразрушающему контролю должны быть разрешены 

работником 3 разряда и работодателем.

Примечание - определения 1,2 и 3 разрядов описаны в соответствующих стандартах, например EN 
ISO 9712 и ISO 11484.

Когда на трубах используется оборудование под давлением Ш и IV категории, 
персонал должен быть утвержден сторонней организацией, признанной государством- 
членом.1

8.6 Прямолинейность

Отклонение от прямолинейности любой трубы длиной L не должно превышать 
0,0015 L. Отклонение от прямолинейности на каждом метре длины не должно превышать 
3 мм.
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8.7 Подготовка концов
Трубы поставляются с прямо срезанными концами. Концы должны быть свободны 

от заусенец.

Опция 18: Трубы с толщиной стенок > 3,2 мм поставляются со скошенными 
концами (см. рис. 1). Скос может иметь угол а = (30=5) °С притупленной кромкой С 
(1,6 0,8) мм, кроме стенок с толщиной более 20 мм, когда устанавливается 
альтернативный угол скоса по соглашению.

где D -  внешний диаметр; 
а -  скос;
С притупленная кромка.

Рисунок 1 - Скос конца трубы

8.8 Размеры, массы и допуски
8.8.1 Внешний диаметр и толщина стенок
Трубы заказываются по внешнему диаметру D и толщине стенок Т. 

Предпочтительные величины внешнего диаметра D и толщины стенок Т даны в EN ISO 
1127.

8.8.2 Масса
Для расчета массы на единицу длины используется значение плотности, данное в EN 

10088-1.
8.8.3 Длина
Если не выбрана опция 19, трубы поставляются произвольной длины. Диапазон длин 

должен согласовываться при подаче запроса или заказе.

Опция 19: Трубы поставляются с точной длиной, указываемой в запросе или заказе. 
Допуски по длине должны соответствовать 8.8.4.4.

8.8.4 Допуски
8.8.4.1 Допуски по внешнему диаметру и толщине стенок
Диаметр и толщина стенок труб должны лежать в пределах допустимых значений по 

допускам, приведенным в таблице 10. Допуски классифицируются согласно EN ISO 1127.
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Таблица 10 - Допуски по внешнему диаметру и толщине стенок
Внешний диаметр 

D
мм

Допуск на внешний диаметр, D Допуск на толщину стенок, Т
Класс

допуска
Допустимое отклонение Класс

допуска
Допустимое отклонение

D< 168.3

D3 ± 0,75 % или ± 0,3 мм 
(большее значение)

тз ±10% или ±0,2 мм 
(большее значение)

D4a ±0,5% или ±0,1 мм 
(большее значение)

D> 168,3 D2 ± 1.0%

а Опция 20: Класс допуска D4 указывается.

8.8.4.2 Высота сварного шва
Высота внешнего и внутреннего сварных швов должна лежать в пределах, 

указанных в таблице 11.

Таблица 11 -  Максимальная высота сварного шва
___________________________________________________________________Размеры в миллиметрах

Режим
(согласно таблице 1)

Состояние шва Максимальная высота сварного шва

Т<8 Т>8

01 и 04 После сварки 0,10 Т ±0,5 Т/6

02 и 05 Сварка, наружная шлифовка 
F o rD <  114.3

0.06 Т ±  0,3 -

Сварка, наружная шлифовка 
for D > 114.3

0,05 Т + 0,5 Т/10

03 и 05 Сварка, наплавленный шов 0,15 -

8.8.4.3 Радиальное смещение краев пластин или полос на шве
Радиальное смещение прилегающих краев пластин или полос должно находится в 

пределах 10% от заданной толщины стенок.
8.8.4.4 Допуски по длине
Допуски по точной длине приведены в таблице 12.

Таблица 12 - Допуски по длине

Длина L (мм) Допуски по точной длине (мм)

L < 6000 ± 5
0

6000 < L <  12 000 + 10
0

L > 12 000 + по соглашению
0

8.8.4.5 Овальность
Овальность (0) может быть вычислена по следующему уравнению:

в = Dmax~Dmin х  100, (1)

где 0 = овальность, %;
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Dmax, Dmin = максимальный и минимяльный внешние дияметры, измеренные в одной 
плоскости, мм;

D = зядянный внешний дияметр, мм.
Для труб с внешним дияметром D < 406,4 мм, овальность должня включяться в 

пределы допускя по дияметру.
Для труб с внешним дияметром D > 406,4 мм и с D/T < 100, овальность не должна 

превышать 2%.
Для труб с соотношением D/T > 1 0 0  значение овальности должно согласовываться 

во время запроса или заказа.

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 21, используется декларация соответствия требованиям 

заказа «типа 2.1» по EN 10204.

Опция 21: Может быть издан один из протоколов испытания «типа 2.2» по 
E N 10204.

Если задан протокол испытания «типа 2.2» по EN 10204, покупатель уведомляет 
изготовителя о наименовании и адресе организации или специалиста, которые будут 
проводить оценку соответствия и готовить документ оценки соответствия.

Если акт приемки «типа 3.2» по EN 10204, следует согласовать сторону, 
выпускающую сертификат.

Если акт приемки «типа 3.1» по EN 10204, оценка соответствия будет проводиться 
изготовителем или компетентной стороной.

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 коммерческое соглашение и участвующие стороны;
- В описание продукции, на которую оформлен документ оценки соответствия;
- С01-С03 расположение образцов для испытаний, температура испытания;
- С 10-С 13 испытание на растяжение;
- С40-С43 испытание на удар, если возможно;
- С60-С69 прочие испытания (напр. испытание на сплющиание);
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- С71-С92 химический состав по анализу отливки (анализ продукции, если 
возможно);

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

- D02-D99 герметичность, неразрушающий контроль, идентификация материала;
- Ссылка на аттестацию по ведению сварочных работ;
- Ссылка на аттестацию оператора сварочных аппаратов;
- Ссылка на аттестацию по неразрушающему контролю;
Z валидация.
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 должны быть оценены и испытаны согласно категории испытаний 1 или 2, 

как определено при подаче запроса или заказа, (см. 6.1).
Проводимые приемка контроля и испытания суммированы в таблице 13.

10 Отбор образцов

10.1 Испытуемая единица продукции
Испытуемая единица продукции должна включать трубу такого же определенного 

диаметра и толщины стенок, марки стали, из той же отливки, того же производственного 
процесса, подвергнутой такой же окончательной обработке в печи непрерывного действия 
или термообработке в аналогичной печи периодического действия.

Число труб с произвольными значениями длины ̂  для испытуемой единицы 
продукции должно быть максимум 100 с общей длиной максимум 2000 м.

1). Произвольные значения длины могут отличаться от длины поставляемых труб (см. 8.8.3).

Таблица 13 - Сводка оценки приемочного контроля и испытаний
Тип оценки приемочного контроля или Частота испытаний Ссылк Стандарт на

испытания Испытания 1 Испытания 2 а испытания
категории категории

Анализ отливок Одно на 
отливку

Одно на отливку и л

СЧ Испытание на растяжение при Одно на Два на 11 2.1 ENISO 6892-1
К комнатной температуре испытуемую испытуемую
н единицу единицу
ёо Испытание на сплющивание 3 или Одно на Каждая труба 11.4.1 EN ISO 8492
К
<D Кольцевое испытание на растяжение3 испытуемую 11.4.2 EN ISO 8496
к ИЛИ единицу 11.4.3 EN ISO 8493
hQп Испытание на раздачу3 или 11.4.4 EN ISO 8495
н03 Испытание на раздачу в диаметре3 11.5 ENISO 5173
СЧ ИЛИ
о Испытание шва на изгиб

Испытание на герметичность Каждая труба 11.8 ENISO 10893-1
Размерный контроль 11.9
Визуальное исследование 11.10
Неразрушающий контроль шва ь 11.11 ENISO 10893-2
а) Вихревой ток ENISO 10893-11
Ь) Ультразвуковое испытание ENISO 10893-6
c) Ультразвуковое испытание
d) Радиографическое испытание

ENISO 10893-7
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Окончание таблицы 13
Идентификация материала 11.12

И
сп

ы
та

н Анализ продукции (Опция 6) Одно на 
отливку

Одно на отливку 11.1

Испытание на растяжение при 
повышенной температуре (Опция 11)

По соглашению 
или одно на 
отливку, и 
аналогичные 
условия
термообработки

По соглашению 
или одно на 
отливку, и 
аналогичные 
условия термо­
обработки

11.2.2 EN ISO 6892-2

Испытание на растяжение шва 
(Опция 22)

11.3 EN ISO 6892-1

Испытание на удар при комнатной 
температуре (Опция 8)

11.6 ENISO 148-1

Испытание на удар при низкой 
температуре (Опция 2)

11.6 EN ISO 148-1

Испытание на межкристаллитную 
коррозию (Опция 13)

11.7 ENISO 3651-2

Измерение толщины стенок вдали от 
концов трубы (Опция 24)

Каждая труба Каждая труба 11.9

Ультразвуковое испытание полос и 
пластин на наличие ламинарных 
дефектов (Опция 17)

11.11 ENISO 10893-9

Ультразвуковое испытание на 
наличие ламинарных дефектов 
(Опция 16)

11.11 ENISO 10893-8

а Метод испытаний на усмотрении изготовителя, согласно таблице 14
b Метод испытаний на усмотрении изготовителя, но см. сноску к таблице 16.
с Для непрерывно сварных труб, одно испытание с одного конца для каждой производственной

длины (максимум 18 м)

10.2 Подготовка образцов для испытаний
10.2.1 Выбор и подготовка образцов для анализа продукции
Образцы для анализа продукции должны отбираться из образцов для испытаний 

либо механических, либо толщины трубы в том же месте, в котором проводятся 
механические испытания, согласно EN ISO 14284.

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов для испытаний 
механических свойств

10.2.2.1 Общее
Образцы для испытаний должны отбираться на концах трубы в соответствии EN ISO

377.
10.2.2.2 Образцы для испытания на растяжение базового материала
Образцы для испытания на растяжение базового материала при комнатной 

температуре должны готовиться согласно EN 6892-1.
Образцы для испытания на растяжение базового материала при повышенной 

температуре должны готовиться согласно EN 6892-2.
По усмотрению изготовителя:
- для труб с внешним диаметром D < 219.1 мм, образцом для испытаний должна 

быть либо целая отрезок трубы, либо отрезок полосы, взятый в направлении вдоль оси 
трубы;

- для труб с внешним диаметром D > 219.1 мм и < 508 мм, образец для испытаний 
может выбираться в направлении как поперек, если это возможно, так и вдоль оси трубы.
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Образцом для испытаний должна быть либо выровненная полоса, либо невыровненный 
обработанный образец круглого профиля.

- для труб с внешним диаметром D > 508 мм образец для испытаний должен 
выбираться в направлении поперек оси трубы;

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

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

шва, причем шов должен находиться посередине. Образцом может быть отрезок полосы с 
полной толщиной трубы, который может быть выровнен; наплавленный шов может быть 
удален.

Опция 22: Для труб с внешним диаметром, больше чем 219,1 мм, проводится 
испытание на поперечное растяжение шва.

10.2.2.4 Образцы для испытаний на сплющивание, на кольцевое растяжение, на 
раздачу, на раздачу в диаметре

Образцы для испытаний на сплющивание, на кольцевое растяжение, на раздачу, на 
раздачу в диаметре должны состоять из полной секции трубы согласно EN ISO 8492, EN 
ISO 8496, EN ISO 8493 или EN ISO 8495.

10.2.2.5 Образцы для испытаний на изгиб сварного шва
Образцы для испытаний на изгиб сварного шва на его вершине и на срезе должны 

готовиться согласно EN ISO 5173.
10.2.2.6 Образцы для испытаний на удар
Три стандартных V-образных образца должны готовиться согласно EN ISO 5173. 

Если номинальная толщина изделия не позволяет подготовить стандартный образец для 
испытания без выравнивания секции, должны готовиться образцы для испытаний с 
шириной менее 10 мм, но не мене 5 мм и следует использовать максимально достижимую 
ширину.

Если невозможно приготовить образцы с шириной не менее 5 мм, трубы не 
подвергаются испытанию на удар.

Образцы для испытаний должны отбираться поперек оси трубы, кроме случая, когда 
Dmin, рассчитанное по приведенной формуле, будет больше, чем заданное значение 
внешнего диаметра, в этом случае образцы отбираются вдоль оси трубы:

Dmin = (Т-5) + [756,25/(Т-5)] (2)

Расположение образцов см. 8.3, Опции 8 и 12.
Образцы для испытаний должны готовиться таким образом, чтобы осевая линия 

выреза была перпендикулярна поверхности трубы, см. рисунок 2.
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где 1 -  продольный образец для испытания;
2 поперечный образец для испытания;
w ширина образца для испытания Осевая линия выреза перпендикулярна 

поверхности трубы

Рисунок 2 — Ориентация образца для испытаний на удар

10.2.2.7 Образцы для испытаний на межкристаллитную коррозию 
Образцы для испытаний на межкристаллитную коррозию должны готовиться 

согласно EN ISO 3651-2.

11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Определяемые и описываемые элементы должны соответствовать данным таблиц 3 и 

4. Выбор подходящего физического или химического аналитического метода анализа 
лежит на усмотрении изготовителя. В спорном случае метод согласуется между 
изготовителем и покупателем с учетом CEN/TR 10261.

11.2 Испытание на растяжение базового материала
11.2.1 При комнатной температуре
Испытание проводится при комнатной температуре согласно EN ISO 6892-1, при 

этом определяется:
- прочность на растяжение (Rm);

- 0,2 % предела прочности (Rpo.2 ) и, если возможно, 1,0 % предела прочности (Rpi.o);
- процент удлинения после разрыва по отношению к мере длины (L„), равной yS0; 

если взят непропорциональный образец для испытания, процент удлинения 
пересчитывается на меру длины

Lo=VS0 с использованием таблиц, приведенных в EN ISO 2566-2.
11.2.2 При повышенной температуре
Испытание проводится согласно EN ISO 6892-2 при температуре, согласованной в 

момент запроса или заказа (см. 6.2) и определяются величины 0,2 % предела прочности 
(Ярод) и, если возможно, 1,0 % предела прочности (Rpi.o).

11.3 Испытание на поперечное растяжение сварного ш ва
Испытание проводится согласно EN ISO 6892-1 при комнатной температуре, 

определяется величина 0,2 % предела прочности (Яро.г)-
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11.4 Технологические испытания
11.4.1 Общее
В зависимости от размеров трубы, проводится одно из испытаний, приведенных в 

таблице 14.

Таблица 14 - Технологические испытания

Внешний 
диаметр D

Толщина стенок Т, мм

М М <2 >2<16 >16<40

<18 Испытание на 
сплющивание а,ь

Испытание на 
сплющиваниеа,ь

—

18<D<150 Испытание на 
сплющивание а,ь

Испытание на раздачу 
в

диаметре ь

Испытание на 
сплющивание a,d

>150 Кольцевое 
испытание на 
растяжение с

Кольцевое испытание 
на растяжениеc,d

Кольцевое испытание на 
растяжение c,d

а Шов либо в горизонтальном положении (3 на циферблате) либо в 
вертикальном положении (12 на циферблате).

ь Данное испытание по усмотрению изготовителя может быть заменено на 
испытание на раздачу

с Данное испытание по усмотрению изготовителя может быть заменено 
испытанием на сплющивание.

d Данное испытание по усмотрению изготовителя может быть заменено 
испытанием на изгиб сварного шва.

11.4.2 Испытание на сплющивание 
Испытание проводится согласно EN ISO 8492.
Отрезок трубы расплющивается под прессом, пока расстояние Н между плоскостями 

достигнет значения, определяемого по формуле:

Н = 1+с j,
C+T/D (3)

где Н - расстояние между плоскостями, мм, измеренное под нагрузкой;
D -  заданный внешний диаметр, мм;
С -  постоянный фактор деформации, равный 0,07 для аустенитно-ферритной стали и 

0,09 для аустенитной стали.
После испытания образец должен быть свободен от трещин или разрушений. 

Однако, небольшие зарождающиеся трещины на кромках не должны рассматриваться как 
основание для браковки.

11.4.3 Кольцевое испытание на растяжение 
Испытание проводится согласно EN ISO 8496.
Отрезок трубы подвергается растяжению в периферическом направлении, пока не 

наступит разрыв.
После разрыва образцы не должны иметь видимых трещин (без использования 

увеличения), за исключением мест разрыва.
11.4.4 Испытание на раздачу
Испытание проводится только для труб с внешним диаметром D < 150 мм и 

толщиной стенок Т < 10 мм. Испытание проводится согласно EN ISO 8493.
Патрубок растягивается на 60° коническом приспособлении до достижения процента 

увеличения внешнего диаметра D, указанного в таблице 15.

26



СТ РК EN 10217-7-2015

После испытания образец, за исключением места разрыва, должен быть без трещин 
или разрушений, но небольшие зарождающиеся трещины на кромках не должны 
рассматриваться как основание для браковки.

Таблица 15 -  Требования к испытанию на раздачу

процент увеличения внешнего диаметра d/Da

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

>0,8

9 15 17

а d = D - 2Т

11.4.5 Испытание на раздачу в диаметре
Испытание проводится согласно EN ISO 8495.
Патрубок растягивается на коническом приспособлении до его разрыва. Если 

достигнуто расширение на 40% от внутреннего диаметра для аустенитной стали и на 30% 
для аустенитно-ферритной стали, испытание считается выполненным.

Поверхность на внешней стороне области разрыва, кроме точки разрыва, должна 
быть свободной от трещин или разрушений. Однако, небольшие зарождающиеся трещины 
на кромках не должны рассматриваться как основание для браковки.

11.5 Испытание сварного шва на изгиб
Испытание проводится согласно EN ISO 5173, с использованием оправки диаметром 

ЗТ. После испытания образец должен быть свободен от трещин или щелей, но небольшие 
дефекты на его кромках не должны рассматриваться как основание для браковки.

11.6 Испытание на удар
11.6.1 Испытание проводится согласно EN ISO 148-1 при температуре, указанной в 

соответствующей опции (см. 6.2).
11.6.2 Среднее значение для трех образцов для испытаний должно удовлетворять 

требованиям таблиц 6 или 7. Отдельное значение может быть ниже заданного, но не менее 
70% его значения.

11.6.3 Если ширина (W) образца для испытаний менее 10 мм, измеренная энергия 
удара (КУр) должна быть пересчитана на энергию удара (КУС) по формуле:

Ш  = (4)

где КУс рассчитанная энергия удара, Дж; 
КУр измеренная энергия удара, Дж;
W ширина образца для испытаний, мм.

Рассчитанная энергия удара KVc должна удовлетворять требованиям, приведенным в 
11.6.2.

11.6.4 Если требования 11.6.2 не выполняются, проводится дополнительное 
испытание на трех образцах по усмотрению изготовителя из тех же образцов. Для того, 
чтобы считать испытание удовлетворительным после его повторения, должны 
одновременно выполняться следующие условия:
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- среднее значение из шести испытаний должно быть больше или равно заданному 
минимальному среднему значению;

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

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

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

11.7 Испытание на межкристаллитную коррозию
Испытание на межкристаллитную коррозию проводится согласно EN ISO 3651-2 по 

заданному методу (А или В или С).

11.8 Испытание на герметичность
11.8.1 Гидростатическое испытание

Гидростатическое испытание проводится при давлении 70 бар2) или при давлении, 
рассчитанном по приведенному уравнению:

Р =  2 0 —  (5)
где Р -  давление при испытании, бар;
D -  заданный внешний диаметр, мм;
Т -  заданная толщина стенок, мм;
S -  напряжение, в МПа, соответствующее 70 % от указанного минимального предела 

прочности (см. таблицы 6 и 7) для данной марки стали.
Испытательное давление выдерживается не менее 5 с для труб с внешним диаметром 

D < 457 мм и не менее 10 с для труб с внешним диаметром D > 457 мм.
Труба должна выдерживать испытание без видимой протечки или деформации.

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

Опция 23: Испытательное давление, отличное от указанного в 11.8.1 и 
соответствующее напряжению ниже 90% от заданного минимального предела 
прочности (Rpcu) (см. таблицы 6 и 7) для рассматриваемой марки стали, должно 
задаваться.

2) 1 бар = 100 кПа
11.8.2 Испытание вихревым током
Испытание проводится согласно EN ISO 10893-1.

11.9 Оценка соответствия размеров
Заданные размеры, включая прямолинейность, подлежат проверке.
Внешний диаметр должен измеряться на конце трубы. Для труб с D > 168,3 мм 

диаметр может измеряться шнуром по окружности.
Если не выбрана опция 24, толщина стенок измеряется с обоих концов трубы.
Опция 24: Толщина стенок измеряется вдали от концов трубы согласно 

установленной процедуре.
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11.10 Визуальное обследование
Трубы должны осматриваться визуально на соответствие требованиям 8.5.1.
11.11 Неразрушающее испытание
11.11.1 Сварной шов трубы по всей длине должен испытываться в соответствии с 

методом и приемочным уровнем, приведенными в таблице 16.

Таблица 16 — Метод испытания и приемочный уровень для неразрушающего
контроля сварного шва

Метод испытания а Приемочный уровень для

Категория испытаний 1 Категория испытаний 2

ENISO 10893-2Ь Е1Н или Е2 Е1Н или Е2

ENISO 10893-10 U3, суб-категория С U2, суб-категория С

ENISO 10893-11с и з U2

ENISO 10893-6d Класс изображения А

ENISO 10893-7е Класс изображения А Класс изображения А

а Если не выбрана Опция 25, метод испытания на усмотрении изготовителя 
Опция 25: Метод неразрушающего испытания определяется покупателем 
ь Только для труб с толщиной стенок не более 6 мм. 
с Для труб, полученных дуговой сваркой.
d Опция 26: Класс качества изображения В по EN ISO 10893-6 применяется при

радиографическом испытании сварного шва.
г Опция 29: Класс качества изображения В по EN ISO 10893-7 применяется при цифровом 

радиографическом испытании сварного шва.

Сварной шов на концах трубы не исследуется автоматически и должен подвергаться 
ручному или полуавтоматическому ультразвуковому испытанию согласно EN 10246-7 по 
приемочному уровню U3, суб-категории С для категории испытаний 1 и U2, суб­
категории С для категории испытаний 2, или должен срезаться.

11.11.2 Если выбрана Опция 16 (см. 8.5.2.3), трубы категории испытаний 2 должны 
подвергаться ультразвуковому испытанию на наличие ламинарных дефектов на концах 
трубы согласно EN 10246-17.

11.11.3 Если выбрана Опция 17 (см. 8.5.2.3), кромки полос/пластин, используемых 
для изготовления труб категории испытаний 2 должны подвергаться ультразвуковому 
испытанию на наличие ламинарных дефектов согласно EN 10246-16 по приемочному 
уровню U2.

11.12 Идентификация материала
Каждая труба должна проверяться подходящим методом на предмет использования 

правильной марки стали.
11.13 Повторные испытания, сортировка и переработка
См. EN 10021.

12 Маркировка

12.1 Прилагаемая маркировка
В зависимости от размера труб, маркировка должна использоваться либо на 

этикетках, прикрепляемых к пачке или ящику с трубами, либо метиться на трубе и быть 
несмываемой хотя бы на одном конце.

29



СТ РК EN 10217-7-2015

Маркировка должна содержать следующую информацию:
- название изготовителя или торговая марка;
- размер труб;
- номер настоящего стандарта и наименование стали (или номер) (см. 5.2);
- номер отливки или кодовый номер;
- категория, если используется (см. 7.2.1 и 7.2.3);
- отметка представителя оценки соответствия;
- идентификационный номер (напр. номер пункта или заказа), позволяющий 

соотнести единицу поставки или продукции с соответствующим документом.
На усмотрение изготовителя:
- символ, обозначающий условия поставки (см. Таблица 2).
Пример маркировки - X - 168,3 X 4,5 -  СТ РК EN 10217-7 - X5CrNil8-10 - TCI -W1 -Y-Zj -Z 2 
где: X -  отметка изготовителя;
ТС1 - обозначение категории испытаний 1;
W1 - обозначение условий поставки;
У - номер отливки или кодовый номер;
Zj - отметка представителя оценки соответствия;
Z2 - идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка

Опция 27: Применяется дополнительная маркировка, согласованная при запросе ши 
заказе.

13 Обращение и упаковка

Трубы должны предохраняться от углеродистых стальных лент, которые не должны 
контактировать с трубами.

Опция 28: Применяется специальная защита, определенная при запросе или заказе.
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Приложение ZA 
(информационное)

Соотношение между Европейским Стандартом EN 10217-7:2014 и Существенными 
Требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10217-7:2014 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.

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

Таблица ZA. 1 — Соответствие между настоящим Европейским Стандартом и 
Директивой 97/23/ЕС

Пункты/подпункты 
настоящего EN

Оборудование под давлением 
Директива 97/23/ЕС 

Приложение I

Содержание

7.2.3 3.1.2 Сварка

7.2.1 3.1.3 Неразрушающие испытания

8.3 4.1а Свойства соответствующих 
материалов

8.2 и 8.3.2 таблицы 3, 
таблицы 4 и таблицы 8

4.1с Старение

7.2 и 8.5 4 .Id Пригодность для 
технологического процесса

9и  10 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. 1 - 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 Определение и 
классификация сортов стали ШТ

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

стали.

EN 10021 Изделия из стали. 
Общие технические условия поставки. ш т

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

поставки*
EN 10027-1 Система 

обозначений для сталей. Часть 1: 
Наименования стали, основные 

символы.

ШТ
СТ РК EN 10027-1-2012 Система 

обозначения сталей. Часть 1. 
Наименование сталей.

EN 10027-2 Система 
обозначений для сталей. Часть 2: 

Числовая система.
ш т

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

нумерации.

EN 10028-7:2007 Плоские 
изделия из стали для работы под 

давлением. Часть 7: Нержавеющие 
стали.

ш т

ГОСТ ЕН 10028-7-2007 Изделия 
плоские стальные для использования 

под давлением. Часть 7. Нержавеющие 
стали

EN 10052 Словарь терминов по 
термообработке для изделий из 

железа.
ш т

C TPK EN  10052-2013 
ТЕРМООБРАБОТКА ПРОДУКЦИИ ИЗ 

ЧЕРНЫХ МЕТАЛЛОВ Термины и 
определения

EN 10088-1 Нержавеющие стали. 
Часть 1: Перечень нержавеющих 

сталей.
ш т

СТ РК СТБ ЕН 10088-1-2011 Стали 
нержавеющие. Часть 1. Перечень 

нержавеющих сталей
EN 10168:2004 Изделия из стали. 

Изделия из стали. Акты приемочного 
контроля. Перечень информации и 

описание.

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

информации и описание

EN 10204:2004 Металлические 
продукты. Типы инспекционных 

документов.
ш т

СТ РК EN 10204-2012 Изделия 
металлические. Типы документов 

приемочного контроля
EN ISO 148-1:2010 Материалы 

металлические. Испытание на удар по 
Шарпи на маятниковом копре. Часть 

1. Метод испытания.

MOD
СТ РК 1765-2008 «Сталь. Испытание на 
ударную прочность по Шарпи (образцы 

с U-образным надрезом)»
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Продолжение таблицы В. 1

Обозначение и наименование 
международного, регионального 

стандартов, стандарта иностранного 
государства

Степень
соответствия

Обозначение и наименование 
национального стандарта, 

межгосударственного стандарта

EN ISO 377:2013 Сталь и 
продукция из стали. Размещение 

образцов для испытаний при 
механических испытаниях. (ISO 

377:2013).

ШТ

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

подготовка фрагментов и образцов для 
механических испытаний»

EN ISO 2566-2 Сталь. 
Преобразование величин растяжения. 

Часть 2: Аустенитные стали (ISO 
2566-2).

ш т
СТ РК ISO 2566-2-2012 Сталь. Таблицы 

перевода величин относительного 
удлинения. Часть 2. Сталь аустенитная

EN ISO 3651-2:1998 
Определение сопротивления 
межкристаллитной коррозии 

нержавеющих сталей. Часть 2: 
Ферритные, аустенитные и ферритно­

аустенитные (дуплексные) 
нержавеющие стали. Коррозионные 

испытания в среде, содержащей 
серную кислоту (ISO 3651-2:1998).

ШТ

СТ РК ISO 3651-2-2012 Стали 
нержавеющие. Определение стойкости 
к межкристаллитной коррозии. Часть 2.

Ферритные, аустенитные и 
ферритноаустенитные (дуплекс) 

нержавеющие стали. Коррозионное 
испытание в среде, содержащей серную 

кислоту.

EN ISO 6892-1:2009 Материалы 
металлические. Испытания на 

растяжение. Часть 1. Испытание при 
комнатной температуре. (ISO 6892- 

1:2009).

ш т

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

растяжение. Часть 1. Испытание при 
комнатной температуре»

EN ISO 9712:2012 
Неразрушающий контроль. 

Квалификация и аттестация персонала 
(ISO 9712:2012).

ш т
СТ РК ИСО 9712-2008 «Контроль 
неразрушающий. Квалификация и 

аттестация персонала»

EN ISO 14284:2002 Чугун, сталь 
и сплавы. Метод отбора проб для 
определения химического состава 

(ISO 14284:2006).

ш т
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.

ш т

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

работодателя для персонала по 
неразрушающему контролю.*

Директива 97/23/ЕС 
Оборудование, работающее под 
давлением - Pressure equipment 

directive (PED)

NEQ
ТР «Требования к безопасности 
оборудования, работающего под 

давлением»

* Подлежит публикации
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УДК 77.140.75 МКС 75.180

Ключевые слова: трубы стальные сварные для работы под давлением, трубы из 
нержавеющей стали, технические условия поставки для труб
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