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к;Р СТ EN 10217-6-2015

Алгысез

1 «Мунай жэне газ акпараттьщ талдау орталыгы» акционерлш когамы Э31РЛЕП 
ЕНГ13Д1

2 Казахстан Республикасыньщ Инвестициялар жэне даму министрлшнщ 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет!Hiн 2015 жылгы 30 карашадагы № 248-од 
буйрыгымен БЕК1ТШ1П КОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ЫД1

3 Осы стандарт EN 10217-6-2002 Welded steel tubes for pressure purposes - Technical 
delivery conditions - Part 6: Submerged arc welded non-alloy steel tubes with specified low 
temperature properties стандартна уксас, (Кысыммен астында жумыс icTeyre арналган 
балкытылган болат кубырлар Жетк1зу жешндеп техникальщ шарттар. 6-бел1м. Томен 
температура кезшде жумыс icTey yiniH арнайы касиеттер бар легирленбеген болаттан 
кожбен nicipmreH кубырлар)

Осы стандарт ZA косымшада келт1р1лген, ЕС Директив1(тер1)шц eaeyni талаптарын 
icKe асырады

Еуропальщ стандартты ECISS/TC 29 («Болат кубырлар жэне болат кубырларга 
арналган фитингтер») техникальщ комитет! дайындаган, хатшыльщ UNI орналаскан.

Агылшын (еп) тшнен аударма
Непзшде осы стандарт эз1рленген еуропальщ стандарттьщ жэне сштемелер бершген 

ресми даналары, нормативпк техникальщ кужаттардьщ Б1рьщгай мемлекетпк корында 
сакталган

Еуропальщ стандарттьщ ресми нускасында келпршген жекелеген сез орамдары, 
термин деру мемлекетпк жэне орыс плдер1 мен кабылданган терминологияны сакдау 
максатында, сондай-ак техникальщ реттеуд1н мемлекетак жуйес1н куру ерекшелжтерше 
байланысты езгерплд1 жэне синоним сездермен ауыстырылды

Стандарттардьщ (мемлекетаральщ) сштемелщ хальщаральщ стандарттарга сэйкеспп 
туралы Kipicne, В.А косымшаньщ тольщтыруында келпр1лген

Сэйкеспк дэрежес1 -  б1рдей (ШТ).

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 2022 жыл
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1 5 жыл

5 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ЫД1

Осы стандартца озгерютер туралы ацпарат жыл сайын басылып шыгарылатын 
«Стапдарттау жвтндегг нормативтт цужаттар» ацпараттыц корсет кии тде, ал 
озгерютер мен тузетулердщ мэтий -  ай сайын басып шыгарылатын «¥лттыц 
стандарттар» ацпараттыц кврсеттштергнде жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе оныц куиа жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай 
сайын басып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц кврсеттштергнде 
жарияланатын болады

Осы стандарт Кдзакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлт 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитепнщ руксатынсыз ресми басылым репнде 
тольщ немесе inimapa кайталанбайды, кебейтшмейд! жэне таратылмайды
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Kipicne

EN 10217 Еуропальщ стандарт, жалпы атауы: К^ысыммен жумыс icTeyre арналган 
дэнекерленген болат кубырлар. Жетюзудщ техникальщ шартгары, келес1 бел1мдерден 
турады:

1- бел1м: Белые температурасы уш1н белпленген касиеттер1 бар легирленбеген 
болаттан жасалган кубырлар;

2- бел1м: Температураны арттыру уш1н белпленген касиеттер1 бойынша электр 
nicipyMeH алынган легирленбеген жэне легирленген кубырлар;

3- бел1м: Легирленген усак тушргшкп курастырылымдык болаттан дайындалган 
болаттан дайындалган куб ыр л ар;

4- бел1м: Томен температура уийн белпленген касиеттер1 бар, электр шаршген, 
легирленбеген болаттан жасалган кубырлар;

5- бел1м: Жогары температура уппн арнайы касиеттер1 бар, кожбен nicipy аркылы 
алынган, легирленбеген жэне легирленген болаттан жасалган кубырлар;

6- бел1м: Томен температура кезшде жумыс icTey уш1н арнайы касиеттер бар 
легирленбеген болаттан кожбен шаршген кубырлар;

7- бел1м: Тот баспайтын болаттан жасалган кубырлар.

IV



ЦР СТ EN 10217-6-2015

к;а за к ;с т а н  р е с п у б л и к а с ы н ы ц  у л г г ы к  с т а н д а р т ы __________

Кысыммен астында жумыс icTeyre арналган балкытылган болат кубырлар

Жетказу жоншдеп техникалык шарттар 
6-бел1м

T0MEH ТЕМПЕРАТУРА КЕ31НДЕ Ж¥МЫС 1СТЕУ УППН АРНАЙЫ 
1\Л( ПI I TFIM БАР ЛЕГИРЛЕНБЕГЕН БОЛАТТАН ЖАСАЛЕАН КОЖБЕН

П1С1Р1ЛГЕН е;¥б ы р л а р

Енпзшген куш 2017-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт ею сынак бойынша тэменп температура ушш белгтенген касиеп бар, 
флюс бойынша догальщ nicipyMeH алынган, эцделмеген кубырларды жетюзудщ 
техникалык; талаптарын белгтейдт

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты колдану ушш мынадай сттемелш нормативтш кужаттар кажет 
болады. Куш белгтенбеген сштемелер унпн сттемлш кужаттьщ (оньщ эзгерютерш коса 
алганда) мынадай сонты шытарылымы колданылады:

EN 760-1996 Welding consumables -  Fluxes for submerged arc welding -  Classification 
(Дэнекерлеу материалдары — Флюс бойнша доталык nicipy ушш флюстер - Топтастыру).

EN 895-1995 Destructive tests on welds in metallic materials - Transverse tensile test 
(Металдьщ материалдардьщ nicipmreH жактаулары булшуш сынау — Кэлденен керу 
бойынша сынау).

EN 910-1996 Destructive tests on weld in metallic materials -Bend test (Металдьщ 
материалдардьщ nicipmreH жактаулары булшуш сынау -Ишуге сынау)

EN 1321-1996 Destructive tests on welds in metallic materials - Macroscopic and 
microscopic examination of welds (Металдьщ материалдардьщ nicipmreH жактаулары 
булшуш сынау, nicipmreH жштерд! макро-жэне микроскопияльщ зерттеу).

EN 10002-1-2001 Metallic materials - Tensile testing - Part 1 : Method of test (at ambient 
temperature) (Металдьщ материалдар — Керуге арналган сынау - 1-бэл1м: Сынау aflici 
(комнатальщ температура жатдайында).

EN 10020-2000 Definitions and classification of grades of steel (Болат маркасын аныктау 
жэне жштеу).

EN 10021-2006 General technical delivery requirements for steel and iron products (Болат 
жэне тем1р буйымдар ушш жетюзудщ жалпы техникалык талаптары).

EN 10027-1-2005 Designation systems for steels - Part 1 : Steel names, principle symbols 
(Болат ушш белплеу жуйеа -1-бэл1м: Болаттьщ атаулары, непзп символдар).

EN 10027-2-2015 Designation systems for steels - Part 2 : Numerical systems (Болат ушш 
белплеу жуйеа -2-бэл1м: Сандьщ жуйелер).

EN 10045-1990 Metallic materials - Charpy impact test - Part 1: Test method (Металдьщ 
материалдар- Шарпи бойынша соккыта арналган сынау - Ебшпм: Сынау oflici).

EN 10052:2004 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (TeMip 
корытпаларынан дайындалган буйымдар. Термияльщ эцдеу жэн1ндеп терминдер сэзд1п).

EN 10204-2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металдьщ буйымдар 
- Куэландыру кужаттарыньщ Typnepi).

ENV 10220-2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit

Ресми басылым 1



ЦТ СТ EN 10217-6-2015
length (Жапсарсыз жэне nicipmreH болат кубырлар -  ¥зындьщ б1рлтнщ мэлшер1 жэне 
массасы).

EN 10246-9-2000 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 9: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of submerged arc-welded steel tubes for the detection of longitudinal 
and/or transverse imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын бакылауы - 9-6ani м: Флюс 
бойынша догальщ шарумен алынган болат кубырлардьщ жапсарын узына бойы 
жэне/немесе кэлденен акауларын аньщтауга ар налган автоматты ультрадыбыстык сынау).

EN 10246-10 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part. 10: Radiographic testing of the 
weld seam of automatic fusion arc-welded steel tubes for the detection of imperfections (Болат 
кубырлардын бузбайтын бакылауы - 10-бэл1м: nicipmreH жжп немесе догальщ nicipyMeH 
алынган, автоматты nicipmreH болат кубырларды акаулары болуына радиографияльщ 
сынау).

EN 10246-15 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 15: Automatic ultrasonic testing 
of strip/ plate used in the manufacture of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын бакылауы - 15-бэл1м: Ламинарльщ акауын 
аньщтау уипн энд1рюте пайдаланьшатын nicipmreH болат кубырларды, жолак бойымен 
автоматты ультрадыбыстык сынау).

EN 10246-16 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 16: Automatic ultrasonic testing 
of the area adjacent to the weld seam of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Болат кубырларды руксат етшмеген сынау - 16-бэл1м: nicipmreH болат 
кубырдыц nicipmreH жапсарына iprenec учаскеш ламинарльщ акаулар болуына автоматты
ультрадыбыстык сынау).

EN 10246-17 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 17: Ultrasonic testing of tube 
ends of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections (Болат 
кубырларды руксат еттмейтш сынау - 17-бшп м: Бес уштарын ультрабыстьщ сынау).

EN 10256-2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel ( Болат кубырларды руксат еттмеген сынау -  Булд1рмей 
сынак журпзупп персоналдьщ 1 жэне 2 денгейлерш сараптау жэне б ш кттт).

prEN 101681 ̂ 2004 (DIN EN 10168:2004-09) Iron and steel products - Inspection 
documents - List of information and description, TeMip жэне болат эшмдер1 -  Куэландыру 
кужаттары -  Акпараттар пзбеа жэне сипаттамасы).

prEN 102661)DINEN 10216-2003-12) Steel tubes, fittings and structural hollow sections - 
Symbols and definition of terms for use in product standards, Болат кубырлар, фитингтер жэне 
куыс кесюндер -  Эшм стандарттарына пайдалану символдары жэне терминдер).

EN ISO 377 -2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Болат жэне болат эшмдер1 -  Механикальщ 
сынак resiнде сынау уипн улплерд1 орналастыру. (ISO 377:1997)).

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1:1984) (Болат -  ¥зартылу мэндершщ турлещйр1лу1 - 1-бэл1м: 
Кэм1ртек жэне тэмен лепрленген болаттар (ISO 2566-1: 1984)).

ISO 14284-1996 Iron and steel products - Sampling and preparation of samples for the 
determination of the chemical composit (Болат жэне тем1р -  Сынамаларды ipiicrey жэне 
химияльщ  курамын аныктауга арналган улплерд1 эз1рлеу (ISO 14284:1996).

CR 10260-1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Болат уипн белплер 
жуйеск Крсымша символдар).

CR 10261 -1996 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 
methods of chemical analysis (ECISS Акпараттьщ айналым 11 -  TeMip жэне болат -  
Химияльщ талдаудыц колда барын шолу).

Еуропальщ стандарт реп нде жариялдану сатысында, тш сп улттык стандарт пайдалану кез1ндс 
кслюшугс тшсп.
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ЦР СТ EN 10217-6-2015
3 Терминдер жэне аныктамалар

Осы стаидартта EN 10020, EN 10021, EN 10052, prEN 10266 бойынша терминдер, 
сондай-ак тшсп аныктамалары бар мына терминдер кол даны лады:

3.1 Сынак турлер! (Test Category): Бакылау жэне сынау дэрежеа мен децгешн 
кэрсететш ж1ктеу.

3.2 Жумыс беруш! (Employer): Субъект жуйел1 непзде жумыс ютейтш уйым

Ескерпе — Жумыс 6epyini кубырлар шыгарушы да, жетюзупп де болуы, сондай-ак; унпшш тарап 
булд1рмей сынак; журпэуцп де болуы мумьан.

3.3 Ilicipy технологиясын жжтеу (Qualification of welding procedure):
А косымшага сэйкес nicipy технологиясын жасаушы мен 6ipre сынау жэне бакылау.

3.4 Ilicipy процедурасын бейту (Approval of welding procedure): Куэмен 6ipre 
жэне уэкшетп органньщ косымшасына сэйкес бектлген шарудщ технологиясын сынау 
жэне бакылау.

4 Белплеу

Осы стандартта prEN 10266 жэншдеп белплер, сондай-ак мына белплер 
колданылады:

- С1 жэне С2 — Сэйкеспк катешриясыньщ индикаторлары (карацыз, 7.3.1 жэне 
7.3.3);

- ТС — сынау категориясы.

5 Болаттьщ ж1ктеу жэне танбалау

5.1 Жпстеу
EN 10020 жл ктеу жуйесше сэйкес, 2 жэне 4-кестелерде келт1ршген болаттьщ ж1ктеу, 

эцделмеген сапалы болат ретшде жл ктелед1.

5.2 Тацбалау
5.2.1 Осы стандарт бойынша куб ыр л ар уш1н болат тацбасына мыналар енед1:
- EN 10217 (EN 10217-7) стандарттьщ H9Mipi; 

немесе:
- EN 10027-1 жэне CR 10260 сэйкестлктеп болаттык маркасы; 

немесе:
- болатты EN 10027-2 сэйкестшке нэм1рлеу.
5.2.2 Болат маркасы былайша белпленед1:
- бас эр1ппен Р — кысым жагдайындагы жумыс ушш;
- МПа шаманьщ аккыштыгыньщ бершген ец тэменп шеп кэрсет1лед1 (карацыз, 4- 

кесте);
- белпленген шарттар жетюзу уш1н карастырылып отырган болат маркасы (карацыз, 

1-кесте);
- тэмеп температура уш1н бас эр1ппен L.

6 Тапсырыс 6epymi усынатын мшдетп акпараттар

6.1 1УНндепч акпараттар
Keaeci акпараттар сураганда жэне этлнгенде тапсырыс берунпге усыньшуга TuicTi:
а) саны (массасы немесе жалпы узындыгы немесе Himipi);

3
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b) «кубыр» атауы;
c) элшем1 (сырткы диаметр! D жэне жактауыныц калыцдыгы Т) (карацыз, 6-кесте);
d) EN 10217 (карацыз, 5.2) сэйкеспкте болат маркасын белплеу;
e) сынак Typi (карацыз, 9.3).

6.2 Нускалар
Мына т1з1мделген нускалар тапсырыс кезшде усынылады. Эпну жэне тапсырыс беру 

сэт1нде тапсырыс 6epynii осы нускалардыц кез-келгешн келюпесе, кубырлар негзд1к 
ерекшел1кке сэйкес усынылады (карацыз, 6.1).

1) Кубырлардыц технологиялык маршруты (карацыз, 7.3.2);
2) Мыстыц жэне калайыныц мэлшерш шектеу (карацыз, 2-кесте);
3) Эшмдерд1 талдау (карацыз, 8.2.2);
4) Кубыр ушын арнайы дайындау (карацыз, 8.6);
5) Накты узындыгы (карацыз, 8.7.3);
6) Стандарттан айырмасын куэлэндыру туралы кужат (карацыз, 9.2.1);
7) Кэлденец кер1лу1н сынау (11-кесте);
8) Гидростатикальщ герметика кысымын сынау (карацыз, 11.6);
9) ¥шынан кашьщтьщта жакдалар калындыгын элшеу (карацыз, 11.7);
10) Шаршген ж1кт1 куэландыру упнн сынакдык булд!рмейпн эд1с1 (карацыз, 11.9.1);
11) Шаршген радиографиялык зерттеу ушш EN бойынша R1 кесюшшц сапа класы 

(карацыз, 11.9.1);
12) Косымша тацбалау (карацыз, 12.2);
13) Коргау (карацыз, 13).

6.3 Тапсырыс мысалы
P265NL маркалы болаттан, EN 10217-6 сэйкес жакдау калыцдыгы 4,5 мм, сырткы 

диаметр! 508 мм флюс бойынша догальщ nicipy аркылы алынган 500 м кубыр, сынау 
категориясы 1, EN 10204 сэйкес тексеру туралы куэл1к 3.1.С .

500 м - Кубыр - 508 х 4,5 - EN 10217-6 - P265NL - ТС 1 - Нуска 6: З.1.С.

7 0Hflipic npopeci

7.1 Болат OHAipici
Шыгарушыныц калауы бойынша болат энд1ру.

7.2 Ашыту npoueci
Болат толыкдай ашытылган болуга тшсп.

7.3 1^убыр оидipici жэне жеткпу шарттары
7.3.1 Булд1рмей бакылау жэн!ндеп барльщ ic-шараларды, аталган кызметке 

маманданган, 1,2 жэне 3-децгейдеп бш кп жэне кузыретт! персонал журпзуге тшсп.
Персоналдыц б!л!кт1л!г! EN 10256 стандартына немесе оныц баламасына сэйкесуге 

тшсп.
3-децгейдеп персоналга EN 473 немесе оныц баламасына сэйкес сертификаттау 

усынылады.
Жумыс беруш1шц сернтификаттау журпзу1 процедурадагы жазбага сэйкес келуге 

тшсп.
Булд1рмей сынау жэн!ндеп жумыстар, жумыс беруш! кабылдаган 3-децгей бойынша 

сертификатталуга тшсп.

4
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Ескерпе - 1,2 жэне 3-децгейлерд1 аньщтау, тшсй стандарттарда, мысалы EN 473 жэне EN 10256 

келт1ршу1 мумкш.

III жэне IV категориядагы кысым жагдайындагы жабдьщтьщ жумысы уипн, персонал 
уэкшетн бейтарап уйыммен беютшуге TuicTi, Осы талаптарга сэйкеспейпн кубырлар, "С 
1" тацбасы талап етшепн жагдайларды коспаганда, "С 2" болып тацбалануга тшсп 
(карацыз, 7.3.3).

7.3.2 Кубырлар 1-кестеде белпленген режимдердщ 6ipine сэйкес (SAW) флюс 
бойынша nicipy кэмепмен жасалуы мумкш.
Егер 1-опция тацдалмаган болса, эвдрю пк процесп жэне/немесе режимд1 кэрсету 
шыгарушыныц калауында болады.

1-опция: Технологияльщ маршрутты тапсырыс беруннмен усынылады.

Кубырлар флюс бойынша nicipy кэмепмен жасалуга тшсп, кем дегенде 6ip nicipy 
туша кубырдын iuiiime жэне енд1 6ip nicipy Tyftici сыртында.

(SAWH) флюс бойынша спиральды догальщ nicipy кэмепмен кубырды жасау уш1н 
пайдаланылатын жолак;, кубырдын кем дегенде 0,8 есе ешндей немесе 3,0 есе сырткы 
диаметр!идей болуга тшсп.

Дайын кубырларда, спиральды nicipy жактауына арналганды коспаганда, ыстьщ 
немесе салкын иленген жолак немесе тшмше узындыгын туй1спру уш1н пайдаланылатын, 
жактаулар болмауга тшстт

(SAWH) флюс бойынша спиральды догальщ nicipy кэмепмен кубырды жасау унпн, 
жолактыц узындыгын тушспрепн nicipy жактауы, жетюз1лепн кубырдын бэл1п болып 
табылады, nicipy технологиясы А косымшага сэйкес жштелуге Tnicn жэне жактау 
спиральды жактау сиякты бакылауга жэне сынакка тартылуга Tnicn.

7.3.3 Шс1руд1, технологияльщ процесс талап етепн кагидага сэйкес бш кп персонал 
жузеге асыруга Tnicn.

II, III жэне IV технологияльщ процесс категориясындагы кысым бойынша 
жабдыктыц жэне персоналдьщ жумысын уэюлетт! уйым бек1туге тшсп.

Осы талапка сэйкес келмейпн кубырлар "С1" тацбалануга тшсп.
7.3.4 Кубырларды SAW nicipy процедурасы А косымшага сэйкес дэрежеленуге 

тшсп.
7.3.5 Осы стандартга камтылган, кубырларды жетюзу шарттары 1-кестеде 

келпр!лген.

1-кесте - Онд1 р1 СТ1 К процесс, кубырлардыц технологиялык маршруты жэне жсгкчзу
шарттары

Марш Эщцрюпк процесс Технологиялык маршрут Жетюзу
рут
№

Процесс Белплер Бастапкы материал Калыптка
келпру

операциясы

шаттары

1 Жайма немесе Салкын Ь(алыпка
Электрошлакт 
ы жэне

(SAW) жолак (ыстьщ) 
прокаты

илешм келген
(тольщ кубыр)

2а nicipmreH
кубыр

- (SAWL)

Жайма немесе 
жолактыц калыпка 
тускен прокаты

Салкын
илешм

Кешннен 
эцделмейд1а)

5



к;Р СТ EN 10217-6-2015

2Ь - узына бойгы 
жактау

- спиральды 
жактау

- (SAWH)

Кдлпына тускен 
жайма немесе 
жолак

3 Кдлыпка тускен 
жайма немесе 
жолак (ыстык) 
прокаты

К^алпына келген 
формация Ь)

Кешннен 
эцделмейд1а)

л> 1 Паршген жактау iccpiicyiii алып тастауга болады; 
b) SAWL кубырларына тан колданылады.

8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.3-те кэрсетшген жэне 9, 10 жэне 11-бэл1мдерге сэйкес тексершген жагдайларда 

жетмзу кезшде, кубырлар осы стандарттьщ талаптарына жауап беруге тшсп.
К^убырлар ыстыкдай жэне салкындай шлуге жарамды болуга тш сп .
EN 10021 белпленген, жепазудщ жалпы тех ни калы к талаптары орындалуга тшсп.

8.2 Химиялыц курамы

8.2.1 Ь^уйманы талдау
Болат энд1рупп жеттазепн куйманы талдау, 2-кесте талаптарына сэйкесуге тшсп.

Ескерпе -  I licipi.'ircii кубырлар осы стандартка сэйкес шыгарылган жагдайда, болаттыц nicipy сэтшде 
жэне одан кейшп мшсз1 болаттьщ эзше гана байланысты емес, сонымен 6ipre термоэццеуге жэне э'лрлеу т 
алаптарына жэне nicipy журпзуге байланысты екешн ескеру кажет.

8.2.2 0шмд1 талдау
3-опция: Эшмге арналган талдау усынылуга тшсп.
2-кестеде келпршген куйманы талдау жэншдеп шекте кэрсетшген эшмд1 талдау 

нэтижеа бойынша, 3-кестеде шекпк ауытку келпршген.
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2 -кесте — Химиялык; курамы (кайманы талдау) а) массасы бойынша %

Болат маркасы С
макс.

Si
макс.

Мп Р
макс.

S
макс.

Сг
макс.

Мо Ь) 
макс.

№
макс.

“ l i  БГ"A1tot
макс.

Си с) 
макс.

Nb
макс.

Ti
макс.

V
макс.Болат

атауы
Болат
HOMipi

P215NL 1,0451 0,15 0,35 0,40 - 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02
P265NL 1,0453 0,20 0,40 0,60 -1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

a) Осы кестеге енпзшген элементтер, жалпыга куймага косылуы мумкш элементтерд1 коспаганда, тапсырыс берупинщ кел1с1мшспз куймага косылмауы керек. 
Болатты балкупу процесшде пайдаланылатын скраптыц (калдык) немесе эзге де кажетшз элементтердщ косылуын болдырмау упин, барлык; тшсп шаралар
хабылдануга типстг

b) Болат курамында азоттыц эзге де байланыстырушы элементтер1 бары хабарланган жагдайда колданылмайды. Титанды пайдаланган кезде, эщцруип тексершуге 
тшсп, былай: (А1 + Ti / 2) > 0,020%.

c) 2-опция: Ьуалыптаудыц кешнп операцияларын жещлдету ушш, мыс пен калайыныц салмагы, ец жогары белгшенгеннен кем болуга ттстг___________________

к;р С
Т

 E
N
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3-кесте - Балкытудыц химиялык курамы бойынша керсетшген шектен ешмд1 
_________ талдауда руксат етшетш, 2-кестеде келИршген ауыткулар_________

Элемент 3-кестеге сэйкес балкытудьщ 
химиялык курамыньщ nieicri 

мэш масса бойынша %

Эшмд1 талдаудан шект1 
ауытку

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

Мп < 1,40 + 0,10 
-0,05

Р < 0,025 + 0,005
S < 0,020 + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005
Сг <0,30 + 0,05
Си <0,30 + 0,05
Мо <0,08 + 0,02
м> <0,010 + 0,005
№ <0,30 + 0,05
Ti <0,03 + 0,01
V <0,02 + 0,01

8.3 Механикалык; касиет!
Кубырдын механикалык касиеп 4 жэне 5-кестелерде жэне 11.4 кэрсетшген 

талаптарга сэйкесуге тшстк

4-кесте — Калыцдьпы 25 мм жэне одан кем кабыргалык ушш белме температурасы 
_________________________ кезмдеп механикалык; касисп_________________________

Болат маркасы Керуге 6epiicriri

Болаттьщ
атауы

Болаттьщ
HaMipi

Аккыштьщ жогаргы шеп 
немесе аккыштыктьщ 

шект1 талаптары 
ReH немесе Rpo, 2  мин. 

МПа *

Керу
жуктемеа

Rm
МПа *

¥зарту а) 
А мин. 

%
1 t

P215NLb) 1.0451 215 360 до 480 25 23
P265NL 1.0453 265 410 до 570 24 22

a) 1 — узына бойы t - кэлденец1
b) К а̂бырга кальщцыгы Т < 10 мм ушш. 
* 1 МПа = 1 кГс/мм2

5-кесте - Калыцдыгы 25 мм дейшп кабыргалар ушш соккы Т касиеП
Болаттьщ
маркасы

Кубырдын ociHe 
катысты сынак 

улплер1 багдары

Энергияны ащрудщ ен тэменп 
орташа шамасы, KV, Дж
°С температура кез1 нде

Болаттьщ
атауы

Болаттьщ
HSMipi

-40 -20 +20

P215NL а) 1.0451 Бойльщ 40 45 55
P265NL 1.0453 Бойльщ 40 45 50

Бойлык 27 30 35
" К,альщцыгы Т < 10 мм кабыргалыктар ушш
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8.4 Сырткы TYpi жэне innd Oepiieriri

8.4.1 Жалпы
ШЫршген жштердщ беткешнде сызат, акаулар мен кемшшктер болмауга тшеп.

8.4.2 Сырткы Typi
8.4.2.1 Кубырлардын inixi жэне сырткы кабалыньщ тепе емеетш кэзбен шолганда 

айкындалады.
8.4.2.2 Кубырлардыц innei жэне сырткы кабатын эцдеу, энд1рю процесшдеп калыпты 

жатдай болута тшеп, кажет болса, термикалык эцдеу колданылады. К^абаттарды эцдеу мен 
оныц жагдайы, тепстеуд1 талап ететш кез-келген кабаттык тепе емеетш бай калуга тшеп.

8.4.2.3 Беткейлш кед1р-будырларды, станокта тепстеу немесе эцдеу жолымен тузету 
yniiH кол жеп мд1 болуга тшеп, содан кешн эцделген учаскедеп кабырга калыцдыгы 
бершген ец ж1щшке калыцдыктан аз болмауга тшеп. Тепстелген барльщ беткейлер 
кубырдыц шнпшмен жатьщ уйлесуге тшеп.

8.4.2.4 Кдбыргадан 5 % калыц немесе 3 мм кем болуына байланысты, терецдеген 
беткейдщ кез-келген кед1р-будыры тепстелуге тшеп.

Аталган талаптар успртпк, тепе немесе 0,3 мм кем кед1р-будырларга тарамайды.
8.4.2.5 Бершген кабырга калыцдыгыныц ец аз мэш, акау репнде карастырылуга жэне 

осындай акауы бар кубырлар осы стандартка сэйкес келед1 деп саналады.
8.4.2.6 Жлкп жэндеуге, белпленген жэне келюшген процдурага сэйкес руксат епледг

8.4.31шк1 6epiKTiK
8.4.4 Герметикалылыгы
Кубырлар герметикалыгына гидростатикальщ сынаудан этуге тшеп (карацыз, 11.6).
8.4.4.1 Булд1рмей бакылау
1 жэне 2-сынак категориялы кубырларды nicipy жактауыныц жалпы узындыгы 

11.9.1-сэйкес акауларды аньщтау уш1н булд1рмей сынаудан этклзшуге тшеп. 2-сынак 
категориялы жаймыныц немесе жолактыц жэне кубыр уштарыныц жиектер1, 11.9.2-сэйкес 
ламинарльщ акауларды аньщтау уипн булд1рмей сынаудан этуге тшеп.

8.5 Тузусызыктык
¥зындыгы L кез-келген кубырдыц тузусызьщтыктан ауыткуы 0,0015 L аспауга тшеп. 

0p6ip метрл1к узындыгы сызьщтьщ ауытку 3 мм-ден аспауы Tuic.

8.6 ¥штарын эз1рлеу
Кубырлар пкелей кес1лген уштарымен жетк1з1лед1. ¥штары кылаудан босатылуга 

тшеп.

4-опция: Калыцдыгы 3,2 мм асатын кубырлар, уштары бурышталып кес1лген 
тур1нде жепазшед1 (карацыз, 1-сурет). KeniciM бойынша баламалы бурышы белпленепн, 
Т калыцдыгы 20 мм асатын кабыргаларды коспаганда, кемер1 С 1,6 мм ±0,8 мм 
жапырылган, бурышыныц кигаштыгы а 30° J5 болуы мумкш.
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1-сурет -  К|убыр жиектершщ кигаш бурышы

8.7 влшемц массасы жэне руксат ету
8.7.1 Кабырталардьщ сырткы диаметр! жэне кальщдыты
Кубырларга сырткы D диаметр! жэне кабырталардьщ кальщдыты Т бойынша 

тапсырыс бершедг
ENV 10220 !р1ктелген артыкшылыкты сырткы диаметр! D жэне кабырталардьщ 

кальщдыты Т ipiicreareHi 6-кестеде келщршген.

Ескерпе — ojiincMi 6-кестедепден айырмасы бары орнатылуы мумкш.

8.7.2 Масса
ENV 10220 сэйкес узындьщ б!рлшне массаньщ ece6i.

8.7.3 ¥зындык
Егер 5-опция кэрсетшмесе, кубырлар epiKTi турде узыныдытымен койылуга тшстг 

Койылу аукымы сурату жэне тапсырыс беру сэтшде кел1с1луге TiiicE.

5-опция: Кубырлар элшеул1 узындыгы бойынша койылуга тшстц узындыты сурату 
жэне тапсырыс беру сэтшде кэрсетшуге TiiicTi. Руксат ет!лет1н ауытку карацыз, 8.7.4.5.

8.7.4 Руксат беру
8.7.4.1 Ь^абыргалыктардыц днаметрще жэне калыцдыгына койылатын шектеу
Кубырлар кабыргасыньщ диаметр! мен кальщдыты 7-кестеде кэрсетшген шекте 

болуга тшстг
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6-кесте -  Олшемдер1

Элшем1 мм
Сыртк;ы диаметр! 

D серия а
Кабырганын калындыгы Т

1 2 3 4 4,5 5 5,6 6,
3

7,
1

8 8,
8

1
0

1
1

12,
5

14,
2

16 17,
5

20 22,
2

25

406,4
457
508

559
610

660
711

762
813

864
914
1016
1067
1118

1166
1219

1321
1422

1524
1626

1727
1829

1930
2032

2134
2235

2337
2438

2540

а Серия 1 -  кубыр жуйесш куру унин компоненттеру стандартталган; 
Серия 2 - барльщ компоненттер стандартталган болып табылады; 
Серия 3 - арнайы цосымшалар yniiH, стандартты компонент бар.

7-кесте — Ь^абырганыц сырткы диаметр! мен калыцдыгына койылатын шектеу

Элшем1 мм
D рук;сат беру Т рук;сат беруа

Т < 5 5 < Т < 40
± 0,75 % немесе ± 6 мм ± 10 % немесе ± 0,3 мм ±8 % немесе ± 2 мм
тэмендепге байланысты тэмендепге байланысты тэмендепге байланысты

а 1\осымша руцсат жацтау саласын жовда шыгарады (царацыз, 8.7.4.2)

11
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8.7.4.2 Пшршген жлктщ бийспп
Сырткы жэне iiniri nicipy жактауларыныц бш ктт 8-кестеде кэрсетшген шекте болуга 

тшстт
8-кесте -  nicipy жактауыньщ ец жогаргы OniKTiri

Элшем1 мм
Кабыргалар калыцдыгы Т Сырткы жэне iinKi nicipy жактауларыньщ ец 

жогаргы бш ктт
Т <12,5 3
Т >12,5 4

8.7.4.3 Жайма жиектерш жэне жактау кемерлерш радиалды ыгыстыру
Жал таскан жайма мен жолак жиепн радиалды ыгыстыру 9-кестеде кэрсетшген 

шекте болуга тшстт

9-кесте - Жалгаскан жайма мен жолак жиепн барынша радиалды ыгыстыру
Элшем1 мм

Кабыргалар калыцды Т Барынша радиалды ыгыстыру
Т <12,5 1,6
Т >12,5 0,125 Т макс. 3,2

8.7.4.4 nicipy жактауыньщ жиепн ыгыстыру
nicipy жактауыньщ жиепн ыгыстыру, жштщ толык балкуына жэне корытылуына 

жететш жагдайга жарамды болуга тшстт
8.7.4.5 в л iueMfli узындык ушш койылатын шектеу
0лшемд1 узындык уш'н койылатын шектеу 10-кестеге сэйкесетш шекте болуга 

тшсп.
10-кесте — 0лшемд1 узындык yniiH койылатын шектеу

Элшем1 мм
¥зындьщ L Руксат

L <6000 + 25
0

6000 < L<12000 + 50
0

L >12000 + келшу бойынша
0

8.7.4.6 Сопактык

Сопактьщ (О) мына формула бойынша есептеледт

О  =  D m a j t~ DniLn 1 0 0 >  ( 1 )

мунда
О- сопактьщ, %;
D - сырткы диаметр!, мм;
Dmax , Dmin - максималды жэне минималды сырткы диаметр сол сол жазьщтьщта 

элшенедц мм
Сырткы диаметр! D = 406,4 мм кубырлар уиин, сопактьщ диаметрше руксат беру 

шепнде болуга тшсп.

12
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Сырткы диаметр! D > 406,4 мм и D/T <100 кубырлар унпн, сопакдъщ 2 % аспауга 
TnicTi.

D/T > 100 кубырлар унпн сопакдык шама сурату жэне тапсырыс беру сэт1 нде 
кел1с1луге тшстт

9 Бакылау

9.1 Бакылау ryp iepi
Кубырлардыц тапсырыс талаптарына сэйкесттн осы стандартна сэйкес, арнайы 

бакылаушы канагаттандыруга тшсп.

9.2 Бакылау куж а ,,а Ры
9.2.1 Бакылау краттарыньщ гурлер1
Егер 6-опция тандалмаган болса, EN 10204 сэйкес 3.1.В сэйкеспк сертификаты 

пайдаланылады.
6-опция: EN 10204 сэйкес 3.1.А, 3.1.С немесе 3 кабылдайтын бакылаудыц 

кужаттарыньщ 6ipi усынылуы мумии.
Егер 3.1.А, 3.1.С немесе 3.2 кабылдайтын бакылаудыц кужаты усынылган болса, 

тапсырыс беруин кабьшдауды жургтзетш уйымньщ немесе маманныц атауы жэне 
мекенжайы туралы шыгарушыны хабарландырады жэне кабылдайтын бакылау 
кужаттарын эз1рлейд1.

Егер кабылдайтын бакылау кужаттарыньщ 3.2 TypiH катысушы тараппен кел1су керек 
болады.

9.2.2 Бакылау кужаттарыньщ мазмуны
Кабылдайтын бакылау кужаттарыныц мазмуны EN 10168 сэйкесуге тшстг
Тексеру акт1с1нде немесе тексеру нэтижес1 жэн1ндеп есепте мынадай кодтар мен 

акпараттар жазылуга TnicTi:
- А коммерцияльщ кел1с1м жэне катысушы тараптар;

- В, бакылау кужаттары рэамделген, эн i мд ер сипаттамасы;
- С01-С03 сынак улплер1шц орналасуы, сынау температурасы;
- С 10-С 13 Kepiyre сынау;
- С40-С43 соккыга сынау;
- С60-С69 баска да сынактар (мыс., nicipy жактауын шлуге);
- С71-С92 куйманы талдау бойынша химияльщ курамы (мумкш болса, эн1мдерд1 

талдау);
- D01 тацбалау жэне сэйкестенд1ру, бетак сырткы Typi жэне элшемд1 сипаты;
- D02-D99 герметикага сынау, булд1рмей сынау;
- Z — сешмдшшн тексеру.

9.3 Тексеру жэне сынау корытындылары
Кубырлар, сурау салу немесе тапсырыс беру кезшде белпленгендей, 1 немесе 2- 

сынау категориясына сэйкес тексер1луге жэне сыналуга тшст1 (карацыз, 6.1).
Журпзшген тексерулер мен сынактар 11-кестеде жинакталган.

13



ЦР СТ EN 10217-6-2015

11-кесте - Тексеру жэне сынау корытындылары

Тексеру жэне сынау турлер1 Сынак ж и ш п Сштеме Сынау категориясы
1 2

М1ндетт1
сынактар

Куйманын химияльщ 
курамы

Куйма
6ipairi

8.2.1 жэне 11.1 X X

Непзп материалды 
бэлме температурасы 
жагдайында сынау

Сынак
ipiKTey 
кубыры 
yuiiH 6ipaii<

8.3 жэне 11.2.1 X X

nicipy жактауын бэлме 
температурасы жатда- 
йында керуге сынау,
кубырлар D > 508 мм ^

8.3 жэне 11.3 X X

nicipy жактауын шлуге 
сынау

8.3 жэне 11.4 X X

Тэменп температура 
ксзшдс непзп мате­
риалды соккыта сынау

8.3 жэне 11.5 X X

Тэменп температура 
ксзшдс nicipiarcH жней 
соккыта сынау

X X

Герметиката сынау ap6ip кубырды 8.4.3.1 жэне 11.6 X X
Элшем бакылауы 8.7, 8.5 жэне 11.7 X X
Кэзбен шолу 11.8 X X
жпсп булд1рмей сынау 9p6ip кубырды 8.4.3.2, 11.9.1 

жэне 11.9.3
X X

Катпарлану Heri3ri 
материалдыц булд1рмсй 
сынау

8.4.3.2 жэне 
11.9.2.1

X

Кубыр уштарын 
кабаттанута булд1рмсй 
сынау

8.4.3.2 жэне
11.9.2.2

X

Жолакты/жолак жиегш 
жапырылута булд1рмсй 
сынау

8.4.3.2 жэне 
11.9.2.3

X

KeniciM бо- 
йынша сынау

Эшмдерд1 талдау 
(3-нуска)

Куйма
6ipniri

8.2.2 жэне 11.1 X X

Кубырдьщ соцьгаан 
бастатанда 
кабырталардьщ 
калындытын элшеу 
жолдары (9-нуска)

8.7.1 жэне 11.7 X X

7-опция: Сырткы диаметр! D кубырды азына немесе 508 мм тец болатынын nicipy жактауын кэлденец керуге сынак 
жрпзшмейдг___________________________________________________________________________________

10 \  лплер/и ipiicrey

10.1 Сынацтар жишнл
10.1.1 вш мдердщ  сыналатын б1рл1п
Кешн термоэцделмейтш, жетюзшген кубырлар ушш (караныз, 1-кесте) сыналатын 

улпге 6ip процеспен шыгарылатын, кабырталарынын диаметр! мен калындыты 
кэрсетшген, болаттьщ 6ip маркалы кубыралары енгтзшуге тшстй
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Пешпк термоэндеуден эткен кубырлар ушш, сыналатын ynrire 6ip процеспен, 6ip 
балкытумен шыгарылатын, кабыргаларыньщ диаметр! мен калындыгы кэрсеплген, 
болаттьщ 6ip маркалы кубыралары, пешпн Mepsi мд1 к эрекепнде 6ip жуктеме бойынша, 
эдютемелж пеште соцгы термоэцдеуден эназшедт Сыналатын улпдеп кубырлардын ен 
кэп саны 50 дана болута тшсп.

10.1.2 Сыналатын улгщеп елшемд1 тутжтер саны
Элшемд1 тупктердщ мына саны apoip сынак улпсшен тандалуга тшсп:
- 1 сынак категориясы: 6ip элшемд1 тупк;
- 2 сынак категориясы: ею элшемд1 туп к; тупктщ жалпы саны 20-дан кем болган 

жагдайда, 6ip гана элшем туп п ,

10.2 Улгшерд! сынау yuiiH эз1рлеу
10.2.1 0шмдерд1 талдау yuiiH улгшерд1 тацдау жэне эз1рлеу
Эшмдерд1 тацдауга арналган улплер, EN ISO 14284 сэйкес механикальщ сынак 

эпазшепн жерден, кубырларды механикальщ жэне кальщдыгын сынауга арналган улплер 
арасынан 1р1ктелуге тшсп.

10.2.2 Механикалык касиетш сынау yuiiH улгшердщ орналасуы, багдарлану 
жэне эз!рлеу

10.2.2.1 Жалпы
Сынауга арналган улплер EN ISO 377 сэйкес кубырлардьщ уштары бойынша 

1р1ктелуге тшсп.

10.2.2.2 Непздщ материалды керуге сынау улплер!
Непзд1 к материалды керуге сынау улгшерк EN 10002-1 талаптарына сэйкес 

эз1рленген болуга тшсп.
Шыгарушыньщ калауы бойынша сыналатын улп кубырдьщ тольщ Kecinaici немесе 

жолакдьщ кеащ ца болуга жэне кубырдьщ кэлденен немесе узына бойгы ociHe карай 
1р1ктелуге тшсп.

Улпш (SAWH) флюс бойынша спиральды догальщ nicipy кэмепмен алынган 
сыналатын кубырлар ynrici, карама-карсы nicipmreH жакдау багытында тандалуга тшсп. 
Сынау улпа nicipmreH жакдаулар арасындагы 1/4 кашыкдьщтан алынуы керек.

10.2.2.3 Жштер/и керуге сынау y.iiri.nepi
nicipmreH ж1 ктерд1 кашыкдан сынау ynrmepi, жакталардьщ кесе кэлденещнен 

тандалуга тшсп, осы ретте жакдау ортасында болуга тшсп. Улп, тенеспршу1 мумюн; 
багытталган жакдау алып тасталуы мумюн кубырдьщ тольщ калындыгы бойынша 
жолакдьщ кеащ ца болуы мумюн.

10.2.2.4 llicipi.iiген жшп ишуге сынау улплер!
nicipmreH ж1кп оньщ ушар басында жэне кесшдюш шлуге сынау ynrmepi EN 910 

сэйкес эз1рленуге тшсп.
10.2.2.5 Непздж материалды соккыга сынау y.iiri.iepi
Yin стандартты У-шппщй улп EN 10045-1 сэйкес дайындалуга тшсп. Егер 

буйымньщ номиналды калындыгы секцияларды тецеспрмей сынау ушш стандартты 
улп Hi эз1рлуге мумющцк бермесе, онда еш кем1 10 мм, 6ipaK 5 мм кем болмайтын сынак 
улпсш эз1рлеу кажеп; барынша кол жепмд1 ешн пайдалану керек болады.

Егер ен1 5 мм кем болмайтын улп Hi эз1рлеу мумюн болмаса, кубырлар соккыга 
сыналмайды.
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Сынау улгшер1 ушш, келпршген формула бойынша есептелген, Dm;n болатын 
жагдайды коспаганда, бершген сырткы диаметршщ мэш кубыр осше кэлденеш алынуга 
T ii ic T i,  бул жагдайда кубыр осше кэлденеш тандалады:

Dmm = (Т-5) + [756,25 / (Т-5)] (2)

Улплер жлкке карама-карсы багытта алынуга тшсп; (SAWH) флюс бойынша 
спиральды догальщ nicipy кэмепмен алынган кубырлар уппн сынау улпср шаршген 
жлктер арасындагы 1/4 кашьщтьщтан алынуга тшсп.

Сынау улплерр ось сызыгы кубыр бепне перпендикуляр кесшген болып эз1рленуге 
TnicTi, карацыз, 2-сурет.

1 - Сынауга арналган узындык улпсу 2 - Сынауга арналган кэлденен улпа 

2-сурет — Улгнп соккыга сынуга батдарлау

10.2.2.6 Ш аршген aciicri соккыга сынау улгйд
EN 10045-1 сэйкес соккыльщ тугкырлыкка У-улпдеп бойлык керпкп Шарпи 

бойынша улгшердщ сынагыньщ уш жинагын эз1рлеу кажет. Егер кабыргалар калындыгы, 
секциялар тенеспрмей стандартты улпш журпзу мумюн болмайтындай болып шыкса, 
онда, еш 10 мм кем болмайтын улгтлер эз1рленуге тшсп; барынша улкен еш 
пайдаланылуы керек.

Егер еш ен Kimi 5 мм алу мумюн болмаса, жш соккыга сыналмауы мумюн.
Улплер nicipmreH жшке кесе кэлденен тандалуга тшсп.
Улгшер, керпк oci кубыр бепне пераендикуляр болатындай эз1рленуге Tiiicxi жэне

ойык:
- 6ip TepiM ymiH жштщ ортасына;
- эзге де ею тер1м ушш тер ми калы к эсердш тшсп аймагы жштш ею капталы 

бойынша орналасуга тшсп.

11 Сынау эдктер1

11.1 Химиялык талдау
Айкындалатын элементтер 2-кесте деректерше сэйкесуге тшсп. Талдаудын ынгайлы 

физикалык немесе химиялык саралау эд1с1 шыгарушынын калауы бойынша тандалады. 
Даулы жагдайда, эдк CR 10261 ескерше отырып, шыгарушы мен тапсырыс беруш1 
арасында кел1с1лед1.
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11.2 Непздйс материалды керуге сынау
Сынак EN 10002-1 сэйкес журпзшуге тшсп, сондай-ак мыналады айкындау керек:
- керу кезшдеп бержпк meri (Rm);
- (Reii) аккыштыктыц жогаргы шеп, егер аккыштык кубылыс аньщталмаса, 

аккыштыктыц шартты 0,2 % шеп алынады (Rpo,2 );
- салыстырмалы узарту (Lo) жумыстьщ узындыкка Lo=5,65X VSo сштеме бойынша 

узшген кезде; егер сынак уинн пропорционал емес улп пайдаланылса, EN ISO 2566-1 
кестесшщ ece6i пайдаланыла отырып, узарту мэш Lo=5,65x VSo есеппк узындьщ мэшне 
турленд1р1лу1 кажет.

11.3 I IicipLireH лаки келденец керуге сынау
сынак EN 10002-1 сэйкес журпзшуге тшсп, узшуге 6epiicriк (Rm) шеп айкындалуы 

кажет.
11.4 ШЫршген жжт 1 ишуге сынау
сынак, диаметр! ЗТ эзекше пайдаланыла отырып, EN 910 сэйкес журпзшуге тшсп.
Улп сыналганнан кешн болмашы сызаттар мен кемш1ндер болмауга тшсп, алайда 

жиектершдеп болмашы закымдар бас тартуга себеп репнде каралмауга тшсп.
11.5 Соккыга сынау
11.5.1 Сынак 40 0 С температура жагдайында EN 10045-1 сэйкес журпз1лу1 керек.
11.5.2 Уш улпн1н орташа мэш, 5-кестеде келпршген талаптарды канагаттандыруга 

Tnicri. Bip жекелеген мэн, бер1лген мэннен, ол осы шамадан 70 % аз болмайтын жагдайда, 
тэмен болуы мумин.

11.5.3 Егер улпшц (W) еш 10 мм кем болса, соккыньщ элшемд1 куаты (KVp), мына 
тецдеу пайдаланыла отырып, (KVc) энергия куатына турленд1р1лу! керек:

№
10 X KVp

2 X W 3)

мында:
KVC. саналган соккы энергиясы, Дж;
KVP, элшенген соккы энергиясы, Дж;
W, улпшц еш, мм.

Улпшц есеппк куаты (KVC) 11.5.2 келпр1лген талаптарга сэйкесуге тшсп.
11.5.4 Егер 11.5.2 талаптары орындалмайтын болса, шыгарушыныц калауы бойынша 

сол улгшердщ 1ш1нен уш улпге косымша сынак журпз1лед1. Сынакты, ол кайталанганнан 
кеГл н канагаттанарльщ деп тану уш1н, осымен 6ip мезплде мына талаптар орындалуга 
тшсп:

- алты сынактыц imiHeH орташа шама бершген ец Kimi орташа мэннен улкен немесе 
оган тец болуы керек;

- жекелеген алты шаманыц екеушен астамы бер1лген ец Kiuii орташа мэннен аз 
болу га тшсп;

- Жекелеген алты шаманыц б1реушен астамы, бер1лген ец иш1 орташа мэншц 70 % 
кем болуга тшсп;

11.5.5 Сынауга арналган улгшердщ элшем1 элшемд1 соккы куатыныц мэшне жэне 
табылган орташа шамага, мм сэйкестендipiлуге тшсп.

11.6 Герметикага гидростатикалыц сынау
Гидростатистикальщ сынак мына формула бойынша есептелген 70 бар 2) кысым 

кез1нде немесе Р кысым кезшде жузеге асырылады:
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P=20x(SxT)/D (4)

мунда:
Р -  сынак кезшдеп кысым, бар;
D -  бершген сырткы диаметр!, мм;
Т -  кабыргалардыц бершген калыцдыгы, мм;
S -  болаттьщ аталган маркасы ушш кэрестшген 6epiкп кт!ц ец юнп шегшщ 70 % 

сэйкесетш, МПа-дагы кернеу (карацыз,4-кесте).
Сынак кысымы сырткы диаметр! D < 457 мм кубыр ушш кем1 5 сек. жэне сырткы 

диаметр! D> 457 мм кубыр ушш кем! 10 сек. шыдап турады.
Кубыр сынак кез!нде суйьщтык агып кетпей немесе калпын эзгертпей шыдас беруге 

TnicTi.
8- опция: 11.6.6 кэрсетшгеннен ерекшеленет!н жэне каралатын болат маркасы уиин 

бершген 6epiKTiK шепнде (карацыз, 4-кесте) ец тэменпден 90 % кем кернеуге сэйкесетш 
сынак кысымы усынылуга тшсп.

Ескерпе — Герметикага арналган осы гидростатистикалык сынак oepi icri icice сынау болып 
табьшмайды.

11.7 Олшем/и бацылау
Кэсеплген мэлшерлер, оныц !ш1нде т!ксызыктык мэлшер1 тексеруден этуге тшсп.
Сырткы диаметр! кубырдыц диаметр! бойынша немесе ею ушындагы циркометрд!ц 

кэмепмен элшену! керек.
Егер 9-опция кэрсетшмесе, кабырга калыцдыгы кубырдыц ею ушы бойынша

элшенуге ти! ст!.
9- опция: Кабыргалардьщ калыцдыгы белпленген процедура бойынша кубырлар 

уштарынан кашьщтан элшенед!.
11.8 Кезбен шола зерттеу
Кубырлар 8.4.1 жэне 8.4.2 бойынша талаптарга сэйкес кэзбен шола зертгелуге тшсп.
11.9 Булд1рмей сынау
11.9.1 IlicipwreH ж ж п булд1рмей сынау
Кубырдыц шс!р!лген ж!пшц жалпы узындыгы EN 10246-9 сэйкес жэне 1- 

категориялы сынак уш1н U3 кабылдау децгей!нде жэне 2-катешриялы сынак ушш U2 
децгейде немесе EN 10246-10 сэйкес радиографияльщ зертгеудщ R2 кэрн!с!н1ц сапасы 
уш1н сынактан этюзшуге тшсп.

Егер 10-опция кэрсеплмесе, сынакты бакылау эд!с1н тацдауды шыгарушыныц 
калауы oiaefli.

10- опция: Сынакты бакылау эдюш тапсырыс беруш! белплейд!.
11- опция: EN 10246-10 бойынша R1 бейнею сапасыныц класы nicipy ж1пн 

жарьщтандыру упин колданылады.
Кубырдыц nicipy ж!п автоматты турде тексер!лмейд!, ол жогарыда атап 

кэрсетлгендей колмен/жартылай автоматты ультрадыбыстык булд!рмейпн сынактан 
немесе сондай талаптар мен тэсшдер бойынша радиографикалык бакылаудан этуге немесе 
кесшуге тшсп.

11.9.2 2-категориялы сынак кубыры yiniii кабаггануды аныцтауга арналган 
булд1 рмей сынау

11.9.2.1 Непзд1к материал U2 кабьшдау децгей!ндеп EN 10246-15 сэйкес сыналуга 
тшсп.

11.9.2.2 Кубырдыц уштарын EN 10246-17 сэйкес сынактан этюзу керек. Кубыр 
уштары бойынша айналым багьггындагы 6 мм артык жэне 25 мм шепндеп ламинарлык 
акауларга жол бер!лмейд1.
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11.9.2.3 Ilicipy жшне жапсарлас жолак/жайма жиеп EN 10246-15 немесе EN 10246- 
16 сэйкес немесе U2 кабылдау децгешнен nicipy жшнщ узына бойы 15 мм аймагында 
сыналуга тшстт

11.9.3 Жолацтыц nicipy ж1Н уштарын булд1рмей бацылау
Спиральды nicipy кубырлар ы уипн жолактык nicipy жз п уштары 11.9.1 жэне 11.9.2 

сэйкес сыналуга тшстт
11.10 Ь^айталама сынак, сурыптау жэне оцдеу
Кбайта тест1леу, сурыптау жэне эндеу ymiH EN 10021 талаптары колданылады.

12 Тацбалау

12.1 ¥сынылып отырган тацбалау
Эр кубырдагы тацба эилршп калмайтындай жэне кем дегенде 6ip кубырдыц ушында 

болу га TnicTi.
Танбада мынадай акпараттар жазылу керек:
- шыгарушыньщ атауы немесе сауда маркасы;
- кубырлар тур1тип труб (1-кестеге сэйкес символдары);
- осы стандарттьщ HOMipi жэне болаттьщ атауы (карацыз, 5.2);
- Сынак; категориясы;
- категорияньщ сэйкест1к индикаторы (7.3.1 жэне 7.3.3).
- балкыту H9Mipi жэне код HOMipi
-  бакылашы эшлдш oenrici;

кужатка сэйкесет1н жетклзу немесе эшм б1рлшне жащызуга мумк1нд1к берет1н 
сэйкестенд1ру H9Mipi (мысалы, пункттщ немесе тапсырыстыц Himipi).

Тацбалау мысалы:

X - S A W H - E N  10217-6 - P265NL - TCI - C 1 - Y - Z 1 - Z 2

мунда:
X — шыгарушы белпсц 
SAWH — цубырдыц Typi;
ТС1 - 1-категориялы сынак белпсц 
С1 — категорияньщ сэйкеспк кэрсетюип;
У — балкыту HOMipi жэне код H9Mipi;
Z1 — Бакылаушы эюлдщ белпсц 
Z2 - сэйкестещцру H9Mipi.

12.2 Ь^осымша тацбалау

12- опция: Косымша тацбалау, бул суратуда жэне тапсырыста кел1с1лгендей 
колданылуга THicTi.

13 Коргау

Кубырлар уакытша коргау каптамасынсыз oepinyre TnicTi.
13- опция: Уакытша коргау каптамасы немесе oepi к каптама жэне/немесе каптау 

колданылуга тшстт
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А цосымшасы
(мшдетпи)

llicipy процедурасыныц жжтемеи
А.1 Жалпы
Осы стандартта усынылган флюс бойынша догальщ nicipy аркылы алынган 

кубырлар, осы косымшага сэйкес кэрсетшген, дэрежеленген жэне/немесе бектлген, 
белпленген рэамдерге сэйкес nicipmyre тшсп.

Осы ереже, мазмуныньщ талаптарын канагаттандыратын, улттьщ стандарттармен 
жэне/немесе ерекшел1 ктермен танысу ушш дэрежеленген жэне/немесе бектлген жэне 
бурынгы технологияльщ аттестацияларды жэне/немесе олар пайдаланылып келген 
ережелерге жэне непзп эндорюке катысы бар бурынгы процедуралардыц кунпн 
жоймайды.

Осы ереже, SAW типп кубырлар 9Hflipici yniiH, тексеру мен сынауды коса алганда, 
сондай-ак SAW типп кубырларды энд1руде пайдаланылатын, балкытып шарудщ эзге де 
npouecTepi ушш nicipy процедурасыныц дэрежеленуше жэне/немесе аттестациясына 
койылатын талаптарды камтиды.

А.2 nicipy процедураларыныц ерекшелжтер!
nicipy процедурасыныц дэрежелеш (WPS) nicipy процесшщ ерекшелжтерше сэйкес 

жузеге асырылады. Ерекшелжке ец мардымсыз талаптар ретшде мынадай акпараттар 
енедт

А.2.1 Heri3ri металл
А.2.1.1 Болаттыц атауы немесе HOMipi
Болаттыц сорты осы стандарттыц талаптарына сэйкес аныкдалуга тшсп.
Ескерпе — nicipy процедурасыныц ерекшел1ктер1 металда тобын камтуы мумкш (А. 8.1 карацыз).

А.2.1.2 Кубырлардын e.mueivii
Мынадай элшемдеп кубырлар усынылуга тшсп:
- сырткы диаметр! D;
- кабыргасыныц калыцдыгы Т.
А.2.2 Ilicipyre дайындау
nicipy алдында жолагы/шнпн жиеп туралы тольщ акпарат болуга тшсп. Мэлшерл1 

сызба тур1не руксат етшедг Даярлау жэне nicipy тэсшдер1 туралы тольщ акпарат енпзшуге 
тшсп.

А.2.3 nicipy сымдары жэне флюстер
А.2.3.1 Стандарт нэм1рше жэне класына сштемелер болуга тшсп.
А.2.3.2 nicy сымыныц немесе сымныц жэне кандай да 6ip косымша KipiKne метал 

бэлшектердш кэлемц мэлшер1 мен жай-куш бершуге тшсп. Орналаскан жерш кэрсету 
кезшде, егер буны колдануга болатын болса, кез-келген бурыштьщ ауыткуы eri3inyi керек.

А.2.3.3 Егер бул регламенттелген болса, флюсп кайталап пайдалану процедурасына 
сштеме усынылуга niicri.

А.2.4 Электрлж параметрлер
Электрлш параметрлер туралы тольщ акпараттарга кем дегенде мыналар енед1:
- ток Typi (ауыспалы жэне/немесе туракты) жэне полярлыльщ;
- номинальды ток, оц жэне Tepic пайыздьщ аракатынас аукымында кэрсеплу1 керек;
- доганыц номиналды кернеуц оц жэне Tepic пайыздьщ аракатынас аукымында 

кэрсеплу1 керек.
А.2.5 Механикалык; параметрлер
Механикальщ параметрлер туралы тольщ акпаратка кем дегенде мыналар енпзшуге 

тшсп:
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- он жэне Tepic пайыздык аракатынас аукымында кэрсетшген, козгалыстын 
номиналды жылдамдыгы;

- iniKi жэне сырткы nicipy жштершш саны мен peTi.
А.2.6 0 н  бойы энергиясы (кДж / мм)
Дэрежелеу/кабылдау сынагы барысында кол жетмзшген тшсп ен жогаргы шама 

жагдайы т1ркел1ге тшстг
А.2.7 Алдын ала кыздыру температурасы
Алдын ала тесерудщ ен тэменп температурасы кажет екендш кэрсеплуге тшсп.
А.2.8 Отпелер арасындагы температура
Этпелер арасындагы ен жогаргы шекп температура, кайда пайдаланылатыны 

кэрсетшу1 керек.

А.2.9 Ilicipin термоецдеуден кейш
Каралып отырган болат маркасыньщ шаруден кешнп жепазудщ жай-куш 1-кестеге 

сэйкес болуга тшсп.
Термикалык эндеудщ, оны кайда пайдалануга болатыны туралы толык акпарат 

бш ктш к кужаттамага епзшу1 керек.

А.2.10 Uicipy процедурасына койылатын техникалык талаптардыц т\рлер1
Ilicipy процедурасына койылатын типп техникалык талаптар, акпарат ушш, А.1- 

кестеде келпршген.

A .l-кесте - Uicipy процедурасына койылатын ерекшелштердщ типт! улгкше
мысалдар

nicipy процедурасына койылатын техникалык талаптар

№ сштемелер WPS: ^урастырган: ГскссршдТ Куш

Н епзп металл: Е^алыцдыгы/диаметрк

nicipyге эз1рлеу: Жтктщ отстш жср1 :
031рлеу ТЭС1Л1 Механикалык/плазмалык немесе газбен эртеп кесу

Жж
сымын

ыц
№

Сымныц
№

Сымныц
жай-куш

Сым Помина 
льды кернеу

Доганыц
номиналды

KepHeyi

Этпенщ
номиналды

жылдамдыгы
Элшем 

i мм
Код
№

Белгше
У

Поляр
лыльщ

Флюс А V мм/с

Эн бойы энергиясы3 Алдын ала кыздыру °С min
Термикалык
эцдеу

Кернеуд1
алу

К а̂лпына
гусу

Е^абатаральщ
температура

°С шах

Кыздыру каркыны Булд1рмсй сынау
Шыдамдыльщ
температурасы

Шыдамдыльщ
уакыты
Салкындау
каркыны
температураны
шытару

Ескертпелер

3 Ь^ажеп болса
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А.З Y.in i кубырды жэне кубырды дайындау
А.3.1 Yari кубыр
Улп кубырды дайындау жэне nicipy, аталган уйымнын атауы мен мекенжайы 

кэрсепле отырып, уэкшетп уйым беюткен, nicipy энд1ршшщ жалпы талаптарына сэйкес 
жузеге асырылады.

А.3.2 Улп
Сынау улпа А.5-тармактагы сынак талаптарына сэйкес келу1 унпн жеткшкн 

дэрежеде узын болуы керек жэне 1-кесте талаптарына сэйкес, шаршгеннен кешн 
кубырдын шепнен бастап 1р1ктелуге тшстт

А.4 nicipy жшш бакылау жэне сынау

Сынау ynrmepi А.2-кестешц талаптарына сэйкес сыналута жэне тексершуге тшстт

А.2-кесте -  nicipy жшшщ сэйкестйдн аныктау жэне сынау
Бакылаудыц немесе сынаудыц турлер1 Сынауга арналган улгшердщ мэш жэне 

саны
Жшп кэзбен шолып тексеруа) 100 % улп
Жшп радиографикальщ сынау 100 % улп
Жшп и1луге сынау Сынауга арналган улпшц 2 шыцы жэне 2 

бешш Ь)
Жшпц кэлденец кимасын макроаньщтау 1 улп
Кэлденец жшп керуге сынау Сынауга арналган 2 улп
Жшп соккыга сынау Сынауга арналган уш улп Hi ц 3 жинагы

a) Магнитик дефектоскопия немее дефектоскопия, шыгарушыныц калауы бойынша пайдаланылуы
мумкш.
b) Сынак, шыгарушыныц калауы бойынша 12,5 мм асатын калындык упин иiлyгe сынау бойынша 4 
жактаульщпен алмастырылуы мумкш.

А.5 nicipy тушсш сынау улгшер!
А.5.1 Ишуге сынау улгшер!
Ишуге сынау ynrici 10.2.2.4 сэйкес дайындалуы мумкш.
А.5.2 Макроаныктау
Улп EN 1321 сэйкес дайындалу керек.
А.5.3 Келденец ж ж п керуге сынау
Кэлденец ж1кт1 керуге сынау улгта EN 895 сэйкес дайындалуга тшстт 
А.5.4 Соккыга сынау
nicipy жшне кэлденец алынган Шарпи бойынша стандартты V улп уш 

стандартыныц уш жиынтыгы 10.2.2.5 сэйкес дайындалуга тшстт 
А.6 Сынау эд1стер1 
А.6.1 Кезбен шолып тексеру
Сыналатын улп Hi кэзбен шолып тексеру жузеге асырылады.
А.6.2 Рентгенографикалык сынак
Рентгенографикалык сынак 11.9.1 сэйкес журпзшуге тшстт 
А.6.3 Ж жп ишуге сынау
Ж1кт1 ишуге сынау 11.4 сэйкес журпзшуге тшсп.
А.6.4 Макроаныктау
Макроаньщтау 5 рет улгайган кезде жузеге асырылады.
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А.6.5 Ilicipy жшш келденец сынау
Ilicipy жшн кэлденец керуге сынау 11.3 сэйкес жузеге асырылуга тшсп.
А.6.6 Жжт! соккыга сынау
Ж1кт1 соккыга сынау 11.5 сэйкес жузеге асырылады.
А.7 Ь^абылдау сынагыныц децгеш 
АЛЛ Кезбен шолып тексеру 
Сызатка жол бер1лмейд1.
А.7.2 Рентгенографикалык сынак
11.9.1 жэншдеп кабылдау талаптарына сэйкесуге тшстт
АЛ.З Ilicipy жшш ишуге сынау
Сынауга арналган улгшер дэнекерлену1 жоктыгына тексершуге тш сп. Тексеру 

нэтижелер1 11.4 жэншдеп талаптарга сэйкесу1 керек.

АЛЛ Макроаныктау
Улплер мыналарга тексер1лу1 тшсп:
- сызат;
- дэнекерлеу;
- балкымагандыгы;
- iniKi жэне сырткы nicipy жштершщ ыгысуы;
- жайма жиектершщ радиалдьщ ыгысуы;
- дэнекерлеу косылыстары жиектершщ ыгысуы.
Нэтижелер1 мына ic-кимылды кабылдау уш1н пркелуге тшстк
- сызатка жэне дэнекерленбей немесе балкымай калуга жол бершмейдк
- nicipy жзктершш iiiiKi жэне сырткы шьщы, жайма мен жолак жиектершщ 

радиалдьщ ыгысуы тшсшше 8 жэне 9-кестелердщ жэне 8.7.4.4 талаптарына сэйкес болуга 
тшсп.

АЛ.5 Ilicipy жшш керуге келденец сынау
Rm шамасы каралатын болат маркасы ушш 4-кесте бойынша 11.3 талаптары 

бойынша аныкталуга жэне сэйкесуге тшсп. Сыныктьщ орналаскан жер1 кэрсетшедг 
АЛ.6 Жшп соккыга сынау
Соккыга сынау нэтижелерк каралып отырган болат маркасы бойынша 11.5 жэне 4- 

кестедеп талаптарга сэйкесуге тшсп.
А.7.7 Сынак нэтижеи кужаттарынын мысалы
Сынак нэтижесшщ улгшж нысаны, акпарат ушш, А.З-кестеде кэрсеплген.

А.З-кесте - Сынау нэтижелершщ улп нысаныныц мысалы
Сынак нэтижелер1
Эщцрунп:
nicipy процедурасы 
№ сштемелер:
Кэзбен шолып тексеру 
I [снс'гранг/магнитунтакты 
дефектоскопия

Этп/этпед1

0тп/этпед1

TeKcepymi немесе тексеру mi комиссия 
№ сштемелер:
Рентгендж дефектоскопияа: 
0тп/этпед1
Ультрадыбыстык дефектоскопияа: 
Температура:
ЭС

Керуге сынау
Тип/№ Сызаттыц орналасуы Белгшер
Талаптар МПа
Ишуге сьшау 
Жэнелту диаметр!

Макроаныктау

Тип/№ Ишу бурышы Нэтижелер

Соккьп'а сынау а
Тип: |0лшемТ |Талаптар:
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ЕСесу
Орналасуы/
Багыты

Температура
С

Мэш Дж Белгшер

Жалпы

BepiicririH сынауа 
Тип/Куш:
Н. A. Z.:
Дэнекерлеу металы: 
Непзп металл:
Эзге де сынакдар:
Белгшер:
Талаптарта сэйкес журпзшген сынакдар:
TeKcepynii жэне тексеруш1 комиссия:
Зертханальщ зерттеу нэтижелер1 сштемелершщ №:
Сынак нэтижелер1 кабылдауга турарлык/ кдбылдауга турмайды (керек емесш астын сызу)
Зерттеулер мыналардыц кдтысуымен этедТ

ТкуйАты-жэш: Е ё
Егер кажет боле а

А.8 Аттестатталган технологияларды кабылдау аукымы 

А.8.1 Материалдар тобы
Дэнекерлеу технологиясын дэрежелеу ушш осы стандартта каралатын материал 

топтастырылды, А.4-кестеш караныз .
Eip материалды дэрежелеу процедурасы эзге де материалдарды камтиды.

А.4-кесте - SAW болат кубыры ушш топтау жуйес1
Топ Болат маркасы

Болаттьщ атауы Болаттьщ нэмер1
1 P215NL 1.0451

P265NL 1.0453

А.8.2 Материалдар кальщдыгы
Кдбырганьщ кальщдыгы бершген кезшде ж1ктеу А.5-кестеде келпршген.

А.5-кесте - Т цабырганыц цалыцдыгы непзшде дэрежелеу аукымы
Элшем1 мм

Кубыр кальщдыгыньщ ynrici Дэрежелеу аукымы
Т <12,5 3-тен 2Т-ге дейш
Т >12,5 0,5Т-ден 2Т-ге дешн

А.8.3 KipiKne сымдарды жжтеу
KipiKne сымдарды лактеу, эзге де сымдарды камтиды, олар мынадай талаптарга 

жауап беретш жагдайда:
сымдар А.4-кестеде белпленгендей болаттьщ тобына жатуга тшсп; 
сымдардыц б1рдей номиналды химиялык курамы болуы керек.

А.8.4 Ilicipy флюсм
EN 760 белпленгендей, 6ip nicipy флюсшен эзгесше эту жекелеген дэнекерлеуд1 

ж1ктеу процедурасын талап етедг
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А.8.5 взге де параметрлер
Кдрапайым немесе жалпыланган эзгерютер, nicipy сымдарыньщ мэлшер1 немесе ток 

Typi (мысалы, ауыспалы токтьщ турактыгы), 6ip тараптан б1рнеше этпеге немесе KepiciHine 
катысы бойынша непзп жж узындыгы саныньщ эзгерютерц жштеущ ерекшелеудщ жэне 
бекттудщ 6ip немесе одан да кэп тольщ процедурасын талап етедк

А.9 Арнайы дэрежелеуге есеп жургтзу карточкасы

Шыгарушы nicipy процедурасыньщ эркайсысы дэрежеленгендшн жариялауга тшсп, 
сынак процедурасыньщ жэне дэрежелеудщ нэтижелер1 ку жатка xycipi лу1 жэне уэкшетп 
экшдердщ кол дары койылуы керек (А.З-кестеш караныз).

Кужаттарда сынакты жэне тексеруд1 журпзетш тулганыц немесе компанияныц атауы 
жэне мекен-жайы жазылуга TnicTi жэне процедураны беклткен тулганыц колы койылуы 
керек.
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ZA косымшасы
(ацпаратт ыц)

Директив ЕО мацызды талаптарын немесе езге де ережелерш жолдайтын еуропалык
стандарттыц баптары

Негззшде осы стандарт эз1рленген Еуропальщ стандарт, CEN Еуропальщ комиссия 
жэне Еуропальщ еркш сауда кауымдастыты берген мандат шенбершде эз1рленд1 жэне ЕО 
97/23 / ЕО Директив1шц непзп талаптарын устанады.

Назар аудару: ЕО эзге де талаптары жэне эзге де Дерективалары, осы стандарт 
колданылатын салата келш тускен эн1мдерге колданылуы мумкш.

Осы стандарттыц ережелер1 1-косымшанын 4-бэл1 Mi «Кау1пс1зд1кт1н непзп 
талаптары» 97/23 / ЕО арынды жабдьщтары туралы Директиваныц непзп шартын 
устанады.

Осы еуропальщ стандартты сактау Директиваныц накты непзп талаптарына 
сэйкеспк болып табылады.
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В.А косымшасы
(толыцтыру)

ь;р СТ EN 10217-6-2015

B.Al-кесте Стандарттардыц сштемелщ халыкаралык, аймактык; стандарттарга, 
шетел мемлекеттершщ стандарттарына сэйкеспп туралы мэл1меттер

Сштемелш шетел стандарттарын белплеу 
(шетел кужаты)

Сэйкеспк
дэрежес1

Тшсп мемлекетп к 
стандарттьщ белплену1 

жэне атауы
EN 10020, Definition and classification of grades 
of steel (Болат маркасын аньщтау жэне 
дэрежелеу).

ШТ СТ РК EN 10020-2012 -  
Болат. Болат маркасын 
айкындау жэне дэрежелеу.

EN 10021, General technical delivery conditions 
for steel products (Болат жэне шойын буйымдар 
уш1н жетшзудщ жалпы техникальщ 
талаптары).

ш т СТ РК EN 10021-2015 
Болат жэне болаттан 
жасалган буйымдар. 
Жетюзуд1ц жалпы 
техникальщ шарттары

EN 10027-1, Designation systems for steels - Part 
1: Steel names (Болат. Белплеу жуйесг 1-тарау. 
Болаттьщ атауы. Непзп символдары.).

ШТ СТ РК EN 10027-1-2012 
Болатты белплеу жуйест 
1-тарау. Болаттьщ 
атаулары.

EN 10027-2, (Designation systems for steels - 
Part 2: Numerical system (Болатты белплеу 
жуйест 2-тарау: нэм1рлеу жуйес1).

ш т СТ РК EN 10027-2-2012 
Болатты белплеу жуйест 
2-тарау. Нэм1рлеу жуйес1.

EN 10052, Vocabulary of heat treatment terms for 
ferrous products (TeMip балк;ымасыньщ 
буйымдары. Термоэцдеу жэншдеп терминдер 
сэздш.)

ш т СТ РК EN 10052-2013 К;ара 
металл эн1мдер1н 
термоэндеу. Терминдер 
жэне аныктамалар.

EN 10204:2004, Metallic products - Types of 
inspection documents (Металл буйымдары. 
Бакылау кужаттарынын турлерт)

ш т СТ РК EN 10204-2012 
Металл буйымдары. 
Кдбылдап бак;ылау 
кужаттарыньщ турлер1.

EN ISO 377, Steel and steel products - Location 
and preparation of samples and test pieces for 
mechanical testing (ISO 377: 1997) (Болат жэне 
болат буйымдары. Сыналатын улплерд1 
механикальщ сынакдан этказуге арналган 
улгшердщ орналасуы жэне дайындалуы (ИСО 
377:2013).

ш т СТ РК ИСО 377-2011 
Болат жэне болат 
буйымдары. Механикальщ 
сынакка арналган 
бэл1ктердщ жэне 
улплерд1ц ережес1 жэне 
дайындау
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Введение

Европейский стандарт EN 10217 состоит из следующих частей под общим названием 
Трубы стальные сварные для работы под давлением - Технические условия поставки:

Часть 1: Трубы из нелегированной стали с установленными свойствами для 
комнатной температуры;

Часть 2: Трубы из нелегированной и легированной стали, полученные
электросваркой, с установленными свойствами для повышенной температуры;

Часть 3: Трубы из легированной мелкозернистой конструкционной стали;
Часть 4: Трубы из нелегированной стали, полученные электросваркой, с

установленными свойствами для пониженной температуры;
Часть 5: Трубы из нелегированной и легированной стали, полученные дуговой 

сваркой под флюсом, с установленными свойствами для повышенной температуры;
Часть 6: Трубы из нелегированной стали, полученные дуговой сваркой под флюсом с 

установленными свойствами для низкой температуры;
Часть 7: Трубы из нержавеющей стали.
Другой серией Европейских стандартов, распространяющихся на покрытия труб для 

работы под давлением является:
EN 10216, Трубы стальные бесшовные для работы под давлением.
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные сварные для работы под давлением

Технические условия поставки 
Часть 6

ТРУБЫ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ, ПОЛУЧЕННЫЕ ДУГОВОЙ 
СВАРКОЙ ПОД ФЛЮСОМ, С УСТАНОВЛЕННЫМИ СВОЙСТВАМИ ДЛЯ 

НИЗКОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки труб из 
нелегированной стали, полученных дуговой сваркой под флюсом, с установленными 
свойствами для низкой температуры, в двух видах испытаний.

2 Нормативные ссылки

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

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

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

EN 910-1996 Destructive tests on weld in metallic materials -Bend test (Разрушающие 
испытания сварного шва металлических материалов -испытание на изгиб)

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

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

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

EN 10021-2006 General technical delivery requirements for steel and iron products 
(Общие технические требования доставки для стальных и железных изделий).

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

EN 10027-2-2015 Designation systems for steels - Part 2 : Numerical systems (Системы 
обозначений для сталей - Часть 2: Числовые системы).

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

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

Издание официальное 1
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EN 10204-2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металлические 
изделия - Типы документов освидетельствования).

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

EN 10246-9-2000 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 9: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of submerged arc-welded steel tubes for the detection of longitudinal 
and/or transverse imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб - Часть 9: 
Автоматическое ультразвуковое испытание шва, стальных труб, полученного дуговой 
сваркой под флюсом, на наличие продольных и/или поперечных дефектов).

EN 10246-10 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part. 10: Radiographic testing of the 
weld seam of automatic fusion arc-welded steel tubes for the detection of imperfections 
(Неразрушающее испытание стальных труб - Часть 10: Радиографическое испытание 
сварного шва или автоматически сваренных, стальных труб, полученного дуговой 
сваркой, на наличие дефектов).

EN 10246-15 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 15: Automatic ultrasonic 
testing of strip/ plate used in the manufacture of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб - Часть 15: Автоматическое 
ультразвуковое испытание раската полосы, используемого в производстве сварных 
стальных труб для обнаружения ламинарных дефектов).

EN 10246-16 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 16: Automatic ultrasonic 
testing of the area adjacent to the weld seam of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб - Часть 16: Автоматическое 
ультразвуковое испытание участков, прилегающих к сварному шву сварных стальных 
труб на наличие ламинарных дефектов).

EN 10246-17 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 17: Ultrasonic testing of tube 
ends of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections 
(Неразрушающее испытание стальных труб - Часть 17: Ультразвуковое испытание концов 
бес).

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

prEN 101681' Iron and steel products - Inspection documents - List of information and 
description (1), Продукция из железа и стали - Документы освидетельствования- Перечень 
информации и описание).

prEN 102661-* Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and definition 
of terms for use in product standards (1), Стальные трубы, фитинги и полые профили - 
Символы и определение терминов для использования в стандартах на продукцию).

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

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

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

На стадии публикации в качестве Европейского стандарта, соответствующий
национальный стандарт при использовании должен быть согласован.

2



СТ РК EN 10217-6-2015
CR 10260-1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Системы 

обозначений для стали: Дополнительные символы).
CR 10261 -1996 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 

methods of chemical analysis (ECISS Информационный циркуляр 11 -  Железо и сталь -  
Обзор имеющихся методов химического анализа).

3 Термины и определения

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

3.1 Вид испытаний (Test Category): Степень и уровень контроля 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.

3.3 Квалификация технологии сварки (Qualification of welding procedure):
Испытание и контроль изготовителем технологии сварки в соответствии с приложением
А.

3.4 Утверждение процедуры сварки (Approval of welding procedure): Испытание 
и контроль технологии сварки свидетелем и утвержденного в соответствии с 
приложением А уполномоченным органом.

4 Обозначение

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

- С1 и С2 - индикаторы категории соответствия (см. 7.3.1 и 7.3.3);
- ТС - категория испытаний.

5 Сорт и маркировка стали

5.1 Сорт
Согласно системе классификации в EN 10020, сорта стали приведённые в таблицах 2 

и 4, классифицируются как нелегированные качественные стали.

5.2 Маркировка
5.2.1 Для труб, по настоящему стандарту маркировка стали включает:
- номер стандарта EN 10217 (EN 10217-7);
или:
- марку стали в соответствии с EN 10027-1 и CR 10260;
или:
- нумерации стали в соответствии с EN 10027-2.

5.2.2 Марка стали обозначается:
- заглавной буквой Р - для работы под давлением;
- указанием заданного минимального предела текучести выраженной в МПа (см. 

таблицу 4);
- обозначением условия поставки для рассматриваемой марки стали (см. таблицу 1);

3
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- заглавной буквой L для низких температур.

6 Обязательная информация, предоставляемая заказчиком

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна предоставляться заказчиком при запросе или 

заказе:
a) количество (масса или общая длина или номер);
b) наименование "труба";
c) размер (наружный диаметр D и толщина стенки Т) (см. таблицу 6);
d) обозначение марки стали в соответствии с EN 10217 (см. 5.2);
e) вид испытаний (см. 9.3).

6.2 Опции
Следующие перечисленные варианты предоставляются при заказе. Если заказчик не 

согласовывает выполнение любых из вариантов на момент запроса или заказа, трубы 
поставляются в соответствии с базовой спецификацией (см. 6.1).

1) Технологический маршрут труб (см. 7.3.2);
2) Ограничение на содержание меди и олова (смотрите таблицу 2);
3) Анализ продукции (см. 8.2.2);
4) Специальная подготовка конца трубы (см. 8.6);
5) Точные длины (см. 8.7.3);
6) Тип документа об освидетельствовании отличный от стандартного (см. 9.2.1);
7) Испытание на поперечное растяжение (Таблица 11);
8) Испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.6);
9) Измерение толщины стенок вдали от концов (см. 11.7);
10) Неразрушающий метод испытания для освидетельствования сварного шва (см. 

11.9.1);
11) Класс качества изображения R l по EN 10246-10 для радиографического 

исследования сварного шва (см. 11.9.1);
12) Дополнительная маркировка (см. 12.2);
13) Защита (см. 13).

6.3 Пример заказа
500 м трубы, полученные дуговой сваркой под флюсом с внешним диаметром 508 

мм, толщиной стенки 4,5 мм в соответствии с EN 10217-6, из марки стали P265NL, 
категория испытаний 1, свидетельство о проверке 3.1.С в соответствии с EN 10204.

500 м - Труба - 508 х 4,5 - EN 10217-6 - P265NL - ТС 1 - Вариант 6: 3.1.С.

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Производство стали по усмотрению изготовителя.
7.2 Процесс раскисления
Сталь должна быть полностью раскислена.
7.3 Изготовление трубы и условия поставки.
7.3.1 Все мероприятия по неразрушающему контролю должны проводиться 

квалифицированным и компетентным персоналом уровня 1,2 или 3, сертифицированным 
на данную деятельность работодателем.
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Квалификация персонала должна соответствовать стандарту EN 10256 или его 

эквиваленту.
Рекомендуется, персонал 3-го уровня сертифицировать согласно EN 473 или его 

эквиваленту.
Проведение сертификации работодателем должно соответствовать описанной 

процедуре.
Работы по неразрушающему испытанию должны сертифицироваться по 3-му 

уровню, принятому работодателем.

Примечание - Определение уровней 1,2 и 3 может быть приведено в соответствующих 
стандартах, например EN 473 и EN 10256.

Для работы с оборудованием под давлением в категориях Ш и IV персонал должен 
быть утвержден уполномоченной сторонней организацией. Трубы, не соответствующие 
этому требованию, должны маркироваться "С 2", кроме случаев, когда требуется 
маркировка "С 1" (см. 7.3.3).

7.3.2 Трубы могут изготавливаться при помощи сварки под флюсом (SAW) в 
соответствии с одним из режимов, определенных в Таблице 1.
Если Опция 1 не выбрана, указание производственного процесса и/или режима находится 
на усмотрении изготовителя.

Опция 1: Технологический маршрут задается заказчиком.

Трубы должны быть изготовлены при помощи сварки под флюсом, как минимум 
одно сварное соединение внутри, и одно сварное соединение на наружной части трубы.

Полоса, используемая для изготовления труб при помощи спиральной дуговой 
сваркой под флюсом (SAWH), должна иметь ширину не менее 0,8 раза или более в 3,0 
раза наружного диаметра трубы.

Еотовые трубы не должны включать швов, используемых для соединения длин 
горячей или холоднокатаной полос, или пластины до формирования за исключением, для 
спирального сварного шва.

Для труб, изготовленных при помощи спиральной дуговой сварки под флюсом 
(SAWH), когда сварной шов, соединяющий длины полосы, является частью поставляемой 
трубки, технология сварки должна быть квалифицирована в соответствии с приложением 
А и шов должен быть подвергнут тому же контролю и испытаниям, что и спиральный 
шов.

7.3.3 Сварка должна проводиться квалифицированным персоналом в соответствии с 
требуемыми правилами технологического процесса.

Для работы с оборудованием под давлением в категориях II, III и IV 
технологический процесс и персонал должны быть утверждены уполномоченной 
организацией.

Трубы, не соответствующие этому требованию, должны быть маркированы "С1".
7.3.4 Процедура сварки SAW труб должна быть квалифицирована в соответствии с 

Приложением А.
7.3.5 Условия поставки труб, охватываемой настоящим стандартом, приведены в 

таблице 1.

5



СТ РК EN 10217-6-2015

Таблица 1 - Производственный процесс, технологический маршрут трубы и
условия поставки

Марш
рут
№

Производственный процесс Технологический маршрут Условия
поставкиПроцесс Обозначения Исходный

материал
Операция
формовки

1

Труба
электрошлако 
вой сварки

- продольный 
шов

- спиральный 
шов

(SAW)

- (SAWL)

- (SAWH)

(горячая) прокатка 
листа или полосы Холоднокатаный

Нормализован
ная
(целая труба)

2а Нормализирующая 
прокатка листа или 
полосы

Холоднокатаный

Без
последующей
термообработ
ки а)2Ь Нормализованная 

пластина или 
полоса

3 (горячая) или 
нормализованная 
прокатка листа или 
полосы

Нормализирующ 
ая формовка Ь)

Без
последующей 
термообработ 
ки а)

^ снятия напряжение на сварном шве является допустимым; 
ь-* применимо только к SAWL трубам.____________________

8 Требования

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

11, трубы должны отвечать требованиям настоящего стандарта.
Трубы должны быть пригодны для горячей и холодной гибке.
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 в таблице 2.

Примечание - Когда сварные трубы производятся согласно настоящему стандарту, следует 
учитывать тот факт, 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 продукта
Опция 3: Должен быть предоставлен анализ на продукцию.

В таблице 3 приведены допустимые отклонения в результатах анализа продукции 
от указанных пределов по анализу отливок, приведенных в таблице 2.
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Таблица 2 - Химический состав (анализ отливки) в % по массе

Марка стали С
макс.

Si
макс.

Мп Р
макс.

S
макс.

Сг
макс.

Мо ь; 
макс.

№
макс.

А1 total t>') 

макс.
Си
макс.

Nb
макс.

Ti
макс.

V
макс.Наименование

стали
Номер
стали

P215NL 1,0451 0,15 0,35 0,40
ДО
1,20

0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

P265NL 1,0453 0,20 0,40 0,60
ДО
1,40

0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,020 0,30 0,010 0,03 0,02

a) Элементы, не включенные в эту таблицу, не должны быть добавлены в сталь без согласия Заказчика. Все необходимые меры должны быть приняты 
для предотвращения включения нежелательных элементов из скрапа или других материалов, используемых в процессе выплавки стали.

b) Не применяется при условии, что сталь содержит достаточное количество других связывающих элементов азота, о которых предоставляется 
информация. При использовании титана, производитель должен проверить, что (А1 + Ti / 2) > 0,020%.

c) Опция 2: Для облегчения последующей операции формования, содержание меди и олова должны быть меньше, чем максимально установленные.

< i
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Таблица 3 - Допустимые отклонения в анализе продукции из указанных пределов по 

химическому составу плавки, приведенных в таблице 2

Элемент Предельное значение 
химического состава 

плавки в соответствии с 
таблицей 3 
% по массе

Допустимое отклонение от 
анализа продукции 

% по массе

С <0,20 + 0,02
Si <0,40 + 0,05

Мп < 1,40 + 0,10 
-0,05

Р < 0,025 + 0,005
S < 0,020 + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005
Сг <0,30 + 0,05
Си <0,30 + 0,05
Мо <0,08 + 0,02
Nb <0,010 + 0,005
№ <0,30 + 0,05
Ti <0,03 + 0,01
V <0,02 + 0,01

8.3 Механические свойства

Механические свойства труб должны соответствовать требованиям, указанных в 
таблицах 4 и 5 и в 11.4.

Таблица 4 - Механические свойства при комнатной температуре для стенок 
толщиной менее 25 мм включительно

Марка стали Прочность на растяжение

Наименование Номер Верхний предел текучести Нагрузка на Удлинениеа)
стали стали или условный предел растяжение А мин.

текучести %
ReH ИЛИ Rp0 , 2  мин. Rm

МПа * МПа * 1 t
P215NLb) 1.0451 215 360 до 480 25 23
P265NL 1.0453 265 410 до 570 24 22

а) 1 - продольное t - поперечное
Ь) Для стенок толщиной Т < 10 мм
* 1 МПа= 1 кГс/мм2.
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Таблица 5 - Ударные свойства для стенок толщиной Т до 25 мм

Марка стали Ориентация 
испытательных 

образцов по 
отношению к 

оси трубы

Минимальная средняя величина 
поглощенная энергия 

KV 
Дж

При температуре °С
Наименование

стали
Номер
стали

-40 -20 + 20

P215NL а) 1.0451 Продольная 40 45 55
P265NL 1.0453 Продольная 40 45 50

Поперечная 27 30 35

а) Для стенок толщиной Т < 10 мм

8.4 Внешний вид и прочность труб
8.4.1 Общее
Поверхность сварных швов должна быть без трещин, несплавлений и непроваров.

8.4.2 Внешний вид
8.4.2.1 Трубы должны быть без внутренних и внешних поверхностных неровностей, 

что устанавливается визуальным осмотром.
8.4.2.2 Обработка внутренней и внешней поверхности труб должна быть обычной 

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

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

8.4.2.4 Любая поверхностная неровность, которая проникает глубже, чем на 5 % от 
толщины стенки Т или на 3 мм в зависимости от того, что меньше, должны быть 
выровнены.

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

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

8.4.2.6 Ремонт шва допускается в соответствии с установленной и согласованной 
процедурой.

8.4.3 Прочность
8.4.4 Герметичность
Трубы должны пройти гидростатическое испытание (см. 11.6) для герметичности.
8.4.4.1 Неразрушающий контроль
Общая длина сварного шва труб из категорий испытания 1 и 2 должна быть 

подвергнута неразрушающему испытанию для выявления дефектов в соответствии с
11.9.1.

9
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Кроме того, края листа или полосы и концы труб категории испытания 2, должны 
быть подвергнуты неразрушающему испытанию для обнаружения ламинарных дефектов в 
соответствии с 11.9.2.

8.5 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.

8.6 Подготовка концов
Трубы поставляются с прямосрезанными концами. Концы должны быть свободны от 

заусенцев.

Опция 4: Трубы с толщиной стенок более 3,2 мм поставляются со срезанными под 
углом концами (см. рис. 1). Скос может иметь угол а  30° 5 с притупленной кромкой 
С 1,6 мм ± 0,8 мм, кроме стенок с толщиной Т более 20 мм, когда устанавливается 
альтернативный угол скоса по соглашению.

а

Рисунок 1 -  Угол скоса конца трубы

8.7 Размеры, массы и допуски
8.7.1 Внешний диаметр и толщина стенок
Трубы заказываются по внешнему диаметру D и толщине стенок Т.
Предпочтительные внешние диаметры D и толщина стенок Т были отобраны из ENV 

10220 и приведены в таблице 6.
Примечание - Размеры, которые отличаются от тех, что в таблице 6. могут быть 

установлены.

8.7.2 Масса
Расчет массы на единицу длины в соответствии с ENV 10220.
8.7.3 Длина
Если опция 5 не указана, трубы должны быть поставлены произвольной длины. 

Диапазон поставки должен быть согласован на момент запроса и заказа.

Опция 5: Трубы должны быть доставлены мерной длины, длина должны быть 
указана на момент запроса и заказа. Допустимые отклонения см. 8.7.4.5.

8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допуски по диаметру и толщине стенок

Диаметр и толщина стенки труб должны быть в пределах допуска, приведенных в 
таблице 7.
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Таблица 6 - Предпочтительные размеры
______________________________________ размеры в мм

Наружный диаметр 
D

С ерияа

Толщина стенки Т

1 2 3 4 4 ,5 5 5 ,6 6 ,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16 17,5 2 0 2 2 ,2 25

406,4
457
508

559
610

660
711

762
813

864
914
1016
1067
1118

1166
1219

1321
1422

1524
1626

1727
1829

1930
2032

2134
2235

2337
2438

2540

а Серия 1 -  комплектующие для строительства системы трубопроводов, стандартизированы; 
Серия 2 - все комплектующие стандартизированы;
Серия 3 - для специального применения, существует стандартизированных комплектующих.

Таблица 7 - Допуски к наружному диаметру и толщине стенки
_____________________________________________________________ Размеры в мм

Допуск к 
D

Допуск к Т а
Т < 5 5 <Т < 40

± 0,75 % или ± 6 мм ± 10 % или ± 0,3 мм ±8 % или ± 2 мм
в зависимости от того,что в зависимости от того, что в зависимости от того, что
ниже больше ниже

а Плюсовой допуск исключает область шва (см. 8.7.4.2)
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8.7.4.2 Высота сварного шва
Высота внешних и внутренних сварных швов должна быть в пределах, указанных в 

таблице 8.
Таблица 8 -  Максимальная высота сварного шва
___________________________________________________Размеры в мм

Толщина стенок Т Максимальная высота внешнего и внутреннего сварных швов
Т <12,5 3
Т >12,5 4

8.7.4.3 Радиальное смещение краев пластин или кромок полосы на шве
Радиальное смещение примыкающих пластин или кромок полосы должно быть в 

пределах, указанных в таблице 9.

Таблица 9 - Максимальное радиальное смещение примыкающих пластин или
кромок полосы

Размеры в мм
Толщина стенок Т Максимальное радиальное смещение

Т <12,5 1,6
Т >12,5 0,125 Т с макс. 3,2

8.7.4.4 Смещение кромок сварного шва
Смещение кромок сварного шва должно быть приемлемо при условии, что 

достигаются полное проплавление шва и полное сплавление.
8.7.4.5 Допуски для мерной длины
Допуски для мерных длин должны быть в пределах, согласно таблице 10.

Таблица 10 - Допуски для мерной длины
_______________________________________________Размеры в мм

Длина L Допуск
L <6000 + 25

0
6000 < L<12000 + 50

0
L >12000 + по договоренности 

0

8.7.4.6 Овальность
Овальность (О) рассчитывается по следующей формуле:

О  =  Dmax-Dmin ( 1 )

где
О- овальность, %;
D - наружный диаметр, мм;
Dmax, Dmin - максимальный и минимальный наружный диаметр измеряется в той же 

плоскости, мм
Для труб с внешним диаметром D = 406,4 мм, овальность должна быть в пределах 

допусков диаметра.
Для труб с внешним диаметром D > 406,4 мм и D/T < 100, овальность не должна 

превышать 2 %.

12



СТ РК EN 10217-6-2015

Для труб с D/T >100 значения для овальности должны быть согласованы на момент 
запроса и заказа.

9 Контроль

9.1 Виды контроля
Соответствие требованиям заказа для труб согласно настоящему стандарту, должно 

удостоверяться специальным контролем.
9.2 Документы контроля
9.2.1 Типы документов контроля
Если не выбрана опция 6, используется сертификат соответствия 3.1.В, согласно 

EN 10204.
Опция 6: Может быть задан один из документов приемочного контроля 3.1.А, 3.1.С 

или 3 согласно EN 10204.
Если задан документ приемочного контроля 3.1.А, 3.1.С или 3.2, заказчик 

уведомляет изготовителя о наименовании и адресе согласованные организации или 
специалиста, которые будут проводить контроль и готовить документы приемочного 
контроля.

9.2.2 Содержание документов контроля
Содержание документов приемочного контроля должно соответствовать EN 10168.
Акт проверки или отчет по результатам проверки должен содержать следующие 

коды и информацию:
- А коммерческое соглашение и участвующие стороны;
- В описание продукции, на которую оформлен документ контроля;
- С01-С03 расположение образцов для испытаний, температура испытания;
- С 10-С 13 испытание на растяжение;
- С40-С43 испытание на удар;
- С60-С69 прочие испытания (наир, испытание на изгиб сварного шва);
- С71-С92 химический состав по анализу отливки (анализ продукции, если 

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

характеристики;
- D02-D99 испытание на герметичность, неразрушающее испытание;
- Z - валидация.
9.3 Итоги проверки и испытания
Трубы должны быть проверены и испытаны согласно категории испытаний 1 или 2, 

как определено при подаче запроса или заказа, (см. 6.1).
Проводимые проверки и испытания суммированы в таблице 11.

Таблица 11 - Итоги проверки и испытаний
Типы проверки и испытания Частота

испытаний
Ссылка на Категория

испытаний
1 2

Обязательные
испытания

Химический состав 
плавки

единица за 
отливку

8.2.1 и 11.1 X X

Испытание на 
растяжение основного 
материала при 
комнатной температуре

единица за
пробоотборную
трубку

8.3 и 11.2.1 X X
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Окончание таблицы 11
Испытание на 
растяжение сварного 
шва при комнатной 
температуре для труб с
D > 508 мм а)

8.3 и 11.3 X X

Испытание на изгиб 
сварного шва

8.3 и 11.4 X X

Испытание на удар по 
основному материалу 
при низкой температуре

8.3 и 11.5 X X

Испытание на удар по 
сварному шву при 
низкой температуре

X X

Испытание на 
герметичность

каждая труба 8.4.3.1 и 
11.6

X X

Измерительный
контроль

8.7, 8.5 и 11.7 X X

Визуальный осмотр 11.8 X X
Неразрушающее 
испытание шва

каждая труба 8.4.3.2, 
11.9.1 и 
11.9.3

X X

Неразрушающее 
испытание основного 
материала на 
расслоение

8.4.3.2 и 
11.9.2.1

X

Неразрушающее 
испытание концов 
трубы на расслоение

8.4.3.2 и
11.9.2.2

X

Неразрушающее
испытание
полосы/кромки полосы 
на расслоение

8.4.3.2 и 
11.9.2.3

X

Испытания по 
соглашению

Анализ продукции 
(вариант 3)

единица за 
отливку

8.2.2 и 11.1 X X

Пути измерения 
толщина стенок от 
конца трубы (вариант 9)

8.7.1 и 11.7 X X

а) Опция 7: Для труб с внешним диаметром D меньшему или равному 508 мм испытания на поперечное 
растяжение сварного шва не проводится.

10 Отбор образцов

10.1 Частота испытаний
10.1.1 Испытуемая единица продукции
Для труб, поставляемых без последующей термообработки (см. таблицу 1) 

испытываемый образец должен включать трубы тех же указанных диаметра и толщины 
стенки, одной марки стали, одной плавки, такого же процесса изготовления.
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Для труб, которые подвержены печной термообработке испытываемый образец 
должен включать трубы тех же указанных диаметров и толщины стенок, одной марки 
стали, одной плавки, такого же процесс изготовления, подвергается той же финишной 
термообработке в методической печи, с одной и тот же загрузкой в печь периодического 
действия. Максимальное количество труб испытываемого образца должно быть 50.

10.1.2 Количество измерительных трубок в испытательном образце
Следующее количество измерительных трубок должно быть выбраны из каждого

испытательного образца:
- категория испытаний 1: одна измерительная трубка;
- категория испытаний 2: две измерительных трубки; когда общее число трубок 

составляет менее 20, только одна измерительная трубка.
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 механических 

испытаний или 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 испытаний на растяжение базового материала
Образец для испытаний на растяжение базового материала должен быть подготовлен 

в соответствии с требованиями EN 10002-1.
По усмотрению изготовителя образец для испытаний должен быть либо целым 

отрезком трубы, либо отрезком полосы, и отобран в направлении продольном или 
поперечном к оси трубы.

Образец для испытаний для труб, полученных при помощи спиральной дуговой 
сварки под флюсом (SAWH) должен браться в направлении противоположном сварному 
шву. Образец для испытаний должен быть взят на расстоянии 1/4 между сварных швов.

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

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

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

готовиться согласно EN 910.
10.2.2.5 Образцы для испытаний на удар на базовый материал
Три стандартных V-образных образца должны готовиться согласно EN 10045-1. 

Если номинальная толщина изделия не позволяет подготовить стандартный образец для 
испытания без выравнивания секции, тогда должны готовиться образцы для испытаний с 
шириной менее 10 мм, но не менее 5 мм; 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 браться поперек оси трубы, кроме случая, когда 
Dmin, рассчитанное по приведенной формуле, будет больше, чем заданное значение 
внешнего диаметра, в этом случае образцы берутся вдоль оси трубы:
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Dmm = (Т-5) + [756,25 /(Т-5)] (2)

Образцы должны браться в направлении противоположном шву; для труб 
полученных при помощи спиральной дуговой сварки под флюсом (SAWH) 
испытательный образец должен быть взят на расстоянии 1/4 между сварных швов.

Образцы для испытаний должны готовиться таким образом, чтобы осевая линия 
выреза была перпендикулярна поверхности трубы, см. рис.2.

1 - Продольный образец для испытаний; 2 - Поперечный образец для испытаний.

Рисунок 2 —  Ориентация образца для испытаний на удар

10.2.2.6 Образец для ударных испытаний сварного шва
Три набора стандартных образцов для испытаний по Шарли с продольным V- 

образным надрезом на ударную вязкость в соответствии с EN 10045-1 должны быть 
подготовлены. Если толщина стенки такова, что стандартные образцы не могут быть 
произведены без выравнивания секции, тогда должны быть подготовлены образцы 
шириной менее 10 мм, но не менее 5 мм; должна быть использована наибольшая 
полученная ширина.

Если минимальная ширина образца 5 мм не может быть получена, шов не может 
быть подвергнут испытанию на удар.

Образцы должны браться поперек сварного шва.
Образцы должны быть подготовлены таким образом, чтобы ось надреза была 

перпендикулярна поверхности трубы и выемка должна быть помещена:
- в середине шва для одного набора;
- по обе стороны от шва, соответствующей зоны термического воздействия для двух 

других наборов.

11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Определяемые элементы должны соответствовать данным таблицы 2. Выбор 

подходящего физического или химического аналитического метода анализа по 
усмотрению изготовителя. В спорном случае метод согласуется между изготовителем и 
заказчиком с учетом CR 10261.

11.2 Испытание на растяжение базового материала
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10002-1, а также определить 

следующее:

г 1
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- предел прочности при растяжении (Rm);
- верхний предел текучести (R£h), или  если явление текучести не определяется, 

берется условный предел текучести 0,2 % (Rpo,2);
- относительное удлинение при разрыве со ссылкой на рабочую длину (Lo) от 

5,65><VSo, если используется непропорциональный образец для испытаний, значение 
удлинения должно быть преобразовано в значение расчетной длины Lo=5, 65xVSo, 
используя расчетные таблицы в EN ISO 2566-1.

11.3 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10002-1, должен быть 

определен предел прочности на разрыв (Rm).
11.4 Испытание на изгиб сварного шва
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 910 с использованием 

сердечника диаметром ЗТ.
После испытания образец не должен иметь трещины или изъяны, но небольшие 

повреждения на кромках не должны рассматриваться как причина для отказа.
11.5 Испытание на удар
11.5.1 Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10045-1 при температуре 

минус 40 0 С
11.5.2 Среднее значение трех образцов, должно удовлетворять требованиям, 

приведенным в таблице 5. Одно отдельное значение может быть ниже заданного значения, 
при условии, что оно не менее 70 % от этого значения.

11.5.3 Если ширина образца (W) составляет менее 10 мм, измеряемая энергия удара 
(KVP) должна быть преобразована в энергию удара (KVC), используя следующее 
уравнение:

KVC
где:
KVC, расчетная энергия удара, Дж;
KVP, измеренная энергия удара, Дж;
W, ширина образца, в мм.

Расчетная энергия удара (KVc) должна соответствовать требованиям, приведенным в
11.5.2.

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

- 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;

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

11.6 Гидростатическое испытание на герметичность
Гидростатическое испытание проводится при давлении 70 бар 2) или при давлении Р, 

рассчитанном по формуле:

10 х kv.v
2  х w (3)
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P=20x(SxT)/D (4)
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. Таблица 4) для данной марки стали.
Испытательное давление выдерживается не менее 5 с для труб с внешним диаметром 

D < 457 мм и не менее 10 сек для труб с внешним диаметром D> 457 мм.
Труба должна выдерживать испытание без видимой протечки или деформации.
Опция 8: Испытательное давление, отличное от указанного в 11.6.6 и

соответствующее напряжению ниже 90 % от заданного минимального предела прочности 
(см. таблицы 4) для рассматриваемой марки стали, должно задаваться.

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

11.7 Размерный контроль
Указанные размеры, в том числе размеры прямолинейности должны быть 

проверены.
Наружный диаметр должен быть измерен по диаметру или с помощью циркометра 

на обоих концах трубы.
Если опция 9 не указана, толщина стенки должна быть измерена на обоих концах 

трубы.
Опция 9: Толщина стенок измеряется вдали от концов трубы согласно

установленной процедуре.
11.8 Визуальное обследование
Трубы должны осматриваться визуально на соответствие требованиям по 8.4.1 и

8.4.2.
11.9 Неразрушающее испытание
11.9.1 Неразрушающее испытание сварного шва
Общая длина сварного шва труб должна быть испытана в соответствии с 

EN 10246-9 или на уровне приемки U3 для категории испытания 1 и
на уровне U2 для категории испытания 2, или для класса качества изображения R2 

радиографического исследования в соответствии с EN 10246-10
Если опция 10 не указана, выбор метода контроля испытания по усмотрению 

производителя.
ОпцияЮ: Метод контроля испытания устанавливается заказчиком
Опция 11: Класс качества изображения R1 по ЕН 10246-10 применяется для 

просвечивания сварного шва.
Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически, он должен быть 

подвергнут либо ручному/полуавтоматическому ультразвуковому неразрушающему 
испытанию, либо радиографическому контролю с использованием тех же условий и 
способов, как указано выше, или должен срезаться.

11.9.2 Неразрушающее испытание для обнаружения расслоений для труб 
категории испытания 2

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

11.9.2.2 Концы трубы должны быть испытаны в соответствии с EN 10246-17. 
Ламинарные дефекты больше чем 6 мм в окружном направлении и в пределах 25 мм на 
концах трубы не допускаются.
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11.9.2.3 Кромки полосы / пластины, прилегающих к сварному шву должна быть 

испытаны в соответствии с EN 10246-15 или EN 10246-16 или с уровня принятия U2 в 
пределах 15 мм зоны вдоль сварного шва.

11.9.3 Неразрушающий контроль концов сварных швов полосы
Концы сварных швов полосы для спиральных сварных труб должны быть испытаны 

в соответствии с 11.9.1 и 11.9.2.
11.10 Повторные испытания, сортировка и переработка
Для повторного тестирования, сортировки и переработки применяются требования 

EN 10021.

12 Маркировка

12.1 Требования к маркировке
Маркировка должна быть нестираемой на каждой трубе или как минимум на одном 

конце трубы.
Маркировка должна содержать следующую информацию:
- название изготовителя или торговая марка;
- тип труб (символы в соответствии с Таблицей 1);
- номер настоящего стандарта и наименование стали (см. 5.2);
- категории испытания;
- индикатор категории соответствия (7.3.1 и 7.3.3).
- номер плавки или номер кода
- отметка представителя контроля;

идентификационный номер (напр. номер пункта или заказа), позволяющий соотнести 
единицу поставки или продукции с соответствующим документом.

Пример маркировки:

X -  SAWH - EN 10217-6 - P265NL - TCI - Cl - Y - Zl - Z2

где X - знак изготовителя;
S AWH - тип трубы
ТС 1 - обозначение категории испытания 1;
С1 - показатель категории соответствия;
У - номер плавки или номер кода;
Z 1 - отметка представителя контроля;
Z2 - идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 12: Дополнительная маркировка должна быть применена, как это 

согласовано в запросе и заказе.

13 Защита

Трубы должны поставляться без временного защитного покрытия.

Опция 13: Временное защитное покрытие или прочное покрытие и/или облицовка 
должны быть применены.
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Приложение А
(обязательное)

Квалификация процедуры сварки
А.1 Общие
Трубы полученные дуговой сваркой под флюсом представленные в настоящем 

стандарте должны быть сварены в соответствии с установленными процедурами, которые 
были указаны, квалифицированы и / или утверждены в соответствии с настоящим 
приложением.

Настоящее приложение не отменяет предыдущие процедуры сварки, 
квалифицированные и/или утверждённые для ознакомления с национальными 
стандартами или спецификациями, удовлетворяющие требованиям содержания, и 
предыдущие аттестации технологии и/или аттестации, имеющие отношение к 
приложениям и основному производству на которых они используются.

Настоящее приложение охватывает требования к квалификации и/или аттестации 
сварочных процедур для производства трубы типа SAW, включая проверки и испытания, 
а также для других процессов сварки плавлением, используемых в производстве трубы 
типа SAW.

А.2 Спецификация сварочных процедур
Квалификация для сварочной процедуры осуществляется в соответствии со 

спецификацией процесса сварки (WPS). Спецификация включает в себя следующую 
информацию в качестве минимального требования.

А.2.1 Основной металл
А.2.1.1 Наименование или номер стали
Сорт стали должен быть определен в соответствии с требованиями настоящего 

стандарта

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

А.2.1.2 Размеры трубы
Должны быть предоставлены следующие размеры трубы:
- наружный диаметр D;
- толщина стенки Т.
А.2.2 Подготовка под сварку
Должна быть предоставлена подробная информация о полосе/кромке профиля перед 

сваркой. Допускается в форме размерной схемы. Должны быть включены подробная 
информация о способах изготовления и сварки

А.2.3 Сварочная проволока и флюсы
А.2.3.1 Должна быть ссылка на стандартный номер и класс.
А.2.3.2 Должны быть предоставлены количество, размер и положение сварочной 

проволоки или проволоки и детали какого-либо дополнительного присадочного металла. 
При указании позиции, любое угловое отклонение должно быть включено, если это 
применимо.

А.2.3.3 Если это регламентировано, должна быть предоставлена ссылка на 
процедуру повторного использования флюса.

А.2.4 Электрические параметры
Подробная информация об электрических параметрах включает в себя как минимум:
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- вид тока (переменный и / или постоянный) и полярность;
- номинальный ток, должен быть выражен в диапазоне положительного и 

отрицательного процентного соотношения;
номинальное напряжение дуги, должно быть выражено в диапазоне 

положительного и отрицательного процентного соотношения.
А.2.5 Механические параметры
Подробная информация о механических параметрах должна включать, как минимум:
- номинальную скорость движения, выраженную в диапазоне положительного и 

отрицательного процентного соотношения;
- количество и порядок внутреннего и внешнего сварных швов.
А.2.6 Погонная энергия (кДж / мм)
При необходимости максимальные значения достигнутое в ходе 

квалификации/приемочного испытания должны быть зарегистрированы.
А.2.7 Температура предварительного подогрева
При необходимости минимальная температура предварительного подогрева должна 

быть указана.
А.2.8 Температура между проходами
Максимальная разрешительная температура между проходами должна быть указана, 

где это применимо.
А.2.9 После сварочная термообработка
Состояние поставки после сварки должно быть в соответствии с таблицей 1 для 

рассматриваемой стали марки.
Подробная информация о термической обработке, где это применимо, должна быть 

включена в квалификационную документацию.
А.2.10 Пример формы технических требований к процедуре сварки
Типовые технические требования к процедуре сварки приведены в таблице А.1, для 

информации.

Таблица А.1 - Пример типовой формы спецификации к процедуре сварки

Технических требований к процедуре сварки
№ ссылки WPS: Составил: Проверено: Дата
Основной металл: Т олщина/диаметр:
Подготовка под сварку: Расположение прохода шва:
Способ подготовки Механическая/плазменная или газопламенная резка
№

про
хода
шва

№
прово
локи

Полож
ение
шва

Проволока Номиналь
ное

напряже
ние

Номи 
нальное 
напряже 
ние дуги

Номиналь
ная

скорость
прохода

Раз
мер
мм

№
ко
да

Обозна
чение

Поляр
ность

Флюс А V мм/с

Погонная энергия3 Предваритель 
ный нагрев

°С min

Термическая
обработка

Снятие напряжения Нормал
изация

Межслойная температура °С шах

Интенсивность Неразрушающее испытание
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нагрева
Температура
выдержки
Время
выдержки
Интенсивность
охлаждения
вывести
температуру
Примечания
аЕсли необходимо

А.З Подготовка трубы-образца и образца
А.3.1 Труба-образец
Подготовка и сварка трубы-образца осуществляется в соответствии с WPS и в 

соответствии с общими условиями производства сварки, утвержденными уполномоченной 
организацией с указанием имени и адреса данной организации.

А.3.2 Образец
Образец для испытаний должен быть достаточно длинным, чтобы соответствовать 

требованиям испытаний в пункте А. 5 и должен быть отобран от конца трубы после 
сварки, в соответствии с требованиями Таблицы 1.

А.4 Контроль и испытание сварного шва
Образец для испытаний должен быть испытан и проверен в соответствии с 

требованиями в таблице А. 2.

Таблица А.2 -  Определение соответствия и испытания сварного шва
Тип контроля или испытания Величина и количество образцов для 

испытаний
Визуальный осмотр шва а) 100 % образца
Радиографическое испытание шва 100 % образца
Испытание шва на изгиб 2 вершины и 2 профиля образца для 

испытании ’
Макроопределение поперечного сечения 
шва

1 образец

Испытание на растяжение поперечного шва 2 образца для испытаний
Испытание шва на удар 3 набора трех образцов для испытаний

a) Магнитная дефектоскопия или дефектоскопии могут быть использованы по усмотрению
изготовителя.
b) Испытания могут быть заменены 4-мя боковыми испытаниями на изгиб для толщины стенки 
больше, чем 12,5 мм, по усмотрению изготовителя.

А.5 Образец для испытаний сварного соединения 
А.5.1 Образец испытания на изгиб
Образец испытания на изгиб должен быть подготовлен в соответствии с 10.2.2.4. 
А.5.2 Макроопределение
Образец должен быть подготовлен в соответствии с EN 1321.
А.5.3 Испытание на растяжение поперечного шва
Образец для испытания на растяжение поперечного шва должен быть подготовлен в 

соответствии с EN 895.
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А.5.4 Испытание на удар
Три комплекта трех стандартных V-образных образцов по Шарпи взятые поперек 

сварного шва должны быть подготовлены в соответствии с 10.2.2.5.
А.6 Методы испытаний 
А.6.1 Визуальный осмотр
Осуществляется визуальный осмотр испытуемого образца.
А.6.2 Рентгенографическое испытание
Рентгенографическое испытание должно проводиться в соответствии с 11.9. 1.
А.6.3 Испытание шва на изгиб
Испытание сварного шва на изгиб должно проводиться в соответствии с 11.4.
А.6.4 Макроопределение
Макроопределение осуществляется при увеличении в 5 раз.
А.6.5 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Испытание на поперечное растяжение сварного шва должно проводиться в 

соответствии с 11.3.
А.6.6 Испытание шва на удар
Испытание шва на удар осуществляется в соответствии с 11.5.
А.7 Уровни приемки испытаний 
А.7.1 Визуальный осмотр 
Трещины не допускаются.
А.7.2 Рентгенографическое испытание
Должно соответствовать требованиям приемки по 11.9.1.
А.7.3 Испытание на изгиб сварного шва
Образцы для испытания должны быть проверены на отсутствие непровара 

Результаты проверки должны соответствовать требованиям по 11.4.
А.7.4 Макроопределение
Образец должен быть проверен на следующее:
- трещины
- непровары;
- несплавление;
- высота внутренних и внешних сварных швов;
- радиальное смещение кромок листа;
- смещение кромок сварного соединения.
Результаты должны быть зарегистрированы.
Для принятия следующих действий:
- трещины и непровар или несплавление не допускается;
- высота внутреннего и внешнего сварных швов, радиальное смещение кромок листа 

и полосы, смещение кромок сварного соединения должны соответствовать требованиям 
таблиц 8 и 9 и 8.7.4.4 соответственно.

А.7.5 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Значение Rm должно быть определено и соответствовать требованиям по 11.3 и по 

таблице 4 для рассматриваемой марки стали. Расположение перелома указывается.
А.7.6 Испытание шва на удар
Результаты испытаний на удар должны соответствовать требованиям по 11.5 и 

таблице 4 рассматриваемой марки стали.
А.7.7 Пример документа результата испытания
Типовая форма результата испытаний показана в таблице А.З для информации.
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Таблица А.З - Пример типовой формы результатов испытания

Результаты испытания
Производитель:
Процедура сварки 
№ ссылки:
Визуальный осмотр Прошел/не прошел
Пенетрант/магнитнопорошковая
дефектоскопия Прошел/не прошел

Проверяющий или проверяющая 
комиссия 
№ ссылки:
Рентгеновская дефектоскопияа: 
Прошел/не прошел 
Ультразвуковая дефектоскопияа: 
Температура:
°С

Испытания на растяжение
Тип/№ Rm Расположение

трещины
Пометки

Требования МПа
Испытание на изгиб 
Диаметр отправки

Макроопределение

Тип/№ Угол изгиба Результаты

Испытание на удара 
Тип: Размер: | Требования:
Запил
Расположение/
Направление

Температура
°С

Значение Дж Пометки

1 2 3 Общее

Испытание твердости1 
Тип/Усилие:
Н. A. Z.:
Сварочный метал: 
Основной метал:
Другие испытания:
Пометки:
Испытания, проведенные в соответствии с требованиями:
Проверяющий или проверяющая комиссия:
№ ссылки результатов лабораторного исследования:
Результаты испытаний были приемлемыми / не приемлемы (ненужное зачеркнуть)
Исследование проводят в присутствии:
Имя: Подпись: Дата:

Если необходимо

А.8 Диапазон применения аттестованных технологий 

А.8.1 Группы материалов

Для квалификации технологии сварки, материал, рассматриваемый в настоящем 
стандарте, был сгруппирован, см таблицу А. 4.

Процедура квалификации одного материала охватывает и другие материалы.
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Таблица А.4 Система группировки для SAW стальных труб
Г руппа Марка стали

Наименование стали Номер стали
1 P215NL 1.0451

P265NL 1.0453

А.8.2 Толщина материалов

Квалификация при заданной толщине стенки охватывает диапазон толщины стенок, 
приведенных в таблице А. 5.

Таблица А.5 Диапазон квалификации на основе толщины стенки Т
______________________________ ______________________________ размер в мм

Толщина стенки образца трубы Диапазон квалификации
Т <12,5 От 3 до 2Т
Т >12,5 От 0,5Т до 2Т

А.8.3 Классификация присадочной проволоки
Квалификация присадочной проволоки охватывает и другие присадочные проволоки 

при условии, что они отвечают следующим требованиям:
проволоки должны относиться к той же группе сталей, как определено в 

таблице А.4;
проволоки должны иметь одинаковый номинальный химический состав.

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

отдельной процедуры квалификации сварки.
А.8.5 Другие параметры
Изменения простые или обобщенные, количество сварочной проволоки или типа 

тока (например, переменного тока в постоянный) или изменения числа длины основного 
шва по отношению к стороне от одного до нескольких проходов или наоборот, требуют 
одну или более детальную процедуру спецификация сварки (-ок) и утверждения (-ий).

А.9 Карточка учета специальной квалификации

Изготовитель должен заявить, что каждая процедура сварки была квалифицирована, 
результаты испытаний процедуры и квалификации должны быть документированы и 
подписаны уполномоченным представителем (см. таблицу А.З).

Документация должна содержать наименование и адрес лица или компании, 
производившей испытания и проверку, и должна быть подписана лицом, утверждающим 
процедуру.
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Приложение ZA
(информационное)

Статьи европейского стандарта адресующие существенные требования или другие
положения Директив ЕС

Европейский стандарт на основе которого был разработан настоящий стандарт 
подготовлен в рамках мандата, выданного CEN Европейской комиссией и Европейской 
ассоциацией свободной торговли и поддерживает основные требования Директивы ЕС 
97/23 / ЕС.

Внимание: другие требования и другие Директивы ЕС могут применяться к 
продукту (-ам), попадающим в сферу применения настоящего стандарта.

Положения настоящего стандарта поддерживают основные требования раздела 4 
приложения 1, "Основные требования безопасности" Директивы о напорном 
оборудовании 97/23 / ЕС.

Соблюдение этого европейского стандарта является средством соответствия 
конкретным основным требованиям Директивы.
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Приложение В.А
(дополнительное)

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

Обозначение ссылочного зарубежного 
стандарта (зарубежного документа)

Степень
соответствия

Обозначение и 
наименование 

соответствующего 
государственного 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

шт СТ РК EN 10052-2013 
Т ермообработка 
продукции из черных 
металлов. Термины и 
определения

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

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

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

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

27



СТ РК EN 10217-6-2015

Библиография

[1] EN 473 Non destructive testing - Qualification and certification of NDT personnel - 
General principles (Неразрушающие испытания- Квалификация и сертификация персонала 
по неразрушающему испытанию - Общие принципы).

[2] EN 10233 Metallic materials - Tubes - Flattening test (EN 10233, Металлические 
материалы - Трубы -  Испытания на сплющивание).

[3] EN 10234 Metallic materials - Tubes - Drift expanding test (EN 10234, 
Металлические материалы - Трубы -  Испытание трубы на раздачу).

УДК 669.14-462.2:621 МКС 77.140.75; 23.040.10

Ключевые слова: трубы, трубы сварные, нелегированная сталь, условия поставки

28



Басуга___________ ж. хол койылды niiniMi 60x84 1/16
Кагазы офсетах. Kapin Typi «KZ Times New Roman», 

«Times New Roman»
Шартты баспатабагы 1,86. Таралымы____дана. Тапсырыс

«Казахстан стандарттау жэне сертификаттау институты» 
республикальщ мемлекетак кэс1порны 

010000, Астана халасы, Орынбор xemeci, 11 уй, 
«Эталон орталыты» тимараты 

Тел.: 8 (7172) 79 33 24
СТ РК EN 10217-6-2015

https://meganorm.ru/Index2/2/4294853/4294853412.htm

