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Алгысез

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

2 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнш Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! Терагасыньщ 2015 жылгы 30 карашадагы № 234-од 
буйрыгымен БЕК1ТШ1П, ЦОЛДАНЫСЦА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт EN 10217-5:2002/А1:2005 техникальщ езгертулер1 мен тузетулер1н 
коса алганда, EN 10217-5-2002 Welded steel tubes for pressure purposes - Technical delivery 
conditions - Part 5: Submerged arc welded non-alloy and alloy steel tubes with specified 
elevated temperature properties ШТ, (Кфюыммен жумыс icreyre арналган nicipmreH болат 
кубырлар. Жетюзу жешндеп техникалык шарттар. 5-бел1м. Жогары температура уийн 
арнайы касиеттер1 бар, кожбен nicipy аркылы алынган, легирленбеген жэне легирленген 
болаттан жасалган кубырлар) еуропальщ стандартымен б1рдей,

Ресми нуска мемлекетпк жэне орыс тшндеп мэтш болып табылады.
Еуропальщ стандарт ECISS/TC 110, «Болат кубырлар жэне болат жэне шойын 

фитингтер» стандарттау бойынша техникальщ комитет!мен курастырылган.
Осы стандарт ZA косымшасында келт1ршген ЕС Директивасыньщ айтарльщтай 

каутаздш талаптарын жузеге асырады.
Агылшын тшшен аударылды (еп).
Непзшде осы стандарт эз1рленген жэне сштемелер бершген хальщаральщ 

стандарттардьщ ресми даналары Нормативтш техникальщ кужаттардын б1рьщгай 
мемлекетпк корында бар.

Хальщаральщ стандарттьщ ресми нускасында келпршген жеке фразалар, терминдер, 
мемлекетпк жэне орыс тшшш жэне кабылданган терминология нормаларын устану 
максатында, сонымен катар техникалык реттеудщ мемлекетпк жуйесш курудьщ 
ерекшелштер1мен байланысты синоним сездер1мен езгертшп немесе ауыстырылуы керек.

Стандарттьщ сштемелщ хальщаральщ стандарттарга сэйкеспп туралы мэл1 меттер 
коса бершген В.А косымшасында келпршген.

Сэйкеспк дэрежеа -  б1рдей (ШТ).

4 Заннамальщ децгейдеп стандарт нормаларындагы кужаттарды жузеге асыру 
туралы мэл1 меттер: «Техникальщ реттеу туралы» К^азакстан Республикасыньщ 2004 
жылгы 9 карашадагы Зацы; «Кдзакстан Республикасыньщ тшдер1 туралы» К^азакстан 
Республикасыньщ 1997 жылгы 11 шшдедеп Заны.

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗЕШ
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНДШ1Г1

6 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца енгпиетт oizepicmep туралы ацпарат жыл сайын басылып 
шыгарылатын «Стандарттау жвнтдегi нормативтт К) жаттар» сттеместде, ал 
взгергстер мен тузетулердщ мэтш ай сайын басылып шыгарылатын «¥лттъщ 
стандарттар» ацпарат тык сттемелертде жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай сайын 
басылып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместде 
жарияланады

2022 жыл 
5 жыл
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ П>ТТЫК СТАНДАРТЫ_________

Ь^ысыммен ж^мыастеуге арналган nicipLireH болат кщбыртр 
Жетктзу жэншдеп техникалык шарттар

5-бэл1м
ЖОЕАРЫ ТЕМПЕРАТУРА НППНАРНАЙЫ К4СИЕТТЕР1 БАР, ЦОЖБЕН П1С1РУ 

АРЦЫЛЫ АЛЫНЕАН, ЛЕГИРЛЕНБЕГЕН ЖЭНЕ ЛЕГИРЛЕНГЕН БОЛАТТАН
ЖАСАЛЕАН К;П)Б>1РЛАР

Енпз1лген югн 2017-01-01
1 Крлданылу саласы

Осы стандарт жогары температурада орнатылган epeKineniicrepi бар флюстаты 
догалы дэнекерлеумен алынтан косындыланган жэне косындыланбаган болаттан жасалган 
кубырларга арналган жетшзшмшщ техникалык; шарттарын белплейдг

2 Нормативен: сштемелер

Осы стандартты кдпдану унпн мынадай сштемелш кужаттар к;ажет. Куш 
кэрсетшмеген сштемелер yuiiH сштемелш кужаттьщ соцгы басьшымы кщщанылады 
(барльщ эзгерютер1мен 6ipre):

EN 760:1996, Welding consumables -  Fluxes for submerged arc welding -  Classification 
(Дэнекерлеу материалдары - Флюстагы догалы дэнекерлеуге арналган флюстар -  
Жлктеу).

EN 895:1995 Destructive tests on welds in metallic materials. Transverse tensile test 
(Металл материалдардьщ дэнекерленген ж1ктершщ бузатын сынаулары - Кэлденец 
созылуга сынау).

EN 910:1996, Destructive tests on weld in metallic materials -  Bend test (Металл 
материалдардьщ дэнекерленген жштершщ бузатын сынаулары — Ишуге сынау).

EN 1321:1996, Destructive tests on welds in metallic materials -  Macroscopic and 
microscopic examination of welds (Металл материалдардьщ дэнекерленген жштершщ 
бузатын сынаулары- дэнекерленген жштердщ макро жэне микроскопиялык зерттеулер1).

EN 10002-1:2001, Metallic materials -  Tensile testing -  Part 1: Method of test at ambient 
temperature. (Металл материалдары — Созылуга сынаулар - 1 Bani м: Сынау 9flici бэлме 
температурасында).

EN 10002-5:1991, Metallic materials -  Tensile testing -  Part 5: Method of testing at 
elevated temperature (Металл материалдары — Созылуга сынаулар - 5 Бэл1м: Сынау эд!с1 
жогары температурада).

EN 10020:2000, Definitions and classification of grades of steel (Болат маркаларыньщ 
аньщтамалары жэне ж1ктелу1).

EN 10021:2006, General technical delivery requirements for steel and iron products 
(Болат жэне тем1р буйымдарга арналган жетюзудщ жалпы техникалык; талаптары).

EN 10027-1:2005, Designation systems for steels -  Part 1: Steel names, principle symbols 
(Болаттарга арналган белплеу жуйелер1 - 1 Бэл1м : Болаттьщ атауы, символдар элемент!).

EN 10027-2:2015, Designation systems for steels -  Part 2 : Numerical systems 
(Болаттарга арналган белплеу жуйелер1 - 2 Бэл1м: Сандьщ жуйелер).

EN 10045-1:1990, Metallic materials -  Charpy impact test -  Part 1: Test method. (Металл 
материалдар -  Шарли бойынша туткырлыкка сынау - 1 Бэл1м: Сынау эд!с!).

EN 10052:1994, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Ферромагнитп 
буйымдар бойынша жылумен эндеу терминдер сэзд1п).

Ресми басылым 1
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EN 10204:2004, Metallic products -  Types of inspection documents (Металл буйымдар- 
Бакылау акпсшщ Typnepi).

EN 10220:2002, Seamless and welded steel tubes -  Dimensions and masses per unit length 
(Дэнекерленген жэне жшаз болат кубырлар- Б1рл1кке кэлемдер1 мен салмактары).

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 сынауы - 9 6ihii м: бойльщ 
немесе кэлденец акауларды аныктау yuiiH электр дэнекерлеу кэмепмен дайындалган 
жшнщ автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопия)

EN 10246-10:2000, Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part. 10: Radiographic testing 
of the weld seam of automatic fusion arc-welded steel tubes for the detection of imperfections 
(Болат кубырлардьщ бузбайтын сынауы - 10 Башм: Акауларды табу га арналган автоматты 
догалы дэнекерленген болат кубырлардьщ дэнекерленген жжтерш радиографикальщ 
бакылау).

EN 10246-15:2000, Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 15: Automatic ultrasonic 
testing of strip/plate used in the manufacture of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынауы - 15 Бэл1м: кабатты акауларды
аныкдауга арналган эщцрюте кщщанылатын дэнекерленген болат кубырлар тшме/ 
тшмдершщ автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы)

EN 10246-16:2000, Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 16: Automatic ultrasonic 
testing of the area adjacent to the weld seam of welded steel tubes for the detection of laminar 
imperfections (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынауы - 16 Башм: кабатты акауларды 
аныкдауга арналган дэнекерленген болат кубырлардьщ дэнекерленген жшне 1ргелес 
аумакдъщ автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопиясы).

EN 10246-17:2000, Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 17: Ultrasonic testing of 
tube ends of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections. (Болат 
кубырлардьщ бузбайтын сынауы -  17 Бэл1м: кабатты акауларды аныктауга арналган 
жшаз жэне дэнекерленген болат кубырлардьщ ушыньщ ультрадыбыстьщ
дефектоскопиясы).

EN 10256:2000, Non-Destructive Testing of steel tubes -  Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel (Болат кубырлардьщ бузбайтын сынауы -  бузбайтын 
бакылау бойынша 1 жэне 2 денгеГш мамандардьщ бшштшш жэне кузыреттшп ).

prEN 101681 \  Iron and steel products -  Inspection documents -  List of information and 
description (TeMip жэне болат буйым- Кабылдау бакылауыньщ aKTici- Акпарат жэне 
сипаттама Ti36eci).

EN 10266:2003, Steel tubes, fittings and structural hollow sections -  Symbols and 
definition of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер жэне 
конструкцияльщ кубырлар- Эшм стандарттарында колданылатын терминдер).

EN ISO 377:2003, Steel and steel products -  Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Болат жэне болат эшмдер1 -  Орналастыру 
жэне сынамаларды дайындау уипн механикальщ сынактар(180 377: 1997))

EN ISO 2566-1:1999, Steel -  Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1:1984) (Болат -  Азарту мэндершщ эзгертшу1- 1-бэл1м: Кэм1ртек 
жэне тэмен косындыланган болаттар (ISO 2566-1: 1984)).

ISO 14284:2002, Steel and iron -  Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (Болат жэне тем1р -  Химияльщ курамын аньщтауга 
арналган сынамаларды ipiKTey жэне дайындау).

1; Дайындьщ шецбер1нде, аталган кужат еуропальщ стандарт сапасындажарияланганга дей1н, THicTi 
улттьщ стандарт усыныс жэне тапсырыс кезшде KenicinreH болуы керек.

2
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CR 10260:1998, Designation systems for steel -  Additional symbols (Болатка ар налган 
белплеу жуйес1 -  к;осымша символдар).

CR 10261:1996, ECISS Information Circular IC 11 -  Iron and steel -  Review of available 
methods of chemical analysis (ECISS акдараттык хат ECISS IC 11 -  TeMip жэне болат -  
Химияльщ анализдщ колайлы эдютершщ шолуы).

3 Терминдер мен аныктамалар

Осы стандартта EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 сэйкес терминдер мен 
аньщтамалар кдлданылады, сонымен катар келеа терминдер тшсп аныктамаларымен 
колданылады:

3.1 Сынау санаты (test category): Сынау мен тексеру децгешн жэне дэрежесш 
аныктайтын топтастыру.

3.2 Жп,мысберуш1 (employer): Жуйел1 непзде жумыс ютейтш уйым.

Ескертпе- Жумыс беру mi кубыр жасаушы, не бузбайтын бакылау (ББ) бойынша кызметтерд1 
кэрсететш баска уйымдар болуы мумкш.

3.3 Дэнекерлеу технологиясыныц бипктинп (qualification of welding procedure): A 
косымшасына сэйкес энд1руипден электрл1 кокыс дэнекерлеу кубырларын дэнекерлеу 
эд1стер1н/ технологияларын сынау жэне бак;ылау.

3.4 Дэнекерлеу технологиясын бек1ту (approval of welding procedure): A 
косымшасына сэйкес уэюлетп уйыммен куэландырьшган жэне бектлген электрл1 кокыс 
дэнекерлеу кубырларын дэнекерлеу эд1стер1н/ технологияларын сынау жэне бакылау.

4 Белгшенулер

Осы стандартта EN 10266 бойынша белгшенулер келт1ршген жэне мына белплер 
колданылады:

- Cl, С2 -  сэйкес категория кэрсетший (7.3.1 жэне 7.3.3);
- ТС -  сынау санаты.

5 Болаттыц жжтелу! жэне белгшену!

5.1 Жжтелу1
EN 10020 жлктелу жуйес1не сэйкес P235GH жэне P265GH болат маркалары 

косындыланбаган сапалы болат ретзиде ж1ктелед1, ал 16МоЗ болат маркасы 
косындыланган арнайы болат рет1нде ж1ктелед1.

5.2 Белгшену!
5.2.1 Аталган стандартка сэйкес кубырлар уш1н болаттыц белплер1:
- аталган стандарттыц нэм1р1нен; немесе
- EN 10027-1 жэне CR 10260 сэйкес болаттыц маркасы атауынан; немесе
- EN 10027-2 сэйкес болат нэм1ршен турады.
5.2.2 Болаттыц белгшенуц
- Бас apimi Р кысымда жумыс icTey уш1н;
- МПа кэрсетшген Т тобы кабыргасы жуандыгы бэлме температурасында кем 

дегенде 16 мм немесе осыган тец минималды аккыштьщ шепшц бектлген аньщтамасы, 
(4 кесте);

- GH тацбасы догары температура унпн.
5.2.3 16МоЗ болат маркасы химиляьщ кураммен белпленед1 (2-кестеш карацыз).
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6 Тапсырыс беру mire щынылатын акпарат

6.1 Мшдетт1 акпарат
Мына аппарат тапсырыс берунпге тапсырыс берген кезде усынылуы кажет:
a) саны (массасы немесе жалпы узындыгы немесе H9Mipi);
b) "кубыр"термиш;
c) элшем1 (сырткы диаметр! D жэне кабыргаларыныц жуандыгы Т) (8-9 кестеш 

карацыз);
d) осы стандартна сэйкес болат сурпыньщ белпа (5.2карацыз).
e) сынау санаты (ТС) (9.3 карацыз).

6.2 Опциялары
Опциялардьщ саны осы стандартга белпленген жэне тэменде т1збектелген. Егер 

тапсырыс 6epyuii сурау салу немесе тапсырыс беру сэтшде кез-келген опциялардьщ 6ipiH 
орындагысы келмесе опциялар кубырлардыц базальщ ерекшел1ктер1не сэйкес жеттазшедт 
(6.1 карацыз).

1) К^убырларды эз1рлеудщ технологияльщ урд!с! ( 7.3.2 карацыз)
2) Жез бен калайы курамыныц nieicreyi;
3) 0шм талдауы (8.2.2 карацыз);
4) Сершмдшк сынагы (4-кестеш карацыз);
5) КДсындыланбаган болатты -  10 °С бойлык сершнд! сынау (4-кестеш 

карацыз);
6) Жогары температурада созьшуга сынау (5-кестеш карацыз);
7) Соцына дешнп арнайы дайындьщ (8 .6  карацыз);
8) Накты узындыгы ( 8.7.3 карацыз);
9) Стандарт™ кужаттан баска бакылау акпсшщ турлер1 (9.2.1 карацыз);
10) Дэнекерлеу жшнщ созылуын кэлденец сынау (11-кестеш карацыз)
11) Дэнекерлеу жшнщ сершндшшн сынау (11 жэне 10.2.2.5-кестеш карацыз);
12) Бутшдшне гидравликальщ сынау уш1н сынау кысымы (11.6 карацыз).
13) Кабыргаларынын соцына дешнп жуандыгыныц элшем1 (11.7 карацыз);
14) Дэнекерлеу жшн тексеру унпн бузбайтын сынау эдюш тацдау (11.9.1 

карацыз).
15) Дэнекерлеу жшн бузбайтын радиографикальщ бакылау уш1н EN 10246-10- 

нан R1 сурет сапасы тобы (11.9.1 карацыз)
16) КДсымша буркемелену1 (12.2 карацыз);
17) КДрганысы (13 карацыз).

6.3 Тапсырыс H'jrici
EN 10204 сэйкес 500 метр электрл1 дэнекерлеу кубырыныц iniKi диаметр! 406,4 мм 

флюамен, кабыргаларыныц жуандыгы 4,5 мм аталган стандартна сай P265GH болат 
маркалы, 3.1.С тексеру акпДмен 1 дэрежел! сынау:

Улг/-  500 м - К ^ б ы р - 406,4 х 4 ,5 -E N  10217-5-P265G H  -  ТС 1 -  Опция 9: 3.1.С 

7 0Hflipic npaici

7.1 Болат энд1р1сшщ нрдш
Болат OHflipicimH урдш эз!рлеушшщ карауына байланысты орындалады.
7.2 Болатты кышкылсыздандыру npaici
Болат толыгымен кышкылсыздануы кажет.
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7.3 Ь^быртарды энд1ру жэне жетклзу шарттары
7.3.1 Бузылмайтын сынактар бойынша ic-шаралардьщ барлыгы жумыс беруыпшц 

осы кызметке жзберген 1,2 немесе 3 денгейдеп кузырлы жэне 61л1кт1 кызметкерлермен 
журпзшу! кажет.

Бш ктш к EN 10256 сэйкес келу1 кажет немесе осыган баламалы болуы кажет.
3 децгейл1 кузырлы кызметкер EN 473 сэйкес немесе баламалы бейнеде 

аккредиттелген болуы усынылады.
Жумыс беруипнщ журпзшген авторлаулары бейнеленген рэамге сэйкес келу1 кажет.
Бузылмайтын сынактар бойынша жумыстар жумыс беруш1мен кабылданган 3- 

денгей бойынша журпзшу! кажет.

Ескертпе - 1,2 жэне 3 децгейлерд1 аньщтау TnicTi стандарттарга сшкес KenTipmyi мумкш, мысалы EN 
473-ке жэне EN 10256-га.

III жэне IV санаттагы кысым жабдыгымен жумыс жасау уш!н (97/23-ЕС 
директивалары) кызметкер жалпыга б1рдей танылган уйыммен буркемеленуц бектлу! 
кажет. Бул талаптарга сэйкес келмейтш кубырлар "С 1" буркемелену! кажет етшмеген 
жагдайларды коспаганда "С 2"-ге буркемелену1 кажет (7.3.3-карацыз).

7.3.2 Кубырларды 1-кестеде келт!р!лген технологиялар мен багыттар бойынша 
эз!рлейд1.

Егер 1-опция тацдалмаган болса энд1рю урдюшщ нускауы немесе режим! 
эз1рлеушшщ тацдауында болады.

1- опция: Технологиялъщ багыпг немесе endipicmm ypdic сатып алушымен цойылады.

Кубырлар 6ip немесе одан да кэп iinici дэнекерлеу косулары жэне кубырдыц сырткы 
бэлшнде 6ip дэнекерлеу косылуы бар дэнекерлеу флюсыныц кэмепмен эз1рлену1 Tnic

Кубырларды спиралд1 флюсы бар догалы ж1 ктерд1 ц/ штрипс кэмепмен эз!рлеу уннн 
колданылатын жолактардьщ жалпактыгы 0,8 кем болмауы жэне кубырдыц сырткы 
диаметршен 3,0 кэп болуы кажет.

Ыстьщ немесе суьщта оралатын жолактарды 6ipiicripy уш!н колданылатын ж!ктер 
арнайы дэнекерлеу жштерш коспаганда дайын кубырлардан турмауы кажет.

Спиралд1 флюсы бар догалы жктердщ кэмепмен эз1рленген кубырлар унйн 
жолактардьщ узындыгымен жалганатын дэнекерлеу ж1 KTepi жетюзшетш кубырлардыц 
бэлш болып табылады, дэнекерлеу технологиясы А косымшасына сэйкес жктелу! кажет 
жэне спиральд1 жл к тэр!зд! сынактарга жэне кабылданатын бакылауга тартылуы кажет.

7.3.3 Дэнекерлеу технологияльщ урдю талаптарына сэйкес келен н бш кп 
кызметкермен журпзшу1 кажет.

Технологияльщ урдютщ II, III жэне IV санаттагы кысым жабдыгымен жумыс жасау 
уипн (97/23-ЕС директивалары) кызметкер кузырлы тэуелаз тараппен аттестатталуы 
кажет. Бул талаптарга сэйкес келмейтш кубырлар "С 1"-ге буркемелену! кажет.

7.3.4 Флюспен кубырларды дэнекерлеу ypflici А-косымшасына сэйкес жштелу1 
кажет.

7.3.5 Осы стандартпен камтылатын кубырларды жетклзу шарты 1-кестеде 
келпршген.
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1-кесте -  0 нд1ру нрдю, кп^быцыц технологиялык багдары жэне жеткчзу шарттары
Багдар № Эщнрютж \’РД1С Технологиялык багдар Жетюзшм

шарттары
Урдю Символ Бастапкы материал Гузшу операциясы

1 Флюстеп
цогамен
цэнекерленген

— Бойлык жпс

SAW

—  SAWL

Ж̂ картканнан кешнп (ыстык) 
пента немесе ж̂ картылган кагаз Суыкка ишген

К,алыпка 
келтзршген 
(барлык кубырлар)

2а К,алыпк;а келпршген 
жукартылган кагаз немесе 
лента Суыкка ишген

ажылумен эндеушз

2Ь К,алыпк;а келпршген 
жолак немесе тшм

3 — шиыршык;
Ж1К —  SAWH

Жукартылганнан кешнп 
(ыстьщ) лента немесе 
жукартьшган кагаз 
Кдлыпка келпршген 
жолак немесе тшм

Ь калыпка
келпрумен
калыптастырылган

ажьшумен эццеушз

а Дэнекерлеу ж тнде кернеуд1 жою мумкш болып саналады 
 ̂Тек флюстеп бойлык догалы дэнекерлеу кубырларына колданылады

8 Талаптар

8.1 Жалпы талаптар
7.3 тармагында кэрсетшген, жэне 9,10 жэне 11 тарауларга сэйкес тексер1лген 

кубырлар осы стандарт талаптарына сэйкес келу1 кажет.
Кубырлар ыстьщ жэне салкындатылган илу1 уппн жарамды жэне сэйкес турде 

орындалуы кажет.
EN 10021 аньщталган жетюзшмнш жалпы техникальщ талаптарын орындау кажет.

8.2 Химиялык кды*мы
8.2.1 Е^П)Шаныц химиялык КП)Р1МЫ
Болат энд1руиплер1 усынган куйма анализ! 2-кесте талаптарына сэйкес келу1 кажет.

Ескертпе -  Дэнекерленген кубырлар осы стандартка сай эщцршсе, дэнекерленгенге дешн жэне 
дэнекерленгеннен кешн болаттыц куш болаттыц эзше гана емес, сонымен катар жылумен эцдеу мен 
дайындау шарттары мен дэнекерлеуд1 этюзуге байланысты болады.

8.2.2 Эшм талдауы
3-опция: Тапсырылуы керек цубырлар ушш алынган материалдар сараптамасы.

3-кесте куйма талдауы бойынша 2-кестеде кэрсетшген, эшм талдауы нэтижес1нде 
жлбершетш ауыткуларды орнатады.
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2-кесте -  Химиялык; кп^рты (жалпы сараптама) а салмак бойынша %

Болат маркасы С Si Мп Р S Сг Мо Ni А1 tot Cub Nb Ti V Cr+Cu
+Mo+Ni

Болат атауы Болат iioMipi макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс.

P235GH 1.0345 <0,16 0,35 < 1,20 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 > 0,020 с 0,30 0,010 d 0,03 d 0,02 d 0,70

P265GH 1.0425 <0,20 0,40 < 1,40 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 > 0,020 с 0,30 0,010 d 0,03 d 0,02 d 0,70

16МоЗ 1.5415 0,12 немесе 
0,20 е

0,35 0,40 немесе 
0,90

0,025 0,020 0,30 0,25 немесе 
0,35

0,30 < 0,040 0,30 - - - -

a) Кайманы корытынды эцдеу унин косылуы мумкш элементтерден баска, бул кестеге енпзшмеген элементтер болатка тапсырыс берупинщ руксатынсыз 
енпзшмеу1 керек. Болат энд1ру урд1сшде пайдаланылатын кажетшз жиындылар немесе баска материалдар элементтерш енпзуд1 алдын алу унин барльщ шаралар 
колданылуы Tnic.

b) 2-опция: Keneci операцияны калыптастыруды жещлдету yniiH кэрсетшгеннен аз мэлшерде мыстыц кел1сшген максималды курамы, жэне кел1с1лген максималды 
калайы курамы колданылуы тшс.

c) Болатта азоттыц баска байланыстырушы элементтер1н1ц жетюл1кт1 мэлшерде болу жагдайында бул талап колданылмайды. Титанды колдану ymiH OHnipymi 
reKcepyi кажет: (А1 + Ti/2) > 0,020 %.

d) Егер олар куйманыц химиялык курамына арнайы енпзшмесе, бул элементтерд1ц курамы туралы ecenTi хабарлау Miimerri болып саналады.
e) Ошмнщ жэне куйманьщ химиялык курамын сараптау ymiH < 30 мм кабырта калыцдыгына кэм1ртек курамы 0,02 % кэбейплу1 мумьан.

-J
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3-кесте -  2 - кестеде келтчршген кпрманын химиялык кд^ршы бойынша кэрсетшген 
____________шектен б гг. Гы м сараптамасыныц п^Ларынды ауыткуы____________

Элемент
2-кестеге сэйкес кгъ^а 
сараптамасыныц шеп, 

салмак бойынша %

Салмак бойынша% эшм 
сараптамасы нэтижес!н1ц 

П)&арынды ауыткуы
С < 0,20 + 0,02
Si < 0,40 + 0,05

Мп
< 1,00 + 0,05

> 1,00 дешн < 1,40 + 0,10
Р < 0,025 + 0,005
S < 0,020 + 0,005

А1 < 0,040 + 0,005
Сг <0,30 + 0,05
Си <0,30 + 0,05
Мо <0,35 + 0,03
Nb <0,010 + 0,005
Ni <0,30 + 0,05
Ti <0,03 + 0,01
V <0,02 + 0,01

8.3 Механикалык кп р̂ичы
8.3.1 Бэлме температурасында жэне одан тэмен кездеп кубырдьщ механикальщ 

ерекшелш.
Бэлме температурасында жэне одан тэмен кездеп кубырдьщ механикальщ 

ерекшелш талаптарга сай, аталган стандартта 4-кестеде жэне 11.4 тармакда кэрсетшген.
8.3.2 Жогары температурада аккыштьщ шартты шеп.
Жогары температурада Rp0,2 аккыштьщ шартты минималды шепнщ мэш 5-кестеде 

кэрсетшген.

4-кесте -  Кабы га калындыгы Т жэне 40 мм коса алганда бэлме температурасында 
__________________ _______механикалык ерекшел1п_______ ___________________

Болат маркасы Бэлме температурасында созылу ерекшелпт Екпшд1 cpckincjiii i a b

Болат
атауы

Болат
H a M ip i

Т (мм) мин ншш ReH 
немесе Rpô  аккыни ыц 

шартты ineri немесе 
аккыштыкгыц жогаргы 

ineii

Созылу
кещшдеп
Ocpik'lik'

i n e r i

Rm

Прруы a
A

МИН*

%

Жпртсалган opiaina 
минамалды куат KV. 
°C температурада J

Г <16 
МПа *

16 < Т < 40 
МПа * МПа *

1 t

1 t 20 0 -10 20 0
P235GH 1.0345 235 225 360 to 500 25 23 - 40 c 28 d - 27 c
P265GH 1.0425 265 255 410 to 570 23 21 - 40 c 28 d - 27 c
16МоЗ 1.5415 280 270 450 to 600 22 20 40c - - 27 c -

a) 1 - бойльщ; t - кэлденец
b) егер 4 немесе 5 опцияда кэрсетшсе, rcicccpicicc жарамды.
c) 4 опция: сощы цуаты meKcepicue жарамды.
d) 5 опция: бойлыц цуат тексерюке жарамды.
* 1 МПа = 1 Н/мм2
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5-кесте -  Кабырта калыцдыгы ши in Т жогары температурадагы 40 мм к;оса алганда 
______________ аккыпггыкгыц шартты минимал nieri мэш RPô _________________

Болат маркасы Аккыш гыкгыц шартты л 
МПа* °С темпе!

линимал nieri Прода 
ратурада

Болат атауы Болат H3Mipi 100 150 200 250 300 350 400
P235GH 1.0345 198 187 170 150 132 120 112
P265GH 1.0425 226 213 192 171 154 141 134
16МоЗ 1.5415 243 237 224 205 173 159 156

а) 6 Опция: Аццыштыцтыц шартты luezi Rpo,2 сурапыс пен тапсырыс 6epi уацытында келШлген 
температура сынауына жарамды 

* 1 МПа = 1 Н/мм2

8.4 Сырткы Tirpi жэне iuiKi акаулардыц болмауы
8.4.1 Жалпы ережелер
Ж к аумагы жарьщсыз, балкытылмаган жэне дэнекерленбеуаз болуы кажет.

8.4.2 Сырткы тир
8.4.2.1 Кубырларда кэзбен шолып карап шыгуда кэршетш iuiKi, сырткы немесе 

бетпк акаулар болмауы кажет.
8.4.2.2 Кубырларды imKi жэне сырткы жактарын эцдеу энд1рю уРД*с* Уш*н 

карапайым болуы, кажетплш болтан жатдайда термикальщ эцделу1 кажет.
Кэд1мп эцдеу жэне бет куш эцдеуд1 кажет ететш кез келген бет акаулары белплене 

алатындай болуы керек.
8.4.2.3 Беттеп акауларды тазарту егер тазартудан кей1н ен Kimi кабырта 

кальщдьщтары болмайтындай тепстеу мен механикальщ эцдеу ж1бер1лед1. Барльщ 
тазартылтан учаскелер кубыр контурына акырын эту1 керек.

8.4.2.4 Тольщ бггпеген кез келген беттер ец аз i стелуi не карай Т кабырта 
калыцдыгынан 5 % немесе немесе 3 мм терец болады.

Бер1лген талаптар терецдш 0,3 мм тец немесе кем бетпк акауларга таратылмайды.
8.4.2.5 Тольщ б1тпеген беттер кабырганыц кэрсетшген ец аз калыцдыгына енепн 

жэне кубырлары осы стандартка сай келмейпшн жетюзу1 кажет.
8.4.2.6 Дэнекерленген жшп жэндеу технология/эд1спен кел1с1п орнатылуымен 

руксат еплед1.
8.4.3 ImKi кемш1л1ктерд1ц болмауы
8.4.3.1 Герметикалык
Кубыр л ар герметикальщка гидравликальщ сынаудан эту1 кажет. (11.6 карацыз).
8.4.3.2 Бп^збаггын сынаулар
Барльщ кубырлар дэнекерлеу ж1ктер1н1ц 1 жэне 2 категориялары жалпы узындыгы 

11.11.2-тармагына сэйкес акауларды аньщтау уипн бузбайтын сынауга тартылуы кажет.
2 сынау санатындагы пластина ушы немесе кубыр корпусыныц немесе ушыныц 

сызыгы 11.9.2. тармагына сэйкес кабатты акау/кабаттануды аньщтау уш1н бузбайтын 
сынаудан этедт

8.5 Тура багыттылыгы
L кез-келген кубырыныц туральщтан алшактауы 0,0015 L аспауы кажет. Bip метр 

кубырдыц туралыгынан алшактауы 3 мм аспауы кажет.
8.6 Кесшдшерд! дайындау
Кубыр уштары шаршы кес1нд1лермен жетюз1лу1 кажет. ¥штары булау санынан кэп 

аспауы тшс.

9
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7-опция: Куубырлар уштарымен жеткгзтуг цажет (1-сурет). Кесгндтщ а 30°0°+5 
бурышы болуы керек, уштары С 1,6 мм ± 0,8 мм болуы цажет, б у дан басца 
цабыргаларыныц жуандыгы Т-н квп, 20 мм аз болган жагдамда белгыенген баламалы 
K ecind i корсепплуз мумкш.

О

О

1 сурет -  К^быр Keciriniii цисаюы

8.7 Элшемдерь салмацтары жэне шацтамалары

8.7.1 Сырткы диаметр! мен цабыргаларыныц цалыцдыгы
Кубырларта D сырткы диаметр! жэне Т кабырталарыньщ калыцдыгы бойынша 

тапсырыс бершедт
D сырткы диаметр! жэне Т кабырталарыньщ жуандыгы бойынша болжамдылыктар 

EN 10220-н алынтан болатын 5-кестеде келтирштен.

Ескертпе -  5- кестедепден ерекшеленетш мэлшерлер ariGepmyi мумкш.

8.7.2 Салмагы
¥зындык б!рлшнщ салматы ушш EN 10220 ережеа колданылады.
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6 кесте -  Элшемдер
миллиметрде

Сырткы диаметр D 
Сериялар а

Кабырга калындыгы Т

1 2 3 4 4.5 5 5.6 6.3 7.1 8 8.8 10 11 12.5 14.2 16 17.5 20 22.2 25 28 30 32 36 40
406.4
457
508

559
610

660
711

762
813

864
914
1 016
1 067
1 118

1 168
1 219

1 321
1 422

1 524
1 626

1 727
1 829

1 930
2 032

2 134
2 235

2 337
2 438

2 540

а 1 с е р и я  = кубы р ncenici жуйес1 куры лы сы на ц аж егп  барльщ цондыргылар унин стандартталган диаметрлер;
2 с е р и я  =барльщ  цондыргылар унии стандартталм аган  диамертлер;
3 с е р и я  = эте  аз стандартталган цонды ргы лары  бар арнайы  цолданы стагы  диаметрлер.

К
? С

Т
 E

N
 10217-5-2015
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8.7.3 Пуындыгы
Егер 8 опциясы кэрсетшмесе, кубырлар еркш турдеп узындьщта жетюзшу! тшс. 

Жетклзшм диапазоны сурау салу немесе тапсырыс беру кезшде Kenicinyi кажет.

8-опция: жетюзш м алдында кубырлар элшену1 кажет, узындыгы сурау салу немесе 
тапсырыс беру сэтшде кэрсетшу! кажет. Руксат етшетш ауыткуларды 8.7.4.5-карацыз.

8.7.4 Шактамалар
8.7.4.1 Ь^абырга диаметр! мен калыцдыгы бойынша ж!берйпмдер
Кубыр кабыргаларыньщ диаметр! мен кальщдыгы 7-кестеде келт!р!лген ж1бершм 

шепнде болуы керек.

7- кесте - Ь^абырга диаметр! мен калыцдыгына ж!берйпмдер 
__________________ кэлемдер! мм-де_______________________

D бойынша шактама Та бойынша шактама
Т < 5 5 < Т < 40

± 0,75 % немесе ± 6 ± 10 % немесе ± 0,3 ± 8 % немесе ± 2
Ь^айсысы Kinii екенше байланысты Еайсысы жогары екен1не 

байланысты
\айсысы Kinii екенше байланысты

а Плюсл ж1беру жш аймагын алый тастайды ( S.7.4.2 карацыз)

8.7.4.2 Дэнекерлеу жишщ 6niKTiri
Сырткы жэне iniKi дэнекерлеу ж1ктер!н!ц 6HiKTiri 8 кестеде кэрсетшген шекте жатуы 

кажет.

8-кесте -  Дэнекерленген жжтщ ец илкен бшктп!
________________________________________________ миллиметрде

Т кабырга калыцдыты Сырткы жэне imKi дэнекерлеу жпшщ ец 
илкен 6niKTiri

Т< 12,5 3

Т> 12,5 4

8.7.4.3 Сызыктар мен такталардьщ жиеп/ушыньщ дэнекерленген ж!ктеп радиалды 
кэшу! сызыктар мен такталардьщ жиеп/ушыньщ дэнекерленген жштеп радиалды кэшу!
9 кестеде кэрсетшген шекте болуы кажет.

9-кесте -  Сызыктар мен такталардьщ жиеп/щпыныц ец ил ней радиалды Koinyi

миллиметрде
Т кабырга калыцдыгы Т ец илкен радиалды кэшу!

Т< 12,5 1,6

Т > 12,5 0,125 Т ец улкеннен 3,2

12

8.7.4.4 Дэнекерленген ж ж щ  жылжуы
Дэнекерленген ж! к-ri н кэшу! толык кайнау мен балку та жетсе жарамды.
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8.7.4.5 Накты узындыктар бойынша шактамалар

10-кесте -  Накты п,ындыктар бойынша шактамалар 
_____________________ ______________________________ миллиметрде

П)зьндыгы 0L Шактама

L < 6000 + 25
0

6000 < L < 12000 + 50
0

L > 12000 + KeaiciM бойынша 0

Накды узындыктар бойынша шактамалар 10-кестеде келт!ршген.

8.7.4.6 Сопактылык
Сопактылык (С) келеа формула бойынша шыгарылады:

DMaKC ~ DMUH 
О = 100

(1)
Мунда О -  сопактылык %;
D -  орнатылган сырткы диаметр;
D макс., D мин. -  дэл осы жазыктыкта элшенетш максимал жэне минимал сырткы 

диаметр, мм.

Сырткы диаметр! D < 406,4 мм кубырлар унпн сопактылык диаметр бойынша 
ж1берш1м шегше косылуы керек.

Сырткы диаметр! D > 406,4 мм жэне D/T < 100, сопактылык 2 % аспау керек.
cD/T >100 кубырлар унпн сопактылык мэш сураныс пен тапсырысты орналастыру 

кез1нде келюшу! керек.

9 Бакылау

9.1 Бакылау тнр
Осы стандартка сэйкес кубырлар унпн тапсырыс талаптарына сай ерекше белплер! 

бойынша бакылаудан эту! тшс.
Егер бакылауы акт! 3.1.В кэрсетшсе, эз!рлеуш1 тапсырысты растауда когам шепнде 

курылган Ky3ipeTTi орган растаган «сапа бакылауы жуйесше» с»йкес эз жумысын аткарып 
жаткандыгын жэне дэнекерленген уд epic келю!мш, дэнекерлеуш! жэне бузбайтын 
сынаулар бойынша маман беюту!н коса алганда, дэнекерленген кубыр 9HflipiciHe катысы 
бар материалдар бойынша арнайы бага беруден эткендт туралы кэрсету! керек.

Ескертпе — 97/23/ЕС Директиваныц I тармак 4.3 ушшш1 параграфын карацыз

9.2 Кабылдау бакылауыныц aicrici
9.2.1 Кабылдау бакылауы aKi iciniii тнрлер!
Егер 9-опция бершмесе, EN 10204 сэйкес 3.1.В бакылау акт! жасалуга тшс.

13



ЦР СТ EN 10217-5-2015

9-Опция: EN 10204 сэйкес 3.1.А, 3.1.С немесе 3,2 бацылау акттершц 6ipeyi 
жасалады.

Егер 3.1.А, 3.1.С немесе 3.2 бацылау аки кэрсетшсе, тапсырыс беруий эз1рлеуийш 
бацылау журпзетш жэне бацылау актш берет1н уйым немесе тулганын аты жэне мекен- 
жайы туралы хабарлауы керек.

3.2 бацылау актшде цай жац сертификат берет1н жайында кел1с1м журпзедт,

Ескертпе -  3.1 .А цужаты 97/23/ЕС Директивасына сэйкес жарамсыз.

9.2.2 Бацылау актшнщ мазмп^нл
Бацылау акпсшщ мазмуны EN 10168 сэйкес болуы керек.
Барлыц бацылау актшерде бер1лген сертификаттау талаптарына сай жзбершетш эшм 

сэйкестш туралы мэл1мдемелер актке енпзшедт
Техникалыц бацылау акт1 немесе тексеру нэтижелер1 бойынша царап шыгу келес1 

кодтар мен ацпаратты цамтуы Tnic:
- А -  сауда мэм1лелер1 мен цатысатын жацтар;
- В -  бацылау актше цатысты эшмдерд! сипаттау;
- С01 -  С03 -сыналатын улгшердщ орны мен сынау температурасы;
-С 10-С 13  -  созылуга сынау;
- С40 -  С43 -  динамикалыц сынау;
- С60 -  С69 -  басца сынаулар (мысалы, майысуга);
- С71 -  С92 -  балцыманьщ химиялыц цурамы (егер цолданысца жараса эшм 

анализ!);
- D01 -  тацбалау жэне идентификациялау, бетон сыртцы Typi, формалары жэне 

кэлем сипаттамалары;
- D02 -  D99 -герметикалыцца сынау , бузбайтын сынаулар;
- Дэнекерлеу yflepiciH беютуге с!лтеме;
- Дэнекерлеуш!н! беютуге сштеме (немесе дэнекерлеуш! -автоматшы);
- Бузбайтын сынаулар бойынша маманды бештуге алтеме;
- Z -  тексеру.
Сонымен цатар, 3.1.В кужатына егер цолданысца жарамды болса, «сапа бацылау 

жуйесше» сэйкес (9.1 царацыз) сертификатца с1лтеме кэрсетзлу! керек.

9.3 Бацылау жэне сынаулар бойынша жиынтыц
К^убырлар 1 немесе 2-сынау санатына сэйкес тапсырысты беру кезшдеп тексеру мен 

сынауга жарамды (6.1 царацыз).
16МоЗ маркадагы болат цубырлар 2 сынау санатына сэйкес тексершп сыналуы 

цажет.
Жузеге асырылатын бацылау мен сынау 11-кестеде келт!р!лген.
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11-кесте- Бакылау мен сынаулар бойынша мо.пмег

Бакылау мен сынау тнр Сынау
ЖИ1Л1П

Сштемемен
Сынау санаты

1 2

Мшдетп
сынаулар

Балкыманыц химияльщ 
курамы

Балкымага
6ipeyi

8.2.1 жэне 
11.1

X X

Непзп материалды бэлме 
температурасында созылуга 

сынау
8.3.1 жэне 

11.2.1
X X

D > 508 мм а кубырларга 
дэнекерленген лаки бэлме 

температурасында созылуга 
сынау

Кубыр
улпсше
6ipeyi

8.3.1 жэне 
11.3

X X

Дэнекерленген жжт1 созьшуга 
сынау

8.3.1 жэне 
11.4

X X

Г ерметикалыкка 
гидростатикальщ сынау

Op6ip
кубырга 8.4.3.1 жэне 

11.6

X X

Элшем бакылауы 8.7-11.7 X X
Кэзбен шолып бакылау 11.8 X X
Дэнекерленген ж1ктщ 
бузбайтын бакылауы

8.4.3.2 жэне 
11.9.1

X X

рабатка арналган непзп 
материалдыц бузбайтын 

бакылауы

8.4.3.2 жэне 
11.9.2.1

X

рабатка арналган кубыр 
уштарыньщ бузбайтын 

бакылауы

0p6ip
кубырга

8.4.3.2 жэне 
11.9.2.2

X

рабатка арналган 
пластина/жолак уштарыньщ 

бузбайтын бакылауы

8.4.3.2 жэне 
11.9.2.3

X

16МоЗ болат маркасы унпн 
материалды 

ид ентиф икациял ау

11.10 X X

Мшдетп емес 
сынаулар

0шм анализ! (3 Опция) Балкымага
6ipey

8.2.2 жэне 
11.1

X X

Жогары температурадагы 
созылуга сынау ( 6 Опция)

Балкымага 
6ipey жэне 
дэл сондай 
жылумен 

эцдеу кушне

8.3.2 жэне 
11.2.2

X X

20 °С немесе 0 °С непзп 
материалдагы динамикальщ 

сынау (4 Опция)
X X

Кщсындыланбаган болат уш1н 
-10 °С непзп материалдагы 
бойлык динамикальщ сынау 

(5 Опция)

Кубыр
улпсше
6ipeyi

8.3.1 жэне 
11.5

X X

15
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11-кестесшщ жалгасы

Бакылау мен сынау тир Сынау
жиинп

Сштемемен
Сынау санаты

1 2

20 °С немесе 0 °С b 
дэнекерленген ж1к 

аймагындагы сынау 
(11 Опция)

X X

Кубыр ушынан бастап 
кабырга кальщдыгын элшеу 

Т
(13 Опция)

8.7 жэне 11.7 X X

а 10-опция: D сыртцы ducmempi 508 мм тец немесе кем цубырлар у  min дэпекерленген жлкпиц квлденец
созылуына сынаулар вттзшед1.
ь 11-опция: Дэпекерленген жт аймагыныц динамикалыц сынауы emuisuiedi._____________________________

10 Hjiluepfli ipiKTey

10.1 Сынау кезецдинп
10.1.1 Сыналатын нлп
Кезекп жылумен эндеуаз жетюзшетш кубырлар унпн (1 кестеш карацыз) улпге 

кэрсетшген кабырга калындыгы мен диаметр! мен, болат маркасымен, дэл сол балкымамен 
жэне энд!руип ypAici бар кубырлар ену1 кажет.

Пеште жылумен эцдеуден эткен кубырлар уш1н улпге кэрсетшген к;абырга 
калындыгы мен диаметр! мен, болат маркасымен, дэл сол балкымамен жэне энд!рупп 
ypflici бар, дэл сондай пештеп узд1кс!з эрекеттеп соцгы эцдеуге тускен немесе дэл сондай 
камеральщ пеш жуктеу!ндеп жылумен эцдеудеп куб ыр л ар eHyi кажет.

Сыналатын улпдеп максимал кубыр саны 50 болу керек.

10.1.2 Сыналатын нлпге кп)быр№лплер!н!ц саны
Келеа кубыр сандары (элшейпн тупктер) эрб!р сыналатын улпден ipiicreaefli:
- 1 сынау санаты: Сыналатын улпге 6ip кубыр;
- 2 сынау атегориясы: Сыналатын улпге ею кубыр; егер ту^ктердщ жалпы саны 20 

кем болса, тек 6ip тут1к кана сыналады.

10.2 Сынамаларды жэне сынак нлплерш дайындау

10.2.1 Эшм талдауына арналган сынамаларды ipiKTey жэне дайындау
Эшм талдауына арналган улплер сынамалардан, механикалык сынаулардан, немесе 

барльщ кубыр кабырга кальщдыгынан механикалык сынау ISO 14284 сэйкес механикалык 
сынау улплер! ушш дэл сол орында !р!ктеледт

10.2.2 Механикалык; сынауга арналган нлплерд! белгшеу, дайындау жэне 
орналастыру

10.2.2.1 Жалпы ережелер
Кубыр уштарындагы сынамалар мен улплер EN ISO 377 талаптарына сэйкес 

!р!ктелед1.
10.2.2.2 Heri3ri материалды созып сынауга арналган нлплер
Созып сынауга арналган улплер бэлме температурасында EN 10002-1 талаптарына 

сэйкес даярланады.
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Созып сынауга арналган улплер жогары температурада EN 10002-5 талаптарына 
сэйкес кабылданады.

Энд1рунп шенймже карай улп балкымайтын улпден дэцгелек кима кесжд1с1 бар 
механикалык эцдеуге тускен калпында 1ржтеледг

Улп карама-карсы ж1кке диаметр бойымен 1ржтеледцфлюстагы догалы спиральды 
дэнекерлепнн бар кубыр ушж сынау ynrici дэнекерленген лак арасында Vi кашыктьщта 
1ржтеледг

10.2.2.3 Дэнекерлен яйклз созып сынауга арналган нлплер
Сыналатын улп улп ортасында дэнекерленген жжке кэлденец )ржтеледг 

Сыналатын улп сызьщ кеацщсш кубырдыц барлык калыцдыгына таратуы кажет. 
Дэнекерленген ж1к алып тасталуы мумюн.

10.2.2.4 Дэнекерленген жйсп ишуге сынау
Т у б i | ̂ /г у б i н д е Н немее бет/артык жагындагы аймактарда дэнекерленген ж1 ктч и i луге 

сынауга арналган улплер 1ржтелед1 жэне EN 910 сэйкес даярланады.
10.2.2.5 Динамикалык сынауга арналган нлплер
V- тэр1здес уш стандарт улплер1 EN 10045-1 сэйкес эз1рлену1 кажет. Егер буйымнын 

номиналды жуандыгы секцияны тузету/майыстыру ymiH стандартты улплерд1 
дайындауга мумкждж бермесе, онда сынак уш1н улплер еш 10 мм аспайтын, 6ipaK 5 мм 
кем болмайтын максималды кол жет1мд1 болатындай эз1рлен\л кажет.

Егер ешн 5 мм кем эз1рлеу мумкж болмаса онда кубырлар екпж сынагына 
тартылмайды.

Егер баска шарттар кэрсетшмесе (5 опцияны карацыз), сынак yariaepi кубырык 
6ijii ri не карсы алынады, егер Dmi„, келУршген формулада есептелсе, мундай жагдайда 
кубыр бш пнщ  аукымы алынады:

Dmi„ = (Т-5) + [756,25 /(Т-5)] (2)

Улплер кесжджщ карама-карсы диаметриясынан алынады; (SAWH) флюеп 
спиральд1 дэнекерлеу кеацщешщ кэмепмен дэнекерленген кубырлардьщ сынак yariaepi 
дэнекерлеу кесшдюжщ 'У кашыктыкта алынуы кажет.

Дэнекерленген жж аймагында орналаскан динамакикальщ улпге арналган 
сынаулар сураныс немесе тапсырыс беру мезгшнде кел1с1лед1. (11 опцияны карацыз)

Сынак ушж улплер кесу сызыгыныц бш п кубыр уетже перпендикуляр болып 
дайындалуы кажет, 2- cypcn i карацыз.

1 -  бойлык улп; 2 -  кэлденец улп.

2-сурет- Бержтжке сынау кезшдеп нлпнщ орналасуы
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11 Сынау эдктер!

11.1 Химиялык; талдау
Аньщталган жэне сипатталган элементтер 2 кесте мэл1меттерше сэйкес келу1 кажет. 

Сэйкес анализдщ физикальщ немесе химиялык талдамальщ эд[с1 энд1рунп карауына 
калдырылган. Таласты жагдайда эдю энд1рупп мен тапсырыс берупп арасында CR 10261 
стандартны ескеру аркылы талкыланады.

11.2 Heri3ri материалды созып сынау

11.2.1 Бэлме температурасында
Сынау EN 10002-1 сэйкес этк1зшу1 кажет, сонымен катар келеа жагдайларды 

аньщтау кажет:
- созылудагы oepi клл к nieri (Rm);
- аккыштьщтьщ жогаргы nieri, немесе егер аккыштьщ кубылысы байкалмаса (ReH), 

аккыштьщтьщ жуьщ 0,2% (Rp0,2) nieri алынады;
ажырау кезшдег! (Lo) от Lo=5,65- V-̂ о жумыс узындыгына сштемемен

катыстьщ созылу;
- егер сынауга арналган пропорционал емес улг1лер пайдаланылса, EN ISO 2566-1 

есептеу кестесш пайдалана отырып, созылу мэш есептеу узындыгына эзгертшу1 кажет
L0=5,65- V'S0.

11.2.2 Жогары температурада
Сынау EN 10002-1 сэйкес этк1з1лу1 керек жэне созылудагы 6epi Kri к nieri аныкталуы 

кажет. (Rp0,2).

11.3 Дэнекерленген xiicri кэлденец созылуга сынау
Сынау EN 10002-1 сэйкес бэлме температурасында эткгзшед1 жэне созылудагы 

бер1кт1к nieri аньщталуы кажет (Rm).

11.4 Дэнекерленген яак ишуше сынаулар
Сынау EN 910 сэйкес диаметр! ЗТ бшкЕ пайдалану аркылы этклзшу! керек. 
Сынаудан кеГпн сынауга арналган улпде жарьщтар мен созылулар болмауы керек. 

Сонда да, уштарындагы енд1 басталып жаткан жарьщтар бас тартуга негзз ретшде 
карастырылмауы керек.

11.5 Дэнекерленген xiK ишу1не сынау
11.5.1 Сынау EN 10045-1 сэйкес , 4 кестеде кэрсетшген температурагада этк!з1лед1.
11.5.2 Yin улпнщ орташа мэш 4 кестеде келт1р1лген талаптарга сай болуы керек. Bip 

белек мэн егер осы мэннен 70% кем емес болса, бершген мэннен тэмен болуы мумкш.
11.5.3 Егер улп еш (W) 10 мм кем болса, элшенетш екпш энергиясы (KVp) келес1 

тещцкп пайдалана отырып, ектн  энергиясына (KVc) 33reprinyi керек:

KVc =
10 х KVp 

W
Мунда,
KVC -  Екшншн ecerniK энергиясы, Дж; 
KVp -  элшенген ектн энергиясы, Дж; 
W -  ул1Т еш, мм.

(3)

18



ЦР СТ EN 10217-5-2015
Есеппк ектн  энергиясы KVC 11.5.2 келт1р1лген талаптарга сэйкес келу1 кажет.

11.5.4 Егер 11.5.2 талаптары орындалмаса, энд1руш1 шеиймше карай дэл сол 
улгшерден уш косымша улгшерде сынаулар этшзшедт Сынауды канагаттарльщ деп 
есептеу уш1н келес1 шарттар 6ip уакытта орындалуы кажет:

Алты сынаудьщ орташа мэндер1 артьщ болуы ти1с немесе бер1лген ец Kimi орташа 
мэнге тец болуы керек;

Бэлек алты мэннщ ец кэп дегенде exeyi бер1лген ец xinii орташа мэндерден кем 
болуы мумкш;

Бэлек алты мэншц ец кэп дегенде 6ipeyi 70 % бершген орташа мэндерден кем болуы 
мумкш.

11.5.5 Сынауга арналган улп кэлемдерц элшенген ектн  энергиясы мен табылган 
орташа мэш мм-де келт1ршу1 керек.

11.6 Герметикалыкка гидростатикалык; сынау
Гидростатикальщ сынау

Гидростатикальщ сынау келт1ршген тецд1к бойынша есептелген 70 бар2) немесе Р 
кысымда этюзшедг

P=20(SxT)/D (5)
мунда:
Р -  сынаудагы кысым, бар;
D -  бершген сырткы диаметр, мм;
Т -  кабыргалардыц бер1лген калыцдыгы, мм;
S -  кернеу МПа, бершген болат маркасы угшн кэрсет1лген ец Kimi бержтк 

шепнен 70 % сэйкес болуы тшс. (4 кестеш карацыз)

Сыналган кысым сырткы диаметр! D < 457 мм унпн кем дегенде 5 сек жэне сырткы 
диаметр! D > 457 мм уийн кем дегенде 10 сек турады.

12 Опция: Сыналатын цысым бершген 11.6 взгеше цызыцтыратын болат 
маркасынан минималды ащыштыц uiezi 90 % томен болады (4 кестеш царацыз).

Ескертпе -Буи герметикальщка гидростатикальщ сынау 6epiicriKKe сынау болып табылмайды.

11.7 Элшемдж бацылау
Кэрсетшген кэлемдер, сонымен катар -пксызыктылык элшемдер! тексер!лген.
Сырткы диаметр! циркометр кэмепмен элшену! кажет.
Егер 13 опция кэрсетшмесе, кабырга калыцдыгы екi жак ушында да элшену! керек.

13-Опция: К^абырга цалыцдыгы цубыр уштарынан бастап келтлген удергске сэйкес 
олшенуг цажет.

11.8 Кэзбен шолуп карап шыгу
Кубырлар кэзбен шолу тур1нде 8.4.1 жэне 8.4.2 тармак талаптарына сэйкес каралуы 

керек.

2) 1бар = ЮОкПа
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11.9 Бп^байын бакы.пау

11.9.1 Дэнекерленген жжтщ бпдбаггын бакылауы
Сынаудан эткен кубырлардыц дэнекерленген жш барльщ узындыгынын тольщ 

Keci Hflici EN 10246-9 сэйкес 1 сынау санаты yuiiH U3 кабылдау децгеш бойынша жэне 2 
сынау санаты yuiiH U2 децгеш бойынша немесе EN 10246-10 сэйкес R2 суреттеп сапа 
татары унпн этюзшедг

Егер 14-опция кэрсеплмесе, сынау эдюш тацдау энд1руип карауына калдырылады.

14- Опция: Сынау эдшн тапсырыс берушг аныцтайды.
15- Опция: E N 10246-10 алынган R1 суретшщ сапа цатары дэнекерленген жттщ 

радиографикалыц дефектоскопиясында цолданылады.

Дэнекерленген ж1к кубыр уштарында автоматты турде тексершмейдц ол 
кол/жартылай автомат ультрадыбыстьщ дефектоскопияга немесе радиографикалык 
дефектоскопия сынауга Tycyi немесе алып тасталынуы керек.

11.9.2 2-сынац санаты кгьбырицнлндагы кабаттасуды аныктауга арналган 
бп^збайшн сынау

11.9.2.1 Непзп материал U2 кабылдау децгеш EN , сэйкес 10246-15.
11.9.2.2 Кубыр уштары EN 10246-17 сэйкес сыналады. Дэцгелектен багытта 6 мм 

кэп кабатты дефек-плер кубыр ушынан 25 мм кесшдще ж1бер1лмейд1.
11.9.2.3 Шекп аймактарда кабылдау децгеш U2 дэнекерлеу ж т  бойымен 15 мм 

дэнекерленген жшке тшсп сызык/пластиналар EN 10246-15 немесе EN 10246-16 сэйкес 
сыналады.

11.9.3 Сызыктыц дэнекерленген шетшщ бп>байтын сынауы
Спиральды дэнекерлепш-п кубыр сызыгыныц дэнекерленген merrepi 11.9.1 жэне 

11.9.2. сыналады.

11.10 Материалды сэйкестенд1ру
16МоЗ болат маркасынан жасалган кубырлар дурью марка туралы кешлд1к 6epyi 

унпн сэйкес эддспен сыналады.

11.11 Кбайта сынау, ip iK T ey цайта эчдеу
Кбайта сынау уш1н ipiTey мен кайта эцдеу EN 10021 талаптары орындалады.

12 Тацбалау

12.1 Ь^олданылатын тацбалау
Тацбалау эрб1р кубырда жойылмайтындай кем дегенде 6ip ушында калуы керек. 

Тацбалау келеа акпаратты камтуы кажет:
- энд1руш1 атауы немесе сауда маркасы;
- кубыр тиш (1 кестеге сэйкес символдар);
- Осы стандарт Himipi жэне болат атауы(5.2 карацыз);
- Сынау санаты;
- колдануга жарамды болса, категория индикаторына сэйкест1п (7.3.1 жэне 7.3.3);
- балкыту H9Mipi немесе код HOMipi;
- кабьшдау бакылау эк1л1шц багасы;
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- жепазшм немесе эшм б1рлтн сэйкес кужатпен сэйкестещцруге руксат етшген 
идентификациялык; нэлйр (мысалы буйым немесе тапсырыс rcmipi).

Тацбалау улгш:
X -  SAWL -  EN 10217-5 -  P265GH -  TCI -  Cl -  Y -  Z x -  Z2 
мунда:
- X, SHflipynii белпсц
- SAWL, кубыр типу
- ТС1-1 сынау санатын белплеу
- С2, категорияньщ сэйкестж кэрсетюнп;
- У, балкыту H3Mipi немесе код HOMipi;
- Z1, кабылдау бацылауы экшшц белпсц
- Z2, идентификациялык; нэм1р.

12.2 Косымша маркала

16- опция: Крсымша тацбалау сураныс пен тапсырыс беру уацытында келтлгендей 
цолданылуы кажет.

13 Ь о̂ргау

Куб ыр л ар уакытша корганыс жабынысыз жетк1з1лу1 керек.

17- опция: Уацытша крргау 6emi жэне/немесе цаптауыш немесе футеровка 
крлданылуы керек.
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А косымшасы
(мгндеттг)

Дэнекерлеу ндерюш аттестаттау

А.1 Жалпы ережелер
Осы стандартгы кэрсетшген флюстагы догальщ дэнекерленген кубырлар орнатылган 

эдютермен жэне/немесе бектлш  орнатылган удерютерге сэйкес дэнекерлену1 нажет.
Бершген носымша мазмун талаптарын орындайтын улттьщ стандартна сай 

жэне/немесе бектлед1 егер де талаптар орындалып, алдьщгы аттестация жэне/немесе 
эдiс/технологияларын (дэнекерлеу) нолдану yuiiH жэне энд1рю жумыстары унпн эзекД 
болса алдьщгы аттестаттау технологиясын эзгертпейдг

Бул носымша аттестация жэне/немесе беютудщ дэнекерлеу эдю1/технологиясы 
бойынша бакылау мен сынауды носа алганда, флюс арньшы догалы дэнекерленген нубыр 
9Hflipici yuiiH урдютер yuiiH, сонымен натар кубырларды дайындайда пайдаланылатын 
балныту арнылы дэнекерлеудщ басна да эдютерш намтиды.

А.2 Дэнекерленген ндер1стер спецификациясы
Дэнекерлеу бойынша аттесттау дэнекерлеу/сипаттау ypflici спецификациясы арнылы 

дэнекерлеу регламент! мен жузеге асады. Спецификацияга ец icimi талаптар ретшде келеа 
аппарат юредг

А.2.1 Heri3ri металл
А. 1.1.1 Болаттыц атауы немесе H9Mipi
Болат сурыпы осы стандарт талаптарына сай аныкталуы тшс.

Ескертпе -  Дэнекерлеу удергсше арналган спецификациялар материалдар тобын намтуы мумкш. 
(А.8.1 карацыз).

А. 2.1.2 Кубыр кэле мдер1
Кубырдьщ келеа кэлемдер1 усынылуы кажет:
- сыртны диаметр D;
- набырга налыцдыгы Т.

А.2.2 Дэнекерлеуге дайындау
Дэнекерлеу алдында сызын/шеп жайында тольщ аппарат беру нажет. Ол кэлемд1 

сызба ретшде болуы мумкш. Дайындау тэсшдер1 мен дэнекерлеу ныснышы туралы тольщ 
анпаратты носу нажет.

А.2.3 Дэнекерлеу сымы мен флюстар
А.2.3.1 Стандартты нэм1р мен натарга сштеме нажет.
А. 2.3.2 Дэнекерлеу сымыныц саны, кэле Mi жэне орны немесе нандай да 6ip носымша 

отыргызылган металл бэлшектер1 усынылуы нажет. Кэрсетшген позицияда кез-келген 
бурыштьщ ауытну носылуы нажет.

А.2.3.3 Кажет болган жагдайда флюсты найта пайдалану удерюше сштемелер 
усынылуы Tnic.

А.2.4 Электрлйс параметрлер
Электрлш параметрлер туралы тольщ анпаратна юредй
- тон Typi (ауыспалы жэне / немесе туранты) жэне нарама-нарсыльщ;
- номинал тон оц жэне Tepic пайыздьщ натынас диапазонында oepiayi керек;
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- доганыц номинал кернера оц жэне Tepic пайыздьщ катынас диапазонында oepiayi 
керек.

А.2.5 Механикалык параметрлер
Механикальщ параметрлер туралы тольщ акпаратка юру керек:
- оц жэне Tepic пайыздьщ катынас диапазонында бершген козгалыстыц номинал 

жылдамдыты;
- iuiKi жэне сырткы дэнекерленген жл ктерд1 н peri жэне саны.

А.2.6 Бойлык энергия/жылу бэлу (кДж/мм)
Кажет болтан жатдайда аттестатталтан сынау/беюту барысында жетюзшетш 

максимал мэн ripKenyi кажет..

А.2.7 Жылыту температурасы
Кажет болтан жатдайда алдын ала жылытудыц минимал температурасы кэрсетшедт

А.2.8 Кабат ара лык температура
Максимал жзбершетш кабат аральщ температура шамамен кайда екеш кэрсетшедт

А.2.9 Дэнекерленгеннен кеГпн жылумен эцдеу
Болат маркасын карастыру уипн дэнкерелеу удерюшен кешнп жетюзшм 1-кестеге 

сэйкес этюзшу1 кажет.
Жылумен эцдеу туралы тольщ акпарат кажет болтан жатдайда бинктшк беру 

кужаттамасына косылуы кажет.

А.2.10 Дэнекерлеу yflepici тнршщ нлпс1
Дэнекерлеу удер1сшщ кэд1мп спецификациясы аныкдама yniiH А.1 кестес1 нде 

кэрсетшген.

А.1 кестес1 -  Дэнекерлеу удершшщ кэд1мп спецификациясы ii jnici

Дэнекерлеу вдерМнщ спецификациясы

Ирк. H SM ipi Специ(] 
дэнек. удер1сй

).Жасады: Тексердг Куш:

Н епзп металл: Калыцдык/диаметр:

Дэнекерлеу ге дайындау: Жш эткелшщ орналасуы:

Дайындау тэсЫ  Механикальщ/плазмальщ немесе газ жалынымен кесу

Ж к й  
ц эту 
№

Сым № Жж
орнал
асуы

Сым Номин.
кернеу

Номин.
Дога K epH eyi

Ээткелдщ номинал 
жжылдамдыты

5Сэле 
м мм

Код
№

Белплеу Карама-
цайшылы
К

Флюс
А V мм/с

Жылу шыгару а Алдын ала 
кыздыру

°С мин.

Жылумен эцдеу Кернеуд1 T y c ip y  Нормалау К^абат аралык 
температура

°С макс.
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Жылу режикп

А.3.1 Hjiri

Кубыр улпсш дайындау жэне дэнекерлеу дэнекерлеу урд1с1ндеп спецификацияга 
сэйкестшмен жэне олар усынатын жэне дэнекерлеу 3Hflipici жалпы шарттарына сэйкес 
жузеге асады.

Егер беютшген удерю/эдюке сэйкес кажеттшк туган жагдайда экшетп органньщ 
атауы мен мекен-жайы усынылады.

А.3.2 H\iri

Сынаулар yniiH А.5 пунктшщ сынау талаптарына сай болуы yuiiH улп жеткшкп 
узын болуы тшс жэне дэнекерлегеннен кешн кэрсетшген жеттазШм кушнде 1 кестеге 
сэйкес 1рштелу1 кажет.

А.4 Дэнерленген жжт1 сынау жэне бакылау

Сынау ynrinepi тексершп немесе А.2 кестесше сэйкес сыналуы кажет.

А.2 кестес1 -  Дэнерленген ж1кт1 сынау жэне бацылау

Бацылау немесе сынау типтер1 Кэлем немесе нлгшердщ сынак саны

Жшп кэзбен шолып карап шыгуа 100% улпшц

Жштщ радиографикальщ сынауы 100% улпшц

Жшп шлуге сынау Туб1рден 2улп жэне 2 бет аймагы b

Жштщ кэлденен киылысуын макроаньщтау 1 улп

Кэлденец ж! кп н созылуын сынау 2 улп

Дэнекерленген ж1кп динамикальщ сынау Yin улпден 3 жинак/комплект

а М а г н и т  дефектоскопия немесе дефектоскопияла эщцрунп nieniiMi бойынша пайдалануы мумкш. 
ь Бершген сынаулар цабырга калыцдыгы 12,5 мм артык у™ н эщцрунп шеш1м1мен и1луге катысты 4 кырлы 
сынаулармен алмастырылуы мумк1н.
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А.5 Дэнекерленген xiicri сынауга арналган нлплер 
А.5.1 Ишуге сынауга арналган нлплер
Ишуге сынауга арналган улплер 10.2.2.4. сэйкес даярланады.

А.5.2 Макроскопиялыц зерттеу
Улп EN 1321 сэйкес даярланады.

А.5.3 Кэлденец созылуга сынау
Кэлденец созылуга сынауга арналган улплер EN 895 сэйкес даярланады.

А.5.4 Динамикалык сынау
Дэнекерленген жжке кэлденец алынган Шарпи бойынша сынауга арналган уш 

стандартты У-тэр1зд1 ектндо жабысу сызыгы бар улгшердщ уш комплексе! 10.2.2.7 
сэйкес дайындалуы кажет.

А.6 Сынау эд1стер1

А.6.1 Кэзбен шолып бакылау
Сыналатын улпнщ кэзбен шолып карап шыгуы жузеге асады.

А.6.2 Рентгенографикалык сынау
Рентгенографикалык сынау 11.12.2.1 сэйкес этюзшу1 кажет.

А.6.3 Дэнекерленген Ж1КТ1 ишуге сынау
Дэнекерленген жшп ишуге сынау 11.7 сэйкес этюзшу1 тшс.

А.6.4 Макроскопиялык зерттеулер
Макроскопияльщ зерттеулер 5 есе улгайтылган кезде жузеге асады.

А.6.5 Дэнекерленген жжтщ кэлденец созылуына сынау
Дэнекерленген жштщ кэлденец созылуына сынау 11.2.2 сэйкес этюзшу1 тшс.

А.6.6 Дэнекерленген ж1кт1 динамикалык сынау
Дэнекерленген ж1кп динамикалык сынау 11.8 сэйкес этшзшедт

А.7 Сынауды кабылдау децгейлер1 
АЛЛ Кэзбен шолып бакылау
Жарьщтар ж1бершмейдг

А.7.2 Радиографикалык бакылау
11.12.2.1 кабылдау талаптарына сэйкес келу1 тшс.

А.7.3 Дэнекерленген ж1кт1ц ишуше сынаулар
Тесттен этетш улплер дэнекерленбеудщ болмауына тексершу1 кажет жэне оныц 

нэтижелер1 т1ркелу1 кажет.
Нэтижеш растау уипн 11.7 талаптарына сэйкес келу1 кажет

А.7.4 Макроскопиялык зерттеулер
Улп келеа жагдайларга сыналуы кажет:
- жарьщтар;
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- дурью дэнекерленбеу;
- дурью балкытылмау;
- iniKi жэне сырткы дэнекерленген жжтердщ бшктш;
- плита шеттершщ радиалды жылжуы;
Нэтижелер1 т1ркелу1 кажет.
Келеа эрекеттерд1 кабылдау унпн:
- жарьщтар дурью дэнекерленбеу жэне дурью балкытылмау ж1бершмейдк
- iuixi жэне сырткы дэнекерленген жл ктерд1 н бшюпп, катаз шетшщ радиалды 

жылжуы, дэнекерленген косылыстар шетшщ жылжуы 8.7.4.4 бабыньщ 12 жэне 13 
кестелер1 талаптарына сэйкес келу1 кажет.

А.7.5 Кэлденец созылуга сынаулар
Rm шамасы аньщталып, кызыктыратын болат маркасы бойынша 11.2.2 тармагы мен 4 

кесте талаптарына сай болуы Tnic . Сынык/жарьщ куйлер1 туралы хабарлануы керек.

А.7.6 Дэнекерленген ж1кт1ц динамикалык сынауы
Дэнекерленген жштщ динамикалык сынау нэтижелер1 кызыктыратын болат маркасы 

бойынша 11.8 тармак 7 кесте талаптарына сай болуы.

А.7.7 Сынау нэтижелер1 бойынша кпэрсат mnici
Сынау нэтижелер1 бар кэд1мп форма аныктама уш1н А.З кестеде кэрсетшген.

А.З кесте -  Сынау нэтижелер! бар кэд1мп форма нлпа

Сынау нэтижелер1
Эщцруип:
Дэнекерлеу oflici Код №:
Кэзбен шолып карап шыгу:эгп/этпед1 
Капиллярлы/магнит унт акты бакылау 5гп/5тпед1

Эксперт немесе эксперты комиссия:
Код №:
Радиографикальщ бакылауа: этп/этпед1 
Ультрадыбыстык бакьшауа: 
Температура: °С______________________

Созылуга сынау
Тип/номер. Rm МПа Сынган орны Белгшер
Т алаптар
Mi луге сынау Жактау диаметр!
Тип/номер. Ишу бурышы Нэтижелер1

Макроскопиялык сынау
Динамикалык сынау а
Тип: Элшем: | Талаптар:
Keciii;(i
Орны/Багыты

Температура
°С

Мэндер1 Дж Белгшер
1 2 3 Орташа

Е^аттылык сынауы а 
Гип/Куш:
Дэнекерленетш металлдыц термо эсер аймагы: 
Н епзп металл:
Баска сынаулар:
Белгшер:
Талаптарга сэйкес этьазшген сынаулар:
Эксперт немесе эксперттпс комиссия:
Зертханалык есеп беру - нэм1р/сштеме:
Сьшау нэтижелер1 жарамды/жарамсыз болды (керек емесш сызып тастау)
Зср'псу лсрд1 этьазед1 катысуымен

|Ат |АтАты:
Кджст болган жагдайда
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А.8 Пайдаланылатын атестатталган технологиялар катары 
А.8.1 Материалдар тобы
Кджеклз 6i л i кт1 л i к/аттестаттау дэнекерлеу эдютерден кутылу уипн уксас 

материалдар тиш 6ipre топталып А.4 кестесшде кэрсеплдг
Топ шепндеп кез келген материал уийн аттестаттау/квалификациядан эткен эдю 

осы топ шепнде баска да материалдарды камтиды.

А.4 кестес! -  Флюстагы догалы дэнекерлеуге арналган топтау жнйес1

Топ
Болат тир

Атауы Болат Hdiviipi

1
P235GH 1.0345
P265GH 1.0425

2 16МоЗ 1.5415

А.8.2 Материал калындыгы
Бершген кабырга калыцдыгындагы аттесаттау А.5. кестеде келт1ршген кабырга 

калыцдыгы диампазонын камтиды.

А.5 кесте-Т кабырга калындыгы непзшде аттестаттау катары/днаназоны 
____________________________________________________________миллиметрде

Т кп^бырнлпсшщ кабырга калындыгы Аттестаттау катары/диапазоны

Т< 12,5 3 -2 Т

Т >12,5 0,5 Т - 2 Т

А.8.3 Дэнекерлеу сымыныц жжтелу1
Сым аттестаттауы келес1 талаптарга сай келсе, баска да сымдарды камтиды:
Олар А.4 кестесшде аныкталгандай 6ip болат тобында болуы тшс;
Олар б1рдей химияльщ курамга ие болуы керек.

А.8.4 Дэнекерлеу флюсы
Дэнекерленген флюстк 6ipeyiHeH эртурлше эту EN 760 аныкталгандай, дэнекерлеу 

квалификациясыньщ бэлек удер1сш кажет етедт

А.8.5 Баска параметрлер
Eipre немесе бэлек орналаскан эзгерютер, дэнекерленген сымдар немесе ток ти т  

саны (мысалы, турактыдагы ауыспалы ток) немесе 6ip эткелден oipHeine эткелге дешнп 
непзп ж1 KTiн узындьщ саны эзгеру1 дэнекерленген спецификация удер1сйэд1сшщ 6ip 
немесе oipHeuie бэлек тольщ удерюш талап етедг

А.9 Аттестаттау жазбасы
Эщйруип дэнекерлеудщ 9p6ip эдютщ аттестатталуы туралы мэл1мдеу1 керек жэне 

эд1сп сынау нэтижелер1 мен аттестаттау кужатталып, экшетп экзамен кол койылуы кажет 
(А.З кестеш карацыз).

Сынаулар мен тексерютер эшетп органмен куэландырылганнан кешн кужаттауда 
аттестаттау yaepicm беютетш тулганыц немесе компанияныц атауы мен мекен-жайы 
болуы керек.
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ZA косымшасы
(ацпаратт ыц)

Осы еуропалык; стандарт пен непзп 97/23 / ЕС директива талаптарыныц
аракатынасы

Осы стандарт 97/23 / ЕС жаца тэсш Директивасыньщ непзп талаптарын талкылау 
упйн CEN Еуропалык; комиссия мен Еуропальщ Ер юн Сауда Ассоцияциясы усынатын 
мандатка сэйкес келед1.

Осы стандарт осы Директива аясында Еуроодактын Ресми журналында 
келпршгеннен кешн ол, осы стандарттьщ колдану аймагында Директиваньщ непзп 
талаптарына сай екешн жэне онымен байланысты Еуропальщ Еркш Сауда Ассоцияциясы 
уйгарымымен байланысканын кэрсетш, ZA-1 кестеде келпршген осы стандарт 
косымшаларын устана отырып, кем дегенде 6ip мемлекетпк мушенщ улттьщ стандарты 
репнде жузеге асады.

ZA1 кестес1 -  Осы еуропалык; стандарт пен 97/23 / ЕС Директивасы арасындагы
сэйкестш

EN осы стандарттьщ 
тармак;/тармак;шалары

Кнш тнаретш Ь^ондыргы 
туралы Директива 

97/23/ЕС 
I Ь^осымша

Мазмпры

7.3.3 3.1.2 Дэнекерлеу

7.3.1 3.1.3 Бузбайтын сынауларды 
журпзу бойынша кадрльщ 

курам
8.3 4.1а Материалдыц сэйкес 

курам ы материала
7.2 жэне 8.2 Кесте 2 жэне 5 4.1с Курамыныц 

ecK ipyi/нашарл ану ы

7.3 жэне 8.4 4.Id
Эцдеу удер1стер1не 

жарамды
9 -1 0 4.3 Кужаттау

НАЗАР АУДАРЬЩЫЗ: Баск;а талаптар мен баск;а Директивалар ЕС осы стандарт 
эрекетше ушырайтын эн1мге колданылуы мумюн.
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[2] EN 10233, Metallic materials - Tubes - Flattening test. (Металл материалдар -  
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В.А косымшасы
(щпаратт ык)

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

Сштемелнс шетел стандартыньщ белпленл1 
(шетел стандарты)

Сэйкест
1К

децгей1

Сэйкес мемлекеттж 
стандарттыц белl i.ieiixi жэне 

атауы

EN 10020, Definition and classification of grades of steel 
(Болат маркаларын аньщтау жэне ж1ктеу).

ш т СТ РК EN 10020-2012 -  Болат. 
Болат маркаларын аньщтау жэне 
жжтеу.

EN 10021, General technical delivery conditions for steel 
products (Болат жэне шойыннан жасалган буйымдар yniiH 
жетюзшмнщ жалпы техникальщ талаптары).

IDT СТ РК EN 10021 -201_ Болат жэне 
болаттан жасалган буйымдар. 
Ж етюзтмнщ жалпы техникальщ 
шарттары*

EN 10027-1, Designation systems for steels - Part 1: Steel 
names (Болат. Белгшену жуйест 1 бэл1м. Болат атауы. 
Непзп символдар).

IDT СТ РК EN 10027-1-2012 Белгшену 
жуйест 1 бэл1м. Болат атауы.

EN 10027-2, (Designation systems for steels - Part 2: 
Numerical system Болатка арналган белгшеу жуйес1 -  2 
бэл1м: нэхпрлеу жуйес1).

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

EN 10052, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous 
products (TeMip цоспасынан жасалган буйымдар. Жылумен 
эцдеу бойынша терминдер сэздт)

ш т СТ РК EN 10052-2013 Кара 
металдан жасалган эшм жылумен 
эндеуг Терминдер мен 
аньщтамалар.

EN 10204, Metallic products - Types of inspection documents 
(Металл буйымдар. Бакылау кужаттарыныц турлерт)

ш т СТ РК EN 10204-2012 Металл 
буйымдар. Кдбылдау 
бакылауыныц кужат турлер1

EN ISO 377, Steel and steel products - Location and 
preparation of samples and test pieces for mechanical testing 
(ISO 377: 2013) (Болат жэне болаттан жасалган буйымдар. 
Мезаникалык сынауга арналган сыналатын улгшердщ орны 
дэне дайындалуы. (ИСО 377:2013)).

IDT СТ РК ИСО 377-2011 «Болат жэне 
болат буйымдар. Механикальщ 
сынауларга арналган фрагменттер 
мен улгшердщ орны жэне 
даярлыгы.»

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

IDT СТ РК ИСО 14284-2011 «Болат 
жэне шойын. Химияльщ курамын 
аньщтауга арналган улг1деРД1 
ipiicrey жэне дайындау»

ЭОЖ 669.14-462.2:621 МСЖ 23.040.10; 77.140.75 (ГОТ)

T itmh с э з д е р :  к у б ы р л а р ,  д э н е к е р л е н г е н  б о л а т  к у б ы р л а р ,  б у з б а й т ы н  б а к ы л а у ,  

т а ц б а л а у .
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные сварные для работы под давлением 

Технические условия поставки

Часть 5

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

ДЛЯ ПОВЫШЕННОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

СТ РК EN 10217-5-2015

(EN10217-5-2002, Welded steel tabes for pressure purposes - Technical delivery conditions - 
Part 5: Submerged arc welded non-alloy and alloy steel tubes with specified elevated 

temperature properties, IDT)

Настоящий национальный стандарт является идентичным осуществлением 
европейского стандарта EN 10217-5:2002 и принят с разрешения CEN, по адресу: 

пр. Марникс 17, В-1000 Брюссель

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
Министерства по инвестициям и развитию Республики Казахстан

(Г осстандарт)

Астана



СТ РК EN 10217-5-2015

Предисловие

1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН Акционерным обществом «Информационно­
аналитический центр нефти и газа».

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан № 247-од от «30» ноября 2015 года.

3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 10217-5-2002 Welded 
steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - Part 5: Submerged arc welded 
non-alloy and alloy steel tubes with specified elevated temperature properties ШТ, (Трубы 
стальные сварные для работы под давлением. Технические условия поставки. Часть 5. 
Трубы из нелегированной и легированной стали, полученные дуговой сваркой под 
флюсом, с установленными свойствами для повышенной температуры), включая его 
изменения и технические поправки EN 10217-5:2002/А1:2005.

Официальной версией является текст на государственном и русском языке.
Европейский стандарт подготовлен техническим комитетом ECISS/TC 110 «Трубы 

стальные, фитинги стальные и чугунные».
Настоящий стандарт реализует существенные требования безопасности Директив(ы) 

ЕС, приведенные в приложении ZA
Перевод с английского языка (еп).
Официальный экземпляр европейского стандарта, на основе которого подготовлен 

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

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

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

Степень соответствия -  идентичная (ШТ).

4 Сведения о реализации в стандарте норм документов законодательного уровня: 
Закон Республики Казахстан от 9 ноября 2004 года «О техническом регулировании»; 
закон Республики Казахстан «О языках в Республике Казахстан» от 11 июля 1997 года.

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

Трубы стальные сварные для работы под давлением 

Технические условия поставки 

Часть 5

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

ДЛЯ ПОВЫШЕННОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки труб из 
нелегированной и легированной стали, полученные дуговой сваркой под флюсом, с 
установленными свойствами для повышенной температуры.

2 Нормативные ссылки

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Издание официальное 1
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EN 10052:1994, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Словарь 
терминов термообработки по ферромагнитным изделиям).

EN 10204:2004, Metallic products -  Types of inspection documents (Металлические 
изделия -  Виды актов контроля).

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

EN 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: 
Автоматическая ультразвуковая дефектоскопия сварного шва стальных труб, 
изготовленных при помощи электрической сварки для обнаружения продольных и/или 
поперечных дефектов).

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

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

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

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

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

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

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

EN ISO 377:2003, Steel and steel products -  Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Сталь и стальные изделия -  Размещение и 
подготовка проб и образцов для механических испытаний (ISO 377: 1997)).

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

ISO 14284:2002, Steel and iron -  Sampling and preparation of samples for the

l> В рамках подготовки; до того пока данный документ не опубликован в качестве европейского 
стандарта, соответствующий национальный стандарт должен быть согласован в момент запроса и заказа.
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determination of chemical composition (Сталь и железо -  Отбор и подготовка образцов для 
определения химического состава).

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 информационное письмо ECISS IC 11 -  Железо и 
сталь -  Обзор доступных методов химического анализа).

3 Термины и определения

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

3.1 Категория испытаний (test category): Классификация, определяющая степень и 
уровень проверки и испытания.

3.2 Работодатель (employer): Организация, в которой человек работает на 
регулярной основе.

Примечание — Работодатель может быть изготовителем либо поставщиком труб, или сторонней 
организацией предоставляющей услуги по неразрушающему контролю (НК).

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

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

4 Обозначения

В настоящем стандарте символы приведены в EN 10266 и применяются следующие 
обозначения:

- Cl, С2 -  показатели категорий соответствия (7.3.1 и 7.3.3);
- ТС -  категория испытания.

5 Классификация и обозначение стали

5.1 Классификация
В соответствии с системой классификации в EN 10020, марки стали P235GH и 

P265GH классифицируются в качестве нелегированной качественной стали, стали марки 
16МоЗ классифицируется как легированная специальная сталь.

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

из:
- номера настоящего стандарта;
- наименования марки стали в соответствии с EN 10027-1 и CR 10260;
или:
- номера стали, выделенного в соответствии с EN 10027-2.
5.2.2 Обозначение стали:

3
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- заглавная буква Р -  для работы под давлением;
- выявление установленного минимального предела текучести при комнатной 

температуре толщины стенки группы Т, выраженной в МПа, меньше или равной 16 мм, 
(таблица 4);

- символ GH для повышенных температур.
5.2.3 Марка стали 16МоЗ обозначается химическим составом (см. таблицу 2).

6 Информация, предоставляемая заказчику

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна предоставляться заказчиком при размещении 

заказа:
a) количество (масса или общая длина или номер);
b) термин «труба»;
c) размеры (наружный диаметр D и толщина стенки Т) (см. таблицу 6);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящим стандартом (см. 5.2);
e) категория испытания для нелегированной стали (см. 9.3).
6.2 Опции
Указанные в настоящем стандарте опции перечислены ниже. В случае, если заказчик 

в момент запроса и размещения заказа не укажет необходимости использования каких- 
либо из перечисленных опций, то трубы поставляются в соответствии с базовой 
комплектацией (см. 6.1).

1) Технологический процесс производства труб (см 7.3.2).
2) Ограничение по содержанию меди и олова (см. таблицу 2).
3) Анализ продукции (см. 8.2.2).
4) Динамическое испытание (см. таблица 4)
5) Продольное динамическое испытание при -  10 °С для нелегированной стали 

(см. таблицу 4)
6) Испытание на растяжение при повышенной температуре (см. таблицу 5).
7) Специальная обработка концов (см. 8.6).
8) Точные длины (см. 8.7.3).
9) Вид акта контроля, помимо стандартного документа (см. 9.2.1).
10) Поперечное испытание на растяжение сварного шва (см. таблицу 11).
11) Динамическое испытание сварного шва (см. таблицу 11 и 10.2.2.5).
12) Испытательное давление для гидравлического испытания на герметичность 

(см. 11.6).
13) Измерение толщины стенки на расстоянии от торцов (см. 11.7).
14) Выбор неразрушающего метода испытания для проверки сварного шва 

(см. 11.9.1).
15) Качество изображения класса R1 из EN 10246-10 для неразрушающего 

радиографического контроля сварного шва (см. 11.9.1).
16) Дополнительная маркировка (см. 12.2).
17) Защита (см. 13).

6.3 Пример заказа
500 метров электросварной трубы под флюсом с внешним диаметром в 406,4 мм, 

толщиной стенки в 4,5 мм в соответствии с настоящим стандартом, из стали марки 
P265GH, категории испытаний 1, с актом проверки 3.1.С в соответствии с EN 10204:

Пример —  500 м -  Труба -  406,4 х 4 ,5 -E N  10217-5-P265G H  -  ТС 1 -  Опция 9: 3.1.С

4
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7 Процесс производства

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

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

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

Рекомендуется, чтобы специалисты 3-го уровня проходили аккредитацию в 
соответствии с EN 473 или, по меньшей мере, эквивалентному EN 473.

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

Операции по неразрушающему контролю должны проводиться по индивидуальным 
разрешениям 3 уровня неразрушающего контроля, утверждаемым работодателем.

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

Для оборудования, работающего под давлением в категориях Ш и IV (Директивы 
97/23-ЕС), персонал утверждает Уполномоченная сторонняя организация. Трубы, не 
соответствующие данному требованию, маркируются "С 2", если нет требования по 
маркировке "С1" (см 7.3.3).

7.3.2 Трубы должны изготовляться по производственным технологиям и 
технологическим маршрутам, как указано в таблице 1.

Если Опция 1 не задана, производственный процесс и технологический маршрут 
идет по усмотрению изготовителя.

Опция 1: Производственный процесс или технологический маршрут указан 
заказчиком.

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

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

Готовые трубы не должны включать швов, используемый для соединения вместе 
отрезков горячекатаной и холоднокатаной полосы или пластины до формирования за 
исключением тех, что проходят спиральную сварку.

Для спирально сваренных труб под флюсом, когда соединяемые сварные отрезки 
полосы являются частью поставляемой трубы, должны проходить метод сварки, 
прошедший квалификацию в соответствии с приложением А, и сварной шов должен 
подвергаться идентичной проверке и испытанию, как и шов спиральной сварки.

7.3.3 Сварка должна проводиться квалифицированным персоналом в соответствии с 
применимыми методами работы.

Для оборудования, работающего под давлением в категориях Ц, III, и IV, 
(Директивы 97/23 ЕС) технологический процесс и персонал должны утверждаться
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Уполномоченной сторонней организацией. Трубы, не соответствующие данному 
требованию, должны иметь маркировку "С 1".

7.3.4 Процедура сварки труб под флюсом должна пройти квалификацию в 
соответствии с приложением А.

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

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

Маршрут
№

Производственный процесс Технологический маршрут Состояние
поставки

Процесс Символы Исходный материал Операция
формования

1 Дуговая сварка 
под флюсом

SAW Г орячекатаная полоса 
или пластина Холоднокатаные

Нормализированные 
(вся труба)

2°

— продольный 
шов

—  SAWL

Нормализированная 
прокатная полоса или 

пластина Холоднокатаные
Без последующей 
термообработкиа

2Ь Нормализированная 
полоса или пластина

Г орячекатаная полоса 
или пластина Сформированные с Без последующей

3 — спиральный 
шов —  SAWH Нормализированная или 

нормализируемая 
прокатная полоса 

или пластина

нормализацией b термообработки а

а Снятие напряжения на сварном шве является допустимым 
ь Применимо только к трубам с продольной дуговой сварке под флюсом

8 Требования

8.1 Общие положения
При поставке в соответствии с условиями, приведенными в 7.3, и проверке согласно 

разделам 9, 10 и 11 трубы должны соответствовать требованиям настоящего стандарта.
Трубы должны быть пригодны для горячего и холодного изгиба и выполняться 

соответствующим образом.
Также должны применяться общие технические требования доставки, указанные в 

EN 10021.
8.2 Химический состав
8.2.1 Химический состав плавки
Химический состав плавки, указанный изготовителем, должен применяться и 

соответствовать требованиям таблицы 2.
Примечание — При сварке труб, производимых в соответствии с настоящим стандартом, следует 

учитывать тот факт, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от стали, но также от 
применяемой термической обработки, условий подготовки и проведения сварки.

8.2.2 Анализ продукции
Опция 3: Анализ полученных материалов для труб, которые должны поставляться.

В таблице 3 указываются допустимые отклонения анализа изделия от указанных 
пределов по химическому составу плавки, приведенных в таблице 2.
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Таблица 2 -  Химический состав (общий анализ) а в % по массе

М арка стали С Si Мп Р S Сг Мо Ni А1 tot Cub Nb Ti V Cr+Cu
+Mo+Ni

Н аименование
стали

Номер стали
макс макс макс макс макс макс макс макс макс макс

P235GH 1.0345 <0,16 0,35 < 1,20 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 > 0,020 с 0,30 0,010 d 0,03 d 0,02 d 0,70

P265GH 1.0425 <0,20 0,40 < 1,40 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 > 0,020 с 0,30 0,010 d 0,03 d 0,02 d 0,70

16МоЗ 1.5415 0,12 или 0,20 е 0,35 0,40 или 0,90 0,025 0,020 0,30 0,25 или 0,35 0,30 < 0,040 0,30 - - - -

a) Не включенные в данную таблицу элементы не должны быть преднамеренно добавлены в сталь без согласия заказчика, кроме элементов, которые могут быть 
добавлены для заключительной обработки плавки. Все соответствующие меры должны быть приняты, чтобы предотвратить добавление нежелательных элементов из 
скрапа/лома или других материалов, используемых в процессе производства стали.

b) Опция 2: Для того, чтобы облегчить последуюгцую операцию формирования, должно применяться согласованное максимальное содержание меди меньше, чем 
указано, и согласовано указанное максимальное содержание олова.

c) Требование не применяется при условии, что сталь содержит достаточное количество других связывающих элементов азота. При использовании титана, 
изготовитель должен проверить, что: (А1 + Ti/2) > 0,020 %.

d) Сообщение в отчете о содержании этих элементов не является необходимым, если они намеренно не добавлены в химический состав плавки.
e) Для толщины стенки > в 30 мм содержание углерода может быть увеличено на 0,02 % для анализа химического состава плавки и продукции.

С
Т РК

 E
N

 10217-5-2015



СТ РК EN 10217-5-2015
Таблица 3 -  Допустимые отклонения анализа изделия от указанных пределов по 

химическому составу плавки, приведенных в таблице 2

Элемент
Пределы анализа плавки в 
соответствии с таблицей 2 

% по массе

Допустимые отклонения 
результатов анализа 

продукции 
% по массе

С < 0,20 + 0,02

Si < 0,40 + 0,05

Мп
< 1,00 ± 0,05

> 1,00 до < 1,40 + 0,10

Р < 0,025 + 0,005

S < 0,020 + 0,005

А1 < 0,040 + 0,005

Сг <0,30 + 0,05

Си <0,30 + 0,05

Мо <0,35 + 0,03

Nb <0,010 + 0,005

Ni <0,30 + 0,05

Ti <0,03 + 0,01

V <0,02 + 0,01

8.3 Механические свойства

8.3.1 Механические свойства труб при температуре 20 °С и ниже.
Соответствие требованиям механических свойств труб настоящего стандарта 

приведены в таблице 4 и пункте 11.4, при температуре 20 °С и ниже.
8.3.2 Условный предел текучести при повышенной температуре.

Значения минимального условного предела текучести Rpo,2 при повышенной 
температуре приведены в таблице 5.
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Таблица 4 -  Механические свойства при комнатной температуре для толщины стенки Т вплоть до и включая 40 мм

Марка стали Свойства при растяжении при комнатной температуре Ударные свойства а b

Наименовани 
е стали

Номер стали

Верхний предел текучести или 
условный предел текучести 

ReH ИЛИ Rp0 ,2  для Т (мм) мин.

Предел
прочности при 

растяжении 
Rm

Удлинение а
А

мин.

Минимальная с 
поглощенная энер 

J
при температу

>едняя 
гия KV.

ре °С
Т <  16 
МПа *

16 < Т < 40
МПа * МПа *

% 1 t

1 t 20 0 -10 20 0

P235GH 1.0345 235 225 360 до 500 25 23 - 40 с 28 d - 27 с

P265GH 1.0425 265 255 410 до 570 23 21 - 40 с 28 d - 27 с

16МоЗ 1.5415 280 270 450 до 600 22 20 40с - - 27 с -

a) I - продольные; t - поперечные
b) подлежит проверке, если указаны опции 4 или 5.
c) Опция 4: ударная энергия подлежит проверке.
d) Опция 5: продольная энергия удара подлежит проверке. 
* 1 МПа = 1 Н/мм2

VO
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Таблица 5 — Значения минимального условного предела текучести Rp0,2 при 
повышенной температуре для толщины стенки Т вплоть до и включая 40 мм

Марка стали Минимальный условный предел 
RDo.2 a МПа* при температу

текучести 
ре °С

Наименование
стали

Номер стали 100 150 200 250 300 350 400

P235GH 1.0345 198 187 170 150 132 120 112

P265GH 1.0425 226 213 192 171 154 141 134

16МоЗ 1.5415 243 237 224 205 173 159 156

а) Опция 6: Условный предел текучести Rvo,2 подлежит проверке при температуре испытаний, 
согласованных на момент запроса и заказа 

* 1 МПа = 1 Н/мм2

8.4 Внешний вид и отсутствие внутренних дефектов

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

дефектов, которые могут быть обнаружены при визуальном осмотре.
84.2.2 По необходимости внутренняя и внешняя поверхность труб в 

производственном процессе подвергается термообработке. Обычная отделка и состояние 
поверхности должны быть таковыми, чтобы любые дефекты поверхности, требующие 
обработки, могли быть идентифицированы.

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

8.4.2.4 Любые поверхностные несовершенства глубже, чем на 5 % от толщины 
стенки Т или 3 мм в зависимости от того, что меньше, должны быть заделаны.

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

8.4.2.5 Поверхностные несовершенства, выходящие за пределы указанной 
минимальной толщины стенок, признаются дефектами, и содержащие их трубы должны 
признаваться несоответствующими настоящему стандарту.

8.4.2.6 Ремонт сварного шва разрешается в соответствии с установленной и 
согласованной технологией.

8.4.3 Отсутствие внутренних дефектов

8.4.3.1 Герметичность
Трубы должны пройти гидравлическое испытание на герметичность (см. 11.6).
8.4.3.2 Неразрушающий контроль
Вся длина сварного шва труб категории испытаний 1 и 2, подвергается 

неразрушающему контролю для выявления дефектов, в соответствии с 11.9.1.
Край пластины или полосы корпуса и концы труб категории испытаний 2, 

подвергаются неразрушающему испытанию для выявления слоистых дефектов в 
соответствии с пунктом 11.9.2.
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8.5 Прямолинейность
Отклонение от прямолинейности для любой длины трубы L не должна превышать 

0,0015 L. Отклонения от прямолинейности на каждом метре длины трубы не должны 
превышать 3 мм.

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

должны отсутствовать задиры.

Опция 7: Трубы должны поставляться со скошенными торцами (см. рисунок 1).
0+5

Скос должен иметь угол а равный 30 о°с притуплением С равным 1,6 мм ± 0,8 мм, за 
исключением если толщина стенки Т более 20 мм, альтернативные конические скосы 
могут быть указаны.

о
О

Рисунок 1 -  Скос торца трубы

8.7 Размеры, масса и допуски

8.7.1 Диаметр и толщина стенки трубы
Трубы заказываются с указанием наружного диаметра D и толщины стенки Т. 

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

Примечание — Размеры, отличные от значений, указанных в таблице 6, могут быть согласованы.

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

EN 10220.
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Таблица 6 -  Размеры
В миллиметрах

Внешний диаметр D 
Серии а

Толщина стенки Т

1 2 3 4 4,5 5 5,6 6,3 7.1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40
406,4
457
508

559
610

660
711

762
813

864
914

1 016
1 067
1 118

1 168
1 219

1 321
1 422

1 524
1 626

1 727
1 829

1 930
2 032

2 134
2 235

2 337
2 438

2 540
аСерии 1 = диаметры, для которых все вспомогательные принадлежности, необходимые для строительства трубопроводной системы, стандартизированы; 
Серии 2 = диаметры, для которых стандартизированы не все вспомогательные принадлежности;
Серии 3 = диаметры специального применения, для которых существует очень мало стандартизированных вспомогательных принадлежностей.
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8.7.3 Длины
Если опция 8 не указана, трубы должны поставляться с произвольной длиной. 

Диапазон длин согласовывается при размещении запроса и заказа.
Опция 8: Поставляемые трубы должны быть точной длины, которая указывается 

на этапе запроса и размещения заказа. Допуски по данным длинам должны 
соответствовать 8.7.4.5.

8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допуски по диаметру и толщине стенок
Диаметр и толщина стенок труб не должны выходить за пределы соответствующих 

допусков, приведенных в таблице 7.

Таблица 7 -  Допуски по наружному диаметру и толщине стенок
________________________________________________________ В миллиметрах

Допуск по D Допуск по Та
Т < 5 5 < Т < 40

± 0,75 % или ± 6 ± 10 % или ± 0,3 ± 8 % или ± 2
в зависимости от того, в зависимости от того, в зависимости от того,

что меньше что больше что меньше

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

8.7.4.2 Высота сварного шва
Пределы высоты внешнего и внутреннего сварного шва указанны в таблице 8

Таблица 8 -  Максимальная высота сварного шва
______________________________________________ В миллиметрах

Толщина стенки Т Максимальная высота внешнего и 
внутреннего сварного шва

Т < 12,5 3

Т > 12,5 4

8.7.4.3 Радиальные смещения кромок полос или плит в сварном шве
Радиальное смещение примыкающих кромок плит или полос, устанавливается в 

пределах указанных в таблице 9.

Таблица 9 -  Максимальное радиальное смещение примыкающих плиты или
кромки полосы

В миллиметрах
Толщина стенки Т Максимальное радиальное смещение Т

Т < 12,5 1,6

Т> 12,5 0,125 Т с максимумом в 3,2

8.7.4.4 Смещение сварного шва
Смешение сварного шва приемлемо при условии достижения полного провара и 

проплавки.
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8.7.4.5 Допуски по точным длинам

Таблица 10 -  Допуски по точным длинам
_______________________________________________В миллиметрах

Длинна 0L Допуск

L < 6000 + 25
0

6000 < L < 12000 + 50
0

L >12000 + по соглашению 0

Допуски по точным длинам указаны в таблице 10.
8.7.4.6 Овальность
Овальность (О) вычисляется по следующей формуле:

0 =
Di/iaKC ~ Du

D
100

(1)
где:
О -  овальность в %;
D -  установленный наружный диаметр;
D макс, D мин. -  максимальный и минимальный наружный диаметр, измеряемый в

той же плоскости, в мм.

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

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

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

9 Контроль

9.1 Вид контроля
Для труб в соответствии с настоящим стандартом, соответствие требованиям заказа, 

должно пройти контроль по особым признакам.
Если указан акт контроля 3.1.В, изготовитель должен указать в подтверждении 

заказа осуществление своей деятельности в соответствии с «системой контроля качества», 
заверенной компетентным органом, который был создан в рамках сообщества, и прошел 
специальную оценку по материалам и процессам, имеющим отношение к производству 
сварных труб, включая согласование сварочных процедур, утверждение сварщика и 
специалиста по неразрушающему испытанию.

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

9.2 Акты приёмочного контроля
9.2.1 Виды актов приёмочного контроля
Если опция 9 не задана, должен быть составлен акт контроля 3.1.В, в соответствии 

с EN 10204.
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Опция 9: Составляется один из актов контроля 3.1.А, 3.1. С или 3,2 в соответствии 
с E N 10204.

Если акт контроля 3.1.А, 3.1.С или 3.2 указан, заказчик должен уведомить 
изготовителя об наименовании и адресе организации или лица, которое осуществляет 
контроль и выдавать акт контроля.

В случае с актом контроля 3.2, согласовывается какая из сторон выдает сертификат.

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

9.2.2 Содержание актов контроля
Содержание актов контроля должно быть в соответствии с EN 10168.
Во всех видах актов контроля заявление о соответствии поставляемой продукции 

требованиям данной сертификации и заказа включаются в акт.
Акт технического осмотра или отчёт по результатам проверки должен содержать 

следующие коды и информацию:
- А -  коммерческие сделки и участвующие стороны;
- В -  описание продуктов, к которым относится акт контроля;
- СО 1 -  С03 -  расположение испытываемых образцов и температура испытания;
-С 10-С 13  -  испытание на растяжение;
- С40 -  С43 -  динамическое испытание;
- С60 -  С69 -  другие испытания (например на сплющивание);
- С71 -  С92 -  химический состав плавки (анализ продукции если это применимо;
- D01 -  маркировка и идентификация, внешний вид поверхности, форма и размерные 

характеристики;
- D02 -  D99 -  испытание на герметичность , неразрушающее испытание, 

идентификация материала;
- Ссылка на утверждение процедуры сварки;
- Ссылка на утверждение сварщика (или сварщика-автоматчика);
- Ссылка на утверждение специалиста по неразрушающим испытаниям;
- Z -  подтверждение.
В дополнение к документу 3.1.В, изготовитель указывает ссылки на сертификат 

(см. 9.1) о соответствующей «системе контроля качества», если применимо.

9.3 Сводка по контролю и испытаниям

Трубы подлежат проверке и испытаниям согласно категориям испытаний 1 или 2, 
указанным при размещении заказа (см. 6.1).

Трубы из стали марки 16МоЗ должны проверяться и испытываться в соответствии с 
категорией испытаний 2.

Контроль и испытание которые будут осуществляться приведены в таблице 11.

15



СТ РК EN 10217-5-2015

Таблица 11 -  Сводка по контролю и испытаниям

Вид контроля и испытания Частота
испытаний

Со ссылкой на
Категория
испытаний
1 2

Обязатель­
ные испытания

Химический состав плавки Одно за плавку
8.2.1 и 11.1

X X

Испытание на растяжение 
основного материала при 
комнатной температуре

8.3.1 и 11.2.1 X X

Испытание на растяжение сварного 
шва при комнатной температуре 

для труб с D > 508 мм а
Одно на 

образец трубы
8.3.1 и 11.3 X X

Испытание на изгиб сварного шва 8.3.1 и 11.4 X X

Гидростатическое испытание на 
герметичность

На каждую 
трубу 8.4.3.1 и 11.6

X X

Контроль размеров 8.7-11.7 X X

Визуальный контроль 11.8 X X

Неразрушающее испытание 
сварного шва

8.4.3.2 и 11.9.1 X X

Неразрушающее испытание 
основного материала для слоев

8.4.3.2 и 
11.9.2.1

— X

Неразрушающее испытание концов 
труб для слоев

На каждую 
трубу

8.4.3.2 и
11.9.2.2

— X

Неразрушающее испытание 
пластины/полосы краев для слоев

8.4.3.2 и 
11.9.2.3

— X

Идентификация материала для 
марки стали 16МоЗ

11.10 X X

Необязатель­
ные испытания

Анализ продукции 
(опция 3)

Одно за плавку 8.2.2 и 11.1 X X

Испытание на растяжение при 
повышенной температуре 

(опция 6)

Одно за плавку 
и за такое же 

состояние 
термообработки

8.3.2 и 11.2.2 X X

Динамическое испытание на 
основном материале 

при 20 °С или 0 °С (опция 4)
X X

Продольное динамическое 
испытание на основном материале 

для нелегированной стали 
при-10°С (опция 5)

Одно на 
образец трубы

8.3.1 и 11.5 X X

Динамическое испытание в зоне 
сварного шва при 

20 °С или 0 °С b (опция 11)
X X

Измерение толщины стенки 
Т на расстоянии от конца 

трубы (опция 13)
8.7 и 11.7 X X

а Опция 10: Для труб с внешним диаметром D менее или равным 508 мм проводится испытание на 
поперечное растяжение сварного шва.

ь Опция 11: Проводится динамическое испытание зоны сварного шва.______________________________
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10 Отбор образцов

10.1 Периодичность испытаний
10.1.1 Испытываемый образец
Для труб, поставляемых без последующей термообработки (см. таблицу 1) в образец 

должны входить трубы того же указанного диаметра и толщины стенки, из той же марки 
стали, той же плавки, с тем же процессом изготовления.

Для труб с термообработкой в печи, в образец должны входить трубы того же 
указанного диаметра и толщины стенки, из той же марки стали, той же плавки, с тем же 
процессом изготовления, подвергнутые той же окончательной обработке в печи 
непрерывного действия или термической обработке в той же загрузке камерной печи.

Максимальное количество труб в испытываемом образце должно быть 50.

10.1.2 Количество образцов труб на испытываемый образец
Следующее количество образцов труб (измерительных трубок) отбирается из 

каждого испытываемого образца:
- категория испытаний 1: Одна труба на испытываемый образец;
- категория испытаний 2: Две трубы на испытываемый образец;

если общее число трубок составляет менее 20, испытывается только одна трубка.

10.2 Подготовка проб и испытательных образцов
10.2.1 Отбор и подготовка проб для анализа продукции
Образцы для анализа продукции отбираются из проб или образцов для механических 

испытаний, или из всей толщины стенки трубы в том же месте, что и для образцов 
механических испытаний, в соответствии с ISO 14284.

10.2.2 Расположение, установка и подготовка проб и образцов для механических 
испытаний

10.2.2.1 Общие положения
Пробы и образцы отбираются на торцах труб в соответствии с требованиями 

EN ISO 377.

10.2.2.2 Образцы для испытаний на растяжение основного материала
Образцы для испытания на растяжение при комнатной температуре 

подготавливаются в соответствии с требованиями EN 10002-1.
Образцы для испытания на растяжение при повышенной температуре принимаются 

в соответствии с требованиями EN 10002-5.
По усмотрению изготовителя образец отбирается в виде подвергнутого 

механической обработке, имеющего отрезок с круглым сечением из нерасплющенного 
образца, или отрезок полосы взятый в продольном, либо в поперечном направлении к оси 
трубы.

Образец отбирается диаметрально противоположно шву; для труб со спиральной 
дуговой сваркой под флюсом, испытательный образец отбирается на расстоянии в 
1/4 между сварными швами.

10.2.2.3 Образцы для испытания сварного шва на растяжение
Испытательный образец отбирается поперек сварного шва со швом в центре образца. 

Испытательный образец должен представлять отрезок полосы во всю толщину трубы; 
сварной шов может быть удален.
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10.2.2.4 Испытание сварного шва на изгиб
Образцы для испытаний на изгиб сварного шва в корневой и лицевой зонах 

отбираются и подготавливаются в соответствии с EN 910.
10.2.2.5 Образцы для динамических испытаний
Три образца с продольным V-образным надрезом для испытания на ударную 

вязкость по Шарпи подготавливаются в соответствии с EN 10045-1. Если толщина стенки 
такова, что стандартные образцы не могут быть взяты без выравнивания отрезка, то 
подготавливаются образцы шириной менее 10 мм, но не менее 5 мм, используется 
большая получаемая ширина.

Если образцы шириной более 5 мм не могут быть получены, то трубы испытаниям 
на ударную вязкость не подвергаются.

Если не указано другое (см. опцию 5), образцы отбираются поперек оси трубы, если 
Dmin рассчитанный по следующему уравнению, больше заданного наружного диаметра 
трубы, необходимо использовать продольные образцы:

Dmin = (Т - 5) + [756,25 / (Т - 5)] (2)

Образцы отбираются диаметрально противоположно шву; для труб со спиральной 
дуговой сваркой под флюсом, испытательный образец отбирается на расстоянии в 1/4 
между сварными швами.

Расположение образцов для динамического испытания в районе сварного шва 
(см. опцию 1 1), согласовываются на момент запроса и заказа.

Образцы подготавливаются так, чтобы ось надреза была перпендикулярна 
поверхности трубы (см. рисунок 2).

1 -  продольный образец; 2 -  поперечный образец.

Рисунок 2 -  Расположение образца при испытании на прочность

11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Элементы определяемые и отображаемые в отчете указываются в таблице 2. Выбор 

подходящего физического или химического аналитического метода определяется по 
усмотрению изготовителя. В спорных случаях метод согласовывается между 
изготовителем и заказчиком с учетом CR 10261.

11.2 Испытание основного материала на растяжение
11.2.1 При комнатной температуре
Испытание проводится в соответствии с EN 10002-1, также определяется 

следующее:
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- предел прочности при растяжении (Rm);
- верхний предел текучести (R-ен), если феномен выхода отсутствует, 0,2 % условный 

предел текучести (Rpo,2);
- относительное удлинение при разрыве со ссылкой на расчетную длину 

(Lo) из 5 , 6 5 xVSo .
- если используется непропорциональный образец для испытаний, значение 

удлинения преобразуется в значение расчетной длины Lo = 5,65xVSô  используя 
расчетные таблицы в EN ISO 2566-1.

11.2.2 При повышенной температуре
Испытание проводится в соответствии с EN 10002-5 при температуре согласованной 

на заказе с определенным пределом прочности (Rpo,2)-

11.3 Испытание сварного шва на поперечное растяжение
Испытание проводится в соответствии с EN 10002-1 при температуре 20 °С и 

определяется предел прочности при растяжении (Rm).

11.4 Испытание на изгиб сварного шва
Испытание осуществляется в соответствии с EN 910 с использованием оправки 

диаметром в ЗТ. После испытания образец не должен иметь трещин или изъянов, но 
небольшое преждевременное разрушение на концах не должно рассматриваться в 
качестве оправдания для отбраковки.

11.5 Испытание на изгиб сварного шва
11.5.1 Испытание проводится в соответствии с EN 10045-1, при температуре 

указанной в таблице 4.
11.5.2 Среднее значение трех образцов, должно соответствовать требованиям, 

приведенным в таблице 4. Одно индивидуальное значение может быть ниже указанного 
значения, при условии, что оно составляет не менее 70 % от этого значения.

11.5.3 Если ширина (W) испытуемого образца составляет менее 10 мм, измеряемая 
энергия удара (KVP) преобразуется в расчетную энергию удара (KVC), используя 
следующее уравнение:

KVc =
10 х KVp

w
где:
KVC -  расчетная энергия удара, в Джоулях; 
KVP -  измеренная энергия удара, в Джоулях; 
W -  ширина испытуемого образца, в мм.

(3)

Расчетная энергия удара KVC должна соответствовать требованиям, приведенным 
в 11.5.2.

11.5.4 Если требования 11.5.2 не соблюдены, то дополнительный комплект из трех 
образцов, проходящих испытание, принимается на усмотрение изготовителя из той же 
пробы. Для рассмотрения данного образца в качестве соответствующего, после испытания 
второго комплекта, следующие условия выполняются одновременно:

Среднее значение из шести испытаний должно быть больше или равно указанному 
минимальному среднему значению;
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Не более двух из шести отдельных значений могут быть ниже указанного 
минимального среднего значения;

Не более чем один из шести отдельных значений могут быть ниже 70 % от 
указанного минимального среднего значения.

11.5.5 Размеры испытуемых образцов в миллиметрах, измеренные значения энергии 
удара и получающееся в результате среднее значение записываются.

11.6 Гидростатическое испытание на герметичность
Гидростатическое испытание проводится при испытательном давлении в 70 бар2) 

или при давлении Р , подсчитанном при помощи следующего уравнения, в зависимости от 
того, которое ниже:

Р = 20 (S х  Т) / D (4)
где:
Р -  давление при испытании, в бар;
D -  заданный наружный диаметр, в мм;
Т -  заданная толщина стенки, в мм;
S -  напряжение в МПа, соответствующее 70 % от указанного минимального предела 

прочности (см. таблицу 4) для данной марки стали.

Испытательное давление выдерживается не менее 5 секунд для труб с внешним 
диаметром D меньше или равным 457 мм и не менее 10 секунд для труб с внешним 
диаметром D более 457 мм.

Труба должна выдерживать испытание не проявляя утечки или видимые 
деформации.

Опция 12: Испытательное давление отличается от указанного в 11.6 и 
соответствует давлению ниже 90 % от установленного минимального предела 
текучести (см. таблицу 4) интересующей марки стали.

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

11.7 Контроль размеров
Указанные размеры, включая прямолинейность, должны проверяться.
Наружный диаметр измеряется с помощью циркометра.
Если опция 13 не указана, толщина стенки измеряется на обоих концах трубы.

Опция 13: Толщина стенки должна быть измерена на расстоянии от концов 
трубки.

11.8 Визуальный контроль
Для гарантирования соответствия требованиям 8.4.1 и 8.4.2, трубы осматриваются.

11.9 Неразрушающее испытание
11.9.1 Неразрушающее испытание сварного шва
Полный отрезок всей длины сварного шва труб прошедших испытания согласно EN 

10246-9 по уровню принятия U3 для категории испытаний 1 и уровня U2, для категории 
испытаний 2 либо согласно EN 10246-10 для класса качества изображения R2.

1бар = ЮОкПа
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Если опция 14 не указана, выбор метода контроля за испытаниями идет на 

усмотрение изготовитель.

Опция 14: Метод контроля за испытаниями указывается заказчиком.
Опция 15: Класс качества изображения R1 из EN 10246-10 применяется при 

радиографической дефектоскопии сварного шва.

Сварной шов на концах трубы, который не проходит автоматическое испытание, 
подвергается ручной или полуавтоматической ультразвуковой дефектоскопии, либо 
радиографической дефектоскопии с помощью того же метода, указанного выше, или 
отрезается.

11.9.2 Неразрушающий контроль для обнаружения расслоений в трубах 
категории испытаний 2

11.9.2.1 Основной материал испытывается в соответствии с EN 10246-15, с уровнем 
принятия U2.

11.9.2.2 Концы труб испытываются в соответствии с EN 10246-17. Слоистые 
дефекты более 6 мм в направлении вдоль окружности не допускаются в рамках отрезка в 
25 мм от конца труб.

11.9.2.3 Полосы, прилегающие к сварному шву испытываются в соответствии с EN 
10246-15 или EN 10246-16 с уровнем принятия U2 в пределах зоны в 15 мм вдоль 
сварного шва.

11.9.3 Неразрушающее испытание сварного края полосы
Сварные края полосы труб со спиральной сваркой испытываются в соответствии с

11.9.1 и 11.9.2.

11.10 Идентификация материала
Трубы изготовленные из стали марки 16МоЗ испытываются соответствующим 

методом, для гарантии предоставления правильной марки.

11.11 Повторные испытания, сортировка и переработка
Для повторных испытаний сортировки и переработки применятся требования 

EN 10021.

12 Маркировка

12.1 Применяемая маркировка
Маркировка наносится несмываемой краской на каждую трубу, по крайней мере на 

один конец трубы. Маркировка содержит следующую информацию:
- Наименование или товарный знак изготовителя;
- Тип труб (символы в соответствии с таблицей 1);
- Номер настоящего стандарта и наименование стали (см 5.2.),
- Категорию испытаний;
- Индикатор соответствия категории, если это применимо (см, 7.3.1 и 7.3.3.).
- Номер плавки или кодовый номер;
- Отметку представителя контроля;
- Идентификационный номер (например, номер заказа или изделия), который 

предоставляет соответствие продукта или единицы поставки с соответствующим 
документом.
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Пример маркировки:
X -  SAWL -  EN 10217-5 -  P265GH -  TCI -  Cl -  Y -  Zi -  Z2 
где:
X -  знак изготовителя;
SAWL -  тип труб;
ТС1 -  это обозначение категории испытаний 1;
С1 -  это показатель категории соответствия;
Y -  является номером плавки или номером кода;
Ъ\ -  является отметкой представителя контроля;
Z2 -  является идентификационным номером.

12.2 Дополнительная маркировка

Опция 16: Дополнительная маркировка применяется так, как это было согласовано 
на момент запроса и заказа.

13 Защита

Трубы доставляются без временного защитного покрытия.

Опция 17: Должно применяться временное защитное покрытие или прочное 
покрытие или футеровка.
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Приложение А
(обязательное)

СТ РК EN 10217-5-2015

Аттестация процедуры сварки

А.1 Общие положения
Трубы с дуговой сваркой под флюсом, в настоящем стандарте, свариваются в 

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

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

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

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

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

А.2.1 Основной металл
А. 1.1.1 Наименование или номер стали.
Марка стали определяется в соответствии с требованиями настоящего стандарта.

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

А.2.1.2 Размеры труб:
Размеры труб предоставляются следующим образом:
Внешний диаметр D;
Толщина стенки Т.

А.2.2 Подготовка под сварку
Подробная информация о профиле кромки пластины, предоставляется перед сваркой 

в виде размерной схемы. Предоставляется подробная информация о способах подготовки 
и сварки прихваточным швом.

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

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

А.2.3.3 Если осуществляется процедура переработки флюса, то данная процедура 
упоминается в виде ссылки.

А.2.4 Электрические параметры
Подробная информация по электрическим параметрам включает в себя как 

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

Номинальное напряжение дуги, диапазон выраженный в положительных и 
отрицательных процентных значениях.

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

отрицательных процентных значениях;
Количество и порядок проходов при сварке внешних и внутренних швов.
А.2.6 Погонная энергия (кДж/мм)
При необходимости максимальное значение, которое достигается в ходе 

аттестационного испытания должно регистрироваться.
А.2.7 Температура подогрева
При необходимости указывается минимальная температура предварительного 

подогрева.
А.2.8 Межслойная температура
Максимально-допустимая межслойная температура указывается где это применимо.
А.2.9 Послесварочная термообработка
Состояние поставки после сварки должно соответствовать таблице 1 для 

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

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

Таблица А.1 — Пример обычной формы спецификации процедуры сварки

Спецификация процедуры сварки
Per. номер Специф. проц.[Подготовлено: 
сварки:_____________

Проверено: Дата:

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

Метод подготовки Механическая/плазменная газопламенная резка
Про
ход

номер.

Проволо 
ка номер.

Место
свар
ки

Проволока Номинальный
ток

Номин.напряже 
ние дуги

Номин.ско 
рость прохода

Раз
мер
мм

Код
номер

Обозначе
ние

Поляр
ность

Флюс А V мм/с

Тепловыделение а Предваритель 
ный нагрев

°С мин

Термическая обработка Снятие
напряжения

Нормализция Межслойная температура °С макс

Тепловой режим
Неразрушающее испытаниеТемпература

выдержки/прогрева
Время выдержки
Скорость охлаждения
Температура
извлечения
Заметки

а при необходимости

24



СТ РК EN 10217-5-2015

А.З Подготовка пробы и образца трубы

А.3.1 Образец трубы
Подготовка и сварка образца трубы осуществляется в соответствии со 

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

Наименование и адрес уполномоченного органа предоставляются согласно 
требованиям утвержденной процедуры.

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

испытаний в пункте А. 5, то образец изымается из конца трубы после сварки, в состоянии 
поставки, который указан в таблице 1.

А.4 Контроль и испытание сварного шва
Испытательный образец проходит контроль или испытание согласно таблице А.2.

Таблица А.2 — Контроль и испытание сварного шва

Тип контроля или испытания Объем или количество испытательных образцов

Визуальный контроль сварного шва а 100 % от образца

Радиографический контроль сварного шва 100 % от образца

Испытание сварного шва на изгиб 2 образца из корневой и 2 из лицевой зоны b

Макроскопическое исследование 
сварного сечения

1 образец

Испытание на поперечное растяжение сварного шва 2 образца

Динамическое испытание сварного шва 3 комплекта из трех образцов,

а Магнитная дефектоскопия или контроль с использованием проникающих жидкостей используются по усмотрению изготовителя.
По усмотрению изготовителя данные испытания могут заменяться испытаниями 4 на боковые изгибы для толщины стенки больше, 

чем 12,5 мм.

А.5 Образцы для испытания сварного шва
А.5.1 Образцы для испытания на изгиб
Образцы для испытания на изгиб подготавливаются в соответствии с 10.2.2.4.
А.5.2 Макроскопическое исследование
Образец подготавливается в соответствии с EN 1321.
А.5.3 Испытание на поперечное растяжение
Образец для испытания на поперечное растяжение подготавливается в соответствии 

с EN 895.
А.5.4 Динамическое испытание
Три комплекта из трех стандартных образцов для испытания по Шарли, образцов с 

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

А.6 Методы испытаний
А.6.1 Визуальный контроль
Осуществляется визуальный контроль испытываемого образца.

25



СТ РК EN 10217-5-2015

А.6.2 Радиографический контроль
Радиографический контроль проводится в соответствии с 11.12.2.1.
А.6.3 Испытание на изгиб сварного шва
Испытание на изгиб сварного шва проводится в соответствии с 11.7.
А.6.4 Макроскопическое исследование
Макроскопическое исследование проводят при увеличении в 5 раз.
А.6.5 Испытание на поперечное растяжение
Испытание на поперечное растяжение должно проводиться в соответствии с 11.2.2. 
А.6.6 Динамическое испытание сварного шва
Динамическое испытание сварного шва проводится в соответствии с 11.8.
А.7 Уровни принятия испытания 
АЛЛ Визуальный контроль 
Трещины не допускаются.
А.7.2 Радиографический контроль
Должен соответствовать требованиям приемки 11.12.2.1.
АЛ.З Испытание на изгиб сварного шва
Тестируемые образцы проверяются на несплавление, результаты должны 

регистрироваться. Для принятия результаты должны соответствовать требованиям 11.7. 
АЛЛ  Макроскопическое исследование 
Образец должен проверяться на следующее:
- Трещины;
- Непровары;
- Несплавления;
- Высота внутренних и внешних сварных валиков;
- Радиальное смещение кромок плит;
- Смещение шва.
Результаты должны регистрироваться.
Для принятия, должны существовать следующие условия:
- Трещины, непровары и несплавления не допускаются;
- Высота внутреннего и внешнего сварных валиков, радиальное смещение края 

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

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

интересующей марке стали. Положение излома должно сообщаться.
А.7.6 Динамическое испытание сварного шва
Результаты динамического испытания сварного шва должны соответствовать 

требованиям пункта 11.8 и таблицы 7 по интересующей марке стали.
А.7.7 Пример документа по результатам испытания
Обычная форма с результатами испытаний показана в таблице А.З для справки. 

Таблица А.З — Пример обычной формы с результатами испытаний

Результаты испытаний
Изготовитель: Эксперт или экспертная комиссия:

Сварочный метод Код №:

Код №: Радиографический контрольа: 
прошел/не прошел

Визуальный осмотр: 
прошел/не прошел Ультразвуковой контрольа:
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Капиллярный/магнитнопорошковый контроль 
прошел/не прошел________________________

Температура:
°С

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

Тип/номер. Угол изгиба Результаты Макроскопическое исследование

Динамическое испытание а
Тип: Размер: Требования:
Вырез Температура Значения Дж Заметки
Место/направление °С 1 2 3 Среднее

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

а при необходимости.
А.8 Ряд используемых аттестованных технологий 
А.8.1 Группы материалов
Для избежания ненужной аттестации методов сварки схожие типы материалов были 

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

охватывает все другие материалы в рамках данной группы.

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

Г руппа
Вид стали

Наименование Номер стали

1
P235GH 1.0345
P265GH 1.0425

2 16МоЗ 1.5415

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

приведенных в таблице А. 5.

Таблица А.5 -  Диапазон аттестации на основе толщины стенки Т
__________________________ ___________________________ В миллиметрах

Толщина стенки Т образца трубы Ряд/Диапазон аттестации

Т < 12,5 3 -2  Т

Т >12,5 0,5 Т - 2 Т
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А.8.3 Классификация сварочной проволоки
Аттестация проволоки охватывает другие сварочные проволоки при условии их 

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

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

классификации требует отдельной аттестации процедуры сварки.

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

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

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

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

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

Соотношение между данным европейским стандартом и основными требованиями 
Директивы ЕС 97/23/ЕС

Настоящий документ был подготовлен в соответствии с мандатом, предоставленным 
Европейской комиссией и Европейской ассоциацией свободной торговли для 
Европейского комитета по стандартизации, чтобы обеспечить средства для согласования, 
соответствующие Основным Требованиям Директивы нового подхода 97/23/ЕС.

После того, как настоящий стандарт изложен в Официальном журнале Европейского 
Союза в рамках этой Директивы, и был реализован в качестве национального стандарта, 
по крайней мере одного государства-участника, соблюдение положений настоящего 
стандарта, приведенных в четырех разделах таблицы ZA1 придает, в рамках области 
применения настоящего стандарта, презумпции соответствия с Основными Требованиями 
Директивы и связанными правилами Европейской ассоциации свободной торговли.

Таблица ZA1 — Соответствие между настоящим Европейским стандартом и 
Директивой 97/23 / ЕС

Разделы / подразделы 
настоящего стандарта EN

Директива ЕС о напорном 
оборудовании 97/23/ЕС 

Приложение I

Содержание

7.3.3 3.1.2 Сварка

7.3.1 3.1.3 Специалисты по 
неразрушающему 

испытанию
8.3 4.1а Соответствующие 

свойства материала
7.2 и 8.2 Таблица 2 и 5 4.1с Старение/ухудшение

свойств

7.3 и 8.4 4.Id
Пригодно для процедур 

обработки
9 - 10 4.3 Документация

ВНИМАНИЕ: другие требования и другие Директивы ЕС могут применяться к 
продукту(ам), подпадающему под область применения настоящего стандарта.
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Б иблиография

[1] EN 473, Non destructive testing - Qualification and certification of NDT personnel - 
General principles. (Неразрушающее испытание - Аттестация и сертификация 
специалистов по неразрушающему испытанию - Общие принципы).

[2] EN 10233, Metallic materials - Tubes - Flattening test. (Трубы металлические. 
Испытание на сплющивание).

[3] EN 10234, Metallic materials - Tubes - Drift expanding test. (Трубы металлические. 
Испытание на раздачу торца).
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Приложение В.А
(информационное)

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

Обозначение ссылочного зарубежного стандарта 
(зарубежного документа)

Степень
соответс

т-вия

Обозначение и наименование 
соответствующего 

государственного стандарта

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

гот 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).

IDT 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).

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

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

IDT 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)

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

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

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

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

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

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

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

* Подлежит публикации
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