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Алгысез

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

2 Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш Техникалык 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2015 жылгы 30 кдрашадагы № 247 -од  
буйрыгымен БЕК1ТШ Ш  ЦОЛДАНЫСКА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт еуропалык EN 10217-2:2002 Welded steel tubes for pressure purposes -  
Technical delivery conditions - Part 2: Electric welded non-alloy and alloy steel tubes with 
specified elevated temperature properties стандартней б1рдей, (Кысымдагы жумыстарга 
арналган тар ш ген  болат кубырлар. Жетмзудщ техникалык; талаптары. 2-бел1м. Жогаргы 
температура ymiH белпленген легирленбеген жэне легирленген болат кубырлар).

Осы стандарт ресми жарияланганнан кешн кдбылданган жэне EN 10217- 
2:2002/А1стандартына енпзшген езгерютер мен тузетулер есепке алына отырып эз1рленд1

Осы стандарт ZA косымшада келтсршген ЕО Директивасыньщ каушаздж 
талаптарын icKe асырады

Еуропалык стандартты ECISS/TC 110 болат кубырлар, болат жэне шойын фитингтер 
техникалык; комитет! эз1рлеген

Агылшын т1л1нен (еп) аударылган.
МэДн1ц ресми нуск;асы мемлекет жэне орыс т1л1ндеп болып табылады.
Непзшде осы стандарт эз1рленген жэне сштемелер1 бер1лген еуропалык 

стандарттардьщ ресми нормативДк техникалык кужаттардьщ Б1рьщгай мемлекетт!к 
корында сакталган.

Стандарттардьщ хальщаральщ с!лтемел1к стандарттарга сэйкеспп туралы 
мэл1меттер В.А. косымшасында толкытыруда келт1р1лген.

СэйкесДк дэрежес1 -  б1рдей (ШТ).

4 Осы стандартта «Техникалык реттеу туралы» жэне «Казакстан Республикасындагы 
Дл туралы» Казакстан Республикасы зацдарыньщ ережелер1 icKe асырылган.

6 АЛГАШ  РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандарпща взгерттер туралы ацпарат жыл сайын басылып шыгарылатын 
«Стандарттау жвнтдег1 нормативтт цужаттар» ацпараттыц кврсеттштде, ал 
взгерттер мен тузетулердщ мэтШ -  ай сайын басып шыгарылатын «¥лттъщ 
стандарттар» ацпараттыц кврсеттштершде жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе оныц куиа жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай 
сайын басып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц кврсеттштершде 
жарияланатын болады.

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министр л iri 
Техникалык реттеу жэне метрология комитент н руксатынсыз ресми басылым ретшде 
тольщ немесе Ы шара кайталанбайды, кебейтшмеГЫ жэне таратылмайды

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ M EP3IM I 
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ 11>Л ГЫ1< СТАНДАРТЫ__________

Ь^ысыммен ж^мыастеуге apnajii aii болат кщбыриф 
Жеткпу жэншдеН тсхникалмк шарттар

2-бэл1м
ЖОГАРЫ ТЕМПЕРАТУРА НППНБЕЛГШЕНГЕН КАСИЕТТЕР1 БАР, 

ЭЛЕКТРМЕН ПЮ ТШ ГЕН, ЛЕГИРЛЕНБЕГЕН ЖЭНЕ ЛЕГИРЛЕНГЕН 
БОЛАТТАН ЖАСАЛГАН Ц11£Ы РЛАР

Енпз1лген k ith  2017-01-01
1 Ь^олданылу саласы

Осы стандарт жогары температурада, легирленбеген жэне легирленген болатган 
бершген касиеттер1 бойынша электр nicipyMeH алынтан, д эн телек кималы кубырларды 
жетказудщ, сыналатын exi категория бойынша техникальщ талаптарын белгшейдт

2 Нормативен: сштемелер

Осы стандартты кужатты колдану уш>н келеа сштемел1 к кужаттар кажет. Куш 
койылтан сштемелер ушш сштемелш кужаттыц тек белпленген басылымын, куш 
койылматан сштемел1 к кужаттыц соцты басылымын (барльщ эзгертулерш коса) 
колданады:

EN 10002-1:2001 Metallic materials - Tensile testing - Part 1 : Method of test (at ambient 
temperature (Металдьщ материалдар-Кершуге сынау - 1-бэл1м: Сынау эд5с! (Бэлме 
температурасы жатдайында).

EN 10002-5:1991 Metallic materials - Tensile testing - Part 5 : Method of testing at 
elevated temperature (Металдык материалдар -  Кершуге сынау - 5-бэл1м: Жогары 
температура кезшде сынау 9flici).

EN 10020:2000 Definitions and classification of grades of steel (Болаттыц маркасын 
аныктау жэне ж1ктеу).

EN 10021:2006 General technical delivery requirements for steel and iron products (Болат 
жэне тем1р буйымдар ушш жетк1зуд1ц жалпы техникальщ талаптары).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1 : Steel names, principle symbols 
(Болатты белплеу ж уйеа - 1-бэл1м: Болаттыц атауы, непзп символдар).

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

EN 10045-1:1990 Metallic materials - Charpy impact test - Part 1 : Test method 
(Металдьщ материалдар - Шарпи бойынша соккыга арналган тест - 1-бшпм: Сынау эщ а).

EN 10052:2004 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (TeMip эшмдер1 
ушш термоэцдеу жэншдеп терминдер сэздМ).

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металдьщ 
буйымдар-Куэландыру кужаттарыныц Tnni).

EN 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit length 
(Ж ш аз жэне nicipmreH болат кубырлар -¥зындьщ  б1рл1пшц элшем1 жэне массасы).

EN 10234:1993 Metallic materials - Tubes - Driftexpandingtest (Металдьщ материалдар - 
Кубырлар -  Кубырды таратуга сынау).

EN 10233:1993 Metallic materials - Tubes - Flatteningtest (Металдьщ материалдар - 
Кубырлар -  Майысуга сынау).

Ресми басылым 1



к;Р СТ EN 10217-2-2015
EN 10236:1993 Metallic materials - Tubes - Ringexpandingtest (Металдык материалдар - 

Кубырлар -  Шыгыршьщтьщ кецеюше сынау).
EN 10237:1993 Metallic materials - Tubes - Ring tensile test (Металдык материалдар - 

Кубырлар- Шыгыршыкты улпнщ узшуге кедерпсш сынау).
EN 10246-1:1996 Non-Destructive Testing of steel tubes Part 1: Automatic 

electromagnetic testing of seamless andwelded (except submerged arc welded) ferromagnetic 
steel tubes for verification of hydraulic leak-tightness (Болат кубырларды бузбайтын сынау - 
1-б;шм: Гидравликальщ герметикага тексеру ушш жшаз жэне шаршген (догалык 
шаруден баска) ферромагнитт! болат кубырларды автоматты электромагнита к 
дефектоскопия.

EN 10246-3:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 3: Automatic eddy current 
testing of seamless andwelded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 
imperfections (Болат кубырларды бузбайтын сынау - 3-бэл1м: Акауларды аныктау ушш 
жзказ жэне шаршген болат кубырларды (флюс бойынша шаршгеннен баска) автоматты 
куйынды токты дефектоскопия

EN 10246-5:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 5: Automatic full 
peripheral magnetic transducer/flux leakage testing of seamless and welded (except submerged 
arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal imperfections (Болат 
кубырларды бузбайтын сынау - 5-б;шм: (Магнитак бастапкы турлену/шашыраган 
магнитак агынньщ кэмепмен бойльщ акауларды аньщтау ушш ферромагниттш жшаз 
жэне шаршген (флюс бойынша догалык дэнекерлеумен шаруден баска) кубырлардьщ 
барльщ шалгайльщ 6eri бойынша автоматты дефектоскопия).

EN 10246-6:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 6: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless steel tubes for the detection of transverse imperfections 
(Болат кубырларды бузбайтын сынау - 6-бэл1м: Багытын аньщтау ушш тольщ шецбер1 
бойынша жшаз болат кубырларды автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопия).

EN 10246-7:2005 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal imperfections (Болат кубырларды бузбайтын сынау - 7- 
бэл1м: Бойльщ багыты бойынша кемшшктерш аныктау ушш жжсгз жэне гпаршген болат 
кубырларды (догалык шаруден баска) автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопия).

EN 10246-8:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 8: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of electric welded tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Болат кубырларды бузбайтын сынау - 8-бэл1м: Бойльщ багыты бойынша кемшшктерш 
аньщтау уиин электрлш шаршген дэнекерлеу жшн автоматты ультрадыбыстьщ 
дефектоскопия).

EN 10246-14:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7: Automatic ultrasonic 
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of 
1аминаг imperfections (Болат кубырларды бузбайтын сынау - 7-бэл1м: Номиналды 
акауларын аныктау ушш жшаз жэне шаршеген болат кубырларды (догалык шаруден 
баска) автоматты ультрадыбыстьщ дефектоскопия).

EN 10256:2000 Non-Destructive Testing of steel tubes - Qualification and competence of 
level 1 and level 2 NDT personnel (Болат кубырларды бузбайтын сынау -  Бузбайтын 
сынакты журпзетш 1 жэне 2-децгейл1 персоналдьщ мамандыгы жэне бшктшп).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanicaltesting (ISO 377:1997) (Болат жэне болат эшмдерг -  Механикальщ 
сынак кезшде сынау ушш улплерд1 орналастыру. (ISO 377:1997).

EN ISO 2566-1:1999 Steel -  Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1:1984) (Болат-Созылу мэшн турлещдру - 1-бэл1м: кэм1ртек жэне 
тэмен легирленген болат (ISO 2566-1: 1984).

2
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EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections -  Symbols and 
definition of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер жэне к;уыс 
профильдер -  Стандарттарда эшмге колдануга ар налган символдар жэне терминдердщ 
аньщтамасы).

EN 10168:2004 Iron and steel products -  Inspection documents -  List of information and 
description (TeMip жэне болат bmivmepi (Куэландыру кужатгары -Акпараттар жэне 
жазбалар пзбеа).

ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation o f samples for the 
deterMHHation o f chemical composition (Болат жэне телнр -  Сынамаларды ipiicrey жэне 
улгтлерд1 химияльщ курамын аныкдау ymiH эз1рлеу (ISO 14284:1996).

CR 10260:1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Болаткд ар налган 
белгшеу жуйес1: Косы мша символдар).

CR 10261:2008 ECISS Information Circular IC 11 - Iron and steel - Review of available 
methods of chemical analysis ECISS (11- акдараттык циркуляр -  TeMip жэне болат -  
Химияльщ талдаудьщ колда бар эдютерше шолу).

3 Терминдер жэне аныктамалар

Осы стандартта EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 жэншдеп терминдер, 
сондай-ак тш сп аньщтамаларымен мына терминдер колданылады:

3.1 Сынак T H p i (test category):куэландыру жэне сынау децгеш мен дэрежесш 
кэрсететш ж1ктеу;

3.2 Жп)Мысберуш1 (employer): туракды непзде субьект жумыс ютейтш уйым.

Ескертпе -  Кубырларды шыгарушы да, оны жетюзуни де, сондай-ак бузбай сынак этк1зет1н тарап та 
жумыс 6epynii болуы мумьан.

4 Белгшеулер

Осы стандартта жэне EN 10266-да мынадай белплер колданылады:
- С1 жэне С2 - сэйкест1к турлершщ кэрсетк1штер1(7.3.1 жэне 7.3.3.);
- ТС -  сынак Typi.

5 Болаттарды ж1ктеу жэне белгшеу

5.1 Жжтеу
P195GH, P235GH жэне P265GH болат сортын, EN 10020-да ж1ктеу жуйес1не сэйкес 

легирленбеген сапалы болат рет1нде ж1ктелед1;16МоЗ болат маркасы легирленген сапасы 
жогары болат ретшде ж1ктелед1.

5.2 Болатты белгшеу
5.2.1 Осы стандартта сипатталтан кубырлар уш1н болатты белплеу мынадан 

куралады:
- осы стандарттьщ H9Mipi;
Немесе
-  Болаттьщ EN 10027-1 жэне CR 10260 сэйкеспк маркасы;
немесе
- EN 10027-2 сэйкесп жазылган болаттьщ HOMipi.
5.2.2 Болаттьщ легирленбеген маркасын белплеу:
- Кысымдагы жумыс уш1н Р бас opioi;

3
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- МПа кэрсетшген (4-кесте), 16 мм-ден кем немесе тец калындыгы унпн бэлме 
температурасы жагдайында аккыштыктыц белпленген минималды шепн кэрсету;

- жогары температура кезшдеп GH символдары.
5.2.3. Болаттьщ легирленбеген 16МоЗ марасын белплеу уш*н химиялык курамы 

бойынша журпзшед! (2-кесте).

6 Тапсырыс 6epymire п,ынылатын ацпараттар

6.1 М шдетп акпарат
Мына акпараттар сурату немесе тапсырыс беру кезшде усынылуга тшстг
a) саны (массасы немесе жалпы узындыгы немее саны);
b) "кубыр" термин!;
c) элшемдер (D сырткы диаметр! жэнеТ кдбырга кальщдыгы) (6-кестеш карацыз);
d) осы стандартна сэйкес болаттьщ сортын белплеу атауы (5.2 карацыз );
e) легирленбеген болат ушш сынак категориясы (9.3 карацыз).

6.2 Опциялар
Осы стандартта опциялар саны белпленген жэне тэменде т!з!мделген. Егер 

тапсырыс беруин сурату немесе тапсырыс беру сэтшде опциялардыц кез-келген 
орындауга ынта б1лд!рмесе, кубырлар непзд!к ерекшел!к бойынша жепазшед! (6.1 
карацыз).

1) Кубырдыц технологиялык маршруты ( 7.3.2 карацыз).
2) Мыстыц жэне калайыныц курамын шектеу ( 2-кесте карацыз).
3) Эшмд1 талдау (8.2.2 карацыз).
4) Соккыга сынау( 8.3.1 карацыз)
5) Легирленбеген болат сорттары унпн - 10° С температура жагдайында бойлык 

соккыга сынау ( 8.3.1 карацыз).
6) Жогаргы температра жагдайында кершуге сынау (8.3.2 карацыз).
7) Герметикага сынау эд1сш тацдау (8.4.3.1 карацыз ).
8) Ещцк багытындагы акауларды аныкдау уш1н 2-категориялы кубырларды 

бузбайтын сынау (8.4.3.2 карацыз ).
9) Ламинарлык акауларды аньщтау уш1н 2-категориялы кубырларды бузбайтын 

сынау (8.4.3.2 карацыз).
10) ¥штарды арнайы дайындау (8.6 карацыз).
11) Дэл узындьщтары (8.7.3 карацыз ).
12) Стандарттан ерекшел!пн куэландыру туралы кужаттыц тиш (9.2.1 карацыз).
13) nicipmreH ж1кп енд1к кершуге сынау (9-кесте карацыз).
14) Герметикага гидростатикальщ сынау кез!ндеп кысым 11.9.1 (карацыз).
15) Кдбырганыц ушынан калыцдыкды элшеу (11.10 карацыз).
16) nicipmreH ж1кт! куэландыру уш!н сынаудыц бузбайтын 9flici (11.12.1 карацыз)
17) Кубырдыц куысын куэландыру уш1н сынаудыц бузбайтын эд!с! (11.12.2 карацыз)
18) Косымша тацбалау (12.2 карацыз).
19) Корганыс (13 карацыз).

Тапсырыска мысал
EN 10204-ке сэйкес 3.1 техникальщ тексеру aKTici бойынша, 1-сынак категориялы, 

P265GH маркалы болаттан жасалган сырткы диаметр! 168.3 мм, кабыргасыныц 
калыцдыгы 4.5 мм, узындыгы 500м электрлж nicipiaereH кубырлар:

500 м - Кубыр - 168,3 х 4 ,5 -E N  10217-2-P 265G H -ТС 1 - Опция 12: 3.1.С

4
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7 Энд 1ру npoueci

7.1 Болат aHflipici
Болат энд1ру npoueci шыгарушыньщ нускауы бойынша орындалады.

7.2 Болатты тотыцсыздандыру npoueci
Болаттар толыгымен тотьщсыздандырылуы тш сп

7.3 ^п^быртар энд1ркм жэне жеткчзу шарттары
7.3.1 Бузбайтын сынак жэншдеп барльщ ic-шараларды, жумыс берупй мен осы 

кызметке авторланган 1, 2 немесе З-децгешп б ш к п  жэне Kysipeiri персонал журпзу1 
кажет.

Б ш к тш п  EN 10256-ге сэйкесуге немесе оган баламалы болуга THicTi. Б ш к т ш п  3- 
денгейл1 персонал [1]-ге сэйкес немесе оган баламалы ретпен сертификатталануы 
усынылады.

Жумыс берушшщ авторландыруды журпзу1 процедурада жазылганга сэйкес болуы 
кажет.

Бузбайтын сынау жэншдегл жумыстар жумыс 6epynii кабьшдаган, 3-денгей бойынша 
авторландырылуга Tnicii.

Ескертпе - 1, 2 жэне З-децгещц аньщтау мынадай стандарттардан табылуы кажет, мысалы EN 473 
жэне EN 10256.

III жэне IV категориялар бойынша (Директивалар 97/23-ЕС) жабдыкты кысымдагы 
жабдьщпен жумыс жасау уппн, персонал кэпш ш к мойындаган тараптык уйыммен 
бектлуге TnicTi. Осы талаптарга сэйкеспейтш кубырлар, "С 1" тацбалауды талап ететш 
жагдайларды коспаганда, "С 2"-мен тацбалануы кажет (7.3.3 карацыз).

7.3.2 Кубырлар, 1-кестеде кэрсетшген технологияльщ маршрут бойынша минималды 
ж и ш п  100 кГц, жогары жишктл nicipy (HFW) кэмепмен дайындалуы кажет.

Егер 1-опция тацдалмаган болса, технологияльщ маршрутты кэрсету, шыгарушыньщ 
калауында болады.

1 Опция: Технологияльщ маршрутты тапсырыс 6epymi тацдайды.

Дайын кубырлардыц калыптасуга дешн жолактар узындыгын косу уппн 
пайдаланылатын жл KTepi болмауга тшстг

7.3.3 nicipyfli технологияльщ процесс кагидасы талаптарына сэйкес б ш кп  персонал 
жузеге асыруы кажет.

II, III жэне IV категорияларда кысымдагы жабдьщтармен жумыс жасау уппн 
(Директивалар 97/23/ЕС), технологияльщ процест1, персоналды Ky3iperri тэуелаз тарап 
беютуге ти!ст1. Осы талаптарга сэйкес келмейтш кубырлар Т "С1"-мен тацбалануы кажет.

7.3.4 Осы стандарт камтитын кубырларды жетклзу талаптары 1-кестеде келпршген.

5
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1-кесте—0 нд 1 р1 стж  процесс, кг^бырыц тсхнологиялык маршруты жэне жеткву 
________________________________талаптары______________ _______________________

Маршрут
№

Технологияльщ маршрут
Жетюзу талаптары

Непзп материал К̂ алыптау операциясы
1 Нормаланган прокатты 

жолак
Салкын илеу (+nicipy) ГБшрудщ нормаланган 

аймагы немесе 
нормаланган 

(тольщ кубыр)
2а (ыстык) немесе 

нормаланган жайма 
прокаты немесе 

жолактар

Салкын илеу (+nicipy) Нормаланган 
(тольщ кубыр)

2Ь
Салкын илеу (+nicipy)+ ыстык 

шлген
Нормаланган 
(тольщ кубыр)

2с Салкын илеу (+nicipy)+ калыпты 
жагдай жасау ушш реттелетш 
температура кез1нде ыстык 
шлген

Нормаланган
прокатталган

8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.3-тармакта кэрсетшген талаптар бойынша жетюзу жэне 9,10 жэне 11 -тармактарга 

сэйкес тексеру кезшде, куб ыр л ар осы стандарттьщ талаптарына жауап беруге тш сп.
Кубырлар ыстьщтай жэне салкын шлуге жарамды болуы кажет. Алдын-ала 

кэзделген ш л п и т к  тш сп дэрежеде жузеге асырьшады.
Сонымен 6ipre, EN 10021-де белпленгендей жеттазудщ жалпы техникалык 

талаптары орындалуы кажет.

8.2 Химиялык;
8.2.1 Ь^ш аларды  талдау
Болатты шыгарушы усынатын куймаларды талдау, 2-кесте талаптарына сэйкес 

болуы тшсп.
Ескертпе- nicipmreH кубырлар осы стандартна сэйкес шыгарылган кезде, болаттыц nicipy 

уакытындагы жэне одан кешнп мшез1 болаттыц эзшдщ маркасына тана емес, сонымен 6ipre термоэцдеуге 
жэне жетюзу шарттарына жэне nicipy журпзуге байланысты болатыны назарда устау кажет.

8.2.2 Эшмдерд1 талдау
3 Опция: Кубырлар ушш eniMdepdi талдау усынылуга muicmi.

3-кесте, 2-кестеде келпршген эшмдерд1 талдау нэтижелер1 ндеп шектен куймаларды 
талдау бойынша кэрсетшген ш епнщ  ауыткуын айкындайды.
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2-кесте -  Химиялык; кп^ршы (к а та н ы  талдау)3, % масс

Болат маркасы С Si Мп Р S Сг Мо №
А1 total

Си ь N V
Сг+Си
+Мо+
№

Болат
атауы

Болат
HSMipi

макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс.

P195GH 1.0348 <0,13 0,35 <0,70 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 0,0
20

0,30 0,01
0

0,03 0,02 0,70

P235GH 1.0345 <0,16 0,35 <1,20 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 0,0
20

0,30 0,01
0

0,03 0,02 0,70

P265GH 1.0425 <0,20 0,40 <1,40 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 0,0
20

0,30 0,01
0

0,70

16МоЗ 1.5415 0 ,12 -
0,20

0,35 0,40-
0,90

0,025 0,020 0,30 0 ,2 5 -
0,35

0,30 <0,0
40

0,30 - - “

Осы кестеге енпзшмеген элементтер, куймапы аяктау ушш косылуы мумкш элементтерд1 коспаганда, тапсырыс беру mini ц iccjiiciMiHcia алдын- 
ала одеЙ1 косылмауга T n ic T i .  Болатты бпдфу процешнде пайдаланьшатын сыныктардыц немесе эзге де материалдардыц кажетс1з элементтер1 косылуын 
болдырмау уиин, барльщ T n ic T i  шаралар кабылдануы кажет.

J 2 Опция: К^алыптаудыц кешнп операцияларын жещлдету yiniii, мыстыц белгшенген максималды курамыныц кэрсетшгеннен аз 65 л т  жэне 
калайыньщ белгшенген максималды курамы колданылуы кажет.

с| Бул талаптар болатта азоттыц эзге де байланыстырушы элсмснттсршщ желанней курамы болган жагдайда, бул туралы хабарланады, 
колданылады. Титанды крлдану кез1нде шыгарушы мынаны тексеруге тию'п (А1 + 12) 0,020%. 

d) Бул элементтердщ курамы, оларды куймага косу нией жок кезде, усынылмауы кажет.

-а
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8.3 Механикалык цасиеттер
8.3.1 Бэлме температурасы кезшдеп жэне одан тэмен жагдайдагы механикалык 

касиеттер
Бэлме температурасы жэне одан жогары кездеп осы стандартты кубылардьщ 

механикалык; касиеп 4 жэне11.4, 11.5, 11.6 жэне 117.-кестелердщ талаптарына сэйкес 
болуы кажет.

8.3.2 Жогаргы температура кезшдеп аккыштыктын шартты uieri
Жогаргы температура кезшдеп Rp0,2 аккыштыкгьщ шартты шепнщ минималды 

мэш 5-кестеде келдтрштен.
6 Опция: Rpo, 2  ащыштьщтыц шартты uiezi тексертуге muicmi. Сынац 

температурасы сурату жэне тапсырыс беру уацытында келшлуг цажет.

З-кесте-2-кестеде келпршген балкытудыц химиялык К1Ъ|Ямы бойынша
к э [1  с е п л г е н  ш е к т е н  энгмдг т а л д а у д а г ы  р п к с а  г е т ш г е н  а у ы т к у л а р

Элемент 2-кестеге сэйкес балкытудыц химияльщ 
курамыныц meicri мэн1 

% масса

Эшмд1 талдаудан руксат етшген 
ауытку

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

Мп <1,00 ±0,0,5
>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 <0,030 +0,010
V <0,02 +0,01

4-кесте-Ь^абырта калыцдыгыныц 16 мм-ге дешнп жэне коса алгандагы, бэлме 
___________температурасы кезшдеп механикалык Kacncncpi________________

Болат маркасы Бэлме температурасы жагдайында кершу 
кез1ндеп касиет1

Соккылык касиеттерЬ с

Болат
атауы

Болат HOMipi

Авдьпптыктыц 
жогаргы nieri 

немесе
авдьпптыкдыц 
шартты ineri 

ReH немесе Rp0,2 
мин

Кершу ге 
арналган 
жуктеу

Rm

¥зару ь 
А мин

%мин.

Жутылган энергияныц 
минималды орташа мэш

Kv
Дж

температура °С
М П а * М П а * 1 t

1 t 20 0 -10 20 0
P195GH 1.0348 195 320-440 27 25 -

■оО

28 е - 27 d
P235GH 1.0345 235 360-500 25 23 -

■оО"3* 28 е - 27 d
P265GH 1.0425 265 410-570 23 21 -

■оО

28 е - 27 d
16МоЗ 1.5415 280 450-600 22 20 40 а - - 27 d -
а 1 = бойльщ t = енд1к
ь 4 жэне/немесе 5 опцшшар бершген кезде тексершу1 кажет.
4 Опция: Совды энергиясы rcicccpijiyi кажет.
5 Опция: Бойльщ соьщы энергиясы Tciccepmyi кажет 

* 1 МПа = 1 Н/мм2
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5-кесте - Ь^абырга калыцдыгыныц 16 мм-ге дешнп жэне коса алгандагы, бэлме 
____________температурасы кезшдеп механикалык касиеттер1_________________

Болат маркасы Rpo,2  МПа аккыштьщ шартты шепшц минималды мэш 
°С температура кезшде

Болат атауы Болат
H9Mipi 00 50 00 50 00 50

400

P195GH 1.0348
75 65 50 30 13 02

94

P235GH 1.0345
98 87 70 50 32 20

112

P265GH 1.0425
26 13 92 71 54 41

134

16МоЗ 1.5415
43 37 24 05 73 59

156

8.4 Сырткы Tirpi жэне iiinri 6epiKTiri
8.4.2 Жалпы
Жлк ауданы сызатсыз, балкытылмаган жэне шаршмеген болмауы кажет.

8.4.2 Сырткы Tirpi
8.4.2.1 Кубырлардын iniKi жэне сырткы бетпк кед1р-будырлары болмауы кажет, ол 

кэзбен тексершп аньщталады.
8.4.2.2 Кубырдын iiniid жэне сырткы бетш эцдеу, энд1ру процесшдеп калыпты 

жатдай болута тшсп, кажет болтан кезде термиялык эндеу колданылады. Эдетте бетп 
эцдеу жэне оньщ куш, тепстеуд1 кажет ететш кез-келген бетпк кед1р-будырлар
аньщталатындай болуы кажет.

8.4.2.3 Бетпк кед1р-будырлар станокта егеу немесе эцдеу аркылы тепстеу ушш кол 
жепмд1 болуы кажет, осыдан кешн эцделетш учаскедеп кабыртаныц калындыты бершген 
минималды калыцдыктан аз болуы кажет. Барльщ тепстелген бетгер кубырдыц 
профилi мен жатьщ уйлесуге тшсп.

8.4.2 4 Кдбырга калыцдытынан Т 5% немесе юнп болуына байланысты 3 мм 
терещцкке жететш бетгщ кез-келген кед1р-будырлары теп стелyi кажет. Бул талап 0,3 мм- 
ден терец, тец немесе аз бетпк кед1 р-будырларга тарамайды.

8.4.2.5 Кдбырга калыцдыгыныц бершген минималды мэнш бузатын бетпк кед1р- 
будырлар, акау репнде каралуы кажет жэне осындай акау бар курылтылар осы стандартка 
сэйкесп емес деп саналады.

8.4.2.6 nicipy ж т н  жэндеуге жол бершмейдг

8.4.3 IiuKi бержтж
8.4.3.1 Герметикалылык
Кубырлар кысыммен тексершген (11.9.1 карацыз) немесе электромагнитпк сынактан 

(11.9.2 карацыз) этуге тшсп.
Егер 7-опция кэрсеплмеген болса онда сынау эдшш тандау шыгарушыныц калауына 

калдырылады.
7 Опция: 11.9.1 немесе 11.9.2-гесэйкес герметикага тексеруге арналган сынац эдтн 

тапсырыс 6epyuii белгыейдй

8.4.3.2 Бп,збайын бакылау
1-категориялы сынак кубырлары nicipy ж т ш ц  жалпы узындыгы, 11.12.1.-тармакка 

сэйкес акауларын аныктау ymiH бузбайтын сынаудан 9Tyi кажет.

9
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2-категориялы сынак кубырлары nicipy жш нщ  жалпы узындыгы, 11.12.2.-тармакка 
сэйкес акауларын аныктау уппн бузбайтын сынаудан эту! кажет.

8 Опция: 2-категориялы сынац цубырлары, 11.12.3.-тармацца сэйкес ендт 
ацауларын аныцтау ушт бузбайтын сынаудан emyi цажет.

9 Опция: 2-категориялы сынац цубырлары, 11.12.4.-тармацца сэйкес ламинарлыц 
ацауларын аныцтау ушт бузбайтын сынаудан emyi цажет.

8.5 Тнзусызыктык
¥зындыгы L кез-келген кубырдын тузусызьщтан ауыткуы 0,0015 L-ден аспауга 

тшстг ¥зындьщтьщ sp6ip метршде тузусызьщтьщтан ауытку 3 мм-ден аспауы кажет.

8.6 П^птардыц дайындалуы
Кубырлар т1келей кесшген уштары бойынша жетклзшедг ¥штарында кылаулар 

болмауы кажет.

10 Опция: К,убырлар кестген уштарымен жеттзту1 цажет (1-сурет царацыз). 
Жиег1 С 1,6мм ±0,8 мм.-ге майыстырылган, а = 30° ± 5°цшаш кестген болуы цажет.

9
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1-сурет -  Кгъбыргдптарыныц кигаш бп^ышы

8.7 Элшемдер, массалар жэне шектеулер
8.7.1 Сырткы диаметр жэне кабырга калыцдыгы
Кубырларга сырткы диаметр! D жэне кабырга калыцдыгы Т бойынша тапсырыс 

бер1лед1. Артьщшылыкты сырткы диаметр! D жэне кабырга калыцдыгы Т бойынша EN 
10220-ден ip iio ^m in  алынады, бул 6-кестеде келтсршген.

Ескертпе-6-кестеден ерекшеленетш элшемдер белгшену1 мумкш.

8.7.2 Масса
¥зындьщ б!рлтш ц массасы уипн EN 10220-да кэрсетшген колданылады. 
8.7.3Ц)Ындык
Егер 11-опция кэрсетшмесе кубырлар еркш узындьщта жетюзшу! мумкш. Жетшзу 

аукымы сурату жэне тапсырыс беру сэтшде кел1с1луге TuicTi.

Опция 11: К,убырлар влшемдг узындыцпен жетгазщп цажет, узындыц сурату жэне 
тапсырыс беру сэтшде кврсеттуге muicmi. Руцсат еттетт ауытцуды царацыз, 8.7.4.5.

8.7.4 Шектеулер
8.7.4.1 К а б ы рга л а р л ы ц диаметр! жэне калыцдыгы бойынша шектеулер
Кдбыргалардыц диаметр! жэне калыцдыгы бойынша шектеулер 6-кестеде 

келт!ршген руксат ету шепнде болуы кажет.
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6 кесте- Элшемдер1
Сыртцы диаметр! D 
Серия а> Кдбырта кдлыцдыты Т

1 2 3 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16
10,2

12
12,7

13,5
14

16
17,2

18
19
20

21,3
22

25
25,4

26,9
30

31,8
32

33,7
35

38
40

42,4
44,5

48,3
51

54
57

60,3

Е;Р С
Т

 E
N

 10217-2-2015



ю
б-кестенщ жалгасы

С ы рткы  диаметр! D 
СерияА

Еабы рга кал 1>и(Д1>|| |>| Т

1 2 3 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16
63,5
70

73
76,1

82,5
88,9

101,6
108

114,3
127
133

139,7
141,3
152,4
159

168,3
177,8
193,7

219,1
244,5

273
323,9
355,6
406,4

457
508
а 1 Серия = диаметра кубырлар жел1с1 жуйесш салуга уажеги барльщ аксессуарлар стандартталган;
2 Серия = диаметру барльщ аксессуарлар стандартталган;
3 Серия = диаметру арнайы уолдану унии, стандартталган аксессуарлардыц саны эте аз.

к;р С
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7-кесте-Сыртк;ы диаметрге жэне кабырга калындыгына койылатын 
__________ _______________ шектеулер____________________________________

Сырткы диаметр! Сырткы диаметрге 
шектеулер

Кабырга кальщдыгына шектеулерТа

D D Т<5 5<Т<16
D <  219,1 ±1%  немесе ±0,5 

кайсысы кэп 
екешне байланысты

± 10% немесе ± 0,3 
кайсысы кэп 
екешне байланысты

±8%

D >  219,1 ± 0,75 %
а) Жлк ауданында плюсп шектеуге жол бершмейд! (8.7.4.2 караныз)

8.7.4.2 Ilicipy ж1гшщ бш ютп
Сырткы жэне iniKi nicipy ж ш  кушке салынбай кесшуге тшстт Inixi nicipy жшнш 

максималды терец дт, кесшгеннен кешн, 0,5 + 0,05 м м болады.
8.7.4.3 Элшемд1К п^зьндыкка шектеулер
Элшемдш узындыкка шектеулер 8-кесте деректерше сэйкес келуге тшстт

8-кесте - Элшемдж п^ындыкка шектеулер
____ _̂_________________________________________ элшемдерк мм

¥зындьщ
L

Сырткы диаметр унпн шектеулер 
D

< 406,4 406,4
L <6000 + 10 + 25

0 0
6000 < L <12000 + 15 + 50

0 0
L < 12000 + кел1с1м бойынша

0

8.7.4.4 Сопактык
Сопактык (О) мына формула бойынша есептеледг

q _  Рмакс-Рмин . q q  .ч

мундагы:
О = сопактык;, %
D = сырткы диаметр!, мм
D макс, D мин. = максималды жэне минималды сырткы диаметр! дэл сол 

жазьщтьщта элшенед!, мм.
Сырткы диаметр! D = 406,4 мм кубырлары унпн, сопактык диаметрдщ шектеулер! 

шепнде болуы кажет.
IuiKi диаметр! D>406,4 мм и D/ <100 кубырлары уш!н сопактык 2%-тен аспауга 

тшстт
D/T>100 кубырлары уипн сопактык мзш сурату жэне тапсырыс беру сэтшде 

Keaiciayi кажет.

9 Куэландыру

9.1 Куэландыру Tirpnepi
Кубырга арналган тапсырыс талаптарыньщ сэйкеспп осы стандартка сэйкес, арнайы 

куэландыру аркылы канагаттандыруга тшстт,
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9.2 Куэландыру кп^латтары

9.2.1 Куэландыру кужаттарыныц турлер1
Егер 12-опция тацдалмаган болса куэландыру 3.1.В сертификаты, EN 10204 сэйкес 

пайдаланылады.

12 Опция: EN 10204 сэйкес 3.1.А, 3.1.С немесе3.2. куэландыру цужаттарыныц бгрг 
басылып шыгуы мумкш.

Егер 3.1.А, 3.1.С немесе3.2 куэландыру кужаты бершген болса, тапсырушы 
куэландыруды журпзетш жэне куэландыру кужаттарын дайындайтын уйымньщ немесе 
маманныц атауы жэне мекен-жайы туралы шыгарушыны хабардар етедг
3.2 тиггп тексеру amici н сертификат шыгарушы тараппен келюу кажет.

9.2.2 Куэландыру кп^даттарыныц мазмнры
Куэландыру кужаттарыныц мазмуны EN10168-re сэйкес болуы кажетп.
Бак,ылау цужаттарынын, барлык, типтер1не бершген ен!мн1н, осы спецификацияныц жэне 

тапсырыстыцталапарына сэйкесташ тексеру туралы ейшм KipyreTnic.
Тексеру акт1с1нде немесе тексеру нэтижелер1 жэн1ндеп есепте, мынадай кодтар 

немесе акцараттар жазылуы кажет:
- А - коммерциялык кел1с1м жэне катысушы тараптар;
- В - куэландыру кужаты рэс1мделген эшмнщ сипаттамасы;

- С01-С03 сынау улплер1шц орналасуы, сынак температурасы;
- С 10-С 13 кершуге сынау;
- С40-С43 егер мумкш болса, соккыга сынау;
- С60-С69 баска да сынактар (мысалы, майыстыру);
- С71-С92 куйманы талдау бойынша химиялык курам (егер му мин болса, эшмдерд1 

талдау);
- D01 тацбалау жэне сэйкестещцру, бегпц сырткы Typi, калыбы, элшемд1 

сипаттамасы;
- D02 - Б99герметикага сынау, мумин болса, бузбайтын сынау;
- Z - сешмдшгш тексеру.

9.3 Тексеру жэне сынау нэтижелер1

Легирленбеген болат кубырлар сурауда жэне тапсырыс беру сэт1нде атап 
кэрсетшгендей, 1 немесе 2-категориялар сынакка сэйкес тексер1лу1 жэне сыналуы кажет, 
(карацыз, 6.1). 16МоЗ маркалы болат кубырлар 2-категориялы сынакка сэйкес тексершу1 
жэне сыналуы кажет.

Журпз1лген куэландырулар мен сынактар 9-кестеде жинакталган.

14
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9-кесте -  Тексерк жэне сынак корытындысы

ТeKcepic жэне сынак; Typnepi
Сынак;

кезецдипп
Сштеме ынак; Typnepi

1 2

Мшдетп
сынакдар

Балцытудыц химияльщ курамы р рет балцытуга 8.2.1 жэне
11.1

X X

Бэлме температурасында непзп материалды 
созылуга сынау

Bip рет 
пыттяттятытт

8.3.1 жэне
11.2.1

X X

a) D < 600 мм унин жаншылуга сынау жэне /D 
цатынасы < 0,15 6ipan <40мм немесе )D >  
150 мм унин дэцгелекп созылуга сынау

8.3.1, 11.4 
жэне 
11.5

X X

D < 150 мм уш1н жэне <10 мм таратылуга
сынау
немесе )
D < 114,3 мм жэне < 12,5 мм унин дэцгелектщ 
кецеюше сынау

кубырга

8.3.1, 11.6 
жэне 
11.7

X X

Тэменп температурадагы динамикальщ сынау 8.3.2 жэне 
11.8

X X

Герметикалывда сынау 0ркубыр 8.4.3.1 жэне 
11.9

X X

0лшемд1 бацылау 8.5, 8.7 жэне 11.10 X X

Сырттай бацылау 11.11 X X

Бойльщ ацауды аньщтау уш1н дэнекерленген 
riricTi бузбай бацылау

0ркубыр

I. 3.2 жэне
I I .  12.1

X

Бойльщ ацауды аньщтау уш1н дэнекерленген 
riricTi жэне корпусты бузбай бацылау

1.3.2 жэне
11.12.2

X

16МоЗ маркалы болатк;а арналган материалды 
сэйкестещцру

.3 X X

Мшдетп
емес
сынакдар

0н1мд1 талдау (3 опция) Bip рет 
балцытуга

8.2.2 жэне 
11.1

X X

Жогары температурада сынау (6 опция) Bip рет
балк;ытута
жэне б1рдей
жатдайда
гермияльщ
эцдеуге

8.3.2 жэне
11.2.2

Бэлме температурасында дэнекерленген TiricTi 
созылуга сынау (13 опция) с) Bip рет

сыналатын
кубырга

8.3.1 жэне 
11.3 X X

Бержтжке сынау (4 опция) 8.3.1 жэне 
11.8

X X
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9-кесте соцы

ТeKcepic жэне сынак; турлер1
Сынак; кезецдшп Сштеме Сынак турлер1

1 2
Бойльщ бер1кт1кке сынау (5 опция) Bip рет сыналатын 

кубырга
8.3.1 жэне 11.8 X -

Кубыр соцынан цашьщтагы кабырга 
калыцдыгын элшеу (15 опция)

8 .7-11 .10 X X

Бойльщ ацауды аньщтау уш1н бузбай 
бацылау (8 опция)

8.4.3.2 жэне
11.12.3

- X

Кубатты ацауды аньщтау уш1н бузбай 
бацылау (9  опция)

Эр кубыр 8.4.3.2 жэне 
11.12.4

- X

 ̂Жаншылуга сынау упин 2 улп 0 ° жэне 90° кезшдеп Tiric жагдайында сыналуы тшс 
^ Жаншылуга сынауды, дэцгелекп созылуга сынау немесе таралуына сынау дайындаушыныц 

калауымен аньщталады.
с%> 13 опция: сыртцы ducmempi D 219,1 артыц цубырлар ушш дэнекерленген mizicmi бойльщ созылуга 

сынау вгтбзшу1 muic.___________________________________________________________________

10 H jiluepfli ipiKTey

10.1 Сынау жийпп
10.1.1Сыналатын нлп
Кешн термоэнделмеген кубырлар ушш немесе дэнекер сызыгы термоэвделген 

кубырлар ушш, сыналатын улпге, 6ip балкыманьщ, шыгарудьщ сол процесшдеп, 6ip 
маркалы болаттьщ сол кэрсетшген диаметр! мен кабырга кальщдыгы енпзшуге THicii.

П ентк  термоэцдеуге ушыраган кубырлар ушш сыналатын улпге, 6ip балкыманьщ, 
шыгарудьщ сол npoueci ндеп, 6ip маркалы болаттьщ сол кэрсетшген диаметр! мен кабырга 
кальщдыгы енпзшш, мерз! мд! к колданыстагы пеште сол 6ip гана жуктеме бойынша 
эдютемелш пеште дэл сондай соцгы термоэцдеу этшзшедг

Сыналатын улпдеп кубырлар саны 10-кестеге сэйкесуге тшстг

10-кесте -  Сыналатын нзш деп кщ бы ртр саны
Сырткы диаметрШ (мм) Сыналатын улпдеп кубырлардьщ 

максималды саны
D <114,3 200
114,3 < D <  323,9 100
D > 323,9 50

10.1.2 Сыналатын к л адей  элш енетш  кщбыршрдыц саны
Сыналатын улпдеп элшенетш кубырлардьщ мынадай саны 9p6ip сынак улпсшен 

тандап алынуга тшстг
- 1-категориялы сынак;: б!р элшемд! кубыр;
-2-категориялы сынак;: ей  элшемд! кубыр; кубырлардьщ жалпы саны 20-дан кем 

болса 6ip гана элшемд! кубыр.

10.2 Сынакка арналган нлплср/й эз 1 рлеу
10.2.1 Эшмдерд1 талдауга арналган нлилср/й тандау жэне ойрлеу
Эшмдерд! талдауга арналган улп лер, EN ISO 14284 сэйкес механикальщ сынак 

журпзшетш сынакка арналган улплерден немесе б!р гана орыннан, механикальщ, немесе 
кубыр кальщдыгы бойынша !р!ктелуге тшстг
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10.2.2 Механикалык; касиетш сынауга арналган нлплерд! орналастыру, 
багдарлау жэне эз!рлеу

10.2.2.1 Жалпы
Сынакка арналган улгшер EN ISO 377 сэйкес кубыр уштарынан алынуы кажет.
10.2.2.2 Непзд1к материалды кершуге сынауга арналган нлплер
Непздж материалды кершуге сынауга арналган улплер, EN 10002-1 талаптарына 

сэйкес эз1рленуге тшсп.
Жогары температура кезшде кершуге сынауга арналган сынак улплерц EN 10002-5 

талаптарына сэйкес эз1рлену1 кажет.
Шыгарушы зауыттьщ калауы бойынша:
- сырткы диаметр! D< 219,1 мм кубыр yniiH сынак ynrici, кубырдын тольщ кесшдш 

немесе жолак секциясы ipiKTenyre тшсп; ол кубырдьщ осше бойльщ багыты бойынша 
тандалады;

- сырткы диаметр! D>219,1 мм кубырлар уипн сынакка тузетшген улпден шенберл! 
кэлденец кимасы бар механикалык эцделген сынак ynrici, жолак KeciHflici тандалуга 
THicri; олар кубыр осше бойльщ немесе ещй к багытта алынуы кажет.

Кубырдын тольщ KeciHflici пайдаланылатын жагдайды коспаганда сыналатын улп 
nicipmreH жшке карама-карсы алынуга тшсп.

10.2.2.3 Ж ж п  керуге сынау нлплер1
П!с!р!лген жшп керуге сынау улплер!, жшке кэлденец тандалуга тш сп, осы ретте 

жш ортада болуы кажет. Улп кубырдьщ тольщ кальщдыгы бойынша, тецеспршу! мумкш 
жолак Keciimici болуы мумкш; балкытылган жб к жойылуы мумкш

10.2.2.4 Майыстыруга сынау нлплерц кщбыршрды таратуга, шыгыршыцты 
кецейтуге сынауга арналган шецберл1 нлпнщ згзшуге кедерпа

Майыстыруга сынау улплер!, кубырларды таратуга, шыгыршыкды кецейтуге 
сынауга арналган шецберл! улпшц узшуге кедерпсц тшсшше, EN 10233, EN 10237, EN 
10234, EN 10236 сэйкес кубырлардыц тольщ кесшдюшен алынады.

10.2.2.5 Н епздж материалды соццыга сынау iniinepi
Шарпи бойынша сынамалар ушш уш стандартты V тэр!зд1 кесшдшер EN 10045-1-ге 

сэйкес дайындалуга тшс. Егер буйымныц номиналды кальщдыгы, секцияны тецеспруаз 
сынауга арналган стандартты улп Hi эз!рлеуге мумкшдж бермесе, онда еш кем! 10 мм, 
б1рак 5 мм-ден кем болмайтын сынак улплер! эз1рлену! кажет; максималды шект! енд1 
пайдалану керек.

Егер еш 5 мм-ден кем болмайтын улплерд! эз1рлеу мумкш болмаса, онда 
кубырларды соккыга сынау журпзшмейдг

Егер баскаша кэрсеплмесе (5 опция карацыз), сынау улплер! кубыр осше кэлденец 
тацдалуы кажет. Формулада келпру бойынша есептелген DMHH, сырткы диаметрд!ц 
бершген мэшнен улкен болса, бул жагдайда улплер кубыр oci бойымен алынады:

DM„„ = (Т -5)+ [756,25/(Т-5)] (2)

Улплер жшке диаметральды карама-карсы алынуы кажет.
Сынак улплер!, ойыкдыц осьпк сызыгы кубыр бет!не перпендикуляр болатындай 

етшш эз!рлену! THicn, карацыз,2-сурет
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Белгшеулер:
1 Сынауга арналган бойлык улп
2 Сынауга арналган ендж улп

2-сурет —  С оккы га сынауга арналган нлплерд1 багдарлау 

11 Сынау эдил

11.1 Х имиялы к талдау
Аньщталатын жэне сипатталатын улгтлер 2-кестенщ деректерше сэйкес келуге 

тшсп. Талдаудьщ оцтайлы физикалык немесе химиялык саралау эдюш талдау, 
шыгарушыньщ калауына жатады. Даулы жагдайда эд т  CR 10261 есепке алына отырып 
шыгарушы жэне тапсырыс беругш арасында талкыланады.

11.2 Н епздж  материалды керуге сынау
Сынак EN 10002-1 сэйкес журпзуге, сондай-ак мыналар аныкталута трнсД:
- керту кезшдеп бер1кт1к meri (Rm);
- аккыштьщтын жотарты meri (Ren) немесе аккыштык кубылыс усынылмаган болса 

аккыштыктыц шартты meri 0,2% (Rp0,2) алынады;
- егер сынак унпн пропорционал емес улгшер пайдаланылатын болса, ( Lo) 
от5,65 * л/So жумыстьщ узындыкка сштеме жасалып узшу кезшдегт салыстырмалы узару, 
узындык шама ISO 2566-1 EN-дагы кестенщ ece6i пайдаланыла отырып, Lo=5,65*VSo 
есептж узындык мэшне турленд1ршу1 кажет.

1 1.2.2 Жогаргы температура кезшде
Сынак EN 10002-5 сэйкес журпзшу1 кажет, сурату жэне тапсырыс беру сэтшде 

температура мен (Rp0,2) бержтж meri кел1сшу1 кажет (караныз, 6.2).

11.3 Ilicipy яйнпн енд1к керуге сынау
Сынак EN 10002-1 сэйкес журпзшу1 кажет, (Rm) узшу бержтшнщ meri аныкталута

TiiicTi.

11.4 М айыстыруга сынау
Сынак EN 10233 сэйкес журпзшу1 кажет. Ь^убыр кеДщцсу жаймалар Н арасындагы 

аракашьщтьщ, мына тецдеудщ кэмепмен алынатын шамага жеткенге дешн, процесс 
барысында майыстырылуы кажет:

/ /  = ( 1 + С )
т

С+Ф
хТ(3)
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мундагы :
- Н, жаймалар арсындагы аракашыктык, элшемц мм, жуктеме Kesiнде элшену1 

кажет;
- D, сырткы диаметр!, мм;
- Т, кабырганьщ номиналды калыцдыгы, мм;
- С, деформацияньщ туракты коэффициент!, мына шамада болады:
- P195GH жэне P235GH ушш 0,09;
- P265GH жэне 16МоЗ ушш 0,07.
Тесплеуден кешн сынак улпсшде, сызаттар немесе узжтер болмауы тшсп. 

Дегенмен, уштары бойынша пайда бола бастаган шамалы сызаттар, бас тартудан акталу 
репнде карастырылуы кажет.

11.5 Шыгыршыцты iriiiiiin ii ii.nyie ксдсрысш сынау
Сынак EN 10237 сэйкес журпз1луге тшсп.
Кубыр KeciHflici сыну орын ал танга дешн шецберл1 багытта деформацията ушырауы 

кажет.
Сынганнан кешн сынак улплершде, сыну нуктесш есептемегенде, улгайту 

куралдарын колданбай-ак кандай да 6ip кэршетш акаулар болмауы тшстт

11.6 Кгъбыры таратута сынау
Сынак EN 10234 сэйкес журпзшу1 кажет.
Кубыр кесшдю1 11-кестеде келпршген сырткы диаметрд1ц пайыздык ултаюына 

жеткенше, конус шшшд1 куралдыц 60° кэмепмен кецейтшуге тшсп.

11-кесте-Ь^п,быр|ы таратута сынау нннн койылатын талаптар

Болат маркасы d/Dа уппн сырткы диаметрдщ улгаюы, %
Болат атауы Болат HSMipi <0,6 >0,6 <0,8 >0,8

P195GH 1.0348 12 15 19
P235GH 1.0345 10 12 17
P265GH 1.0425 8 10 15
16МоЗ 1.5415 8 10 15
а d = D - 2Т

Тесплеуден кешн сынак улплершде, сызаттар немесе уз1ктер болмауы кажет. 
Дегенмен, жиектер1 бойынша пайда бола бастаган шамалы сызаттар бас тарту ушш акталу 
репнде карастырылмауы кажет.

11.7 Шыгыршыцты кецеюге сынау
Сынак EN 10236 сэйкес журпзшу кажет.
Кубыр кеащцср ол сынганга дешн конус nimiHfli куралдыц кэмепмен кенейтшу1 

керек. Сынган аймактан тыс беттер1нде сызаттар немесе узштер болмауга тшсп. 
Дегенмен, жиектер1 бойынша пайда бола бастаган шамалы сызаттар бас тарту ушш акталу 
репнде карастырылмауы кажет.

11.8 Соккыга сынау
11.8.1 Сынак 4-кестеде келпршген температура кезшде EN 10045-1сэйкес журпзшу1 

кажет.
11.8.2 Yin улпш ц орташа мэш 4-кестеде келпршген талаптарды канагаттандыруы 

тшсп. Жекелеген 6ip мэн бер1лген шамадан 70% кем болмайтын жагдайда ол осы 
шамадан тэмен болуы мумюн.
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11.5.3 Егер улгшщ еш (W) 10 мм-ден кем болмаса, соккыньщ элшемд1 энергиясы 
(KVp), мына тецдеу пайдаланыла отырып, соккы энергиясына (KVc) турленд1р1лу1 кажет:

^  lOjJWp

2 W  v '
мундагы:

- KVc, соккыньщ есептелген энергиясы, Дж;
- KVp, соккыньщ элшенген энергиясы, Дж;
- W, улгшщ еш, мм.

Соккыньщ есептелген (KVc)энергиясы, 11.8.2. келт1рлген талаптарга сэйкес болуы 
кажет.

11.8.4 Егер 11.8.2 талаптары орындалмаса, шыгарушыньщ калауы бойынша сол 
улплерден алынган уш улпге косымша сынак журпзшедг Кдйталаудан кешн сынакды 
канагаттанарльщ деп санау унпн, 6ip уакытта мынадай шарттар орындалуы кажет:

— алты сынакдьщ орташа мэш, бер1лген ец Kimi орташа мэннен улкен немесе тец 
болуы кажет;

— алты жекелеген мэннщ кэп дегенде екеу1, бер1лген минималды орташа мэннен 
тэмен болуы мумкш;

— алты жекелеген мэннщ кэп дегенде 6ipeyi бер1лген минималды орташа мэннщ 
70%-нан тэмен болуы мумкш.

11.8.5 Сынак унпн улплердщ элшем1 мм, соккыньщ элшенген энергиясыньщ мэш 
жэне табылган орташа мэн1 келт1рлу1 кажет.

11.9 Герметикага гидростатикалык сынау
11.9.1 Гидростатикальщ сынау
Гидростатикалык сынак тэменде келт1р1лген тендеу бойынша есептелген 70 бар2) 

кысым кез1нде немесе Р кысым кез1нде журпзшедк

P=20(SxT)/D (4)
мундагы:
Р -  сынак кез1ндеп кысым, бар;
D -  бершген сырткы диаметр, мм;
Т -  кабырганьщ бер1лген кальщдыгы, мм;
S -аталган болат маркасы уш1н бер1кт1кт1н минималды шеп кэрсетшгеннщ 70 %-на 

сэйкесет1н МПа-дагы кернеу (4-кесте карацыз).
Сынак кысымы сырткы диаметр! D < 457 мм кубырлар уш1н кем1нде 5 сек жэне iiiiKi 

диаметр! D > 457 мм кубырлар унпн усталып турады.
Кубыр кэр!нет1н агынсыз немесе деформациясыз сынакка шыдас 6epyi тшс.

14 Опция: Болаттыц царалып отырган маркасыныц 11.9.9.-да кврсеттгеннен 
ерекшеленетт жэне бер/кт/кт/ц бертген минималды шег/ кернеутщ 90%-на сэйкесетт 
сынац цысымы 6epmyi цажет (4-кесте царацыз).

Ескертпе -  Герматикага арналган осы гидростатикалык; сынак;, бержтжке сынау болып табылмайды.

11.10 Элшемд1 бакылау
Кэрсет!лген элшемдер, оньщ !ш1нде тузусызьщтьщ элшемдер тексеруден этуге 

TnicTi.

2) бар = 100 кПа
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Сырткы диаметр! кубыр уштарынан элшену! кажет. Сырткы диаметр! D 406,4 мм 

куб ыр л ар уийн, диаметр циркометр кэмепмен элшену! мумюн.
Егер 15-опция кэрсетшмесе, онда кабырта калыцдыгы кабырганыц ею ушынан 

элшену! кажет.

15 Опция: Крбырга цалыцдыгы келтлген процедурага сэйкес цабырга уштарынан 
влшенуге muicmi.

11.11 Кэзбен тексеру
Кубырлар 8.4.1 жэне 8.4.2 талаптарына сэйкес кэзбен тексер!лyi кажет.

11.12 Бп,збайын сынау
11.12.1 1-категориялы сынак кубырлары шаршген ж т ш ц  жалпы узындыты, ЕЗ 

кабылдау децгешнде EN 10246-3, F3 кабылдау децгешнде EN 10246-5, С категориялы U3 
кабылдау децгешнде EN 10246-7 немесе U3 кабылдау децгешндеЕЫ 10246-8 сэйкес 
сыналуы кажет.

Егер 16-опция кэрсетшмеген болса, онда сынауды юакылау эд!сш тацдау 
шыгарушыныц калауына калдырылады.

16 Опция: Сынацты бацылау эдшн тапсырыс берушг белгшейд1.

Кубыр уштарындагы nicipy ж1ктер1 автоматты турде емес, ол U3 кабылдау 
децгешнде EN 10246-8 сэйкес колмен/жартылай автоматты ультрадыбыстьщ 
дефектоскопиямен тестшенед1 немесе кес1лед1.

11.12.2 2-категориялы сынак кубырлары, F2 кабылдау децгешнде EN 10246-5 сэйкес 
немесе С категориялы U2 кабылдау децгешндеЕМ 10246-7 сэйкес бойльщ акауларын 
аньщтау уш1н бузбайтын сынактан эту1 тшст1.

Егер 17-опция кэрсетшмесе, улпш  куэландыру эд1с1 шыгарушыныц калауы 
бойынша пайдаланылуы кажет.

17 Опция: Сынац эдгсгн тапсырыс берушг тацдайды

Тестшенбеген кубыр уштарыныц учаскелерц С категорияга жататын U2 кабылдау 
децгешнде EN 10246-7 сэйкес колмен/жартылай автоматты ультрадыбыстьщ 
дефектоскопиямен тестшенед1 немесе кесшедт

11.12.3 Егер 8-опция кэрсетшсе, кубырлар С категориясына жататын U2 кабылдау 
децгешнде EN 10246-6 сэйкес ультрадыбыстьщ дефектоскопиямен тестшенедт

11.12.4 Егер 9-опция кэрсетшсе, ламинарльщ акауларды аньщтау унпн U2 кабылдау 
децгешнде EN 10246-14 сэйкес ультрадыбыстьщ дефектоскопиямен тестшенедт

11.13 Материалды сэйкестещцру

16МоЗ мар калы болат кубырлар талап етшш отырган сорты бер!лгенд1пн 
канагаттандыру уш1н сынактан этуге TuicTi.

11.14 Е^айталама сынау, сП)Р>штау жэне кайта эцдеу

Еайталама сынау, сурыптау жэне кайта эцдеу унпн EN 10021 талаптары 
колданылады.
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12 Тацбалау

12.1 Ц)ынылатын тацба
0p6ip кубырдыц кем дегенде 6ip ушындагы тацба шайьшып кетпеуге тшстг 
Тацбада мынадай акпарат болуы кажет:
—  шыгарушыныц атауы немесе сауда маркасы;
—  бершген осы стандарттыц H9Mipi жэне болаттыц атауы (5.2 карацыз);
—  легирленбеген болат сорты жагдайында сынак категориясыныц белпсц
—  егер колдануга болса сэйкестш категориясыныц индикаторы (7.3.1 жэне 7.3.3 

карацыз).
—  балкыту H9Mipi немесе код H9Mipi;
—  куэландырушы эшлдщ белпсц
Жетк1зуд1ц немесе эшмнщ б1рл1пн тшсп кужатпен сэйкестенд1руге мумюндж 

беретш сэйкестенд1ру H9Mipi (мысалы, пун Kiri ц немесе тапсырыстыц H9Mipi).
Тацбалау мысалы:
X  - EN 10217-2 - P265GH -ТС1 —  C l - Y -  Z i - Z 2

мундагы:
- X, шыгарушыныц белпсц
- ТС1, 1-категориялы сынакты белплеу;
- С1, категорияга сэйкест1к кэрсеттацп;
- У , балкыту H9Mipi немесе код H9Mipi;
- Z i, экшдш куэландыру белпсц
- Z 2, сэйкестенд1ру H9Mipi.

12.2 Ь^осымша тацбалау

18 Опция: Крсымша тацбалар, ол сурату жэне тапсырыс беру сэттде 
кел 'юЫгепдей цолданылуга muicmi.

13 Ь^органыс

К^убырлар уакытша коргаушы каптамасыз жетк1з1лу1 кажет.

19 Опция: Уацытгиа цоргаушы цаптама немесе басца да цаптама жэне/немесе 
цаптауыш цолданылуы цажет.
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ZA косымшасы
(ацпараттыц)

EN 10217-2 Еуропалык; стандарт пен ЕО 97/23/ЕО Директивасыныц непзп талаптары
арасындагы эзара байланыстар

Осы EN 10217-2 ЕКС Еуропальщ комиссияньщ жэне Еуропальщ Еркш Сауда 
Кауымдастыгы мандаты бойынша, арнайы талаптар ушш техникальщ шеппмдерд! 
камтамасыз ету аркылы кысым жагдайындагы жабдьщтар уиин 97/23/ЕО 
Диективаларыньщ непзп каушшздш талаптарын колдау максатында эз1рлендк

Осы EN 10217-2 Директивага байланысты Еуропальщ Кдуымдастьщтын ресми 
журналында келт1ршед1 жэне кем дегенде 6ip муше-мемлекеттщ улттык стандарты рэлш 
аткарады, осы стандарттьщ ZA-1 кестесшде келт1р1лген тармак;тарымен кел1су, осы 
стандартты колдану саласы шепнде, Директиваньщ Елеул1 Талаптарыньщ жэне 
Еуропальщ Еркзн Сауда Кауымдастыгы нормаларыньщ аньщ-к;аныгына жеткенд1кт1 
бшд1редт

ZA-1 кесте -E N  10217-2 пен ЕО 97/23/ЕО Директиваларыныц нег1зп талаптары
арасындагы сэйкестж

Осы EN
тармактары/тармащна

лары

97/23/ЕО Директивасыныц 
кысымы жагдайындагы жабдьщ 

1-Косымша

Мазм^ны

7.3.3 3.1.2 Elicipy

7.3.1 3.1.3 Бузбайтын сынак

8.3 4.1а Тnici i материалдардыц касиет1

7.2 жэне 8.2, таблицы 
2 жэне 5

4.1с EcKipyi

7.3 жэне 8.4 4.Ы Технологиялык процес yuiiH 
жарамдылыгы

9 жэне 10 4.3 К,ужаттама

НАЗАР АУДАРЫЦЫЗ: ЕО баска да талаптары мен эзге де Директивалары да 
Еуропальщ Стандарт колданысы саласына (EN 10217-2) тусетш эн1мдерге колданылуы 
мумюн.
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В.А косымшасы
(акпараттыц)

В.А.1 - Стандарттардыц халыкаралык, аймацтык стандарттарга, шет мемлекеттер 
стандарттарына сэйкеспп туралы мэл1меттер

Сштемелш шетелдш стандарттардыц (шетел кужаттары) 
белгшеща

Сэйкест1
к

дэрежесл

Тшсп мемлекеттш стандарттыц 
белгшену1 жэне атауы

EN 10020:2000, Definition and classification of grades of steel 
(Болат маркасын аньщтау жэне ж1ктеу).

IDT К? СТ EN 10020-2012 Болат. 
Болат маркасын аньщтау жэне 
жштеу.

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

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

EN 10027-1:2005, Designation systems fo rsteels - Part 1: 
Steelnames (Болат. Белгшеу жуйест 1-бэл1м. Болаттыц 
атауы. Н епзп символдар).

IDT СТ EN 10027-1-2012 Болатты 
белгшеу жуйест 1-бэл1м. 
Болаттыц атауы.

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

IDT K(PCTEN 10027-2-2012 Болатты 
белгшеу жуйест 2-бэл1м. 
Нэм1рлеу жуйест

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

IDT СТ EN 10052-2013 К(ара метал 
эшмдерш термоэцдеу. Терминдер 
мен аньщтамалар

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection 
documents (Метал буйымдар. Бацылау кужаттарыныц 
турлерр

IDT КР СТ EN 10204-2012 Метал 
буйымдар. К(абылдауды бацылау 
кужаттарьшыц турлер1

ENISO 377:2013, Steel and steel products -  Location and 
preparation of samples and test pieces for mechanical testing 
(Болат жэне болат буйымдар. Механикальщ сынак; ушш 
сыналатын улплсрдщ орналасуы жэне эз1рлен\т (ISO
377:2013)).

IDT СТ ISO 377-2011 Болат жэне 
болат буйымдар. Механикальщ 
сынау ymiH бэлшектершщ жэне 
улгшершщ жай-куш жэне эз1рлеу

ENISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and preparation 
of samples for the deterMHHation of chemical composition (ISO 
14284:1996) (Болат жэне шойын. Химияльщ курамын 
аньщтау уш1н улплср;ц ipiicrey жэне эз1рлеу (ISO 
14284:1996)).

IDT к р  СТ ISO 14284-2011 Болат жэне 
шойын. Химиялык; курамын 
аныктау ушш улгшерд1 ipiKTey 
жэне эз1рлеу
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_________ НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН_________

Трубы стальные сварные для работы под давлением 
Технические условия поставки

Часть 2
ТРУБЫ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ И ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ, ПОЛУЧЕННЫЕ 

ЭЛЕКТРОСВАРКОЙ, С УСТАНОВЛЕННЫМИ СВОЙСТВАМИ ДЛЯ 
ПОВЫШЕННОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки в двух видах 
испытаний электросварных труб круглого сечения, с заданными свойствами при 
повышенной температуре, из нелегированной и легированной стали.

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 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 стальных и железных изделий).

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

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

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

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

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

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

EN 10233:1993 Metallic materials - Tubes - Flattening test (Металлические материалы - 
Трубы -  Испытание на сплющивание).

EN 10234:1993 Metallic materials - Tubes - Drift expanding test (Металлические 
материалы - Трубы -  Испытание трубы на раздачу).

EN 10236:1993 Metallic materials - Tubes - Ring expanding test (Металлические 
материалы - Трубы -  Испытание на расширение кольца).

Издание официальное 1



СТ РК EN 10217-2-2015

EN 10237:1993 Metallic materials - Tubes - Ring tensile test (Металлические материалы 
- Трубы -  Испытание на сопротивление разрыву кольцевого образца).

EN 10246-1:1996 Non-Destructive Testing of steel tubes Part 1: Automatic 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) ferromagnetic 
steel tubes for verification of hydraulic leak-tightness (Испытание методом неразрушающего 
контроля стальных труб Часть 1: Автоматическая электромагнитная дефектоскопия 
бесшовных и сварных (кроме дуговой сварных) ферромагнитныхстальных труб для 
проверки гидравлической герметичности).

EN 10246-3:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 3: Automatic eddy current 
testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 
imperfections (Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 3: 
Автоматический токовихревая дефектоскопия бесшовных и сварных (кроме сваренных 
под флюсом сварных стальных труб) для обнаружения дефектов).

EN 10246-5:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 5: Automatic full 
peripheral magnetic transducer/flux leakage testing of seamless and welded (except submerged 
arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal imperfections Испытание 
методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 5: (Автоматическая 
дефектоскопия по всей периферийной поверхности бесшовных и сварных (кроме 
сваренных дуговой сваркой под флюсом) труб из ферромагнитной стали для определения 
продольных дефектов с помощью магнитного первичного преобразователя/рассеяноного 
магнитного потока).

EN 10246-6:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 6: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless steel tubes for the detection of transverse imperfections 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 6: Автоматическая 
ультразвуковая дефектоскопия бесшовных стальных труб по полной окружности для 
обнаружения изъянов в поперечном направлении).

EN 10246-7:2005 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7: Automatic full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal imperfections (Испытание методом неразрушающего 
контроля стальных труб - Часть 7: Автоматическая ультразвуковая дефектоскопия 
бесшовных бесшовных и сварных (кроме дуговой сварных) стальных труб для 
обнаружения изъянов в продольном направлении).

EN 10246-8:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes -  Part 8: Automatic ultrasonic 
testing of the weld seam of electric welded tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - Часть 8: Автоматическая 
ультразвуковая дефектоскопия сварного шва электросварных труб для обнаружения 
изъянов в продольном направлении).

EN 10246-14:1999 Non-Destructive Testing of steel tubes - Part 7: Automatic ultrasonic 
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of 
laminar imperfections (Испытание методом неразрушающего контроля стальных труб - 
Часть 7: Автоматическая ультразвуковая дефектоскопия бесшовных и сварных (кроме 
дуговой сварных) стальных труб для обнаружения ламинарных дефектов).

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

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:1997) (Сталь и продукция из стали -  Размещение 
образцов для испытаний при механических испытаниях. (ISO 377:1997).
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EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1:1984) (Сталь - Преобразование значений удлинения - Часть 1: 
Углерод и низколегированные стали (ISO 2566-1: 1984).

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

EN 10168:2004 Iron and steel products - Inspection documents - List of information and 
description продукция из железа и стали (Документы освидетельствования - Перечень 
информации и описание).

ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (Сталь и железо- Отбор проб и приготовление 
образцов для определения химического состава (ISO 14284:1996).

CR 10260:1998 Designation systems for steel - Additional symbols (Системы 
обозначений для стали: Дополнительные символы).

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

3 Термины и определения

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

3.1 Вид испытаний (test category): Степень и уровень оценки соответствия и
испытаний.

3.2 Работодатель (employer): Организация, для которой субъект работает на 
регулярной основе.

Примечание - работодателем может быть как изготовитель труб, так и поставщик, а также третья 
сторона, проводящая неразрушающие испытания.

4 Обозначения

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

- С 1, С2 - показатели вида соответствия (7.3.1 и 7.3.3)
- ТС - вид испытаний.

5 Классификация и обозначение стали

5.1 Классификация
Согласно системе классификации по EN 10020, марки стали P195GH, P235GH и 

P265GH классифицируются как нелегированные качественные стали; и сталь марки 
16МоЗ классифицируется как легированная высококачественная сталь.

5.2 Обозначение стали
5.2.1 В соответствии с настоящим стандартом обозначение стали для труб состоит

из:
- номера настоящего стандарта;
или
- марки стали в соответствии с EN 10027-1 и CR 10260;
или
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- номера стали, приписанный в соответствии с EN 10027-2.
5.2.2 Обозначение для нелегирванной марки стали:
- заглавная буква Р - для работы под давлением;
- указание установленного минимального предела текучести при комнатной 

температуре для толщины менее или равной 16 мм, выраженный в МПа (таблица 4):
- символы GH при повышенной температуре.
5.2.3 Для легированной марки стали 16МоЗ обозначение проводится по 

химическому составу (таблица 2).

6 Информация, предоставляемая заказчиком

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна предоставляться заказчиком при запросе или 

размещении заказа:
a) количество (масса или общая длина или число);
b) наименование «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) вид испытания для нелегированной стали (см. 9.3).

6.2 Опции
Количество опций определено в настоящем стандарте и перечислено ниже. Если 

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

1) 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) Испытания на удар (см. 8.3.1)
5) Испытание на продольный удар при температуре -10 °С для нелегированной стали 

(см 8.3.1).
6) Испытание на растяжение при повышенной температуре (см 8.3.2).
7) Выбор метода испытания на герметичность (см 8.4.3.1).
8) Испытание методом неразрушающего контроля для труб вида испытаний 2 на 

наличие поперечных дефектов (см 8.4.3.2).
9) Испытание методом неразрушающего контроля для труб вида испытаний 2 на 

наличие слоистых дефектов (см 8.4.3.2).
10) Специальная обработка концов (см 8.6).
11) Точная длина (см 8.7.3).
12) Тип сертификата соответствия, отличный от типового документа (см. 9.2.1).
13) Испытание на поперечное растяжение сварного шва (см. таблицу 9).
14) Испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.9.1).
15) Измерение толщины стенки на расстоянии от концов трубы (см. 11.10).
16) Испытание методом неразрушающего контроля для проверки сварного шва 

(см. 11.12.1)
17) Испытание методом неразрушающего контроля для проверки корпуса трубы (см. 

11.12.2)

18) Дополнительная маркировка (см. 12.2).
19) Защита (см. 13).
Пример заказа
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500 м электросварной трубы с наружным диаметром 168,3 мм, толщиной стенки
4,5 мм в соответствии с настоящим стандартом, из стали марки P265GH, вида испытаний 
1, с сертификатом соответствия 3.1.С, в соответствии с EN 10204:

500 м - Труба - 168,3 х 4,5 - EN 10217-2 - P265GH - ТС 1 - Опция 12: 3.1.С

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Процесс производства стали выполняется на усмотрение изготовителя.

7.2 Процесс раскисления
Сталь должна быть полностью раскислена.

7.3 Производство труб и условия поставки
7.3.1 Все мероприятия по неразрушающему контролю должны проводиться 

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

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

Рекомендуется аттестация персонала 3 уровня в соответствии с EN 473 или 
эквивалентным стандартом, который имеет как минимум такой же уровень требований.

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

Работы по испытанию методом неразрушающего контроля должны 
сертифицироваться по 3-му уровню, принятому работодателем.

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

Для оборудования, работающего под давлением в категориях III и IV (Директивы 
97/23-ЕС), персонал должен быть утвержден Уполномоченной сторонней организацией. 
Трубы, не соответствующие данному требованию, должны иметь маркировку "С 2", если 
не применимы требования по маркировке "С1" (см 7.3.3).

7.3.2 Трубы должны быть изготовлены при помощи высокочастотной сварки (HFW), 
минимальная частота 100 кГц, по технологическим маршрутам, указанным в таблице 1.

Если опция 1 не задана, технологический маршрут выполняется на усмотрение 
изготовителя.

Опция 1: Технологический маршрут задается покупателем.

Готовые трубы не должны иметь швов, используемые для соединения отрезков 
пластины.

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

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

7.3. Условия поставки, указанные в настоящем стандарте, приведены в таблице 1.
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Таблица 1 - Технологический маршрут и условия поставки труб
Маршрут

№
Технологический маршрут

Условия поставкиИсходный материал Формирование
1 Нормализированная

пластина
Холоднокатаный (+сварной) Нормализованная зона 

сварки или 
нормализованная 

(целая труба)
2а Как горячекатаная или 

нормализованная 
прокатная пластина

Холоднокатаный (+сварной) Нормализованная 
(целая труба)

2Ь
Холоднокатаный (+сварной) + 

горячекатаный
Нормализованная 

(целая труба)
2с Холоднокатаный (Н-сварной) + 

горячекатаный при 
контролируемой температуре для 
создания нормализованных 
условий

Нормализованная
прокатанная

8 Требования

8.1 Общие
При поставке на условиях, указанных в пункте 7.3, и проверенных согласно 

разделам 9,10 и 11, трубы должны отвечать требованиям настоящего стандарта.
Трубы должны быть пригодны для горячей и холодной гибки, выполненной 

соответствующим образом.
Также должны выполняться общие технические требования поставки,указанные в 

EN 10021.

8.2 Химический состав
8.2.1 Химический состав плавки
Химический состав плавки, указанный изготовителем, должен соответствовать 

требованиям таблицы 2.

Примечание - при сварке труб, производимых в соответствии с настоящим стандартом, следует 
учитывать тот факт, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от стали, но также от 
применяемой термической обработки и условий подготовки и проведения сварки.

8.2.2 Анализ продукции
Опция 3: Анализ продукции для труб должен быть предоставлен.
Таблица 3 определяет допустимые отклонения в результатах анализа продукции от 

указанных пределов по химическому составу плавки, приведенных в таблице 2.
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Таблица 2 - Химический состав (общий анализ) а) в % по массе

Марка стали С Si

макс.
Мп

Р

макс.

S

макс.

Сг

макс.

Мо Ni

макс.

А1 total СиЬ) 

макс.

Nb35

макс.

'П'и

макс.

y d )

макс.

Сг+Си+Мо+
№

макс.Наименование
стали

Номер
стали

P195GL 1.0348 <0,13 0,35 <0,70 0,025 0,020 0,30 <0,08 0,30 >0,020
с)

0,30 0,010 0,03 0,02 0,70

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 0,03 0,02 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 0,03 0,02 0,70

16МоЗ 1.5415 0,12 до 
0,20

0,35 0,40 до 
0,90

0,025 0,020 0,30 0,25 до 
0,35

0,30 <0,040 0,30 _

a) Элементы, не указанные в данной таблице, не должны добавляться в сталь без согласия покупателя, за исключением добавления элементов для завершения 
плавки. Следует принять все необходимые меры предосторожности во избежание добавления таких элементов из лома и от других материалов, использованных 
при производстве стали.

b) Опция 2: Для ускорения процесса формирования должно применяться согласованное максимальное содержание меди менее указанного и согласованное 
указанное максимальное содержание олова.

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

d) Содержание данных элементов не предоставляется, до добавления их в плавку.
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8.3 Механические свойства
8.3.1 Механические свойства при комнатной температуре и ниже
Механические свойства труб при комнатной температуре и ниже, должны 

соответствовать требованиям таблицы 4 и пунктам 11.4, 11.5, 11.6 и 11.7.
8.3.2 Условный предел текучести при повышенной температуре 
Минимальные значения условного предела текучести Rp0,2 при повышенной

температуре приведены в таблице 5.

Опция 6: Условный предел текучести Rpo, 2  должен быть проверен. Температура 
испытания должна быть согласована во время запроса и заказа

Таблица 3 - Допустимые отклонения данных анализа продукции от пределов,
указанных для химического состава плавки в таблице 2

Элемент Предельное значение для общего анализа в 
соответствии с таблицей 2 

% масса

Допустимое отклонение от 
анализируемого продукта 

% по массе
С <0,20 ±0,02
Si <0,40 +0,05
Мп <1,00 ±0,0,5

>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 <0,030 +0,010
V <0,02 +0,01

Таблица 4 - Механические свойства при комнатной температуре для толщины 
___________ ______ стенки Т до 16 мм (включительно)_______________________

Марка стали Свойства при растяжении при комнатной 
температуре

Ударные свойства Ь) с)

Наименова 
ние стали

Номер
стали

Верхний предел 
текучести или 

условный предел 
текучести

R eH ИЛИ Rp0,2 МИН.

МПа *

Предел
прочности

при
растяжении

Rm

МПа *

Удлинение ь> 
А мин.

%

Минимальное среднее значение 
поглощенной энергии KV 

Дж

при температуре °С
1 t

1 t 20 0 -10 20 0
P195GH 1.0348 195 от 320 до 440 27 25 4 0 ^ 28 е) 27Щ

P235GH 1.0345 235 от 360 до 500 25 23 4 0 ^ 28 е) 2 7 ^

P265GH 1.0425 265 от 410до 570 23 21 4 0 ^ 28 е) 2 7 ^

16МоЗ 1.5415 280 от 450 до 600 22 20 4 0 ^ - 2 7 -35 -

a) 1 = продольное t = поперечное
b) с) Должно быть проверено, когда задаются опции 4 и/или 5.
^ Опция 4: Энергия удара должна быть проверена.

 ̂Опция 5: Энергия продольного удара должна быть проверена. 
* 1 МПа = 1 Н/мм2
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Таблица 5 - Минимальные значения условного предела текучести Rp0,2 при
повышенной температуре для толщины стенки до 16 мм включительно

Марка стали Минимальные значения условного предела текучести Rp 0 i 2  Ml la 
При температуре °С

Наименование
стали

Номер
стали 00 50 00 50 00 50 400

P195GH 1.0348 75 65 50 30 13 02 94
P235GH 1.0345 98 87 70 50 32 20 112
P265GH 1.0425 26 13 92 71 54 41 134
16МоЗ 1.5415 43 37 24 05 73 59 156

8.4 Внешний вид и внутренняя прочность
8.4.2 Общее
Зона шва должна быть без трещин и несплавлений.
8.4.2 Внешний вид
8.4.2.1 Трубы должны быть без внутренних и внешних поверхностных неровностей, 

которые могут быть обнаружены при визуальном осмотре.
8.4.2.2 Обработка внутренней и внешней поверхности труб должна быть обычной 

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

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

8.4.2.4 Любое поверхностное несовершенство, которое глубже чем на 5 % от 
толщины стенки Т или 3 мм, в зависимости от того, что меньше, должно быть обработано.

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

8.4.2.5 Поверхностные несовершенства, выходящие за пределы указанной 
минимальной толщины стенок, рассматриваются как дефекты и трубы, содержащие эти 
дефекты, считаются не соответствующими настоящему стандарту.

8.4.2.6 Ремонт сварного шва не допускается.

8.4.3 Внутренняя прочность
8.4.3.1 Герметичность

Герметичность труб проверяется в ходе гидростатического испытания (см. 11.9.1) или 
электромагнитного испытания (см. 11.9.2) на герметичность.

Выбор метода испытания выполняется по усмотрению изготовителя, если опция 7 не 
указывается.

Опция 7: Метод испытания для проверки герметичности в соответствии с 11.9.1 
или 11.9.2 определяется покупателем.

8.4.3.2 Неразрушающий контроль
Вся длина сварного шва труб вида испытаний 1 должна быть подвергнута 

неразрушающему контролю для выявления дефектов, в соответствии с 11.12.1.
Вся длина сварного шва труб и корпуса труб вида испытаний 2 должны быть 

подвергнуты неразрушающему контролю для выявления продольных дефектов, в 
соответствии с 11.12.2.
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Опция 8: Трубы вида испытаний 2 подлежат неразрушающему контролю для 
обнаружения поперечных дефектов в соответствии с 11.123.

Опция 9: Трубы вида испытаний 2 подлежат неразрушающему контролю для 
выявления слоистых дефектов в соответствии с 11.12.4.

8.5 Прямолинейность
Отклонение от прямолинейности любой трубы, длина L не должна превышать 

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

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

от заусенец.

Опция 10: Трубы должны быть доставлены со скошенными концами
(см. рисунок 1). Скос должен иметь угол а = (30=5)° с притупленной кромкой 
С (1.6) 0,8) мм.

о

О

Рисунок 1 -  Скос конца трубы

8.7 Размеры, массы и допуски
8.7.1 Наружный диаметр и толщина стенок
Трубы заказываются с указанием наружного диаметра D и толщины стенки Т. 

Значения наружного диаметра D и толщины стенки Т отобраны из ENV 10220 и 
приведены в таблице 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 

ENV 10220.
8.7.3 Длина
Если применяется опция 11, то указанные трубы поставляются различной длины. 

Диапазон длин поставляемых труб согласовывается при размещении заказа.
Опция 11: Трубы поставляются с точной длиной, указываемой в запросе или заказе. 

Допуски по длине должны соответствовать 8.7.4.5.

8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допустимые диаметры и толщины стенок
Диаметр и толщина стенок труб должна быть в пределах допусков и предельных 

значений, приведенных в таблице 6.
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Таблица 6 - Размеры

Наружный диаметр D Серии а) Толщина стенки, Т

1 2 3 1.4 1.6 1.8 2 2.3 2.6 2.9 3.2 3.6 4 4.5 5 5.6 6.3 7.1 8 8.8 10 11 12.5 14.2 16

10.2

12

12.7

13.5

14

16

17.2

18

19

20

21.3

22

25

25.4

26.9

30

31.8

32

33.7

35

38

40

42.4

44.5

48.3

51

54

57
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Продолжение таблицы 6

Внешний диаметр D Серии а) Толщина стенки, Т

1 2 3 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16

70

73

76.1

82,5

88,9

101,6

108

114,3

127

133

139,7

141,3

152,4

159

168,3

177,8

193,7

219,1

244,5

273

323,9

355,6

406,4

457

508

а) Серия 1 = диаметры, для которых все комплектующие, необходимые для строительства трубопроводной системы, стандартизированы; 
Серия 2 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;

'ерия 3 = диаметры, специального назначения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих.

С
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Таблица 7 - Допуски по наружному диаметру и толщине стенок

Наружный диаметр D Допуск на D Допуск на толщину стенки Т а)
<5 5 <Т < 16

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

± 10 % или ± 0,3 
в зависимости от того, что 

больше
± 8 %

D > 219,1 ± 0,75 %

Положительный допуск исключает область сварного шва (см. 8.7.4.2)

8.7.4.2 Высота сварного шва
Внешний и внутренний сварной шов должен обрезаться. Максимальная высота 

внутреннего сварного шва после обрезки должна быть 0,5 + 0,05 XT мм.
8.7.4.3 Допуски по длине
Допуски по длинам приведены в таблице 8.

Таблица 8 - Допуски по длине

Размеры в миллиметрах
Диапазон длины 

L
Допуски для наружного диаметра D

< 406,4 < 406,4

L < 6000 + 10 + 25
0 0

6000 < L <  12000 + 15 + 50
0 0

L >12000 по соглашению

8.7.4.4 Овальность
Овальность (О) рассчитывается по следующей формуле:

О = Омакс-Омин
D

х 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.
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9 Контроль

9.1 Виды контроля
Для труб, изготавливаемых в соответствии с настоящим стандартом, должна 

проводиться специальная проверка для установления соответствия требованиям заказа.

9.2 Документы контроля
9.2.1 Виды документов контроля
Если не выбрана опция 12, используется сертификат соответствия 3.1.В, согласно 

EN 10204.

Опция 12: Может быть задан один из сертификатов соответствия 3.1.А, 3.1.С
или 3,2 согласно E N 10204.

Если указан сертификат соответствия типа 3.1.А, 3.1.С или 3,2 покупатель должен 
уведомить изготовителя о названии и месте нахождении организации или специалиста, 
который должен осуществлять контроль и произвести осмотр документа. В случае выдачи 
сертификата соответствия типа 3.2, следует согласовать сторону, выпускающую 
сертификат.

9.2.2 Содержание документов контроля
Содержание документа контроля должно соответствовать EN 10168.
Во все типы документов контроля должны быть включены заявления о проверке 

соответствия поставленной продукции требованиям настоящей спецификации и заказа.
Документ контроля поставляемых труб должен содержать следующие условные 

обозначения и информацию:
А - коммерческие операции и заинтересованные стороны;
В - описание продукции, к которой применимы документы контроля;
С01-С03-расположение испытываемых образцов и температура испытания;
С 10-С 13 - испытание на растяжение;
С40-С43 - испытание на прочность, если применимо;
С60-С69 - прочие испытания (например, на сплющивание);
С71-С92 -химический состав при общем анализе (анализ продукции, если 

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

свойства;
D02-D99 - испытание на герметичность, неразрушающий контроль;
Ссылка на утверждение процедуры сварки;
Ссылка на утверждение сварщика (или сварщика-автоматчика);
Ссылка на утверждение специалиста по испытаниям методом неразрушающего 

контроля;
Z - валидация.

9.3 Итоги проверки и испытания
Трубы должны быть проверены и испытаны в соответствии с видом испытаний 1 

или видом испытаний 2 при размещении заказа (см. 6.1). Трубы из стали марки 16МоЗ 
должны быть проверены и испытаны в соответствии с видом испытания 2.

Проверки и испытания для труб должны проводиться в соответствии с таблицей 9.
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Таблица 9 - Итоги проверки и испытаний

Тип проверки и испытания
Периодичность

испытаний
Ссылка Вид

испытаний
1 2

Химический состав плавки Один раз на 
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 сплющивание а) для D < 600 мм и 
Т/D соотношения < 0,15 но Т <40 мм или Ь) для 
D > 150 мм Испытание на растяжение кольца

8.3.1, 11.4 и 
11.5 X X

Обязательны 
е испытания

Испытание на раздачу для D < 150 мм и Т < 10 
мм
или Ь)
Испытание на расширение кольца для D <
114,3 мм и Т < 12,5 мм

Один раз на 
испытываему ю 
трубу 8.3.1, 11.6 и 

11.7
X X

Динамическое испытание при низкой 
температуре

8.3.2 и 11.8 X X

Испытание на герметичность Каждая труба 8.4.3.1 и 11.9 X X

Контроль размеров 8.5, 8.7 и 11.10 X X

Визуальный контроль 11.11 X X
Неразрушающий контроль сварного шва для 
определения продольных дефектов

Каждая труба

4.3.2 и 11.12.1 X ■

Неразрушающий контроль корпуса и сварного 
шва для определения продольных дефектов

1.3.2 и 11.12.2 X

Идентификация материала для стали марки 
16МоЗ

.3 X X

Анализ продукции (Опция 3) Один раз на 
плавку

8.2.2 и 11.1 X X

Необязатель
ные

Испытание при повышенной температуре 
(Опция 6)

Один раз на 
плавку и при 
одинаковых 
условиях 
гермообрабокти

8.3.2 и 11.2.2

испытания Испытание на растяжение сварного шва при 
комнатной температуре (Опция 13) с)

Один раз на 
испытываему ю

8.3.1 и 11.3
X X

Испытание на прочность (Опция 4) трубу 8.3.1 и 11.8 X X
Испытание на продольную прочность (Опция5) Один раз на

испытываемую
трубу

8.3.1 и 11.8 X

Измерение толщины стенки на расстоянии от 
конпа тпубы Юпттия 151

8 .7 -11 .10 X X

Неразрушающий контроль для определения 
поперечных дефектов (Опция 8)

каждая труба 8.4.3.2 и
11.12.3

” X

Неразрушающий контроль для определения 
слоистых леАектов Юпттия 91

8.4.3.2 и 
11.12.4______

- X

a) Для испытания на сплющивание, 2 образца должны быть испытаны с положением шва при 0 ° и 90°
b) Выбор испытания на сплющивание, испытания на растяжение кольца или испытания на раздачу 

определяется на усмотрение изготовителя.
c) Опция 13: Для труб с внешним диаметром D более 219,1 должно проводиться испытание сварного 

шва на поперечное растяжение.
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10 Отбор образцов

10.1 Периодичность испытаний
10.1.1 Испытуемая единица продукции
Для труб, поставляемых без последующей термообработки или для труб с 

термообработанной линией спая испытываемый образец должен включать трубы тех же 
указанных диаметров и толщины стенки, одной марки стали, одной плавки, такого же 
процесса изготовления.

Для труб, которые подвержены печной термообработке, испытываемый образец 
должен включать трубы тех же указанных диаметров и толщины стенок, одной марки 
стали, одной плавки, такого же процесс изготовления, подвергается той же финишной 
термообработке обработке в методической печи, с одной и тот же загрузкой в печь 
периодического действия.

Количество труб в испытательном образце должно соответствовать таблице 10.

Таблица 10 -  Количество труб в испытательном образце

Наружный диаметр D (мм) Максимальное количество труб в 
испытательном образце

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

D >  323,9 50

10.1.2 Количество труб в испытательном образце
Следующее количество труб должно быть выбрано из каждого испытательного

образца:
— Вид испытаний 1: один трубный образец;
— вид испытаний 2: два трубных образца; если общее количество труб менее 

20, только один трубный образец.
10.2 Подготовка образцов и испытательного материала
10.2.1 Отбор и подготовка образцов для анализа продукции
Образцы для анализа продукции должны быть взяты из тех проб или образцов, 

отобранных для механических испытаний или от всей толщины трубы в том же месте, 
как для механических испытаний образцов в соответствии с ISO 14284.

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов для испытаний 
механических свойств

10.2.2.1 Общее
Испытательные образцы следует отбирать с концов труб в соответствии с 

требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Образцы для испытания на растяжение базового материала
Испытательный образец для испытания на растяжение при повышенной 

температуре, должен быть подготовлен в соответствии с требованиями EN 10002-5.
Образцы для испытания должны быть подготовлены в соответствии с EN 10002-1.
На усмотрение завода-изготовителя:
- для труб с наружным диаметром D > 219,1 мм, образцы для труб должны быть 

отобраны в продольном направлении к оси трубы полностью или в площади прокладки;
- для труб с наружным диаметром D > 219,1 мм, механически обработанные образцы 

для труб, с круглым поперечным сечением, должны быть отобраны в продольном или 
поперечном направлении к оси трубы из не расплющенного образца или в площади 
прокладки.
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Отрезок полосы и образец круглого профиля должны браться со стороны, 
противоположной шву.

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

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

10.2.2.4 Образцы для испытания на сплющивание, растяжение кольца, раздачу 
и расширение кольца

Образцы для испытаний на сплющивание, растяжение кольца, раздачу и расширение 
кольца должны состоять из полной секции трубы согласно EN 10233, EN 10237, EN 10234 
плп EN 10236 соответственно.

10.2.2.5 Образцы для испытания на прочность
Три стандартных V-образных выреза для проб по Шарли, должны быть 

подготовлены в соответствии с EN 10045-1. Если толщина стены такая, что 
испытательные образцы не могут быть отобраны без выравнивания секции, должны быть 
отобраны образцы шириной менее 10 мм, но не менее 5 мм; должна быть использована 
самая доступная ширина.

Там, где испытательные образцы шириной не менее 5 мм не могут быть получены, 
трубы не должны подвергаться испытаниям на прочность.

Если не указано иное (см. опция 5), образцы для испытаний должны браться поперек 
оси трубы, кроме случая, когда DMHH, рассчитанное по приведенной формуле, будет 
больше, чем заданное значение наружного диаметра, в этом случае образцы берутся вдоль 
оси трубы:

В ми„ = (Т-5) + [756,25/(Т-5)] (2)

Образцы должны быть отобраны диаметрально противоположно шву.
Образцы для испытаний должны готовиться таким образом, чтобы осевая линия 

выреза была перпендикулярна поверхности трубы, см. рисунок 2.

1 -  продольный образец;
2 -  поперечный образец.

Рисунок 2 -  Расположение образца при испытании на прочность
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11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Элементы должны быть определены и значение должно соответствовать 

показателям, указанным в таблице 2. Выбор подходящего физического или химического 
аналитического метода для анализа производится по усмотрению изготовителя. В 
спорных случаях используемый метод должен быть согласован между изготовителем и 
покупателем с учетом стандарта CR 10261.

11.2 Испытание на растяжение базового материала
11.2.1 При комнатной температуре
Испытание должно проводиться при комнатной температуре в соответствии с 

EN 10002-1, и должны определяться следующие параметры:
- предел прочности при растяжении (Rm);
- верхний предел текучести (ReH), или если явление текучести не представляется, 

берется условный предел текучести 0,2% (Rpo,2 );
- процент удлинения после разрыва по отношению к мере длины (L0), равной 

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

11.2.2 При повышенной температуре
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10002-5, должны быть 

определены температура, согласованная на момент запроса и заказа (см 6.2), и предел 
прочности (Rpo>2).

11.3 Испытание на поперечное растяжение сварного шва

Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10002-1 при комнатной 
температуре и должен быть определен предел прочности на разрыве (Rm).

11.4 Испытание на сплющивание

Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10233.
Отрезок трубы должен быть раскатан в прессе до тех пор, пока расстояние И между 

плитами не достигнет значения, указанного в следующей формуле:

И
C+(T/D ) (3)

где Н -  расстояние между плитами измеряется под нагрузкой, мм;
D -  заданный наружный диаметр, мм;
Т -  заданная толщина стенки, мм;
С -  фактор деформации, составляющий:
- 0,09 для марки стали P195GH и P235GH;
- 0,07 для марки стали P265GH и 16МоЗ.

По завершению испытания на образце не должно быть трещин или надломов. При 
этом незначительные трещины по краям образца не являются основанием для браковки.
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11.5 Испытание на сопротивление разрыву кольцевого образца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10237.
Отрезок трубы должен быть подвергнут деформации по направлению вдоль 

окружности до появления разрыва.
После разрыва испытуемый образец не должен иметь видимых трещин без 

использования увеличительных приборов (кроме точки разрыва).

11.6 Испытание трубы на раздачу
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10234.
Отрезок трубы должны быть расширен 60° конусным прибором до тех пор, пока 

процентное увеличение наружного диаметра, указанного в таблице 11, не будет 
достигнута.

Таблица 11 - Испытание на раздачу. Требования
Марка стали % увеличение наружного диаметра для d/D а

Наименование
стали

Номер стали <0,6 >0,6 <0,8 >0,8

P195GH 1.0348 12 15 19
P235GH 1.0345 10 12 17
P265GH 1.0425 8 10 15
16МоЗ 1.5415 8 10 15

а) d = D - 2Т

После испытания, образец для испытания должен быть без трещин или 
разрывов. Однако незначительные трещины по краям не должны рассматриваться как 
основание для браковки.

11.7 Испытание на расширение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10236.
Отрезок трубы должен быть расширен конусным прибором до тех пор, пока он не 

сломается. Поверхность вне зоны разлома должна быть без трещин или разрывов. Однако 
незначительные трещины по краям не должны рассматриваться как основание для 
браковки.

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

температуре, приведенной в таблице 4.
11.8.2 Средее значение трех образцов, должно удовлетворять требованиям, 

приведенным в таблице 4. Значение одного образца может быть ниже указанного 
значения, при условии, что составляет не менее 70% этого значения

11.8.3 Если ширина (W) испытываемого образца не менее 10 мм, измеренная энергия 
удара (KVP) должна быть преобразована в расчетную энергию удара (KVC), используя 
следующее уравнение:

KVc = lO x K V p

w (4)

где KVC -  расчетная энергия удара, в Дж; 
KVP -  измеренная энергия удара, в Дж; 
W -  ширина испытуемого образца, в мм.
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Расчетная энергия удара KVC должна соответствовать требованиям, приведенным в 
11. 8 .2 .

11.8.4 Если требования 11.8.2 не выполняются, проводится дополнительное 
испытание на трех образцах по усмотрению изготовителя из тех же образцов. Для того, 
чтобы считать испытание удовлетворительным после его повторения, должны 
одновременно выполняться следующие условия:

- среднее значение из шести испытаний должно быть больше или равно заданному 
минимальному среднему значению;

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

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

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

11.9 Испытание на герметичность
11.9.1 Гидростатическое испытание
Гидростатическое испытание должно проводиться при испытательном давлении 

70 бар2-* или при давлении Р, рассчитанном по приведенному уравнению, в зависимости от 
того, какое значение ниже:

р  _  20(SxT) 
D (5)

где Р - давление при испытании, в бар;
D - заданный наружный диаметр, в мм;
Т - заданная толщина стенки, в мм;
S - напряжение в МПа, соответствующее 70% от указанного минимального предела 

прочности (см. таблицу 4) для данной марки стали.
Испытательное давление выдерживается не менее 5 секунд для труб с внешним 

диаметром D менее или равным 457 мм и не менее 10 секунд для труб с внешним 
диаметром D более 457 мм.

В ходе испытания герметичность трубы не должна быть нарушена.

Опция 14: Испытательное давление, отличное от указанного в 11.9.9 и 
соответствующее напряжению ниже 90% от заданного минимального предела 
прочности (см. таблицу 4) для рассматриваемой марки стали, должно задаваться.

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

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

проверены.
Наружный диаметр измеряется на конце трубы. Для труб с внешним диаметром 

D > 406,4 мм, диаметр может быть измерен с помощью ленты по окружности.
Если опция 15 не указана, толщина стенок должна измеряться на обоих концах 

трубы.

Опция 15: Толщина стенки должна быть измерена от концов труб в соответствии 
с согласованной процедурой.

2) 1 бар = 100 кПа
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11.11 Визуальное обследование
Трубы должны быть визуально осмотрены для обеспечения соответствия 

требованиям 8.4.1 и 8.4.2.

11.12 Неразрушающий контроль
11.12.1 Трубы вида испытаний 1 должны подвергнуться испытанию на

неразрушающий контроль в соответствии с EN 10246-3, уровень ЕЗ, в соответствии с 
EN 10246-5, уровень F2, в соответствии с EN 10246-7 уровень U3, подкатегория С или в 
соответствии с EN 10246-8 уровень U3.

Если опция 16 не указана, выбор метода контроля испытания остаётся на усмотрение 
изготовителя.

Опция 16: Метод испытания определяется покупателем.

Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически и должен подвергаться 
ручному или полуавтоматическому ультразвуковому испытанию согласно EN 10246-8 на 
уровне приемки U3, подкатегории С или должен срезаться.

11.12.2 Трубы вида испытаний 2, должны подвергнуться ультразвуковой
дефектоскопии на наличие продольных дефектов в соответствии с EN 10246-7 на уровне 
приемки U2, подкатегории С или в соответствии с EN 10246 на уровне приемки F2.

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

Опция 17: Метод испытания определяется покупателем.

Площади на концах труб, которые не проверены автоматически, должны либо 
подвергнуться ручному/полуавтоматическому ультразвуковому испытанию в 
соответствии с EN 10246-7 на уровне приемки U2, подкатегории С или должен срезаться.

11.12.3 Если указывается опция 8, трубы должны быть подвергнуты ультразвуковому 
испытанию на наличие поперечных несовершенств в соответствии с EN 10246-6 на 
уровне приемки U2, подкатегории С.

11.12.4 Если указывается опция 9, трубы должны быть подвергнуты ультразвуковому
испытанию на наличие слоистых несовершенств в соответствии с EN 10246-14 на
уровне приемки U2.

11.13 Идентификация материала
Трубы из стали марки 16МоЗ должны быть испытаны, для удостоверения в том, что 

поставляется нужная марка стали.

11.14 Повторные испытания, сортировка и переработка
Для повторного испытания, сортировки и переработки применяются требования 

EN 10021.

12 Маркировка

12.1 Предлагаемая маркировка
Маркировка должна быть несмываемой на каждой трубе по меньшей мере, на одном 

конце.
Маркировка должна содержать следующую информацию:
- название изготовителя или торговая марка;
- номер настоящего стандарта и наименование стали (см. 5.2);
- обозначение вида испытания в случае марок из нелегированной стали;
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- показатель вида соответствия, если применимо (см.7.3.1 и 7.3.3);
- номер плавки или кодовый номер;
- отметка представителя оценки соответствия;
идентификационный номер (например, номер пункта или заказа), позволяющий 

соотнести единицу поставки или продукции с соответствующим документом.

Пример маркировки:
X - EN 10217-2 - P265GH - TCI —  C l - Y - Z x - Z2 

где:
-  X -  знак изготовителя;
-  ТС1 -  обозначение вида испытания 1;
-  С1 -  показатель вида соответствия;
-  У -  номер плавки или кодовый номер;
-  Zi -  отметка представителя оценки соответствия;
-7 .2 -  идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка

Опция 18: Применяется дополнительная маркировка, согласованная при запросе и 
размещении заказа.

13 Защита

Трубы должны быть доставлены без временного защитного покрытия.

Опция 19: Временное защитное покрытие или прочное покрытие и/или облицовка 
должны быть применены.
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Приложение ZA
(информационное)

Взаимосвязь между Европейским стандартом EN 10217-2 и основными требованиями
Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10217-2 подготовлен по мандату ЕКС Европейской комиссии и Европейской 
Ассоциацией Свободной Торговли в целях поддержать основные требования 
безопасности Директивы 97/23/ЕС для оборудования под давлением путем обеспечения 
технических решений для специальных требований.

EN 10217-2 цитируется в Официальном Журнале Европейского Сообщества в связи 
с Директивой и выступает в роли национального стандарта по крайней мере для одного 
государства -  члена, согласие с пунктами настоящего стандарта, указанными в таблице 
ZA-1 предоставляет, в пределах сферы действия настоящего стандарта, презумпцию 
соответствия Существенным Требованиям Директивы и нормам Европейской Ассоциации 
Свободной Торговли.

Таблица ZA-1 -  Соответствие между EN 10217-2 и основными требованиями 
Директивы ЕС 97/23/ЕС.

Пункты/подпункты 
настоящего EN

Оборудование под давлением 
Директива 97/23/ЕС 

Приложение I

Содержание

7.3.3 3.1.2 Сварка

7.3.1 3.1.3 Испытание методом 
неразрушающего контроля

8.3 4.1а Свойства соответствующих 
материалов

7.2 и 8.2, таблицы 2 и 
5

4.1с Старение

7.3 и 8.4 4.Ы Пригодность для 
технологического процесса

9и 10 4.3 Документация

ВНИМАНИЕ: Прочие требования и другие Директивы ЕС могут быть также 
применимы к продукции, попадающей в сферу действия Европейского Стандарта 
(EN 10217-2).
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Приложение В.А
(информационное)

СТ РК EN 10217-2-2015

Таблица В.А 1 - Сведения о соответствии стандартов ссылочным 
международным, региональным стандартам, стандартам иностранных государств

Обозначение ссылочного зарубежного стандарта 
(зарубежного документа)

Степень 
со ответе 

твия

Обозначение и наименование 
соответствующего 

государственного стандарта

EN 10020:2000, 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 10021:2006, General technical delivery conditions for steel 
products (Общие технические требования поставки для 
стальных и чугунных изделий).

IDT СТ РК EN 10021-2015 Сталь и 
изделия из стали. Общие 
технические условия поставки

EN 10027-1:2005, Designation systems for steels - Part 1: Steel 
names (Сталь. Системы обозначение. Часть 1. Названия 
стали. Основные символы).

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

EN 10027-2:2015, (Designation systems for steels - Part 2: 
Numerical system Системы обозначения для сталей - Часть 
2: система нумерации).

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

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

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

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

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

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

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

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and preparation 
of samples for the determination of chemical composition 
(ISO 14284:1996) (Сталь и чугун. Отбор и приготовление 
образцов для определения химического состава 
(ISO 14284:1996)).

IDT СТ РК ISO 14284-2011 Чугун и 
сталь. Отбор и подготовка 
образцов для определения 
химического состава
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УДК 691.714.122 МКС 23.040.10; 77.140.75 (IDT)

Ключевые слова: трубы, трубы стальные сварные, неразрушающий контроль,
маркировка
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