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ЦР СТ EN 10216-5-2015

Алгысез

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

2Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министра! п Техникальщ реттеу 
жэне метрология комитет! терагасыныц 2015 жылгы «30» кдрашадагы №248-од 
буйрыгымен Б Е К ГП Л Ш  КОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт EN 10216-5-2013 Seamless steel tubes for pressure purposes -  Technical 
delivery conditions - Part 5: Stainless steel tubes, (К,ысыммен жумыс icreyre арналган ж1кс1з 
болат куб ыр л ар. Жетмзу жешндегт техникальщ шарттар. 5-бел1м. Тот баспайтын болаттан 
жасалган кубырлар) стандартымен б1рдей.

Осы стандарт ZA косымшасында келпршген ЕО Директива(лар)ыныц каушаздок 
талаптарын icKe асырылады.

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

Агылшын тш нен (еп) аударылды.
Осы стандарт оньщ непзшде дайындалган жэне оларга сштемелер бар еуропальщ 

стандарттыц ресми данасы Нормативпк техникальщ кужатгардыц б1рыцгай мемлекетпк 
корында бар.

Еуропальщ стандарттыц ресми нускасында келпршген жекелеген Tipкестер, 
терминдер мемлекетпк жэне орыс плдершщ нормаларын жэне кабылданган 
терминологияны сактау максатында, сондай-ак техникальщ реттеуд1 ц мемлекетпк 
жуйесш жасау ерекшелштерше байланысты езгерплд1 немесе синоним сездермен 
ауыстырылды.

Стандарттардыц (мемлекетаральщ) с1лтемел1к хальщаральщ стандарттарга сэйкеспгт 
туралы мэл1меттер В.А тольщтыру косымшасында келпр1лген.

Сэйкеспк дэрежес1 -  б1рдей (ШТ).

4 Осы стандартта «Техникальщ реттеу туралы» жэне «Казахстан 
Ренспубликасындагы плдер туралы» Казахстан Республикасы зацдарыныц ережелер! icKe 
асырылган.

6 АЛГАШ  РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартка oszepicmep туралы ацпарат жыл сайын басылып шыгарылатын 
«Стандарттау жвтндегг нормативтт цумсаттар» ацпараттыц корсеткпатде, ал 
взгергстер мен тузетулердщ м эт ш  -  ай сайын басып шыгарылатын «¥лттыц 
стандарттар» ацпараттыц кврсеттштершде жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе оныц купи жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай 
сайын басып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц корсетк1штер1нде 
жарияланатын болады.

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлт 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! шц руксатынсыз ресми басылым репнде 
тольщ немесе iinmapa кайталанбайды, кебейплмейд! жэне таратылмайды.

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ M EP3IM I 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1
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Kipicne

Бул стандарт жалпы атпен мынадай белжтерден турады «Кысыммен жумыс icTeyre 
арналтан жб каз болат кубырлар»:

1 -бел1м: Кубырлар легирленбеген болаттан жасалтан касиеттер1 бершген белые 
температурасында;

2- бел1к: Куб ыр л ар легирленбеген жэне легирленген болаттьщ арнайы касиеттер1 бар 
жотары температурада;

3- бел1к: Куб ыр л ар легирленген усак тушршек болды;
4- бел1м: Кубырлар легирленбеген жэне легирленген болаттьщ касиеттер1 бершген 

томен температура кезшде;
5- бел1м: Тот баспайтын болаттан жасалтан кубырлар.
Серия еуропальщ стандарттар колданылады кубырлар пайдалану унпн EN10217 

кысыммен.
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ЦР СТ EN 10216-5-2015

КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЬЩ ¥ЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ

Кысыммен жумыс icTeyre арналган жйказ болат кубырлар 
Жетказу женшдеп техникалык шарттар

5-бел1м

ТОТ БАСПАЙТЫН БОЛАТТАН ЖАСАЛГАН КУБЫРЛАР

Енпзшген куш 2017-01-01
1 Ь^олданылу саласы

Осы стандарт exi сынак туршде стандартты жагдайдагы температура хезшде, 
сондай-ак тэменп жэне жогаргы температура хезшде хоррозияга oepi кп кт1 камтамасыз 
ету максатында, кысым жагдайында колданылатын аустенитах (оньщ 1шшде ыстыхка 
тэз1мд1) жэне аустенита-ферритах тот баспайтын болаттан жасалган дэнгелех хималы 
жлхс1з хубырларды жеткдзудщ технихальщ шарттарын белгшенедг

Ескертпе -осы  стандарт 97/23/ЕО Директивасына сэйкес Еуропальщ одьщтыц ресми журналында 
жарияланганнан хеши 97/23/ЕО Директивасы хаушшздшне (ESR) мшдегп талаптарына сэйкесттнщ  аньщ- 
Ханыгы осы стандарттаты материалдардыц технихальщ дерехтер1мен шектелед1 жэне жабдьщтардыц нахты 
6ipniri унин материалдьщ жарамдылыты алдын ала болжанбайды. Осыныц салдарынан, материал унин осы 
стандартта келиртген, жабдьщтардыц бершген нацты б1рлшшщ арынды жабдьщ туралы ЕО 
Директивасында келиртген мшдегп каушмзд1к талаптарына сэйхестт жобальщ талаптарта цатысты, 
арынды жабдьщтарды жобалаушымен немесе эщцрупимен орындалады; сондай-ах непзп материалдардыц 
цасиетше эсер етуге хабшетп кешнп эщцр1спк процестер назарга алынута THicTi.

2 Нормативпк сштемелер

Осы стандартты холдану ушш мынадай сштемел1х нормативах кужаттар кажет. 
KyHi койылган сштемелер ушш сштемел1х кужаттьщ хэрсетшген басылымы тана 
колданылады, хуш хойылмаган сштемелер ушш сштемел1х кужаттьщ соцгы 
басылымдары колданылады (оньщ барлык эзгерютерш коса ал ганда):

EN 10020:2000 Definition and classification of grades of steel (Болат мархаларын 
аньщтау жэне ж1хтеу).

EN 10021:2006 General technical delivery conditions forsteel products (Болат жэне 
шойын буйымдарын жeтxiзyгe койылатын жалпы технихальщ талаптар).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Болат. Белгшеу 
жуйелерт 1-бэл1 м. Болаттьщ атауы. Н епзп символдары).

EN 10027-2:2015 Desig nation systems forsteels - Part 2: Numericalsystem (Болат. 
Болаттар ушш белплеу жуйелер1 -  2-6hni м: Нэм1рлеу жуйеа).

EN 10028-7:2007 Flat products made of steels for pressure purposes -  Part 7: Stainless 
steels (Кфюыммен жумыс ютейтш, ыдыстарга арналган жука болат прохат. 7-бшпм. 
Даттанбайтын болаттар).

EN 10052:2004 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (TeMip 
корытпаларынан жасалган буйымдар. Термоэндеу бойынша терминдер сэздш).

EN 10088-1:2005 Stainless steels - Part 1: List of stainless steels (Даттанбайтын 
болаттар. 1-бэл1м. Даттанбайтын болаттар Ti36eci).

EN 10168:2004 Steel products -  Inspection documents -  List of information and 
description (Болаттан жасалган буйымдар. Кдбылдаульщ бакылау ахтшерг Акпараттар 
■пзбеа жэне сипаттама).

Ресми басылым 1



ЦР СТ EN 10216-5-2015
EN 10204:2004 Metallic products -  Types of inspection documents (Металл буйымдар. 

Бакылау кужаттарынын турлер1).
EN 10220:2002 Seamless and welded steel tubes -  Dimensions and masses per unit length 

(Жшаз жэне дэнекерленген болат кубырлар. ¥зындьщ б1рлшне мэлшерлер1 мен 
массалары).

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections -  Symbols and 
definitions of terms and for use in product standards (Болат кубырлар, фитинплер жэне 
конструкцияльщ куыс профильдер. Эшмге арналган стандарттарда пайдаланылатын 
терминдердш символдары мен аньщтамалары).

CEN/TR 10261:2003 Iron and steel -  Review of available methods of chemical analysis 
(Болат жэне шойын. Химияльщ талдаудьщ колда бар эдютерше шолу).

EN ISO 148-1:2010, Metallic materials -  Charpy pendulum impact test -  Part 1: Test 
method (ISO 148-1:2009) (Металл материалдар. Маятникпк копрда Шарпи бойынша 
соьщыга сынау. 1-бэл1м. Сынау эд!с1 (ISO 148-1:2009)).

E N  ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377: 2013) (Болат жэне болат буйымдары. Механикальщ 
сынактар уппн сыналатын улгшердщ орналасуы жэне оларды дайындау (ISO 377:2013)).

E N  ISO 643:2012 Steels - Micrographic determination of the apparent grain size (ISO 
643) (Болаттар. Тушрипктщ кэршетш мэлшерш микрографияльщ аньщтау (ISO 643)).

E N  ISO 2566-2 Steel - Conversion of elongation values - Part 2: Austenitic steels (ISO 
2566-2) (Болат. Салыстырмалы узарту шамасын ауыстыру кестелерт 2-бэл1м. Аустенитпк 
болаттар (ISO 2566-2)).

E N  ISO 3651-2:1998, Determination of resistance to intergranular corrosion of stainless 
steels - Part 2: Ferritic, austenitic and ferritic-austenitic (duplex) stainless steels - Corrosion test 
in media containing sulfuric acid (ISO 3651-2:1998) (Даттанбайтын болаттар. 
Кристалларальщ коррозияга бер1кпкп аныктау. 2-бэл1м. Ферритпк, аустенитпк жэне 
ферритп-аустенитпк (дуплекс) даттанбайтын болаттар. Куюрт кыпщылы бар ортада 
коррозияга сынау (ISO 3651-2:1998)).

EN ISO 6892-1:2009 Metallic materials -  Tensiletesting -  Part 1: 
Methodoftestatroomtemperature (ISO 6892-1:2009) (Металл материалдар. Созылуга сынау.
1-бэл1м. Бэлме температурасы кезшде сынау эд1с1).

EN ISO 6892-2:2011 Metallic materials -  Tensiletesting -  Part 2: Method of test at 
elevated temperature (ISO 6892-2:2011) (Металл материалдар. Созылуга сынау. 2-бэл1м. 
Жогары температура кезшде сынау эд!с!) (ISO 6892-2:2011)).

EN ISO 8492:2012 Metallic materials -  Tube -  Flatteningtest (ISO 8492) (Металл 
материалдар. Кубырлар. Жаншылуга сынау (ISO 8492)).

EN ISO 8493:2004 Metallic materials -  Tube -  Driftexpandingtest (ISO 8493) (Металл 
материалдар. Кубырлар. Бэл1нуге сынау (ISO 8493)).

EN ISO 8495:2013 Metallic materials -  Tube -  Ring expanding test (ISO 8495) (Металл 
материалдар. Кубырлар. Сакинасыньщ кецеюше сынау (ISO 8495)).

EN ISO 8496:2013 Metallic materials -  Tube -  Ringtensiletest (ISO 8496) (Металл 
материалдар. Кубырлар. Ажырауга сынау ISO 8496)).

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 1: Automated 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for 
the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Болат кубырларды бузбайтын 
бакылау. 1-бэл1м. Гидравликальщ сацылаусыздыгына тексеру уппн ферромагнитпк 
болаттан жасалган жшаз жэне дэнекерленген кубырларды (флюс аркылы догалы 
дэнекерлепшпен дэнекерленгендерд! коспаганда) автоматты электромагнитпк сынау (ISO 
10893-1)).

2



ЦР СТ EN 10216-5-2015
EN ISO 10893-8:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 8: Automated 

ultrasonic testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections 
(ISO 10893-8) (Болат кубырларды бузбайтын бакылау. 8-бэл1м. ¥зына бойгы багытта 
акауларын аньщтау yuiiH электрмен дэнекерленген болат кубырлардыц дэнекерленген 
жштерш автоматты ультрадыбыстык бакылау (ISO 10893-8)).

EN ISO 10893-10:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 10: Automated full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections (ISO 10893-10)(Болат 
кубырларды бузбайтын бакылау. Ю-бшпм. ¥зы на бойгы багытта акауларын аныкдау yuiiH 
электрмен дэнекерленген болат кубырлардыц дэнекерленген яактерш автоматты 
ультрадыбыстык бакылау (ISO 10893-10)).

EN ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (ISO 14284:1996) (Болат жэне шойын. Химиялык 
курамын аньщтау угшн улгшер ipiKTey жэне дайындау (ISO 14284:1996)).

ISO 11484:2009 Steelproducts -  Employer’s qualificationsystemfomon- 
destructivetesting (NDT) personnel (Болат буйымдар. Бузбайтын бакылау бойынша 
персонал yuiiH жумыс беруппш жз ктеу жуйеа).

3 Терминдер мен аныктамалар

Осы стандартта тш сп аныктамаларымен 6ipre EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 
10266 келпршген мынадай терминдер колданылады:

3.1 Сынактар санаты (testcategory): Сэйкеспктер мен сынактарды багалаудьщ 
децгеш мен дэрежест

3.2 Жумыс 6epyuii (employer): Субъект туракты непзде жумыс ютейтш уйым.

Ескертпе -  жумыс 6epyini кубырларды шыгарушы, не бузбайтын бакылау кызметтерш кэрсетет1н 
тараптьщ уйымдар болуы мумкш.

4 Белгшеу

Осы стандартта EN 10266 келт1ршген символдардан баска мынадай белплер 
колданылады;

ТС -  сынак Typi.

Ескертпе - жетюзу шарттарын белплеу бойынша косымша 1 -кестеш карацыз.

5 Болатты жiктеу жэне белгшеу

5.1 Жйстеу
EN 10020 келт1ршген жд ктеу жуйес1не сэйкес болат маркалары мынадай турде 

жштеледк
- аустениток болаттар (коррозияга берш немесе ыстыкка 6epiK болаттар);
- аустенитпк-ферритпк болаттар.
Косымша aKnapaTTbiEN 10088-1 карацыз.

5.2 Болатты белгшеу
5.2.1 Осы стандартта кэрсетшген кубырлар уипн болат маркаларын белплеу 

мыналардан турады:
- осы стандарттыц нэм1рлер1:
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- EN 10027-1 сэйкес болат маркасыньщ атаулары;
немесе
- EN 10027-2 сэйкес жазылган болаттьщ нэм!рлерт

6 Тапсырыс берупп усынатын акпарат

6.1 Мшдетп акпарат
Тэмендеп акпаратты тапсырыс беруий сурау салу кез1нде немесе тапсырысты 

орналастыру кез1нде беруге тшс:
a) саны (массасы немесе жалпы узындыгы немесе H9Mipi);
b) «кубыр» термиш;
c) мэлшерлер1 (сыртны диаметр! D жэне кабырта сыньщ калындыты Т) (8.8.1-кестеш 

караныз);
d) осы стандартна сэйкес болат маркасыньщ тацбалануы (5.2 нар.);
e) сынан санаты (ТС) (9.3 нар.).

6.2 Опциялар
Опциялардьщ саны осы стандартта аньщталган жэне тэменде санамаланады. Егер 

сатып алушы сурау немесе тапсырыс беру кезшде опциялардьщ кез келгенш орындауды 
талап етпесе, кубырлар базальщ ерекшел!кке сэйкес бершед! (6.1 нар.)

1) Болатты энд1ру пронес! туралы деректер (7.1 нар.);
2) жеткззу шарты (7.2.4 нар.);
3) куюрт курамыньщ кэрсетшген диапазоны (2-кестеш нар., b сштемеа);
4) эшмд1 талдау (8.2.2 нар.);
5) носымша термоэцдеуге ушыраган улгшердщ механикальщ насиетгер!н носымша 

тексеру (8.3.1 нар.);
6) бэлме температурасы кезшде сонны энергиясын тексеру (8.3.1 нар.);
7) коррозияга берш аустенитпк болаттан жасалган набыргасыньщ налындыгы 60 мм 

нубырлардьщ бэлме температурасы кезшдеп механикальщ насиеттер! (6-кестен! нар., а 
сштемеа);

8) ыстьщна 6epiK аустенитпк болаттан жасалган набыргасыньщ нальщдыгы 50 мм 
нубырлардьщ бэлме температурасы кезшдеп механикальщ насиеттер! (7-кестеш нар., а 
сштемеа);

9) жогары температура кезшде Rp0,2 немесе RP1,0 агындылыгыньщ шартты шепн 
тексеру (8.3.2.1 нар.);

10) коррозияга бер1к аустенитпк болаттан жасалган набыргасыньщ нальщдыгы 60 
мм нубырлардьщ жогары температура кезшдеп агындылыгыньщ шартты шепнщ мэш (9- 
кестеш нар., а сштемеа);

11) тэмен температура кез1нде сонны энергиясын тексеру (8.3.3 нар.);
12) кристалларальщ коррозияга сынау (8.4 нар.);
13) сацылаусыздьщна сынау эд1с1н тацдау (8.5.2.1 нар.);
14) 101,6 мм-ден аз немесе соган тец бершген сыртны диаметрл! жэне 5,6 мм-ден аз 

немесе соган тец бершген набырга налыцдьщты сынантардыц ек1нш1 санатындагы 
нубырлар ушш узына бойгы анаулардыц болуына бузбайтын банылау (8.5.2.2 нар.);

15) сынантардыц екшпп санатындагы кубырлар уш1н кэлденец анаулардыц болуына 
бузбайтын банылау (8.5.2.2 нар.);

16) набыргасыньщ кэрсеплген нальщдыгы 40 мм астам сынантардыц екшпп 
санатындагы кубырлар ушш нубырлардьщ уштарында ламинарльщ анаулардыц болуына 
бузбайтын банылау (8.5.2.2 нар.);

17) уштарды ерекше дайындау (8.7 нар.);
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18) дэл узындык (8.8.3 кар );
19) D > 219,1 мм кубырлар уийн кубырлардын калибрленген шетжагы (12 кестен1

кар.);
20) суьщ жагдайында эцдеуге ушырайтын кубырлар уипн D 4 жэне Т 4 шек кластары 

(13 кестеш кар.);
21) улп кужаттан ерекше 3.2 сэйкеспк сертификаты (9.2.1 кар.);
22) гидростатикальщ сацылаусыздыгына кысыммен сынау (11.6.1 кар.);
23) кабырта калыцдыгын уштарынан алыстан элшеу (11.7 кар.);
24) косымша тацбалау (12.2 кар.);
25) арнайы кортау (13 кар.).

6.3 Тапсырыс мысалы

6.3.1 1-мысал
К^актан тазартылган, X 2C rN il9-ll маркасындагы болаттан дайындалтан, сырткы 

диаметр! 168,3 мм жэне кабыргасыньщ кальщдыты 4,5 мм, EN 10216 осы бшнмше, D 2 
жэне Т 2 шек кластарына сэйкес, сынак санаты 1, EN 10204 сэйкес 3.1 сэйкеспк 
сертификаты бар 2000 м ыстыктай иленген ж ж аз кубырлар:

Мысал - 2000 м -К убы р HFD - 168,3 X 4,5 - EN 10216-5 - X2CrNil9-l 1 - ТС 1.

6.3.2 2-мысал
Кдктан тазартылган, 1.4301 маркасындагы болаттан дайындалган, сырткы диаметр!

42,4 мм жэне кабыргасыньщ кальщдыгы 2,6 мм, EN 10216 осы бэл!мше, D 3 жэне Т 3 шек 
кластарына сэйкес, сынак санаты 2, кристалларалык коррозияга сынактан эткен (EN ISO 
3651-2:1998, А эд!ci), EN 10204 сэйкес 3.2 сэйкеспк сертификатымен узына бойгы жэне 
кэлденец акауларын аньщтау уш!н бузылмайтын бакылаумен 300 °С кезшде агындыльщ 
шартты ineri тексершген 300 м суьщтай иленген ж ш аз кубырлар:

Мысал -300 м - Кубыр CFD - 42,4 X 2,6 - EN 10216-5 - 1.4301 - ТС 2 -9-опция: 300 °С -  12-опция : А 
-  14-опция -  15-опция -  21 -опция: 3.2.

7 0Hflipic npoueci

7.1 Болат ещцру
Болат энд1ру npoueci дайындаушыньщ карауына карай орындалады, бул ретте 1 

опцияны карацыз.

1-опция: Сатып алушы болат онсЛрусЛц пайдаланылатын npoueci туралы 
хабардар болуга muic. Процесс цабылдаулыц бацылау актшнде кврсетыуге muic.

7.2 Ь у̂быр дайындау жэне оны жетктзу шарттары
7.2.1 Бузбай жасалатын бакылау жэншдеп барльщ ic-шараларды 1,2 децгейдеп 

жэне/немесе 3 шектеп oiniKTi жэне кузыретп персонал, уэюлетт! жумыс 6epymi журпзуге 
тшс.

BiniKTiniK ISO 11484 немесе кемшде нак осындай талаптар денгей1н иеленет!н 
баламалы стандартка сэйкес болуга тшс.

EN ISO 9712 немесе кемшде нак осындай талаптар децгешн иеленепн баламалы 
стандартка сэйкес 3 децгейдеп персоналды аттестаттау усынылады.

Жумыс беруип берген руксат жазбаша рэамге сэйкес жузеге асырылуга тшс.
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Бузбай жасалатын сынау жэншдегд жумыстар жумыс беруып кабылдаган З-mi денгей 
бойынша сертификатгалуга тшс.

Ескертпе-1, 2 жэне 3-децгейге койылатын талаптарды m ie n  стандарттардан, мысалы EN ISO 9712 
жэне ISO 11484 табуга болады.

7.2.2 Кубырлар ж1 ксгз технология бойынша дайындалуга тшс жэне дайындаушыныц 
карауына байланысты ыстыктай иленген немесе суыктай деформацияланган болуы 
мумюн. «Ыстыкдай иленген» жэне «суыктай деформацияланган» терминдер1 7.3.3 сэйкес 
кубырдыц термияльщ эцделгенге дешнгд жай-кушне жатады.

Болат энд1ру nponeci эвдруниш ц калауы бойынша орындалады, 6ipaK 2-опцияны 
карацыз.

7.2.3 Кубырлар букш узындыгы бойынша катты ер тн д щ е  куйд1рт жумсартканнан 
кешнп жагдайда:

- стандарттьщ термоэцдеу жагдайында;
- тжелей экструзиямен жэне кешннен суытумен алынган катты е р тн д щ е  куйд1рш 

жумсартылган жагдайда жетмзшуге тшс, бул ретте механикалык касиеттерк коррозиялык 
6epiKTiri жэне баска да сипаттамалары осы стандартка сэйкес болуга тшс. Барлык бершген 
механикалык касиеттер1 кешнп термоэцдеуден (катты ер тн д щ е  куйд1рш жумсартканнан) 
кешн де сакталуга тшс.

Катты ер тн д щ е  эцдеу болаттыц карастырылып отырган маркасы ушш 6, 7 жэне 8- 
кестелерде кэрсетшген диапазондар ш епндеп температурага дешн кубырларды тец 
кыздырудан жэне жедел салкындатудан туруга тшс.

7.2.4 Кубырлар 1-кестеде кэрсетшген тш сп жагдайларда жетюзшуге тшс.
Сынау эдюш тацдау, егер 2-опцияда кэрсетшмесе, дайындаушыныц калауына карай 

жузеге асырылады.

2-опция: Жеттзу шарттарын сатып алушы ащындайды.

1-кесте- Жсткпу шар ггары;1)

Т ацбалануыь) Жетюзу шарттарыныц Typi Нстппц жай-куш

HFD
Термоэцделш ыстыктай иленген жэне 
кдктан тазартылган Металдыц таза 6eri

CFD
Термоэцделш суыктай деформацияланган 
жэне какгап тазартылган Металдыц таза 6eri

CFA
Ашык куйд1ршш, суыктай 
деформацияланган Металдыц жылтыр бей

CFG
Термоэцделш жэне кырналып суыктай 
деформацияланган

К,ырнай отырьш, металды тепе бетке дешн 
тазарту, кед!р-будырлыгыныц Typi жэне 
дэрежес! сурау жэне тапсырысты 
орналастыру кезещнде кел!сшуге THicc)

CFP Термоэцделш жэне жылтыратылып 
суыктай деформацияланган

К,ырнай отырып, металды жылтыр бетке 
дешн тазарту, кед1р-будырлыгыныц Typi 
жэне дэрежес! сурау жэне тапсырысты 
орналастыру кезещнде келюшуге THicc)

a) Эртурл1 шарттардыц yitaeciMi сурау жэне тапсырысты орналастыру кезещнде келюшдл мумюн.
b) Шарттыц Typi ушш тацбалаулар жэне аббревиатуралар. Мысалы: CFD = Кдктан тазартылып суыктай 
деформацияланган.
c) Сурауда жэне тапсырыста кс;цр-будырлык дэрежес!не койьшатьш талаптар кубырдыц сырткы немесе inuci 
беттер1не, не innci де, сырткы да беттер1не колданылатыны кэрсешгуге тшс.
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8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.2.4-те кэрсетшген жэне 9, 10 жэне 11 -тармактарга сэйкес тексершген жагдайларда 

жетктзу кезшде кубырлар осы стандарттьщ талаптарына сэйкес болуга тшс.
8.2 Химиялык курамы
8.2.1 Балкытудыц химиялык курамы
Дайындаушы кэрсеткен балкытудьщ химиялык; курамы аустенитпк болаттарга 2- 

кестенщ немесе 3-кестенщ жэне аустенитпк-ферритпк болаттарга 4-кестенщ талаптарына 
сэйкес болуга тшс.

3-опция: (2-кестем царацыз).

Осы стандартна сэйкес энд1ршетш кубырларды дэнекерлеу кез1нде болаттьщ 
дэнекерлеуге дешн жэне одан кешнгт жай-кушнщ болаттьщ эзше гана емес, сонымен 
6ipre термоэндеу мен дайындау жэне дэнекерлеуд1 журпзу жагдайларына да байланысты 
болатынын ескеру кажет.

8.2.2 вшмдггалдау

4- опция: ¥уубырлар уийп ошмшц талдамасы усынылуга muic.

5- кестеде эшмд1 талдау нэтижелер1нде 2, 3 жэне 4-кестелерде келттршген 
балкытудьщ химиялык курамы бойынша кэрсетшген шектерден жол бершетш ауытку 
аньщталады.
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2-кесте-Аустениттж коррозияга тез1мд1 болаттыц химиялык курамы (жалпы талдау)а\  масса бойынша%-бен

Болаттыц маркасы C
ец кэп

Баск;ала
рыБолат маркасыныц 

атауы
Болат
HOMipi

Si Mn Рец кэп SeH кэп N Сг Си Мо Nb Ni Ti

Х2Сг№18-9 1.4307 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 17,5 - 19,5 - - - 8,0 - 10,0С) - -

X2CrNil9-l 1 1.4306 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 18,0-20,0 - - - 10,0 - 12,0d) - -

X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 0,12 - 
0,22 17,0 - 19,5 - - - 8,5 - 11,5 - -

X5CrNil8-10 1.4301 0,07 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 17,0 - 19,5 - - - 8,0 - 10,5 - -

X6CrNiTil8-10 1.4541 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 - 17,0 - 19,0 - - - 9,0 - 12,0d) 5xC -
0,70 -

X6CrNiNbl8-10 1.4550 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 - 17,0 - 19,0 - - ЮхС - 1,00 9,0 - 12,0d) - -

XlCrNi25-21 1.4335 0,020 <0,25 <2,00 0,025 0,010 <0,10 24,0 - 26,0 - <0,20 - 20,0 - 22,0 - -
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 16,5 - 18,5 - 2,0 - 2,5 - 10,0 - 13,0е) - -
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 0,07 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 16,5 - 18,5 - 2,0 - 2,5 - 10,0- 13,0 - -

XI CrNiMoN25-22-2 1.4466 0,020 <0,70 <2,00 0,025 0,010 0,10 - 
0,16 24,0 - 26,0 - 2,00 - 2,50 - 21,0-23,0 - -

X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4571 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015ь - 16,5 - 18,5 - 2,00 - 2,50 - 10,5 - 13,5с) 5xC -
0,70 -

X6CrNiMoNbl7-12-
2 1.4580 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 - 16,5 - 18,5 - 2,00 - 2,50 ЮхС - 1,00 10,5 - 13,5 - -

X2CrNiMoN 17-13-3 1.4429 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 0,12 - 
0,22 16,5 - 18,5 - 2,50 - 3,0 - 11,0- 14,0d) - -

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 0,05 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 16,5 - 18,5 - 2,50 - 3,0 - 10,5 - 13,0d) - -
X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015Ь) <0,10 17,0 - 19,0 - 2,50 - 3,0 - 12,5 - 15,0 - -

X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 0,12 - 
0,22 16,5 - 18,5 - 4,0 - 5,0 - 12,50- 14,5 - -
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2-кесте (соцы)

Болаттыц маркасы C
ец кэп Si Mn Рец кэп Sen кэп N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Баскала

рыБолат маркасыныца 
тауы

Болат
HOMipi

XlNiCrMoCu31 -27-
4 1.4563 0,020 <0,70 <2,00 0,030 0,010 <0,10 26,0 - 28,0 0,70 - 

1,50 3,0 -4,0 - 30,0 - 32,0 - -

XI NiCrMoCu25-20- 
5 1.4539 0,020 <0,70 <2,00 0,030 0,010 <0,15 19,0-21,0 1,20 - 

2,00 4,0 - 5,0 - 24,0 - 26,0 - -

XlCrNiMoCuN20-
18-7 1.4547 0,020 <0,70 < 1,00 0,030 0,010 0,18 - 

0,25 19,5-20,5 0,50 - 
1,00 6,0 -7.0 - 17.5 - 18,5 - -

XI NiCrMoCuN25- 
20-7 1.4529 0,020 <0,50 < 1,00 0,030 0,010 0,15 - 

0,25 19,0-21,0 0,50 - 
1,50 6,0 - 7,0 - 24,0 - 26,0 - -

X2NiCrAlTi32-20 1.4558 0,030 <0,70 < 1,00 0,020 0,015 - 20,0 - 23,0 - - - 32,0 - 35,0
8x (C+N) 
-0,60

Al: 0,15 
-0,45

аЪ сы  кестеде кэрсетшмеген элементтер балкытуды аяктау ушш элементтер косуды коспаганда, сатып алушыныц кел1с1мшс1з болатка косылмауга тшс. Эщцрю 
кезшде пайдаланылган жэне болаттыц механикальщ касиеттерш нашарлатуга, оны жарамсыз етуге кабшетп металл сыньщтарынан жэне баска да материалдардан 
алынган осындай элементтерд1 косуды болдырмау ушш сактьщтыц барльщ кажетп шараларын кабылдау кажет.
b) Кел1им бойынша, механикальщ эцдеуге ушырайтын буйымдар унин 0,015%-дан 0,030 % дешнп куюрттщ бакыланатын курамына жол бершеда, оныц болжанатын 
пайдалану кезшде коррозияга берштшке эсер eTneyi шартымен.

3-опция:Кушрттщ 0,015 - 0,030 % цурамы Kepcemuiedi.

c) Егер ерекше себептерге, мысалы, ыстыктай деформациялануга байланысты дельта-ферритоц курамын азайту кажет немесе тэмен этк1зш1мдшне кол жстюзу yniin 
никельд1ц ец кэп курамын 0,50 % улгайтуга жол бершедт
d) Erep ерекше себептерге, мысалы, ыстыктай деформациялануга байланысты дельта-ферриттщ курамын азайту кажет немесе тэмен этюэипмдтнс кол жетьазу ymiH 
никельд1ц ец кэп курамын 1,00 % улгайтуга жол бершедт
e) Егер ерекше себептерге, мысалы, ыстыктай деформациялануга байланысты дельта-ферриттщ курамын азайту кажет немесе тэмен этюэипмдшне кол жстюзу yniiH
никельд1ц ец кэп курамын 1,50 % улгайтуга жол бершедт__________________________________________________________________________________________________
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о
3-кесте - Аустенитпк цызуга тез1мд1 болаттыц химиялык курамы (жалпы талдау)а)

9 масса бойынша %-бен

Болаттыц маркасы
C Si Mn P ец 

кэп
S ец 
кэп N Cr Си Mo Nb Ni Ti БасцаларыБолат маркасыныц 

атауы Болат H O M ipi

X6CrNil8-10 1.4948 0,04 - 
0,08 < 1 ,00 < 2 ,00 0,035 0,015 < 0 ,10 17.0-

19.0 - - -
8 .0 -
11.0 - -

X7CrNiTil8-10 1.4940 0 ,0 4 -
0,08 < 1 ,00 <2,00 0,040 0,015 < 0 ,10 17.0-

19.0 - - -
9 .0 -
13.0

5x
(C+N) - 

0,80

X7CrNiNbl8-10 1.4912 0 ,0 4 -
0,10 < 1,00 < 2 ,00 0,040 0,015 < 0 ,10 17.0-

19.0 - - ЮхС - 1,20
9 .0 -
12.0

X6CrNiTiB18-10 1.4941 0 ,0 4 -
0,08 < 1,00 < 2 ,00 0,035 0,015 -

17 .0-
19.0 - - -

9 .0 -
12.0

5 xC -
0,80

В: 0,001 5 -0 ,0 0 5  0

X6CrNiMo 17-13-2 1.4918
0 ,0 4 -
0,08 <0,75 < 2 ,00 0,035 0,015 < 0 ,10

16.0-
18.0 - 2 ,0 0 -

2,50
12.0-
14.0 - -

X5NiCrAlTi31 -20 (+RA)
b 1.4958(+RA) о

 я

I

< 0 ,70 < 1 ,50 0,015 0,010 -
19 .0-
22.0 < 0 ,50 - < 0 ,10 3 0 ,0 -

32,5
0 ,2 0 -
0,50

Al: 0,20 - 0,50 
Al+Ti: < 0 ,70  

Co: < 0 ,5
Ni+Co = 30,0 - 32,5

X8NiCrAlTi32-21 1.4959 0,05 - 
0,10 < 0 ,70 < 1 ,50 0,015 0,010 - 19.0 -

22.0 < 0 ,50 - -
3 0 .0 -
34.0

0 ,2 5 -
0,65 Al: 0,20 - 0,65

X3 CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 < 0 ,04 < 0 , 75 < 2,00 0,035 0,015 0 ,1 0 -
0,18

16.0-
18.0 - 2 .0 0 -

3.0
- 12.0-

14.0 - В : 0,001 5 -0 ,0 0 5  0

X8CrNiNbl6-13 1.4961
0 ,0 4 -
0,10

0 ,3 0 -
0,60 < 1,50 0,035 0,015 - 15.0 -

17.0 - - ЮхС - 1,20
12.0-
14.0 - -

X8CrNiMoVNbl6-13 1.4988
0 ,0 4 -
0,10

0 ,3 0 -
0,60 < 1,50 0,035 0,015 0 ,0 6 -

0,14
15.5 -
17.5

- 1 ,10-
1,50

ЮхС - 1,20
12.5 -
14.5 - V: 0,60 - 0,85

X8CrNiM oNbl6-16 1.4981
0 ,0 4 -
0,10

0 ,3 0 -
0,60 < 1,50 0,035 0,015 - 15.5 -

17.5
- 1 ,60-

2,00
ЮхС - 1,20 

c
15.5 -
17.5 - -

XIOCrNi
M oM nNbVB15-10-l

1.4982
0 ,0 6 -
0,15

0 ,2 0 -
1,00

5,50 - 
7,00 0,035 0,015 - 14.0-

16.0
- 0 ,8 0 -

1,20
0,75 - 1,25 9.0 -

11.0 - V: 0 ,1 5 -0 ,4 0  
В 0,003 - 0,009

a) Осы кестеде кэрсетшмеген элементтер балкытуды аяктау ушш элементтер косуды ко с паган да, сатып алушыньщ кел1с1мшс1з болатка косылмауга тшс. Ощцр1с кезшде пайдаланылган жэне болаттыц 
механикалык касиеттерш нашарлатуга, оны жарамсыз етуге кабшетп металл сыныктарынан жэне баска да материалдардан алынган осындай элементтерд1 косуды болдырмау ушш сактыктьщ барлык кажетп 
шараларын кабылдау кажет.
b) Куйд1ршген жагдайда кайта кристаллдау.
c) Та коса алганда.______________________________________________________________________________________________ ___________________________________________________________
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4-кесте-Аустениттш-ферритпк болаттыц химиялык курамы (балкытуды талдау)а), масса бойынша %-бен

Болаттыц маркасы C
ец кэп Si Mn P

ец кэп
s

ец кэп N Cr Си Mo Ni БасцаларыБолат маркасыныц атауы Болат HSMipi
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0,030 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 0,10 - 0,22 21,0-23,0 - 2,50 - 3,5 4,5 - 6,5 -

X2CrNiMoSi 18-5-3 1.4424 0,030 1,40-2,00 1,20-2,00 0,035 0,015 0,05 - 0,10 18,0-19,0 - 2,50 - 3,0 4,5 - 5,2 -

X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 0,05 - 0,20 22,0 - 24,0 0,10-0 ,60 0,10-0,60 3,5 - 5,5 -

X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 0,030 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 0,20 - 0,35 24,0 - 26,0 - 3,00 - 4,5 6,0 - 8,0 -

X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 0,030 <0,70 <2,00 0,035 0,015 0,15-0,30 24,0 - 26,0 1,00-2,50 2,70 - 4,0 5,5 - 7,5 -

X2CrNiMoCuWN25 -7-4 1.4501 0,030 < 1,00 < 1,00 0,035 0,015 0,20 - 0,30 24,0 - 26,0 0,50 - 1,00 3,00 - 4,0 6,0 - 8,0 W: 0 ,50-1,00

а) Осы кестеде кэрсетшмеген элементтер балцытуды аяктау yniiH элементтер косуды коспаганда, сатып алушыныц iccaiciMmci's болатка косылмауга тшс. Эщцрю 
кезшде пайдаланылган жэне болаттыц механикальщ касиеттерш нашарлатуга, оны жарамсыз етуге кабшегп металл сыныктарынан жэне баска да материалдардан 
алынган осындай элементтерд1 косуды болдырмау уннн сацтьщтыц барлык к а ж е т  шараларын кабылдау кажет.__________________________________________________
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ЦТ СТ EN 10216-5-2015

5-кесте—0шм/и талдау деректершщ 2,3  жэне 4-кестелердеп балкмтудмц химиялыц 
курамы ушш Kopccri.iiген шектерден жол бершетш ауытцулары

Элемент 2, 3 жэне 4-кестеге сэйкес жалпы талдауга 
арналган шеьсп мэн, массаньщ %-ы

Талданып отырган эш мш ц жол бершетш 
ауыткуы3,

% массасы бойынша

Кэм1ртеп < 0,030 + 0,005
> 0 ,0 3 0 -< 0 ,1 5 ± 0,01

Кремний < 2,00 ±0,05

Марганец
< 1,00 ±0,03

> 1,0 0 - < 2,00 ±0,04
> 2,00 - < 7,00 ± 0,10

Фосфор < 0,030 ± 0,003
> 0,030 - < 0,040 ± 0,005

Куюрт <0,015 ± 0,003
>0,015 -< 0 ,0 3 0 ±0,005

Азот <0,35 ± 0,01

Алюминий <0,65 ± 0,10

Бор >0,0015 -< 0 ,0090 ± 0,000 3

Хром > 14,0 -< 2 0 ,0 ± 0,20

>20,0 - < 28,0 ±0,25
Кобальт <0,50 ± 0,10

Мыс < 1,00 ±0,07
> 1,00 -< 2 ,5 0 ± 0,10

Молибден
<0,60 ±0,03

>0,60  -<  1,75 ±0,05
> 1,75 -<  7,0 ± 0,10

Ниобий < 1,25 ±0,05

Никель

> 3 ,5  -<  5,0 ±0,07
> 5 , 0 - < 10,0 ± 0,10

> 10,0 - < 20,0 ±0,15
>20,0 - <35,0 ± 0,20

Титан <0,80 ±0,05
Ванадий <0,85 ±0,03
Вольфрам < 1,00 ±0,05

а)Егер 6ip балцыту унин эшмге б1рнеше талдау журпзшсе жэне жеке белгшенген элементтердщ курамы 
балцытуды талдау унин белгшенген химиялык; курамныц жол бершетш шегшен шыгып кетсе, онда не ец 
кэп мэннен асуга, не ец аз мэнге дешн жетпеуге жол бершедц алайда 6ip балцыту упин 6ip мезгшде емес.

8.3 Механикальщ касиеттер

8.3.1 Стандартты жагдайда белме температурасы кезшде
Кубырлардын механикальщ Kacnenepi бэлме температурасы кезшде 6, 7 жэне 8- 

кестелерде, сондай-ак; 11 -бэл1 мде келлтрштен талаптарта сэйкес болуга тшс.
Стандарттьщтан ерекшеленетш немесе оны тольщтыратын термияльщ эцдеу 

кубырлар жетклзшгеннен кешн журпзшуге Tuic. Тапсырысты орналастыру кезшде сатып 
алушы косымша термияльщ эндеуден эткен немесе 6, 7 жэне 8-кестелерде
кэрсетшгендерден ерекшеленетш улплердш косымша сынактарын суратута кукылы. 
Улплерд1 термияльщ эцдеу жэне сынактардын нэтижесшде алынган механикальщ 
касиеттер тапсырысты орналастыру кезшде сатып алушымен жэне дайындаушымен 
Kenicinyre тшс.

5-опция: Ерекше немесе цосымша термияльщ вцдеуден вткен j лгтердщ
механикалыц касиеттер/пе цосымша тексеру ж \рг 1зие()1.

12



ЦТ СТ EN 10216-5-2015

6- опция: Соццылыц энергичны тексеру стандартты жагдайдагы температура 
кезшде журггзгледi (6 ,7  жэне 8-кестенг цар.)

7- опция: (6-кестет, а ескертпест цар.).

8- опция: (7-кестет, а ескертпест цар.).

8.3.2 Жогары температура кезшде

8.3.2.1 Аккмштмктмц шартты iueri
Жогары температура Kesi нде Rpo,2  жэне Rpi,o аккыштыгы шартты шепнщ ен аз 

мэндер1 9, 10 жэне 11-кестелерде кэрсетшген.

9- опция: Rpo, 2  немесе Rpi,o аццыштыгы шартты шегийц Msndepi (аустенитпнк- 
ферриттт болаттар ушш 11-кестеден Rpo, 2  гана цолданылады) тексерыуге mine. 
Тексеру сынацтарын лсурггзу температурасы тапсырысты орналаетыру кезшде 
Kejiic'uiedi.

10- опция: (9-кестеш, а ескертпест цар.).

8.3.2.2¥зац берштипк iueri
¥зак берштшк шепнщ мэндер1 А косымшасында кэрсетшген.

Ескертпе-А. 1 -кестесшде кэрсеплмеген болат маркалары деформация диапазонында пайдалануга 
арналмаган.

8.3.3 Темен температура кезшде

Белгш  6ip тэмен температура кезщдеп соккы энергиясыньщ мэндер1 6 жэне 8- 
кестелердщ талаптарына сэйкес болуга тшс.

11- опция:Томен температура кезшде соццы энергиясына тексеру журггзтуге muic.

13



6-кесте-К^атты ертндж е (+АТ) босатылатын, кабыргасынын калындыгы 60 мма) дешнгч аустениттж-берж болаттардыц 
механикалык к;асиеттер1 жэне кристалларалык коррозиясы туралы мэл!меттерЬ)

Стандартты жагдайдагы температура кезшде 
созылуы кезшдеп цасиеттерЕ

Совды жуктемесше царсы 
туру цасиеттерЕ

Болаттыц маркасы
Аццыштьщтыцша

рттышеп

Созу
кезшдеп
берштш

nieri

¥зару Ец аз орташа жутылган 
энергия КУ2Дж

Стандартны^ термияльщ 
эцдеу кезшдеп жагдайы

Кристалларальщ 
коррозияга 6epiKTiri

Rp0,2;
МИН.

Rpl,Cb
МИН. Rm А мин. (%) бэлме темп. минус 196 °С 

кезшде

E p h iiw
температурас

bid)oC

Сууые) t) ENISO 3651- 
2 бойынша 

эд1с
Болат маркасыныц атауы Болат H9Mipi МПа МПа МПа узына. кэлд. узына. кэлд. кэлд.
X2CrNil8-9 1.4307 180 215 460 - 680 40 35 100 60 60 1 000 - 1 100 w, а да А
X2CrNil9-l 1 1.4306 180 215 460 - 680 40 35 100 60 60 1 000 - 1 100 w, а да А
X2CrNiN18-10 1.4311 270 305 550 - 760 35 30 100 60 60 1 000- 1 100 w, а да А
X5CrNil8-10 1.4301 195 230 500 - 700 40 35 100 60 60 1 000- 1 100 w, а да ю А
X6CrNiTil8-10 (суыцтай 
эцдеу)

1.4541 200 235 500 - 730 35 30 100 60 60 1 020 - 1 120 w, а да А

X6CrNiTil8-10 
(ыстьщтай эцдеу)

1.4541 180 215 460 - 680 35 30 100 60 60 1 020- 1 120 w, а да А

X6CrNiNbl8-10 1.4550 205 240 510-740 35 30 100 60 60 1 020 - 1 120 w, а да А
XI CrNi25-21 1.4335 180 210 470 - 670 35 30 100 60 60 1 030- 1 110 w, а да А
X2CrNiMol7-12-2 1.4404 190 225 490 - 690 40 30 100 60 60 1 020- 1 120 w, а да А
X5CrNiMol7-12-2 1.4401 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1 020 - 1 120 w, а да ю А
XI CrNiMoN25-22-2 1.4466 260 295 540 - 740 40 30 100 60 60 1 070- 1 150 w, а да А немесе В
X6CrNiMoT i 17-12-2 
(суыцтай эцдеу)

1.4571 210 245 500 - 730 35 30 100 60 - 1 020- 1 120 w, а да А

X6CrNiMoT i 17-12-2 
(ыстыцтай эцдеу)

1.4571 190 225 490 - 690 35 30 100 60 60 1 020- 1 120 w, а да А

X6CrNiMoNbl 7-12-2 1.4580 215 250 510-740 35 30 100 60 - 1 020- 1 120 w, а да А
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 295 330 580 - 800 35 30 100 60 60 1 020 - 1 120 w, а да А
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б-кесте(соцы)

Болаттыцмаркасы

Бэлме температурасында созылуы кез1ндеп 
к;асиеттер1с

Совды жуктемесше к;арсы 
туру касиеттерЕ

Стандарттык; термиялык 
эндеу кез1ндеп жагдайы

Кристалларальщ 
коррозияга 6epiicririАкдьштыкдыцша

рттышеп

Созу
кезшдеп
6epiieriK

ineri

¥зару Ец аз орташа жутылган 
энергия КУ2 Дж

Rp0,2,
МИН.

RPi,o,
мин. Rm А мин. (%) бэлме темп. минус 196 °С 

кез1нде Ертнд1
температурас

bid)oC
Сууые)

ENISO 3651- 
2 бойынша 

эд1сБолат маркасыныц атауы H5Mip
стали МПа МПа МПа узына. КЭЛД. узына. КЭЛД. кэлд.

ХЗ CrNiMo 17-13-3 1.4436 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1 020 - 1 120 w, а да 8) А
X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 190 225 490 - 690 40 30 100 60 60 1 020 - 1 120 w, а да А
X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 285 315 580 - 800 35 30 100 60 60 1 060 - 1 140 w, а да А
XI NiCrMoCu31 -27-4 1.4563 215 245 500 - 750 40 35 120 90 60 1 070- 1 150 w, а да В немесе С
XI NiCrMoCu25-20-5 1.4539 230 250 520 - 720 35 30 120 90 60 1 060 - 1 140 w, а да С
XI CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 300 340 650 - 850 35 30 100 60 60 1 140- 1 200 w, а да С
XINiCrMoCu N25-20-7 1.4529 270 310 600 - 800 35 30 100 60 60 1 120- 1 180 w, а да С
X2NiCrAlTi32-20 1.4558 180 210 450 - 700 35 30 120 90 60 950 - 1 050 w, а да А

a) К(абыргасыныц калыцдыгы 60 мм асатын кубырлардыц механикальщ к;асиеттер1 сурау жэне тапсырысты орналастыру кезещнде кел1сшед1.
7- Опция:а)К,абырвасыныц цалыцдыгы 60 мм асатын цубырларушт келгсшген механикальщ цасиеттер цолданылады.
b) К(ажетп тексерулер мен сынактар туралы деректер 15-кестеде жинакдалган. 
о)узына. = узынабойгы; кэлд. = кэлденец.
^Ец аз температуралар аньщтама yniiH гана кэрсетшген. 
e)w = су; а = ауа; ж еткш кп тез суу.
^ EN ISO 3651-2 сэйкес 9-кестенщ соцгы баганында кэрсетшген температура шектерше дей!н сынаулар кез!нде (тшспэдю - А, В немесе С, (кэрсетшген)). 
8)Жетюзу кезшдеп жай-куй!. (Одетте, сенсибнемесезацияланган жагдайда колданылмайды).__________________________________________________________
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7-кесте—К^тты ср тн д н с  (+АТ) босатылатын, кабыргасыныц калыцдыгы 50 мма) дешнп аустениттчк-ыстыкка 6epiK болаттардыц 
_______________________ механикалык каснеттер1 жэне кристалларалык; коррозиясы туралы мэл1меттерЬ)______ _________________

Болаттыц маркасы

Бэлме температурасында созылуы кезшдеп 
касиеттерЕ

Бэлме температура­
сында совды 

жуктемесше кдрсы 
туру кдеиеттер1с

Стандарттьщ термияльщ эндеу 
кезшдеп жагдайы

Кристалларалык 
коррозияга Oepiicriri

Аккыштыктыц 
шартты meri

Созу 
кезшде ri 

oepiKiiic ineri
¥зару

Ец аз орташа 
жутылган энергия 

KV2

Е р тщ ц
TeMnepaTypacbid

°С

Сууые) ENISO 3651- 
2 бойынша 

эдю
Rp0,2>
МИН.

Rpi.o
мин. Rm А мин.(%) Дж

Болат маркасыныц атауы Болат H9Mipi МПа МПа МПа узына. КЭЛД. узына. КЭЛД.
X6CrNil8-10 1.4948 185 225 500 - 700 40 30 100 60 1 000 - 1 080 w, а нет А
X7CrNiTil8-10 1.4940 190 220 510-710 35 30 100 60 1 100- 1 150 w, а нет А
X7CrNiNbl8-10 1.4912 205 240 510-710 40 30 100 60 1 070- 1 125 w, а нет А
X6CrNiTiB18-10 1.4941 195 235 490 - 680 35 30 100 60 1 070- 1 150 w, а нет А
X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 205 245 490 - 690 35 30 100 60 1 020- 1 100 w, а нет А
X5NiCrAlTi31-20 1.4958 170 200 500 - 750 35 30 120 80 1 150- 1 200 w, а нет А
X5NiCrAlTi31-20+RA 1.4958+RA 210 240 500 - 750 35 30 120 80 920 - 1 000 8) w,a нет А
X8NiCrAlTi32-21 1.4959 170 200 500 - 750 35 30 120 80 1 150- 1 200 h) w, а нет А
X3 CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 260 300 550 - 750 35 30 120 80 1 020 - 1 100 w, а нет А
X8CrNiNbl6-13 1.4961 205 245 510-690 35 22 100 60 1 050 - 1 100 w, а нет А
X8CrNiMoVNb 16-13 1.4988 255 295 540 - 740 30 20 60 40 1 100- 1 1501} w, а нет А
X8CrNiMoNbl6-16 1.4981 215 255 530 - 690 35 22 100 60 1 050 - 1 100 w,a нет А
XIOCrNi MoMnNbVB15- 
10-1 1.4982 220 270 540 - 740 35 30 100 60 1 050 - 1 150 w, а нет А

кабыргасыныц калыцдыгы 50 мм асатын кубырлардыц механикальщ касиеттер1 сурау жэне тапсырысты орналастыру кезецшде кел1сшедт 
8-опция:Цабыргасыныц цалыцдыгы 50 мм асатын цубырлар ушт келШлген механикальщ цасиеттер цолданылады.
b) К^ажетп тексерулер мен сынацтар туралы деректер 15-кестеде жинацталган.
c) узына. = узынабойгы; кэлд. = кэлденец.
а)Ец жогары температуралар аньщтама упин гана кэрсетшген. 
e)w = су; а = ауа; ж еткш кп тез суу.
^EN ISO 3651-2 сэйкес 10-кестенщ соцгы баганында кэрсетшген температура шектер1не дей!н сынаулар кез!нде (THicTi эд!с - А, В немесе С, (кэрсетшген)) 
в)К(атты ертщ ц ге босатылганнан кешн тушрнпктщ мэлшер1 EN ISO 643 сэйкес 1 -ден 5-ке дешнпш курауга THic.
^ а т т ы  ертщ цге босатьшганнан KeftiH тушрнпктщ мэлшер1 EN ISO 643 сэйкес суыццтай деформацияланган кубырлар yniiH 1-ден 5-ке дешнпш немесе ыстык 
экструзия кубырлары унин 5 немесе ipipeKTepni курауга THic.
lj750 - 800 °С кезшде косымша босатуга жатады, 1 - 5 с. ш шде, ауада суу._____________________________________________________________________________________
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8-кесте - Ь^атты epiiiii/iire (+АТ) босатылатын, кабыргасыныц калыцдыгы 30 мм дешнп аустеннтпк-ферригпк болаттардыц
механикалык касиеттер1 жэне кристалларалык; коррозиясы туралы мэл!меттера))

Болаттыц маркасы

Бэлме температурасында созылуы 
кезшдеп касиеттер1Ь)

Совды жуктемесше карсы туру 
Касиеттер1Ь)

Стандарттьщ термияльщ эцдеу 
кезшдеп жатдайы

Кристалларалык 
коррозияга 6epiKTiri

Авдыштык;
тыц

шарттышег
i

Созу 
кезшдеп 

берштш шеп

¥зару Ец аз орташа жутылган энергия 
KV2 Дж

Rpo,2j мин. Rm А мин. (%) бэлме темп. минус 40 °С 
кезшде

Ер1т1нд1
температурасы

с)

Cyybid) е EN ISO 3651- 
2 бойынша 

эд1сБолат маркасыныц атауы Болат
HOMipi МПа МПа ¥зына. КЭЛД. ^зына. КЭЛД. кэлд.

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 450 640 - 880 ‘ 22 22 150 100 40 1 020 - 1 100 w, а да В
X2CrNiMoSil 8-5-3 1.4424 480 700 - 900 30 30 120 80 - 975 - 1 050 w, а да А
X2CrNiN23-4 1.4362 400 600 - 820 25 25 120 90 40 950 - 1 050 w, а да А
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 550 800 - 1000 20 20 150 90 40 1 040 - 1 120 w, а да В немесе С
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 500 700 - 900 20 20 150 90 40 1 040 - 1 120 W да В
X2CrNiMoCuWN 25-7-4 1.4501 550 800 - 1000 20 20 150 90 40 1 040- 1 120 W да В немесе С

a) Кджети тексерулер мен сынактар туралы деректер 15-кестеде жинакталган.
b) узына. = узынабойгы; кэлд. = кэлденец.
d) w = су; а = ауа; ж еткш кп тез суу.
e) EN ISO 3651-2 сэйкес 11-кестешц соцгы баганында кэрсетшген температура шектерше дей!н сынаулар кезшде (TnicTi эд1с - А, В немесе С, (кэрсетшген)). 
^Суьщтай эцделген жэне катты epiTiHnire босатылтан кубырлар yniiH созу кез!ндеп ец жогары 6epiKTifliK nieri 920 Мпа децгешнде белпленеда.
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9-кесте -  Ь^атты ертнд1ге (+АТ) босатылатын, кабыргасынын калыцдыгы 60 мма’ дешнп аустениттж коррозияга 6epiK болаттар 
ушш жогары температура кезшде Rpo,2  жэне Rpi,o аккыштыгыныц ец аз шартты nieri жэне кристалларалык; коррозияныц шекЛ

температуралары бойынша нускаулар

Болаттыц маркасы R.po,2 , мин., МПа, (°C) температура кезшде Rpi о, мин., МПа, (°С) температура кезшде Ш екп 
темп. Ь)

Болат маркасыныц 
атауы

Болат
HOMipi 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 °С

X2CrNil8-9 1.4307 165 145 130 118 108 100 94 89 85 81 80 200 180 160 145 135 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNil9-l 1 1.4306 165 145 130 118 108 100 94 89 85 81 80 200 180 160 145 135 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNiN18-10 1.4311 255 205 175 157 145 136 130 125 121 119 118 282 240 210 187 175 167 160 156 152 149 147 400
X5CrNil8-10 1.4301 180 155 140 127 118 110 104 98 95 92 90 218 190 170 155 145 135 129 125 122 120 120 300
X6CrNiTil8-10
(суьщтай эцдеу) 1.4541 190 176 167 157 147 136 130 125 121 119 118 222 208 195 185 175 167 161 156 152 149 147 400

(ыстьщтай эцдеу) 1.4541 162 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80 201 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108 400
X6CrNiNbl8-10 1.4550 195 175 165 155 145 136 130 125 121 119 118 232 210 195 185 175 167 161 156 152 149 147 400
XlCrNi25-21 1.4335 170 150 140 130 120 115 110 105 - - - 200 180 170 160 150 140 135 130 - - - 400
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 182 165 150 137 127 119 113 108 103 100 98 217 200 180 165 153 145 139 135 130 128 127 400
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 196 175 158 145 135 127 120 115 112 п о 108 230 210 190 175 165 155 150 145 141 139 137 300
XlCrNiMoN25-22-2 1.4466 230 195 170 160 150 140 135 - - - - 262 225 205 190 180 170 165 - - - - 400
X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4571 202 185 177 167 157 145 140 135 131 129 127 232 218 206 196 186 175 169 164 160 158 157 400(суьщтай эцдеу) 
(ыстьщтай эцдеу) 1.4571 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127 400
X6CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 202 186 177 167 157 145 140 135 131 129 127 240 221 206 196 186 175 169 164 160 158 157 400
X2CrNiMoN 17-13-3 1.4429 255 215 195 175 165 155 150 145 140 138 136 290 245 225 205 195 185 180 175 170 168 166 400
X3CrNiMol7-13-3 1.4436 195 175 158 145 135 127 120 115 112 п о 108 228 210 190 175 165 155 150 145 141 139 137 300
X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 180 165 150 137 127 119 113 108 103 100 98 217 200 180 165 153 145 139 135 130 128 127 400
X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 260 225 200 185 175 165 155 150 - - - 290 255 230 210 200 190 180 175 - - - 400
XlNiCrMoCu31-27-4 1.4563 210 190 175 160 155 150 145 135 125 120 115 240 220 205 190 185 180 175 165 155 150 146 550
XlNiCrMoCu25-20-5 1.4539 221 205 190 175 160 145 135 125 115 п о 105 244 235 220 205 190 175 165 155 145 140 135 400
XI CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 267 230 205 190 180 170 165 160 153 148 - 306 270 245 225 212 200 195 190 184 180 - 400
XlNiCrMoCuN25-20-7 1.4529 254 230 210 190 180 170 165 160 - - - 296 270 245 225 215 205 195 190 - - - 400
X2NiCrAlTi32-20 1.4558 168 155 145 140 135 130 125 120 п о 100 90 198 185 175 170 165 160 155 150 140 130 120 400
а’К,абыргасыныц кальщдыгы 60 мм асатын кубырлардыц аккыштыгы шартты шегшщ мэндер1 тапсырысты орналастыру кезшде келюшедь 
10-опция:а11\абырхасыныц цалыцдыгы 60 мм асатын цубырлар ушт ащыштыгы шартты шегтщ келкыген мэндер1 цолданылады.
b)EN ISO 3651-2 сынау жэне 100 000 сагаттыц бойында бершген температурага дешн кыздыру кез1нде материалдыц к;асиеттер1 эзгермеуге тшс, ягни кристалларальщ 
коррозияга бешмдж белгшер1 аньщталмауга тшс. Сондай-ак 6-кестен1 карацыз.________________________________________________________________________________
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10-кесте — Ь а̂тты ертнднс (+АТ) босатылатын, кабыргасыныц калывдыгы 50 мм дешнН аустенитпк ы стьщ а 6epiK болаттар 
ушш жогары температура кезшде Rpo.2  жэне Rpi,o аккыштытыньщ ец аз шартты uieri жэне кристалларалык; коррозияныц шект1 

_______________________ __________________ температуралары бойынша нускаулар__________________________________________
Болаттыц маркасы Rd0  2 , мин., МПа, (°C) температура кезшде R„i о, мин., МПа, (°C) температура кезшде Шекп

темп.
а)

°с
Болат маркасыныц 

атауы
Болат
HOMipi 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

X6CrNil8-10 1.4948 174 157 142 127 117 108 103 98 93 88 83 201 191 172 157 147 137 132 127 122 118 113 400
X7CrNiTil8-10 1.4940 172 156 145 135 128 124 120 116 113 111 109 207 191 179 170 163 159 155 151 148 146 144 400
X7CrNiNbl8-10 1.4912 190 171 162 153 147 139 133 129 - 124 - 225 204 192 182 172 166 162 159 - 155 -

X6CrNiTiB18-10 1.4941 180 162 152 142 137 132 127 123 118 113 108 219 201 191 181 176 172 167 162 157 152 147 400
X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 184 177 162 147 137 127 122 118 113 108 103 228 211 194 177 167 157 152 147 142 137 132 400
X5NiCrAlTi31-20 1.4958 157 140 127 115 105 95 90 85 82 80 75 180 160 147 135 125 115 110 105 102 100 95 400
X5NiCrAlTi31-20
+RA

1.4958+R
A 195 180 170 160 152 145 137 130 125 120 115 225 205 193 180 172 165 160 155 150 145 140 400

X8NiCrAlTi32-21 1.4959 157 140 127 115 105 95 90 85 82 80 75 180 160 147 135 125 115 110 105 102 100 95 400
X3 CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 234 205 187 170 159 148 141 134 130 127 124 273 240 220 200 189 178 171 164 160 157 154 400
X8CrNiNbl6-13 1.4961 197 175 166 157 147 137 132 128 123 118 118 231 205 195 186 176 167 162 157 152 147 147 400
X8CrNiMoVNb 16-13 1.4988 239 215 196 177 167 157 152 273 245 226 206 196 186 181 400
X8CrNiMoNbl6-16 1.4981 202 195 177 157 147 137 137 242 225 206 186 177 167 167 400
XIOCrNiMoMnNbVB
15-10-1 1.4982 213 188 171 161 153 148 145 144 141 139 136 254 232 210 195 190 187 184 182 179 178 175 400

a)EN ISO 3651-2 сынау жэне 100 000 сагаттыц бойында бер1лген температурага дешн кыздыру кезшде материалдыц к;асиеттер1 эзгермеуге тшс, ягни кристалларальщ 
коррозияга 6ей1мд1к белплер1 аньщталмауга Tnic. Сондай-ак; 7-кестен1 кдрацыз.______________________________________________________________________________
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11-кесте- Ь а̂тты ертндше (+АТ) босатылатын, кабыргасыныц калыцдыгы 30 мм 
дешнп аустениттж-ферриттж болаттар ушш жогары температура кезшде Rpo,2 
аккыштытыньщ ен аз шартты uieri жэне кристалларалык коррозияныц шект1

Болаттыц маркасы Rdo.2> мин., МПа, (°С) температура кезшде
Болат маркасыныц атауы Болат H 9 M ip i 50 100 150 200 250 а)

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 415 360 335 310 295
X2CrNiMoSil 8-5-3 1.4424 430 370 350 330 325

X2CrNiN23-4 1.4362 370 330 310 290 280
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 530 480 445 420 405

X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 485 450 420 400 380
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 502 450 420 400 380

a)EN ISO 3651-2 сынау жэне 100 000 сагаттыц бойында бершген температурага дешн кыздыру кез1нде 
материалдыц касиеттер1 эзгермеуге тшс, ягни кристалларалык коррозияга бешмдш белплер1 аньщталмауга 
T H ic . Сондай-ак 8-кестеш карацыз.

8.4 Коррозиялык; бержтж
EN ISO 3651-2 сэйкес кристалларалык; коррозияга сынау эд1стер1 (А немесе В, 

немесе С) 6, 7 жэне 8-кестелерде кэрсетшген.
Кристалларалык; коррозияга беш мдш кпц шект1 температураларыньщ мэндер1 9, 10 

жэне 11-кестелерде кэрсетшген.

12-опция:Кристалларалыц коррозияга бертппкке сынац ж\рг\з1чуОе.

Кажет болган жагдайда коррозияльщ бер1кт1кке баска да арнайы сынакдар журпзу 
тапсырысты орналастыру кезшде кел1с1лед1.

8.5 Сырткы Typi жэне iuiKi 6epiKTiri

8.5.1 Сырткы Typi
8.5.1.1 К¥бырлар визуалды карау кезшде аньщталуы мумюн iniici жэне сырткы бетпк 

кед1р-будырларсыз болуга тшс.
8.5.1.2 Кубырлардыц iuiKi жэне сырткы беттер1н эцдеу энд1р1с процеа ушш эдеттеп 

жай болуга тшс, кажет болган кезде термияльщ эцдеу колданылады. B eni эцдеу жэне 
оныц жай-куш бетпц тепстеуд1 талап ететш кез келген кед1р-будыры аныкдалатындай 
болуга THic.

8.5.1.3 Беттеп кед1р-будырлар ажарландыру немесе станокта эцдеу жолымен 
тепстеу ушш кол жет1мд1 болуга тшс, содан кешн эцделетш учаскедеп кабыргалардыц 
калыцдыгы бершген калындыктан кем болмауга тшс. Барльщ тепстелген беттер 
кубырдыц контурына б1ртшдеп ауысуга тшс.

8.5.1.4 Кабыргалардыц кэрсетшген ец аз калыцдыгыныц шепнен шыгатын бетпк 
жепмс1зд1ктер акаулар ретшде карастырылады жэне осындай акаулары бар куб ыр л ар осы 
стандартка сэйкес емес деп есептеледг

8.5.2 IniKi бет
8.5.2.1 Сацылаусыздык
Кубырлардыц сацылаусыздыгы гидростатикальщ сынакдардыц (11.6.1 кар ), куйын 

тэр1здес токпен сынаудыц (11.6.2 кар.) немесе ультрадыбыстьщ бакылаудыц барысында 
тексер1лед1.

Егер 13-опция кэрсетшмесе, сынак эдюш тацдау дайындаушыныц калауы бойынша 
орындалады.
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13-опция:Сацылаусыздыща тексеруге арналган сынау эдш н 11.6.1, 11.6.2 немесе
11.6.3 сэйкес сатып алушы кврсетедй

8.5.2.2 Бузбай журпзйзетш бакылау
Сырткы диаметр! 101,6 мм асатын немесе кабыргаларыньщ кдлыцдыты 5,6 мм 

асатын eKiHmi сынан; санатындагы кубырлар 11.9.1 сэйкес узына бойты акауларын 
аньщтау ymiH бузбай журпзшетш бацылауга жатады.

14- опция. Белгтенген сыртцы диаметр! 101,6 мм асатын немесе цабыргаларыныц 
белгтенген цалыцдыгы 5,6 мм тец немесе одан кем ектии сынац санатындагы цубырлар
11.9.1 сэйкес узына бойгы ацауларын аныцтау yuan бузбай жур?1 зтетт бацылауга 
жатады.

15- опция: Ек1нш1 сынац санатындагы цубырлар 11.9.2 сэйкес квлденец ацауларын 
аныцтау j паи бузбай жургптетт бацылауга жатады.

16- опция: Цабыргаларыныц белгтенген цалыцдыгы 40 мм асатын ектии сынац 
санатындагы цубырлар 11.9.3 сэйкес цубырлардыц уштарындагы ламннарлыц ацауларды 
аныцтау уиин бузбай Ж}рг1зтеннн бацылауга жатады.

8.6 Тузулж
Ь^убырдьщ кез келген узындыгы унии L тузултнен  ауытку 0,0015 L шамасынан 

аспауга тшс. Ь^убыр узындыгыныц ap6ip метршдеп тузулштен ауытку 3 мм аспауга тшс.

8.7 ¥ш тарды  дайындау
1\убырлар т1к кес1лген уштарымен жетмзшедг Олардын уштарында кылаулар 

болмаута T iiic .

17-опция: Цабыргаларыныц цалыцдыгы Т > 3,2 мм цубырлар шабылган 
уштарымен жеткезтедi (1-cypemmi царацыз). Шабылган жердщ шабудыц ке.нам  
бойынша баламалы бурышы белгтенетгн кездег/ цалыцдыгы 20 мм асатын 
цабыргалардан басца С (1,6 0,8) мм жапырылган шенймен а  = (30=5)° тец бурышы 
болуга mine.

1) -  сыртцы диаметр!; 
а -  кэлбеу бурышы; 
С-жапырылтан шетт

1-сурет -  Ь^убырдыц ушын шабу
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8.8 Мелшерлерь массасы жэне шектер!
8.8.1 Ь^убырдыц сырткы диаметр! жэне кабыргасыныц калыцдыгы
Кубырларга сырткы диаметр! I) жэне кабыргасыньщ калындыгы Т  кэрсетш п 

тапсырыс бер!лед!. Сырткы диаметр! нщ I) жэне кабырга калыцдыгыныц Т  мэндер! EN ISO 
1127 келпршген.

8.8.2 Массасы
Bip б!рл1кке келет!н массаны есептеу ушш EN 10088-1:2005 (А.1 - А.4 кестелер) 

жэне EN 10028-7:2007 (А.1 кесте) келпршген тыгыздык мэндер!н пайдалану кажет.

8.8.3 ¥зындыгы
Егер 1-опция колданылса, онда кэрсетшген кубырлар эртурл! узындыкпен 

жетк!з!лед!. Жетк!з!лет!н кубырлар узындыгыныц диапазоны тапсырысты орналастыру 
кезшде кел!с!лед!.

18-опция :К,убырлар с у pay да немесе тапсырыста кврсеттетш дэл узындъщпеп 
жеткгзтедг. ¥зындыгы бойытиа шектер 8.8.4.2 сэйкес болуга muic.

8.8.4 Шектер
8.8.4.1 Сырткы диаметрге жэне кабыргалардыц калыцдыгына койылатын 

шектер
Кубырлардыц диаметр! жэне кабыргаларыныц калыцдыгы 12-кестеде (ыстыктай 

эцделген кубырлар ушш) жэне 13-кестеде (суьщтай эцделген кубырлар ушш) кэрсетшген 
шектер мен т е к и  мэндерд!ц шепнде болуга тшс. Т1 - Т4 жэне D l - D4 шек кластары EN 
ISO 1127-ден алынган.

Дэцгелек нысаннан ауытку диаметр бойынша шекке, ал эксцентриктшктен ауытку 
-  кабырганыц калыцдыгы бойынша шекке енпзшген.

12-кесте-Ыстыктай ецделген кубырлар ушш сырткы диаметрше D жэне кабырга
калыцдыгына Т шектер

Сырткы
диаметр!) D -га шектер Г-га шектер

ММ Шек класы Жол бершетш ауытку Шек класы Жол бершетш ауытку

30 < D  <219,1 D 2 ± 1,0 % немесе ± 0,5 
мм, мэндерден артьщ

Т 1 ± 15 % немесе ± 0,6 мм, мэндерден
Ъ)артьщ ;

Т 2 ± 12,5 % немесе ± 0,4 мм, мэндерден 
артьщ

219,1 < D < 610 D 1 ± 1,5 % немесе ± 0,75 
мм, мэндерден артьща)

+ 22,5 % 
- 15 % с)

Т 1 ± 1 5 %  немесе ± 0,6 мм, мэндерден 
артыка)

Т 2 ± 12,5 % немесе ± 0,4 мм, мэндерден 
артыке)

к'19-опция: кубырлар калибрл! уштармен жеткЫледи Бул ретте цубыр шет жацтары сыртцы 
диаметртщ жол бершетш ауытцуы узындыгы шамамен 100 мм± 0,6 % цурайды. 
^Кабыргаларыныц цалыцдыгы Т< 0,01 D жэнеТ< 4 мм кубырларга колданылады. 
с)К;абыргаларыныц калыцдыгы Т< 0,05 D кубырларга колданылады. 
кабы ргалары ны ц калыцдыгы Т : 0,05 D < Т< 0,09 D кубырларга колданылады. 
е)К^абыргаларыныц калыцдыгы Т> 0,09 D кубырларга колданылады.______________________________
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13-кесте -  Суыктай ецделген кубырлар уннн сырткы диаметрше D  жэне кабырга 
___________________________ калыцдыгына Т шектер_____________________________

D < 219,1 мм бойынша шектер Т бойынша шектер
Шек класы Жол бершетш ауытку Шек класы Жол бершетш ауытку

D 3 ± 0,75 % немесе ± 0,3 мм, 
мэндерден артык

Т З
± 1 0 %  немесе ± 0,2 мм, мэндерден 

артык

D 4 а ± 0,5 % немесе ± 0,1 мм, 
мэндерден артык

Т 4 а) ± 7,5 % немесе ±0,15 мм, мэндерден 
артык;

20-опция: Суыцтай ецделген цубырлар ушш D 4 жэне Т 4 шек кластары белгменед!.

8.8.4.2 ¥зындыгы бойынша шектер
¥зындыгы бойынша шектер 14-кестеде келпршген.

141-кесте -  ¥зындыгы бойынша шектер

миллиметрмен
УзындыкД Дэл узындыгы бойынша шек
L < 6 000 + 5

0

6 000 < L <  12 000 + 10

0

L> 12 000 + тараптардыц кел1с1м1 бойынша
0

9 Бакылау

9.1 Бакылау турлер!
Осы стандартна сэйкес дайындалатын кубырлар у™ 11 тапсырыстьщ талаптарына 

сэйкеспкп белплеу уипн арнайы тексеру журпзшуге тшс.
3.1 бакылау кужатын кэрсету кезшде материалдарды энд1рунп тапсырыс расталган 

кезде оньщ елд1 мекеннш кузыретп органы атгестаттаган «сапа менеджмент! жуйесше» 
сэйкес эрекет етеп н-етпейпн дтн , жэне материалдарды арнайы багалаудьщ журпзшу1 
факпсш  кэрсетуге тшс.

Ескертпе -  осы талаптар 97/23/ЕС Директивасына да сэйкес келедк I косымша, 4.3-бэл1м, ушшпп 
абзац жэне нетурлым накты акпарат ушш _  ЕО жэне интерпретация \ шш Мемлекеттпс Myiiicjicpi
Комиссиясыныц ережелер1 (мысалы, 7/2 жэне 7/16 ережелерд1 кар.).

9.2 Бакылау кужаттары

9.2.1 Бакылау кужаттарыныц турлер!
Егер 21-опция тацдалмаса, EN 10204 сэйкес 3.1 сэйкеспк сертификаты 

пайд ал аныл ад ы .

21-опция:J^N 10204 сэйкес 3.2 сэйкестт сертификаты oepi.iyi мумюн.

Егер 3.2 туршдеп сэйкеспк сертификаты кэрсеплсе, сатып алушы дайындаушыны 
бакылауды жузеге асыруга жэне кужатты карауды журпзуге ти1с уйымныц немесе 
маманныц атауы жэне орналаскан жер1 туралы хабардар етуге тшс. 3.2 туршдеп 
сэйкеспк сертификаты бер1лген жагдайда, сертификатты шыгаратын тараппен келюу 
кажет.

3.1 жэне 3.2 кужаттары н кубырларды дайындаушыньщ уэк1летт1 эк ш  тексеруге тшс.
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9.2.2 Бакылау кужаттарынын мазмуны
Бакылау кужаттарыньщ мазмуны EN 10168 сэйкес болуга тшс.
Бакылау кужаттарыньщ барльщ турлерше жеттазшген эшмнщ осы сертификаттау 

мен тапсырыстьщ талаптарына сэй кесттн  тексеру туралы этл шш Kipyre тшс.
Бакылау кужаты мынадай шартты белплер мен мэл1меттерд1 камтуга тшс:
А -  коммерцияльщ операциялар жэне муддел1 тараптар;
В -  бакылау кужаттары колданылатын эш мнщ сипаты;
С02-С03 -  сынау улплерш щ  багыты жэне сынау температурасы;
С 10-С 13 -  созылуга сынау;
С40-С43 -  соккыга сынау, егер колданьшса;
С60-С69 -  баска да сынактар (мыс., жаншылуга);
С71-С92 -  жалпы талдау кезшдеп химияльщ курам (эшмд1 талдау, егер колданьшса);
D01 -  тацбалау жэне сэйкестещцру, бетшщ сырткы турк нысаны жэне кэлемдерк
D02-D99 -  сацылаусыздыкка сынау, бузбай жасалатын бакьшау, материалды 

сэйкестенд1ру;
Z -  сеш м дш гш  тексеру.
Будан баска, 3.1 бакылау кужатында дайындаушы, егер бул колданьшса, «сапа 

менеджментшщ жуйесЬ> тш сп баганында сертификатка (9.1 караныз) сштемелерд1 
кэрсетуге тшс.

9.3 Тексеру жэне сынау корытындылары
Кубырлар тапсырысты орналастыру кезшде 1 сынау санатына немесе 2 сынау 

санатына сэйкес тексер1луге жэне сыналуга тшс (6.1 кар.).
Тексеру жэне сынау туралы деректер 15-кестеде келт1р1лген.

13-кесте- Тексеру жэне сынау корытындылары
Тексеру жэне сынау Typi

Сынау кезецдш п
к;ар.

Сыпакдар журпзу 
стандарты1 сынау санаты 2 сынау санаты

Он
03

и
03
К
3
О

‘ н
н

п
К

%

Балкытуды талдау б1р-б1рден балкыту 
бойынша

б1р-б1рден балкыту 
бойынша

11.1

Бэлме температурасы кез1нде 
созылуга сынау

сынау
топтамасына 6ipey

сынау
топтамасына екеу

11.2.1 ENISO 6892-1

Жаншылуга сынауа)немесе 
Сакинаныц созылуына сынауа 
немесеТаратуга сынауа) немесе 
Сакинаныц кецеюше сынау3

сынау
топтамасына

6ipey

сынау
гоптамасынан 10 
% (ец болмаганда, 
сынау
топтамасына
6ipey

11.3.2
11.3.3
11.3.4
11.3.5

EN ISO 8492 
EN ISO 8496 EN 
ISO 8493 
EN ISO 8495

Сацылаусыздыкка сынау эрб1р кубыр ap6ip кубыр 11.6 ENISO 10893-1 
ENISO 10893-10

Мэлшерлерд1 бакылау 11.7
Визуалдьщ бакылау 11.8

ББ D> 101,6 мм немесеТ> 5,6 мм 
кубырлардыц узына бойгы 
акауларын аныктау уппн

11.9 ENISO 10893-10

Материалды сэйкестещцру эрб1р кубыр 11.10

Он
ей

к
ей
К
3

ей

1
3
оо

Эн1мд1 талдау (4-опция) 6ip балкытуга 6ip- 
б1рден

6ip балкытуга 6ip- 
б1рден

11.1

Жогары температура кез1нде 
созылуга сьшау(9-опция)

кел1с1м бойынша 
немесе 6ip 
балкытуга 6ip- 
б1рден жэне 
гермиялык 
эцдеудщ б1рдей 
шарттары

iccjiici м бойынша 
немесе 6ip 
балкытуга 6ip- 
б1рден жэне 
гермиялык; 
эцдеудщ бфдей 
шарттары

11.2.2 EN ISO 6892-2

Бэлме температурасы кез1нде 
соккыга сынау (6 -опция)

11.4 ENISO 148-1

Тэмен температура кез1нде 
соккыга сынау (11-опция)

11.4 ENISO 148-1
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Кристалларальщ коррозияга сынау 
(12-опция)

11.5 EN ISO 3651-2

Шетжактардан алые кабырга 
Калыцдыгын элшеу (23-опция)

эрб1р кубыр эрб1р кубыр 11.7

D < 101,6 мм жэнеГ < 5,6 мм 
Кубырлардьщ узына бойгы 
акауларын аньщтау уш1н ББ (14- 
опция)

11.9 EN ISO 10893-10

Кэлденец акауларды аньщтау уш1н 
ББ (15-опция)

- 11.9 ENISO 10893-10

Т> 40 мм кубыр 
шетжактарындагыламинарльщ 
акауларды аньщтау уш1н ББ (16- 
опция)

11.9 ENISO 10893-8

‘̂ Сынактар эд1с1 16-кестеге сэйкес эшм эщцрунинщ калауы бойынша.

10 Улгшерд1 ipiKTey

Ю.Юшмнщ сыналатын 51рл1п
Термияльщ эндеуден эткен куб ыр л ар уипн сыналатын улп болаттьщ 6ip 

маркасынан, 6ip балкытумен, 6ip дайындау процеамен дайындалган, этпел1 пеште 
тупкш кп эндеудщ 6ip турше ушыраган немесе камеральщ пештщ 6ip жуктемесшде 
термияльщ энделген диаметрлер1 мен кабырта калындьщтары б1рдей кубырларды камтута 
тшс.

Сыгымдалган куб ыр л ар унпн сыналатын улп болаттьщ 6ip маркасынан, 6ip 
балкымасынан, 6ip дайындау процесшен дайындалган, б1рдей кэрсетшген диаметр! жэне 
кабырга кальщдыгы бар кубырларды камтуга тшс. Сынау ynrici ндеп элшеу тупктершщ^ 
саны 100 аспаугатшс.

10.2 Улгшерд! жэне сынау материалын дайындау
10.2.1 вшмд1 талдауга арналган улплер/и ipiKTey жэне дайындау
Эшмд1 талдауга арналган улплер механикальщ сынактар унпн 1р1ктелген 

сынамалардан немесе улплерден немесе ISO 14284 сэйкес улллерд1 механикальщ сынауга 
арналган орындагы кубырдьщ букш кальщдыгынан алынуга тшс.

10.2.2 Механикалык сынактар журпзуге арналган улг'леР мен сынак 
материалыныц орналасуы, багдары жэне оларды дайындау

10.2.2.1 Жалпы
Сынау улп л ерш EN ISO 377 талаптарына сэйкес кубырлардьщ уштарынан ipiKTey 

кажет.
10.2.2.2 Созу сынактарына арналган улплер
Бэлме температурасы кезшде созуга сынауга арналган улплер EN ISO 6892-1 сэйкес 

дайындалуга тшс.
Жогары температура кезшде созуга сынауга арналган улплер EN ISO 6892-2 сэйкес 

дайындалуга тшс.
Дайындаушы зауыттьщ калауына карай:
- сырткы диаметр! D <219,1 мм кубырлардьщ сынактьщ ynrici не кубырдьщ тольщ 

кимасын, не т1к бурышты улпш, не дэцгелек киманьщ Kecin алынган улпсш (Т > 10 мм) 
бшд1руге Tnic, жэне, егер бул мумюн болса, кубыр ос1не катысты кэлденен немесе узына 
бойгы багытта ipiicren алынады.
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- сырткы диаметр! П> 219,1 мм кубырлардыц сынактык у л п а  не жаншылмаган 
улгщен xecin алынтан дэцгелек киманыц улпсж (7> 10 мм), не тж бурышты улпш 
бшд1руге тшс, жэне егер бул мумкж болса, кубыр осже катысты кэлденец немесе узына 
бойты батытта ipiKTen алынады.

10.2.2.3 Ж анш ылуга, сакинанын созылуына, сакинанын тарауы на жэне 
кецекнне сынауга арналган улгшер

Жаншылуга, сакинанын созылуына, сакинанын тарауына жэне кецеюже сынауга 
арналган улгшер тшсжше EN ISO 8492, EN ISO 8496, EN ISO 8493 жэне EN ISO 8495 
сэйкес кубырдыц тольщ кимасын бшд1руге тшс.

1 'Дайындалатын узындьщтар жетюзшетшдерден ерекшелену1 мумюн (8.8.3 кар. )■

10.2.2.4 Б ерж тж ке сынауга арналган улгшер
Шарпи бойынша сынамалар ymiH стандартты V тэр1здес уш ойьщ EN ISO 148-1 

сэйкес дайындалуга тшс.
Егер буйымнын номиналдык калындыгы жаншусыз сынауга арналган улгшерд1 

дайындауга мумкждж бермесе, еш 10 мм аспайтын жэне 5 мм кем емес улплерд1 
дайындау кажет; барынша кол жет1мд1 енд1 устану кажет.

Егер еш 5 мм кем емес улгшерд1 алу мумюн болмаса, мундай кубырларды бержтжке 
сынау журпзшмейдг

Сынауга арналган улплерд1 кубыр осже кэлденец ipiKTey кажет, егер тэмендеп 
формула бойынша есептеп шыгарылатын Dmm бершген сырткы диаметрден аспаса -  
мундай жагдайда узына бойгы улплерд1 тандау кажет:

Dmin =(Т-5) + [756,25/(Т-5)] (1)

Улгшер кертжтщ oci кубырдыц бетже перпендикуляр болатындай турде 
дайындалуга Tiiic, 2-cyperri карацыз.

1 -  узына бойгы улп;
2 -  кэлденец улп;
W -  улп Hi ц енг
¥яныц тутжпц ociHe перпендикуляр багытталган.

2-сурет -  BepiKTiKKe сынау кезшде улгннц орналасуы

10.2.2.5 К ристалларалы к коррозияга сынауга арналган улгшер
Кристалларалык коррозияга сынауга арналган улплерд1 дайындау EN ISO 3651-2 

талаптарына сэйкес болуга тшс.
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11 Сынау эд1стер1

11.1 Химиялыц талдау
2-кестеде кэрсетшген кэрсетиштерге сэйкес элементтер аныкталуга жэне мэш 

оларга сэйкес келуге тшс. Талдау унпн колайлы физикальщ немесе химияльщ талдау 
эдосш тандау дайындаушыньщ калауы бойынша журпзшедг Даулы жагдайларда 
пайдаланылатын эдю CEN/TR 10261 стандарты ескерше отырып, дайындаушы мен сатып 
алушыньщ арасында кел1с1луге тшс.

11.2 Созылуга сынау
11.2.1 Белме температурасы кезшде
Сынау EN ISO 6892-1 сэйкес бэлме температурасы кезшде журпзшуге тшс, жэне 

мынадай параметрлер аныкталуга тшс: 
бер1кт1к meri (Rm);
0,2 % аккыштьщтьщ шартты meri (Rpo,2 ) жэне THicTi жагдайларда, 1,0 % аккыштыктьщ 
шартты meri(Rpi o);
узындык датчипне (L0) сштемемен 5,65 х VS0 мэшнен ажыраганнан кешн пайызбен 
салыстырмалы узару; егер пайдаланылатын улп тенбе-тец болмаса, узару пайызыньщ 
мэш EN ISO 2566-2 келпршген турлену кестесшщ кэмепмен Lo=5,65 х VS0 узындьщ 
датчипне арналган мэнге турленуге тшс.

11.2.2 Жогары температура кезшде
Сынак тапсырысты орналастыру кезшде келюшген температура кезшде EN ISO 

6892-2 сэйкес журпзшуге тшс (6.2 кар.) жэне аккыштьщтьщ шартты meri (Rpo,2 ) 0,2 % 
жэне тш сп жагдайларда аккыштыктьщ шартты meri (Rj,i,o) 1,0 % болып аныкталуга тшс.

11.3 Технологиялык; сынацтар
11.3.1 Жалпы ережелер
Кубырдын мэлшерлерше карай 16-кестеде кэрсетшген сынакдардьщ 6ipi журпзшедг 

16-кесте Гехнологиялык сынацтар

Сырткы диаметр D Кдбырга калындыгыГ, мм
ММ < 2 2 < Т  <16 16 < Г <40

< 18 Жаншылуга сынауа) Жаншылуга
сынауа) -

Жаншылуга сынауа)
Сакинаньщ кецеюше

Жаншылуга сынауЬ)>18<150 сынауа)

> 150 -
Сакинаньщ созылуына 

сынау
Сакинанын созылуына

сынаус)’d)

" 1\ а 6ыр1аларыпыц калыцдыгы < 10 мм кубырлар уыш эщнрунинщ калауы бойынша баламалы турде
таратуга сынау журпзшу1 мумкш.
b) T/D < 0,15 кезшде.
c) T/D < 0,15 кезшде эщцрушшщ калауы бойынша баламалы турде жаншылуга сынау журпзшу1 мумкш.
d) IniKi диаметр! >100 мм.______________________________________________________________________

11.3.2 Жаншылуга сынау
Сынау EN ISO 8492 сэйкес журпзшуге тшс.
Кубырдьщ кеащ ц а  плиталардьщ арасындагы Н кашьщтьщ тэмендеп формулада 

кэрсетшген мэнге жеткенше пресете иленуге тшс:
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(i+Oн = (1+0 

C + ( T / D )
х  Т (2)

мундаН -  плиталардьщ арасындагы кашьщтьщ жук астында элшенедц мм; 
D -  сырткы диаметр, мм;
Т -  кабырганьщ калындыгы, мм;
С -деформация факторы, мыналарды:
- аустенитпк болаттар yniiH 0,09;
- аустенитпк-ферритпк болаттар yniiH 0,07 курайды.

Сынактар аякталганнан кешн улпде жарьщтар немесе сыньщтар болмауга тшс. Бул 
ретте улпнщ шеттершдегз жаца басталган жарьщтар бракка шыгару yniiH непз болып 
табылмайды.

11.3.3 Сацинаныц созылуына сынау
Сынау EN ISO 8496 сэйкес журпзшуге тшс.
Кубырдын кеащ ц а  ажырау пайда болганга дешн шецбер бойы багытымен 

деформацияга ушырауга тшс.
Ажыраганнан кешн сыналып жаткан улпде улкейтюш приборлар пайдаланбаганда 

кэзге кэршетш жарьщтар болмауга тшс (ажырау нуктесшен баска).

11.3.4 Таратуга сынау
Сынау EN ISO 8493 сэйкес журпзшуге тшс.
Кубырдын кесшдю 17-кестеде кэрсетшген сырткы диаметрдщ пайыздьщ улгаюына 

жеткенше 60 ° конустьщ прибормен кенейтшуге тшс.

17-кесте -  Таратуга сынау. Талаптар

d/Da) уиин сырткы диаметрдщ пайыздьщ улгаюы d/Da)

<0,6 0,6 < d/D < 0,8 > 0,8
9 15 17

A)d 1) - 2Т.

Сынактар аякталганнан кешн улпде жарыктар немесе сыньщтар болмауга тшс 
(ажырау орнын коспаганда). Бул ретте улпнщ  шеттерщдеп жана басталган жарыктар 
бракка шыгару ymiH непз болып табылмайды.

11.3.5 Сакинаныц кецеюше сынау
Сынау EN ISO 8495 сэйкес журпзшедт
Кубырдын Keci Hflici ажырау пайда болганга дешн конустьщ прибормен 

кенейтшедк Аустенитпк болаттар упйн innci диаметрд!н какталуы 40 % жэне аустенитпк- 
ферритпк болаттар ymiH 30 % жеткеннен кешн сынак аякталган болып саналады.

Ажырау аймагыньщ шепнен тыс бетте жарыктар немесе сыныктар болмауга Tnic 
(ажырау орнын коспаганда). Бул ретте улпнщ шеттерщдеп жана басталган жарыктар 
бракка шыгару ymiH непз болып табылмайды.

11.4 Бер1ктжке сынау
11.4.1 Сынау колданылатын опцияда кэрсетшген (6.2 кар.) температура кезшде EN 

ISO 148-1 сэйкес журпзшуге Tnic (6ipaK 10.2.2.4 кар ).
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11.4.2 Yin улпнщ орташа мэш 6, 7 немесе 8-кестелерде келт1р1лген талаптарга 
сэйкес болуга тшс. Б1р улпнщ мэш осы мэншц кем1нде 70%-ын кураган жагдайда, 
кэрсетшген мэннен тэмен болуы мумкш.

11.4.3 Егер сыналып отырган улпш ц еш (W) 10 мм кем болмаса, соккыныц 
элшенген энергиясы (KVP) мынадай тецдеу пайдаланылып, соккынын есептш 
энергиясына (KVC) айналуга тшс:

KVC=(10 х KVP)/W (3)

мундаКУр -  соккынын есештк энергиясы, Джоулмен;
KVC -  соккыныц элшенген энергиясы, в Джоулмен;
W -  сыналатын улпшц еш, мм.

Соккыныц есегтк  энергиясы KVC11.4.2 келт1р1лген талаптарга сэйкес келуге тшс.
11.4.4 11.4.2 талаптарына сэйкес келмеген жагдайда, энд1руипнщ калауы бойынша 

дэл сол сынаманыц уш сынау у л п а  косымша ipiKTen алынуы жэне сыналуы мумкш. 
Кайталама сынаудан кей1н, сэйкестшке сынау тужырымын карастырган кезде онымен 6 ip  

мезплде мына шарттар сакталуга Tnic:
- алты сынактыц орташа мэн1 бер1лген ец аз мэнге тец немесе одан артьщ болуга

тшс;
- жекелеген алты мэншц кемшде екеу1 кэрсетшген ец аз мэннен кем болмауга Tiiic;
- жекелеген алты мэншц 6ipeyi бер1лген ец аз орташа мэншц 70 %-ынан кем болуы 

мумкш.
11.4.5 Сыналатын улгшердщ, соккы энергиясы элшенген мэндершщ мэлшерлер! 

жэне алынган орташа арифметикалык мэн миллиметрлермен кэрсетшуге тшс.

11.5 Кристалларалык коррозияга сынау
Кристалларалык коррозияга сынау EN ISO 3651-2 сэйкес кэрсетшген эдюпен (А 

немесе В немесе С) журпзшедт
11.6 Сацылаусыздыкка сынау
11.6.1 Гидростатикалык сынау
Гидростатикалык сынау 70 бар2) сынау кысымы кез1нде немесе кандай мэнн1ц тэмен 

болатындыгына байланысты тэмендеп формула бойынша есептелепн кысыммен 
журпзшуге ти1с:

P=20(S х T)/D (4)

Мунда Р -  сынау кысымы, бармен;
D -бершген сырткы диаметр, мм;
Т -бер1лген кабырга калыцдыгы, мм;
S - МПа-мен кысым, бул карастырылып отырган болат маркасы уш1н бер1лген ец аз 

аккыштык шепн1ц (Rpo,2 ) 70 %-ына сэйкес келедк

Сынау кысымын сырткы диаметр! D 457 мм-ден аз немесе соган тец кубырлар уш1н 
кемшде 5 секунд жэне сырткы диаметр! D 457 мм-ден артык кубырлар уипн кем1нде 10 
секунд устау кажет.

Сынау барысында кубырдыц сацылаусыздыгы бузылмауга тшс.

Ескертпе -осы  сацылаусыздыкка гидростатикалык сынау G e p iic r iK K e  сынау болып табылмайды.

2) 1 бар = 100 кПа
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22-опция: К^арастырылып отырган болат маркасы ушш 11.6.1 тармагында 
кврсеттгеннен ерекше жэне аццыштыцтыц белгыенген ец аз шартты шеггнгц (Rpoj) 90 
% томен жуктемелерге сэйкес келетт сынау цысымы кврсеттедг (6, 7 жэне 8-кестеш 
цар.).

11.6.2 Токгы куйынды дефектоскопиясы
Сынау EN ISO 10893-1 сэйкес журпз!луге тшс.
11.6.3 Ультрадыбыстык бацылау
Сатып алушы мен энд1руппнщ арасындагы келшм бойынша сынак EN ISO 10893- 

Юсэйкес журпзшедг
11.7 IVlo.iiiiiep.iiib: бацылау
Кэрсетшген мэлшерлер, оньщ iniiime тузул1 к тексершедг
Сырткы диаметр кубырлардыц уштарында тексершедг Сырткы диаметр! D > 406,4 

мм кубырлардыц диаметр!н кубырды орай капсыратын таспаньщ кэмепмен элшеуге жол 
бершедг

Кдбырганыц калындыгы, егер 23-опция кэрсетшмесе, кубырдьщ ей  шетжатында 
элшенедт

23-опция :К,абыргалардыц цалыцдыгы кел'ючЫген рэс'шге сэйкес цубырлардыц 
уштарынан бастап влшенуге muic.

11.8 Визуалдык тексеру
Кубырлар 8.5.1 талаптарына сэйкеспк-п камтамасыз ету уш1н визуалды турде 

тексер1луге тшс.

11.9 Бузбай жасалатын бакылау
11.9.1 Сырткы диаметр! D> 101,6 мм немесе кабыргасыныц калыцдыгы Т  > 5,6 мм 

екшпп сынак; санатындагы кубырлар С Kiiiii санатындаты U2 кабылдау децгей!не 
сэйкестшн растау yuiiH EN ISO 10893-10 сэйкес узына бойгы акауларын аныктау yniiH 
ультрадыбыстык бакылауга жатады.

Кубыр уштарыныц автоматгы турде тексер1лмеген учаскелер! С Kinii санатындагы 
U2 кабылдау децгешне сэйкестшн растау уш1н EN ISO 10893-10 сэйкес не кол/жартылай 
автоматты ультрадыбыстык бакылауга жатады, не кесш тасталады.

Егер 14-опция кэрсетшсе (8.5.2 2 кар.), сырткы диаметр! 1)< 101,6 мм жэне 
кабыргасыныц калындыгы Т  < 5,6 мм кубырлар С Kinii санатындагы U2 кабылдау 
децгешне сэйкестшн растау упнн EN ISO 10893-10 сэйкес узына бойгы акауларын 
аныктау yniiH ультрадыбыстык бакылауга жатады.

11.9.2 15-опция кэрсетшген кезде (8.5.2.2 кар.) кубырлар С Kinii санатындагы U2 
кабылдау децгешне сэйкестшн растау упнн EN ISO 10893-10 сэйкес кэлденец акауларын 
аныктау упнн ультрадыбыстык бакылауга жатады.

11.9.3 16-опция кэрсетшген кезде (8.5.2.2 кар.) кубырлар EN ISO 10893-8 сэйкес 
кубырлардыц шетжактарындагыламинарлык акауларды аныктау уплн ультрадыбыстык 
бакылауга жатады.

11.10 Материалды сэйкестенд1ру
Op6ip кубыр болаттыц маркасын растау уплн тш сп эд1спен сыналуга тшс.

11.111<айталама сынактар, сурыптау жэне кайта оцдеу
Кдйталама сынактар, сурыптау жэне кайтадан эцдеу EN 10021 талаптарына сэйкес 

журпзшедг
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12 Тацбалау

12.1 ¥сынылатын тацбалау
Кубырлардыц мэлшерше байланысты тацбалау белп а  не байламга беютшген 

заттацбата немесе куб ыр л ар корабына, не ap6ip кубырта бэлек, ец бол маган да, 
уштарыньщ 6ipiHe салынады (кетпейтш тацбалау).

Тацбалау мынадай акпаратты:
- дайындаушы кэсторынныц атауын немесе оныц тауарльщ белп а н;
- кубырлардыц мэлшерлерш;
- EN 10216 стандарты осы б э л тш ц  HSMipiн жэне болат маркасыныц атауын (немесе 

нэм1рш) (5.2 кар.);
- балкыту нэм1рш немесе кодтык нэм1рш;
- сынак санатын;
- бакылау тобы экш нщ  белгтсш;
- буйымды немесе жетизу б1рлтн TnicTi кужаттамага жаткызуга мумюндш берет!н 

сэйкестенд1ру нэм1рш (мысалы, тапсырыстыц немесе позицияныц HOMipi); жэне эшм 
беруыпнщ калауы бойынша:

- жетклзу шартын аныкдайтын тацбалауды камтута ти1с (1-кестеш карацыз).

Тацбалау ynrici:

Мысал-Х-  168,3 X 4,5- EN 10216-5 - 1.4301 -TCI -H F D -Y -Z j -Z 2

мунда X -  энд1рунпнщ б ел п а ;
TCI -1 сынак санатыныц белгшенуц 

HFD -жетюзу шартыныц белпленуц 
Y -балкыту H9Mipi немесе кодтык Himipi;

Z1 -бакылау тобы экш ш ц белпа;
Z2 -сэйкестещцру нэм1рк

12.2 Е^осымша тацбалау
24-опция: Сурау жэне тапсырысты орпаластыру кезтде цосымша тацбалау

цолданылады.

13 вцдеу жэне орау

Куб ыр л ар болат таспалардыц байламымен жанаспаута ти1с.

25-опция: Ерекше цоргау айлабуйымдарын цолдану цажетттт сурау жэне 
тапсырысты орпаластыру кезтде кврсеттуге muic.
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А цосымшасы
(щпаратт ыц)

Катгы сртн дне босатылатын аустснитпк болаттардыц р а к  уакыт 6epiicriri incriiiiii 
мэндер1 бойынша аныктамалык деректер

Жогары температуралар кезшде узак уакыт oepi юл к шепнщ мэндер1 осы сэтке дешн 
карастырылатын шашу жолактарынын орташа мэндерш бшд1редг Олар бэлме 
температурасы кезшдеп термияльщ эндеумен жэне механикальщ касиеттермен тыгыз 
байланысты.

С ыргыгыштыкка журпзшген узак мерз1мд1 сынактардагы тэж1рибенщ непзшде узак 
бер1кт1к iiieri жэншдеп топтамалар арасында деректердщ шашылуы 105 сагатка жуьщ 
мэндер жэне 800 °С дешнп температуралар уийн эдетте ± 20 % курайды. Негурлым 
жогары температурада шашылу кэп немесе аз дэрежеде б1ртшдеп улгаяды жэне сынактьщ 
1000 °С температурасы кез1нде 35 - 40 % жетедт Алайда 9cipece жогары бер1кт1к 
денгешндеп корытпалар уш1н жекелеген ауытк;уларга жол беруге болады.

А. 1-кестеде келт1р1лген жогары температуралар кезшдеп узак уакыт 6epi KTi к 
шепн1н мэндер1 болаттардыц осындай температуралар кез1нде узак жуктемеге 
есептелет1н1н б1лд1рмейд1. Пайдалану кез1ндеп жалпы жуктеме айкындаушы фактор 
болып табылады. TnicTi жагдайларда кышкылдану шарттарын да ескеру кажет.

A .l-кесте -¥зак  уакыт берйспк шегшщ мэндер!

Болаттыц тацбалануы Температура ai ¥зак; уак^гг 6epiicriK merib\  МПа, кезшде
маркасыныц атауы H3Mipi °С 10 000 с. 100 000 с. 200 000 с. 250 000 с.

500 250 192 176 -

510 239 182 166 -

520 227 172 156 -

530 215 162 146 -

540 203 151 136 -

550 191 140 125 -

560 177 128 114 -

570 165 117 104 -

580 154 107 95 -

590 143 98 86 -

600 132 89 78 -
X6CrNil8-10 1.4948 610 122 81 70 -

620 113 73 62 -

630 104 65 55 -
640 95 52 49 -
650 87 58 43 -
660 80 47 34 -
670 73 42 38 -
680 67 37 30 -

690 61 32 26 -

700 55 28 22 -

710 (45) (22) - -

720 (41) (20) - -

730 (38) (18) - -

740 (36) (16) - -

750 (34) (15) - -

550 186 142 - -

575 162 110 - -

X7CrNiTil8-10 1.4940 600 135 83 - -

625 111 65 - -

650 88 49 -- -
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A .l-кесте (жалгасы)
Болаттыц тацбалануы Температура a) ¥зак; уацыт бер1кт1к inerib), МПа, кезшде

маркасыныц атауы H9Mipi °c 10 000 с. 100 000 с. 200 000 с. 250 000 с.
675 67 36 — —
700 49 25 — —
725 38 19 — —
750 31 14 — —
775 24 11 — —
800 20 8 — —
540 253 186 * 169 * —
550 237 172 * 156 * —
580 192 135 * 122 * —
600 166 115 * 102 * —

X7CrNiNbl8-10 1.4912 620 142 97 * 86 * —
650 112 74 * 64 * —
670 96 61 (51) * -
700 74 - -
550 230 170 150 —
560 220 150 130 —
570 210 140 120 —
580 190 120 110 —
590 170 110 100 —
600 160 100 90 —
610 140 92 82 —

X6CrNiTiB18-10 1.4941 620 130 84 74 —
630 120 76 66 —
640 110 68 60 —
650 100 62 54 —
660 90 56 48 —
670 82 50 43 —
680 74 44 40 —
690 66 39 38 —
700 60 35 29 —
550 250 175 — —
560 235 164 — —
570 220 153 — —
580 205 142 — —
590 190 131 — —
600 175 120 — —
610 160 109 — —

X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 620 147 98 — —
630 135 88 — —
640 123 78 — —
650 111 69 — —
660 100 60 — —
670 91 52 — —
680 82 46 — —
690 73 40 — —
700 65 34 — —

500 290 215 (196) —
510 279 205 (186) -
520 267 195 (176) -
530 254 184 (166) -

X5NiCrAlTi31-20 1.4958 540 240 172 (155) -
550 225 160 (143) —
560 208 147 (130) -
570 190 133 (117) -
580 172 119 (105) -
590 155 106 (93) -
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A .l-кесте (жалгасы)
Болаттыц тацбалануы Температура a) ¥зак; уацыт бержтж inerib), МПа, кезшде

маркасыныц атауы H9Mipi °c 10 000 с. 100 000 с. 200 000 с. 250 000 с.
600 140 95 (83) -
610 128 85 (74) -
620 118 78 (68) -
630 109 72 (63) -
640 103 67 (59) -
650 97 63 (55) -
660 91 59 (52) -
670 85 55 (48) -
680 80 52 (45) -
690 74 48 (41) -
700 69 44 (38) -
500 315 258 (242) -
510 297 241 (225) -
520 280 224 (207) -
530 262 206 (190) -
540 243 189 (172) -
550 224 171 (155) -
560 204 153 (138) -
570 184 136 (122) -
580 165 119 (106) -

X5NiCrAlTi31-20 1.4958+RA c 590 147 104 (92) -
600 131 90 (80) —
610 117 79 (70) -
620 106 70 (62) -
630 96 62 (55) -
640 87 56 (49) -
650 80 51 (44) -
660 73 46 (40) -
670 67 42 (36) -
680 61 38 (33) -
690 55 34 (29) -
700 50 30 (26) -

700 74,0 50,0 (44,0) __
710 68,0 45,0 (39,4) -
720 62,0 40,9 (35,5) -
730 56,0 37,4 (32,2) -
740 51,5 34,3 (29,3) -
750 47,5 31,6 (26,8) -
760 43,7 29,1 (24,6) -
770 40,5 27,0 (22,4) -
780 37,5 24,9 (20,7) -
790 35,0 23,1 (19,0) -
800 32,6 21,4 (17,5) -

X8NiCrAl Ti32-21 1.4959 810 30,4 19,8 (16,2) -
820 28,4 18,4 (15,1) —
830 26,5 17,0 (14,0) -
840 24,7 15,7 (13,0) -
850 23,0 14,4 (12,1) -
860 21,4 13,3 (П,2) -
870 19,9 12,2 (10,3) -
880 18,4 11,2 (9,5) -
890 17,0 10,3 (8,7) -
900 15,6 9,4 (8,0) -
910 14,4 8,6 (7,3) -
920 13,2 7,8 (6,7) -
930 12,1 7,1 (6,2) -
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A .l-кесте (жалгасы)

Болаттыц тацбалануы Температура a) ¥зак; уак;ыт 6epiieriK inerib), МПа, кезшде
маркасыныц атауы H9Mipi °c 10 000 с. 100 000 с. 200 000 с. 250 000 с.

940 11,1 6,4 (5,6) -

950 10,1 5,8 (5,0) -

960 9,2 5,3 (4,5) -

970 8,4 4,8 (4,1) -

980 7,7 4,4 (3,7) -

990 7,0 4,0 (1,3) -

1000 6,4 3,7 (1,0) -

550 290 220 (200) -

560 272 202 (184) -

570 254 186 (166) -
580 237 170 (151) -
590 220 155 (137) -

600 205 141 (122) -
610 190 127 (ИЗ) -
620 174 114 (100) -
630 162 102 (91) -

640 148 92 (81) -

650 135 83 (73) -

660 122 75 (65) -

ХЗ CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 670 112 68 (58) -

680 102 61 (52) —
690 93 56 (46) -

700 84 52 (46) -

710 78 48 (39) -

720 71 45 (36) -

730 65 41 (34) -

740 58 37 (31) -

750 52 34 (28) -

760 48 31 (26) -

770 44 28 (24) -

780 41 25 (21) -

790 37 22 (19) -

800 33 20 (17) -

580 182 129 115 __
590 170 119 105 -

600 157 108 94 -

610 145 98 85 -

620 134 89 77 -

630 124 80 69 -

640 113 72 61 -

650 103 64 53 -

X8CrNiNbl6-13 1.4961 660 93 57 47 -

670 84 50 41 —

680 76 44 36 -

690 70 39 31 —

700 64 34 27 -

710 59 30 25 -

720 55 27 22 -

730 51 25 19 -

740 47 22 17 -

750 44 20 15 -

580 299 209 180 —

X8CrNiMo VNb 16-13 1.4988 590 274 189 164 -

600 250 172 147 -
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A .l-кесте (жалгасы)
Болаттыц тацбалануы Температураа) ¥зак уацыт 6epiKTiK nierib), МПа, кезшде

маркасыныц атауы HSMipi °С 10 000 с. 100 000 с. 200 000 с. 250 000 с.
610 228 156 132 —
620 207 139 117 -
630 189 125 105 -
640 173 111 93 -
650 157 98 82 -
580 270 186 162 —
590 246 169 147 -
600 225 152 132 -
610 205 136 118 -
620 186 122 103 -
630 169 107 91 -
640 152 94 80 -
650 137 83 71 -

X8CrNiMoNb 16-16 1.4981 660 124 75 63 -
670 111 66 55 -
680 100 59 49 -
690 91 51 42 -
700 83 44 35 —
710 77 37 29 -
720 70 31 24 -
730 64 26 20 -
740 59 23 17 -
750 54 20 15 -

600 241 199 183 177
610 231 185 165 158
620 221 167 143 134
630 210 147 118 109 *
640 198 122 97 90*
650 184 100 82 78*
660 167 84 72 69*
670 147 74 64 62*
680 124 66 58 56 *

XI OCrNiMoMnNbVB 1.4982 690 102 59 52 51 *
15-10-1 700 86 54 48 46*

710 75 49 43 42*
720 67 45 39 37 *
730 61 40 * 35 * -
740 55 36 * - -
750 51 30 * - -
760 46 — - -
770 42 — - -
780 38 - - -

а)Салкындату шарттарын 7-кестеден к;ар.
ОКакша шпндеп мэндер уак^птыц жэне/немесе жуктеменщ экстраполяциялануын бшдоредц жулдызшасы

бар мэндер уакдлтыц экстраполяциялануын бшд1ред1
с) +RA = Кувдршген жагдайдагы Kepi кристаллдану.
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В косымшасы
(ацпараттыц)

Алдыцгы редакциядан шыгатын техникалык взгерктер 

В.1 Kipicne

Осы косымша алдыцгы редакциядагы техникалык эзгерютерд1 аныкдау максатында 
тутынушыларга арналган. Редакциялык эзгерютер осы косымшага енпзшген жок. 
Сштемелер алдыцгы редакцияга жатады.

Осы косымша сешмд1 болып табьшады, бул ретте туты ну шы эзгерютердщ бар 
екен дтн е  кэз жетюзуге тшс. Тутынушы осы стандарт пен алдыцгы редакцияныц 
арасындагы эзгер1стерд1 аньщтау уш1н тольщ жауаптылыкга болады.

В.2 Техникалык езгер1стер

-1  Крлданылу саласы
- 2 Норматив-пк с1лтемелер
- 6 Тапсырыс беру mi берепн акпарат

- 6.2 Опциялар[5), 6), 11), 13) жэне21)]
- 6.3 Тапсырыстыц мысалы(6.3.1)

- 8 Талаптар
- 8.2Химияльщ курамы (2,3 жэне 4-кестелер)
- 8.3 Механикальщ касиеттер1(8.3.1, 8.3.2, 8-кесте жэне 8.5.2)
- 8.6 ¥ш тарды дайындау

- 9 Бакылау
- 9.2 Бакылау кужаттары (9.2.1)

- 10 Улплерд1 ipiKTey
- 10.1 Эшмшц сыналатын б1рл1п (15-кесте)

- А косымшасы
- А.1

- «ZA» косымшасы
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ZA цосымшасы
(щпаратт ыц)

EN 10216-5:2013 пен ЕС 97/23/ЕС Директивасы непзп талаптарыныц арасындагы
езара байланыс

EN 10216-5 арнайы талаптарга арналтан техникальщ шенлмдерд1 камтамасыз ету 
аркылы кысыммен жумыс ютейтш жабдыктар ушш 97/23/ЕС директивасы кауш аздш нщ  
непзп талаптарын колдау максатында Еуропальщ комиссия ЕКС мен Еуропальщ Ерюн 
Сауда Кауымдастытын ын мандаты бойынша дайындалды.

EN 10216-5 Директивата байланысты Еуропальщ КДтамдастыктын Ресми 
Журналында цитата бер1лед1 жэне ол ец болматанда 6ip муше мемлекет ушш улттьщ 
стандарт рэлшде жумыс ютейдц Z A .l-кестесшде кэрсетшген осы стандарттыц 
тармактарымен кел1су осы стандарттыц колданысы саласыныц шепнде Директиваныц 
Елеул1 Талаптарына жэне Еуропальщ Ерюн Сауда Кдуымдастытынын нормаларына 
сэйкеспк презумпциясын б1лд1ред1.

ZA.l-кесте -EN 10216-5 пен ЕС 97/23/ЕС Директивасы непзп талаптарыныц
арасындагы сэйкеспк 

I косымша

EN 10216 осы бэлшшщ 
бэл1мдер1/тармактары ЕС 97/23/ЕС директивасыньщ непзп талаптары (ERs) Ж ктеу

белил epi/Ескертпел ер

8.3 жэне 8.4 I косымша, 4.1 а жэне 4.1 б Материалдыц тшсуп 
Kacnerrepi

8.2 I косымша, 4.1 с Ecicipy

7.2 жэне 8.5 I косымша, 4.1 г Технологияльщ процесс 
ушш жарамдыльщ

9 жэне 10 I косымша, 4.3 К/ужаттама

Назар аударыцыз: Осы стандартна сэйкес келетш буйым(дар)га катысты ЕС баска 
да талаптары мен директивалары колданылуы мумюн.
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В.А косымшасы
(акпараттыц)

В.А1-кесте -  Стандарттардыц халыкаралык, ещрлж сштемелж стандарттарга,

Шетелдш сштемелш стандарттыц (шетелдш 
кужаттыц) тацбалануы

Сэйкестж
дэрежес1

Тшсй мемлекеттш стандарттыц 
тацбалануы жэне атауы

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

IDT к р  СТ EN 10020-2012 Болат. Болат 
маркаларын аньщтау жэне жктеу.

EN 10021:2006, General technical delivery conditions 
forsteel products (Болат жэне шойын буйымдарын 
жетюзуге койылатын жалпы техникальщ талаптар).

IDT К? СТ EN 10021-2015* Болат жэне 
болаттан жасалган буйымдар. Жетюзудщ 
непзп техникальщ шарттары

EN 10027-1:2005, Designation systems for steels - 
Part 1: Steel names (Болат. Белгшеу жуйелерг 1- 
бэл1м. Болаттыц атауы. Н епзп символдары).

IDT СТ EN 10027-1-2012 Болаттарды 
тацбалау жуйесг 1-бэл1м. Болаттардыц 
атауы.

EN 10027-2:2015, (Designation systems for steels - 
Part 2: Numerical system (Болат. Болаттар унпн 
белгшеу жуйелер1 -  2-бэл1м: Нэм1рлеу жуйес1).

IDT СТ EN 10027-2-2012 Болаттарды 
тацбалау жуйесг 2-бэл1м. Нэм1рлеу 
жуйес1.

EN 10052:2004, Vocabulary of heat treatment terms 
for ferrous products (TeMip корытпаларынан 
жасалган буйымдар. Термоэцдеу бойынша 
терминдер сэздШ)

IDT К(Р СТ EN 10052-2013 К(ара металдардан 
жасалган эшмдерд1 термоэцдеу. 
Терминдер мен аньщтамалар

EN 10168:2004, Steelproducts -  Inspection documents 
-  List of information and description (Болаттан 
жасалган буйымдар. Крбылдаульщ бакылау 
актшерт Акпараттар Ti36eci жэне сипаттама)

IDT К(Р СТ EN 10168-2012 Болаттан жасалган 
буйымдар. К^абылдаульщ бакылау 
актшерт Акпараттар Ti36eci жэне 
сипаттама)

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

IDT КР СТ EN 10204-2012 Металл буйымдар. 
К,абылдаульщ бакьшау кужаттарыныц 
турлер1

EN ISO 377:2013, Steel and steel products - Location 
and preparation of samples and test pieces for 
mechanical testing (ISO 377: 2013) (Болат жэне 
болат буйымдары. Механикалык сынактар уипн 
сыналатын улгшердщ орналасуы жэне оларды 
дайындау (ISO 377:2013)).

IDT КР СТ ИСО 377-2011 Болат жэне болат 
буйымдары. Фрагменттер мен улгшердщ 
орналасуы жэне оларды механикальщ 
сынакдар уш1н дайындау.

EN ISO 6892-1:2009, Metallic materials -  Tensile 
testing -  Part 1: Method of test at room temperature 
(ISO 6892-1:2009) (Металл материалдар. Созылуга 
сынау. 2-бэл1м. Бэлме температурасы кезшде 
сынау onici).

IDT к р  СТ ИСО 6892-1-2010 Металл 
материалдар. Созылуга сынау. 1-бэл1м. 
Бэлме температурасы кезшде сынау.

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and 
preparation of samples for the determination of 
chemical composition (ISO 14284:1996) (Болат жэне 
шойын. Химиялык курамын аньщтау унпн улгшер 
ipiicrey жэне дайындау (ISO 14284:1996)).

IDT КР СТ ИСО 14284-2011 «Шойын жэне 
болат.Химияльщ курамын аньщтау уипн 
улгшер ipiicrey жэне дайындау»

*  - жариялануга жатады

ЭОЖ 641.714.018.8 МСЖ 23.040.10

Тушн сездер: кубырлар, жл каз болат куб ыр л ар, тоттанбайтын болаттар, бузбай 
жасалатын бакылау, жетюзу шарттары
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Технические условия поставки 
Часть 5

ТРУБЫ  ИЗ НЕРЖ АВЕЮ Щ ЕЙ СТАЛИ

СТ РК EN 10216-5-2015

(EN 10216-5-2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions -
Part 5: Stainless steel tubes, IDT)

Настоящий национальный стандарт является идентичным осуществлением 
европейского стандарта EN 10216-5:2013 и принят с разрешения CEN, по адресу: 

пр. Марникс 17, В-1000 Брюссель

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
М инистерства по инвестициям и развитию Республики Казахстан

(Г осстандарт)

Астана
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Предисловие

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

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

3 Настоящий стандарт идентичен стандарту EN 10216-5-2013 Seamless steel tubes for 
pressure purposes - Technical delivery conditions - Part 5: Stainless steel tubes, (Трубы 
стальные бесшовные для работы под давлением. Технические условия поставки. Часть 5. 
Трубы из нержавеющей стали)

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

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

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

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

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

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

Степень соответствия -  идентичная (ГОТ).

4 В настоящем стандарте реализованы положения Законов Республики Казахстан: 
«О техническом регулировании» и «О языках в Республике Казахстан»

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

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

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан
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Введение

Настоящий стандарт состоит из следующих частей под общим названием «Трубы 
стальные бесшовные для работы под давлением»:

- Часть 1: Трубы из нелегированной стали с заданными свойствами при комнатной 
температуре;

- Часть 2: Трубы из нелегированной и легированной стали с заданными свойствами 
при повышенной температуре;

- Часть 3: Трубы из легированной мелкозернистой стали;
- Часть 4: Трубы из нелегированной и легированной стали с заданными свойствами 

при пониженной температуре;
- Часть 5:Трубы из нержавеющей стали.
Серия европейских стандартов также распространяется на трубы для использования 

под давлением EN10217.
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные бесшовные для работы под давлением

Технические условия поставки 
Часть 5

ТРУБЫ ИЗ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки бесшовных труб 
круглого сечения, изготовленных из аустенитной (в том числе жаропрочной) и 
аустенитно-ферритной нержавеющих сталей, которые применяются под давлением и в 
целях обеспечения коррозионной стойкости при температуре в стандартных условиях, а 
также при низких и высоких температурах в двух видах испытания.

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

2 Нормативные ссылки

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

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

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

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

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

EN 10028-7:2007 Flat products made of steels for pressure purposes -  Part 7: Stainless 
steels (Прокат плоский стальной для сосудов, работающих под давлением. Часть 7. 
Нержавеющие стали).

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

EN 10088-1:2005 Stainless steels - Part 1: List o f stainless steels (Нержавеющие стали. 
Часть 1. Перечень нержавеющих сталей).

EN 10168:2004 Steel products -  Inspection documents -  List o f information and 
description (Изделия из стали. Акты приемочного контроля. Перечень информации и 
описание)
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EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Изделия 
металлические. Виды документов контроля).

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

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

CEN/TR 10261:2003 Iron and steel -  Review of available methods of chemical analysis 
(Сталь и чугун. Обзор имеющихся методов химического анализа).

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

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

EN ISO 643:2012 Steels - Micrographic determination of the apparent grain size (ISO 643) 
(Стали. Микрографическое определение видимого размера зерна (ISO 643)).

EN ISO 2566-2:2004 Steel - Conversion of elongation values - Part 2: Austenitic steels 
(ISO 2566-2) (Сталь. Таблицы перевода величин относительного удлинения. Часть 2. 
Аустенитные стали (ISO 2566-2)).

EN ISO 3651-2:1998, Determination of resistance to intergranular corrosion of stainless 
steels - Part 2: Ferritic, austenitic and ferritic-austenitic (duplex) stainless steels - Corrosion test 
in media containing sulfuric acid (ISO 3651-2:1998) (Стали нержавеющие. Определение 
стойкости к межкристаллитной коррозии. Часть 2. Ферритные, аустенитные и ферритно­
аустенитные (дуплекс) нержавеющие стали. Коррозионное испытание в среде, 
содержащей серную кислоту (ISO 3651-2:1998)).

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

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

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

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

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

EN ISO 8496:2013 Metallic materials -  Tube -  Ring tensile test (ISO 8496) (Материалы 
металлические. Трубы. Испытание на разрыв (ISO 8496)).

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 1: Automated 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for 
the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Неразрушающий контроль 
стальных труб. Часть 1. Автоматическое электромагнитное испытание бесшовных и 
сварных (за исключением сваренных дуговой сваркой под флюсом) труб из 
ферромагнитной стали для проверки гидравлической герметичности (ISO 10893-1)).

EN ISO 10893-8:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 8: Automated 
ultrasonic testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections 
(ISO 10893-8) (Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 8. Автоматический
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ультразвуковой контроль сварных швов электрически сваренных стальных труб для 
обнаружения изъянов в продольном направлении (ISO 10893-8)).

EN ISO 10893-10:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 10: Automated full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections (ISO 10893-10) 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 10. Автоматический ультразвуковой 
контроль сварных швов электрически сваренных стальных труб для обнаружения изъянов 
в продольном направлении (ISO 10893-10)).

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)).

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

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 
испытаний.

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

Примечание - работодателем может быть либо изготовитель труб, либо сторонние организации, 
предоставляющие услуги по неразрушающему контролю.

4 Обозначения

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

ТС - вид испытаний.

Примечание - дополнительно по обозначениям условий поставки см. таблицу 1.

5 Классификация и обозначение стали

5.1 Классификация
Согласно системе классификации по EN 10020, марки стали классифицируются 

следующим образом:
- аустенитные стали (коррозионно-стойкие или жаростойкие стали);
- аустенитно-ферритные стали.
Дополнительную информацию см. EN 10088-1.

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

из:
- номера настоящего стандарта;
- наименования марки стали в соответствии с EN 10027-1; 
или
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- номера стали, приписанный в соответствии с EN 10027-2.

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 номер);
b) наименование «труба»;
c) размеры (наружный диаметр D и толщина стенки Т) (см. 8.8.1);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящим стандартом (см. 5.2);
e) вид испытания (ТС) (см. 9.3).

6.2 Опции
В настоящем стандарте указывается количество опций, которые перечислены 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) Данные о процессе производства стали (см. 7.1);
2) условие поставки (см. 7.2.4);
3) указанный диапазон содержания серы (см. таблицу 2, сноска Ь);
4) анализ продукции (см. 8.2.2);
5) дополнительные проверки механических свойств образцов, подвергшихся 

дополнительной термообработке (см. 8.3.1);
6) проверка ударной энергии при температуре в стандартных условиях (см. 8.3.1);
7) механические свойства при температуре в стандартных условиях труб из 

аустенитной коррозионно-стойкой стали с толщиной стенки более 60 мм (см. таблицу 6, 
сноска а);

8) механические свойства при температуре в стандартных условиях труб из 
аустенитной жаростойкой стали с толщиной стенки более 50 мм (см. таблицу 7, сноска а);

9) проверка условного предела текучести Rp0,2 или RP1,0 при повышенных 
температурах (см. 8.3.2.1);

10) значения условного предела текучести при повышенных температурах труб из 
аустенитной коррозионно-стойкой стали с толщиной стенки более 60 мм (см. таблицу 9, 
сноска а);

11) проверка ударной энергии при низкой температуре (см. 8.3.3);
12) испытание на межкристаллитную коррозию (см. 8.4);
13) выбор метода испытания на герметичность (см. 8.5.2.1);
14) неразрушающий контроль для труб вида испытаний 2 с заданным наружным 

диаметром, меньшим или равным 101,6 мм, и заданной толщиной стенки, меньшей или 
равной 5,6 мм, на наличие продольных дефектов (см. 8.5.2.2);

15) неразрушающий контроль для труб вида испытаний 2 на наличие поперечных 
дефектов (см. 8.5.2.2);

16) неразрушающий контроль для труб вида испытаний 2 с указанной толщиной 
стенки более 40 мм на наличие ламинарных дефектов на концах труб

(см. 8.5.2.2);
17) особая подготовка концов (см. 8.7);
18) точная длина (см. 8.8.3);
19) калиброванные торцы труб для трубы с D > 219,1 мм (см. таблицу 12);
20) классы допуска D 4 и Т 4 для труб, подвергающихся обработке в холодном 

состоянии (см. таблицу 13);

4



СТ РК EN 10216-5-2015

21) сертификат соответствия 3.2, отличный от типового документа (см. 9.2.1);
22) испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.6.1);
23) измерение толщины стенки на удалении от концов (см. 11.7);
24) дополнительная маркировка (см. 12.2);
25) специальная защита (см. 13).

6.3 Пример заказа

6.3.1 Пример 1
2000 м горячекатаных бесшовных труб, очищенных от окалины, изготовленных из 

стали марки X 2C rN il9 -ll, с наружным диаметром 168,3 мм и толщиной стенки 4,5 мм, в 
соответствии с настоящим стандартом, с классами допуска D 2 и Т 2, труб вида 
испытаний 1, с сертификатом соответствия 3.1 в соответствии с EN 10204:

Пример -  2000 м - Труба HFD - 168,3 X 4,5 - EN 10216-5 - X 2C rN il9-l 1 -  ТС 1.

6.3.2 Пример 2
300 м холоднокатаных бесшовных труб, очищенных от окалины, изготовленных из 

стали марки 1.4301, с наружным диаметром 42,4 мм и толщиной стенки 2,6 мм, в 
соответствии с настоящей частью EN 10216, с классами допуска D 3 и Т 3, вид 
испытаний 2, с испытанием на межкристаллитную коррозию (EN ISO 3651-2:1998, метод 
А), с проверкой условного предела текучести при 300 °С, неразрушающим контролем для 
обнаружения продольных и поперечных дефектов с сертификатом соответствия 3.2 в 
соответствии с EN 10204:

Пример -  300 м -  Труба CFD -  42,4 X  2,6 -  EN 10216-5 - 1.4301 - ТС 2 - Опция 9: 300 °С - Опция 12: А
- Опция 14 - Опция 15 - Опция 21: 3.2.

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Процесс производства стали выполняется на усмотрение изготовителя, но см. 

опцию 1.

Опция 1: Покупатель должен быть проинформирован об используемом процессе 
производства стали. Процесс должен быть указан в акте приемочного контроля.

7.2 Производство труб и условия поставки
7.2.1 Все мероприятия по неразрушающему контролю должны проводиться 

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

Квалификация должна быть в соответствии с ISO 11484 или эквивалентным 
стандартом, который имеет как минимум такой же уровень требований.

Рекомендуется аттестация персонала 3 уровня в соответствии с EN ISO 9712 или 
эквивалентным стандартом, который имеет как минимум такой же уровень требований.

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

Работы по неразрушающему испытанию должны сертифицироваться по 3-му 
уровню, принятому работодателем.
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Примечание - требования к уровням 1, 2 и 3 могут быть найдены в соответствующих стандартах, 

например, EN ISO 9712 и ISO 11484.

7.2.2 Трубы изготавливаются по бесшовной технологии и могут быть 
горячекатаными или холоднодеформированными на усмотрение изготовителя. Термины 
«горячекатаный» и «холоднодеформированный» относятся к состоянию трубы до ее 
термической обработки в соответствии с 7.3.3.

Процесс производства стали выполняется на усмотрение изготовителя, но см. 
опцию 2.

7.2.3 Трубы должны поставляться в состоянии после отжига на твердый раствор по 
всей длине:

- в состоянии стандартной термообработки;
- в состоянии отжига на твердый раствор, полученном непосредственно экструзией и 

последующим охлаждением, при этом механические свойства, коррозионная стойкость и 
прочие характеристики должны быть в соответствии с настоящим стандартом. Все 
заданные механические свойства должны быть сохранены также и после последующей 
термообработки (отжиг на твердый раствор).

Обработка на твердый раствор должна состоять из равномерного нагревания труб 
до температуры в пределах диапазона, указанного в таблицах 6, 7 и 8 для 
рассматриваемой марки стали, и быстрого охлаждения.

7.2.4 Трубы должны поставляться при соответствующих условиях, указанных в 
таблице 1.

Выбор метода испытаний осуществляется на усмотрение изготовителя, если не 
указана опция 2.

Опция 2: Условия поставки определяются покупателем.

Таблица 1 -  Условия поставкиа)

Обозначение Ь) Тип условия поставки Состояние поверхности

HFD
Горячекатаная с термообработкой и 
очисткой от окалины С чистой металлической поверхностью

CFD
Холоднодеформированная с 
термообработкой и очисткой от окалины С чистой металлической поверхностью

CFA
Холоднодеформированная со светлым 
отжигом С блестящей металлической поверхностью

CFG
Холоднодеформированная с 
термообработкой и шлифовкой

Очистка до блестящей металлической 
поверхности со шлифовкой, тип и степень 
шероховатости должны быть согласованы 
на этапе запроса и размещения заказа с)

CFP Холоднодеформированная с 
термообработкой и полировкой

Очистка до блестящей металлической 
поверхности с полировкой, тип и степень 
шероховатости должны быть согласованы 
на этапе запроса и размещения заказа с)

Сочетания различных условий могут согласовываться на этапе запроса и размещения заказа. 
ь-) Обозначения и аббревиатуры для типа условия. Пример: CFD = Холоднодеформированная с очисткой 

от окалины.
°-) В запросе и заказе должно быть указано, распространяется ли требование к степени шероховатости 

отдельно к внутренней или к наружной поверхности трубы, либо как к внутренней, так и к наружной 
поверхности.
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8 Требования

8.1 Общие
При поставке на условиях, указанных в 7.2.4, и проверенных согласно разделам 9, 10 

и 11, трубы должны соответствовать требованиям настоящего стандарта.

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

требованиям таблицы 2 или таблицы 3 на аустенитные стали и таблицы 4 на аустенитно­
ферритные стали.

Опция 3: (см. таблицу 2).

При сварке труб, производимых в соответствии с настоящим стандартом, 
учитывается тот факт, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от 
самой стали, но также от термообработки и условий подготовки и проведения сварки.

8.2.2 Анализ продукции

Опция 4: Анализ продукции для труб должен быть предоставлен.
Таблица 5 устанавливает допустимые отклонения в результатах анализа продукции 

от указанных пределов по химическому составу плавки, приведенных в таблицах 2, 3 и 4.

7



00 Таблица 2 - Химический состав (общий анализ)3̂ аустенитной коррозионно-стойкой стали, в % по массе

Марка стали С
макс.Наименование 

марки стали
Номер
стали

Si Mn P макс. S макс. N Cr Си Мо Nb Ni Ti Другие

Х2Сг№18-9 1.4307 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 17,5 до 19,5 - - - 8,0 до 10,0С) - -

X2CrNil9-l 1 1.4306 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 18,0 до 20,0 - - - 10,0 до 12,0d) - -

X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 0,12 до 
0,22 17,0 до 19,5 - - - 8,5 до 11,5 - -

X5CrNil8-10 1.4301 0,07 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 17,0 до 19,5 - - - 8,0 до 10,5 - -

X6CrNiTil8-10 1.4541 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 - 17,0 до 19,0 - - - 9,0 до 12,0d) 5хС -
0,70 -

X6CrNiNbl8-10 1.4550 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 - 17,0 до 19,0 - - ЮхС - 1,00 9,0 до 12,0d) - -
XlCrNi25-21 1.4335 0,020 <0,25 <2,00 0,025 0,010 <0,10 24,0 до 26,0 - <0,20 - 20,0 до 22,0 - -
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 16,5 до 18,5 - 2,0 до 2,5 - 10,0 до 13,0е) - -
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 0,07 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 16,5 до 18,5 - 2,0 до 2,5 - 10,0 до 13,0 - -

XI CrNiMoN25-22-2 1.4466 0,020 <0,70 <2,00 0,025 0,010 0,10 до 
0,16 24,0 до 26,0 - 2,00 до 2,50 - 21,0 до 23,0 - -

X6CrNiMoT i 17-12-2 1.4571 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b - 16,5 до 18,5 - 2,00 до 2,50 - 10,5 до 13,5с) 5хС -
0,70 -

X6CrNiMoNbl7-12-
2 1.4580 0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 - 16,5 до 18,5 - 2,00 до 2,50 ЮхС - 1,00 10,5 до 13,5 - -

X2CrNiMoN 17-13-3 1.4429 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 0,12 до 
0,22 16,5 до 18,5 - 2,50 до 3,0 - 11,0 до 14,0d) - -

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 0,05 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 16,5 до 18,5 - 2,50 до 3,0 - 10,5 до 13,0d) - -

X2CrNiMo 18-14-3 1.4435 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015b) <0,10 17,0 до 19,0 - 2,50 до 3,0 - 12,5 до 15,0 - -

X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 0,030 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 0,12 до 
0,22 16,5 до 18,5 - 4,0 до 5,0 - 12,50 до 14,5 - -

XlNiCrMoCu31 -27- 
4 1.4563 0,020 <0,70 <2,00 0,030 0,010 <0,10 26,0 до 28,0 0,70 до 

1,50 3,0 до 4,0 - 30,0 до 32,0 - -

XI NiCrMoCu25-20- 
5 1.4539 0,020 <0,70 <2,00 0,030 0,010 <0,15 19,0 до 21,0 1,20 до 

2,00 4,0 до 5,0 - 24,0 до 26,0 - -
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Окончание таблицы 2

Марка стали
С макс. Si Мл Р макс. S макс. N Сг Си Мо Nb Ni Ti ДругиеНаименование 

марки стали
Номер
стали

XlCrNiMoCuN20-
18-7 1.4547 0,020 <0,70 <1,00 0,030 0,010 0,18 до 

0,25 19,5 до 20,5 0,50 до 
1,00 6,0 до 7,0 - 17.5 до 18,5 - -

XI NiCrMoCuN25- 
20-7 1.4529 0,020 <0,50 <1,00 0,030 0,010 0,15 до 

0,25 19,0 до 21,0 0,50 до 
1,50 6,0 до 7,0 - 24,0 до 26,0 - -

X2NiCrAlTi32-20 1.4558 0,030 <0,70 <1,00 0,020 0,015 - 20,0 до 23,0 - - - 32,0 до 35,0 8x(C+N) 
до 0,60

А1: 0,15 
до 0,45

а) Элементы, не указанные в данной таблице, не должны добавляться в сталь без согласия покупателя, за исключением добавления элементов для завершения 
плавки. Применяются все необходимые меры предосторожности во избежание добавления таких элементов из лома и от других материалов, использованных при 
производстве и способных привести к ухудшению механических свойств и непригодности стали.

Ь| По согласованию, для изделий, подвергающихся механической обработке, допускается контролируемое содержание серы от 0,015 % до 0,030 % при условии, что 
это не повлияет на стойкость к коррозии при предполагаемом использовании.

Опция 3: Указывается содержание серы 0,015 - 0,030 %.
с> Если в силу особых причин, например, горячей деформируемости, необходимо минимизировать содержание дельта-феррита или для достижения низкой 

проницаемости, максимальное содержание никеля допускается увеличить на 0,50 %.
d) Если в силу особых причин, например, горячей деформируемости, необходимо минимизировать содержание дельта-феррита или для достижения низкой 

проницаемости, максимальное содержание никеля допускается увеличить на 1,00 %.
e) Если в силу особых причин, например, горячей деформируемости, необходимо минимизировать содержание дельта-феррита или для достижения низкой

проницаемости, максимальное содержание никеля допускается увеличить на 1,50 %.___________________________________________________________________________
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Таблица 3 - Химический состав (общий анализ)а) аустенитной жаропрочной стали, в % по массе

Марка стали
C Si Mn P макс. S макс. N Cr Си Мо Nb Ni Ti ДругиеНаименование марки 

стали Номер стали

X6CrNil8-10 1.4948 0,04-
0,08 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 <0,10

17.0 до 
19.0 - - -

8.0 до 
11.0 - -

X7CrNiTil8-10 1.4940 0,04-
0,08 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 <0,10

17.0 до 
19.0 - - -

9.0 до 
13.0

5x(C+N) 
до 0,80

X7CrNiNbl8-10 1.4912 0,04-
0,10 < 1,00 <2,00 0,040 0,015 <0,10

17.0 до 
19.0 - - ЮхС до 

1,20
9.0 до 

12.0

X6CrNiTiB18-10 1.4941 0,04-
0,08 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 -

17.0 до 
19.0 - - -

9.0 до 
12.0

5хС до 
0,80 В: 0,0015 до 0,005 0

X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 0,04-
0,08 <0,75 <2,00 0,035 0,015 <0,10

16.0 до 
18.0 -

2,00 до 
2,50

12.0 до 
14.0 - -

X5NiCrAlTi31 -20 (+RA)
b 1.4958(+RA) 0,03 - 

0,08 <0,70 <1,50 0,015 0,010 -
19.0 до 

22.0 <0,50 - <0,10 30,0 до 
32,5

0,20 до 
0,50

А1: 0,20 до 0,50 
Al+Ti: < 0,70 

Со: < 0,5
Ni+Co = 30,0 до 32,5

X8NiCrAlTi32-21 1.4959 0,05 - 
0,10 <0,70 < 1,50 0,015 0,010 -

19.0 до 
22.0 <0,50 - -

30.0 до 
34.0

0,25 до 
0,65 А1: 0,20 до 0,65

X3 CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 <0,04 < 0 ,7 5 <2,00 0,035 0,015 0,10 до 
0,18

16.0 до 
18.0 -

2.00 до 
3.0 -

12.0 до 
14.0 - В: 0,001 5 до 0,005 0

X8CrNiNbl6-13 1.4961 0,04-
0,10

0,30 - 
0,60 < 1,50 0,035 0,015 -

15.0 до 
17.0 - -

ЮхС до 
1,20

12.0 до 
14.0 - -

X8CrNiMoVNb 16-13 1.4988 0,04-
0,10

0,30 - 
0,60 < 1,50 0,035 0,015 0,06 до 

0,14
15.5 до 

17.5 -
1,10 до 

1,50
ЮхС до 

1,20
12.5 до 

14.5 - V: 0,60 до 0,85

X8CrNiMoNbl6-16 1.4981 0,04-
0,10

0,30 - 
0,60 < 1,50 0,035 0,015 -

15.5 до 
17.5 -

1,60 до 
2,00

ЮхС до 
1,20е

15.5 до 
17.5 - -

XIOCrNi MoMnNbVB15- 
10-1 1.4982 0,06-

0,15
0,20 - 
1,00

5,50-
7,00 0,035 0,015 -

14.0 до 
16.0 -

0,80 до 
1,20 0,75 до 1,25 9.0 до 

11.0 -
V: 0,15 до 0,40 

В 0,003 до 0,009

Принимаются все необходимые меры предосторожности во избежание добавления таких элементов из лома и от других материалов, использованных при производстве и 
способных привести к ухудшению механических свойств и непригодности стали.

Ь) Рекристаллизация в отожженном состоянии. 
о) Включая Та.
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Таблица 4 - Химический состав (анализ плавки)а) аустенитно-ферритных сталей, в % по массе

Марка стали С Р S
Наименование марки 

стали Номер стали макс. Si Mn
макс. макс. N Сг Си Мо Ni Другие

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0,030 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 0,10 до 
0,22

21,0 до 
23,0 - 2,50 до 3,5 4,5 до 6,5 -

X2CrNiMoSi 18-5-3 1.4424 0,030 1,40 до 
2,00

1,20 до 
2,00 0,035 0,015 0,05 до 

0,10
18,0 до 

19,0 - 2,50 до 3,0 4,5 до 5,2 -

X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 0,05 до 
0,20

22,0 до 
24,0

0,10 до 
0,60

0,10 до 
0,60 3,5 до 5,5 -

X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 0,030 < 1,00 <2,00 0,035 0,015 0,20 до 
0,35

24,0 до 
26,0 - 3,00 до 4,5 6,0 до 8,0 -

X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 0,030 <0,70 <2,00 0,035 0,015 0,15 до 
0,30

24,0 до 
26,0

1,00 до 
2,50 2,70 до 4,0 5,5 до 7,5 -

X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 0,030 < 1,00 < 1,00 0,035 0,015 0,20 до 
0,30

24,0 до 
26,0

0,50 до 
1,00 3,00 до 4,0 6,0 до 8,0 W: 0,50 до 

1,00
а) Элементы, не указанные в данной таблице, не должны добавляться в сталь без согласия покупателя, за исключением добавления элементов для завершения 

плавки. Принимаются все необходимые меры предосторожности во избежание добавления таких элементов из лома и от других материалов, использованных при 
производстве и способных привести к ухудшению механических свойств и непригодности стали.________________________________________________________________
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Таблица 5 - Допустимые отклонения данных анализа продукции от пределов, 
указанных для химического состава плавки в таблицах 2, 3 и 4

Элемент
Предельное значение для общего анализа в 

соответствии с таблицами 2, 3 и 4 
% от массы

Допустимое отклонение анализируемого 
ироду ктаа),

% по массе

Углерод < 0,030 + 0,005
>0,030 до <0,15 ±0,01

Кремний <2,00 ±0,05

Марганец
< 1,00 ±0,03

> 1,00 до < 2,00 ±0,04
> 2,00 до < 7,00 ±0,10

Фосфор < 0,030 + 0,003
> 0,030 до < 0,040 + 0,005

Сера <0,015 + 0,003
>0,015 до <0,030 ±0,005

Азот <0,35 ±0,01
Алюминий <0,65 ±0,10
Бор >0,0015 до <0,0090 ± 0,000 3

Хром > 14,0 до < 20,0 ±0,20
>20,0 до < 28,0 ±0,25

Кобальт <0,50 ±0,10

Медь < 1,00 ±0,07
> 1,00 до < 2,50 ±0,10

Молибден
<0,60 ±0,03

> 0,60 до < 1,75 ±0,05
> 1,75 до <7,0 ±0,10

Ниобий < 1,25 ±0,05

Никель

> 3,5 до < 5,0 ±0,07
> 5,0 до < 10,0 ±0,10

> 10,0 до < 20,0 ±0,15
>20,0 до <35,0 ±0,20

Титан <0,80 ±0,05
Ванадий <0,85 ±0,03
Вольфрам < 1,00 ±0,05

а) Если при проведении анализа продукции для одной плавки, содержание отдельных установленных 
элементов выходит за допустимые пределы химического состава, определенные для анализа плавки, 
допускается превышение максимального значения или не соответствие минимальному значению.___________

8.3 Механические свойства
8.3.1 При температуре в стандартных условиях
Механические свойства труб при температуре в стандартах условиях должны 

соответствовать требованиям, приведенным в таблицах 6, 7 и 8, а также в разделе 11.
Дополнительная термическая обработка проводится после поставки труб. При 

размещении заказа покупатель вправе запросить дополнительные испытания образцов, 
прошедших дополнительную термическую обработку или отличающуюся от указанных в 
таблицах 6, 7 и 8. Термическая обработка образцов и механические свойства, полученные 
в результате испытаний, согласовываются покупателем и изготовителем при размещении 
заказа.

Опция 5: Проводится дополнительная проверка механических свойств образцов, 
прошедших дополнительную термическую обработку.

Опция 6: Проверка ударной энергии проводится при температуре в стандартных 
условиях (см. таблицы б, 7 и 8).

Опция 7: (см. таблицу б, примечание а).
Опция 8: (см. таблицу 7, примечание а).
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8.3.2 При повышенной температуре
8.3.2.1 Условный предел текучести
Минимальные значения условного предела текучести Rp 0 ;2 и Rpi;o при повышенных 

температурах представлены в таблицах 9, 10 и 11.

Опция 9: Значения условного предела текучести Rpo, 2  или Rpi,o (для аустенитно­
ферритных сталей из таблицы 11 применяется только Rpoj) должны быть проверены. 
Температура проведения проверочных испытаний согласовывается при размещении 
заказа.

Опция 10: (см. таблицу 9, примечание а).

8.3.2.2 Предел длительной прочности
Значения предела длительной прочности указаны в приложении А.

Примечание - марки стали, не указанные в таблице А. 1, не предназначены для использования в 
диапазоне деформации.

8.3.3 При низкой температуре
Значения ударной энергии при определенных низких температурах должны 

соответствовать требованиям таблиц 6 и 8.

Опция 11: Проводится проверка ударной энергии при низких температурах.

13
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Таблица 6 - Механические свойства аустенитных коррозионно-стойких сталей с толщиной стенки до 60 мма) с отпуском на
твердый раствор (+АТ) и сведения о межкристаллитной коррозииЬ)

Марка стали

Свойства при растяжении при температуре в 
стандартных условиях0

Свойства сопротивления 
ударным нагрузкам 0

Условия при стандартной 
термической обработке

Стойкость к 
межкристаллитной 

коррозииУсловный предел 
текучести

Предел
прочности

при
растяжении

Удлинение
Минимальная средняя 

поглощенная энергия KV2 
Дж

Rp0,2?
МИН.

RPi,o,
мин. Rm А мин. (%)

при темп, в 
стандартных 

условиях

при - 196
°с Температура 

раствора d)oC
Остывание

в е)
f Метод по EN 

ISO 3651-2
Наименование марки 

стали Номер стали МПа МПа МПа 1 t 1 t t

Х2Сг№18-9 1.4307 180 215 460 до 680 40 35 100 60 60 1 000 до 1 100 w, а да А
X2CrNil9-l 1 1.4306 180 215 460 до 680 40 35 100 60 60 1 000 до 1 100 w, а да А
X2CrNiN18-10 1.4311 270 305 550 до 760 35 30 100 60 60 1 000 до 1 100 w, а да А
X5CrNil8-10 1.4301 195 230 500 до 700 40 35 100 60 60 1 000 до 1 100 w, а да ю А
X6CrNiTil8-10 (холодная 
отделка) 1.4541 200 235 500 до 730 35 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А

X6CrNiTil8-10 (горячая 
отделка) 1.4541 180 215 460 до 680 35 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А

X6CrNiNbl8-10 1.4550 205 240 510 до 740 35 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А
XI CrNi25-21 1.4335 180 210 470 до 670 35 30 100 60 60 1 030 до 1 ПО w, а да А
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 190 225 490 до 690 40 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А
X5CrNiMol7-12-2 1.4401 205 240 510 до 710 40 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да ю А
XI CrNiMoN25-22-2 1.4466 260 295 540 до 740 40 30 100 60 60 1 070 до 1 150 w, а да А или В
X6CrNiMoT i 17-12-2 
(холодная отделка) 1.4571 210 245 500 до 730 35 30 100 60 - 1 020 до 1 120 w, а да А

X6CrNiMoTil7-12-2 
(горячая отделка) 1.4571 190 225 490 до 690 35 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А

X6CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 215 250 510 до 740 35 30 100 60 - 1 020 до 1 120 w, а да А
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429 295 330 580 до 800 35 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А
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Окончание таблицы б

Марка стали

Свойства при рас 
станда

тяжении при температуре в 
этных условияхс)

Свойства сопротивления 
ударным нагрузкам с)

Условия при стандартной 
термической обработке

Стойкость к 
межкристаллитной 

коррозииУсловный предел 
текучести

Предел
прочности

при
растяжении

Удлинение
Минимальная средняя 

поглощенная энергия К V2 
Дж

Rp0,2,
мин.

RPi,o,
мин. Rm А мин. (%)

при темп, в 
стандартных 

условиях
п ри-196°С Температура 

раствора d) °С
Остывание

в е)
f Метод по EN 

ISO 3651-2Наименование марки 
стали

Номер
стали МПа МПа МПа 1 t 1 t t

X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 205 240 510 до 710 40 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да 8) А
X2CrNiMol8-14-3 1.4435 190 225 490 до 690 40 30 100 60 60 1 020 до 1 120 w, а да А
Х2 CrNiMoN 17-13-5 1.4439 285 315 580 до 800 35 30 100 60 60 1 060 до 1 140 w, а да А
XI NiCrMoCu31 -27-4 1.4563 215 245 500 до 750 40 35 120 90 60 1 070 до 1 150 w, а да В или С
XI NiCrMoCu25-20-5 1.4539 230 250 520 до 720 35 30 120 90 60 1 060 до 1 140 w, а да С
XI CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 300 340 650 до 850 35 30 100 60 60 1 140 до 1 200 w, а да С
XINiCrMoCu N25-20-7 1.4529 270 310 600 до 800 35 30 100 60 60 1 120 до 1 180 w, а да С
X2NiCrAlTi32-20 1.4558 180 210 450 до 700 35 30 120 90 60 950 до 1 050 w, а да А

а Механические свойства труб с толщиной стенки более 60 мм согласовываются на этапе запроса и размещения заказа. Опция 7: Для труб с толщиной стенки
более 60 мм применяются согласованные механические свойства.

^ Данные о необходимых проверках и испытаниях сведены в таблице 15. 
с%> 1 = продольный; t = поперечный.
^ Макс, температуры указаны исключительно для справки.
^ w = вода; а = воздух; достаточно быстрое остывание.
^ При испытаниях в соответствии с EN ISO 3651-2 (соответствующий метод - А, В или С, (указанный)) до предельных температур, указанных в последнем столбце 

таблицы 9.
ё) В состоянии при поставке. (Как правило, не применяется в сенсибилизированном состоянии)._______________________________________________________________
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Таблица 7 - Механические свойства аустенитных жаропрочных сталей с толщиной стенки до 50 мм а) с отпуском на твердый 
____________________________  раствор (+АТ) и сведения о межкристаллитной коррозии Ь)______________ _________________

М арка стали

Свойства при растяжении при температуре в 
стандартных условиях с)

Свойства 
сопротивления 

ударным нагрузкам 
при температуре в 

стандартных 
условиях с)

Условия при стандартной 
термической обработке

Стойкость к 
межкристаллитной 

коррозии

Условный предел 
текучести

Предел
прочности

при
растяжении

Удлинение

М инимальная 
средняя 

поглощенная 
энергия KV2

Температура 
раствора d) 

°С

Остывание в
е)

f М етод по 
EN ISO 3651-2

Rp0,2>
МИН.

RPi,o>
мин. Rm А мин.(%) Дж

Наим, марки стали Номер стали М Па М Па М Па 1 t 1 t
X 6C rN il8-10 1.4948 185 225 500 до 700 40 30 100 60 1 000 до 1 080 w, а нет А
X 7C rN iTil8-10 1.4940 190 220 510 до 710 35 30 100 60 1 100 до 1 150 w, а нет А
X7CrN iN bl8-10 1.4912 205 240 510 до 710 40 30 100 60 1 070 до 1 125 w, а нет А
X6CrNiTiB18-10 1.4941 195 235 490 до 680 35 30 100 60 1 070 до 1 150 w, а нет А
X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 205 245 490 до 690 35 30 100 60 1 020 до 1 100 w, а нет А
X5NiCrAlT i3 1 -20 1.4958 170 200 50 до 750 35 30 120 80 1 150 до 1 200 w, а нет А
X 5N iC rA lT i31-20+R A 1.4958+RA 210 240 500 до 750 35 30 120 80 920 до 1 000 8) w,a нет А
X8NiCrAlTi32-21 1.4959 170 200 500 до 750 35 30 120 80 1 150 до 1 200 h) w, а нет А
X3 CrNiM oBN 17-13-3 1.4910 260 300 550 до 750 35 30 120 80 1 020 до 1 100 w, а нет А
X8CrN iN bl6-13 1.4961 205 245 510 до 690 35 22 100 60 1 050 до 1 100 w, а нет А
X8CrNiM oVNb 16-13 1.4988 255 295 540 до 740 30 20 60 40 1 100 до 1 150 и w, а нет А
X 8CrN iM oN bl6-16 1.4981 215 255 530 до 690 35 22 100 60 1 050 до 1 100 w,a нет А
XIOCrNi M oM nNbVB15- 
10-1 1.4982 220 270 540 до 740 35 30 100 60 1 050 до 1 150 w, а нет А

а) Механические свойства труб с толщиной стенки более 50 мм согласовываются на этапе запроса и размещения заказа Опция 8: Для труб с толщиной стенки более 50 мм применяются согласованные
механические свойства.

b) Данные о необходимых проверках и испытаниях сведены в таблице 15.
c) 1 = продольный; t = поперечный.
d) Максимальные температуры указаны исключительно для справки.
e) w = вода; а = воздух; достаточно быстрое остывание.
 ̂При испытаниях в соответствии с EN ISO 3651-2 (соответствующий метод - А, В или С, (указанный)) до предельных температур, указанных в последнем столбце таблицы 10.
После отпуска на твердый раствор размер зерна должен составлять от 1 до 5 в соответствии с EN ISO 643. 

h) После отпуска на твердый раствор размер зерна должен составлять от 1 до 5 в соответствии с EN ISO 643 для холоднодеформированных труб и 5 или крупнее для труб горячей экструзии. 
0 Подлежат дополнительному отпуску при 750 - 800 °С, в течение 1 - 5 ч., остывание на воздухе._________________________________________________________________________________
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Таблица 8 -  Механические свойства аустенитно-ферритных сталей с толщиной стенки до 30 мм с отпуском на твердый раствор
(+АТ) и сведения о межкристаллитной коррозии а)

Марка стали

Свойс
температу

тва при растяжении при 
ре в стандартных условиях Ь)

Свойства сопротивления 
ударным нагрузкам Ь)

Условия при стандартной 
термической обработке

Стойкость к 
межкристаллитной 

коррозииУсловный
предел

текучести

Предел
прочности

при
растяжении

Удлинение Минимальная средняя 
поглощенная энергия К V2, Дж

Rp0 ,2 , мин. Rm А мин. (%) при темп, в 
стандартных 

условиях

при -  40 °С Температура 
растворас)

Остывание в
d)

е Метод по 
EN ISO 3651-2

Наименование марки
стали

Номер
стали МПа МПа 1 t 1 t t

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 450 640 до 880 ‘ 22 22 150 100 40 1 020 до 1 100 w, а да В
X2CrNiMoSil 8-5-3 1.4424 480 700 до 900 30 30 120 80 - 975 до 1 050 w, а да А
X2CrNiN23-4 1.4362 400 600 до 820 25 25 120 90 40 950 до 1 050 w, а да А
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 550 800 до 1000 20 20 150 90 40 1 040 до 1 120 w, а да В или С
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 500 700 до 900 20 20 150 90 40 1 040 до 1 120 W да В
X2CrNiMoCuWN 25-7-4 1.4501 550 800 до 1000 20 20 150 90 40 1 040 до 1 120 W да В или С

а> Данные о необходимых проверках и испытаниях сведены в таблице 15. 
b) 1 = продольный; t = поперечный.
d) w = вода; а = воздух; достаточно быстрое остывание.
e) При испытаниях в соответствии с EN ISO 3651-2 (соответствующий метод - А, В или С, (указанный)) до предельных температур, указанных в последнем столбце 

таблицы 11.
^ Для труб холодной отделки и с отпуском на твердый раствор макс, предел прочности при растяжении устанавливается на уровне 920 МПа. С
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Таблица 9 -  Минимальный условный предел текучести Rpo,2  и Rpi,o при повышенной температуре для аустенитных коррозионно- 
стойких сталей с толщиной стенки до 60 мма) с отпуском на твердый раствор (+АТ) и указания по предельным температурам

Марка стали R„o.2 , мин., МПа, при температуре (°С) Rdi о, мин., МПа, при темпе]рату!эе (°С) Предел
Наименование марки 

стали
Номер
стали 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 темп.Ь)

°С
Х2Сг№18-9 1.4307 165 145 130 118 108 100 94 89 85 81 80 200 180 160 145 135 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNil9-l 1 1.4306 165 145 130 118 108 100 94 89 85 81 80 200 180 160 145 135 127 121 116 112 109 108 350
X2CrNiN18-10 1.4311 255 205 175 157 145 136 130 125 121 119 118 282 240 210 187 175 167 160 156 152 149 147 400
X5CrNil8-10 1.4301 180 155 140 127 118 п о 104 98 95 92 90 218 190 170 155 145 135 129 125 122 120 120 300
X6CrNiTil8-10 
(холодная отделка) 1.4541 190 176 167 157 147 136 130 125 121 119 118 222 208 195 185 175 167 161 156 152 149 147 400

(горячая отделка.) 1.4541 162 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80 201 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108 400
X6CrNiNbl8-10 1.4550 195 175 165 155 145 136 130 125 121 119 118 232 210 195 185 175 167 161 156 152 149 147 400
XlCrNi25-21 1.4335 170 150 140 130 120 115 110 105 - - - 200 180 170 160 150 140 135 130 - - - 400
X2CrNiMo 17-12-2 1.4404 182 165 150 137 127 119 113 108 103 100 98 217 200 180 165 153 145 139 135 130 128 127 400
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 196 175 158 145 135 127 120 115 112 п о 108 230 210 190 175 165 155 150 145 141 139 137 300
XlCrNiMoN25-22-2 1.4466 230 195 170 160 150 140 135 - - - - 262 225 205 190 180 170 165 - - - - 400
X6CrNiMoT i 17-12-2 
(холодная отделка) 1.4571 202 185 177 167 157 145 140 135 131 129 127 232 218 206 196 186 175 169 164 160 158 157 400

(горячая отделка) 1.4571 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127 400
X6CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 202 186 177 167 157 145 140 135 131 129 127 240 221 206 196 186 175 169 164 160 158 157 400
X2CrNiMoN 17-13-3 1.4429 255 215 195 175 165 155 150 145 140 138 136 290 245 225 205 195 185 180 175 170 168 166 400
X3CrNiMo 17-13-3 1.4436 195 175 158 145 135 127 120 115 112 ПО 108 228 210 190 175 165 155 150 145 141 139 137 300
X2CrNiMol8-14-3 1.4435 180 165 150 137 127 119 113 108 103 100 98 217 200 180 165 153 145 139 135 130 128 127 400
X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439 260 225 200 185 175 165 155 150 - - - 290 255 230 210 200 190 180 175 - - - 400
XlNiCrMoCu31-27-4 1.4563 210 190 175 160 155 150 145 135 125 120 115 240 220 205 190 185 180 175 165 155 150 146 550
XlNiCrMoCu25-20-5 1.4539 221 205 190 175 160 145 135 125 115 ПО 105 244 235 220 205 190 175 165 155 145 140 135 400
XI CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 267 230 205 190 180 170 165 160 153 148 - 306 270 245 225 212 200 195 190 184 180 - 400
XlNiCrMoCuN25-20-7 1.4529 254 230 210 190 180 170 165 160 - - - 296 270 245 225 215 205 195 190 - - - 400
X2NiCrAlTi32-20 1.4558 168 155 145 140 135 130 125 120 110 100 90 198 185 175 170 165 160 155 150 140 130 120 400

л Значения условного предела текучести труб с толщиной стенки более 60 мм согласовываются при размещении заказа.
Опция 10: Для труб с толщиной стенки более 60 мм применяются согласованные значения условного предела текучести.
Ь) При испытаниях в соответствии с EN ISO 3651-2 и нагреве до данных температур в течение 100 000 часов не должны изменяться свойства материала, т.е. не 

должны обнаруживаться признаки подверженности межкристаллитной коррозии. Также см. таблицу 6.______________________________________________________
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Таблица 10 -  Минимальный условный предел текучести Кр0д и Rpj(0 при повышенной температуре для аустенитных 
жаропрочных сталей с толщиной стенки до 50 мм с отпуском на твердый раствор (+АТ) и указания по предельным температурам

межкристаллитной коррозии

Марка стали Rp0 2, мин., МПа, при температуре (°С) Rpi o, мин., МПа, при температуре (°С) Предел 
темп.а)

°С
Наименование марки 

стали
Номер
стали 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

X6CrNil8-10 1.4948 174 157 142 127 117 108 103 98 93 88 83 201 191 172 157 147 137 132 127 122 118 113 400
X7CrNiTil8-10 1.4940 172 156 145 135 128 124 120 116 113 111 109 207 191 179 170 163 159 155 151 148 146 144 400
X7CrNiNbl8-10 1.4912 190 171 162 153 147 139 133 129 - 124 - 225 204 192 182 172 166 162 159 - 155 -

X6CrNiTiB18-10 1.4941 180 162 152 142 137 132 127 123 118 113 108 219 201 191 181 176 172 167 162 157 152 147 400
X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 184 177 162 147 137 127 122 118 113 108 103 228 211 194 177 167 157 152 147 142 137 132 400
X5NiCrAlT i31 -20 1.4958 157 140 127 115 105 95 90 85 82 80 75 180 160 147 135 125 115 110 105 102 100 95 400
X5NiCrAlT i31 -20 
+RA

1.4958+R
A 195 180 170 160 152 145 137 130 125 120 115 225 205 193 180 172 165 160 155 150 145 140 400

X8NiCrAlTi32-21 1.4959 157 140 127 115 105 95 90 85 82 80 75 180 160 147 135 125 115 110 105 102 100 95 400
X3 CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 234 205 187 170 159 148 141 134 130 127 124 273 240 220 200 189 178 171 164 160 157 154 400
X8CrNiNbl6-13 1.4961 197 175 166 157 147 137 132 128 123 118 118 231 205 195 186 176 167 162 157 152 147 147 400
X8CrNiMoVNb 16-13 1.4988 239 215 196 177 167 157 152 273 245 226 206 196 186 181 400
X8CrNiMoNbl6-16 1.4981 202 195 177 157 147 137 137 242 225 206 186 177 167 167 400
XI OCrNiMoMnNb VB 
15-10-1 1.4982 213 188 171 161 153 148 145 144 141 139 136 254 232 210 195 190 187 184 182 179 178 175 400

а При испытаниях в соответствии с EN ISO 3651-2 и нагреве до данных температур в течение 100 000 часов не должны изменяться свойства материала, т.е. не
должны обнаруживаться признаки подверженности межкристаллитной коррозии. Также см. таблицу 7.
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Таблица 11 -  Минимальный условный предел текучести Крод при повышенной 
температуре для аустенитно-ферритных сталей с толщиной стенки до 30 мм с 
отпуском на твердый раствор (+АТ) и указания по предельным температурам 

_______________________ межкристаллитной коррозии_______________________
Марка стали Rdo.2> мин., МПа, при температуре °С

Наименование марки стали Номер стали 50 100 150 200 250 а)
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 415 360 335 310 295
X2CrNiMoSil 8-5-3 1.4424 430 370 350 330 325

X2CrNiN23-4 1.4362 370 330 310 290 280
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 530 480 445 420 405

X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 485 450 420 400 380
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 502 450 420 400 380

a) При испытаниях в соответствии с EN ISO 3651-2 и нагреве до данной температуры в течение 100 000 
часов не должны изменяться свойства материала, т.е. не должны обнаруживаться признаки подверженности 
межкристаллитной коррозии. Также см. таблицу 8.

8.4 Коррозионная стойкость
Методы испытаний (А или В, или С) на межкристаллитную коррозию в 

соответствии с EN ISO 3651-2 представлены в таблицах 6, 7 и 8.
Значения предельных температур подверженности межкристаллитной коррозии 

указаны в таблицах 9, 10 и 11.

Опция 12: Проводится испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии.

В случае необходимости проведение других специальных испытаний на 
коррозийную стойкость согласовывается при размещении заказа.

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

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

стандартной для процесса производства; при необходимости применяется термическая 
обработка. Обработка и состояние поверхности трубы с наличием любых неровностей 
поверхности, требующих выравнивания, должны идентифицироваться.

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

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

8.5.2 Внутренняя прочность
8.5.2.1 Герметичность
Герметичность труб проверяется в ходе гидростатического испытания (см. 11.6.1), 

испытания вихревым током (см. 11.6.2) или ультразвукового контроля (см. 11.6.3).
Если опция 13 не указывается, выбор метода испытания выполняется по усмотрению 

изготовителя.

Опция 13: Метод испытаний для проверки на герметичность в соответствии с 
11.6.1, 11.6.2 или 11.6.3 указывается покупателем.

20
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8.5.2.2 Неразрушающий контроль
Трубы вида испытаний 2 с наружным диаметром более 101,6 мм или с толщиной 

стенок более 5,6 мм подлежат неразрушающему контролю для выявления продольных 
дефектов в соответствии с 11.9.1.

Опция 14: Трубы вида испытании 2, с установленным наружным диаметром 
равным или меньшим 101,6 мм и установленной толщиной стенок равной или менее
5,6 мм, подлежат неразрушающему контролю для выявления продольных дефектов в 
соответствии с 11.9.1.

Опция 15: Трубы вида испытаний 2 испытаний подлежат неразрушающему 
контролю для выявления поперечных дефектов в соответствии с 11.9.2.

Опция 16: Трубы вида испытаний 2 с установленной толщиной стенок более 40 мм 
подлежат неразрушающему контролю для выявления ламинарных дефектов на концах 
труб в соответствии с 11.9.3.

8.6 Прямолинейность
Отклонение от прямолинейности для любой длины трубы L не должна превышать 

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

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

от заусенец.
Опция 17: Трубы с толщиной стенок Т > 3,2 мм поставляются со скошенными 

концами (см. рисунок 1). Скос Оолжен иметь угол а =30° J 5° притупленной кромкой С 
( 1 ,6 1 0 ,S) мм, кроме стенок с толщиной более 20 мм, когда устанавливается 
альтернативный угол скоса по соглашению.

о

а

D - наружный диаметр; 
а - угол наклона;
С - притупленная кромка.

Рисунок 1 -  Скос конца трубы

8.8 Размеры, массы и допуски

8.8.1 Наружный диаметр и толщина стенки трубы
Трубы заказываются с указанием наружного диаметра D  и толщины стенки Т. 

Значения наружного диаметра I) и толщины стенки Т приведены в EN ISO 1127.
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8.8.2 Масса
Для расчета массы на единицу длины следует использовать значения плотности, 

приведенные в EN 10088-1:2005 (таблицы А.1 - А.4) и EN 10028-7:2007 (таблица А.1).
8.8.3 Длина
Если применяется опция 18, то указанные трубы поставляются различной длины. 

Диапазон длин поставляемых труб согласовывается при размещении заказа.

Опция 18: Трубы поставляются с точной длиной, указываемой в запросе ши заказе. 
Допуски по длине должны соответствовать 8.8.4.2.

8.8.4 Допуски
8.8.4.1 Допуски на наружный диаметр и толщину стенок
Диаметр и толщина стенок труб должна быть в пределах допусков и предельных 

значений, указанных в таблице 12 (для труб горячей отделки) и таблице 13 (для труб 
холодной отделки). Классы допусков Т1 - Т4 и D l - D4 взяты из EN ISO 1127.

Отклонение от круглой формы включено в допуск по диаметру, а отклонение от 
эксцентричности - в допуск по толщине стенки.

Таблица 12 -  Допуски на наружный диаметр D и толщину стенки Т для труб горячей
отделки

Наружный 
диаметр D Допуски на D Допуски на Т

ММ Класс
допуска

Допустимое
отклонение

Класс
допуска Допустимое отклонение

30 <£> <219,1 D 2 ± 1,0 % или ± 0,5 мм, 
большее из значений

Т 1 ± 1 5 %  или ± 0,6 мм, большее из значений ь)

Т 2 ± 12,5 % или ± 0,4 мм, большее из значений

219,1 <£><610 D 1
± 1,5 % или ± 0,75 мм, 
большее из значений

а)

+ 22,5 % 
- 15 % с)

Т 1 ± 15 % или ± 0,6 мм, большее из значений d)

Т 2 ± 12,5 % или ± 0,4 мм, большее из значений е

а> Опция 19: Трубы поставляются с калиброванными концами. При этом допустимое отклонение
наружного диаметра торцов трубы составляет ± 0,6 % на отрезке длиной прибл. 100 мм.

b) Применимо к трубам с толщиной стенок Т< 0,01 D и Т< 4 мм.
c) Применимо к трубам с толщиной стенок Т< 0,05 D.
d) Применимо к трубам с толщиной стенок Т: 0,05 D < Т< 0,09 D.
e) Применимо к трубам с толщиной стенок Т> 0,09 D._________________________________

Таблица 13 -  Допуски на наружный диаметр D и толщину стенки Т для труб
холодной отделки

Допуски по D < 219,1 мм Допуски по Т
Класс допуска Допустимое отклонение Класс допуска Допустимое отклонение

D 3 ± 0,75 % или ± 0,3 мм, большее 
из значений Т 3 ± 10 % или ± 0,2 мм, большее из 

значений

D 4 а) ± 0,5 % или ± 0,1 мм, большее 
из значений

X 4 а) ± 7,5 % или ±0,15 мм, большее из 
значений

а> Опция 20: Для труб холодной отделки устанавливаются классы допуска D 4 и Т 4.
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8.8.4.2 Допуски по длине
Допуски по длине приведены в таблице 14.

Таблица 14 -  Допуски по длине

Размеры в миллиметрах
Длина L Допуск по точной длине
L < 6 000 + 5

0
6 0 0 0 < L <  12 000 + 10

0
L> 12 000 + по согласованию сторон 

0

9 Контроль

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

проводиться специальная проверка для установления соответствия требованиям заказа.
При указании документа контроля 3.1, изготовитель материалов при подтверждении 

заказа должен действовать согласно «системе менеджмента качества», аттестованной 
компетентным органом населенного пункта, и факт проведения специальной оценки 
материалов.

Примечание - данные требования также соответствуют и Директиве 97/23/ЕС, Приложение I, раздел 
4.3 абзац третий и для более детальной информации - Положения Комиссии ЕС и Государственных членов 
для интерпретации, (например, см. Положения 7/2 и 7/16).

9.2 Документы контроля
9.2.1 Виды документов контроля
Если не выбрана опция 21, используется акт по результатам приемочного испытания 

3.1, согласно EN 10204.

Опция 21: Может быть задан акт по результатам приемочного испытания 2.2 в 
соответствии с E N 10204.

Если указан акт по результатам приемочного испытания 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 3.2, согласовывается сторона, выпускающая сертификат.

Сертификаты соответствия 3.1 и 3.2 должны быть проверены уполномоченным 
представителем изготовителя труб.

9.2.2 Содержание документов контроля
Содержание документов контроля должно соответствовать EN 10168.

Во все виды документов контроля должны быть включены заявления о проверке 
соответствия поставленной продукции, соответствующие требованиям заказа и 
настоящего стандарта.

Документ контроля должен содержать следующие условные обозначения и 
сведения:

А -  коммерческие операции и заинтересованные стороны;
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В -  описание продукции, к которой применимы документы контроля;
С02-С03 -  направление испытательных образцов и температура испытания;
С 10-С 13 -  испытание на растяжение;
С40-С43 -  испытание на удар, если применимо;
С60-С69 -  другие испытания (напр., на сплющивание);
С71-С92 -  химический состав при общем анализе (анализ продукции, если 

применимо);
D01 -  маркировка и идентификация, внешний вид поверхности, форма и габариты;
D02-D99 -  испытание на герметичность, неразрушающий контроль, идентификация 

материала;
Z -  валидация.
Также в документе контроля 3.1, изготовитель должен указать ссылки на сертификат 

(см. 9.1) в соответствующей графе «система менеджмента качества».

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).
Данные о проверке и испытаниях приведены в таблице 15.

Таблица 15 — Итоги проверки и испытания

Тип проверки и испытания
Периодичность испытания

См.
Стандарт

проведения
испытанийВид испытаний 1 Вид испытаний 2

Анализ плавки по одному по одному 11.1на плавку на плавку
Испытание на растяжение при одно на два на
температуре в стандартных испытательную испытательную 11.2.1 ENISO 6892-1
условиях партию партию

К Испытание на сплющивание а) или одно на 10 % от испыта- 11.3.2 EN ISO 8492
н
3 Испытание на растяжение кольцаа) испытательную гельной партии 11.3.3 EN ISO 8496
ко или Испытание на раздачу а) или партию (по крайней мере, 11.3.4 EN ISO 8493
<D Испытание на расширение кольцаа) одно на испыта- 11.3.5 EN ISO 8495
hQк гельную партию
ьР Испытание на герметичность каждая труба каждая труба 11.6 ENISO 10893-1

ENISO 10893-10
ю Контроль размеров 11.7
о Визуальный контроль 11.8

НК для выявления продольных - 11.9 ENISO 10893-10
дефектов труб с D >  101,6 мм или Т
> 5,6 мм
Идентификация материала каждая труба 11.10
Анализ продукции(опция 4) по одному на по одному на 11.1

плавку плавку
Н Испытание на растяжение при по согласованию по согласованию 11.2.2 EN ISO 6892-2
3и повышенной температуре (опция 9) или по одному на или по одному на
о
К Испытание на удар при температуре плавку и при плавку и при 11.4 ENISO 148-1
hQ в стандартных условиях (опция 6) одинаковых одинаковых
к
hQ Испытание на удар при пониженной условиях условиях 11.4 ENISO 148-1
<D температуре (опция 11) гермической гермической
К
к Испытание на межкристаллитную обработки обработки 11.5 ENISO 3651-2
о коррозию (опция 12)

Измерение толщины стенки вдали каждая труба каждая труба 11.7
от торцов (опция 23)
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НК для выявления продольных 
дефектов труб с D  < 101,6 мм и Т < 
5,6 мм (опция 14)

11.9 ENISO 10893-10

НК для обнаружения поперечных 
дефектов (опция 15)

- 11.9 ENISO 10893-10

НК для обнаружения ламинарных 
дефектов на торцах труб с Т > 40 
мм. (опция 16)

11.9 EN ISO 10893-8

а) Метод испытаний по усмотрению изготовителя в соответствии с таблицей 16.

10 Отбор образцов

10.1 Испытуемая единица продукции
Для труб, прошедших термическую обработку, испытываемый образец должен 

включать трубы одинаковых диаметров и толщины стенки, изготовленных из одной марки 
стали, одной плавки, одного процесса изготовления, подвергшихся одному типу 
окончательной обработки в проходной печи или термически обработанных в одной и той 
же загрузке камерной печи.

Для прессованных труб, испытываемый образец должен включать трубы с 
одинаковым указанным диаметром и толщиной стенки, изготовленных из одной марки 
стали, одной плавки, одного процесса изготовления. Максимальное количество трубХ) в 
испытываемом образце должно быть 100.

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 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 и испытательного 
материала для проведения механических испытаний

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

требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Образцы для испытаний на растяжение
Образцы для испытания на растяжение при температуре в стандартных условиях 

должны быть подготовлены в соответствии с EN ISO 6892-1.
Образец для испытания на растяжение при повышенной температуре должен быть 

подготовлен в соответствии с EN ISO 6892-2.
На усмотрение завода-изготовителя:
- испытательный образец труб с наружными диаметром D < 219,1 мм должен 

представлять собой полное сечение трубы, прямоугольный образец или вырезанный 
образец круглого сечения (Т > 10 мм), и отбираться в поперечном или продольном 
направлении относительно оси трубы.

- испытательный образец труб с наружными диаметром D > 219,1 мм должен 
представлять собой образец круглого сечения (Т > 10 мм), вырезанный из несплющенного 
образца или прямоугольный образец, и отбираться в поперечном или продольном 
направлении относительно оси трубы.

^ Длины изготавливаемых труб могут отличаться от длин поставляемых труб (см. 8.8.3).
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10.2.2.3 Образцы для испытания на сплющивание, растяжение кольца, раздачу 

и расширение кольца
Образцы для испытаний на сплющивание, растяжение кольца, раздачу и расширение 

кольца должны представлять собой полное сечение трубы в соответствии с EN ISO 8492, 
EN ISO 8496, EN ISO 8493 и EN ISO 8495 соответственно.

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

подготовлены в соответствии с EN ISO 148-1.
Если номинальная толщина изделия не позволяет подготовить образцы для 

испытания без сплющивания, необходимо подготовить образцы шириной не более 10 мм 
и не менее 5 мм; необходимо придерживаться наибольшей достижимой ширины.

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

Образцы для испытания следует отбирать поперечно оси трубы, если только Р мин, 
вычисляющийся по следующей формуле, не превышает заданный наружный диаметр - в 
таком случае следует отбирать продольные образцы:

Dmhh = (Т-5) + [756,25/(Т-5)] (1)

Образцы должны быть подготовлены таким образом, чтобы ось надреза была 
перпендикулярна поверхности трубы, см. рисунок 2.

1 -  продольный образец;
2 -  поперечный образец;
W -  ширина образца.
Выемка ориентирована перпендикулярно к оси трубы

Рисунок 2 -  Расположение образца при испытании на прочность

10.2.2.5 Образцы для испытаний на межкристаллитную коррозию
Подготовка образцов для испытаний на межкристаллитную коррозию должна 

соответствовать требованиям EN ISO 3651-2.

11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Определяемые и описываемые элементы должны соответствовать данным, 

указанным в таблице 2. Выбор подходящего физического или химического 
аналитического метода для анализа определяется по усмотрению изготовителя. В спорных 
случаях метод согласовывается между изготовителем и заказчиком с учетом 
CEN/TR 10261.
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11.2 Испытание на растяжение
11.2.1 При температуре в стандартных условиях
Испытание должно проводиться при температуре в стандартных условиях в 

соответствии с EN ISO 6892-1, и должны устанавливаться следующие параметры:
- предел прочности (Rm);
- 0,2 % условный предел текучести (Rpo,2) и, в соответствующих случаях, 1,0 % 

условный предел текучести (Rpi,o);
- относительное удлинение в процентах после разрыва со ссылкой на датчик длины 

(L0) из значения 5,65xV so; если используемый образец не пропорционален, значение 
процента удлинения должно быть преобразовано в значение для датчика длины 
L0=5,65xVSo с помощью таблицы преобразования, приведенном в EN ISO 2566-2.

11.2.2 При повышенной температуре
Испытание проводится в соответствии с EN ISO 6892-2 при температуре, 

согласованной при размещении заказа (см. 6.2), и определяются величины 0,2 % предела 
прочности (Яро.г) и, если возможно, 1,0 % предела прочности (Rp, 0).

11.3 Технологические испытания
11.3.1 Общие положения
В зависимости от размеров трубы проводится одно из испытаний, указанных в 

таблице 16.

Таблица 16 -  Технологические испытания
Наружный диаметр D

М М

Толщина стенки Г, мм
<2 2 < Г < 16 16 < Г <40

< 18 Испытание на 
сплющивание а)

Испытание на 
сплющивание а) -

>18 <150
Испытание на 

сплющивание а)
Испытание на расширение 

кольца а) Испытание на сплющивание Ь)

> 150 -
Испытание на растяжение 

кольца
Испытание на растяжение 

кольцас)’d)
a) Для труб с толщиной стенок < 1 0  мм по усмотрению изготовителя может альтернативно проводиться 

испытание на раздачу.
b) При T/D < 0,15.
c) При T/D < 0,15 по усмотрению изготовителя может альтернативно проводиться испытание на 

сплющивание.
d) Внутренний диаметр >100 мм.__________________________________________________________________

11.3.2 Испытание на сплющивание
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8492.
Отрезок трубы расплющивается под прессом, пока расстояние Н между плоскостями 

достигнет значения, определяемого по формуле:

Н х  Т
C+(T/D) (2)

где Н -  расстояние между плитами измеряется под грузом, мм; 
D -  наружный диаметр, мм;
Т -  толщина стенки, мм;
С -  фактор деформации, составляющий:
- 0,09 для аустенитных сталей;
- 0,07 для аустенитно-ферритных сталей.
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По завершению испытания на образце не должно быть трещин или надломов. При 
этом зачаточные трещины по краям образца не являются основанием для браковки.

11.3.3 Испытание на растяжение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8496.
Отрезок трубы подвергается деформации по направлению вдоль окружности до 

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

использования увеличительных приборов (кроме точки разрыва).

11.3.4 Испытание на раздачу
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8493.
Отрезок трубы расширяется 60° конусным прибором до достижения процентного 

увеличения наружного диаметра, указанного в таблице 17.

Таблица 17 -  Испытание на раздачу. Требования

Процентное увеличение наружного диаметра для d/Da)

<0,6 0,6 < d/D < 0,8 > 0,8
9 15 17

а| d 1) - 2Т.

После испытания на образце не должно быть трещин или надломов (за исключением 
места разрыва). При этом незначительные трещины по краям образца не являются 
основанием для браковки.

11.3.5 Испытание на расширение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8495.
Отрезок трубы расширяется конусным прибором до появления разрыва. По 

достижении 40 % развальцовки внутреннего диаметра для аустенитных сталей и 30 % для 
аустенитно-ферритных сталей испытание считается завершенным.

На поверхности за пределами зоны разрыва не должно быть трещин или надломов 
(за исключением места разрыва). При этом незначительные трещины по краям образца не 
являются основанием для браковки.

11.4 Испытание на прочность

11.4.1 Испытание должно проводиться (но см. 10.2.2.4) в соответствии с 
EN ISO 148-1 при температуре, указанной в применимой опции (см. 6.2).

11.4.2 Среднее значение трех образцов должно соответствовать требованиям, 
приведенным в таблицах 6, 7 или 8. Значение одного образца может быть ниже указанного 
значения, при условии, что составляет не менее 70% этого значения.

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

КУС = (10 х KVP)/W (3)
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W -  ширина испытуемого образца, в мм.

Расчетная энергия удара KVC должна соответствовать требованиям, приведенным в 
11.4.2.

11.4.4 Если требования 11.4.2 не выполняются, проводится дополнительное 
испытание на трех образцах по усмотрению изготовителя из тех же образцов. Для 
рассмотрения данного образца в качестве соответствующего, должны одновременно 
выполняться следующие условия:

- среднее значение шести испытаний должно быть равным или больше, чем заданное 
минимальное значение;

- не более двух из шести отдельных значений не должно быть меньше указанного 
минимального значения;

- не более чем один из шести отдельных значений могут быть меньше, чем 70 % от 
заданного минимального среднего значения.

11.4.5 Размеры испытываемых образцов, измеренных значений энергии удара и 
полученное среднее арифметическое значение должны указываться в миллиметрах.

11.5 Испытание на межкристаллитную коррозию
Испытание на межкристаллитную коррозию проводится в соответствии с 

EN ISO 3651-2 указанным методом (А или В или С).
11.6 Испытание на герметичность
11.6.1 Гидростатическое испытание

Гидростатическое испытание должно проводиться при испытательном давлении в 
70 бар2) или под давлением, рассчитываемым по следующей формуле, в зависимости от 
того, какое значение ниже:

P=20(SxT)/D (4)

где Р - испытательное давление, в бар;
D - заданный внешний диаметр, в мм;
Т - заданная толщина стенки, в мм;

S - давление в МПа, что соответствует 70 % от заданного минимального предела 
текучести (Rpo,2) для рассматриваемой марки стали (см. таблицы 6, 7 и 8).

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

В ходе испытания герметичность трубы не должна быть нарушена.

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

Опция 22: Для рассматриваемой марки стали указывается испытательное 
давление, отличное от указанного в 11.6.1 и соответствующее нагрузкам ниже 90 % от 
установленного минимального условного предела текучести (Rpo,z) (см. таблицы 6,7  и 8).

2) 1 бар = 100  кПа
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11.6.2 Токовихревая дефектоскопия
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 10893-1.

11.6.3 Ультразвуковой контроль

По согласованию между покупателем и изготовителем испытание проводится в 
соответствии с EN ISO 10893-10.

11.7 Размерный контроль
Проверяются указанные размеры, в том числе прямолинейность. Наружный диаметр 

проверяется на торцах труб. Диаметр труб с наружным диаметром D > 406,4 мм 
допускается измерять при помощи обхватывающей трубу ленты.

Толщина стенки измеряется на обоих торцах трубы, если не указана опция 23.

Опция 23: Толщина стенок должна измеряться от концов труб в соответствии с 
согласованной процедурой.

11.8 Визуальное обследование
Трубы должны быть визуально осмотрены для обеспечения соответствия 

требованиям 8.5.1.

11.9 Неразрушающий контроль
11.9.1 Трубы вида испытаний 2 с наружным диаметром D  > 101,6 мм или с 

толщиной стенок Т > 5,6 мм подлежат ультразвуковому контролю для выявления 
продольных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-10 для подтверждения соответствия 
уровню приемки U2 подкатегория С.

Участки концов трубы, не проверенные автоматически, подлежат 
ручному/полуавтоматическому ультразвуковому контролю в соответствии с 
EN ISO 10893-10 для подтверждения соответствия уровню приемки U2 подкатегория С 
или обрезаются.

Если указана опция 14 (см. 8.5.2.2), трубы наружным диаметром D < 101,6 мм и с 
толщиной стенок Т < 5,6 мм подлежат ультразвуковому контролю для выявления 
продольных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-10 для подтверждения соответствия 
уровню приемки U2 подкатегория С.

11.9.2 При указании опции 15 (см. 8.5.2.2), трубы подлежат ультразвуковому 
контролю для выявления поперечных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-10 для 
подтверждения соответствия уровню приемки U2 подкатегория С.

11.9.3. При указании опции 16 (см. 8.5.2.2), трубы подлежат ультразвуковому 
контролю для выявления ламинарных дефектов на торцах труб в соответствии с 
ENISO 10893-8.

11.10 Идентификация материала
Каждая труба должна быть испытана соответствующим методом для подтверждения 

марки стали.

11.11 Повторные испытания, сортировка и переработка
Повторные испытания, сортировка и повторная обработка проводятся в 

соответствии с требованиями EN 10021.
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12 Маркировка

12.1 Прилагаемая маркировка

В зависимости от размера труб, маркировка наносится либо на этикетку, 
прикрепляемую к связке или коробке труб, либо на каждую трубу отдельно, по крайней 
мере, на один из концов (нестираемая маркировка).

Маркировка должна содержать следующую информацию:
- наименование предприятия-изготовителя или его товарный знак;
- размеры труб;
- номер части настоящего стандарта и наименование (или номер) марки стали 

(см. 5.2);
- номер плавки или кодовый номер;
- вид испытаний;
- отметка представителя группы контроля;
- идентификационный номер (например, номер заказа или позиции), позволяющий 

соотнести изделие или единицу поставки с соответствующей документацией;
и по усмотрению изготовителя:
- обозначение, определяющее условие поставки (см. таблицу 1).

Образец маркировки:

Пример  - X - 168,3 х 4,5 -EN 10216-5 - 1.4301 - TCI -H FD -Y -Z j  -Z2

где X - знак изготовителя;
ТС1- обозначение вида испытаний 1;

HFD - обозначение условий поставки;
Y - номер плавки или кодовый номер;

Z] - отметка представителя группы контроля;
Z2 - идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка

Опция 24: Применяется дополнительная маркировка, согласованная при запросе и 
размещении заказа.

13 Обработка и упаковка

Трубы не должны соприкасаться с обвязкой из стальных лент.

Опция 25: Необходимость применения особых защитных приспособлений должно 
быть указано при запросе и размещении заказа.
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Приложение А
(информационное)

Данные по значениям предела длительной прочности аустенитных сталей с 
отпуском на твердый раствор

Значения предела длительной прочности при повышенных температурах 
представляют собой средние значения полосы разброса, рассматриваемых до настоящего 
момента. Данные значения связаны с термической обработкой и механическими 
свойствами при температуре при стандартных условиях.

На основании опыта в длительных испытаниях на ползучесть, разброс данных 
между партиями по пределу длительной прочности обычно составляет (±20) % для 
значений около 105 ч и температур до 800 °С. При более высокой температуре разброс 
постепенно увеличивается в большей или меньшей степени и достигает 35-40 % при 
температуре испытания 1000 °С. Однако допускаются отдельные отклонения, особенно 
для сплавов высокого уровня прочности.

Стали при повышенных температурах, приведенные в таблице А. 1, по значениям 
предела длительной прочности не рассчитаны на длительную нагрузку при данных 
температурах. Определяющим фактором является общая нагрузка при эксплуатации. В 
соответствующих случаях необходимо также учитывать условия окисления.

Таблица А.1 -  Значения предела длительной прочности

Обозначение стали Температура а) Предел длительной прочности ь\  МПа, при
название марки номер °С 10 000 ч . 100 000 ч. 200 000 ч. 250 000 ч.

500 250 192 176 —
510 239 182 166 -
520 227 172 156 -
530 215 162 146 -
540 203 151 136 -
550 191 140 125 -
560 177 128 114 -
570 165 117 104 -
580 154 107 95 -
590 143 98 86 -
600 132 89 78 —

X6CrNil8-10 1.4948 610 122 81 70 —
620 113 73 62 —
630 104 65 55 -
640 95 52 49 -
650 87 58 43 -
660 80 47 34 -
670 73 42 38 -
680 67 37 30 -
690 61 32 26 -
700 55 28 22 -
710 (45) (22) - -
720 (41) (20) - -
730 (38) (18) - -
740 (36) (16) - -
750 (34) (15) - -
550 186 142 - —

X7CrNiTil8-10 1.4940 575 162 ПО -- --
600 135 83 — —
625 111 65 -- --
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Продолжение таблицы А. 1
Обозначение стали Температура a) Предел длительной прочности Ь), МПа, при

название марки номер °с 10 000 ч. 100 000 ч. 200 000 ч. 250 000 ч.
650 88 49 — —

675 67 36 — —
700 49 25 — —
725 38 19 — —
750 31 14 — —

775 24 11 — —
800 20 8 — —
540 253 186 * 169 * —

550 237 172 * 156 * —
580 192 135 * 122 * —
600 166 115 * 102 * —

X7CrNiNbl8-10 1.4912 620 142 97 * 86 * —
650 112 74 * 64 * —
670 96 61 (51) * -

700 74 - -

550 230 170 150 —

560 220 150 130 —
570 210 140 120 —

580 190 120 110 —
590 170 110 100 —

600 160 100 90 —

610 140 92 82 —

X6CrNiTiB18-10 1.4941 620 130 84 74 —

630 120 76 66 —

640 110 68 60 —

650 100 62 54 —

660 90 56 48 —

670 82 50 43 —

680 74 44 40 —

690 66 39 38 —

700 60 35 29 —

550 250 175 — —

560 235 164 — —

570 220 153 — —

580 205 142 — —

590 190 131 — —

600 175 120 — —

610 160 109 — —

X6CrNiMo 17-13-2 1.4918 620 147 98 — —

630 135 88 — —

640 123 78 — —

650 111 69 — —

660 100 60 — —

670 91 52 — —

680 82 46 — —

690 73 40 — —

700 65 34 — —

500 290 215 (196) —

510 279 205 (186) -

520 267 195 (176) -

530 254 184 (166) -

X5NiCrAlTi31-20 1.4958 540 240 172 (155) —

550 225 160 (143) —

560 208 147 (130) -

570 190 133 (117) -

580 172 119 (105) -
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Продолжение таблицы А. 1

Обозначение стали Температура а) Предел длительной прочности ь\  МПа, при
название марки номер °с 10 000 ч. 100 000 ч. 200 000 ч. 250 000 ч.

590 155 106 (93) —
600 140 95 (83) -

610 128 85 (74) -

620 118 78 (68) -

630 109 72 (63) -

640 103 67 (59) -

650 97 63 (55) -

660 91 59 (52) -

670 85 55 (48) -

680 80 52 (45) -

690 74 48 (41) -

700 69 44 (38) -
500 315 258 (242) -

510 297 241 (225) -
520 280 224 (207) -
530 262 206 (190) -
540 243 189 (172) -
550 224 171 (155) -

560 204 153 (138) -

570 184 136 (122) -

580 165 119 (106) -

1 4958+RA с 590 147 104 (92) -

X5NiCrAlTi31-20 600 131 90 (80) —

610 117 79 (70) -

620 106 70 (62) -

630 96 62 (55) -

640 87 56 (49) -

650 80 51 (44) -

660 73 46 (40) -

670 67 42 (36) -

680 61 38 (33) -

690 55 34 (29) -

700 50 30 (26) -

700 74,0 50,0 (44,0) —

710 68,0 45,0 (39,4) -

720 62,0 40,9 (35,5) -

730 56,0 37,4 (32,2) -

740 51,5 34,3 (29,3) -

750 47,5 31,6 (26,8) -

760 43,7 29,1 (24,6) -

770 40,5 27,0 (22,4) -

780 37,5 24,9 (20,7) -

790 35,0 23,1 (19,0) -

X8NiCrAl Ti32-21 1.4959 800 32,6 21,4 (17,5) —

810 30,4 19,8 (16,2) -

820 28,4 18,4 (15,1) -

830 26,5 17,0 (14,0) -

840 24,7 15,7 (13,0) -

850 23,0 14,4 (12,1) -

860 21,4 13,3 (П ,2) -

870 19,9 12,2 (10,3) -

880 18,4 11,2 (9,5) -

890 17,0 10,3 (8,7) -

900 15,6 9,4 (8,0) -
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Продолжение таблицы А. 1

Обозначение стали Температура а) Предел длительной прочности ь\  МПа, при
название марки номер °с 10 000 ч. 100 000 ч. 200 000 ч. 250 000 ч.

910 14,4 8,6 (7,3) —
920 13,2 7,8 (6,7) -
930 12,1 7,1 (6,2) -
940 11,1 6,4 (5,6) -
950 10,1 5,8 (5,0) -
960 9,2 5,3 (4,5) -
970 8,4 4,8 (4,1) -
980 7,7 4,4 (3,7) -
990 7,0 4,0 (1,3) -
1000 6,4 3,7 (1,0) -
550 290 220 (200) -
560 272 202 (184) -
570 254 186 (166) -
580 237 170 (151) -
590 220 155 (137) -
600 205 141 (122) -
610 190 127 (И З) -
620 174 114 (100) -
630 162 102 (91) -
640 148 92 (81) -
650 135 83 (73) -
660 122 75 (65) -

ХЗ CrNiMoBN 17-13-3 1.4910 670 112 68 (58) —
680 102 61 (52) -
690 93 56 (46) -
700 84 52 (46) -
710 78 48 (39) -
720 71 45 (36) -
730 65 41 (34) -
740 58 37 (31) -
750 52 34 (28) -
760 48 31 (26) -
770 44 28 (24) -
780 41 25 (21) -
790 37 22 (19) -
800 33 20 (17) —

580 182 129 115 __

590 170 119 105 —
600 157 108 94 —
610 145 98 85 —
620 134 89 77 —
630 124 80 69 —
640 113 72 61 —
650 103 64 53 —

X8CrNiNbl6-13 1.4961 660 93 57 47 -
670 84 50 41 —
680 76 44 36 —
690 70 39 31 —
700 64 34 27 —
710 59 30 25 —
720 55 27 22 —
730 51 25 19 —
740 47 22 17 —
750 44 20 15 -
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окончание таблицы А. 1

Обозначение стали Температураа> Предел длительной прочности Ь|, МПа, при
название марки номер °С 10 000 ч. 100 000 ч. 200 000 ч. 250 000 ч.

580 299 209 180 —
590 274 189 164 -
600 250 172 147 -

X8CrNiMo VNb 16-13 1.4988 610 228 156 132 -
620 207 139 117 -
630 189 125 105 —
640 173 111 93 -
650 157 98 82 -
580 270 186 162 —
590 246 169 147 -
600 225 152 132 -
610 205 136 118 -
620 186 122 103 -
630 169 107 91 -
640 152 94 80 -
650 137 83 71 -

X8CrNiMoNb 16-16 1.4981 660 124 75 63 -
670 111 66 55 -
680 100 59 49 -
690 91 51 42 -
700 83 44 35 -
710 77 37 29 -
720 70 31 24 -
730 64 26 20 -
740 59 23 17 -
750 54 20 15 -

600 241 199 183 177
610 231 185 165 158
620 221 167 143 134
630 210 147 118 109 *
640 198 122 97 90*
650 184 100 82 78*
660 167 84 72 69*
670 147 74 64 62 *
680 124 58 56 *

XI OCrNiMoMnNb VB 1.4982 690 102 59 52 51 *
1Э-1U-1 700 86 54 48 46 *

710 75 49 43 42 *
720 67 45 39 37 *
730 61 40 * 35 * -
740 55 36 * — -
750 51 30 * — -
760 46 — — -
770 42 - - -
780 38 - - --

a) Условия охлаждения см. в таблице 7.
Ь) Значения в скобках подразумевают экстраполяцию времени и/или нагрузки; значения со звездочкой

подразумевают экстраполяцию времени.
с> +RA = Рекристаллизация в отожженном состоянии.
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Приложение В
(информационное)

Технические изменения от предыдущей редакции 

В.1 Введение

Настоящее приложение предназначено для потребителей с целью установлений 
технических изменений в предыдущей редакции. Редакционные изменения не включены в 
данное приложение. Ссылки относятся к предыдущей редакции.

Настоящее приложение является достоверным, при этом потребитель должен 
удостовериться в наличии изменений. Потребитель несет полную ответственность за 
подтверждение изменений между настоящим стандартом и предыдущей редакцией.

В.2 Технические изменения

- 1 Область применения
- 2 Нормативные ссылки
- 6 Информация, предоставляемая заказчиком

- 6.2 Опции [5), 6), 11), 13) и 21)]
- 6.3 Пример заказа (6.3.1)

- 8 Требования
- 8.2 Химический состав (таблицы 2,3 и 4)
- 8.3 Механические свойства (8.3.1, 8.3.2, таблица 8 и 8.5.2)
- 8.6 Подготовка концов

- 9 Контроль
- 9.2 Документы контроля (9.2.1)

- 10 Отбор образцов
- 10.1 Испытуемая единица продукции (таблица 15)

- Приложение А
- А.1

- Приложение «ZA»
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Приложение ZA
(информационное)

Взаимосвязь между EN 10216-5 и основными требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10216-5 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 10216-5 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 10216-5 и основными требованиями
Директивы ЕС 97/23/ЕС 

Приложение I

Р азделы/пу нкты 
настоящей части EN 10216 Основные требования (ERs) Директивы ЕС 97/23/ЕС Квалификационные

отметки/Примечания

8.3 и 8.4 Приложение I, 4.1 а и 4.1 б Соответствующие 
свойства материала

8.2 Приложение I, 4.1 с Старение

7.2 и 8.5 Приложение I, 4.1 г
Пригодность для 
технологического 

процесса
9 и 10 Приложение I, 4.3 Документация

Внимание: Относительно изделий (я), попадающих под настоящий стандарт, 
возможно применение других требований и директив ЕС.
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Приложение В.А
(информационное)

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

Обозначение ссылочного зарубежного стандарта 
(зарубежного документа)

Степень
соответст

ВИЯ

Обозначение и наименование 
соответствующего 

государственного стандарта
EN 10020:2000, Definition and classification of grades of 
steel (Определение и классификация марок стали).

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

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

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

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

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

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

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

IDT СТ РК ISO 6892-1-2010 Материалы 
металлические. Испытания на 
растяжение. Часть 1. Испытание при 
комнатной температуре.

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.

*  - подлежит публикации
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