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Алгысвз

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

2 Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш
Техникалык реттеу жэне метрология комитет! Торагасыныц 2015 жылгы 30 
карашадагы № 247-од буйрыгымен БЕК1Т1Л1П, КДХЛДАНЫСЦА
ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт EN 10216-1-2013 Seamless steel tubes for pressure purposes 
- Technical delivery conditions - Part 1: Non-alloy steel tubes with specified room 
temperature properties (К,ысыммен жумыс icTeyre арналган жшс!з болат 
кубырлар. Жетюзу женшдеп техникалык шарттар. 1 -бол1м. Крршаган орта 
температурасына арналган арнайы ерекшел1ктер1 бар легирленген болаттан 
жасалган кубырлар) стандартна сэйкес келедг

Осы стандарт ZA Крсымшасында келершген ЕС Директивен бар 
каутслздж талаптарын жузеге асырады.

Ресми нускасы мемлекетек жэне орыс тпнндеп мэтш болып табылады.
Осы стандарт «болат кубырлар болат кубырлар мен фитингтер» UNI 

хатшылыгында бар, ECISS/TC 29 техникалык комитет!мен эз1рленген 
болатын.

Агылшын елшен аударма (еп).
Сэйкесек дэрежес! -  б!рдей (IDT).
Непзшде осы стандарт эз1рленген жэне сштемелер! бершген шетел 

стандартыныц ресми данасы, Б1рынгай мемлекетек нормативе к техникалык 
кужаттарда корында бар.

¥лттык, мемлекетаралык стандарттардыц сштемел1 халыкаралык 
стандарттарына сэйкесеп туралы мэлгмет В.А косымшасында келершген.

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦД1Л1Г1

2022 жыл 
5 жыл

5 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ131ЛД1

II



Щ> СТ EN 10216-1-2015
Осы стандартна енг1зшетш озгертпер туралы ацпарат жыл сайын 

басып шыгарылатын «Стандарттау жвншдегi нормативтт цужаттар» 
ацпараттъщ сштемесше, ал взгерштер мен тузетулердщ мэтш ай сайын 
басып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттъщ сштемесше 
жарияланады. Осы стандарт цайта царалган (ауыстырылган) немесе 
жойылган жагдайда, mnicmi хабарлама ай сайын басып шыгарылатын 
«¥лттыц стандарттар» ацпараттъщ сштемесше жарияланады

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму 
министрлтнщ Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! руксатынсыз 
ресми басылым ретшде толыктай немесе белшектелш басылып шыгарыла, 
кебейтше жэне таратыла алмайды
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ ЩГГТЪЩ СТАНДАРТЫ

Кысыммсн жиры с icTeyre арналган жйсс1з болат кпфырлар

ЖЕТК13У Ж0Н1НДЕГ1 ТЕХНИКАЛЬЩ ШАРТТАР

1-бл.пм. Коршаган орта температурасына арналган арнайы 
c|)CKiiic. iik i c|)i бар легирленген болаттан жасалган кпфырлар

ЕнНзшген кнн1 2017-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт TR1 жэне TR2 сапасындаты ею марка уш и бэлме 
температурасында бершген касиеттер! бар косы нды ланбатан сапалы 
болаттан жасалган дэцгелек кималы жапсарсыз кубырларды жетюзудщ 
техникальщ шарттарын орнатады.

Ескертпе -E N  10216-1-2013 еуропальщ стандарты 97/23/ЕС Директивше сэйкес 
Еуропальщ одактын (OJEU) ресми журналында баспага шыкды. К дутазд! ктщ (ESR) 
орнатылган талаптарына 97/23/ЕС директив! сэйкеспк жорамалы осы стандарттыц 
техникальщ мэл1меттер1мен шектелген жэне курал-жабдьщка материалдыц сэйкестшн 
болжамдамайды. Сэйкес1нше, курал-жабдьщ кысымы Директив! бойынша ESR сэйкесппн 
аньщтайтын, курал-жабдыктын конструкторльщ ерекшел!ктер!не катынасы бойынша 
техникальщ мэл!меттерд! баталау келеи энд!р!спк урд!стерд! ecK ep in , материалдыц 
касиеттер!не эсер ететш жобалаушымен немесе кысым курал-жабдыгын энд!руппмен 
журпзшу! керек.

2 Нормативен сштемелер

Осы стандартты колдану угшн мынадай сштемелш нормативтщ 
кужаттар кажет. Куш кэрсетшген сштемелер уппн сштемелш нормативен 
кужаттыц тек кэрсетшген басылымын гана колданады, куш кэрсетшмеген 
сштемелер угшн сштемелш кужаттыц соцгы басылымын (оныц барльщ 
эзгерттерш коса алганда) колданады.

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

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

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names 
(Болаттарга арналган белгщеулер жуйесЁ 1 бэл1м: Болаттыц атаулары, Heri3ri 
символдары).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system 
(Болаттарга арналган белилеулер жуйест 2 бэл1м: Сандьщ жуйе).

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

Ресми басылым 1
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EN 10168:2004 Iron and steel - Inspection documents - List of information 

and description (Болаттан жасалган эшм. Кдбылдау бакылауыныц аки. 
Акпараттар Ti3iMi мен сипаттама).

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металл 
эшм дерн Инспекцияльщ кужаттар тYpлepi).

EN 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses 
per unit length (Жапсарсыз жэне дэнекерленген болат кубырлар. Эл тем мен 
салмакдыц узындык б^рлтне катынасы).

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel - European standards for the 
determination of chemical composition (Болат пен шойын. Химиялык 
талдаудьщ бар эдicтepiнe шолу).

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols 
and definitions of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер 
жэне конструкцияльщ iiiri куыс профиль дер. Эшмге арналтан стандарттарда 
колданылатын шартты белпленулер мен терминдера ныктамалары).

EN 10256:2000 Non-destructivetestingonsteeltubes. Qualification and 
competence of level 1 and level 2 non-destructive testing personnel (Болат 
кубырлардыц бузбайтын бакылауы. 1 жэне 2 децгейлерше бузбайтын 
бакылауды журпзеп н квалификациямен кызметкерлердщ куз1реп).

EN ISO 148-1:2010 Metallic materials - Charpy pendulum impact test - Part 
1: Test method (ISO 148-1) (Металл материалдар. Маятники копрде Шарпи 
бойынша соккыта сынау. 1 6oniM.(ISO 148-1) сынау эд1сТ

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of 
samples and test pieces for mechanical testing (Болат жэне болаттан 
дайындалган эшм. Механикалык сынаулар кезшде сынауларта арналтан 
улгшерд1 орналастыру). (ISO 377:2013).

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values - Part 1: Carbon 
and low alloy steels (ISO 2566-1) (Болат. Салыстырмалы узару шамасын 
аудару кестесг 1 бэл1м. Кэм1ртекп жэне тэмен косындыланбатан болат (ISO 
2566-1).

EN ISO 6892-1:2009 Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of 
test at room temperature (ISO 6892-1) (Металл материалдар. Созылута сынау. 1 
бэл1м. Бэлме температурасы кезшде сынау эд1с().

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 1: 
Automated electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) steel tubes for the verification of hydraulic leaktightness (ISO 10893-1) 
(Болат кубырларта бузбайтын бакылау. 1 бэл1м. Гидравликалык
герметикалытын тексеру уипн жапсапсыз жэне дэнекерленген (флюспен 
догалык дэнекермен дэнекерленгещц карастырматанда) ферромагнити
болаттан жасалган автоматты электромагнита сынау (ISO 10893-1)).

EN ISO 10893-2:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 2: 
Automated eddy current testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) steel tubes for the detection of imperfections (ISO 10893-2) (Болат

2
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кубырларга бузбайтын бакылау.2 бэл1м. Акауларды аньщтау ушш (ISO 
10893-2)) жапсарсыз жэне дэнекерленген кубырларга (флюспен догальщ 
дэнекермен алынган кубырлардан баска) куйынды ток эдю1мен автоматты 
контроль.

EN ISO 10893-3:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 3: 
Automated full peripheral flux leakage testing of seamless and welded (except 
submerged arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal 
and/or transverse imperfections (ISO 10893-3) Болат кубырларта бузбайтын 
бакылау. 3 бэл1м. Акауларды аньщтау унпн жапсарсыз жэне дэнекерленген 
кубырларга (флюспен догальщ дэнекермен алынган кубырлардан баска) 
куйынды токтармен автоматты сынау (ISO 10893-2)).

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 кубырларга бузбайтын 
бакылау. 10 бэл1м. Бойльщ багытта акауларды аньщтау ушш электрлш 
дэнекерленген болат кубырлардыц дэнекерленген жапсарларына автоматты 
ультрадыбыстьщ бакылау (ISO 10893-10)).

ISO 14284:1996 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (ISO 14284) (Болат жэне шойын. 
Химияльщ курамын аньщтау ушш улгшерд1 ipiicrey жэне дайындау).

ISO 11484:2009Steelproducts - Employer's qualification system for non­
destructive testing (NDT) personnel (Болат буйымдар. Бузбайтын бакылау 
бойынша кызметкерлер ушш жумыс берушшщ квалификация жуйеЫ).

3 Терминдер жэне аньщтамалар

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

3.1 Жпртыс 6epyuii (Employer): Субъект туракты непзде жумыс ютейтш 
уйым.

Ескертпе -жумыс беруий кубырларды эьшрупп немесе бузбайтын бакылау (НК) 
кызметш кэрсететш баска уйымдар болуы мумкш.

4 Символдар

Осы стандартта EN 10266 бойынша символдар колданылады.

5 Ж1к гел\т жэне 6e.n i.ienyi

5.1Жжтелу1
EN 10020 бойынша классификация жуйеЫне сэйкес болаттар 

косындыланбаган сапалы болаттар болып классификацияланады.
3
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5.2 Ьелплену1
5.2.1 Осы стандартта сипатталатын болат кубырлардын белплер! 

келесшен турады:
- стандарттыц осы бэл1мшщ H9Mipi;
плюс/немесе:
- EN10027-1 сэйкес болаттыц аталуы;
немесе:
- EN10027-2 сэйкес болаттыц нэм1рг

5.2.2 Болаттыц аталуы келесщей белгшенедк
- Р бас эрпп-кысым Tycin туртанда жумыс жасаута арналтан;
- =/< 16 мм калыцдыты уш1н бер1лген минималды аккыштык шегшщ 

индикациясы, МПа эрнектелген (5 жэне 6 кестесш карау керек);
плюс/немесе:
-бершген алюминий курамы касиетше жэне 6enrini тексеру жэне сынау 

талаптарына эсер етпестен TR1 сапа децгешне алфавигп-сандык белгшеу 
(9.1 карау керек);

немесе
- бершген алюминий курамы касиетше жэне белгш тексеру жэне сынау 

талаптарына эсер ететш TR2 сапа децгешне эр1пт1к-сандык белгшеу.

6 Сатып алушыга 6epijierin iviinaei i i аппарат

6.1 Мшдетт1 акпарат
Keaeci акпарат тапсырысты орналастыру кез1нде сатып алушыга 6epmyi

керек:
а) саны (салмак немесе жалпы узындык немесе нэм1р);
б) термин "кубыр";
в) элшем (сырткы диаметр D жэне кабырга калыцдыгы Т) (7 кестес1н 

карау керек);
г) осы стандартка сэйкес болат маркасын белг1леу (5.2 карау керек)

6.2 Опциялар
Осы стандартта кэрсетшген жэне тэменде келт1р1лген опциялар турлер1 

бар. Егер сатып алушы тапсырысты орналастыру кез1нде осы опциялардыц 
кез-келген турш кэрсетпесе, кубырлар базалык комплекцияга сэйкес 
жетюзшу1 керек (6.1 карау керек).

1) TR1 ушш жетюзудщ калыптандырылган немесе калыпты- 
формальды шарттары (7.2.2 карау керек);

2) Мыс пен калайы курамына шектеу (2 жэне 3 кестесш карау керек);
3) Эшмге талдау (8.2.2 карау керек);
4) TR2 децгей сапасы упин минус 10 °С кезшде соккы 6epiicririHe 

бойлык сынау (5 жэне 6 карау керек);

4
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5) Герметикалык сынау тэсшне тандау (8.4.2.1 карау керек);
6) TR2 децгей сапасына бузбайтын бакылау (8.4.2.2 карау керек); 

сынау эд1Ы сатып алушымен кэрсетшу! керек;
7) Арнайы дайындыктыц аякталуы (8.6 карау керек);
8) Дэл узындык (8.7.3 карау керек);
9) Сынау хаттамасы «2.2 турй> EN 10204 бойынша, стандартты 

кужаттардан баска (9.2.1 карау керек);
10) TR2 децгей сапасы унйн D =/< 76,1 мм кубырлар унлн шектеул1 

тестшер блогы (10.1.1 карау керек);
11) Шетжагынан кабырга калыцдыгын элшеу (11.5 карау керек);
12) Косымша маркалау (12.2 карау керек);
13) Коргау (13 карау керек).

6.3 Тапсырыс мысалы
Сырткы диаметр! 168,3 мм, осы стандартка сэйкес кабырга калыцдыгы 

4,5 мм, EN 10204 сэйкес «2.2 турдеп» сынаудыц зауыттьщ хаттамасымен 
P235TR2 маркадагы болаттан жасалынган 100 т жапсарсыз кубыр.

Мысал - 100 т -  Кубыр- 168,3 х 4,5 - EN 10216-1 бойынша - P235TR2 -3 .2

7 Энд1р1стж нрдк

7.1 Болатты балкыту нрд1с1
Болатты корыту пештен тыс эцдеумен жэне болатты жетшд^румен 

колданылатын мартен урд1сш ескермегенде, эщцрунпнщ карауына карай 
орындалады.

Болат тутас болуы керек.

Ескертпе -Бершген процесс кайнатылган, жартылай тыныш болатты пайдалануды 
жояды.

7.2 Кпфы рларды жасау жэне жетк1зу шарты.
7.2.1 Бузбайтын бакылау бойынша барлык ic-шаралар жумыс беруш!мен 

бер1лет1н 1, 2 жэне/немесе 3 руксат децгей! квалифицирленген жэне б1Л1 кт1 

кызметкерлермен журпзшу1 керек.
Квалификация ISO 11484 сэйкес келу1 керек немесе ец кемшде баламасы 

болуы керек.
3 кызметкерлер децгеш [1] сэйкес сертификациядан этюзу усынылады 

немесе ец кем1нде баламасы болуы керек.
Жумыс беруннмен бершген руксат жазбаша удерюпен сэйкес жузеге 

асыру керек.
Бузбайтын бакылау бойынша операциялар жумыс беруш1мен бек1т1лген 

3 НК децгейдщ жеке руксаты бойынша журпзшу! керек.
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ЦР СТ EN 10216-1-2015
Ескертпе: 1, 2 жэне 3 децгейлерше талаптар сэйкес стандарттарда 

табылуы мумкш, мысалы, [1] жэне ISO 11484.
7.2.2 Кубылар жапсарсыз технология бойынша жасалауы керек. 

Операцияны жасау жэне жеткгзу шарты 1 кестеде келт1ршген.

1 кесте-Операцияны жасау жэне жетк1зу шарты
Кызмет формасы Сапа Жетюзу шарты

Ыстьщтай 
калыпка келт1ру

TR1 Калы птастырылганнан кешн немесе 
калыпка келт1р1лген немесе калыпты- 

калыптастырылгана
TR2 Калыпка келт1 р1лгеннемесе калыпты- 

калыптастырылган
Ыстыктай 

калыпка келпру+ 
суьщтау жалгау

TR1 жэне 
TR2

Калыпка келт1р1лген

аЭнд1рушшщ карауы бойынша, егер 1 опция кэрсетшмесе

1 опция: Куб ыр л ар калыптандырылган немесе калыпты-
калыптастырылганжетк1зу шарттары бойынша жетюзшу1 керек.

8 Талаптар

8.1 Жалпы талаптар
7.2 кэрсетшген жэне 9, 10 жэне 11 бэл1мдерше сэйкес тексершген 

жетюзу шарттарына талаптарды коскан кезде кубырлар осы стандарттар 
талаптарына сэйкес келу1 керек.

Сонымен катар, EN 10021 кэрсетшген жалпы техникальщ талаптар 
колданылады.

8.2 Химиялык кпрамы
8.2.1 Балкыманьщ химиялык курамы
Балкыманыц химиялык курамына сэйкес болаттыц энд1рушшер1 TR2 

сапа децгеш уш^н 2 кесте жэне TR1 сапа децгеш уш1н 3 кесте талаптарына 
сэйкес келу! керек жэне колданылуы керек.

Осы стандартка сэйкес эщцршетш кубырларды дэнекерлеген кезде 
болаттыц эрекет1 дэнекерлеген кезде жэне кешн болатка гана тэуелд1 
болмайды, сонымен катар колданылатын жылулык эцдеуге жэне дайындау 
шарттары мен дэнекерлеуд! жасауга тэуелда екен1н ескеру керек.
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2 кесте - TR2 сапа децгеш iniiii са.1мак ‘ бойынша % хпмпилык к;прамы (жалпы талдау)
Болат маркасы С

макс.
Si

макс.
Мп

макс.
Р

макс.
S

макс.
Сг

макс.
Моь

макс.
Nibd
макс.

А1 tot
макс. макс.

Nbb
макс.

Ti^
макс.

Vb
макс.

Cr+Cu+Mo+Ni
ь

макс.
Болат атауы Болат

H9Mipi
P195TR2 1.0108 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02“ 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P235TR2 1.0255 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02“ 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P265TR2 1.0259 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02“ 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
а Осы кестеге косылмаган элементтер жалпы эцдеу уппн косылуы мумкш элементтерден баска Тапсырыс беруппнщ келюмшаз 
болатка эдеш косылмауы керек. Барльщ кажет ic-шаралар болатты корыту урдасшде пайдаланылатын скрап немесе баска 
материалдардан кажетаз элементтерд1 косуды алдын-алу yniiH кабылдануы керек. 
ь Осы элементтердщ жалпы курамы егер эдеш косылган болса, усынылмауы керек.
с 2 Опция: Мыс курамыньщ кэрсетшгеншен тэмен жэне калайыньщ бершген максималды курамымен келюшген келеа калыпка келщру 
урд1сш женшдету максатында колданылады
d Осы талап колданылмайды, егер бершген болат азоттыц жеткшкп санын жэне кэрсетшу1 керек баска мшдетп элементтерден туруы 
керек.__________________________________________________________________________________________________________________

3 кесте-T R l сапа децгеш шшн салмак;а бойынша % химиялык; кпрамы (жалпы талдау)
Болат маркасы С

макс.
Si

макс.
Мп

макс.
Р

макс.
S

макс.
Сг

макс.
Моь
макс. макс.

А1 tot
макс.

Cubc
макс.

Nbb
макс.

Tib
макс.

Vb
макс.

Cr+Cu+Mo+Ni
ь

макс.
Болат атауы Болат

H9Mipi
P195TRld 1.0107 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P235TRld 1.0254 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P265TRld 1.0258 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
а Осы кестеге косылмаган элементтер жалпы эцдеу уппн косылуы мумкш элементтерден баска Тапсырыс беру mi Hi н келюмшаз 
болатка эдей1 косылмауы керек. Барльщ кажет ic-шаралар болатты корыту урдюшде пайдаланылатын скрап немесе баска 
материалдардан кажетаз элементтерд1 косуды алдын-алу уийн кабылдануы керек. 
ь Осы элементтердщ жалпы курамы егер эдеш косылган болса, усынылмауы керек.
с2 Опция: Мыс курамыньщ кэрсетшгеншен тэмен жэне калайыньщ бершген максималды курамымен келюшген келеа калыпка келэтру 
ypfliciH жещлдету максатында колданылады
d Осы багалар 97/23 / ЕС Директив жаца тэсшдеме непзгт талаптарын устанбайды,_______________________________________________

к;р С
Т

 E
N

 10216-1-2015



к;р СТ EN 10216-1-2015
8.2.2 Эшмге талдау
3 Опция: Жетюз1лу1 керек TR2 сапасындагы кубырлар уипн алынган 

материал дарга талдау. Сырткы диаметр! 76,1 мм кем немесе тец болатын 
кубырлар yniiH осы параметр 11 опциямен 6ipre колданылады.

4 кестеде 2 мен 3 кестеде кэрсетшген жалпы талдаудыц кэрсетшген 
шектерш талдаудан буйымныц руксат етшген ауыткулары кэрсетшедг

4 кесте - 2 жэне 3 кестесшде келт1ршген жалпы талдаулардыц 
шектер1 кэрсетшген талдаудан алынган бпрымныц рн,кот ет1лген

ауыткулары.

Элемент 2 кестеге сэйкес жалпы Талданатын этмш ц
талдау yniiH шекп мэш руксат ет^лген ауыткуы

салмактан салмактан
% тур!нде % тур!нде

С </=0,20 +0,02
Si </=0,40 +0,05

Мп </=1,40 +0,10
Р </=0,025 +0,005
S </=0,020 yniiH TR1 

</=0,015 ушш TR2
+0,005

А1 >/=0,020 -0,005
Сг </=0,30 +0,05
Си </=0,30 +0,05
Мо </=0,08 +0,02
Nb </=0,010 +0,005
Ni </=0,30 +0,05
Ti </=0,04 +0,01
V </=0,02 +0,01

8.3 Механикалык касиеттер1

8.3.1 TR2 сапа децгеш yuiiH механикалык касиеттер1

Кубырлардыц механикалык касиеттер! тексеруден тыс TR2 сапа 
децгей1ндеп марка уш1н 5 кесте бойынша талаптарга сэйкес келу1 керек (11 
кестен1 карау керек).
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к;р СТ EN 10216-1-2015
5 кесте -TR2a сапа децгеш шин механика лык касиеттер

Болат маркасы Баска касиеттер! Касиеттердщ 
эсер ету1

Болат
атауы

Бола
т

нэм1
Pi

Т mm кабырга 
калыцдыгы уш1н мин.

т> bReH аккыштыктыц 
жогаргы meri

Созылуг
а

берштш
Rm

Созу 
А %

Ьс

°С
температурасы

кезшде
минималды

орташа
жутатын
энергия

KV2J
Т</=
16

16<Т
</=40

40<Т</
=60

1 t

МПа
*

МПа
*

МПа * МПа * 1 t 0 -10 0

P195TR2 1.01
08

195 185 175 320
дешн
440

27 25 40 28d 27

P235TR2 1.02
55

235 225 215 360
дешн
500

25 23 40 28d 27

P265TR2 1.02
59

265 255 245 410
дешн
570

21 19 40 28d 27

ак;алыцдыгы 60 мм артык кабыргалар ушш механикальщ Kacnerrepi кел1ам бойынша
орнатьшады
ь11.2к;арау керек.
С1 = бойльпД = кэлденец
d 4 Опция: 11 кестеде сынауга косымша ретшде бойльщ сокды 6epiKTiri -  10 °С тексершу1 
керек.
* 1 Мпа = 1 Н/мм2

8.3.2 TR1 сапа децгеш унпн механикальщ касиеттерi

Кубырлардыц механикальщ касиеттер! тексеруден тыс TR1 сапа 
децгешндеп марка унпн 6 кесте бойынша талаптарга сэйкес келу1 керек (10 
кестеш карау керек).
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ЦР СТ EN 10216-1-2015
6 кесте -  TRla сапа децгеш ншш механикалык; касиеттер

Болат маркасы Баска касиеттер1 Кдсиеттердщ 
эсер eTyi

Болат
атауы

Бола
т

H9Mi
pi

Т mm кабырга 
кальщдыгы yniiH мин. 

ReH ьаккыштыктын 
жогаргы meri

Созылуг
а

бер1кт1к
Rm

Созу 
А %

Ьс

иС
температурас 

ы кез1нде 
минималды 

орташа 
жутатын 
энергия 

KV2J
Т</=
16

16<Т</
=40

40<Т</
=60

1 t

МПа
*

МПа * МПа * МПа * 1 t 0 -10 0

P195TRld 1.01
07

195 185 175 320
дешн
440

27 25

P235TRld 1.02
54

235 225 215 360
дей1но
500

25 23

P265TRld 1.02
58

265 255 245 410
дешн
570

21 19

акальщдыгы 60 мм артьщ кабыргалар уынн механикалык; Kacneirepi келМм бойынша
орнатылады
ь11.2к;арау керек.
С1 = бойлык! = кэлденен
d Осы багалар 97/23 / ЕС Директив жаца тэалдеме непзп талаптарын устанбайды 
* 1 Мпа = 1 Н/мм2

8.4 Сырткы THpi жопе iniKi гпракдылык

8.4.1 Сырткы Typi
8.4.1.1 Кубыр кэзбен шолып караган кезде табылатын сырткы жэне innd 

бетак акаулары болмауы керек.
8.4.1.2 Энд1р1ст1к урд^сте колданылатын кезде кубырдыц imKi жэне 

сырткы бет1 эдеттег1 энд1р1ст1 к урд1ст1 р жылумен эцдеу1не ушырауы керек. 
Бетац кэд1мп эцдеу1 жэне куш арттыруды кажет етет1н бетон кез-келген 
акаулары тецест1ретшдей болуы керек.

8.4.1.3 Бетоц акауларын жою кабыртанын кальщдыгы бершген 
минималды калыцдытынан кем емес кальщдыкта калатын шартта тек

10



КР с т  EN 10216-1-2015
тепстеу немесе механикальщ эцдеу жолымен руксат етшедт Барльщ эсер 
етуге ушыраган облыстар кубырдыц контурына 6ip сарынды ауысады.

8.4.1.4 Бершген минималды кабырга калыцдыгы на жетет1н беты к кед1р- 
будырлар акаулар болып саналуы керек жэне солардан туратын кубырлар 
осы стандарттыц осы бэл1мшде сэйкес келмейын болып саналады.

8.4.2 Iuiid тпрактылык

8.4.2.1 Герметикальщ
Кубыр герметикалыгы уш1н гидростатикальщ сынаудан (11.4.1 тарауды 

карау керек) немесе электромагниты сынаудан (11.4.2 тарауды карау керек) 
эту1 керек.

Егер параметрлер кэрсетшмесе, 5 опция сынау эдосш пайдалану 
эщцрунпнщ калауы бойынша.

5 опция: 11.4.1 жэне 11.4.2 немесе сатып алушымен кэрсетшгенге сэйкес 
герметикальщты тексеру уш1н сынау эдшг

8.4.2.2 Бузбайтын бакылау
6 Опция: TR2 сапасындагы кубырларды бузбайтын бакылаута 11.7 

сэйкес бойлык кед1р-будырларды аныкдау уш1н шыгарады. Сынау эд1с1 
сатып алушымен кэрсет1лу1 керек.

8.5 Eip сызыктык

Кез-келген кубырдьщ 6ip сызьщтан ауыткуы кез1нде L узындыгы 0,0015 
л аспауы керек. Eip сызьщтан 6ip метрге ауыткуы 3 мм аспауы керек.

8.6 Аяктауга дайындьщ

Кабырга калыцдыгы > 3,2 мм кубырлар кесшген уштарымен жетк1з1лед1. 
¥штары кылаулармен 6ipre айтарлыктай кец шнпнде болуы керек.

7 Опция: Кабырга калыцдыгы > 3,2 мм кубырлар шабылган уштарымен
■ I- о

жетюз1лу1 керек (1 cypeiri карау керек). Жузд1ц кисаю бурышы 30°0о болу 
керек.
Егер кабырганыц калыцдыгы Т 20 мм аскан жагдайды ескермегенде, ушымен 
(1,6 ± 0,8) мм тушсед1, косымша кел1сшген кэлбеу1 (1,6 ± 0,8) мм басталуы 
мумюн.
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ЦР СТ EN 10216-1-2015

мунда,
D - сырткы диаметр;
а-кэлбеу бурышы;
С-кэлбеу ушы шет!нщ жузшщ кайырылуы.

1 сурет-Конус тэр1зд1 кпфырдыц ц>иы

8.7 Элшемдер, салмактар жэне шектер

8.7.1 Кдбырга диаметр! жэне калыцдыты
Жетюзуге арналтан ку б ы р л ар кажетт! сырткы D диаметрде жэне Т 

кабыртакалы иды кта болуы керек.
Ерекше сырткы диаметрлер D жэне кабырта калыцдыты TEN 10220 

тацдалынып алынды жэне 7 кестеде келт!р!лген.
7 кестеде кэрсетшген элшемдерден ерекшеленетш кубырлар кел!сшу! 

мумкш.
8.7.2 Салмак
Салмактыц узындык б!рл!гше катынасына EN 10220 ережес! 

колданылады.
8.7.3 ¥зындык
Егер 8 Опция колданылса, онда кэрсетшген кубырлар эр турл1 

узындьщта жетюзшедт Жетк!з!лет!н кубыр узындытыныц ассортимент! 
тапсырысты орналастыру кез!нде кел!с!лед!.

8 Опция: Кубырлар тапсырысты орналастыру кезшде кэрсетшген 
узындыкка дэл сэйкес келетшдей жетюзшу! керек. Шектеулерд! 8.7.4.2 карау 
керек.
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КР СТ EN 10216-1-2015 
7 кесте-Оцтайлы ёлшемдер

мм элшемдер
D сырткы диаметр 

Серия3
Т кабырга калыцдыгы

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

12
12,7

13,5
14

16
17,2

18
19
20

21,3
22

25
25,4

26,9
30

31,8
32

33,7
35

38
40

42,4
44,5

48,3
51

54
57

60,3
63,5
70

73
76,1

82,5
88,9

101,6
108

114,3
127
133

139,7
141,3
152,4
159

168,3
177,8
193,7

219,1
244,5

273
323,9
355,6
406,4
457
508

559
610

660
711
3 1 Серия = барльщ толымдаушылар ушш кубыржелшер жуйесл курылысы уш1н кажет диаметрлер стандартталган; 

1 Серия =барльщ толымдаушылар стандартталмаган диаметрлер;
1 Серия = эте аз стандарттытолымдаушылар бар арнайы пайдануга арналган диаметрлер.
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7- к е с т е н щ  ж а л г а с ы

мм элшемдер
D сырткы диаметр 

Серия3
Т кабырга калыцдыгы

1 2 3 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100
10,2

12
12,7

13,5
14

16
17,2

18
19
20

21,3
22

25
25,4

26,9
30

31,8
32

33,7
35

38
40

42,4
44,5

48,3
51

54
57

60,3
63,5
70

73
76,1

82,5
88,9

101,6
108

114,3
127
133

139,7
141,3
152,4
159

168,3
177,8
193,7

219,1
244,5

273
323,9
355,6
406,4
457
508

559
610

660
711
3 1 Серия = барльщ толымдаушылар ушш кубыржелшер жуйес1 курылысы уш1н кажет диаметрлер стандартталгаи; 

1 Серия =барльщ толымдаушылар стандартталмаган диаметрлер;
1 Серия = эте аз стандарттытолымдаушылар бар арнайы пайдануга арналган диаметрлер.
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8.7.4 Шектер

8.7.4.1 К^абыртаныц руксат етшген диаметр! мен калыцдыты 
Кдбыртаныц диаметр! мен кальщдыгы шектреде жэне 8 кестеде 

кэрсетшген nieicri мэнде болуы керек.
Сырткы диаметрдщ со пакты ты жэне кабырта кальщдытыньщ 

эксцентриситет! руксат ет!лед!.

8 кесте -Цабыртаныц сырткы диаметр! мен калыцдытына рц,Квт
етулер

Сырткы 
диаметр 
D mm

D шектеулер Т/Д коэффициент!не Т шектеулер
< 0,025 > 0,025 

<0,050
> 0,050 
<0,10

>0, 10

D < 219,1 ± 1 %
немесе±0,5 мм 
Ец улкен мэш 

пайдаланылады

± 12,5 % немесе±0,4 мм 
Ец улкен мэш пайдаланылады

D > 219,1 ± 20% ± 15% ± 12,5 % ± 10 %

а Для наружных диаметров D>355,6 мм сырткы диаметр! уш*н жотарты кабырта 
кальщдыгынан Т кабырта кальщдыгы таты да 5 %желшк асуы руксат етшедт_____________

8.7.4.2 ¥зындытына шектеулер
¥зындыты бойынша шектеулер 9 кестеде келт!р!лген мэндерге сэйкес 

келу! керек.
9 кесте -  П^ындыгына шектеулер
_____________ ______________________ мм элшемдер

L узындьщ ¥зындытына шектеулер
L<6000 ------------------------ +ТО------------------------

0
6000<L<12000 +15

0
L>12000 + келшм бойынша 

0

9 Бакылау

9.1 Бак;ылау тнрлер1

Осы стандартка сэйкес тапсырыс талаптарына кубырлардыц сэйкест!г! 
келес! болдар бойынша тексер!лу! керек:

- TR1 децгеш ушш спецификалык емес немесе спецификалык бакылау 
сапасы;

- TR2 децгеш ушш спецификалык бакылау сапасы.
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EN 10204 бойынша сынау хаттамасы кэрсетшген кезде, эщцрунп 

«сапаны бакылау жуйеш» бойынша кызметп растау рет1нде кэсшорынныц 
компетентт1 органымен бектлген, материалдардыц накты багасын 
кэрсетшген кужатты 6epyi керек.

Ескертпе-97/23/ЕСДирективш, I Косымша, 4.3 тарау, 3 абзацкарау керек жэне тольщ 
аппарат алу ушш -интерпритация ушш ЕС комиссия жэне мемлекетпк муше ережесг

9.2 Бакылау К1?каттары

9.2.1 Бакылау кужаттарыныц турлер1
EN 10204 стандартына сэйкес бакылау кужаттары расталады:
- TR1 сапа децгеш уш1н 2.2 сынау бойынша есептеме;
- TR2 сапа децгеш ушш EN 10204 бойынша «2.1 тур» тапсырыс 

талаптарына сэйкес декларация.
9 Опция: Сатып алушымен кэрсетшген бакылаудан кей1н бакылаудыц 

келесл кужаттарыныц 6ipi бер1лед1:
- TR1 сапа децгеш уш1н EN 10204 бойынша «2.2 тур» сынау 

хаттамасымен спецификалык сынау;
- егер TR2 децгешндеп бакылау сапасына тапсырыс бершсе, онда «2.2 

тур» сынау хаттамасы EN10204 бойынша.
Егер EN 10204 бойынша «2.2 тур» сынау хаттамасы бершсе, онда сатып 

алушы энд1рунпш бакылауды журпзетш жэне кужатка кэз шалу журпзетш 
уйымныц немесе адамныц атауы мен орналасу орны туралы хабардар ету1 
керек жэне кай жак сертификат береын! туралы кел1сшу1 керек.

«2.1 тур» тапсырыс талаптарына сэйкес декларация жэне EN 
10204бойынша «2.2 тур» сынау хаттамасы эндорушшщ кузыретп экипмен 
расталуы керек.

9.2.2 Бакылау к^аты ныц мазм1ры

9.2.2.1 Бакылау кужатыныц курамы 9.2.2.2 жэне 9.2.2.3 кэрсетшгендей 
EN 10168 сэйкес келу1 керек.

Барлык бакылау кужаттарыныц T y p i  осы спецификация жэне тапсырыс 
талаптарына жетшзшген эшмшц сэйкесыпн тексеруге эын^м косылуы керек.

9.2.2.2 Специкалык емес бакылау жолымен жетк1зшет1н кубырлар сынау 
протоклы келес1 кодтар мен акдараттардан туруы керек:

- А -коммерциялык кел1с1м мен кэтысатын жактар;
- В -кужат бакылауына карайтын эн1мдерд1 сипаттау;
- С02 -  улплерд1 сынауга багыттау;
- С 10-С 13 -  созылуга сынау;
- С71-С92 -  химиялык курамы;
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-D01 -  маркировка жэне сэйкестещцру, беттщ сырткы Typi, minim мен 

элшемдш касиеттерц
-D02-D99 -  герметикалыгына сынау;
- Z -  растау.

9.2.2.3 Кубырларды карау немесе бакылауды тапсырган бакылау 
актюшде келеЫ кодтар мен акпараттардан туруы керек:

А коммерцияльщ келтлм мен катысатын жактар;
В кужат бакылауына карайтын эн1мдерд1 сипаттау;
С02-С03 сынау улгшерш жэне сынау температураларын багыттау;
С 10-С 13 -  созылуга сынау;
С40-С43 -  егер пайдаланылса, беркткке сынау;
С71-С92 -жалпы талдау кезшде химиялык курамы (этмге талдау (егер 

пайдаланылса);
D01 -  маркировка жэне сэйкестещцру, беттщ сырткы Typi, minim мен 

элшемдш касиеттерц
D02-D99 -  герметикалыгына сынау;
Z -  растау.
EN 10204 бойынша «2.1 тур» тапсырыс талаптарына сэйкес 

декларацияда энд1руш1, егер пайдаланылса, «сапаны бакылау жуйес1» сэйкес 
графасында сертификатка сллтеме кэрсету1 керек (9.1 карау керек).

9.3 Тексеру жэне сынау нэтижеа

10 кесте -  TR1 сапа децгей1 нннн тексеру жэне сынау нэтижес1
TeKcepic жэне сынау Typi Сынау жиш п Сштеме

Спецификалык 
емес бакылау

Спецификалык
бакылау

Мшдето
бакылау

Жалпысынау специфический
контроль

Жалпы дан 
6ipey

8.2.1
жэне11.1

Созылуга сынау т е с т т  блок 
уннн 6ipey

8.3.2 
жэне 11.2

Г ерметикалыгына 
сынау

Op6ip кубыр 11.4

Олшемдерд!
багылау

11.5 карау керек

Кэзбен шолып 
тексеру

11.6 карау керек

Опционалды
бакылау

Кубырдьщ 
ушынан ортасына 
дешн кабырга 
калыцды,ын 
элшеу (12 Опция)

11.5 карау керек
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11 кесте -TR2 сапа децгеш ншш TeKcepic жэне сынау нэтижеа

TeKcepic жэне сынау Typi Тестшеу жиш!п С^лтеме
Mi ндетт! бацылау Жалпысынау Жалпыдан 6ipey 8.2.1 жэне 11.1

Созылуга сынау TecTini блок yniiH 
6ipey

8.3.1жэне11.2
0°С температура 
кезшде бержтшке 
сынау

8.3.1жэне11.3

Г ерметикалыгына 
сынау

Op6ip кубыр 11.4

Элшемдерд!
багылау

11.5 карау керек

Кэзбен шолып 
тексеру

11.6 карау керек

Опционалды
бакылау

Эн!мге талдау (3 
Опция)

Жалпыдан 6ipey 8.2.2жэне 11.1

10°С температу- 
расы кез^нде бе- 
piicriKKe бойльщ 
сынау (4 Опция)

тестип блок yniiH 
6ipey

8.3 жэне 11.3

Кубырдыц 
ушынан ортасына 
дей1н кабырга 
калыцды,ын 
элшеу (12 Опция)

11.5 карау керек

Бойльщ
акауларды табу 
yniiH бузбайтын 
бацылау бойынша 
дефектов (6 
Опция)

Op6ip кубыр 11.7

10 Сынамаларды ipiKTey

10.1 Сынау мерз1мдшнл

10.1.1 Сынау кондыргысы
Накты тексер1с кез1нде сынау кондыргысы келесшерден турады:

- TR1 сапа децгеш: Кдбырганыц бер1лген сырткы диаметр! жэне 
калындыгы, б!р маркалы жэне энд1р1стщ бурынгы ypaici жэне егер 
пайдаланылса, этетш пеште калыпты эцдеу немесе дэл сол пеш заряды 
пакетшде жылулык эцдеу.
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- TR2 сапа децгеш: Кдбырганыц бершген сырткы диаметр! жэне 

калыцдыгы, 6ip маркалы, 6ip корытпада, энд1р1стщ бурынгы урдш жэне егер 
пайдаланылса, этетш пеште калыпты эцдеу немесе дэл сол пеш заряды 
пакет!нде жылульщ эцдеу. Сырткы диаметр! 76.1 мм кем немесе тец болатын 
кубырлар, егер 10 опция кэрсетшмесе жалпыдан бэлшбеу! керек.

Bip сынау кондыртысына э щи pi с узындыгындагы кубырлар саны 12 
кестеге сэйкес келу! керек.

Оцдеудщ узындыты (мысалы, калыптандыру урд!с!нен кей!н кубырдыц 
илеу узындыты) бэлек эщцрютж бэлштерге бэлгеннен кешн НТ (косымша) 
жоктытын камтамасыз етет!н, жетюзу кез!нде узындытынан ерекшелену! 
мумкш.

10 Опция: Бершген сырткы диаметр! 76.1 мм кем немесе тец, TR2 сапа 
децгешне сэйкес бакылаута бершген кубырлар бэлшу! керек.

12 кесте -  Bip сынау кондыргысына кг^ырлар саны

Сырткы диаметр D 
(mm)

Bip тестшж блокты жург!зу кез!нде кубырлардыц 
максималды саны
TR1 сапа децгеш TR2 сапа децгеш

D <  114,3 400 200
114,3 < D < 323,9 200 100
D> 323,9 100 50

10.1.2 Bip сынау кондырсына кубырлардыц саны
Op6ip сынау кондыртысынан 6io кубыр улпс! алынуы керек.

10.2 Сынамалар мен нлгшерд1 дайындау

10.2.1 0шмд! талдауга арналтан сынамаларды ipiKTey жэне дайындау 
0н!мд! талдау ymiH улг!лер механикальщ сынау уппн !р!ктелген

сынамалардан немесе улгшерден немесе EN ISO 14284 сэйкес улгшерд! 
механикальщ сынау ymiH дэл сол жерде кубырдыц барльщ калыцдыгынан 
алынуы керек.

10.2.2 Механикальщ сынаута арналган улплер мен сынамалар дыц 
орналасуы, батдары жэне дайындау

10.2.2.1 Жалпы
Улгшер мен сынамалар кубырдыц уштарынан алынуы керек жэне EN 

ISO 377 талаптарына сэйкес келу! керек.
10.2.2.2 Созылуга сынау уппн сынамалар
Созылута сынау ymiH улгшер EN ISO 6892-1 сэйкес дайындалуы керек. 
Зауыт-эщцруппнщ кэз-карасына байланысты:
сырткы диаметр! D <219,1 мм кубырлар yniiH улгшер кубыр осшщ 

бойлык багытта толыгымен немесе тэсеу алацында !р!ктелу! керек.;
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сырткы диаметр! D >219,1 мм алацда кубырдыц oci бойльщ немесе 

кэлденец батытта !ржтелу1 керек.
10.2.2.3 Берктшке сынаута арналтан улплер
Шарли бойынша сынамалар ушш уш стандартты У-тэр!зд! кесек EN ISO 

148-1 стандарты на сэйкес дайындалуы керек.
Егер кабырганыц калыцдыгы осындай болса, стандартты сынау улплер! 

секцияларды тепстеус1з !ржтелше алмайды, еш 10 мм кем, 6ipaK 5 мм кем 
емес улплер болуы керек; ец колайлы еш колданылуы керек.

Кубырлар еш 5 мм кем емес сынау улгшерш алу мумкшдш жок болган 
кезде бержтжке сынаута ушырамауы керек.

Егер кэрсетшмесе, (4 опцию карау керек), бершген сырткы диаметршен 
Dmin асады, тесплж улплер кубыр осше кэлденец батытта кесшед! жэне осы 
жатдайда бойлык сынау улплер! есеп бойынша келес! формуламен 
колданылуы керек:

Dmin =(Т-5) + [756,25/(Т-5)] (1)

Улплер пл!м oci кубыр бетше перпендикуляр болатындай дайындалуы 
керек, 2 сурепн карау керек.

2 I Iiiniii— Hjiri батдарыньщ T H p i

мунда,
1 -Бойлык улплер;
2 - Кэлденец улплер;
W - Улп еш.

11 Сынау эдктер1

11.1 Химиялык; талдау

Элементтер аньщталуы керек жэне мэш 2 кестеде кэрсеплгендей сэйкес 
кеяу{ керек. Талдау ушш сэйкес келетш физикальщ немесе химиялык
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аналитикалык эддсп тацдау энддрушшщ калауы бойынша журпзшедг 
Жанжал жагдайында колданылатын эддс CEN/TR 10261 стандартын ескере 
отырып эщцруии мен сатып алушы арасында кел1сшу1 керек.

11.2 Созылуга сынау

Сынау EN ISO 6892-1 сэйкес бэлме температурасында журпзшу1 керек 
жэне келеса параметрлер аныкдалуы керек:

6epiKTiK m eri (Rm);
аккыштыктьщ жогаргы meri (Rm) немесе егер кэрсетюнн 0,2 % 

болмаса шартты аккыштык meri (Rp0,2);
5,65 • V So мэншен (L0) узындык датчипнен ciлтeмe ретшде ажыраудан 

кешн пайыздык созылу;
Егер колданылатын улп пропорционалды болмаса,созылу пайызыныц 

мэш EN ISO 2566-1 стандартында келпршген эзгерту KecTeci кэмепмен 
L0=5,65 • V So узындьщ датчигшщ мэнше эзгеру! керек.

11.3 Бержт1кке сынау

13.3.1 Сынау 0 °С температурасы кез^нде жэне егер 4 опцияда баска 
ешнарсе кэрсетшмесе, минус 10 °С температурасы кезшде EN ISO 148-1 
сэйкес журпзшу1 керек (10.2.2.3 карау керек).

13.3.2 Ym улгшерд1ц орташа мэш 5 кесте мен 6 кестеде келыршген 
талаптарга сэйкес келу1 керек. Bip улп M9Hi кэрсетшген M9HiHeH тэмен болуы 
мумюн, бул осы мэншц 70 % кем емес курайтын шартында.

11.3.3 Егер сыналатын Yлгiнiц eHi (W) 10 мм кем емес болса, соккыньщ 
элшенген энергиясы (KVp) кeлeci тeцдiктi колданып соккыньщ есеппк 
энергиясына (KVc) турлену! керек:

KVc=(10 х KVp)/W (2)

мунда,
KVp -  сокккшыц есептж энергиясы, Джоуль;

KVc -  соккыньщ элшенген энергиясы,Джоуль;
W -  сыналатын улп ет,мм.

KVc соккыньщ есептпс энергиясы 11.3.2 келпршген талаптарга сэйкес 
болуы керек.

11.3.4 Егер 11.3.2 талаптар канагаттандырылмаса, уш сынау улгшершен 
алынган косымша терме OHflipymimH калауы бойынша дэл сол Yлгiлepдeн 
жэне сынамалардан алынуы мумюн. Сэйкесппне тестш блокты карастыру 
кeзiндe кайта тестшеуден кешн 6ip уакытта келес! шарттар усталынуы керек:

- алты сынаудыц орташа мэш бepiлгeн минималды мэнше Караганда тец 
немесе артык болуы керек;
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- алты бэлек мэшнен екеушен артык емес кэрсетшген минималды 

мэшнен тэмен болмауы керек;
- алты бэлек мэшнен б1рден артык емескэрсетшген минималды орташа 

мэшнен 70 % Караганда тэмен болуы мумюн.
11.3.5 Сыналатын улгшер, соккы энергиясыньщ элшенген мэн1 жэне 

алынтан орташа арифметикалык мэн1 элшем1 миллиметрмен кэрсетшу! 
керек.

11.4 Герметикальщка сынау

11.4.1 Гидростатикальщ сынау
Гидростатикалык сынау 70 бар1) сынау кысымында журпзшу1 керек 

немесе сынау кысымы Р келес1 тецдш кэмепмен есептелшед1:

P=20(S х T)/D (3)

мунда,
Р -сынау кысымы, бар;
D -аныкталган сырткы диаметр, мм
Т -кабырганын бер1лген калындыты, мм
S -болаттыц талап етшген маркасы уш1н бершген минималды шектен 70 

% сэйкес келет1н Мпа элшенетш кысым (5 кестеш жэне 6 кестеш карау 
керек)

Сынау кысымынын шамасы сырткы диаметр! 457 ммкем немесе тец 
кубырлар унпн 5 секундтан кем емес уакытта жэне сырткы диаметр! 457 мм 
артык кубырлар уш!н 10 секундкем емес уакытта тексершу! керек.

Кубырлар аккыштыгы жок сынау кысымын устап туруы керек.

Ескертпе-бул герметикалыкка гидростатикальщ сынау -  бержтжке сынау болып 
табылмайды.

1} 1 бар = 100 кПа.
11.4.2 Электромагнитт!к сынау
Сынау EN ISO 10893-1 сэйкес журпзшу! керек.

11.5 Элшемдерге бакылау

Бершген элшемдер, соныц !ш!нде б!р сызытык расталуы керек.
Сырткы диаметр! кубырдыц уштарында элшенед!. Сырткы диаметр! 

D>406,4 мм кубырлар ymiH диаметр лента шецбер! кэмепмен элшену! керек.
Егер 12 Опция кэрсетшсе, кабырга калыцдыгы кубырдыц ею жак 

ушынан элшену! керек.
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11 Опция: Кдбырга калыцдыты кел1с1лген удерюке сэйкес кубыргалар 

уштарынан элшену1 керек.

11.6 Кёзбен шолып тексеру

Кубырлар 8.4.1 талаптарын сэйкестшн камтамасыз ету уппн кэзбен 
шолып каралуы керек.

11.7 Бп,£>айтын сынау

6 опция бершген кезде, пайдалану орны бойынша TR2 сапасындагы 
кубырлар EN ISO 10893-2, EN ISO 10893-3 HeMeceEN ISO 10893-10, 3 децгей, 
С категорияга сэйкес бойлык акауларды табу уппн бузбайтын бакылаута 
ушырауы керек.

Автоматты турде тексершмеген кубыр ушыныц ауданы EN ISO 10893-10 
стандартына сэйкес колмен/жартылай автоматты ультадыбыстык бакылауга 
ушырауы керек немесе кес1лу1 керек.

11.8 Кдйта тестшеу, спрыптау жопе кбайта эндеу

Кайта тестшеу, сурыптау жэне эцдеу уш1н EN10021 стандартыныц 
талаптары пайдаланылады.

12 Тацбалау

12.1 Пайдаланылатын тацбалау

Тацбалау op6ip кубырда, ец кемшде 6ip ушында кэрсетшп, 
эппршмейтш болуы керек. D <51 мм сырткы диаметр! бар кубырлар уш1н 
бума немесе корапка бектлетш жарльщ тэсшмен маркалаумен 
ауыстырылуы мумкш.

Тацбалау келеЫ акпараттан туруы керек:
- эщцруппнщ атауы немесе тауар маркасы;
- осы стандарттыц HOMipi жэне болаттыц аталуы (5.2 карау керек).
Сонымен катар, дэл тексеру кезшде:
- жалпы нэмер немесе код;
- инспекция экшшц белгю;
- сэйкестещцру нэмер1 (мысалы, ретпк немесе номенклатуральщ), эшм 

кэрсетюппн немесе сэйкес кужаттарта жетюзу б1рлтн уштастырута 
мумкшдш беретш.

Тацбалау мысалы:
X -Щ> CT10216-1-P265TR2-Y-Z1-Z2
мунда
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- X -  эщцрупй белпсц
- Y -  жалпы HSMipi немесе код;
- Z1 - инспекция экшшц белпсц
- Z2 - сэйкестенд1ру нэмерт

12.2 К^осымшатацбалау

12 Опция: сураныс жэне тапсырыс кезшде келшшген косы мша тацбалау 
колданылуы керек.

13 К о̂ргау

Кубырлар уацытша жабынсыз жетюзшу1 керек.
14 Опция: уацытша кортайтын жабын немесе бер1к жабын жэне/немесе 

цаптау пайдаланылуы керек.
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А косымшасы
(ацпараттъщ)

EN 10216-1:2002 бастапкы басылымынан техникалык эзгерктер 

А.1 Kipicne

¥сынылтан косымша бастапкы басылымнан техникалык эзгер1стерд1 
аньщтау максатында тутынушыларта арналтан. Басылымдьщ эзгерютер 
усынылтан косымшага енпзшмеген. Сштемелер бастапкы басылымта 
катысты болады.

¥сынылтан косымша сешмд1 болып табылады, сонымен катар 
туты ну шы эзгер1стщ барына кэз жетюзу1 керек. Тутынушы осы стандарт пен 
бастапкы басылымы арасынла эзгерюы аныкаута толыктай жауапты болады.

А.2 Техникалык эзгерктер

- 1 К,олданылу айматы
- 2 Нормативтш сштемелер
- 6 Сатып алушымен бершетш акапарат

- 6.2 [4), 5), 6) жэне 10)] Опциялар
- 6.3 Тапсырыс мысалы
- 7 Эщцрю YPfljci

- 7.1 Болатты балкыту урд1с1
- 8 Талаптар

- 8.2 Химиялык курамы (2 кесте жэне 3 жана кесте жэне 4 кесте)
- 8.3 Механикалык касиеттер1 (5 кесте жэне 6 жаца кесте)
- 8.6 Кубырлар уштарын дайындау

- 9 Бакылау
- 9.1 Бакылау турлер1
- 9.2 Бакылау кужаттары (9.2.1)

- 10 Ynrmepai ipiKTey
- 10.1 Сынау мерз1мдшп (10.1.1)

- ZA Крсымшасы (ZA.1)
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ZA косымшасы
(анъщтамалыц)

ЕШ0216-1-2013жэне ЕС 97/23/ЕС Директивен непзп талаптары 
арасындаты эзара байланыс.

EN10216-1-2013 стандарты 97/23/ЕС Директив! бар талаптардыц жаца 
жолын растауды цамтамасыз ету \uiin, ер юн сауданыц Еуропальщ 
Ассоциация цызытушылытын ecK epin, Еуропальщ комиссияныц ЕКС 
мандаты бойынша дайындалды.

Как только EN10216-1-2013 Директив шепнде Еуропальщ Одацтыц 
ресми журналында баспата шытарылады жэне осы стандарт кэлемшщ 
шепнде 6ip мемлекеттш-мушемен улттьщ стандарт ретшде кабылданады, 
осы стандарттыц ережесш устану ZA кестесшде келпршген, осы Директив 
жэне ЕАСТ байланысты регламента и непзп талаптарына сэйкес келетш 
сэйкеспк презумпциясын бередг

ZA-1 кесте -ЕШ0216-1-2013жэне ЕС 97/23/ЕС Директивтщ непзп 
талаптары арасындаты сэйкестж.

Т ар м ак/тар м акша 
EN 10216-1-2013

97/23/ЕС Директившщ 
непзг1 талаптары (ERs)

Непзп ескертпелер

8.3.1 I Крсымша, 4.1а Материалдыц сэйкес 
касиеттер1

7.1 жэне 8.2 IRocbiMina, 4.1с Тозу
7.2жэне 8.4 11^осымша, 4. Id Эцдеу удер^стерше 

сэйкес келед!
9 жэне 10 11^осымша, 4.1.3 Кужаттама
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В.А косымшасы

(цосымша)

В.1 кесте-Стандарттардыц склтемел1к хальщаральщ, регионалды 
стандарттарга, шетел мемлекеттершщ стандарттарына сэйкеспи 
туралы мздпмет

Хальщаральщ, регионалды стандарттардьщ, 
шетел мемлекеп стандартыньщ белплену1 

жэне аталуы

Сэйкеспк
дэрежес1

¥лттьщ стандарттьщ, 
мемлекетаральщ 

стандарттьщ белплену1 
мен аталуы

EN 10020, Definition and classification of grades 
of steel (Болат маркасын аньщтау мен жштеу).

ШТ кр  СТ EN 10020-2012 -  
Болат. Болат маркасын 
аныкдау мен жштеу.

EN 10021, General technical delivery conditions 
for steel products (Болат жэне шойын буйымдар 
уипн жепазудщ жалпы тех ни капы к 
талаптары).

шт К̂ » СТ EN 10021 -201_
Болат жэне болаттан 
жасалган буйымдар. 
Жетюзудщ жалпы 
техникальщ шарттары

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

ШТ КР СТ EN 10027-1-2012 
Болаттарды белплеу 
жуйес1. 1 болат. Болат 
атауы.

EN 10027-2, Designation systems for steels - Part 
2: Numerical system (Болат ушш белплеу 
жуйелер1 -  2 бэл1м: нэм1рлеу жуйес1).

шт КР CTEN 10027-2-2012 
Болат белплеу жуйелерг 
2 бэл1м. Нэм1рлеу жуйес1.

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

шт КР С TEN 10052-2013 
Кдра металдан жасалган 
эн1мге жылумен эндеу. 
Терминдер мен 
аньщтамалар.

EN10204, Metallic products -  Types of 
inspection documents (Металл буйымдар. 
Бакылау кужаттарыньщ Typi).

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

EN 10168, Iron and steel -  Inspection documents 
-  List of information and description (Болаттан 
жасалган эшмдер. Кабылдау бакылауынын 
актг Аппарат пен сипаттама ri3iMi).

шт
КР С TEN 10168-2012 
Болаттан жасалган 
буйымдар. Кабылдау 
бакылауынын акп. 
Аппарат пен сипаттама 
пз1м1

EN ISO 377, Steel and steel products - Location 
and preparation of samples and test pieces for 
mechanical testing (ISO 377) (Болат жэне болат 
буйымдар. Механикальщ сынаулар ушш 
сыналатын улгплерд1 орналастыру мен 
дайындау (ИСО 377:1997)).

шт КР СТ ИСО 377-2011 
«Болат жэне болат 
буйымдар.Механикальщ 
сынаулар уипн фрагмент 
пен улплерд1 дайындау 
жэне ережесЬ)
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В. 1 кестестщ жалгасы

Хальщаральщ, регионалды стандарттардьщ, 
шетел мемлекет1 стандартыньщ белплену1 жэне 

аталуы

Сэйкеспк
дэрежес1

¥лттьщ стандарттьщ, 
мемлекетаральщ 

стандарттьщ белплену1 
мен аталуы

ISO 14284, Steel and iron - Sampling and 
preparation of samples for the determination of 
chemical composition (ISO 14284) (Болат жэне 
шойын. Химияльщ курамын аньщтау уш' н 
улплерд1 ipiKTey мен дайындау).

ШТ КР СТ ИСО 14284- 
2011 «Шойын жэне 
болат. Химияльщ 
курамын аныктау уш*н 
Yлгiлepдi ipiKTey жэне 
дайындау»

ENISO 6892-1, Metallic materials -  Tensile testing 
- Part 1: Method of test at room temperature (ISO 
6892-1) (Металл материалдар. Созылуга сынау. 
1 бэл1м. Бэлме температурасы кез1нде сынау 
sflici).

-

КРСТ ИСО 6892-1- 
2010 Металл 
материалдар. Созылуга 
сынау. 1 бэл1м. Бэлме 
температурасы кезшде 
сынау.
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ЭОЖ 77.140.75 МСЖ 23.040.10; 77.140.75

Тншн сёздер: кубырлар, болат жапсарсыз кубырлар, косы ндыланбаган 
болат, жетьазу шарттары
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Трубы стальные бесшовные для работы под давлением

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ ПОСТАВКИ

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

(EN10216-1-2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery 
conditions - Part 1: Non-alloy steel tubes with specified room temperature

properties, IDT)
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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 по техническому регулированию и метрологии Министерства по 
инвестициям и развитию Республики Казахстан от «30» ноября 2015 года 
№247-од.

3 Настоящий стандарт идентичен стандарту EN 10216-1-2013 Seamless 
steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - Part 1: Non­
alloy steel tubes with specified room temperature properties, (Трубы стальные 
бесшовные для работы под давлением. Технические условия поставки. Часть 
1. Трубы из нелегированной стали с установленными свойствами для 
комнатной температуры).

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

Официальной версией является текст на государственном и русском 
языке.

Настоящий документ был подготовлен техническим комитетом 
ECISS/TC 29, "стальные трубы и фитинги для стальных труб", секретариат 
которого находится в UNI.

Перевод с английского языка (еп).
Степень соответствия -  идентичная (IDT).
Официальный экземпляр европейского стандарта, на основе которого 

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

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

4 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

2022 год 
5 лет

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
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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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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные бесшовные для работы под давлением. 
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ ПОСТАВКИ.

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

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки 
бесшовных труб круглого сечения, изготовленных из нелегированной 
качественной стали с заданными свойствами комнатной температуры для 
двух марок качества TR1 и TR2.

Примечание -  Европейский стандарт EN 10216-1-2013 издан в Официальном 
журнале Европейского союза (OJEU) в соответствии с Директивой 97/23/ЕС. Презумпция 
соответствия установленным требованиям безопасности (ESR) Директивы 97/23/ЕС 
ограничена техническими данными настоящего стандарта и не предполагает соответствие 
материала оборудованию. Следовательно, оценка технических данных по отношению к 
конструкторским особенностям оборудования, которое определяется на соответствие ESR 
по Директиве давления оборудования, должна проводиться проектировщиком или 
производителем оборудования давления, учитывая последующие производственные 
процессы, влияющие на свойства материала.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие 
ссылочные документы. 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 
(Системы обозначения для сталей - Часть 2: система нумерации).

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

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

Издание официальное 1
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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).

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel - European standards for the 
determination of chemical composition (Сталь и чугун. Обзор имеющихся 
методов химического анализа).

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

EN 10256:2000 Non-destructive testing on steel tubes. Qualification and 
competence of level 1 and level 2 non-destructive testing personnel 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Квалификация и компетенция 
персонала, проводящего неразрушающий контроль уровней 1 и 2).

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

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

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values - Part 1: Carbon 
and low alloy steels (ISO 2566-1) (Сталь. Таблицы перевода величин 
относительного удлинения. Часть 1. Сталь углеродистая и
низколегированная (ISO 2566-1).

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

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 1: 
Automated electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) steel tubes for the verification of hydraulic leaktightness (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 10893-2:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 2: 
Automated eddy current testing of seamless and welded (except submerged arc- 
welded) steel tubes for the detection of imperfections (ISO 10893-2) 
(Неразрушающий контроль стальных труб. Часть 2. Автоматический
контроль методом вихревых токов стальных бесшовных и сварных труб
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(кроме труб, полученных дуговой сваркой под флюсом) для обнаружения 
дефектов (ISO 10893-2)).

EN ISO 10893-3:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 3: 
Automated full peripheral flux leakage testing of seamless and welded (except 
submerged arc-welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal 
and/or transverse imperfections (ISO 10893-3) (Неразрушающий контроль 
стальных труб. Часть 3. Автоматические испытания вихревыми токами 
бесшовных и сварных стальных труб (кроме сваренных дуговой сваркой под 
флюсом) для определения дефектов (ISO 10893-3)).

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)).

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

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

3.1 Работодатель (employer): организация, в которой человек работает 
на регулярной основе.

Примечание -  работодателем может быть либо производитель труб, либо сторонние 
организации, предоставляющие услуги неразрушающего контроля (НК).

4 Символы

В настоящем стандарте применяются символы по EN 10266.

5 Классификация и обозначения

5.1 Классификация
Согласно системе классификации по EN 10020 стали классифицируются 

как нелегированные качественные стали.
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5.2 Обозначения
5.2.1 Обозначение стальных труб, которые описываются в настоящем 

стандарте, состоит из:
- номера данной части стандарта;
плюс/либо:
- наименования стали в соответствии с EN 10027-1;
или:
- нумерации стали в соответствии с EN 10027-2.
5.2.2 Наименование стали обозначается:
- заглавная буква Р - для работы под давлением;
- индикация заданного минимального предела текучести для толщины 

=/< 16 мм, выраженная в МПа (см. таблицу 5 и таблицу 6);
плюс/либо:
- алфавитно-цифровые обозначения для уровня качества TR1 без 

влияния свойств заданного содержания алюминия, и требований конкретной 
проверки и испытаний (см. 9.1);

или
- буквенно-цифровые обозначения для уровня качества TR2 с учетом 

влияния заданного содержания алюминия, и требований конкретной 
проверки и испытаний.

6 Обязательная информация, передаваемая покупателю

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна предоставляться покупателю при 

размещении заказа:
а) количество (масса или общая длина или номер);
б) термин "труба";
в) размер (наружный диаметр D и толщина стенки Т) (см. таблицу 7);
г) обозначение марки стали в соответствии с настоящим стандартом 

(см. 5.2)

6.2 Опции
Существует ряд опций, указанных в настоящем стандарте и они 

перечислены ниже. В случае, если покупатель не указывает на любой из этих 
опций при размещении заказа, трубы должны поставляться в соответствии с 
базовой комплектацией (см. 6.1).

1) Нормализованные или нормализовано-формальные условия 
поставки для TR1 (см. 7.2.2);

2) Ограничения на содержание меди и олова (см. таблицу 2 и 
таблицу 3);

3) Анализ продукта (см. 8.2.2);
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4) Продольное испытание на ударную прочность при минус 10 °С 

для качества уровня TR2 (см. таблицу 5 и таблицу 6);
5) Выбор способа испытания герметичности (см. 8.4.2.1);
6) Неразрушающий контроль качества уровня TR2 (см. 8.4.2.2); 

метод испытания должен быть указан покупателем;
7) Окончание специальной подготовки (см. 8.6);
8) Точная длина (см. 8.7.3);
9) Протокол испытания «тип 2.2» по EN 10204, кроме стандартных 

документов (см. 9.2.1);
10) Блок ограничительных тестов для труб с D =/< 76,1 мм для 

качества уровня TR2 (см. 10.1.1);
11) Измерения толщины стенки от торцов (см. 11.5);
12) Дополнительная маркировка (см. 12.2);
13) Защита (см. 13).

6.3 Пример заказа
100 т бесшовных труб с наружным диаметром 168,3 мм, толщиной 

стенки 4,5 мм в соответствии с настоящим стандартом, изготовлен из стали 
марки P235TR2 с заводским протоколом испытания «тип 2.2» в соответствии 
с EN 10204.

Пример - 100 т -  Труба -  168,3 х 4,5 - по EN 10216-1 - P235TR2 -  3.2

7 Процесс производства

7.1 Сталеплавильный процесс
Выплавка стали выполняется на усмотрение производителя, за 

исключением мартеновского процесса, который используется вместе с 
внепечной обработкой и доводкой стали

Сталь должна быть цельной.

Примечание -  Данный процесс исключает использование кипящей, или 
полу спокойной стали.

7.2 Изготовление трубы и условия поставки.
7.2.1 Все мероприятия по неразрушающему контролю должны 

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

Квалификация должна соответствовать ISO 11484 или, по крайней мере, 
должен быть эквивалентен.

3 уровень персонала рекомендуется сертифицировать в соответствии с 
[1] или, по крайней мере, должен быть эквивалентен.
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Разрешение, выданное работодателем, должно осуществляться в 

соответствии с письменной процедурой.
Операции по неразрушающему контролю должны проводиться по 

индивидуальным разрешениям уровня 3 НК, утверждаемым работодателем.
Примечание: требования к уровням 1, 2 и 3 могут быть найдены в 

соответствующих стандартах, например, [1] и ISO 11484.
7.2.2 Трубы должны быть изготовлены по бесшовной технологии. 

Формирование операций и условия поставки приведены в таблице 1.

Таблица 1 - Формирование операций и условия поставки

Форма деятельности Качество Условия поставки
Горячая формовка TR1 Как сформируется или нормализованный или 

нормирую ще-сформированныйа
TR2 Нормализованный или нормирующе- 

сформированный

Г орячая формовка + 
холодное окончание

TR1 и TR2 Нормализованный

аПо усмотрению производителя, если не указана опция 1

Опция 1: Трубы должны поставляться по нормализованному или 
нормирующе-сформированному условию поставки.

8Т Требования

8.1 Общие требования
При включении требований в условия доставки, указанные в 7.2 и 

проверены в соответствии с разделами 9, 10 и 11, трубы должны 
соответствовать требованиям настоящего стандарта.

Кроме того, применяются общие технические требования поставки, 
указанные в EN 10021.

8.2 Химический состав
8.2.1 Химический состав плавки
Согласно химическому составу плавки, производители стали должны 

применять и соответствовать требованиям таблицы 2 для уровня качества 
TR2 и в таблице 3 для уровня качества TR1..

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

6



Таблица 2 - Химический состав (общий анализ) в % по массеа для уровня качества TR2

Марка стали С
макс.

Si
макс.

Мп
макс.

Р
макс.

S
макс.

Сгь
макс.

Моь
макс.

Nibd
макс.

А1 tot 
макс.

Cubc
макс.

Nbb
макс.

Tib
макс.

Vb
макс.

Cr+Cu+Mo+Ni
b

макс.
Наименован 

ие стали
Номер
стали

P195TR2 1.0108 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02d 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P235TR2 1.0255 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02d 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P265TR2 1.0259 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02d 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
а Элементы, не включенные в эту таблицу, не должны быть преднамеренно добавлены в сталь без согласия Заказчика, кроме элементов, 
которые могут быть добавлены для общей отделки. Все необходимые меры должны быть приняты для предотвращения добавления 
нежелательных элементов из скрапа или других материалов, используемых в процессе выплавки стали. 
ь Общее содержание этих элементов не должны представляться, если намеренно добавлены
с Опция 2: Применяются в целях облегчения последующего процесса формовки, согласованного максимального содержания меди ниже 
указанной и согласованной заданным максимальным содержанием олова
d Данное требование не применимо, если предоставленная сталь содержит достаточное количество азота и другие обязательные 
элементы, которые должны быть представлены_____________________________________________________________________________
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Таблица 3 - химический состав (общий анализ) в % по массеа для уровня качества TR1

Марка стали С
макс.

Si
макс.

Мп
макс.

Р
макс.

S
макс.

Сг5 -
макс.

Моь
макс. макс.

А1 tot 
макс.

Cubc
макс.

Nbb
макс.

Tib
макс.

у ь
макс.

Cr+Cu+Mo+Ni
ь

макс.
Наименован 

ие стали
Номер
стали

P195TRld 1.0107 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P235TRld 1.0254 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
P265TRld 1.0258 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70
а Элементы, не включенные в эту таблицу, не должны быть преднамеренно добавлены в сталь без согласия Заказчика, кроме элементов, 
которые могут быть добавлены для общей отделки. Все необходимые меры должны быть приняты для предотвращения добавления 
нежелательных элементов из скрапа или других материалов, используемых в процессе выплавки стали. 
ь Общее содержание этих элементов не должны представляться, если намеренно добавлены
с Опция 2: Применяются в целях облегчения последующего процесса формовки, согласованного максимального содержания меди ниже 
указанной и согласованной заданным максимальным содержанием олова
d Данные оценки не поддерживают основные требования Нового подхода Директивы 97/23 / ЕС.___________________________________

С
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8.2.2 Анализ продукции
Опция 3: Анализ полученных материалов для труб качества TR2, 

которые должны поставляться. Для труб, наружный диаметр которого менее 
или равен 76,1 мм, этот параметр применяется только в сочетании с опцией 
11.

В таблице 4 указываются допустимые отклонения изделия из анализа 
указанных пределов общих анализов, приведенных в таблице 2 и в таблице 3.

Таблица 4 - Допустимые отклонения изделия из анализа указанных 
пределов общих анализов, приведенных в таблице 2 и 3.

Элемент Предельное значение для 
общего анализа в 

соответствии с табл. 2 
% от массы

Допустимое отклонение 
анализируемого продукта

% от массы
С </=0,20 +0,02
Si </=0,40 +0,05

Мп </=1,40 +0,10
Р </=0,025 +0,005
S </=0,020 для TR1 

</=0,015 для TR2
+0,005

А1 >/=0,020 -0,005
Сг </=0,30 +0,05
Си </=0,30 +0,05
Мо </=0,08 +0,02
Nb </=0,010 +0,005
Ni </=0,30 +0,05
Ti </=0,04 +0,01
V </=0,02 +0,01

8.3 Механические свойства

8.3.1 Механические свойства для уровня качества TR2 
Механические свойства труб должны соответствовать требованиям по 

таблице 5 для марки уровня качества TR2 вне зависимости от проверки (см. 
таблицу 11).
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Таблица 5 -  Механические свойства для уровня качества TR2a

Марка стали Прочные свойства Влияние свойств
Наимено

вание
стали

Номер
стали

Верхний предел текучести 
ReH b мин. для толщины 

стенки 
Т mm

Прочность
на

растяжение

Вытягива 
ние 
А %

Ьс

минимальная 
средняя 

поглощенная 
энергия 
KV2 J

При температуре 
°С

Т</=1
6

16<Т</
=40

40<Т</=
60

Rm 1 t

МПа
*

МПа * МПа * МПа * 1 t 0 -10 0

P195TR2 1.0108 195 185 175 320 до 440 27 25 40 28 d 27
P235TR2 1.0255 235 225 215 360 до 500 25 23 40 28 d 27
P265TR2 1.0259 265 255 245 410 до 570 21 19 40 28 d 27
а для стены толщиной более 60 мм механические свойства устанавливаются по договоренности 
ь см 11.2.
с 1 = продольные t = поперечные
d Опция 4: В дополнение к испытанию в таблице 11, продольная ударная прочность должна 
быть проверена в -  10 °С 
* 1 Мпа = 1 Н/мм2

8.3.2 Механические свойства для уровня качества TR1 
Механические свойства труб должны соответствовать требованиям по 

таблице 6 для марки уровня качества TR1 вне зависимости от проверки 
(см. таблицу 10).

Таблица 6 -  Механические свойства для уровня качества TRla

Марка стали Прочные свойства Влияние свойств
Наименован 

не стали
Номер
стали

Верхний предел текучести 
ReH b мин. для толщины 

стенки 
Т mm

Прочност 
ь на

растяжен
не

Выт 
ягив 
ание 
А %

Мин. средняя 
поглощенная 

энергия 
KV2 J

При температуре 
°С

Т</=1
6

16<Т</
=40

40<Т</=
60

Rm Ьс 1 t

МПа* МПа * МПа * МПа * 1 t 0 -10 0
P195TRld 1.0107 195 185 175 320-440 27 25 - - -

P235TRld 1.0254 235 225 215 360-500 25 23 -

P265TRld 1.0258 265 255 245 410-570 21 19 -

а для стены толщиной более 60 мм механические свойства устанавливаются по договоренности 
ь см 11.2.
с 1 = продольные t = поперечные
d Данные оценки не поддерживают основные требования Нового подхода Директивы 97/23/ ЕС. 
* 1 Мпа = 1 Н/мм2
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8.4 Внешний вид и внутренняя устойчивость
8.4.1 Внешний вид
8.4.1.1 Труба должна быть свободна от внешних и внутренних 

поверхностных дефектов, которые обнаруживаются при визуальном осмотре.
8.4.1.2 Внутренняя и внешняя поверхность труб, там, где это 

применимо, в производственном процессе должна быть подвергнута 
термообработке, типичной производственного процесса. Обычная отделка и 
состояние поверхности должна быть такой, чтобы любые дефекты 
поверхности, требующие обогащения, могли быть идентифицированы.

8.4.1.3 Разрешается устранение дефектов поверхности только путем 
шлифования или механической обработки, при условии, что, после этого, 
толщина стенок будет площадью не меньше заданной минимальной толщины 
стенки. Все подвергнутые воздействию области плавно переходят в контур 
трубы.

8.4.1.4 Поверхностные несовершенства, которые посягают на заданную 
минимальную толщину стенки, должны считаться дефектами и трубы, 
содержащие их, считаются не соответствующими в этой части данному 
стандарту.

8.4.2 Внутренняя устойчивость
8.4.2.1 Герметичность
Труба должна пройти гидростатическое испытание (см. 11.4.1) или 

электромагнитное испытание (см. 11.4.2) для герметичности.
Если параметры не указаны, применение опции 5 метода испытаний по 

усмотрению изготовителя.
Опция 5: Метод испытания для проверки герметичности в соответствии 

с 11.4.1 и 11.4.2 или указанного покупателем.
8.4.2.2 Неразрушающий контроль
Опция 6: Трубы качества TR2 выносят на неразрушающий контроль для 

выявления продольных несовершенств в соответствии с 11.7. Метод 
испытания должен быть указан покупателем.

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

превышать 0,0015 л. Отклонение от прямолинейности на один метр длины не 
должна превышать 3 мм.

8.6 Окончание подготовки
Трубы с толщиной стенки >3,2 мм будут доставлены с обрезанными 

концами. Концы должны быть чрезмерно свободной форме с заусенцами.
Опция 7: Трубы с толщиной стенки > 3,2 мм должны поставляться со 

скошенными концами (см. рисунок 1). Фаска должна иметь угол скоса 3 0 ° J o 5 °

11
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с корнем сталкиваются с (1,6 ± 0,8) мм, за исключением того, что если 
толщина Т стенки превышает 20 мм, дополнительно оговоренный наклон 
может быть задан с (1,6 ± 0,8) мм.

где,
D - наружный диаметр;
а - угол наклона;
С - притупление кромки наклоненного конца.

Рисунок 1 - Концы трубы конические

8.7 Размеры, массы и допуски
8.7.1 Диаметр и толщина стенки
Трубы для доставки должны быть необходимого наружного диаметра D 

и толщины стенки Т.
Предпочтительные внешние диаметры D и толщина стенки Т были 

выбраны из EN 10220 и приведены в таблице 7.
Трубы, размеры которых отличаются от указанных в таблице 7, могут 

быть согласованы.
8.7.2 Масса
Для массы на единицу длины применяются положения EN 10220.
8.7.3 Длина
Если применяется Опция 8, то указанные трубы поставляются 

различной длины. Ассортимент длины поставляемых труб согласовываются 
при размещении заказа.

Опция 8: Трубы должны быть доставлены в точном соответствии длины, 
которая должна быть указана при размещении заказа. Допуски см. 8.7.4.2.
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Таблица 7 - Предпочтительные размеры
_____________________________________________ размеры в мм

Наружный диаметр D 
Серия3

Толщина стенки Т

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

12
12,7

13,5
14

16
17,2

18
19
20

21,3
22

25
25,4

26,9
30

31,8
32

33,7
35

38
40

42,4
44,5

48,3
51

54
57

60,3
63,5
70

73
76,1

82,5
88,9

101,6
108

114,3
127
133

139,7
141,3
152,4
159

168,3
177,8
193,7

219,1
244,5

273
323,9
355,6
406,4
457
508

559
610

660
711
3 Серия 1 = диаметры, для которого все комплектующие, необходимые для строительства системы трубопроводов, стандартизированы; 

Серия 1 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;
Серия 1 = диаметры для специального применения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих.
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Продолжение Таблицы 7

размеры в мм
Наружный диаметр D 

Серия3
Толщина стенки Т

1 2 3 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100
10,2

12
12,7

13,5
14

16
17,2

18
19
20

21,3
22

25
25,4

26,9
30

31,8
32

33,7
35

38
40

42,4
44,5

48,3
51

54
57

60,3
63,5
70

73
76,1

82,5
88,9

101,6
108

114,3
127
133

139,7
141,3
152,4
159

168,3
177,8
193,7

219,1
244,5

273
323,9
355,6
406,4
457
508

559
610

660
711
3 Серия 1 = диаметры, для которого все комплектующие, необходимые для строительства системы трубопроводов, стандартизированы; 

Серия 1 = диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;
Серия 1 = диаметры для специального применения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих.
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8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допустимые диаметры и толщины стенок 

Диаметр и толщина стенок труб должна быть в пределах допусков и 
предельных значений, указанных в таблице 8.

Допускаются овальность наружного диаметра и эксцентриситет 
толщины стенки.

Таблица 8 - Допуски на наружный диаметр и толщину стенки

Наружный 
диаметр 

D mm

Допуск на D Допуски на Т на Т/Д коэффициент
< 0,025 > 0,025 

< 0,050
> 0,050  
< 0 ,1 0

> 0 ,  10

D < 219,1 ± 1 %  или ±0,5  
мм

применяется
наибольшая

±  12,5 % или ±0,4 мм 
применяется наибольшая

D > 219,1 ±  20% ± 15% ± 12,5 % ± 10%

а Для наружных диаметров D >355,6 мм допускается локальное превышение толщины 
верхней стенки еще на 5 % от толщины стенки Т___________________________________________

8.7.4.2 Допуски на длину
Допуски по длине должны соответствовать значениям, приведенным в 

таблице 9.

Таблица 9 -  Допуски на длину 
_____________________________________размеры в мм

Длина L Допуски на длину
L<6000 + 10 

0
6000<L<12000 + 1 5

0
L>12000 + договоренности  

0

9 Контроль

9.1 Виды контроля
Соответствие труб требованиям заказа, в соответствии с настоящей 

частью стандарта, должно быть проверено путем:
- Неспецифического или специфического контроля качества для уровня

TR1;
- Специфического контроля качества для уровня TR2.
Когда указан протокол испытания «тип 2.2» по EN 10204, производитель 

в подтверждение деятельности по «системе контроля качества», должен 
предоставить документ с указанием конкретной оценки материалов, 
утвержденный компетентным органом предприятия.
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Примечание - Смотрите Директиву 97/23/ЕС, Приложение I, раздел 4.3 абзац третий 
и для более детальной информации - Положения Комиссии ЕС и Государственных членов 
для интерпретации.

9.2 Документы контроля
9.2.1 Виды документов контроля
Документами контроля, в соответствии с стандартом EN 10204, 

признаются:
- отчет по испытанию 2.2 для качества уровня TR1;
- Декларация соответствия требованиям заказа «тип 2.1» по EN 10204 

для качества уровня TR2.
Опция 9: После контроля, указанной покупателем, выдается один из 

следующих документов контроля:
- Для уровня качества TR1 специфическое исследование с протоколом 

испытания «тип 2.2» по EN 10204;
- если заказан контроль качества уровня TR2, то протокол испытания 

«тип 2.2» по EN 10204.
Если выдан протокол испытания «тип 2.2» по EN 10204, то покупатель 

обязан уведомить изготовителя о названии и месте нахождении организации 
или человека, который должен осуществлять контроль и произвести осмотр 
документа и должно быть согласовано, какая сторона будет выдавать 
сертификат.

Декларация соответствия требованиям заказа «тип 2.1» и протокол 
испытания «тип 2.2» по EN 10204 должны быть подтверждены 
уполномоченным представителем изготовителя.

9.2.2 Содержание документа контроля
9.2.2.1 Содержание документа контроля должно соответствовать EN 

10168, как указано в 9.2.2.2 и 9.2.2.3.
Во все типы документов контроля должны быть включены заявления 

проверке соответствия поставленной продукции требованиям настоящей 
спецификации и заказа.

9.2.2.2 Протокол испытаний поставляемых труб путем 
неспецифического контроля, должен содержать следующие коды и 
информацию:

- А - коммерческие сделки и участвующие стороны;
- В - описание продуктов, к которым относится документ контроля;
- С02 -  направление образцов на испытание;
- С 10-С 13 -  испытание на растяжение;
- С71-С92 -  химический состав;
-DO 1 - маркировку и идентификацию, внешний вид поверхности, форму 

и размерные свойства;
-D02-D99 -  испытание на герметичность;
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- Z -  подтверждение.
9.2.2.3 В акте осмотра или контроля труб, переданных контроль, 

должны содержаться следующие коды и информация:
А коммерческие сделки и участвующие стороны;
В описание продуктов, к которым относится документ контроля;
С02-С03 направление испытательных образцов и температуры 

испытаний;
С10-С13 -  испытание на растяжение;
С40-С43 -  испытание на прочность, если применимо;
С71-С92 -  химический состав при общем анализе (анализ продукта (если 

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

размерные свойства;
D02-D99 -  испытание на герметичность;
Z -  подтверждение.
В декларации соответствия требованиям заказа «тип 2.1» по EN 10204, 

изготовитель должен указать ссылки на сертификат (см. 9.1) в 
соответствующей графе -еистема контроля качества”, если это применимо.

9.3 Итоги проверки и испытания

Таблица 10 -  Итоги проверки и испытания для уровня качества
TR1

Тип проверки и испытания Частота испытания Ссылка
Не специфический 
контроль

Специфический
контроль

Обязательный
контроль

Общий специфический
контроль

Один из общего 8.2.1 и 11.1
Испытание на 
растяжение

Один за 
тестовый блок

8.3.2 и 11.2

Испытание на 
герметичность

Каждая труба 11.4

Контроль
размеров

См. 11.5

Визуальный
осмотр

См. 11.6

Опциональный
контроль

Измерения 
толщины 
стенки к 
середине от 
концов труб 
(Опция 12)

См. 11.5
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Таблица 11 -  Итоги проверки и испытания для уровня качества
TR2

Тип проверки и испытания Частота
тестирования

Ссылка

Обязательный
контроль

Общее испытание Один из общего 8.2.1 и 11.1
Испытание на 
растяжение

Один за тестовый 
блок

8.3.1 и 11.2

Испытание на 
прочность при 
температуре 0°С

8.3.1 и 11.3

Испытание на 
герметичность

Каждая труба 11.4

Контроль размеров См. 11.5
Визуальный осмотр См. 11.6

Опциональный
контроль

Анализ продукта 
(Опция 3)

Один из общего 8.2.2и 11.1

Продольное 
испытание на 
прочность при 
температуре 10°С 
(Опция 4)

Один за тестовый 
блок

8.3 и 11.3

Измерения толщины 
стенки к середине от 
концов труб (Опция 
12)

См. 11.5

По
неразрушающему 
контролю для 
выявления 
продольных 
дефектов (Опция 6)

Каждая труба 11.7

10 Отбор проб

10.1 Периодичность испытания
10.1.1 Испытательная установка
В случае конкретной проверки, испытательная установка состоит из:

- Качество уровня TR1: Трубы одного и того же заданного наружного 
диаметра и толщины стенки, одной марки, одного и того же процесса 
производства и, если применимо, той же нормальной обработке в проходной 
печи или термической обработке при том же заряде пакета печи.

- Качество уровня TR2: Трубы одного и того же заданного наружного 
диаметра и толщины стенки, одной марки, одного сплава, одного и того же 
процесса производства и, если применимо, той же нормальной обработке в 
проходной печи или термической обработке при том же заряде пакета печи.

18



СТ РК EN 10216-1-2015

Трубы, заданный наружный диаметр которых менее или равен 76.1 мм, не 
должны быть разделены от общего, если не указан опция 10.

Число труб, длиной производства, на одну испытательную установку 
должна соответствовать таблице 12.

Протяженность обработки (например, прокатки длина трубы после 
процесса нормализации) может отличаться от протяженности при поставке, 
обеспечивающей отсутствие НТ (дополнительно) после резки на отдельные 
производственные части.

Опция 10: Трубы, заданный наружный диаметр которых менее или 
равен 76.1 мм и, переданные на контроль на соответствие уровню качества 
TR2, должны быть разделены.

Таблица 12 -  Количество труб на одну испытательную установку

Наружный диаметр D (mm) Максимальное количество труб при проведении одного 
тестового блока
Качество уровня TR1 Качество уровня TR2

D <  114,3 400 200
114,3 <D  <323,9 200 100
D > 323,9 100 50

10.1.2 Количество труб на одну испытательную установку
Из каждой испытательной установки должен быть взят один образец 

трубы.

10.2 Подготовка проб и образцов
10.2.1 Отбор и подготовка проб для анализа продукции
Образцы для анализа продукции должны быть взяты из тех проб или 

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

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

10.2.2.1 Общие
Образцы и пробы должны быть взяты на окончаниях трубы и в 

соответствии с требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Пробы для испытания на растяжение
Образцы для испытания на растяжение должны быть подготовлены в 

соответствии с EN ISO 6892-1.
На усмотрение завода-изготовителя:
образцы для труб с наружным диаметром D <219,1 мм должны быть 

отобраны в продольном направлении к оси трубы полностью или в площади 
прокладки;
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образцы для труб с наружным диаметром D >219,1 мм должны быть 
отобраны в направлении продольной или поперечной оси трубы в площади.

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

подготовлены в соответствии с стандартом EN ISO 148-1.
Если толщина стены такая, что стандартные испытательные образцы не 

могут быть отобраны без выравнивания секции, должны быть отобраны 
образцы шириной менее 10 мм, но не менее 5 мм; должна быть использована 
самая доступная ширина.

Трубы не должны подвергаться испытаниям на прочность при 
отсутствии возможности получения испытательных образцов шириной не 
менее 5 мм.

Если не указано (см. опцию 4), пока Dmin превышает заданный наружный 
диаметр, тестовые образцы вырезаются в поперечном направлении к оси 
трубы, и в этом случае продольные испытательные образцы должны быть 
использованы согласно расчета по следующей формуле:

Dmin =(Т-5) + [756,25/(Т-5)] (1)

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

Фигура 2 -  Вид ориентации образца
где,
1 - Продольные образцы;
2 - Поперечные образцы;
W - Ширина образца.

11 Методы испытаний

11.1 Химический анализ
Элементы должны быть определены и значение должно соответствовать 

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

11.2 Испытание на растяжение
Испытание должно проводиться при комнатной температуре в 

соответствии с EN ISO 6892-1, и должны определяться следующие 
параметры:

предел прочности (Rm);
верхний предел текучести (Rm) или если показатель не присутствует на 

0,2 % условный предел текучести (Rp0,2);
процентное удлинение после разрыва со ссылкой на датчик длины (L0) 

из значения 5,65 • V So;
если используемый образец не пропорционален, значение процента 

удлинения должно быть преобразовано в значение для датчика длины 
L0=5,65 • л/ So с помощью таблицы преобразования, приведенном в 
стандарте EN ISO 2566-1.

11.3 Испытание на прочность
13.3.1 Испытание должно проводиться (см. 10.2.2.3) в соответствии с EN 

ISO 148-1 при температуре 0 °С и, если в опции 4 не указано другое, в минус 
10 °С.

13.3.2 Среднее значение трех образцов должны соответствовать 
требованиям, приведенным в таблице 5 и таблице 6. Значение одного образца 
может быть ниже указанного значения, при условии, что составляет не менее 
70 % этого значения.

11.3.3 Если Ширина (W) испытываемого образца не менее 10 мм, 
измеренная энергия удара (KVp) должна быть преобразована в расчетную 
энергию удара (KVc), используя следующее уравнение:

KVc=(10 х KVp)/W (2)

где,
KVp -  расчетная энергия удара, в Джоулях;

KVc -  измеренная энергия удара, в Джоулях;
W -  ширина испытуемого образца, в мм.

Расчетная энергия удара KVc должна соответствовать требованиям, 
приведенным в 11.3.2.

11.3.4 Если требования 11.3.2 не будут удовлетворены, то 
дополнительный набор из трех испытательных образцов может быть взят по 
усмотрению изготовителя из тех же образцов и проб. После повторного
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тестирования, при рассмотрение тестового блока на соответствие, 
одновременно должны соблюдаться 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 ниже 
указанного минимального значения;

- не более чем один из шести отдельных значений могут быть ниже, чем 
70 % от заданного минимального среднего значения.

11.3.5 Размеры испытываемых образцов, измеренных значений энергии 
удара и полученное среднее арифметическое значение, должно указываться в 
миллиметрах.

11.4 Испытание на герметичность
11.4.1 Г идростатическое испытание
Гидростатическое испытание должно проводиться при испытательном 

давлении в 70 бар1) или испытательное давление Р рассчитывается с 
помощью следующего уравнения:

P=20(S х T)/D (3)

где,
Р - испытательное давление, в бар;
D - определенный внешний диаметр, в мм
Т - заданная толщина стенки, в мм
S - давление в МПа, что соответствует 70 % от заданного минимального 

предела текучести для марок требуемой стали (см. табл. 5 и табл. 6)

1} 1 бар = 100 кПа.
Величина испытательного давления должна быть проведена в течение 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.

Трубы должны выдерживать испытательное давление, без проявления 
утечки.

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

11.4.2 Электромагнитное испытание
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 10893-1.

11.5 Контроль размеров
Заданные размеры, в том числе прямолинейность, должны быть 

заверены.
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Наружный диаметр измеряется на концах трубы. Для труб с внешним 

диаметром D>406,4 мм, диаметр может быть измерен с помощью окружности 
ленты.

Если указывается Опция 12, толщина стенок должна измеряться на 
обоих концах трубы.

Опция 11: Толщина стенок должна измеряться от концов труб в 
соответствии с согласованной процедурой.

11.6 Визуальный осмотр
Трубы должны быть визуально осмотрены для обеспечения 

соответствия требованиям 8.4.1.

11.7 Неразрушающее испытание
Когда задана опция 6, то трубы качества TR2, по месту применения, 

должны быть подвергнуты неразрушающему контролю для выявления 
продольных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-2, EN ISO 10893-3 или 
EN ISO 10893-10 уровень 3, подкатегория С.

Площади на концах труб, которые не проверены автоматически, 
должны либо подвергнуться ручному/полуавтоматическому ультразвуковому 
контролю в соответствии с стандартом EN ISO 10893-10 или быть обрезаны.

11.8 Повторное испытание, сортировка и переработка
Для повторного тестирования, сортировки и переработки применяются 

требования стандарта EN10021.

12 Маркировка

12.1 Применяемая маркировка
Маркировка должна быть нестираемой, указывается на каждой трубе по, 

крайней мере, на одном конце. Для труб с внешним диаметром D <51 мм, 
маркировка на трубах может быть заменена маркировкой способом ярлыка, 
который крепится к пачке или коробке.

Маркировка должна содержать следующую информацию:
- наименование изготовителя или торговую марку;
- номер настоящего стандарта и наименование стали (см. 5.2).
Кроме того, в случае конкретной проверки:
- общий номер или код;
- клеймо представителя инспекции;

идентификационный номер (например, порядковый или 
номенклатурный), который позволяет увязать показатель продукта или 
единицу доставки на соответствующие документы.

Пример маркировки:
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X -  СТ РК 10216-1-P265TR2-Y-Z1-Z2
Где
- X -  знак изготовителя;
- Y -  общий номер или код;
- Z1 - клеймо представителя инспекции;
- Z2 - идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 12: должна быть применена дополнительная маркировка, которая 

была согласована на момент запроса и заказа.

13 Защита

Трубы должны быть поставлены без временного покрытия.
Опция 14: должно быть применено временное защитное покрытие или 

прочные покрытия и/или облицовка.
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Приложение А

(информационное)

Технические изменения от предыдущей редакции EN 10216-1:2002 

А.1 Введение

Настоящее приложение предназначено для потребителей с целью 
определения 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 определение изменений между настоящим стандартом и 
предыдущей редакцией.

А.2 Технические изменения

- 1 Область применения
- 2 Нормативные ссылки
- 6 Информация, предоставляемая покупателем

- 6.2 Опции [4), 5), 6) и 10)]
- 6.3 Пример заказа
- 7 Процесс производства

-7.1 Сталеплавильный процесс
- 8 Требования

- 8.2 Химический состав (таблица 2 и новая таблица 3 и таблица 4)
- 8.3 Механические свойства (таблица 5 и новая таблица 6)
- 8.6 Подготовка концов труб

- 9 Контроль
- 9.1 Виды контроля
- 9.2 Документы контроля (9.2.1)

- 10 Отбор образцов
- 10.1 Периодичность испытаний (10.1.1)

- Приложение ZA (ZA.1)
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Приложение ZA

(справочное)

Взаимосвязь между EN 10216-1-2013 и основными требованиями 
Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10216-1-2013 был подготовлен по мандату ЕКС Европейской 
комиссии учитывая интересы Европейской Ассоциацией свободной 
торговли, чтобы обеспечивать средства, подтверждающие существенным 
требованиям нового подхода Директивы 97/23/ЕС.

Как только EN 10216-1-2013 будет опубликован в официальном журнале 
Европейского Союза в рамках Директивы, и будет принят в качестве 
национального стандарта по крайней мере одним государством-членом в 
пределах объема настоящего стандарта, соблюдение положений настоящего 
стандарта приведены в таблице ZA, дает презумпцию соответствия 
соответствующим основным требованиям этой Директивы и регламентам, 
связанным с ЕАСТ.

Таблица ZA-1 -  соответствие между EN 10216-1-2013 и основными 
требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС.

Пункты/подпункты 
EN 10216-1-2013

Основные требования (ERs) 
Директивы 97/23/ЕС

Основные
замечания/Примечания

8.3.1 Приложение I, 4.1а Соответствующие свойства 
материала

7.1 и 8.2 Приложение I, 4.1с Старение
7.2 и 8.4 Приложение I, 4 .Id Подходит для процедур 

обработки
9 и 10 Приложение I, 4.1.3 Документация
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Приложение В.А
(дополнительное)

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

Обозначение и наименование 
международного, регионального 

стандартов, стандарта иностранного 
государства

Степень
соответствия

Обозначение и 
наименование 

национального стандарта, 
межгосударственного 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

EN 10168, Iron and steel - Inspection documents - 
List of information and description (Продукция 
из стали. Акты приемочного контроля. 
Перечень информации и описание).

шт
СТ РК EN 10168-2012 
Изделия из стали. Акты 
приемочного контроля. 
Перечень информации и 
описание

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

шт СТ РК ИСО 377-2011 
«Сталь и стальные 
изделия. Положение и 
подготовка фрагментов и 
образцов для 
механических 
испытаний»
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Продолжение таблицы В.1

Обозначение и наименование 
международного, регионального 

стандартов, стандарта иностранного 
государства

Степень
соответствия

Обозначение и 
наименование 
национального 

стандарта,
межгосударственного

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

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

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

-

СТ РК ИСО 6892-1- 
2010 Материалы 
металлические. 
Испытания на 
растяжение. Часть 1. 
Испытание при 
комнатной 
температуре.
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