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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛНКАСЫНЫН, УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ

Еысыммен жумыс icTeyre арналган жжаз болат кубырлар

ЖЕТК13У Ж0Н1НДЕГ1 ТЕХНИКАЛЬЩ ШАРТТАР 
3-бел1м

ЛЕГИРЛЕНЕЕН ¥СА1< ТУЙ1РШ1КТ1 БОЛАТТАН ЖАСАЛЕАН КУБЫРЛАР

ЦР СТ EN 10216-3-2015

(EN 10216-3:2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - 
Part 3: Alloy fine grain steel tidies, IDT)

Осы ртты н ; стандарт EN 10216-3:2013 еуропалык стандарттьщ уксас туындысы 
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Алгысез

1 «Мунай жэне газ акпараттьщ талдау орталыгы» акционерлж когамы Э31ЛЕП 
ЕНГ13Д1

2 К,азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтш ц Техникалык 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2015 жылгы 30 карашадан № 247-од 
буйрыгымен БЕК1ТШШ КОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт EN 10216-3:2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical 
delivery conditions - Part 3: Alloy fine grain steel tubes (К,ысыммен жумыс icreyre арналган 
ж1кс1з болат кубырлар. Жеттазу жешндеп техникалык шарттар. 3-бел1м. Легирленген усак 
тушрппкп болаттан жасалган кубырлар) стандартына сэйкес келед1.

Осы стандарт ЕО директивалар(ы) к д у ш азд т  мацызды талаптарын жузеге асырады, 
ZA косымшасында келпршген.

Еуропальщ стандартты ECISS/TC 110 Болат кубырлар, болат жэне шойын фитингтер 
техникалык комитет! эз!рлеген.

Агылшын тш нен аударылган (еп).
Олардьщ непзшде осы стандарт дайындалган (эз!рленген) жэне сштеме бер!лген 

еуропальщ стандартгардьщ ресми даналары Б!рьщгай мемлекетпк нормативпк 
техникалык кужаттар корында бар.

Еуропальщ стандарттьщ ресми нускасында келт!р!лген жекелеген сездер, терминдер, 
мемлекетпк жэне орыс плдер! мен кабылданган терминдер нормаларын сактау 
максатында, сондай-ак техникалык реттеуд!ц мемлекетпк жуйесш курудьщ
ерекшел!ктер!не байланысты езгерплд! немесе синонимдермен ауыстырылды.

¥лттьщ, мемлекетаральщ стандартгардьщ хальщаральщ стандартгарга сэйкеспп 
туралы мэл!меттер В.Ащосымшаньщ толыкгырылуында келпр!лген.

Сэйкеспк децгеш -  б!рдей (ШТ).

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНДШ1Г1

5 АЛГА1П РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартна енг1зтген взгертулер туралы ацпарат жыл сайын басып 
шыгарылатын «Стандарттау бойынша нормативтш цужаттар» ацпараттыц 
кврсеттште, взгертулер мен тузетулердщ мэппт — ай сайын басып шыгарылатын 
«¥лттъщ стандарттар» ацпараттыц корсеткпитершде жарияланатын болады. Осы 
стандарт цайта царалган (алмастырылган) немесе куий жойылган жагдайда, muicmi 
хабарлама ай сайын басып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц 
кврсеттштде жарияланатын болады

2022 жыл
5 жыл

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнщ 
Техникалык реттеу жэне метрология комитет! Hi ц руксатынсыз ресми басылым репнде 
толыктай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейпле жэне таратыла алмайды
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к;Р СТ EN 10216-3-2015

КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫН, УЛТТЫЦ СТАНДАРТЫ

Кщшыммен жумыс icTeyre арналган Ж1ксп болат кубырлар 
Жетказу жешндеп тех ни калы к шарттар 

3-бел1м
ЛЕГИРЛЕНГЕН УСА 1< ТУЙ1РШ1КТ1 БОЛАТТАН ЖАСАЛГАН КУБЫРЛАР

Енпзклген куш 2017-01-01
1 1<олданылу саласы

Осы стандарт nicipyre жарамды усактушрипкт1 алюминийден болаттан жасалатын, 
тэменп температура кез1 нде касиет! дэл белпленген шецбер кималы ж ж аз кубырларга 
арналган сынактьщ ею категориясы уилн жетюзудщ техникальщ шарттарын белгшейдт

Ескертпе -  Осы стандарт 97/23/ЕО Директивасына сэйкес Еуропальщ Одакдыц (OJEU) Ресми 
журналында жарияланганнан кешн, 97/23/ЕО Директивасыныц каупклздпше Mi и д е т  сэйкестщ талаптары 
(ESR) презумпциясы, осы стандарт материалдарыныц техникальщ деректер1мен шектелед1 жэне 
материалдыц жабдьщтардыц накды 6ipjiiri yiniH жарамдылыгын алын ала болжамайды. Осыныц салдарынан, 
аталган пакты жабдьщтар 6ipjiiline жобальщ талаптарга цатысты, арьшды жабдьщтар туралы ЕО 
Директивасында ке.тпркпеп каушаэдпске мшдегп сэйкестпс талаптарьша арналган сы стандартта 
материалга келпршген техникальщ деректерд1 багалауды, арынды жабдьщтарды жетюзунпмен немесе 
шыгарушымен орындалады; сондай-ак;, непзп материалдыц цасиетше эсер етуге цабшетп кешнп oimipicriic 
процестерд1 естен шыгармау кажет.

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты (кужатты) колдану уипн келеа сштемелш кужаттар кажет. Куш 
койылган сштемелер уипн сштемелш кужаттьщ тек белпленген басылымын, куш 
койылмаган сштемелш кужаттьщ ссщгы басылымын (барлык эзгертулерш коса) 
колданады:

EN 10020 Definition and classification of grades of steel (Болат маркасын аныктау жэне 
жштеу)

EN 10021 General technical delivery conditions for steel products (Болат буйымдар уш1н 
жалпы жетюзудщ техникальщ шарттары)

EN 10027-1 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Болатгы белплеу 
жуйес1 - 1-тарау: Болат маркасыньщ атауы)

EN 10027-2 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system (Болатты белплеу 
жуйес1 - 2-тарау: Нэм1рлеу жуйес1)

EN 10052, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous product (Тем1рден жасалган 
буйымдар уипн термоэцдеу жэншдеп терминдер сэздш)

EN 10168:2004, Steel products - Inspection documents - List of information and 
description (Болат буйымдар - Тексеру журпзу жэншдеп кужатгар - Деректер -пзбеа жэне 
сипаттама)

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection documents (Метал буйымдар - 
Тексеру журпзу жэншдеп кужат турлерО

EN 10220, Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit length 
(Ж ж аз жэне тар ш ген  болат кубырлар - ¥зындьщ б1рлшнщ элшем1 жэне массасы)

EN 10266, Steel tubes, fittings and structural hollow sections - Symbols and definitions of 
terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер жэне курылымдык куыс 
профильдер -  Стандартта эшмге колданылатын белплер жэне терминдер аныктамасы)

Ресми басылым 1



к;Р СТ EN 10216-3-2015
CEN/TR 10261, Iron and steel - Review of available methods of chemical analysis (Teviip 

жэне болат - Химияльщ талдаудьщ кол жел мд1 эдютерше шолу)
EN ISO 148-1:2010, Metallic materials - Charpy pendulum impact test - Part 1: Test 

method (ISO 148-1:2009) (Металдык материалдар -  Шарли бойынша маятниках дщмен 
соккыга сынау - 1-тарау: Сынау эд!с1 (ISO 148-1:2009))

EN ISO 377:2013, Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:2013) (Болат жэне болат буйымдар - Механикальщ 
сынак у™11 шатын улплерд1 жэне сынак улплерш орналастыру жэне эз1рлеу (ISO 
377:2013))

EN ISO 643 Steels - Micrographic determination of the apparent grain size (ISO 643) 
(Болат. Тушрнпктщ кэршетш мэлшерш микрографикалык аныкгау (ISO 643));

ISO 2566-1, Steel - Conversion of elongation values -  Part 1: Carbon and low-alloy steels 
(ISO 2566-1) (Болат - ¥зарту мэнш турлещцру - 1-тарау: Кэлйртеюз жэне шамалы 
легирленген болат (ISO 2566-1))

EN ISO 6892-1:2009, Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of test at room 
temperature (ISO 6892-1:2009) (Металдык материалдар - Керуге сынау - 1-тарау: Бэлме 
температурасы жагдайында сынау эдю1 (ISO 6892-1:2009))

EN ISO 6892-2:2011 Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of test at 
elevated temperature (ISO 6892-2:2011) (Металдык материалдар. Керуге сынау. 1-тарау. 
Жогары температура жагдайында сынау эд1с1 (ISO 6892-2:2011));

ISO 8492:2004, Metallic materials - Tube - Flattening test (ISO 8492:1998) (Металдык 
материалдар - Кубыр - Майысуга сынау (ISO 8492:1998))

EN ISO 8493:2004, Metallic materials - Tube - Drift expanding test (ISO 8493:1998) 
(Металдык материалдар - Кубыр - Таратуга сынау (ISO 8493:1998))

EN ISO 8495:2004, Metallic materials - Tube - Ring expanding test (ISO 8495:1998) 
(Металдык материалдар - Кубыр - Шыгыршьщты тецселуге сынау (ISO 8495:1998))

EN ISO 8496:2004, Metallic materials - Tube - Ring tensile test (ISO 8496:1998) 
(Металдык материалдар - Кубыр - Шыгыршьщты керуге сынау (ISO 8496:1998))

EN ISO 10893-1, Non-destructive testing of steel tubes - Part 1: Automated 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for 
the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Болат кубырларды бузбай бакылау 
- 1-тарау: 10893-1 герметикальщ тексеру уипн ж1каз жэне ni dpi л ген болат кубырларды 
(флюс бойынша догальщ шарумен алынган кубырларды коспаганда) автоматты 
электрманитпк бакылау.

EN ISO 10893-3, 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 
кубырларды бузбай бакылау - 3-тарау: Бойльщ жэне/немесе ещцк акауларды аньщтау уипн 
ферромагнитпк жшаз жэне ni dpi л ген болат кубырлардьщ (флюс бойынша догальщ 
nicipyMeH алынган кубырларды коспаганда) букш айналасы бойынша магнитпк агынды 
тарату эд1с1мен автоматты бакылау (ISO 10893-3))

EN ISO 10893-8, Non-destructive testing of steel tubes - Part 8: Automated ultrasonic 
testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections (ISO 
10893-8) (Болат кубырларды бузбай бакылау - 8-тарау: Ламинарльщ акауларды аньщтау 
уипн жшаз жэне nicipmreH болат кубырларды автоматты ультрадыбыстьщ бакылау (ISO 
10893-8))

EN ISO 10893-10, Non-destructive testing of steel tubes - Part 10: Automated full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections (ISO 10893-10) (Болат 
кубырларды бузбай бакылау - 1-тарау: Бойльщ жэне/немесе ещцк акауларды аньщтау уипн
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ЦР СТ EN 10216-3-2015

жшслз жэне nicipmreH болат кубырлардын (флюс бойынша догальщ nicipyMeH алынган 
кубырларды коспаганда) букш айналасы бойынша автоматты ультрадыбыстьщ бакылау 
(ISO 10893-10))

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (ISO 14284) (Болат жэне шойын - Химиялык 
курамды аныктау ушш улплерд1 ipiicrey жэне даярлау (ISO 14284)

ISO 11484:2009, Steel products - Employer's qualification system for non-destructive 
testing (NDT) personnel (Болат буйымдар - Жумыс беруппнщ бузбай бакылау жэншдеп 
персонал ушш б ш ктш к жуйеш)

3 Терминдер жэне аныктамалар

Осы кужатта EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 келпршген аньщтамаларга 
косымша тшсп аньщтамаларымен мына терминдер ко л даны лады.

3.1 Сынак Typi (Test category): Сэйкест1к жэне сынак дэрежес1 мен багалау децгеш.
3.2 Жумыс 6epymi (Employer): Субъект туракты непзде жумыс ютейтш уйым.
3.3 ¥сак  тушрннют болат (Fine grain steel): EN ISO 643 стандартына сэйкес 6 (мкм) 

тец немесе юнп, ферритпк дэн мэлшершдеп болат.

Ескертпе -  кубырды шыгарушы да, оны жетюзуш1 де, сондай-ак бузбай сынак журпзет1н жетюзуни 
де жумыс 6epynii болуы мумкш.

4 Белгшеулер

Осы кужатта, EN 10266 келт1ршгеннен эзге, мынадай белгшеулер колданылады:
— d белпленген iiiiKi диаметр
— dmin белпленген ец Kimi imid диаметр
— Tmin кабырганьщ белпленген ец жука калыцдыгы
— Dc есептелген сырткы диаметр
— Dc есептелген iiiiK i диаметр
— Тс кабырганьщ есептелген калыцдыгы
— КИ сынак категориясы

5 Жштеу жэне белгшеу

5.1 Ж 1ктеу
5.1.1 Осы тармак тэрт сапа бойынша болат маркасын камтиды (2 жэне 4-кестелерд1 

карацыз)
— непзп сапа ( Р ... N,Q)
— жогаргы температура кез1ндеп сапалык касиет (Р .... NH, QH)
— тэменп температура кезшдеп сапалык касиет (Р .... NL1, QL, QL1)
— белпленген температура кезшдеп сапалык касиет (Р .... NL2, QL2)

5.1.2 Болат маркасын EN 10020 В лактеу жуйес1не сэйкес мыналар P275NL1, P355N, 
P355NH жэне P355NL1 легирленген сапалы болатка, ал болаттыц калган маркалары 
жогары сапалы легирленген болатка жатады.

5.2 Белгшеу
5.2.1 Осы кужатта каралатын кубырлар ymiH, болат маркасын белплеу мыналардан 

куралады:

3



ЦР СТ EN 10216-3-2015

— осы EN 10216 б эл тн щ  HOMipi; сондай-ак
— EN 10027-1 сэйкес болат маркасыньщ атауы; немесе
— EN 10027-2 сэйкес бершген болат H9Mipi.
5.2.2 Болат маркасыньщ атауы былайша белгшенедг
— Р -  арынды бас эршпен;
— МПа кэрсетшген кабыргалар тобы ец жука калындыгы кабылдану кез1нде 

аккыштыктын белпленген ец тэменп шей кэрсет1лед1 (4-кестеш караныз);
— мына косымша эр1птерд1ц 6ipi: N, NH, N11, NL2, Q, QH, QL, QL1 немесе QL2 

(5.1.1., 2 жэне 4-кестелерд1 карацыз).

6 Жетктзупн усынатын деректер

6.1 М1ндетт1 деректер
Сатып алушы сурату жэне тапсырысты орналастыру кезещнде мына акпаратты 

у сыну га тшст1:
a) саны (массасы немесе жалпы узындыгы, немесе саны);
b) «Кубыр» термит;
c) 10) элшемдер1 (сырткы диаметр! D жэне кабырга калындыгы Т немесе нускада 

кэрсетшген параметр! (7-кестеш карацыз);
d) Осы EN 10216 б э л тн е  сэйкес болат маркасын белплеу (5.2-карацыз);
e) Р620 жэне Р690 арналганнан эзге, сынак категориясы (9.3-карацыз).

6.2 Опция
Осы стандартта опция саны белпленген жэне тэменде т!з1мделген. Егер сурату 

немесе тапсырыс беру сэтшде сатып алушы опциялардыц кез келгенш орындауды талап 
етпесе, кубырлар непздш ерекшел!кке сэйкес жетюзшед! (6.1-карацыз).

1) Салкын эцдеу (7.2.2-карацыз);
2) мысты жэне калайыны сактауга шектеу (2-кестеш карацыз);
3) эшмдерд1 талдау (8.2.2-карацыз);
4) NH маркасыньщ жогаргы температура кез1нде касиетш тексеру (8.3.2-карацыз);
5) NH жэне QL маркаларыныц жогаргы температура кезшде касиепн тексеру (8.3.2- 

карацыз);
6) герметикага тексеру уш1н сынак эдюш тандау (8.4.2.1-карацыз);
7) кэлденец акауларын аныктау уш1н еюнш! категориялы сынак кубырларын 

бузбайтын бакылау (8.4.2.2-карацыз);
8) ламинарльщ акауларды аныктау уш1н eidHini категориялы сынак кубырларын 

бузбайтын бакылау (8.4.2.2-карацыз);
9) ерекше шэрке кесшдшер эз1рлеу (8.6-карацыз);
10) параметрлер1, D жэне Т коспаганда (8.7.1-карацыз);
11) накты узындыгы (8.7.3-карацыз);
12) стандарттык кужатты коспаганда 3.2 тексеру aicrici (9.2.1-карацыз);
13) стандарт температурадан ерекшеленепн, температура кезшде соккы энергиясын 

косымша растау (15-кестеш карацыз);
14) герметикага гидростатикальщ сынау уш1н сынак журпзу кысымы (11.8.1- 

карацыз);
15) шэркеден кашьщта кабырга калыцдыгын элшеу (11.9-карацыз);
16) бузбай бакылау эд1с1 (11.11.1-карацыз);
17) косымша тацбалау (12.2-карацыз);
18) коргау (13-карацыз).
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6.3 Тапсырыс мысалы
EN 10204 сэйкес 3.1 тексеру aicriciмен, 6ipiHini категориялы сынак, P355N маркалы 

болаттан жасалган, EN 10216-3 сэйкес кабыргасыныц калындыгы 4,5 мм, сырткы диаметр!
168,3 мм 500 м жшНз кубыр:

Мысал - 500 м кубыр - 168,3 х 4,5 - EN 10216-3 -  P355N - КИ1

7 Жасау npoueci

7.1 Болат енд1ру npoueci
Болат энд1ру npoueci, болат энд1рудщ кайталама npoueci мен немесе nioMinrri тазарту 

процешмен уйлескенде тана, дара кабылданбайтын, непздш процвел коспаганда (Siemens- 
Martin), шыгарушыньщ калауы бойынша тандалады.

Болат тольщтай кыпщылсыздануы кажет.

Ескертпе -  Кдйнаудагы жэне жартылай тыныштандырылган болатты колдануга жол бершмейдг

7.2 Кубырлар жасау жэне жсткпу шарттары
7.2.1. Бузбай бакылаудыц барльщ ic-шараларын 1, 2 жэне/немесе З-кузыретпк 

децгейл1 б ш к п  персонал, уэкшетп тапсырыс 6epymi журпзуге Tnieri.
Персоналдьщ б ш к тш п  - ISO 11484 немесе сондай стандартка сэйкес.
EN ISO 9712 немесе сондай стандартка сэйкес персоналды 3 бш ктш к децгейде 

аттестациялау усынылады.
Жумыс журпзуге руксатгы жазбаша регламент непзшде тапсырыс беру ini беруге 

мшдеттг
Бузбай бакылау ic-шаралары жумыс 6epyuii руксат берген, 3-бш ктш к децгейл1 

тулга беютуге THicTi.

Ескертпе - 1 , 2  жэне 3-децгейд1 аньщтау, TnicTi стандарттарда, оныц шшде EN ISO 9712 жэне ISO 
11484 келлршген.

7.2.2 Кубырлар жд Kci з тэсшмен жасалуга тшстг
Егер опция 1 кэсетшмесе, кубырларга шыгарушыньщ калауы бойынша ыстьщ 

немесе суьщ эцдеу журпзшедг «Ыстьщ эцдеу» мен «суьщ эцдеу» терминдерц ол 7.2.3- 
сэйкес термикальщ эцделгенге дешнп кубырлардыц жай-кушне колданылады.

Опция 1: К,убырлар термикальщ вцдеу алдында суьщ вцдеуден emedi.

7.2.3 Кубырлар, 1-кестеде кэрсетшгендей термикальщ эндеудщ тш сп жай-кушнде 
жетюзшедт

1-кесте — калыптау операциясы жэне жеткззу талаптары
Калыптау

операциясы Термикальщ эцдеу талаптары Жеткдзу талаптарын белплеу

Нормаланган 12 +N
Ытьщ эцдеу Шыньщтыруды жэне босатуды +QTжаксарту

Ыстьщ илеу + Нормаланган2 +N
горячая ыстьщ Шыньщтыруды жэне босатуды +QT

эцдеу жаксарту
1 Кдрацыз, 7.2.4. 
1 Карацыз, 7.2.5.
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7.2.4 P355N жэне P355NH маркалары жагдайында, нормаланган сэз1 нормаланган 
жэне калыпталгага ауыстырылуы мукш.

7.2.5 Р460 маркалы болат жагдайында, нормаланганнан кешн жылу бэлш  буру 
немесе косымша босату кажеттш туындауы мумкш. N маркалы болат унпн, кабырга 
калыцдыгы 25 мм асатын немесе кубыр кабыргасынын калындыгы сырткы диаметрден > 
0,15 болган жагдайда материалдьщ белпленген курылымы мен касиепне жету yuiiH 
аустениттеуден кешн салкындатуды жеделдету кажет болуы мумкш.

Eri жагдайда да, шегшм шыгарушынын калауы бойынша бершуге, oipaK сурату жэне 
тапсырысты орналастыру сэтшде сатып алушы бекпуге тш сп. Жедел салкындату аркылы 
эцделген болат кубырларда, косымша «+QT» символы кэрсетшу1 керек.

8 Талаптар

8.1 Ж алпы  талаптар
7.2 жетюзудщ талаптарына сэйкес жетюзшген жэне тексершген, кубырлар 9, 10 

жэне 11-баптарга сэйкес осы EN 10216 Б э л т н щ  талаптарына сэйкес келуге тшсп.
Сонымен 6ipre, жепазуге EN 10021 келпршгендей, жалпы техникалык талаптар 

колданылады.
И лп н гп п  сешмд1 турде орындалган жагдайда, кубырлар ыстык жэне суык ш лпш пк 

уш1н жарамды болуы керек.

Кубырлар мынадай ретпен d, ^ тт немесе аныкталган жагдайда, 7.2.5, 8.4.1.4., 
1 1.3, 11.8.1, 11.9, 11.1 1.4, 12.1-тармактарда жэне 1-кестеде, с сштеме, жэне 4,5,6,710,12,1 
жэне 16-кестелерде кэрсеплген, белпленген талаптар унпн D, d  жэне Т белгшершш 
орнына, сырткы диаметрш Dc, iiiiKi диаметр!н dc, жэне кабырга калындыгын Тс есептеу 
yuiiH мм кэрсеплген, барлык талаптарымен, тэменде кэрсеплген формула колданылуга 
тшсп.

I), = d +2Т

каЬылзау _■£
+ 2 + 2Т

каЬьддау
d ._  d  ,с — min —

Тс = п +
каЬыгшау

Руксат ету мэндерше катысты 10,1 1 жэне 12-кестелерд1 караныз.

(1)

(2)

(3)

(4)

8.2 Химиялык; курамы
8.2.1 Балкы м аны  талдау
Болат шыгарушы хабарлаган балкыманы талдау, 2-кесте талаптарына сэйкесуге 

жэне колданылуга тшсп.
Егер nicipmreH кубырлар осы стандартка сэйкес журпзшген болса, nicipy процесшде 

жэне одан кешн болаттьщ жай-куш болаттьщ эзже гана емес, сонымен 6ipre колданылган
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термикальщ эцдеуге, эз1рлеу талаптарына жэне nicipyai орындауга байланысты 
болатынын назарда устау кажет.

8.2.2 0шмдерд1 талдау
Опция 3: К^убырлар j паи втмдердi талдауды ) сыну.
3-кестеде эшмдерд1 талдаудьщ, 2-кестеде кэрсетшген балкыманы талдаудьщ 

кэсетшген шегшен руксат етшетш ауыткуы келпршген.
8.3 Механикалык касиет1
8.3.1 Ь^убырдыц механикальщ касиеп 4, 5, 6, 7-кестелер, «А» косымшада жэне 11.3- 

11.7 кэрсетшген талаптарга сэйкес келу1 кажет.
8.3.2 5 жэне 6-кестелерде кэрсетшген кэтерщю температураньщ касиет1, 300 °С 

температура кезшдеп P620QH жэне P690QH болат маркасы ушш тексеруден этшзшуге 
тшст1.

4 Опция: 5 жэне 6-кестелерде кврсеттген квтергцкг температураньщ цасиетг, 400 
°С температура кезгндегг NH маркасы ушш тексертуге muicmi.

5 жэне 6-кестелерде кэрсетшген кэтерщю температураньщ касиет1, P620QH жэне 
P690QH болат маркасы ушш, егер опция 5 аныкталтан болса, болаттыц тэменп жэне 
арнайы тэменп температурасына сэйкесетш касиеттер уш1н колданута турады.

P275NL1 жэне P275NL2 маркалы болат ушш «А» косымшада кэрсетшген кэтерщю 
температура кезшдеп касиетц егер опция 5 аныкталган болса колдауга келедг

5 Опция: 5 жэне 6-кестелерде жэне «А» цосымшада кврсеттген квтерщт 
температураныц касиепп, кврсеттген ец жогаргы температура кейпдегл NH жэне QL 
маркалары ушш тексертуге muicmi.
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2-кесте —  Химиялык; курамы (балкыманы талдау)а, массасы бойынша пайызы

Болат маркасы С Si Мп Р S Сг Мо Ni общий Ь Си N Nb Ti V Nb+ Ti+ V
Болат Болатт

маркасыньщ ьщ макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. мин. макс. макс. макс. макс. макс.
атауы НЭМф1

P275NL1 1.0488 0,16 0,40 от 0,50 до 1,50 0,025
0,008

О V) о о

О о ос о 0,50 0,020 0,30 c d 0,020 0,05 0,040 0,05 0,05
P275NL2 1.1104 0,005

P355N 1.0562 0,20
0,020

P355NH 1.0565 0,50 от 0,90 до 1,70 0,025 0,010 о V) о о о о ос о 0,50 0,020 0,30 c d 0,020 0,05 0,040 0,10 0,12
P355NL1 1.0566 0,18

0,008
P355NL2 1.1106 0,005

P460N 1.8905 0,020
P460NH 1.8935 0,20 0,60 от 1,00 до 1,70 0,025 0,010 0,30 0,10 0,80 0,020 о V

i о 0,020 0,05 0,040 0,20 0,22
Р460 NL1 1.8915 0,008
Р460 NL2 1.8918 0,005

P620Q 1.8876
0,020P620QH 1.8877 0,20 060 от 1,00 до 1,70 0,025 0,30 0,10 0,80 0,020 0,30 d 0,020 0,05 0,040 0,20 0,22

P620QL 1.8890 0,015
P690Q 1.8879

P620QH
P620QL1

1.8880
1.8881 0,20 0,80 от 1,20 до 1,70

0,025 0,015 1,50 0,70 2,50 0,020 0,30 d 0,015 0,05 0,05 0,12

P620QL2 1.8888 0,020 0,010
а Осы кестеде келйршген элементер, балкыманы аяктау уипн элементтер косуды есептемегенде, сатып алушыныц к си ам ш аз  арнайы косылмауы кажет. 

Болатты жасау барысында пайдаланылган кажстсп сыньщ жэне баска да материалдарды косуды болдырмау уипн тш сп барльщ кажетп шараларды кабылдау 
керек.

b AI/N > 2, егер азот ниобиймен, титанмен немесе ванадиймен байланысты болса, жалпы AI жэне AI/N уипн талаптар колдануга кслмейдп
0 уш элемент- хром, мыс жэне молибдсннщ массасы бойынша пайызы сомасы -  0,45% аспауга тшсп.
d Опция 2: Keuimi цалыптауды жецглдету ушт мыстыц твменде кврсетиген кел1смген ец мол цурамын жэне цалайыныц кел1смген ец коп цурамын 

устану цажет.
е Тэменп шекарада, егер масса бойынша пайыз 0,30% асып кетсе, никель курамы массасы бойынша пайыз, кем дегенде мыс массасыньщ жарты 

пайызындай болуы керек.
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3-кесте — Ошмдер/и талдаудын, 2-кестеде келтдршген, балкыманы талдаудыц 
керсетшген incriiicii руксат етдлепн ауыткуы

Элемент 2-кестеге сэйкес балкыманы талдаудыц 
iiicin i мэш, массасы бойьшша пайызы

0 н1мдерд1 талдаудын руксат еплетш 
ауыткуы, массасы бойынша пайызы

С <0,20 + 0,02

Si <0,40 + 0,05
> 0,40-тан 0,80 дешн + 0,06

Мп < 1,70
+ 0,10 
-0,05

Р < 0,025 + 0,005

S <0,015 + 0,003
> 0,015-тен < 0,020 дешн + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005

Сг <0,30 + 0,05
> 0,30-дан < 1,50 дешн + 0,10

Си <0,70 + 0,05

Мо <0,35 + 0,03
> 0,35-тен < 0,70 дейш + 0,04

N < 0,020 + 0,002
Nb <0,06 + 0,005
N1 <2,50 + 0,05
Ti <0,05 + 0,01

V <0,10 + 0,01
>0,10 <0,20 + 0,02
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4-кесте — Бвлме температура кейнде механикалык касисп

Болат маркасы Керу кезшдеп касиет1
Болат

маркасыныц
атауы

Болатты 
ц HOMipi

Термикалы 
К эцдеу 

талаптары

Аккыштьщтыц жог 

Б
Кабы

аргы шеп немесе аккыштьщтьщ шартты 
шеп,

1еН немесе Rp0,2 мин. 
эта калыцдыгы упйн, Т мм

Керу кезшдеп бержтж meri, Rm 
кабырга калыцдыгы уппн, Т мм

А узарту мин. 
а

< 12 > 12
- < 20 
дешн

> 20 
- < 40 
дешн

> 40 
- < 50 
дешн

> 50 
- < 65 
дешн

> 65 
- < 80 
дешн

> 80 
-<100 
дешн

<20 >20 
- < 40 
дешн

>40
- < 65 
дешн

>65
-<100
дешн

I t

МП а * МПа * (%)
Р 275 NL 1 
Р 275 NL 2

1.0488
1.1104 +N 275 265 255 245 235 390 - 530 390 - 510 360 - 480 24 22

P355N 
Р 355 NH

1.0562
1.0565 +N b

355 345 335 325 315 305 490 - 650 490 - 630 450 - 590 22 20
P 355 NL 1 
P 355 NL2

1.0566
1.1106 +N

P460N 
P460N H  

Р 460 NL 1 
Р 460 NL 2

1.8905
1.8935
1.8915
1.8918

+N с 460 450 440 425 410 400 390 560 - 730 490-690 19 17

P620Q 
Р 620 QH 

Р 620 QL

1.8876
1.8877 
1.8890

+QT

620 580 540 500 740 дешн 
930

690 дешн 
860

630 дешн 
800 -

16 14
Р690 Q 
Р 690 QH 
Р 690 QL1

1.8879
1.8880 
1.8881

690 650 615 580 540 500 770 дешн 
960

720 дешн 
900

670 дешн 
850

620
дейт
800

Р 690 QL 2 1.8888
690 690 650 615 580 540 770 дешн 960 700 дешн 

880

680
дейш
860

а 1 = бойльщ багытта, t = ендш багытта 
b карацыз, 7.2.4. 
с карацыз, 7.2.5.
* 1 МПа = 1 N /mm2
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5-кесте — Аккыштыктыц ец теменп 0,2% - шартты ineri (Rpo,2 ) кетерщкт температура кезшде

Болат маркасы К^абырга кдлыцдыты, 
Т мм

Rp0,2 кем дегенде 
МПа *

°С температура кезшдеБолат
маркасыныц

атауы

Болат
маркасыныц

атауы 100 150 200 250 300 350 400

P355 NH 1.0565

< 20 304 284 255 235 216 196 167
> 20 - < 50 294 275 255 235 216 196 167
> 50 - < 65 284 265 245 226 206 186 157

> 65 - < 80 275 255 235 216 196 177 147
> 8 0 -  < 100 265 245 226 206 186 167 137

P460NH 1.8935

< 12 402 373 343 314 294 265 235
> 1 2 -<  20 392 363 343 314 294 265 235
> 20 - < 50 382 353 333 304 284 255 226
> 50 - < 65 373 343 324 294 275 245 216
> 65 - < 80 363 333 314 284 265 235 206
> 80 - < 100 353 324 304 275 255 226 196

P620QH 1.8877
<20 490 480 470 460 450 - -

> 20 - < 40 470 460 450 440 430 - -

> 40 - < 65 430 420 410 400 390 - -

P690QH 1.8880 <20 590 580 570 560 550 - -

> 20 - < 40 550 540 530 520 510 - -

> 40 - < 65 510 500 490 480 470 - -
> 65 - < 80 490 480 470 460 450 - -

> 80 - < 100 450 440 430 420 410 - -

а царацыз, 8.3.2.
* 1 МПа = 1 N/mm2
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6-кесте —  Аккыш тьщьщ  ец жотарты ineri Rm кетерщкч температура кезшде

Болат маркасы Ь^абырта 
калындыты, 

в Т мм

Rm кем дегенде 
МПа *Болат 

маркасыны 
н атауы

Болат
маркасыньщ

атауы 100 150 200 250 300 350 400

P355 NH 1.0565 < 30 440 430 410 410 410 400 390
> 3 0 -  < 50 420 410 390 390 390 380 370

> 50 - < 80 400 390 370 370 370 360 350
> 80 - < 100 390 380 360 360 360 350 340

P460NH 1.8935 <30 510 490 480 480 480 470 460
> 3 0 - <  50 490 470 460 460 460 450 440
> 50 - < 80 480 460 450 450 450 440 430
> 80 -<  100 470 450 440 440 440 430 420

P620QH 1.8877 <20 640 620 600 600 600 - -
> 20 - < 40 600 580 560 560 560 - -
> 40 - < 65 540 520 500 500 500 - -

P690QH 1.8880 <20 710 690 670 670 670 - -
> 20 - < 40 660 640 620 620 620 - -
> 40 - < 80 610 590 570 570 570 - -

> 80 - < 100 580 560 540 540 540 - -
а кдрацыз, 8.3.2.
* 1 МПа = 1 N / m m 2
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7-кесте— Соккыныц ец теменН энергиясы

Болат маркасы
Кабырга

цалыцдыгы Т

Соккыпыц ец теменп орташа энергиясы KV2 Дж,

бойлыц багытта ендж багытта

°С температура кеппде

Болат
маркасыныц

атауы

Болат HOMipi
ММ

-50 -40 -30 -20 -10 0 + 20 -50 -40 -30 -20 -10 0 +20
P355N P355NH 
P460N P460NH

1.0562
1.0565
1.8905
1.8935

<40 - - - 40 43 47 55 - - - 27 31 35 39

P620Q P620QH 
P690Q P690QH

1.8876
1.8877
1.8879
1.8880

> 40 до < 65 - - - - 40 45 50 - - - - 27 31 35

P275NL1
P355NL1
P460NL1
P620QL
P690QL1

1.0488
1.0566
1.8915
1.8890
1.8881

<40 - 40 47 53 60 65 70 - 27 31 35 39 43 47

> 40 до < 65 - - 40 47 53 60 65 - - 27 31 35 39 43

P275NL2
P355NL2
P460NL2
P690QL2

1.1104
1.1106
1.8918
1.8888

<40 40 50 60 70 80 90 100 27 33 40 47 53 60 70

> 40 до < 65 - 40 50 60 70 80 90 - 27 33 40 47 53 60

U)

Е
;р С

Т
 E

N
 10216-3-2015



к;р СТ EN 10216-3-2015

8.4 Сыртцы Typi жэне iuiKi акауларынын болмауы

8.4.1 Сыртцы Typi
8.4.1.1 Кубырлардын, кэзбен кэру кезшде аньщталатын сырткы жэне imKi 

беттершде акаулар болмауга тшстт
8.4.1.2 Кубырлардын imKi жэне сырткы беттерш эндеу, аталган энд1рю тк процесс 

пен колданылатын термикальщ эцдеу уш1н типп болуы керек. Бетп эцдеу мен жай-куш 
кэп жагдайда, бепнш кез келген акауын немесе тазартуды талап ететш кертпештерд1 
аньщтауга мумкшдш 6epyi кажет.

8.4.1.3 Бетпк акауларды тазартуга, тепстеу немесе механикальщ эцдеу аркылы тана, 
ол журпзшгеннен кешн кабырга калыцдытыныц тазартылтан учаскесшде кабыртаныц ец 
жука калыцдыты кэрсетшгеннен кем болмайтын жагдайда руксат ет!лед1. Тазартылтан 
барльщ учаскелер, жайлап кабырга шнпшне 9Tyi кажет.

8.4.1.4 Тазартуга, кабырга калыцдыгынан 5 % асатын терец немесе 3 мм, осы 
шамалардыц кайсысы Kimi екен1не байланысты, бетпк кез келген акаулар ушырайды.

Аталган талаптар 0,3 мм кем немесе тец терецд1ктеп беток акауларга таратылмайды.
8.4.1.5 К^абырганыц кэрсеплген ец жука калыцдыгы шепнен асып кететш бетпк 

акаулар, кемш1л1к болып танылады жэне ондай жагдайлар кездесепн кубырлар, осы EN 
10216 Бэл! п не сэйкеспейд1 деп танылуы кажет.

8.4.2 1шк1 акауларынын болмауы
8.4.2.1 Герметикалык
Кубырдыц герметикасын тексеру ymiH гидростатикалык (11.8.1, карацыз) немесе 

электрмагнитпк (11.8.2, карацыз) сынактан эту1 керек.
Сынак afliciH -  6-опцияда кэрсеплмесе, шытарушыныц калауы бойынша тацдау.
Опция 6: Герметикага тексеру ушт сынау эдгсгн, сатып алушы 11.8.1 немесе 11.8.2 

сэйкес атап кврсетеЫ.
8.4.2.2 Бузбайтын бакылау
Еюнш1 категориялы сынак кубырлары, бойльщ акауларын аныктау ymiH 11.11.1. 

сэйкес бузбай бакылаудан эпазшедт
Опция 7: Екиаш категориялы сынац цубырлары, ендт ацауларын аныцтау ушт 

11.11.2. сэйкес бузбай бацылаудан откпиеОс
Опция 8: Екиаш категориялы сынац цубырлары, ламинарлыц ацауларын аныцтау 

ушт 11.11.2. сэйкес бузбай бацылаудан втк!зтед1.

8.5 Тузу сызыцтык

L кубырдыц кез келген узындыгы ymiH тузусызыктьщтан ауытку, 0,001 5 L асып 
кетпеуге тшсп. Азындьщтыц эрб!р метршдеп тузусыктьщтан ауытку 3 мм астамды 
курауы керек.

8.6 Шорке кесшдшер эз1рлеу

Кубырлар пкбурышты кес1лген шэркемен жетк1з1луге кажет. Шэркеде эте кэп 
кеактер болмауы керек.

Опция 9: Крбыргасыныц цалыцды > 3.2 мм цубырлар, шабылган швркемен
о л  0 + 5 -

жеттзтедг (царацыз, 1-сурет). Шабудыц о= бурышы, 1,6 мм ± 0,8 мм тец
майырылган С болуы цажет, осы ретте цабыргасыныц цалыцдыг Т 20 мм асатын 
цубырлар ушт баламалы шабылу корсепплуч мумкт.

14
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D  сырткы диаметр! 
а жиекп шабу бурышы 

С шабылтан жэркеш майыру

1-сурет —  Ь^убыр шерексш шабу

8.7 0лшем1, массасы жэне шектеулер

8.7.1 Ь^убырдыц диаметр! жэне кабыртасыньщ  калы нды ты
Жетюзшетш кубырлар уиин, егеР Ю-опцияда кэрсетшмесе, сырткы диаметр! D, 

кабыртасыньщ калындыты Т кэрсетшуге TiiicTi.
Сырткы диаметршщ D, кабыртасы кальщдытынын Т артыкшылык мэндер! EN 10220 

сэйкес тацдалтан жэне 8-кестеде келт!р!лген.
6-кестеде кэрсетшмеген элшемдер де макулданылута тшстт
10 Опция: К) бырлар, страту жэне тапсырысты орналастыру сэттдег/

параметрлер жинагыныц 6ipine сэйкес жетшзыедй
— Ь^абыртаньщ сырткы диаметр! D  жэне ей жука калындыты Тмин:.
— Кдбырганьщ imbd диаметр! d  жэне калындыты Т, d > 220 мм уиин;
— Кдбырганьщ iniKi диаметр! d  ен жука калындыты Т м и н d  > 220 мм yiuiu;
— 1\абырганын ен юин imKi диаметр! d мин. жэне калындыты Т\ d  мин. > 220 мм.

уиин;
— К^абыртаньщ ен Kimi imKi диаметр! d мин. Жэне ен Kind калындыты Тмин. d мин. > 

220 мм. уиин;
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8-кесте — Артыкшылык; мел iuepi
Элшемк мм

Сырткы диаметр! D 
Серия3

Кдбырга калыцдыгы 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 71 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

1я = к у б ы р эт т п ш  жуйесш тургызу ушш кажетп барлык куралдарга арналган диаметр, 
стандартталган;

I = 6api б1рдей стандартталмаган кур ал дар уш1н диаметр;
3-серия = стандартталган куралдардыц ец аз саны орын алый отырган кур ал дар ушш арнайы колдануга арналган диаметр
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8-кестешц жалгасы
элшем!, мм

Сырткы диаметр! D 
Серия3

К^абырга калыцдыгы 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 1-серия = кубырэтшзпш жуйесш тургызу упнн кажетп барльщ куралдарга арналган диаметр, 

стандартталган;
2- серия = 6api б1рдей стандартталмаган цуралдар ушш диаметр;
3- серия = стандартталган куралдардьщ ец аз саны орын алый отырган куралдар уш1н арнайы колдануга арналган диаметр
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8.7.2 Масса
¥зындык элшемшщ массасы EN 10220 косым шага сэйкес аныкталады.
8.7.3 ¥зындыц
Жетюзшетш кубырлардыц, егер 11-опцияда кэрсетшмесе узындыгы кездейсок 

болады. ¥зындык аукымы сурату жэне тапсырысты орналастыру сэт1нде макулданылады.
11 Опция: Жетюзшетш цубырлардыц, сурату жэне тапсырысты орналастыру 

сэттде кврсетшгендей, пацты узындыцта болуга muicmi. Шектеуклер()1 царацыз, 8.7.4.2.
8.7.4 Шектеулер
8.7.4.1 Диаметр! жэне калыгдыгы бойынша босату
Кубыр кабыргаларыньщ диаметр жэне кдльщдыгы, 9,10,11,12 немесе 13-кестелерде 

келт1ршген тш сп шектеулерд1ц шепнен шыгып кетпеуге тшсп.
Шецбер улпс1нен ауытку, диаметр! жэншдеп шектеуге, ал ортак бшктен ауытку - 

кабырга кальщдыгынан ауытку жэншдеп шектеуге енпзшген.

9-кесте —  Ь^абыргалардыц сыртцы диамтр! мен калыцдыгы бойынша шектеулер

Сырткы
диаметр!

D

мм

D бойынша шектеулер Т/D катысты Т бойынша шектеулер

< 0,025 > 0,025 
< 0,050

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

D < 219,1
± 1 % немесе ±0,5 мм, осы 

шамалардыц кайсысы улкен 
болуына байланысты

± 12,5 % немесе ± 0,4 мм, осы 
шамалардыц кайсысы улкен болуына 

байланысты
D > 219,1 ± 20 % ± 15% ± 12,5 % н- о N® О

4

аСырткы диаметр! D > 355,6 мм уш1н, кабырга калыцдыгы жогаргы шепшц, кабырга 
калыцдыгынан Т косымша окшау 5 % артуына жол бер!лед!.____________________________

10-кесте —  Ь^абыргалардыц imKi диаметр! мен калыцдыгы бойынша шектеулер

1шкд диаметр!не шектеулер Т/D катысты Т бойынша шектеулер

d dmin <0,03 >0,03
<0,06

>0,06
<0,12 >0,12

± 1 % немесе ± 
0,5 мм, осы 

шамалардыц 
кайсысы улкен 

болуына 
байланысты

осы
шамалар

дыц
+ 2% + 4 мм кайсысы _ немесе л 0 0 улкен

болуына
байланы

сты

± 20 % ± 15 % ± 12,5 % ± 10 % а

аСырткы диаметр! D > 355,6 мм уипн, кабырга калыцдыгы жогаргы шепшц, кабырга 
калыцдыгынан Т косымша окшау 5 % артуына жол бершедт
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Кесте 11 — Ь^абыргалардыц сырткы диаметр! мен калыцдыгы бойынша шектеулер

Сырткы
диаметр!

£>
мм

D бойынша шектеулер

ТД катысты Т бойынша шектеулер

<0,02 >0,02
<0,04

>0,04
<0,09 >0,09

£><219,1 ± 1 % немесе ±0,5 мм, осы 
шамалардыц кайсысы улкен 

болуына байланысты

+ 28% 
0 немесе + 0,8 мм 

0

осы
шамалар

дыц
кайсысы

улкен
болуына
байланы

сты

£>>219,1 + 50% 
0

+ 35 % 
0

+ 28% 
0

+ 22% а 
0

аСыртк;ы диаметр! D > 355,6 мм унпн, кабырга калыцдыгы жогаргы шепшц, кабырга 
калыцдыгынан Т косымша окшау 5 % артуына жол бершедг

12-кесте —  Ь^абырганыц iuiKi диаметр! жэне ец Kiuii калыцдыгы бойынша
шектеулер

IuiKi диаметрге шектеулер ТД катысты Т бойынша 
шектеулер

d d  min <0,05 >0,05
<0,01 >0,1

± 1 % немесе ± 2 
мм, осы 

шамалардыц 
кайсысы улкен 

болуына 
байланысты

осы
шамалардыц

+ 2% + 4 мм кайсысы л немесе0 0 улкен
болуына

байланысты

+ 35 % 
0

+ 28% 
0

+ 22% а 
0

аСырткы диаметр! D > 355,6 мм унпн, кабырга калыцдыгы жогаргы шепшц, кабырга 
калыцдыгынан Т косымша окшау 5 % артуына жол бершедг

13-кесте — Салкын ецдеуге тартылатын кубырлар уппн, ка б ы р га л а ры и ы н сыртцы 
диаметр!не жэне калыцдыгына шектеулер

D бойынша шектеулер Т  бойынша шектеулер
± 0,5 % немесе ± 0,3 мм, осы 

шамалардыц кайсысы улкен болуына 
байланысты

± 10 % немесе ± 0,2 мм, осы шамалардыц 
кайсысы улкен болуына байланысты

8.7.4.2. Накты узындыгы бойынша шектеулер
Накты узындыгы бойынша белпленген шектеулер 14-кестеде келт!р!лген.
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14-кесте —  Накты узындыгы бойынша шектеулер

¥зындык L Накты узындыгы бойынша шектеулер
L < 6 000 +10

0
6 000 <L<  12 000 + 15

0
L> 12 000 + тараптардыц KeniciMi бойынша 

0

9 Сэйкестнсп багалау

9.1 Сапа туралы кужаттардыц типтер1
Осы стандарт бойынша кубырларга бершген тапсырыстыц талаптарга сэйкеспп 

сэйкеспкп багалаумен куэландырылуга тшс.
Егер EN 10204 бойынша «2.1 типп» тапсырыстыц талаптарга сэйкестш 

декларациясы тапсырылса, тапсырысты растау кез1нде материалды дайындаушы эзшщ 
сапа кепшдш жуйесше сэйкес жумыс штегенш, сертификатталган кузырлы уйым екешн, 
дэнекерлеу жумыстары бойынша аттестеттауды, дэнекерлеу аппараттары операторларын 
аттесттауды жэне бузбай сынауды коса алганда, дэнекерленген кубырларды энд1ру
кез1нде пайдаланылатын процестер мен материалдар бойынша арнайы аттестаттаудан 
.. . 1  эткенш кэрсетуге тшс.

9.2 Ь^абылдау максатында бакылау кужаттары
9.2.1 Ь^абылдау максатында бакылау кужаттарынын типтер1

Егер 12-опция тацдап алынбаса, EN 10204 бойынша «2.1 типп» тапсырыстыц 
талаптарга сэйкестш декларациясы пайдаланылады.

12-опция: EN 10204 бойынша « 2.1 munmi» сынац хаттамларыныц 6ipeyi басып 
шыгарылады.

Егер EN 10204 бойынша «2.1 типп» сынак хаттамасы тапсырьшса, сатып алушы 
сэйкеспкп багалау процедурасын орындайтын жэне сэйкеспкп багалау кужатын 
дайындайтын маманныц немесе уйымныц атауы мен мекенжайы туралы дайындаушыга 
хабарлайды.

3.1 жэне 3.2 кужаттары н эщцруппшц уэкшетп экш  растау га ra i с.
9.2.2 Кдбылдау максатында бакылау кужаттарыныц мазмуны
Кдбылдау максатында бакылау кужаттарынын мазмуны EN 10168-ге сэйкес келуге

тшс.
Кдбылдау максатында бакылау кужаттарынын барльщ типтершде койылган эшмнщ 

спецификация мен тапсырыстыц талаптарына сэйкестш туралы корытынды жазылуга 
тшс.

Тапсырыстыц немесе кабылдау акпсшщ талаптарга сэйкеспп декларациясында 
мынадай кодтар мен акпарат жазылуга тшс:

—  А коммерциялык келю1м жэне катысушы тараптар;
—  В сэйкеспкп багалау кужаты реамделген эшмнщ сипаттамасы;
—  С02-С03 сынауга арналган улгтлердщ орналасуы, сынак хаттамасы;
—  С 10-С 13 созуга жасалатын сынак;
—  С40-С43 егер колданылса, согуга жасалатын сынак;

1 Осы талап 97/23/ЕС Дрективасында, I крсымша, 4.3 тарау, уиинпи параграфта кайталанады.
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— С60-С69 эзге сынактар;
— С71-С92 балкуды талдауга арналган химияльщ курам (егер колданылса, эшмд1 

талдау);
— D01 тацбалау жэне б1рдейлещцру, бетшщ сырткы Typi, minim жэне габариттерк
— D02-D99 егер колданылса, герметикалыгына жасалатын сынак, бузбай бакылау, 

материалды б1рдейлещцру;
— Z аттестаттау.
EN 10204 бойынша «2.1 типт1» тапсырыстьщ талаптарга сэйкеспп декларациясына 

косымша рет1нде дайындаушы, егер мумклн болса, тшсп сапа кепшдш жуйесшщ 
сертификатына (9.1 караныз) с1лтеме жасай алады.

9.3 Ь^абылдау женшдеп бакылаудын жэне сынактардын корытындылары
2-nii сынак санаты бойынша сынау жататын Р620 жэне Р690 маркалы кубырларды 

коспаганда, кубырлар тасырысты жариялауга орналастыру сэт1нде кэрсетшген 1 немесе 2- 
mi сынак санаттарына сэйкес тексеруге жэне сынауга жатады (6.1 караныз).

Тексеру жэне сынау туралы деректер 15-кестеде бер1лген.

15-кесте — Тексеру жэне тексеру сынактары туралы есеп

Тексеру жэне сынау Typi
Сынак;
журпзу
ж и ш т

Кдрацыз,
Сы]

катего
1ак
риясы

1 2

Мшдегп
сынак

Балкыманы талдау Балвдпуга 
6ip б1рден 8.2.1 - 11.1 X X

Керуге сынау температура кезшде

кубырдыц
эрб1р

улпс1не
6ipey

8.3.1 - 11.2.1 X X
Керуге сынау при завышенной температуре 8.3.2-11.2.2

D < 600 мм кубыр уппн майысуга сынау жэне 
мынаган катынасы T/D < 0,15, осы ретте Т < 40 мм 

а b немесе
Шыгыршьщты керуге сынау для труб D > 150 мм 

жэне Т < 40 мм

8.3 - 11.3 -11.4 X X

D < 150 мм жэне Т < 10 мм кубырлар уппн таратуга 
сынау 

а b немесе
D < 114,3 мм жэне Т <12,5 мм кубырлар уппн 

шыгыршьщты тецселуге сынау

8.3 -11.5-11.6 X X

Совдыга сынау с 8.3 - 11.7 X X
Г ерметикалыгын тексеру эрб1р кубыр 8.4.2.1 - 11.8 X X

0лшемдерд1 сынау 8.7 - 11.9 X X
Кэзбен бакылау 11.10 X X

Бойльщ акауларын аньщтау уш1н бузбайтын бакылау эрб1р кубыр 8.4.2.2 - 11.11.1 — X
Материалдарды сэйкестенд1ру 11.12 X X

К^осымша
сынактар

0н1мдерд1 талдау (3 Опция) балкытуга 
6ip б1рден 8.2.2 - 11.1 X X

Кэтерщю температура жагдайында керуге сынау 
(маркалар NH, NL, QL) (4 немесе 5 Опция)

балкытуга 
6ip б1рден 

жэне
термоэцдеуд 

щ уксас 
режим!

8.3 - 11.2.2 X X

Сынаудыц стандартты температурасынани 
ерекшеленет1н, совдыга сынау кезшдеп температура

кубырдыц
эрб1р

улпсше
6ipey

11.7

Шэркеден кашьщта кабырга калыцдыгын элшеу (15 
Опция) Еарацыз, 11.9 X X

Кэлденец акауларды аньщтау уш1н бузбайтын 
бакылау (5 Опция) эрб1р кубыр 11.11.2 - X
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15-кестенщ соцы
Ламинарльщ акауларды аныкдау уш1н бузбайтын 11.11.3бакылау (8 Опция)

а Майысуга арналган сынактарды таццау немесе шецберд1 жэне таратуга сынау немесе шецберд1 
шырайналдыруга сынау -  шыгарушыныц кдлауы бойынша. 
b Сынак; Р620 жэне Р690 маркалары унпн крлданылмайды.
с Опция 13. Стандартты сынау кезшдс сынакды толыктыру ретшде соккыга сынау, жекелеген болаттын 
маркасын аныкдау унпн 17-кестеден тандалган температура жагдайында журпзшу1 кажет

10 Сынамалар ipiKTey

10.1 Сынак журпзу ж и ш т
10.1.1 Сынак партиясы
Нормаланган жэне калыптанган куб ыр л ар ушш сынак партиясы 6ip маркадан, 6ip 

балкымадан, дайындаудьщ 6ip процесшен жасалган, кабыргасыньщ диаметр! мен 
кальщдыгы б1рдей кэрсетшген кубырлардан туруга тщете

Пештщ этпесшде эцделген немесе термоэцделген кубырлар ушш сынак партиясы, 
кабыргасыньщ диаметр! мен кальщдыгы б1рдей кэрсетшген, болаттьщ б!р маркасынан, 6ip 
балкымадан, дайындаудьщ б!р процес!нен жасалган, пеш этпесшде б!р тип-п тупк!л!кт! 
эцдеуге ушыраган немесе камералык пештщ 6ip гана жуктемесшен термоэцделген 
кубырлардан туруы кажет.

Сынак партиясындагы кубырлар саны - 16-кестеге сэйкес:
¥зындыгын жасау (ягни, нормаланганнан жэне калыпталганнан кешнп прокат 

узындыгы), шыгарьшган узындыкты жеке бэлштерге кесуден кешн косымша 
термоэндеуге ушырамайтын жагдайда, жетк!з!лет!н узындыктан ерекшелену! мумк!н.

11-кесте — Сынак партиясындагы кубырлар саны

Сырткы диаметр! D, мм Сынак партиясындагы кубырлардьщ ей кэп 
саны

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

D >  323,9 50

10.1.2 Сынак партиясындагы кубырлар улгшершщ саны
0p6ip сынак партиясынан кубырлар улпсшщ мынадай саны алынуга тшстё
— 1 Сынак категориясы: кубырдьщ б!р улпср
— 2 Сынак категориясы: кубырдьщ ею улпсц егер, жалпы кубыр саны 20-дан кем 

болса, 6ip гана улп.

10.2 Улгшерд! жэне сынак улгшерш эз1рлеу
10.2.1 0шмдерд1 талдау yuiiH улгшерд! ipiKTey жэне эз1рлеу
Эшмдерд! талдау ушш улгшердц механикальщ сынак ушш сынак улгшершен EN 

ISO 14284 сэйкес ipiKTey немесе кубыр кабыргаларыныц жалпы кальщдыгынан, оньщ 
!ш!нде механикальщ сынакка арналган улплерден ipiKTey кажет.

10.2.2 Механикальщ сынак журпзу y u iiH  улплерд! жэне сынак улгшерш 
орналастыру, багдарлау

10.2.2.1 Жалпы ережелер
Сынамаларды жэне сынак улгшерш EN ISO 377 талаптарына сэйкес кубыр 

шэркесшен ipiKTey керек.
10.2.2.2 Керуге арналган сынак улгшер!
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Бэлме температурасы жагдайында керуге арналган сынак улгшерш эз1рлеу ушш EN 
ISO 6892-1 талаптарына жауап 6epyi T i i i c T i .

Кэтерщю температура жагдайында керуге сынау улгшерш эз1рлеу EN ISO 6892-2 
талаптарына жауап 6epyi тшсЕ.

Шыгарушыньщ калayы бойынша:
— сырткы диаметр! D < 219,1 мм кубыр улгшерш сынауга, кубырдьщ тольщ кимасы 

немесе i i кбурышты немесе кубыр ocinc катысты бойльщ багытты улп усынылуга тшсп;
— сырткы диаметр! D < 219,1 мм кубыр улгшерш сынауга, майыспаган улгщен Kecin 

алынган nicnocpjii ki iма ynrici немесе тжбурышты жэне кубырдьщ осше катысты бойльщ 
немесе ендж багыттагы улп тандап алынуга тшстг

10.2.2.3. Ш ы гы рш ьщ ты  майысуга, керуге, ш ы гы рш ы цты  таратуга жэне 
ш ырайналдыргыш тыкщ а сынау улгшер1

Шыгыршьщты майысуга, керуге, шыгыршьщты таратуга жэне 
шырайналдыргыштьщка сынау улгшерк шыгыршьщтарды майысуга, керуге, 
шыгыршьщтарды таратуга жэне шырайналдыруга сынау улгшершщ, TniciHuie, EN ISO 
8492, EN ISO 8496, EN ISO 8493 немесе EN ISO 8495 сэйкес кубырлардьщ тольщ кимасы 
усынылуы кажет.

10.2.2.4. Соккыга сынау улгшер!
EN ISO 148-1 сэйкес Шарпи бойынша V шшшд! кертш бар улпнщ уш стандартын 

эйрлеу кажет болады. Егер кабырга кальщдыгы стандартты сынак улпсш майыстырмай 
эз!рлеуге мумкшдж бермесе, еш 10 мм жэне 5 мм аспайтын улгшерд! эз1рлеу кажет 
болады, ен улкен кол жепмд! ешн устану кажет.

Егер еш 5 мм кем улпш алу мумкш болмаса, мундай кубырды соккыга сынау 
журпзшмейдт

Сынак улгшерш мына формула бойынша есептел!п шыгарылатын Dmjn гана, осше 
кэлденец кубырлардыьщ сынак улгшерш ipiKTey кажет, кэрсетшгеннен сырткы диаметр! 
аспаса -  бул жагдайда, узындьщ бойынша i pi ктеу кажет:

Улплерд!, кертшу oci кубыр бетше перпендикуляр болатындай етш п эз!рлену1 
кажет; карацыз, 2-кесте.

Dmin = (Т-5) + [756,25 / (Т-5)] (5)

1 узындьщ бойынша сынак у л п а
2 кэлденеш бойынша сынак ynrici 

w улпшн еш

2-сурет — С оккы га сынауга арналган улпге багдарлану
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11 Тексеру сынагмнмц о;дici epi

11.1 Химиялыц талдау
2-кетеде келпршген, аныктауга жэне есептеуге жататын элементгер. Талдаудьщ 

оцтайлы химияльщ немесе физикальщ эдюш тацдау -  шыгарушыныц калауы бойынша. 
Келюпеушшктер туындаган жагдайда, CEN/TR 10261 ережелерш назар да у стай отырып, 
энд1руцнмен жэне сатушымен кел1сшген эдюп колдану кажет болады.

11.2 Керуге сынау
11.2.1 Белме температурасы жагдайында керуге сынау
Сынакты, EN ISO 6892-1 сэйкес бэлме температурасы жагдайында журпзедц 

мынадай сипаттамалар аныкталуга тшсп:
—  Керу кезшдеп бер1кт1к ineri (Rm);
—  аккыштыкдъщ жогаргы ineri (Ren) немесе 0,2 % аккыштыктьщ шартты ineri (Rpo2 ), 

егер аккыштьщ кубылысы усынылмаган болса;
—  элшемдш базага катысты ажыратылганнан кешн пайыз бойынша салыстырмалы 

узаруы (L0) 5,65 • 'ISo; егер пропорционал емес улп пайдаланылатын болса, EN ISO 2566- 
1 келт1ршген турленд1ру кестес1шц кэмепмен, узындьщка катысты шаманы пайыз 
бойынша элшеу базасыньщ Lo = 5,65 • V<So мэшне конверсиялау кажет болады.

11.2.1 Кетерщю температура жагдайында керуге сынау
Каралатын болат маркасы у™ 11 сынакты 400° немесе 500° температура кезшде 

журпзед1 жэне мына сипаттамалар аныкдалуга тшст1:
— 0,2 % аккыштьщтьщ шартты шеп (Rp02 );
— керу кез1ндеп бер1кт1к шеп (Rm);
11.3 Майысуга сынау

Сынак EN ISO 8492 сэйкес журпзшуге тшсп.
Кубыр KeciHflici кысылган такта арасындагы Н аралыгы, мына формула бойынша 
алынатын шамага жеткенге дешн баспакпен майыстырылады:

Н = - ± ^ - Т
C+TJD (6)

мунда:
Н -  кысылган такталар арасындагы кашыктык мм, жуктеу бойынша элшенед1;
D -  бул кэрсеплген сырткы диаметр!, мм;
D - бул кэрсеплген кабырга кальщдыгы, мм;
С -  бул деформацияньщ туракты коэффициент!, мэш:
— 0,07 аккыштьщтьщ <355 Мпа ец тэменп шепне белпленген болат маркасы уш1н;
— 0,05 аккыштьщтьщ <460 МПа ец тэменп шепне белпленген болат маркасы уынн.
Сынак аякталганнан кешн улпде сызаттар немесе сыныктар болмауга тш сп. Осы

ретте, кубырдыц жиектер1 бойынша басталган улплер брактауга непз болып табылмайды.

11.4 Шыгыршьщты керуге сынау
Сынак EN ISO 8496 сэкес журпзшуге тшсп.
Кубыр кес1нд1с1 жарылыс болганга деГнн, шецбер бойына жуктеме бер1лед1.
Улплер ажыратылганнан кешн, жай кэзге кэр1непн ешкандай сызаттар (ажырау 

орнын есептемегенде) ашылуга тш сп емес.
11.5 Таратуга сынау
Сынак EN ISO 8493 сэйкес журпзшуге тшсп.
Кубыр KeciHflici конустьщ 60° бурышпен жэнелплу кэмепмен, 17-кестеде 

кэрсеплген сырткы диаметршщ пайыздьщ улгаюына жеткенге дей1н кецеед1.
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13-кесте — Таратуга сынау. Талаптар

Болат маркасы
d/D а yuiiH сырткы диаметрдщ 

пайыздык улгаюы
<0,6 > 0,6 < 0,8 >0,8

Болаттыц барльщ маркасы 8 10 15
а d = D - 2Т

Сынак аякталган кезде улпде сызаттар мен шытынау болмауга тшсп. Осы ретте, 
улгшщ жиектер1 бойынша басталган сызаттар брактау ушш непз болып табылмайды.

11.6 Шыгыршыцты тецселуге сынау
Сынак; EN ISO 8495 сэйкес журпзшуге тшсп.
Кубыр кеащ ц а ажырау орын алганга дешн, конустьщ жэнелту кэмепмен кецеюге 

ушырайды. Ажырау аймагынан тыс бетте сызаттар мен шытынау болмауга тшсп. Осы 
ретте, улгшщ жиектер1 бойынша сызаттардьщ басталуы брактау ушш непз болып 
табылмайды.

11.7 Соккыга сынау
11.7.1 Сынак;, аспаптьщ жэне кэтерщю температура касиеп ушш, сондай-ак 7- 

кестеде кэрсетшген ен клип, тэменп жэне айкын тэменп температура ушш минус 20 °С 
температура кезшде EN ISO 148-1 сэйкес журпзшуге тш сп (караныз, 10.2.2.4).

11.7.2. Уш сынак; улплер1шц орташа мэш 7-кесте талаптарына сэйкесу1 керек. Bip 
дербес шама, ол осындай шамадан 70% тэмен болган жагдайда, белпленгеннен тэмен 
болуы мумкзн.

11.7.3. Егер улгшщ (W) еш 10 мм кем болса, элшенген соккы энергиясын (KVP) 
мына формула бойынша сок;к;ыньщ есептелген энергиясына (KVc) кэш1ру кажет болады:

KVC =
10 XKVp

w (7)
мунда:
KVc -  соккыньщ есептелген энергиясы, Дж;
KVp - соккыньщ есептелген энергиясы, Дж;
W -  сынак улгтсшщ еш, мм.
Рассчитанная энергия удара Соккыньщ есептелген KVC энергиясы 11.7.2 

талаптарына жауап беруге тшсп.
11.7.4. 11.7.2 талаптарга сэйкеспеу1 жагдайында, 6ip  сынамадан уш сынак улгта 

косымша ipiKTenyi жэне сыналуы мумюн. Улплерд1н еюнш1 жиынын сынганнан кешн 
сынак партияларыньщ сэйкесппн тану уппн, б1руакытта мына талаптарды орындау кажет 
болады:

— алты сынактьщ орташа мэш, белпленген орташа мэннен артьщ немесе тец болуы 
тшсп;

— алты жекелеген мэндердщ ен кэб1 eKeyi белпленген орташа шамадан тэмен болуы
мумкш;

— алты жекелеген мэндердщ ец кэб1 6ipeyi белпленген орташа шамадан 70 % тэмен 
болуы му мин.

11.7.5. сынак улгшершщ мм элшем1н, соккы энергиясыныц элшенген жэне орташа 
мэнд1 реттеупп шама есепке енпзуге жатады.

11.8 Герметикага сынау
11.8.1. Гидростатикалык сынак
Еидростатикальщ сынак, тэмендеп мэндерд1н кайсысына байланысты екеш, мына 

формула бойынша есептелепн, 70 бар1) немесе Р сынактьщ кысым бойынша журпз1лед1:
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1) 1 бар = 100 кПа.

Р = 20
S XT

(8)
мунда:
Р -  сынактык кысым, бар;
D -  кэрсетшген сырткы диаметр, мм;
D - кэрсетшген кабырга калындыгы, мм;
S -  бул, болаттьщ каралып отырган маркасы уыпн агымдык шектщ белгшенген мин. 

70 % сэйкесетш Мпа жуктемеа (караныз, 4-кесте).
Сынактык кысымды, егер кубырдьщ сырткы диаметр! D 457 мм Kimi немесе егер 

кубырдьщ сырткы диаметр! D 457 мм тен болса, кем! 5 с, егер кубырдьщ сырткы диаметр! 
D 457 мм улкен болса, кем! 10 с устап туру кажет.

Кубыр герметикалык кемш!л!кс!з сынакка шыдас беруге тшст!.

Ескертпе -  Аталган герметикага сынау oepiicriicice сынау болып табылмайды

Опция 14: К^аралатын болат маркасы ушт, 11.8.1 керсетыгеннен ерекшеленетт 
жэне белгтенген агымдыц ец твменгл шектщ 90 % твменгг жуктемесше сэйкес 
сынацтыц цысым кврсетгледг (4-кесте царацыз).

11.8.2 Электромагнитпк дефектоскопия 
Сынак ENISO 10893-1 сэйкес журпз1 луге тшсп.

11.9 0лшемдерд1 сынау
Аталган элшемдер, оньщ ш ш де тузусызьщтьщ тексер!лед1.
Кубыр шэркес1шц сырткы диаметр! тексершедг Сырткы диаметр! D > 406,4 мм 

кубырларды алып жаткан таспаньщ кэмепмен тексер!лед!.
Егер 15-опцияда кэрсет!лмесе, кубырдьщ ек1 шэркес! кабыргасыныг калындыгы 

элшенед!.
15 Опция: Крбырга цалыцдыгы, белгтенген эсЛсте.меге сэйкес цубыр твркелерте 

аулацта влшенедг.
11.10 Кезбен тексеру
Кубырлар 8.4.1. талаптарына сэйкес тексеру уипн кэзбен кэруге жатады.
11.11 Бузбайтын бацылау
11.11.1 Екшин категориялы сынак кубырлары, С Kimi категориясыньщ U2 кабьтдау 

денгешне немесе EN ISO 10893-3-т!ц F2 кабылдау дечгей1не сэйкеспп бойынша узына 
бойы акауларын аныктау ymiH бузбай бакылауга жатады.

Сынак 9fliciH тавдау - 16-опцияда кэрсеплмесе, шыгарушыньщ калауы бойынша.

16 Опция: Сынау эдшн сатып алушы тацдайды.
Автоматты тексершмеген кубырладьщ шеттер!, С Kimi категориясы бойынша U2 

кабылдау дэрежес!не сэйкесттн дэлелдеу ymiH, EN ISO 10893-10 сэйкес
колмен/автоматты ультрадыбыстык бакьшауга жатады немесе кесшедп

11.11.2 7 -опцияда кэрсетшген жагдайда, кубырлар С Kimi категориясы бойынша U2 
кабылдау дэрежесше сэйкестшне, EN ISO 10893-10 сэйкес кэлденец акауларын аныктау 
ymiH, ультрадыбыстык бакылауга жатады.

11.11.3 8 -кестеде кэрсетшген жагдайда, кубырлар U2 кабылдау дэрежесше 
сэйкестшне, EN ISO 10893-8 сэйкес ламинарльщ акауларын аныктау ymiH, 
ультрадыбыстык бакылауга жатады.
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11.11.4 Тапсырыс бершетш ен жука кубырлар кабыргаларыныц калыцдыгы Т мин 
унпн (10 опцияны караныз) шект1 денге й, 8-бапта кэрсетшген формулага сэйкес, кабырга 
калындыгына Тс есептелш колданылуы кажет.

11.12 Материалды сэйкестенд1ру
Р460, Р620 жэне Р690 маркалардан жасалган apoip кубыр, жетклзшетш болаттыц 

маркасын тексеру унпн тшсы эд1спен тексеруге жатады.
11.13 Ь^айталап сынау, сурыптау жэне цайта ецдеу
Кайталап сынау, сурыптау жэне кайта эцдеу, EN 10021 талаптарына сэйкес 

журпзшедт

12 Тацбалау

12.1 Ь^олданылатын тацбалау
Кем дегенде, эрб1р кубырдыц 6ip шет1нде эгшршмейтш тацба болуга тшстт Сырткы 

диаметер1 D < 51 мм кубырлар уш1н, кубырларды т1келей тацбалау, тушске немесе 
корапка бектлетш  затбелпмен алмасытырылуы мумклн.

Тацбалау да мына аппарат жазылуы ти1ст1:
— Шыгарушыныц атауы немесе оныц тауарльщ белпсц
— осы стандарттыц H9Mipi жэне болат маркасыныц атауы (караныз, 5.2);
— Р 620 жэне Р 690 маркаларын коспаганда, кубырлар унпн сынак категориясы 

(карацыз, 9.3)
— балцыту H9Mipi немесе кодтьщ H3Mipi;
— бакылау тобы экш нщ  белпсц
— буйымды немесе жетклзу б1рлшн тш сп кужаттамага жаткызуга мумклнд1к берет1н 

сэйкестенд1ру H3Mipi (мысалы, тапсырыс немесе устаным H3Mipi).

Тацбалауга мысал:

Мысал - X - EN 10216-3 -  P355N - TCI - Y - Z l - Z2

мунда:
X - шыгарушы белпсд
TCI - 1 -сынак категориясын белгшеу;
Y - балкыту HSMipi немесе код HOMipi;
Z1 - бакылау тобы экшшщ белпск
Z2 - сэйкестещцру HOMipi.

12.2 Ь^осымша тацбалау
17 Опция: Сурату жэне тапсырыс беру сэттде мацулданган цосымша тацбалау 

цолданылады.
13 Ь^ортау
Кубырлар уакыты кэрсетшмеген коргау каптамасымен жетклзшед1.
18 Опция: Уацытша цоргау жабындысы немесе тоимО: жабынды жэне/немесе 

футеровка цолданылады.
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А косы мш асы
(ацпараттыц)

P275NL1 жэне NL2NH болат маркалары ушш жогаргы температура кезшдеп касиет1

А.1-кесте - Кем дегенде 0,2 %  - акк ы ш ты кты ц  ш артты  uieri

Ь^абырга 
ц алы цды гы , Т

Rp од? М Па, температура кезш де °С

мм 100 150 200 250 300 350 400
< 20 255 235 206 186 157 137 118

<20 до < 50 245 226 206 186 157 137 118
<50 до < 65 235 216 196 177 147 127 108
<65 до < 80 226 206 186 167 137 117 98

<80 до < 100 216 196 177 157 127 108 88

8.3.2,-тармак; караныза

A .l-кесте - Кем дегенде керу кезш деп  б ерж тж  uieri

Ь^абырга 
калы нды гы , Т

RM, мин., М П а, температура кезш де °С

мм 100 150 200 250 300 350 400
< 30 340 330 310 310 310 300 290

<30 до < 50 320 310 290 290 290 280 270
<50 до < 80 300 290 270 270 270 260 250

<80 до < 100 290 280 260 260 260 250 240

8.3.2. -тармак карацыза
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В косымшасы
(ацпараттык)

0 тк ен  редакциясымен салыстыру бойынша техникалы к езгерктер 

А.1 Kipicne
Осы ацпараттык; цосымша, осы Еуропалыц стандарттьщ эткен редакциясымен 

салыстырганда eaeyai эзгерютерге ушыраган бэл1 мдерге пайдаланушыньщ назарын 
аударуга ар налган. Осы цосымшада редакциялыц тузетулер карал майды. Сштемелер -  
эткен редакциясына.

Осы цосымша акпараттардьщ толыкдыгын туспалдаганына карамастан, 
пайдаланушы эз тарапынан енгтзшген эзгерютердщ мэнш тусшш, канагаттануга тшстг 
Кужаттыц осы жэне эткен редакциясы арасындагы айырманы тануда тольщ 
жауапкершшк атцарады.

А.2 Техникалык езгерктер
— 1 К^олданылу саласы
— 2 Нормативттк сштемелер
— 6 Жетюзупп усынатын деректер
— 6.2 [6) жэне 12) b 13)] Опция
— Тапсырыс мысалы
— 7 Жасау процеа
— 7.1 Болат энд1ру процеа
— 8 Талаптар
— 8.3 Химияльщ курамы (2 кесте)
— 8.6 Шэрке кесшдшер эз1рлеу
— 9 Тексерулер
— 9.1 Тексеру турлер1
— 9.2 Тексеру этюзу туралы кужаттар (9.2.1)
— 9.3 Тексеру жэне тексеру сынактары туралы есеп
— 10 Сынамалар ipiicrey
— 10.1 Сынак журпзу жшлш (10.1.1)
— 11 Тексеру сынагыныц эдютер1
— 11.2 Керуге сынау
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ZA косымшасы
(ацпаратт ъщ)

Еуропалык; стандарт пен ЕС 97/23/ЕО Директивасыныц мшдетт1 талаптары 
арасындагы езара байланыс

EN 10216-4:2013, арнайы талаптар уипн техникальщ шеипмдерд1 камтамасыз ету 
аркылы кысымдагы жабдыкдар у™ 11 97/23/ЕО Директивасыныц непзп каушаздж 
талаптарын колдау максатында, CEN Еуропальщ Комиссиясы мен Еуропалык Ерюн Сауда 
Кдуымдастыгы берген тапсырмага сэйкес даяраланды.

Осы Стандарт, Директивага сэйкес Еуропалык КДгамдастыктыц Ресми Журналында 
келт1р1лед1 жэне кем дегенде, муше -  6ip мемлекет уш1н улттык стандарт рэлш аткарады, 
осы стандарттыц ZA.1 кестесшде кэрсеЕлген тармактарга сэйкес, осы стандарты колдану 
саласы аясында Директиваныц Мацызды Талаптарына жэне Еуропалык Ерюн Сауда 
Кауымдастыгы нормаларына сэйкес анык-каныгына жетуд1 б1лд1ред1.

ZA.1 кесте —  Осы Еуропалык; стандарттыц ЕО 97/23/ЕС Директивасы 
талаптарына сэйкест1г1

Осы Еуропалык; 
стандарттыц 

тармацтары/тармак; 
шалары

97/23/ЕО Директивасыныц мшдетп  
талаптары (ERs)

Дэрежелеу
белплерЕЕскертпел

ер

8.3 I, 4.1а косымша Материалдык м1нс1з 
касиет1

7.1 жэне 8.2 I, 4.1 с косымша Дозу

7.2 жэне 8.4 I, 4. Id косымша Эцдеу эдютемеа 
уш1н колайлы

9 жэне 10 I, 4.3 косымша Кужаттама

Ескерту: Баска да талаптар мен ЕО езге Директивалары, осы Еуропалык; 
Стандарттыц колданысы саласына тусет1н он1мдерге дэл солай колданылуы мумк1н
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[1] EN ISO 9712:2012 Non-destructive testing - Qualification and certification of NDT 
personnel (ISO 9712:2012) (Бузбайтын бащллау. Персоналдьщ бш ктш т жэне аттестация) 
(ISO 9712:2012);

[2] EN ISO 10893-2 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 кубырларды бузбай бакылау. 2-тарау. Болат 
ж1кс1з жэне nicipy кубырларын (акдуын аныкдау yuiiH (флюс бойынша алынган 
кубырларды коспаганда) айнымалы токпен бак;ыладыц автоматты aflici.
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В.А косымшасы
(ацпараттыц)

В.А1-кесте -  Стандарттардыц сштемелж халыкаралык, аймактык; 
стандарттарга, шетел мемлекеттершщ стандарттарына сэйкеспп туралы 
мэл!меттер

Хальщаральщ, аймактык стандарттарды, шетел 
мемлекеттершщ стандарттарын белплеу жэне 

атауы

Сэйкеспк
дэрежес1

¥лттьщ стандартты, мемлекетаралык 
стандартты белплеу жэне атауы

EN 10020 Болат маркасын аньщтау жэне ж1ктеу IDT к р  СТ EN 10020-2012 -  Болат. Болат 
маркасын аныктау жэне ж1ктеу.

EN 10021 Болат буйымдар уш1н жалпы 
жетк1зуд1ц техникальщ шарттары

IDT КД СТ EN 10021-201_ Болат и Болат 
буйымдар. Жалпы жетк1зуд1н 

техникальщ шарттары*
EN 10027-1 Болатты белгшеу жуйеш - 1-тарау: 
Болат маркасыныц атауы

IDT КД СТ EN 10027-1-2012 Болатты 
белплеу жуйесь 1-тарау. Болат атауы.

EN 10027-2 Болатты белплеу жуйес1 - 2-тарау: 
Нэм1рлеу жуйес1

IDT КД СТ EN 10027-2-2012 Болатты 
белплеу жуйесь 2-тарау. Нэм1рлеу 

жуйес1.
EN 10052 Тем1рден жасалган буйымдар уш1Н 
термоэцдеу жэшндеп терминдер с э зд т .

IDT КД СТ EN 10052-2013 К;ара метал 
эшмдерш термоэндеу. Терминдер жэне 

аныктамалар
EN 10168:2004 Болат буйымдар - Тексеру журпзу 
жэшндеп кужаттар - Деректер т1збес1 жэне 
сипаттама

IDT КР СТ EN 10168-2012 Болат буйымдар.
К,абылдауга баьщшау aicrijicpi. 

Адпараттар т1збес1 жэне сипаттамасы
EN 10204:2004 Метал буйымдар - Тексеру 
журпзу жэшндеп к^жат турлер1

ЮТ К̂ Р СТ EN 10204-2012 Метал буйымдар. 
Кабылдауга бакылау кужаттарыньщ тиш

EN ISO 377:2013 Болат и Болат буйымдар - 
Механикальщ сынак унпн шагын улгшерд1 жэне 
сынак улгшерш орналастыру жэне эз1рлеу (ISO 
377:2013)

ШТ КД С ТИСО 377-2011 «Болат жэне болат 
буйымдар. Механикальщ сынак унпн 

фрагменттердщ жэне улгшердщ жай-куй1 
жэне эз1рлеу»

EN ISO 6892-1:2009 Металдык материалдар - 
Керуге сынау - 1-тарау: Бэлме температурасьшда 
сынау сынау 9flici (ISO 6892-1:2009)

IDT 1<Р СТ ИСО 6892-1-2010 «Металдык 
материалдар. Керуге сынау. 1-тарау. 

Бэлме температурасьшда сынау»
EN ISO 14284:2002 Болат жэне шойын - 
Химияльщ курамды аньщтау унпн улплерд1 
ipiK Tey жэне даярлау (ISO 14284)

IDT КР СТИСО 14284-2011 «Шойын жэне 
Болат. Химияльщ курамды аньщтау унпн 

улгшерд1 ipiicrey жэне эз1рлеу»
ISO 11484:2009 Болат буйымдар - Жумыс 
берунпнщ бузбай бакылау жэшндеп персонал 
унпн бш1ктш1к жуйес1

ШТ КР CTISO 11484-201_ Болат буйымдар. 
Жумыс берунпнщ бузбай бакылау 
жэшндеп персонал унпн бшктйпк 

жуйес1.*
* Жариялауга жатады

0ОЖ  77.140.75 МСЖ 23.040.10

Тушн сездер: куб ыр л ар, жлкелз болат куб ыр л ар, легирленген усактушрьшкт) болат 
кубырлар, жеткбзу шарттары
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Трубы стальные бесшовные для работы под давлением 
Технические условия поставки 

Часть 3
ТРУБЫ ИЗ ЛЕГИРОВАННОЙ МЕЛКОЗЕРНИСТОЙ СТАЛИ

СТ РК EN 10216-3-2015

(E N 10216-3:2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - 
Part 3: Alloy fine grain steel tubes, IDT)

Настоящий национальный стандарт является идентичным воспроизведением 
европейского стандарта EN 10216-3:2013 и принят с разрешения CEN, по адресу: пр.

Марникс 17, В-1000 Брюссель

Издание официальное

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

(Госстандарт)

Астана



СТ РК EN 10216-3-2015

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» 2015 года № 247-од

3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 10216-3:2013 Seamless 
steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - Part 3: Alloy fine grain steel 
tubes (Трубы стальные бесшовные для работы под давлением. Технические условия 
поставки. Часть 3. Трубы из легированной мелкозернистой стали)

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

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

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

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

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

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

Степень соответствия -  идентичная (ШТ).

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 3

ТРУБЫ ИЗ ЛЕГИРОВАННОЙ МЕЛКОЗЕРНИСТОЙ СТАЛИ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки для двух 
категорий испытаний на бесшовные трубы круглого сечения с точно установленными 
свойствами при низких температурах, изготавливающиеся из стали из мелкозернистого 
алюминия, пригодного для сварки.

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

2 Нормативные ссылки

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

EN 10020:2000 Definition and classification of grades o f steel (Определение и 
классификация марок сталей)

EN 10021:2006 General technical delivery conditions for steel products (Общие 
технические условия поставки для изделий из стали)

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Система 
обозначения сталей - Часть 1: Наименование марок стали)

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

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

EN 10168:2004 Steel products - Inspection documents - List o f information and 
description (Изделия из стали - Документация по проведению проверки - Перечень данных 
и описание)

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Изделия 
металлические - Типы документов по проведению проверки)

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

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

Издание официальное 1
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CEN/TR 10261:2008 Iron and steel - Review of available methods of chemical analysis 
(Железо и сталь - Обзор доступных методов химического анализа)

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

EN ISO 377:2013 Steel and steel products - Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (ISO 377:2013) (Сталь и изделия из стали - Размещение и 
подготовка образчиков и испытательных образцов для механических испытаний (ISO 
377:2013))

EN ISO 643:2003 Steels - Micrographic determination of the apparent grain size (ISO 643) 
(Стали. Микрографическое определение видимого размера зерна (ISO 643));

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

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

EN ISO 6892-2:2011 Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of test at 
elevated temperature (ISO 6892-2:2011) (Материалы металлические. Испытания на 
растяжение. Часть 1. Метод испытания при повышенной температуре (ISO 6892-2:2011));

ISO 8492:2004, Metallic materials - Tube - Flattening test (ISO 8492:1998) (Материалы 
металлические - Труба - Испытание на сплющивание (ISO 8492:1998))

EN ISO 8493:2004, Metallic materials - Tube - Drift expanding test (ISO 8493:1998) 
(Материалы металлические - Труба - Испытание на раздачу (ISO 8493:1998))

EN ISO 8495:2004 Metallic materials - Tube - Ring expanding test (ISO 8495:1998) 
(Материалы металлические - Труба - Испытание на развальцовку кольца (ISO 8495:1998)) 

EN ISO 8496:2004 Metallic materials - Tube - Ring tensile test (ISO 8496:1998) 
(Материалы металлические - Труба - Испытание на растяжение кольца (ISO 8496:1998)) 

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 1: Automated 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for 
the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Неразрушающий контроль 
стальных труб - Часть 1: Автоматический электромагнитный контроль стальных 
бесшовных и сварных труб (кроме труб, полученных дуговой сваркой под флюсом) для 
верификации герметичности 10893-1)

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: Автоматический контроль 
методом рассеяния магнитного потока по всей окружности бесшовных и сварных труб из 
ферромагнитной стали (кроме труб, полученных дуговой сваркой под флюсом) для 
обнаружения продольных и/или поперечных дефектов (ISO 10893-3))

EN ISO 10893-8:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 8: Automated ultrasonic 
testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections (ISO 
10893-8) (Неразрушающий контроль стальных труб - Часть 8: Автоматический 
ультразвуковой контроль бесшовных и сварных стальных труб для обнаружения 
ламинарных дефектов (ISO 10893-8))

EN ISO 10893-10:2011 Non-destructive testing of steel tubes - Part 10: Automated full 
peripheral ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes 
for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections (ISO 10893-10) 
(Неразрушающий контроль стальных труб - Часть 10: Автоматический ультразвуковой

2
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контроль по всей окружности бесшовных и сварных стальных труб (кроме труб, 
полученных дуговой сваркой под флюсом) для обнаружения продольных и/или 
поперечных дефектов (ISO 10893-10))

EN ISO 14284:2002 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 14284)

ISO 11484:2009 Steel products - Employer's qualification system for non-destructive 
testing (NDT) personnel (Изделия стальные - Система квалификация 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 Вид испытаний (Test category): Степень и уровень оценки соответствия и
испытаний.

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

3.3 Мелкозернистая сталь (Fine grain steel): Сталь с размером ферритного зерна, 
которая равна или меньше 6 (мкм) в соответствии с EN ISO 643.

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

4 Обозначения

В настоящем документе, помимо приведенных в EN 10266, применяются следующие 
обозначения:

— d установленный внутренний диаметр
— dmin установленный минимальный внутренний диаметр
— Tmin установленная минимальная толщина стенки
— Dc рассчитанный внешний диаметр
— Dc рассчитанный внутренний диаметр
— Тс рассчитанная толщина стенки
— КИ категория испытаний

5 Классификация и обозначение

5.1 Классификация
5.1.1 Настоящий пункт охватывает марку стали по четырем качествам (см. таблицу 2

и 4)
— основное качество ( Р ... N,Q)
— качественные свойства при повышенных температурах (Р .... NH, QH)
— качественные свойства при низких температурах (Р .... NL1, QL, QL1)
— качественные свойства при установленных температурах (Р .... NL2, QL2)
5.1.2 В соответствии с системой классификации EN 10020 марки стали, P275NL1, 

P355N, P355NH и P355NL1 относятся к легированным качественным сталям, а остальные 
марки стали - к высококачественным легированным сталям.

3
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5.2 Обозначение
5.2.1 Для труб, рассматриваемых в настоящем документе, обозначение марки стали 

состоит из:
— номер настоящей Части EN 10216; а также
— наименование марки стали в соответствии с EN 10027-1; или
— номер стали, выделенный в соответствии с EN 10027-2.
5.2.2 Наименование марок стали обозначается:
— заглавной буквой Р - напорная;
— показанием установленного минимального предела текучести при наименьшей 

применимой толщине стенки групп, выраженного в МПа (см. таблицу 4);
— одной из дополнительных букв: N, NH, M l, NL2, Q, QH, QL, QL1 или QL2 

(см. 5.1.1., таблицы 2 и 4).

6 Данные, предоставляемые покупателем

6.1 Обязательные данные
Покупатель должен предоставить следующую информацию на этапе запроса и 

размещения заказа:
a) количество (масса или общая длина или число);
b) термин «труба»;
c) размеры (наружный диаметр D и толщина стенки Т или параметрами, указанными 

в варианте 10) (см. таблицу 7);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящей Частью EN 10216 (см. 5.2);
e) категория испытаний, кроме для Р620 и Р690 (см. 9.3).

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

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

1) Холодная отделка (см. 7.2.2);
2) ограничение на содержание меди и олова (см. таблицу 2);
3) анализ продукции (см. 8.2.2);
4) проверка свойств при высоких температурах марки NH (см. 8.3.2 );
5) проверка свойств при высоких температурах марок NH и QL (см. 8.3.2 );
6) выбор метода испытаний для проверки на герметичность (см. 8.4.2.1);
7) неразрушающий контроль для труб второй категории испытаний для

обнаружения поперечных дефектов (см. 8.4.2.2);
8) неразрушающий контроль для труб второй категории испытаний для

обнаружения ламинарных дефектов (см. 8.4.2.2);
9) особая подготовка торцов (см. 8.6);
10) параметры, кроме D и Т (см. 8.7.1);
11) точная длина (см. 8.7.3);
12) акт проверки 3.2 за исключением стандартного документа (см. 9.2.1);
13) дополнительное подтверждение энергии удара при температуре, отличающего от 

стандартной температуры (см. таблицу 15);
14) испытательное давление для гидростатического испытания на герметичность (см. 

11. 8 . 1) ;

15) измерение толщины стенки вдали от торцов (см. 11.9);
16) Метод неразрушающего контроля (см. 11.11.1);
17) дополнительная маркировка (см. 12.2);
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18) защита (см. 13).

6.3 Пример заказа
500 м бесшовных труб наружным диаметром 168,3 мм, с толщиной стенки 4,5 мм в 

соответствии с настоящим стандартом, изготовленных из стали марки P355N, первой 
категории испытаний, с актом проверки 3.1 в соответствии с EN 10204:

Пример - 500 м трубы - 168,3 х 4,5 - EN 10216-3 -  P355N - КИ1
7 Процесс изготовления
7.1 Процесс производства стали
Процесс производства стали выбирается на усмотрение производителя за 

исключением мартеновского процесса (Siemens-Martin), не применяемого отдельно, но 
только в сочетании с вторичным процессом производства стали или процессом очистки в 
ковше.

Стали должны быть полностью раскислены.

Примечание - Исключено применение кипящих и полуспокойных сталей.

7.2 Изготовление труб и условия поставки
7.2.1. Все мероприятия неразрушающего контроля должны проводиться 

уполномоченным заказчиком квалифицированным персоналом 1, 2 и/или 3 уровня 
компетенции.

Квалификация персонала - в соответствии с ISO 11484 или аналогичным стандартом.
Рекомендуется аттестация персонала 3 квалификационного уровня в соответствии с 

EN ISO 9712 или аналогичным стандартом.
Разрешение на проведение работ должно выдаваться заказчиком на основании 

письменного регламента.
Мероприятия неразрушающего контроля должны санкционироваться лицом 3-го 

квалификационного уровня, допущенным работодателем.

Примечание - Определение уровней 1, 2 и 3 приводится в соответствующих стандартах, в т.ч. EN ISO 
9712 и ISO 11484.

7.2.2 Трубы должны быть изготовлены бесшовным способом.
Если не указана опция 1, трубы могут подвергаться горячей или холодной отделке 

на усмотрение производителя. Термины «горячая отделка» и «холодная отделка» 
применяются к состоянию трубы до ее термической обработки в соответствии с 7.2.3.

Опция 1: Трубы подвергаются холодной отделке перед термической обработкой.
7.2.3 Трубы поставляются в соответствующем состоянии термической обработки, 

указанном в таблице 1.

Таблица 1 — операция формования и условия поставки

Операция
формования Условия термической обработки Обозначения условия поставки

Горячая отделка Нормализированный 1 +N
Улучшенная закалкой и отпуском +QT

Г орячекатаный 
+ горячая 
отделка

Нормализированный 2 +N

Улучшенная закалкой и отпуском +QT

1 См. 7.2.4. 
1 См. 7.2.5.
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7.2.4 В случаях с марками P355N и P355NH, нормализация может быть заменена на 
нормализацию и формовку.

7.2.5 В случаях стали с маркой Р460, может возникнуть необходимость отвода 
тепловыделения или дополнительный отпуск после нормализаций. Для стали с маркой N, 
может потребоваться ускоренное охлаждение после аустенитизации для достижения 
намеченной структуры и свойства материала, в случае толщины стенки более 25 мм или 
если толщина стенки трубы к наружному диаметру >0,15.

В обоих случаях, решение должно быть предоставлено на усмотрение изготовителя, 
но должно быть утверждено покупателем в момент запроса и размещения заказа. 
Стальные трубы, обработанные ускоренным охлаждением, должны дополнительно 
указываться символ «+QT».

8 Требования

8.1 Общие требования
При поставке в соответствии с условиями поставки 7.2 и проверке согласно статьям 

9, 10 и 11 трубы должны соответствовать требованиям настоящей Части EN 10216.
Кроме того, применяются общие технические требования на поставку, приведенные 

b EN 10021.
Трубы должны быть пригодны для горячей и холодной гибки, при условии 

выполнения гибки надлежащим образом.

В случаях, когда трубы определены в следующем порядке d, и л и д о л ж н а  
быть применена формула, указанная ниже, со всеми условиями, выраженными в мм., для 
расчета наружного диаметра Dc, внутреннего диаметра dc, и толщина стенки Тс, вместо 
обозначений Д  d  и Т  для определенных требований, указанных в пунктах 7.2.5, 8.4.1.4., 
11.3, 11.8.1, 1 1.9, 1 1.1 1.4, 12.1 и в таблице 1, сноска с, и в таблицах 4,5,6,710,12,1 и 16.

Dc= d + 2 T  (1)

допуск • d mn
Dc= dmn + 2 +2Т  (2)

допуск • d mn
<}с= dmin + 2 (3)

допуск • Г11Ш1
с̂ = d mm _ |_  2 ( 4 )

В отношении значений допусков смотрите таблицы 10,11 и 12.

8.2 Химический состав
8.2.1 Анализ плавки
Анализ плавки, сообщенный производителем стали, должен применяться и 

соответствовать требованиям таблицы 2.
Если сварные трубы произведены в соответствии с настоящим стандартом, 

необходимо принимать во внимание тот факт, что поведение стали в процессе и после 
сварки зависит не только от самой стали, но и от примененной термической обработки, 
условий подготовки и выполнения сварки.
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8.2.2 Анализ продукции
Опция 3: Предоставление анализа продукции для труб.
В таблице 3 приведены допустимые отклонения анализа продукции от указанных 

пределов анализа плавки, приведенных в таблице 2.
8.3 Механические свойства
8.3.1 Механические свойства труб должны соответствовать требованиям таблиц 4, 5, 

6, 7, Приложения «А», и указанным в 11.3-11.7.
8.3.2 Свойства завышенной температуры, указанные в таблицах 5 и 6, должны быть 

проверены для марок стали P620QH и P690QH при температуре 300 °С.
Опция 4: Свойства завышенной температуры, указанные в таблицах 5 и 6, должны 

быть проверены для марок NH при температуре 400 °С.
Свойства завышенной температуры, указанных в таблицах 5 и 6, для марок стали 

P355NH, P460NH, P620QH и P690QH, применимы для соответствующих свойств низких и 
специальных низких температур стали, если определена опция 5.

Свойства при завышенной температуре, указанные в Приложении «А» для сталей с 
марками P275NL1 и P275NL2, применимы, если определена опция 5.

Опция 5: Свойства завышенной температуры, указанные в таблицах 5 и 6, и в 
Приложении «А», должны быть проверены для марок NH и QL при самой высокой 
температуре, которая указана.

1



Таблица 2 —  Химический состав (анализ плавки)а , в процентах по массе

Марка стали С Si Мл Р S Сг Мо Ni общий Ь Си N Nb Ti V Nb+ Ti+ V
Наименовани 
е марки стали

Номер
стали макс. макс. макс. макс. макс. макс. макс. мин. макс. макс. макс. макс. макс.

P275NL1 1.0488 0,16 0,40 от 0,50 до 1,50 0,025 0,008 ООСПo' 0,08е 0,50 0,020 0,30 c’d 0,020 0,05 0,040 0,05 0,05
P275NL2 1.1104 0,005

P355N 1.0562 0,20 0,020
P355NH 1.0565 0,50 от 0,90 до 1,70 0,025 0,010 ооСПсГ 0,08 е 0,50 0,020 0,30 c’d 0,020 0,05 0,040 0,10 0,12
P355NL1 1.0566 0,18

0,008
P355NL2 1.1106 0,005

P460N 1.8905 0,020
P460NH 1.8935 0,20 0,60 от 1,00 до 1,70 0,025 0,010 0,30 0,10 0,80 0,020 0,70 е 0,020 0,05 0,040 0,20 0,22

Р460 NL1 1.8915 0,008
Р460 NL2 1.8918 0,005

P620Q
P620QH

1.8876
1.8877 0,20 060 от 1,00 до 1,70 0,025 0,020 0,30 0,10 0,80 0,020 О 'и) о C

l

0,020 0,05 0,040 0,20 0,22
P620QL 1.8890 0,015
P690Q

P620QH
P620QL1

1.8879
1.8880 
1.8881 0,20 0,80 от 1,20 до 1,70 0,025 0,015 1,50 0,70 2,50 0,020 0,30 d 0,015 0,05 0,05 0,12

P620QL2 1.8888 0,020 0,010
а Элементы, не приведенные в данной таблице, не должны специально добавляться в сталь без согласия покупателя, за исключением добавления 

элементов для завершения плавки. Необходимо принять все соответствующие меры для предотвращения добавления нежелательных элементов из лома и 
других материалов, использовавшихся в процессе изготовления стали.

b AI/N > 2, если азот связан с ниобий, титан или ванадий, требования для AI общий и AI/N не применимы 
с сумма в процентах по массе трех элементов -  хром, медь и молибден -  не должна превышать 0,45%.
d Опция 2: Для облегчения последующей формовки необходимо придерживаться согласованного максимального содержания меди ниже указанного, и 

согласованного максимального содержания олова.
е Нижняя граница если процент по массе превышает 0,30%, процент по массе содержание никеля должна быть как минимум половина процента по массе

меди
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Таблица 3 — Допустимые отклонения анализа продукции от указанных 
пределов анализа плавки, приведенных в Таблице 2

Элемент
Предельное значение анализа плавки в 
соответствии с Таблицей 2, в процентах 

по массе

Допустимое отклонение анализа 
продукции, в процентах по массе

С <0,20 + 0,02

Si <0,40 + 0,05
> от 0,40 до 0,80 + 0,06

Мп < 1,70 + 0,10 
-0,05

Р < 0,025 + 0,005

S <0,015 + 0,003
> от 0,015 до < 0,020 + 0,005

А1 > 0,020 - 0,005

Сг <0,30 + 0,05
> 0,30 до < 1,50 + 0,10

Си <0,70 + 0,05

Мо <0,35 + 0,03
> 0,35 до < 0,70 + 0,04

N < 0,020 + 0,002
Nb <0,06 + 0,005
Ni <2,50 + 0,05
Ti <0,05 + 0,01

V <0,10 + 0,01
>0,10 <0,20 + 0,02
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Таблица 4 — Механические свойства при комнатной температуре

Марка стали Свойства при растяжении
Наименовани 
е марки стали

Номер
стали

Условие
термообраб

отки

Верхний предел текучести или условный предел текучести 
ReH или Rp0,2 мин. 

для толщины стенки, в Т мм

Предел прочности при растяжении, Rm 
для толщины стенки, в Т мм

Удлинение А 
мин. а

< 12 > 12 
до < 20

> 20 
до < 40

> 40 
до < 50

> 50 
до < 65

> 65 
до < 80

> 80 
до < 100

<20 >20 
до < 40

> 40 
до < 65

>65 
до <100

I t

МПа * МПа * (%)

Р 275 NL 1 
Р 275 NL 2

1.0488
1.1104 +N 275 265 255 245 235 390 до 530 390 до 510 360 до 

480 24 22

P355N 
Р 355 NH

1.0562
1.0565 +N b

355 345 335 325 315 305 490 до 650 490 до 630 450 до 
590 22 20Р 355 NL 1 

P 355 N L2
1.0566
1.1106 +N

P460N 
P460N H  

Р 460 NL 1 
Р 460 NL 2

1.8905
1.8935
1.8915
1.8918

+N с 460 450 440 425 410 400 390 560 до 730 490 до 
690 19 17

P620Q 
Р 620 QH 
Р 620 QL

1.8876
1.8877 
1.8890

+QT

620 580 540 500 740 до 930 690 до 860 630 до 
800 -

16 14
Р690 Q 
Р 690 QH 
P690 QL1

1.8879
1.8880 
1.8881

690 650 615 580 540 500 770 до 960 720 до 900 670 до 
850

620 до 
800

Р 690 QL 2 1.8888
690 690 650 615 580 540 770 до 960 700 до 

880
680 до 
860

а 1 = в продольном направлении, t = в поперечном направлении 
b см. 7.2.4. 
с см. 7.2.5.
* 1 МПа = 1 N/mm2
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Таблица 5 — Минимальный 0,2% - условный предел текучести (Rpo,2 ) при завышенной температуре

Марка стали Толщина стенки, 
в Т мм

Rp0,2 минимум 
МПа *

при температуре °СНаименование 
марки стали

Наименование 
марки стали 100 150 200 250 300 350 400

P355 NH 1.0565

< 20 304 284 255 235 216 196 167
> 20 до < 50 294 275 255 235 216 196 167
> 50 до < 65 284 265 245 226 206 186 157
> 65 до < 80 275 255 235 216 196 177 147
> 80 до < 100 265 245 226 206 186 167 137

P460NH 1.8935

< 12 402 373 343 314 294 265 235
> 12 до < 20 392 363 343 314 294 265 235
> 20 до < 50 382 353 333 304 284 255 226
> 50 до < 65 373 343 324 294 275 245 216
> 65 до < 80 363 333 314 284 265 235 206
> 80 до < 100 353 324 304 275 255 226 196

P620QH 1.8877
<20 490 480 470 460 450 - -

> 20 до < 40 470 460 450 440 430 - -

> 40 до < 65 430 420 410 400 390 - -

P690QH 1.8880

<20 590 580 570 560 550 - -

> 20 до < 40 550 540 530 520 510 - -

> 40 до < 65 510 500 490 480 470 - -

> 65 до < 80 490 480 470 460 450 - -

> 80 до < 100 450 440 430 420 410 - -

а см. 8.3.2.
* 1 МПа = 1 N/mm2
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Таблица 6 —  Минимальный предел текучести Rm при завышенной температуре

Марка стали Толщина стенки, 
в Т мм

Rm минимум 
МПа *Наименова 

ние марки 
стали

Наименован 
не марки 

стали 100 150 200 250 300 350 400

P355 NH 1.0565 < 30 440 430 410 410 410 400 390
> 30 до < 50 420 410 390 390 390 380 370

> 50 до < 80 400 390 370 370 370 360 350

> 80 до < 100 390 380 360 360 360 350 340

P460NH 1.8935 <30 510 490 480 480 480 470 460
> 30 до < 50 490 470 460 460 460 450 440
> 50 до < 80 480 460 450 450 450 440 430
> 80 до < 100 470 450 440 440 440 430 420

P620QH 1.8877 <20 640 620 600 600 600 - -
> 20 до < 40 600 580 560 560 560 - -
> 40 до < 65 540 520 500 500 500 - -

P690QH 1.8880 <20 710 690 670 670 670 - -
> 20 до < 40 660 640 620 620 620 - -
> 40 до < 80 610 590 570 570 570 - -

> 80 до < 100 580 560 540 540 540 - -
а см. 8.3.2.
* 1 МПа = 1 N / m m 2
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Таблица 7— Минимальная энергия удара

Марка стали
Толщина 
стенки Т

Минимальная средняя энергия удара КУ2 Дж, Для

в продольном направлении в поперечном направлении

при температуре °С

Наименование 
марки стали

Номер стали
ММ

-50 -40 -30 -20 -10 0 + 20 -50 -40 -30 -20 -10 0 +20
P355N P355NH 
P460N P460NH

1.0562
1.0565
1.8905
1.8935

<40 - - - 40 43 47 55 - - - 27 31 35 39

P620Q P620QH 
P690Q P690QH

1.8876
1.8877
1.8879
1.8880

> 40 до < 65 - - - - 40 45 50 - - - - 27 31 35

P275NL1
P355NL1
P460NL1
P620QL
P690QL1

1.0488
1.0566
1.8915
1.8890
1.8881

<40 - 40 47 53 60 65 70 - 27 31 35 39 43 47

> 40 до < 65 - - 40 47 53 60 65 - - 27 31 35 39 43

P275NL2
P355NL2
P460NL2
P690QL2

1.1104
1.1106
1.8918
1.8888

<40 40 50 60 70 80 90 100 27 33 40 47 53 60 70

> 40 до < 65 - 40 50 60 70 80 90 - 27 33 40 47 53 60

U )
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8.4 Внешний вид и отсутствие внутренних дефектов

8.4.1 Внешний вид
8.4.1.1 Трубы не должны содержать дефектов наружных и внутренних 

поверхностей, обнаруживаемых при визуальном осмотре.
8.4.1.2 Отделка внутренней и наружной поверхностей труб должна быть типовой 

для данного процесса производства и примененной термической обработки. Как правило, 
отделка и состояние поверхности должны способствовать обнаружению любых дефектов 
поверхности или требующих зачистки засечек.

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

8.4.1.4 Зачистке подвергается любой поверхностный дефект, глубиной более 5 % от 
толщины стенок Т или 3 мм в зависимости от того, какая из этих величин меньше.

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

8.4.1.5 Поверхностные дефекты, выходящие за пределы указанной минимальной 
толщины стенок, признаются дефектами, и содержащие их трубы должны признаваться 
несоответствующими настоящей Части EN 10216.

8.4.2 Отсутствие внутренних дефектов
8.4.2.1 Герметичность
Для проверки на герметичность трубы должны пройти гидростатическое 

(см. 11.8.1) или электромагнитное испытание (см. 11.8.2).
Выбор метода испытаний - на усмотрение производителя, если не указана опция 6.
Опция 6: Метод испытаний для проверки на герметичность в соответствии с

11.8.1 или 11.8.2 указывается покупателем.
8.4.2.2 Неразрушающий контроль
Трубы второй категории испытаний подвергаются неразрушающему контролю для 

обнаружения продольных дефектов в соответствии с 11.11.1.
Опция 7: Трубы второй категории испытаний подвергаются неразрушающему 

контролю для обнаружения поперечных дефектов в соответствии с 11.11.2.
Опция 8: Трубы второй категории испытаний подвергаются неразрушающему 

контролю для обнаружения ламинарных дефектов в соответствии с 11.11.3.

8.5 Прямолинейность
Отклонение от прямолинейности для любой длины трубы L не должно превышать 

0,001 5 L. Отклонения от прямолинейности на каждом метре длины не должны составлять 
более 3 мм.

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

должно быть слишком много задиров.
Опция 9: Трубы с толщиной стенки >3. 2  мм поставляются со скошенными

J A  О+З"
торцами (см. рис. 1). Скос должен иметь угол а равный о: С с притуплением С 
равным 1,6 мм ± 0,8 мм, причём для труб с толщиной стенок Т превышающей 20 мм, 
может указываться альтернативный скос
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D наружный диаметр 
а угол скоса кромки 

С притупление скошенного торца

Рисунок 1 — Скос торца трубы

8.7 Размеры, массы и допуски

8.7.1 Диаметр и толщина стенки трубы
Для поставляемых труб должны быть указаны наружный диаметр D толщина стенки 

Т, если не указана опция 10.
Предпочтительные значения наружного диаметра D и толщины стенок Т выбраны 

согласно EN 10220 и приведены в таблице 8.
Размеры, не указанные в таблице 6, также могут быть согласованы.
Опция 10: Трубы должны поставляться согласно одному из набора параметров в 

момент запроса и размещения заказа.
— наружный диаметр I I и минимальная толщина стенки Тмин:.
— внутренний диаметр I 1и толщина стенки ТОля d > 220 мм:
— внутренний диаметр I 1и минимальная толщина стенки Тмин, для d> 220 мм.;
— минимальный внутренний диаметр d  мин. и толщина стенки Т Оля d мин. > 220

мм.;
— минимальный внутренний диаметр d  мин. и минимальная толщина стенки Тмин, 

для d мни. > 220 мм.;
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Таблица 8 —  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 И 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

1 = диаметр, для которого все приспособления, необходимые для возведения системы трубопроводов, 
стандартизованы;

\ = диаметр, для которого не все приспособления стандартизованы;
серия 3 = диаметр для специального применения, для которого существует очень малое количество стандартизованных 

_________ приспособлений__________________________________________________________________________________________
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Продолжение таблицы 8
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

1 -  диаметр, для которого все приспособления, необходимые для возведения системы трубопроводов, 
стандартизованы;

- = диаметр, для которого не все приспособления стандартизованы; 
серия 3 = диаметр для специального применения, для которого существует очень малое количество стандартизованных 

приспособлений
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8.7.2 Масса
Масса на единицу длины определяется в соответствии с положениями EN 10220.
8.7.3 Длина
Поставляемые трубы имеют случайную длину, если не указана опция 11. Диапазон 

длин согласовывается в момент запроса и размещения заказа.
Опция 11: Поставляемые трубы должны быть точной длины, которая 

указывается в момент запроса и размещения заказа. Допуски см. в П. ГП .2.
8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допуски по диаметру и толщине
Диаметр и толщина стенок труб не должны выходить за пределы соответствующих 

допусков, приведенных в таблицах 9,10,11,12 или 13.
Отклонение от круглой формы включено в допуск по диаметру, а отклонение от 

соосности - в допуск по толщине стенок.

Таблица 9 — Допуски по наружному диаметру и толщине стенок

Наружный
диаметр

□

мм

Допуски по □ Допуски по Т для отношения 7T3D

< 0,025 > 0,025 
< 0,050

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

D <219,1
± 1 % или ±0,5 мм, в зависимости 

от того, какая из этих величин 
больше

± 12,5 % или ± 0,4 мм, в зависимости 
от того, какая из этих величин 

больше
□ >219,1 ± 20 % ± 15 % ± 12,5 % н- о N® 0s рэ

а Для наружных диаметров D > 355,6 мм допускается локальное превышение верхних 
пределов толщины стенок на дополнительные 5 % от толщины стенок Т,________________

Таблица 10 — Допуски по внутреннему диаметру и толщине стенок

Допуски на внутренний диаметр Допуски по Т для отношения ГШ

□ □ пш <0,03 >0,03
<0,06

>0,06
<0,12 >0,12

± 1 % или ± 0,5 
мм, в

зависимости от 
того, какая из 
этих величин 

больше

в
зависим 
ости от

+ 2% + 4 мм того,
0 0 какая из

этих
величин
больше

± 20 % ± 15 % ± 12,5 % ± 10 % а

а Для наружных диаметров D > 355,6 мм допускается локальное превышение верхних 
пределов толщины стенок на дополнительные 5 % от толщины стенок Т.
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Таблица 11 — Допуски по наружному диаметру и минимальной толщине стенок

Наружный
диаметр

□

мм

Допуски по □ Допуски по Т для отношения £Ш

<0,02 >0,02
<0,04

>0,04
<0,09 >0,09

£><219,1 ± 1 % или ± 0,5 мм, в зависимости 
от того, какая из этих величин 

больше

+ 28% 
0 или + 0,8 мм 

0

в
зависим 
ости от 
того, 

какая из 
этих 

величин 
больше

□ >219,1 + 50% 
0

+ 35 % 
0

+ 28% 
0

+ 22% а 
0

а Для наружных диаметров D > 355,6 мм допускается локальное превышение верхних 
пределов толщины стенок на дополнительные 5 % от толщины стенок Т.

Таблица 12 — Допуски по внутреннему диаметру и минимальной толщине стенок

Допуски на внутренний диаметр Допуски по Т для отношения 
Т№

□ □ пт <0,05 >0,05
<0,01 >0,1

± 1 % или ± 2 мм, 
в зависимости от 

того, какая из 
этих величин 

больше

в
зависимости

, оо/ , /1 от ТОГО,+ 2% + 4 мм Ф или q какая из
этих

величин
больше

+ 35% 
0

+ 28% 
0

+ 22% а 
0

а Для наружных диаметров D > 355,6 мм допускается локальное превышение верхних 
пределов толщины стенок на дополнительные 5 % от толщины стенок Т.

Таблица 13 — Допуски на наружный диаметр и толщину стенок для труб, 
подвергающихся холодной отделке

Допуск по □ Допуск по Т
± 0,5 % или ±0,3 мм, в зависимости от 

того, какая из этих величин больше
± 10 % или ± 0,2 мм, в зависимости от того, 

какая из этих величин больше

8.7.4.2. Допуски по точной длине
Установленные допуски по точной длине приведены в таблице 14.
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Таблица 14 —  Допуски по точной длине
________________________________________ Размеры в миллиметрах

Длина □ Допуск по точной длине
L <  6 000 + 10

0
6 000 < L<  12 000 + 15

0
□□ 12 000 + по согласованию сторон

0

9 Оценка соответствия

9.1 Типы документов о качестве
Соответствие требованиям заказа для труб согласно настоящему стандарту, должно 

удостоверяться оценкой соответствия.
Если задана декларация соответствия требованиям заказа «типа 2.1» по EN 10204, 

при подтверждении заказа изготовитель материала должен указать, что он работал в 
соответствии с системой гарантии качества, сертифицированной компетентной 
организации, и что он прошел специальную аттестацию по процессам и материалам, 
использующимся при производстве сварных труб, включая аттестацию по сварочным 
работам, аттестацию операторов сварочных аппаратов и неразрушающих испытаний.1

9.2 Документы приемочного контроля
9.2.1 Типы документов приемочного контроля
Если не выбрана опция 12, используется декларация соответствия требованиям 

заказа «типа 2.1» по EN 10204.

Опция 12. Может быть издан один из протоколов испытания «типа 2.2»по □□ 
1U2UU.

Если задан протокол испытания «типа 2.2» по EN 10204, покупатель уведомляет 
изготовителя о наименовании и адресе организации или специалиста, которые будут 
проводить оценку соответствия и готовить документ оценки соответствия.

Документы 3.1 и 3.2 должны утверждаться уполномоченным представителем 
производителя.

9.2.2 Содержание документов приемочного контроля
Содержание документов приемочного контроля должно соответствовать EN 10168.
Во всех типах документов приемочного контроля должно быть включено 

заключение о соответствии поставленной продукции требованиям спецификации и заказа.
Декларация соответствия требованиям заказа или акт приемки должны содержать 

следующие коды и информацию:
—  А коммерческое соглашение и участвующие стороны;
—  В описание продукции, на которую оформлен документ оценки соответствия;
—  С02-С03 расположение образцов для испытаний, температура испытания;
—  С 10-С 13 испытание на растяжение;
—  С40-С43 испытание на удар, если применимо;
—  С60-С69 прочие испытания;
—  С71-С92 химический состав на анализе плавки (анализ продукции, если 

применимо);

1 Данное требование повторяется в Директиве 97/23/ЕС Приложение I раздел 4.3 третий параграф
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— D01 маркировка и идентификация, внешний вид поверхности, форма и габариты;
— D02-D99 испытание на герметичность, неразрушающий контроль, идентификация 

материала, если применимо;
— Z аттестация.
В дополнение к декларации соответствия требованиям заказа «типа 2.1» по EN 10204 

изготовитель может ссылаться на сертификат (см. 9.1) соответствующей системы 
гарантии качества, если возможно.

9.3 Итоги приемочного контроля и испытаний
Трубы подлежат проверке и испытаниям согласно категориям испытаний 1 или 2, 

указанным в момент размещения заказа, кроме марок Р620 и Р690, которые подлежат 
испытаниям согласно категории испытаний 2 (см. 6.1).

Данные о проверке и испытаниях сведены в таблице 15.

Таблица 15 — Отчет о проверке и испытаниях

Тип проверки и испытания
Частота

проведения
испытаний

См.
Категория
испытаний

1 2

Обяза­
тельные

испытания

Анализ плавки по одному на 
плавку 8.2.1 - 11.1 X X

Испытание на растяжение при температуре среды

одно на 
каждый 
образец 
трубы

8.3.1 - 11.2.1 X X
Испытание на растяжение при завышенной 

температуре 8.3.2-11.2.2

Испытание на сплющивание для труб D < 600 мм и 
отношением T/D <0,15, но при этом Т < 40 мм 

а b или Испытание на растяжение кольца для труб D 
>150 мм и Т < 40 мм

8.3 - 11.3 -11.4 X X

Испытание на раздачу для труб D < 150 мм и Т < 10
мм

а b или Испытание на развальцовку кольца для труб 
D < 114,3 мм и Т < 12,5 мм

8.3 -11 .5 -1 1 .6 X X

Испытание на удар с 8.3 - 11.7 X X
Проверка герметичности каждая труба 8.4.2.1 - 11.8 X X

Контроль размеров 8.7 -11.9 X X
Визуальный контроль 11.10 X X

Неразрушающий контроль для обнаружения 
продольных дефектов каждая труба 8.4.2.2-11.11.1 - X

Идентификация материалов 11.12 X X

Дополни­
тельные

испытания

Анализ продукции (Опция 3) по одному на 
плавку 8.2.2-11.1 X X

Испытание на растяжение при завышенной 
температуре (марки NH, NL, QL) (Опции 4 или 5)

по одному на 
плавку и 

одинаковый 
режим 

термообрабо 
тки

8.3 - 11.2.2 X X

Испытание на удар при температуре, отличающиеся 
от стандартной температуры испытания

одно на 
каждый 
образец 
трубы

11.7

Измерение толщины стенки вдали от торцов (Опция 15) См. 11.9 X X
Неразрушающий контроль для обнаружения 

поперечных дефектов (Опция 5) каждая труба
11.11.2 - X

Неразрушающий контроль для обнаружения 
ламинарных дефектов (Опция 8) 11.11.3 - X
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а Выбор испытания на сплющивание или испытания на растяжение кольца и испытания на раздачу или 
испытания на развальцовку кольца - на усмотрение производителя, 
b Испытание не применимо для марок Р620 и Р690.
с Опция 13. В дополнение к испытанию при стандартном испытании температуры испытание на удар 
должен производиться при температуре, выбранном из таблицы 17 для определенной марки стали

10 Отбор проб

10.1 Частота проведения испытаний
10.1.1 Испытательная партия
Для нормализированных и формированных труб, испытательная партия должна 

состоять из труб одинаковых указанных диаметра и толщины стенки, изготовленных из 
одной марки стали, одной плавки, одного процесса изготовления.

Для труб, подвергшихся обработки в проходной печи или термообработанных, 
испытательная партия должна состоять из труб одинаковых указанных диаметра и 
толщины стенки, изготовленных из одной марки стали, одной плавки, одного процесса 
изготовления, подвергшихся одному типу окончательной обработки в проходной печи или 
термообработанных в одной и той же загрузке камерной печи.

Количество труб в испытательной партии - в соответствии с таблицей 16:
Изготавливаемая длина (т.е. длина проката после нормализации и формовки) может 

отличаться от поставляемой длины при условии, что после нарезки изготавливаемой 
длины на отдельные отрезки они не подвергаются дополнительной термической 
обработке.

Таблица 11 — Количество труб в испытательной партии

Наружный диаметр D, мм Макс, количество труб в испытательной 
партии

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

D > 323,9 50

10.1.2 Количество образцов труб в испытательной партии
Следующее количество образцов труб должно отбиваться от каждой испытательной 

партии:
— категория испытаний 1: один образец трубы;
— категория испытаний 2: два образца трубы; только один образец, если общее 

количество труб менее 20.

10.2 Подготовка образцов и испытательных образцов
10.2.1 Отбор и подготовка образцов для анализа продукции
Образцы для анализа продукции следует отбирать в соответствии с EN ISO 14284 от 

испытательных образцов для механических испытаний или от общей толщины стенки 
трубы в том же месте, как и образцы для механических испытаний.

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов и испытательных 
образцов для проведения механических испытаний

10.2.2.1 Общие положения
Пробы и испытательные образцы следует отбирать с торцов труб в соответствии с 

требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Образцы для испытаний на растяжение
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Подготовка образцов для испытаний на растяжение при комнатной температуре 
должна отвечать требованиям EN ISO 6892-1.

Подготовка образцов для испытаний на растяжение при завышенной температуре 
должна отвечать требованиям EN ISO 6892-2.

По усмотрению производителя
— испытательный образец труб с наружными диаметром D < 219,1 мм должен 

представлять собой либо полное сечение трубы, либо прямоугольный образец и 
отбираться в продольном направлении относительно оси трубы;

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

10.2.2.3. Образцы для испытаний на сплющивание, растяжение кольца, раздачу 
и развальцовку кольца

Образцы для испытаний сплющивание, растяжение кольца, раздачу и развальцовку 
кольца должны представлять собой полное сечение трубы в соответствии с EN ISO 8492, 
EN ISO 8496, EN ISO 8493 или EN ISO 8495 соответственно.

10.2.2.4. Образцы для испытаний на удар
Следует подготовить три стандартных образца с V-образным надрезом по Шарпи в 

соответствии с EN ISO 148-1. Если толщина стенок не позволяет подготовить 
стандартный испытательный образец без сплющивания, следует подготовить образец 
шириной не более 10 мм и не менее 5 мм; следует придерживаться наибольшей 
достижимой ширины.

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

Испытательные образцы следует отбирать поперечно оси трубы, если только Dmin, 
вычисляющийся по следующей формуле, не превышает указанный наружный диаметр - в 
таком случае следует отбирать продольные образцы:

Dmin = (Т-5) + [756,25 / (Т-5)] (5)

Образцы следует подготавливать так, чтобы ось надреза была перпендикулярна 
поверхности трубы; см. рис. 2.

1 продольный испытательный образец 
2 поперечный испытательный образец 

I ширина образца

Рисунок 2 —  Ориентация образца для испытания на удар
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11 Методы проверочных испытаний

11.1 Химический анализ
Элементы, подлежащие определению и отчету, приведены в таблице 2. Выбор 

подходящего химического или физического метода анализа - на усмотрение 
производителя. В случае возникновения разногласий следует применять метод, 
согласованный производителем и покупателем, принимая во внимание положения 
CEN/TR 10261.

11.2 Испытание на растяжение
11.2.1 Испытание на растяжение при комнатной температуре
Испытания проводить при комнатной температуре в соответствии с EN ISO 6892-1, 

следующие характеристики должны быть установлены:
— предел прочности при растяжении (Rm);
— верхний предел текучести (ReH) или 0,2 % условный предел текучести (Rpo2 ), если 

явление текучести не представлено;
— относительное удлинение в процентах после разрыва по отношению к 

измерительной базе (Lo) 5,65 • V l ; если используется непропорциональный образец, 
следует конвертировать значение относительного удлинения в процентах в значение 
измерительной базы □□= 5,65 • V m c помощью таблиц преобразований, представленных в 
ENISO 2566-1.

11.2.1 Испытание на растяжение при завышенной температуре
Испытания проводить в соответствии с EN ISO 6892-2 при температуре 400° или 

500° для рассматриваемой марки стали и следующие характеристики должны быть 
установлены:

— 0,2 % условный предел текучести (Rpo2 );
— предел прочности при растяжении (Rm);
11.3 Испытание на сплющивание

Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8492.
Отрезок трубы сплющивается под прессом до тех пор, пока расстояние Н между 
прижимными плитами не достигнет значения, получаемого по следующей формуле:

Н = -^--Т
C+T/D (6)

где
Н - это расстояние между прижимными плитами в мм, измеряется под нагрузкой;
D - это указанный наружный диаметр, в мм;
D - это указанная толщина стенок, в мм;
С - это постоянный коэффициент деформации, значение которых:
— 0,07 для марок стали с установленным мин. пределом текучести <355 МПа
— 0,05 для марок стали с установленным мин. пределом текучести <460 МПа
По завершении испытания на образце не должно быть трещин или надломов. При 

этом зачаточные трещины по краям образца не являются основанием для браковки.

11.4 Испытание на растяжение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8496.
Отрезок трубы подвергается нагрузке вдоль окружности, пока не произойдет разрыв.
После разрыва образцы не должны обнаруживать никаких видимых невооруженным 

глазом трещин (за исключением места разрыва).
11.5 Испытание на раздачу
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8493.
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Отрезок трубы расширяется при помощи оправки с углом конусности 60° до тех пор, 
пока не будет достигнуто процентное увеличение наружного диаметра, указанное в 
таблице 17.

Таблица 13 —  Испытание на раздачу. Требования

Марка стали
процентное увеличение наружного 

диаметра для d /D а
<0,6 > 0,6 < 0,8 >0,8

Все марки стали 8 10 15
а d = D - 2Т

По завершении испытания на образце не должно быть трещин или надломов. При 
этом зачаточные трещины по краям образца не являются основанием для браковки.

11.6 Испытание на развальцовку кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8495.
Отрезок трубы подвергается расширению с помощью конической оправки до тех 

пор, пока не произойдет разрыв. На поверхности за пределами зоны разрыва не должно 
обнаруживаться трещин или надломов. При этом зачаточные трещины по краям образца 
не являются основанием для браковки.

11.7 Испытание на удар
11.7.1 Испытание должно проводиться (см. 10.2.2.4) в соответствии с EN ISO 148-1 

при температуре минус 20 °С для свойств приборной и завышенной температуры, а также 
для наименьшей указанной в таблице 7 температуре для свойств низкой и определенно 
низкой температуры.

11.7.2. Среднее значение трех испытательных образцов должно соответствовать 
требованиям таблицы 7. Одно отдельное значение может быть ниже установленного при 
условии, что оно не ниже 70% такого значения.

11.7.3. Если ширина образца (W) менее 10 мм, измеренную энергию удара (KVP) 
следует перевести в рассчитанную энергию удара (КУс) по следующей формуле:

с W (7)
где
KVc - это рассчитанная энергия удара, Дж;
KVp - это измеренная энергия удара, Дж;
W - это ширина испытательного образца, мм.
Рассчитанная энергия удара KVC должна отвечать требованиям 11.7.2.
11.7.4. В случае несоответствия требованиям 11.7.2 по усмотрению производителя 

могут быть дополнительно отобраны и испытаны три испытательных образца той же 
самой пробы. Для признания соответствия испытательной партии после испытания 
второго набора образцов необходимо одновременное выполнение следующих условий:

— среднее значение шести испытаний должно быть больше или равно 
установленному среднему значению;

— не более двух из шести отдельных значений могут быть ниже установленного 
среднего значения;

— не более одного из шести отдельных значений может быть ниже 70 % 
установленного среднего значения.

11.7.5. Занесению в отчет подлежат размеры испытательных образцов в мм, 
измеренные значения энергии удара и результирующее среднее значение.
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11.8 Испытание на герметичность
11.8.1. Гидростатическое испытание
Гидростатическое испытание проводится под давлением 70 бар!) или под 

испытательным давлением Р, рассчитываемым по след, формуле, в зависимости от того, 
какое значение ниже:

1) 1 бар = 100 кПа.
Р = 20 —  

D (8)
где
Р - это испытательное давление, бар;
D - это указанный наружный диаметр, мм;
D - это указанная толщина стенок, мм;
S - это нагрузка, МПа, соответствующее 70 % от установленного мин. предела 

текучести (см. таблицу 4) для рассматриваемой марки стали.
Испытательное давление необходимо поддерживать не менее 5 с, если наружный 

диаметр трубы D меньше или равен 457 мм, и не менее 10 с, если наружный диаметр 
трубы D больше 457 мм.

Труба должна выдержать испытание без нарушения герметичности.

Примечание - Данное гидростатическое испытание на герметичность не является испытанием на 
прочность

Опция 14: Для рассматриваемой марки стали указывается испытательное 
давление, отличное от указанного в 11.8.1 и соответствующее нагрузкам ниже 90 % от 
установленного мин. предела текучести (см. таблицу 4).

11.8.2 Электромагнитная дефектоскопия
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 10893-1.
11.9 Контроль размеров
Проверяются указанные размеры, в том числе прямолинейность.
Наружный диаметр проверяется на торцах труб. Диаметр труб с наружным 

диаметром D > 406,4 мм допускается измерять при помощи обхватывающей трубу ленты.
Толщина стенки измеряется на обоих торцах трубы, если не указана опция 15.
Опция 15: Толщина стенки измеряется вдали от торцов трубы в соответствии с 

установленной методикой.
11.10 Визуальный осмотр
Трубы подлежат визуальному осмотру для проверки соответствия требованиям 8.4.1.
11.11 Неразрушающий контроль
11.11.1 Трубы второй категории испытаний подлежат неразрушающему контролю 

для выявления продольных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-10 для 
подтверждения соответствия уровню приемки U2 подкатегория С или EN ISO 10893-3 
уровень приемки F2.

Выбор метода испытаний - на усмотрение производителя, если не указана опция 16.
Опция 16: Метод испытаний выбирается покупателем.
Участки торцов трубы, не проверенные автоматически, либо подлежат 

ручному/полуавтоматическому ультразвуковому контролю в соответствии с EN ISO 
10893-10 для подтверждения соответствия уровню приемки U2 подкатегория С, либо 
отрезаются.

11.11.2 При указании опции 7, трубы подлежат ультразвуковому контролю для 
выявления поперечных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-10 для подтверждения 
соответствия уровню приемки U2 подкатегория С.
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11.11.3 При указании опции 8, трубы подлежат ультразвуковому контролю для 
выявления ламинарных дефектов в соответствии с EN ISO 10893-8 для подтверждения 
соответствия уровню приемки U2.

11.11.4 Для труб, заказываемых с минимальной толщиной стенки Т мин (см. опцию 
10), допустимый уровень должна быть применена к рассчитанной толщине стенки Тс, 
установленной в соответствии с формулой, указанной в статье 8.

11.12 Идентификация материала
Каждая изготовленная труба из марок Р460, Р620 и Р690, подлежит испытанию 

соответствующим методом для проверки поставляемой марки стали.
11.13 Повторные испытания, сортировка и повторная обработка
Повторные испытания, сортировка и повторная обработка проводятся в 

соответствии с требованиями EN 10021.
12 Маркировка
12.1 Применимая маркировка
По крайней мере, один торец каждой трубы должен иметь нестираемую маркировку. 

Для труб с наружным диаметром D < 51 мм маркировка непосредственно на трубах может 
быть заменена маркировкой на этикетке, прикрепляемой к связке или коробке.

Маркировка должна содержать следующую информацию:
— наименование изготовителя или его товарный знак;
— номер настоящего стандарта и наименование марки стали (см. 5.2);
— категория испытаний для труб, кроме марок Р 620 и Р 690 (см. 9.3)
— номер плавки или кодовый номер;
— отметка представителя группы контроля;
— идентифицирующий номер (напр., номер заказа или позиции), позволяющий 

соотнести изделие или единицу поставки с соответствующей документацией.

Пример маркировки:

Пример - X - СТ РК EN 10216-3 - P355N - TCI - Y - Z l - Z2

где
X - это знак производителя;
ТС1 - это обозначение категории испытаний 1;
Y - это номер плавки или кодовый номер;
Z1 - это отметка представителя группы контроля;
Z2 - это идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 17: Применяется дополнительная маркировка, согласованная в момент 

запроса и размещения заказа.

13 Защита

Трубы поставляются без временного защитного покрытия.
Опция 18: Применяется временное защитное покрытие или стойкое покрытие 

и/или футеровка.
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Приложение А
[Информационное □

Свойства при высоких температурах для марки стали P275NL1 и NL2NH

Таблица А.1 - М инимум 0,2 % - условный предел текучести а

Толщина 
стенки, Т

RP од? МПа, при температуре °С

мм 100 150 200 250 300 350 400
<20 255 235 206 186 157 137 118

<20 до < 50 245 226 206 186 157 137 118
<50 до < 65 235 216 196 177 147 127 108
<65 до < 80 226 206 186 167 137 117 98

<80 до < 100 216 196 177 157 127 108 88

а см. пункт 8.3.2.

Таблица А.1 - Минимум предел прочности при растяжении

Толщина 
стенки, Т

RM, мин., МПа, при температуре °С

мм 100 150 200 250 300 350 400
<30 340 330 310 310 310 300 290

<30 до < 50 320 310 290 290 290 280 270
<50 до < 80 300 290 270 270 270 260 250

<80 до < 100 290 280 260 260 260 250 240

а см. пункт 8.3.2.
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Приложение В
Информационное □

Технические изменения по сравнению с предыдущей редакцией 

А.1  Введение
Настоящее информативное приложение призвано обратить внимание пользователя 

на разделы, подвергшиеся значительным изменениям по сравнению с предыдущей 
редакцией настоящего Европейского стандарта. Редакторские правки не рассматриваются 
в данном приложении. Ссылки - на предыдущую редакцию.

Несмотря на то, что настоящее приложение подразумевает полноту отражения 
информации, пользователь должен удостовериться в собственном полном понимании сути 
внесенных изменений. Пользователь несет полную ответственность за признание 
различий между настоящей и предыдущей редакциями документа.

А.2 Технические изменения
— 1 Область применения
— 2 Нормативные ссылки
— 6 Данные, предоставляемые покупателем
— 6.2 Опции [6) и 12) b 13)]
— Пример заказа
— 7 Процесс изготовления
— 7.1 Процесс производства стали
— 8 Требования
— 8.3 Химический состав (таблица 2)
— 8.6 Подготовка торцов
— 9 Проверки
— 9.1 Типы проверки
— 9.2 Документация о проведении проверок (9.2.1)
— 9.3 Отчет о проверке и проверочных испытаниях
— 10 Отбор проб
— 10.1 Частота проведения испытаний (10.1.1)
— 11 Методы проверочных испытаний
— 11.2 Испытание на растяжение
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Приложение ZA
[Информационное □

Взаимосвязь между данным Европейским Стандартом и Обязательными 
требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10216-3:2013 подготовлен по поручению, данному CEN Европейской Комиссией 
и Европейской Ассоциацией Свободной Торговли в целях поддержать основные 
требования безопасности Директивы 97/23/ЕС для оборудования под давлением путем 
обеспечения технических решений для специальных требований.

EN 10216-3:2013 цитируется в Официальном Журнале Европейского Сообщества в 
связи с Директивой и выступает в роли национального стандарта по крайней мере для 
одного государства -  члена, согласие с пунктами настоящего стандарта, указанными в 
таблице ZA. 1 предоставляет, в пределах сферы действия настоящего стандарта, 
презумпцию соответствия Существенным Требованиям Директивы и нормам 
Европейской Ассоциации Свободной Торговли

Таблица ZA.1 — Соответствие EN 10216-3:2013 Обязательными требованиями
Директивы ЕС 97/23/ЕС

Пункты/подпункты 
EN 10216-3:2013

Обязательные требования (ERs) 
Директивы 97/23/ЕС

Квалификационные
отметки/Примечани

я

8.3 Приложение I, 4.1а Надлежащие 
свойства материала

7.1 и 8.2 Приложение I, 4.1 с Старение

7.2 и 8.4 Приложение I, 4. Id Подходящий для 
методики обработки

9 и 10 Приложение I, 4.3 Документация

Предупреждение: Прочие требования и другие Директивы ЕС могут быть 
также применимы к продукции, попадающей в сферу действия настоящего 
Европейского Стандарта.
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Приложение В.А
Информационное)

Сведения о соответствии стандартов ссылочным международным, региональным 
стандартам, стандартам иностранных государств

Таблица В.А.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 10020:2000 Определение и 
классификация марок сталей

г о т СТ РК EN 10020-2012 -  Сталь. Определение 
и классификация марок стали.

EN 10021:2006 Общие технические условия 
поставки для изделий из стали

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

EN 10027-1:2005 Система обозначения 
сталей - Часть 1: Е1аименование марок стали

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

EN 10027-2:2015 Система обозначения 
сталей - Часть 2: Система нумерации

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

EN 10052:2004 Словарь терминов по 
термообработке для изделий из железа.

IDT СТ РК EN 10052-2013 Термообработка 
продукции из черных металлов термины и 

определения
EN 10168:2004 Изделия из стали 
Документация по проведению проверки - 
Перечень данных и описание

IDT СТ РК EN 10168-2012 Изделия из стали. 
Акты приемочного контроля. Перечень 

информации и описание
EN 10204:2004 Изделия металлические - 
Типы документов по проведению проверки

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

приемочного контроля
EN ISO 377:2013 Сталь и изделия из стали - 
Размещение и подготовка образчиков и 
испытательных образцов для механических 
испытаний (ISO 377:2013)

IDT СТ РК ИСО 377-2011 «Сталь и стальные 
изделия. Положение и подготовка 

фрагментов и образцов для механических 
испытаний»

EN ISO 6892-1:2009 Материалы 
металлические - Испытание на растяжение - 
Часть 1: Метод испытаний при комнатной 
температуре (ISO 6892-1:2009)

IDT СТ РК ИСО 6892-1-2010 «Материалы 
металлические. Испытания на растяжение. 

Часть 1. Испытание при комнатной 
температуре»

EN ISO 14284:2002 Сталь и чугун - Отбор и 
приготовление образцов для определения 
химического состава (ISO 14284)

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

определения химического состава»
ISO 11484:2009 Изделия стальные - Система 
квалификация работодателя для персонала 
по неразрушающему контролю

IDT СТ РК ISO 11484-201_ Изделия стальные. 
Система квалификация работодателя для 

персонала по неразрушающему контролю.*
* Подлежит публикации

УДК 77.140.75 МКС 23.040.10

Ключевые слова: трубы, трубы стальные бесшовные, трубы из легированной 
мелкозернистой стали, условия поставки
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