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Алгысез

1 «Мунай жэне газ акпараттьщ талдау орталыгы» акционерлш когамы Э31РЛЕП 
ЕНГ131ЛД1

2 К^азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш Техникальщ 
ретгеу жэне метрология комитет! Терагасыньщ 2015 жылгы 30 карашадагы 248-од 
буйрыгымен БЕК1ТШШ, ЦОЛДАНЫСКА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт EN 10216-2-2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical 
delivery conditions - Part 2: Non-alloy and alloy steel tubes with specified elevated temperature 
properties (К,ысыммен жумыс icreyre арналган жшаз болат куб ыр л ар. Жетшзу жешндеп 
техникальщ шарттар. 2-бел1м. Жогары температура у™11 арнайы касиеттер1 бар 
легирленбеген жэне легирленген болаттан жасалган кубырлар) еуропальщ стандартына 
сэйкес.

Осы стандарт ZA косымшасында келпршген ЕО директивасы(лар)ньщ каутсгздж 
талаптарын icKe асырады.

Стандарт Стандарттау жешндеп еуропальщ комитет (CEN) пен Инвестициялар мен 
даму министрлш нщ Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! арасында (CEN) 
Стандарттау бойынша cepiicrec - органыньщ статусы туралы кел1ам" ережелерш жузеге 
асырады.

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

Агылшын тшнен (еп) аударылган.
Непзшде осы стандарт дайындалган жэне сштемелер бершген хальщаральщ 

стандарттардьщ ресми даналары нормативпк техникальщ кужаттардыц Б1рыцгай 
мемлекетпк корында бар.

Еуропальщ стандарттьщ ресми нускасында келт1р1лген жекелеген сездер, терминдер, 
мемлекетпк жэне орыс плдер1 мен кабылданган терминдер нормаларын сактау 
максатында, сондай-ак техникальщ реттеуд1ц мемлекетак жуйесш курудыц 
ерекшел1ктер1не байланысты езгерплд1 немесе синонимдермен ауыстырылды.

Стандарттардьщ (мемлекетаральщ) сштемелш америкальщ стандарттарга сэйкеспп 
туралы мэлiметтер косымша В. А косымшасында келпр1лген.

Сэйкеспк дэрежес1 -  б1рдей (ШТ).

Осы стандарттыц oscepmynepi туралы акпарат жыл сайын басылып 
шыгарылатын «Стандарттау жвтндег1 нормативтт цужаттар» ацпараттыц 
сттеместде, ал взгертулер мен тузетулер мэтгт — ай сайын басылып шыгарылатын 
«¥лттыц стандартар» ацпараттыц сттемелертде жарияланады. Осы стандартты 
цайта цараган (взгерткен) немесе жойган жагдайда muicmi хабарлама ай сайын басылып 
шыгарылатын «¥лттыц стандартар» ацпараттыц сттемелертде жарияланады

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦДШ1Г1

2022 жыл 
5 жыл

5 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ШГЕН
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к;Р СТ EN 10216-2-2015

КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ_________

Ь^ысыммен жумыс ктеуге арналган жжаз болат кубырлар 
Жетклзу женшдеы техникалык шарттар

2 бел1м

ЖОЕАРЫ ТЕМПЕРАТУРА УППН АРНАЙЫ KJACHETTEPI БАР 
ЛЕГИРЛЕНБЕГЕН ЖЭНЕ ЛЕГИРЛЕНГЕН БОЛАТТАН ЖАСАЛГАН КУБЫ РЛАР

ЕнНзшген куш2017-01-01
1 Ь^олданылу саласы

Осы стандарт жогаргы кысым уипн белгш 6ip касиет! бар коспалы жэне коспасыз 
болаттан жасалган кэлденен кималы жапсарсыз кубырларды жетюзудщ техникалык; 
талаптарын аныкдайды.

Осы стандарт жэцгелек формадаты емес кэлденен кимасы бар кубырларга 
колданылады; кажетп эзгерютер тапсырысты орналастыру кезшде белпленген ретте 
кел1сшу1 кажет.

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты (кужатты) колдану унпн мынадай с1лтеме кужаттар кажет. Куш 
кэрсетшген с1лтемелер уш1н тек кана с1лтеме кужаттьщ аталган басылымы, ал куш 
кэрсетшмеген с1лтемелер ymiH с1лтеме кужаттьщ соцгы басылымы (оньщ барльщ 
эзгер1стер1н коса алганда) колданылады:

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

EN 10021:2006 General technical delivery conditions for steel products (Болат жэне 
шойын эшмдерге арналган жалпы техникалык талаптар).

EN 10027-1:2005 Designation systems for steels - Part 1: Steel names (Болат. Белплену 
жуйест 1 бэл1м. Болаттьщ атауы. Непзп символдары).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels - Part 2: Numerical system (Болат. 
Болатт белплеу жуйес1- 2 бэл1м: Нэм1рлеу жуйес1).

EN 10052:2004 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (TeMip 
куймасынан жасалган эшмдер. Жылульщ эндеу бойынша терминдер сэзд1п).

EN 10168:2004 Steel products -  Inspection documents -  List of information and descrip
tion (Болат эшмдерт Кабылдап бакылау акт1лер1. Акпараттар мен сипаттамлар Ti3iMi)

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металл эшмдерт 
Бакылау кужаттарыньщ Typi).

EN 10220:2002 Seamless and welded steel tubes - Dimensions and masses per unit length 
(Жапсарсыз жэне дэнекерленген болат кубырлар. ¥зындьщ б1рлшне арналган элшемдер 
мен салмактар).

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections -  Symbols and definetions 
of terms and for use in product standards (Кубырлар, фитингтер жэне курастырмалы болат iini 
куыс nimiH. Эшмге арналган стандартта колданылатын танбалар мен терминдер аньщтамасы).

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel -  Review of available methods of chemical analysis 
(Болат жэне шойын. Колда бар химияльщ талдау эд1стер1не шолу).

EN ISO 148-1:2010 Metallic materials -  Charpy pendulum impact test -  Part 1: Test 
method (ISO 148-1:2009) (Металл материалдары. Маятниктеп копрде Шарпи бойынша 
соккыга сынау. 1 бэл1м. Сынау эд1с1 (ИСО 148-1:2009)).

Ресми басылым 1
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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 эшмдерк Механикальщ 
сынама унйн сыналатын улплерд1 орналастыру жэне эз1рлеу (ИСО 377:2013)).

EN ISO 2566-1:1999 Steel - Conversion of elongation values - Part 1: Carbon and low- 
alloy steels (ISO 2566-1) (Болат. Кдтыстык узартуга катысты кэлемдерд1 ауыстыру кестес1 
(ИСО 2566-1)).

EN ISO 6892-1:2009 Metallic materials -  Tensile testing -  Part 1: Method of test at room 
temperature (ISO 6892-1:2009) (Металл материалдары. Созылуга сынау. 1 бэл1м. Бэлме 
температурасында сынау эд1с1).

EN ISO 6892-2:2011 Metallic materials -  Tensile testing -  Part 2: Method of test at ele
vated temperature (ISO 6892-2:2011) (Металл материалдары. Созылуга сынау. 2 бэл1м. 
Жогаргы кысымда сынау эд1с1 (ИСО 6892-2:2011)).

EN ISO 8492:2013 Metallic materials -  Tube -  Flattening test (ISO 8492) (Металл 
материалдары. Куб ыр л ар. Дэцгелетуге сынау (ИСО 8492)).

EN ISO 8493:2004 Metallic materials -  Tube -  Drift expanding test (ISO 8493) (Металл 
материалдары. Кую ыр л ар. Ыдыратуга сынау (ИСО 8493)).

EN ISO 8495:2013 Metallic materials -  Tube -  Ring expanding test (ISO 8495) (Металл 
материалдары. Кубырлар. Сакинанын кенеюше сынау (ИСО 8495))

EN ISO 8496:2013 Metallic materials -  Tube -  Ring tensile test (ISO 8496) (Металл 
материалдары. Кубырлар.Жарылуга сынау (ИСО 8496)).

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 1: Automated electro
magnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the veri
fication of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Болат кубырларды булд1рмейтш бакылау. 
1 бэл1м. Гидравликальщ сацылаусыздыкты тексеруге арналган ферромагнитп болаттан 
жасалган жапсарсыз жэне дэнекерленген (флоспен имектеп дэнекерленген дэнекерд1 
коспаганда) кубырларды автоматты электромагнита сынау (ИСО 10893-1)).

EN ISO 10893-3:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 3: Automated full pe
ripheral flux leakage testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) ferromag
netic steel tubes for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections (ISO 10893-3) 
(Болат кубырларды бузбай бакылау. З-бтпм. Акдуларын аныктау унпн жапсарсыз жэне 
дэнекерленген (флоспен имектеп дэнекерленген дэнекерд1 коспаганда) куйын тэргзд! 
токпен автоматты сынау (ИСО 10893-3)).

EN ISO 10893-8:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 8: Automated ultrason
ic testing of seamless and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections (ISO 
10893-8) (Болат кубырларды булд1рмейтш бакылау. 8 бтпм.Бойлык багыттагы акауларды 
аныктауга арналган электрл1 эдюпен дэнекерленген болат кубырлардьщ дэнекерленген 
тшстерш автоматты турде ультра дыбыстьщ бакылау (ИСО 10893-8)).

EN ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation o f samples for the determi
nation o f chemical composition (ISO 14284:1996) (Болат жэне шойын. Химиялык курамын 
аныктауга арналган улгшерд1 ipiKTey жэне дайындау (ИСО 14284:1996)).

ISO 11484:2009 Steel products -  Employer’s qualification system for non-destructive 
testing (NDT) personnel (Болат эшмдерт Бузбай бакылау бойынша персоналга арналган 
жумыс берушшщ 61л1кт1л1к жуйеа).

3 Терминдер, аныцтамалар

Осы стандартта, EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 келт1ршген, тшсп 
аныктамалары бар мынадай терминдер колданылады:

3.1 Сынау санаты (test category): Сэйкеепк пен сынаудьщ ж1ктелген багалау 
дэрежеа мен децгешн кэрсетедг

2



к;р СТ EN 10216-2-2015
3.2 Жумыс берунн (employer): Субъект туракты непзде жумыс 1стейт1н уйым.
Ескертпе - жумыс берупи кубырды эщцрунп жэне жетюзуни, сондай-ак бугццрмейтш сынау 

журпзетш упинпи тулга ретшде бола алады.

4 Символдар

Осы стандарт уипн мынадай символдар колданылады:
d-imKi диаметру
Dmin-ен Kimi iuiKi диаметр;
Ттт-кабыртанын ен тэменп калындыты;
D с-есептелген сырткы диаметр!; 
dc-есептелген iuiKi диаметр!;
Тс-кабыртанын есептелген калыцдыгы;
ТС-сынау санаты.

5 Ж1ктелу! жэне белгшену1

5.1 Жжтелу1
EN 10020 бойынша ж1ктелу жуйес1не сэйкес, P195GH, P235GH жэне P265GH 

класындагы болаттар коспасыз сапалы болаттар, ал болатгьщ эзге де кластары 
косындылантан жотарты сапалы болаттар деп ж!ктелед!.

5.2 Белгшену1
5.2.1 Осы EN 10216 стандартында кэрсетшген болат кубырлардыц белпленуу 

мыналардан турады:
- EN 10216 (EN 10216-2) стандарт бэлтш ц нэм!рлеру 
плюс/немесе:
- EN10027-1 сэйкес болаттьщ атауы; 
немесе:
- EN10027-2 сэйкес жазылган болат Himipi.
5.2.2 Коспасыз класстаты болаттар атауыньщ белплену!:
- Р бас opini -кысым астында жумыс icTey уш1н;
- МПа-да кэрсетшген, <16 мм калындыкка арналтан ец тэменп агымдьщ шектщ 

белпленген кэрсетюш (4 кестес1н караныз);
плюс/немесе:
- жогаргы температур ал ар yuiiH GH эршт1к белплену!.
5.2.3 Коспасыз кластаты болаттардьщ атауы, 3 баганда жэне 1 кестенщ с!лтемес1нде 

кэрсетшген жылульщ эцдеу бойынша химияльщ курамымен (2-кестеш караныз) жэне 
тацбалануымен аньщталады

6 Тапсырыс беру mi аркылы усынылатын аппарат

6.1 Мшдетт1 аппарат
Келес1 аппарат тапсырыс беруип аркылы сурау кезшде немесе тапсырысты 

орналастыру кез1нде усынылуы кажет:
a) мэлшер1 (салмагы немесе жалпы узындыгы немесе нэм1р);
b) "кубыр" термит;
c) элшем1 (D сырткы диаметр! жэне Т кабыргасыныц калындыты немесе 11 опцияда 

кэрсетшген элшемдер пзбеп) (6 кестеш карацыз);
d) осы стандартна сэйкес болат маркасыныц белплену! (5.2 крацыз );
e) коспасыз болатка арналтан сынау санаты (ТС) (9.3 карацыз).

3
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6.2 Опциялар
Опциялар саны осы стандартта аньщталган жэне тэменде кэрсетшген. Егер сатып 

алушы сурату немесе тапсырыс беру кезшде кез келген опцияньщ орындалуын талап 
етпесе, кубырлар базальщ ерекшелтаке сэйкес усынылады (6.1 караныз).

1) салкын эцдеу (7.2.2 караныз);
2) курамындагы жез жэне калайыга арналган шектеулер (2 кестеш караныз);
3) эшмнщ талдауы (8.2.2 караныз);
4) соккыльщ тсшмдшкке сынау (4 кестеш караныз);
5) коспасы бар класстагы болаттар унпн минус 10°С кезендеп соккыльщ тэз1мдшкке 

бойльщ сынау (4 кестеш караныз);
6) жогаргы температура кезшдеп касиетш тексеру (8.3.2 караныз);
7) акаульщкты сынау тэсшн аньщтау (8.4.2.1 караныз);
8) кэлденен акаульщтар болган жагдайда 2 категориядагы кубырларды бузбай сынау 

(8.4.2.2 караныз);
9) кэлденен багыттагы акаульщтар болган жагдайда 2 категориядагы кубырларды 

бузбай сынау (8.4.2.2 караныз);
10) кубырлардьщ шетш дайындау (8.6 караныз);
11) D жэне Т баска элшемдер (8.7.1 караныз);
12) накты узындыгы (8.7.3 караныз);
13) сертификат типшщ сэйкестш, типт1к кужаттан айырмашылыгы бар (9.2.1 

караныз);
14) санылаусыз герметикальщ кысымга сынау(11.8.1 караныз);
15) соцынан бастап кабырганьщ калындыгын элшеу (11.9 караныз);
16) бузбай бакылауга арналган сынау эд1с1 (11.11.1 караныз);
17) косымша танбалану (12.2 караныз);
18) корганыс (13 караныз).

6.3 Тапсырыс беру мысалы
6.3.1 1-мысал
Сырткы диаметр! 168,3 мм болатын 100 т жапсарсыз кубырлар, EN 10216-2 сэйкес 

кабыргасыньщ калындыгы 4,5мм, 3.2P265GH маркалы болатган жасалган, EN 10204 
бойынша зауыттьщ сэйкеспк сертификаты:

Мысалы -  100 т -  Кубыр -  168,3 х 4,5 - EN 10216-2 - P265GH бойынша -нуска 13: 3.2, EN 10204 
бойынша зауыттык сэйкестш сертификаты.

6.3.2 2-мысал
EN 10216-2 сэйкес, 10СгМо9-10 с 3.2 маркалы болаттан эз!рленген, EN 10204 

зауыттык сертификата# сай болатын ен тэменп iiiiKi диаметр! 20 мм, кабыпгасыньщ 
калындыгы 40 мм болатын 100 м жапсарсыз кубыр:

Мысалы -  100 м -  Кубыр -  dmln240 х T„„n40 - EN 10216-2 - 10СгМо9-10 бойынша - нускаЕЗ: 3.2, EN 
10204 бойынша зауыттык сэйкеспк сертификаты.

7 0H#ipy npoueci

7.1 Болатты он/иру
Болатты балкыту энд!руш!шн калауы бойынша орындалады, оньщ !ш1нде пешс1з 

эндеуд1 жэне болатты жет!лд!румен 6ipre колданылатын мартеновский процес!н есепке 
аламаганда.

Болат толыгымен кышкылсыздану керек.

4
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Ескертпе — аталган процесс цайнап турган немесе жартылай тынышталган болатты есепке алмайды.

7.2 Кубырды дайындау жэне жетюзу талаптары
7.2.1 Бузбайтын бакылау бойынша барльщ ic-шаралар жумыс беруип усынган 1 ,2 

жэне/немесе 3 денгейдеп руксаты бар 6ini Kxi жэне кузыретп персонал аркылы орындалу 
керек.

Бнпктшк ISO 11484 немесе осындай талап кою минимумы бар балама стандарттарга 
колданылады.

ISO 11484 немесе осындай талап кою минимумы бар балама стандарттартына сэйкес 
3 децгей персоналын аттестациядан этюзу усынылады.

Жумыс беруип усынган кецейту жазбаша процедурага сэйкес жузеге асырылуы 
керек.

Бузбайтын сынама бойынша жумыстар, жумыс берунп кабылдаган, 3-децгей 
бойынша сертификатталуы кажет.

Ескертпе - 1 , 2  жэне 3 децгейдщ талаптары TnicTi стандарттардан табылуы мумкш, мысалы EN ISO 
9712 жэнеКО 11484.

7.2.2 Кубырлар жапсарсыз технология бойынша эз1рлену керек.
Егер 1 опция кэрсетшмесе, кубырлар дайындаушыныц калауы бойынша ыстьщтай 

дэцгелетшген немесе суьщтай шнйнщ эзгерткенболуы мумкш.
"Ыстьщтай дэцгелетшген" немесе "салкындай деформацияланган" терминдер1 7.3.3 

сэйкес оны термикалыэ эцдегенге дей1нп кубырлардын жагдайына катысты.

1 опция: Жылумен вцделгенге дейт щ бмрлар суьщтай тшшш взгерткен болуы керек

7.2.3 Кубырлар 1-кестеде кэрсетшген жылулык эцдеуд1ц тш сп шарттарына 
байланысты жетк1з1лу1 кажет.

1-кесте -  Термиялык ецдеу талаптары

Болаттыц маркасы Термиял
ьщ

эццеу а)

Аустенизация Шыгару
Болаттыц

атауы
Болаттыц

H O M ipi

Температура С алкыпдатушы
агент

Температу
ра

Салкыпдатуш
ы агент

P195GH 1.0348 +Nb) 880 - 940 дей1н ауа - -

P235GH 1.0345 +Nb) 880 - 940 дейш ауа - -

P265GH 1.0425 +Nb) 880 - 940 дей1н ауа - -

20MnNb6 1.0471 +Nb) 900 - 960 дейш ауа - -

16МоЗ 1.5415 +Nb) 890 - 950 дейш ауа - -
8МоВ5-4 1.5450 +Nb) 920 - 960 дешн ауа - -
14MoV6-3 1.7715 +NTb)c) 930 - 990 дешн ауа 650-730 ауа
10СгМо5-5 1.7338 +NTb)0) 900 - 960 дешн ауа 650 -750 ауа
13СгМо4-5 1.7335 +NTb)0) 900 -960 дешн ауа 660 - 730 ауа

10СгМо9-10 1.7380 +NTb)0) 900 - 960 дешн ауа 680 - 750 ауа
11СгМо9-10 1.7383 +QT 900 - 960 дешн Ауа немесе 

суйьщтьщ
680 - 750 ауа

25СгМо4 1.7218 +QT 860 - 900 дешн Ауа немесе 
суйьщтьщ

620 - 680 ауа

20CrMoV13-
5-5

1.7779 +QT 980 - 1030 дешн Ауа немесе 
суйьщтьщ

680 - 730 ауа

15NiCuMoNb 
5-6-4

1.6368 +NT0J 880 - 980 дешн ауа 580 - 680 ауа

7CrWVMoNb
9-6

1.8201 +NTdJ 1040- 1080 дешн ауа 730 -780 ауа
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1-кестенщ соцы
7CrMoVTiBl

0-10
1.7378 +NTd) 980 - 1020 дешн ауа 730 дан 770 

дешн
ауа

XI 1СгМо5+1 1.7362+1 +1 890 -950 дешн атмосферальщ
пеш

- -

XI 1СгМо5+ 
NT1

1.7362+N
Т1

+NT1 930 - 980 дешн ауа 730 -770 ауа

XI 1СгМо5+ 
NT 2

1.7362+N
Т2

+NT2C) 930 - 980 дешн ауа 710-750 ауа

XI 1СгМо9- 
1+1

1.7386+1 +1 950 - 980 дешн атмосферальщ
пеш

-

XI 1СгМо9- 
1+NT

1.7386+N
Т

+NTC) 890 - 950 дешн ауа 720 -800 Ауа

XIOCrMoVN
b9-l

1.4903 +NTC) 1040 -1090 дешн ауа 730 - 780 ауа

XIOCrWMoV
Nb9-2

1.4901 +NTC) 1040 тан 1090 
дешн

ауа 730 дан 780 
дешн

ауа

XI lCrMoWV 
Nb9-1-1

1.4905 +NTC) 1040 тан 1080 
дешн

ауа 740 тан 780 
дешн

ауа

X20CrMoVl 1 
-1

1.4922 + m c> 1020дан 1080 
дешн

ауа 730 дан 780 
дешн

ауа

'”+N = Нормалану, +NT = Нормалану + Босаццату, +QT = Куйд1ру + Босацдату (ауа немесе суйьщтьщ ),
+1 = изотермикальщ босацдату.

ь)Нормаландыру нормалану температурасы кезшдеп ыстьщтай шнптн эзгертуден турады. Аталган 
шпинш эзгерту 880 °С ден 1000 °С дешнп температура кезшде журпз1лу керек.

с Болаттыц аталган маркалары унпн, белпленген курылымдар мен материалдыц касиетше кол жстк1зу 
максатында Т кабырга калындыгы 10 мм немесе T/D > 0,15 болган жагдайда куйд1ру мен босацдатуды 
журпзу кажет. Шенпмд1 кабылдау энд1руш1шц калауы бойынша журпзшед! жэне тапсырыс беру кезшде 
тапсырыс 6epymire кэрсет1лген. Осындай жолмен энделген болат кубырлар, атауы мен «+QT» 
тацбасымен тольщтырылуы керек.

''Болаттын аталган маркалары унпн, белпленген курылымдар мен материалдьщ касиетзне кол жетьазу 
максатында Т кабырга калындыгы 16 мм немесе T/D > 0,16 болган жагдайда куйд1ру мен босацдатуды 
журпзу кажет. Шеш1мд1 кабьшдау 5нд1ру1п1н1ц калауы бойынша журпзшед! жэне тапсырыс беру кезшде 
тапсырыс берунпге кэрсетшген. Осындай жолмен энделген болат кубырлар, атауы мен «+QT» 
тацбасымен тольщтырылуы керек.

8 Талаптар

8.1 Жалпы
7.2 кэрсетшген талаптарда жетюзу жэне 9, 10 жэне 11 тармактарга сэйкес тексеру 

кезшде, куб ыр л ар осы стандартьщ талаптарына сэйкес келу1 керек.
Сонымен катар, EN 10021 кэрсетшген жетизудщ  жалпы техникалык талаптар 

орындалуы керек.
Кубырлар ыстьщтай жэне суыкдай майыстыруга тоз1мд1 болуы керек.
8.4.1.4, 10.2.2.2, 11.3, 11.8.1, 11.9, 11.11.4, 12.1 жэне 1 кестеге, 4, 5, 8, 10, 13 жэне 14 

кестедеп сштемедеп талаптарга сэйкес D, d жэне Т орнына кубырлардьщ параметр!н d, 
dmin немее Тт ;п, ретшде кэрсету кез1нде, мм-i келес1 формулалар D c сырткы диаметр!н, dc 
iniKi диаметр!н жэнеТс кабырга калындыгы колданылады:

D c = d + 2T (1)

шект1 dm in
D c = dmin+ -----------------+ 2Т (2)

6
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шект1 dmin

dc= dminH---- -----  (3)

тетю  Tmin
Тс= Tmin ” (4)

Шектер ушш 8,9 жэне 10 кестеш караныз.

8.2 Химиялык курамы

8.2.1 Балкытудыц химиялык курамы

0нд1ругш кэрсеткен балкытудыц химияльщ курамы, 2-кестеде кэрсетшген 
талаптарга сэйкес келу керек.

Осы стандартца сэйкес, энд1ршетш кубырларды дэнекерлеу кезшде, дэнекерлеу 
уацытында жэне одан кешнп болатка кана катысты емес, сондай-ак жылымен эндеу 
кез1нде жэне дайындай жагдайларында жэне дэнекерлеу кезше байланысты.

8.2.2 вшмнщ талдауы

3 опция: К,) бырларга арналган вшмнщ талдауы усынылу керек

3-кесте, 3 жэне 4 кестеде келт1ршген балкытудыц химияльщ курамы бойынша 
кэрсетшген шектердеп эшмд1 талдау нэтижесшдеп мумюн болатын ауыткушыльщты 
аньщтайды.
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00 2 - кесте -  Салмагы бойынш а а̂ % химиялы к курам (жалпы талдау)

Болаттьщ
тацбасы

С Si Мп р
макс.

S
макс.

Сг Мо Ni Altot Cu Nb Ti
макс.

V Cr+
Cu+
Mo+
Ni

Баскалары

Болаттьщ
атауы

Болаттьщ
H S M ip i

P195GH 1.0348 <0,13 <0,35 <0,70 0,025 0,010 <0,30 <0,08 <
0,30

>
0,020b)

<
0,30c)

<
0,010d)

0,040d) <
0,02d)

<
0,70

-

P235GH 1.0345 0,16 <0,35 < 1,20 0,025 0,010 <0,30 <0,08 <
0,30

>
0,020b)

<
0,30c)

<
0,020d)

0,040d) <
0,02d)

<
0,70

-

P265GH 1.0425 0,20 <0,40 < 1,40 0,025 0,010 <0,30 <0,08 <
0,30

>
0,020b)

<
0,30c)

<
0,020d)

0,040d) <
0,02d)

<
0,70

-

20MnNb6 1.0471 0,22 0,15
тен
0,35

дешн

1,00
ден
1,50

дешн

0,025 0,010
- - -

<
0,060

<
0,30c)

0,015
ден
0,10

дешн

- - - -

16МоЗ 1.5415 0,12-
0,20е)

<0,35 0,40-
0,90

0,025 0,010 <
0,30

0,25-
0,35

<
0,30

<
0,040

<
0,30c)

8МоВ5-4 1.5450 0,06-
0,10

0,10-
0,35

0,60-
0,80

0,025 0,010 <0,20 0,40- 
ОДО

<
0,060

<
0,30c)

0,060 В = 0,002 ден 
0,006 дешн

14MoV6-3 1.7715 0,10-
0,15

0,15 - 
0,35

0,40- 
ОДО

0,025 0,010 0,30-
0,60

0,50- 
ОДО

<
0,30

<0,040 < 0,30c) 0,22-
0,28

10СгМо5-5 1.7338 <0,15 0,50-
1,00

0,30-
0,60

0,025 0,010 1,00-
1,50

0,45-
0,65

<
0,30

<0,04
0

<
0,30c)

13СгМо4-5 1.7335 0 ,1 0 -
0Д7е)

<0,35 0,40-
0,70

0,025 0,010 0,70-
1Д5

0,40-
0,60

<
0,30

<
0,040

<0,30c
)

- - - - -

10СгМо9-10 1.7380 0,08 - 
0Д4

<0,50 0,30-
0,70

0,025 0,010 2 ,0 0 -
2,50

0,90-
1,10

<
0,30

<
0,040

<
0,30c)

- - - - -

11СгМо9-10 1.7383 0,08-
0,15

<0,50 0,40-
0,80

0,025 0,010 2,00-
2,50

0,90-
1,10

<
0,30

<
0,040

<
0,30c)

- - - - -

25СгМо4 1.7218 0 ,2 2 -
0,29

<0,40 0,60-
0,90

0,025 0,010 0,90-
1,20

0,15 - 
0,30

<
0,3

<
0,040

<
0,30c)

20CrMoV13-5-
5

1.7779 0,17 - 
0,23

0,15 - 
0,35

0,30-
0,50

0,025 0,010 3,00-
3,30

0,50-
0,60

<
0,3

<0,04
0

<
0,30c)

0,45-
0,55

15NiCuMoNb5-
6-4

1.6368 <0,17 0,25 - 
0,50

0,80-
1,20

0,025 0,010 <0,30 0,25-
0,50

1,00

1,30

<0,05
0

0,50-
0,80

0,015-
0,045 - - - -

7CrWVMoNb9-
6

1.8201 0,04-
0,10

<0,50 0,10 - 
0,60

0,030 0,010 0,90-
2,60

0,05-
0,30 -

<
0,030 -

0,02-
0,08

0,005 - 
0,060

0,20-
0,30 -

N<0,015 
В = 0,0010 - 
0,006 дешн  
W = 1,45 - 

1,75
Ti/N >3,5 г
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2-кест е (ж алгасы)

Болаттьщ
тацбасы

C Si Mn p
макс.

s
макс.

Cr Mo Ni Altot Cu Nb Ti
макс.

V Cr+
Cu+
Mo+
Ni

Баскалары

Болаттьщ
атауы

Болаттьщ
HOMipi

7CrMoVTiB10-
10

1.7378 0,05-
ОДО

0,15-
0,45

0,3-
0,70

0,020 0,010 2,20-
2,60

0,90-
1,10 -

<
0,020 - -

0,05 - 
0,10

0,20-
0,30 -

N<0,010 
B= 0,0015 
- 0,0070

XI 1СгМо5+1 
XI lCrMo5+NT 

1
XI lCrMo5+NT 

2

1.7362+1
1.7362+NT1
1.7362+NT2

0,08-
0,15

0,15-
0,50

0,30-
0,60

0,025 0,010 2,00-
2,50

0,45-
0,65 -

<
0,040

<
0,30c) - - - -

XI 1СгМо9-1+1 
Х11СгМо9- 

1+NT

1.7386+1
1.7386+NT

0,08-
0,15

0,25 - 
1,00

0,30-
0,60

0,025 0,010 4,0-
6,0

0,90-
1,10 -

<
0,040

<
0,30c) - - - - -

XIOCrMoVN
Ь9-1

1.4903 0,08-
0,12

0,15-
0,35

0,30 - 
0,60

0,020 0,005 8,0-
10,0

0,85-
1,05

<
0,40

<0,02 <
0,30c)

0,06-
0,10

0,01
макс

0,18-
0,25 -

N= 0,030 - 
0,070

Zr=0,01
max

XIOCrWMoV
Nb9-2

1.4901 0,07-
0,13

<
0,50

0,30-
0,60

0,020 0,010 8,5-
9,5

0,30-
0,60

<
0,40

<
0,02

0,04-
0,09

0,01
макс

0,15-
0,25

N = 0,030
- 0,070
В = 0,001
- 0,006 
W=l,50- 
2,00 
Zr=0,01 
макс

XI lCrMoWV 
Nb9-1-1

1.4905 0,09-
0,13

0,10-
0,50

0,30-
0,60

0,020 0,010 8,5-
9,5

0,90-
1,10

0,10

0,40

<
0,02

0,06-
0,10

0,01
макс

0,18-
0,25

N = 0,050- 
0,090 В = 
0,0005- 

0,005 
W = 0,90- 

1,10 
Zr=0,01 

макс
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2-кесте (соцы)

Болаттыц
тацбасы

С Si Мп Р
макс.

S
макс.

Сг Мо Ni Altot Си Nb Ti
макс.

V Сг+
Си+
Мо+
Ni

Баскалары

Болаттыц
атауы

Болаттыц
HOMipi

X20CrMoVl 1-1 1.4922 0,17
ден

0,23°
дешн

0,15
тен
0,50

дешн

<1,00
0,025 0,010 10,0

ден
12,5

дешн

0,80
нен
1,20

дешн

0,30
дан
0,80
дей
ш

<
0,040

<
0,30с) - -

0,25
тен
0,35

дешн

- -

aJ Аталган кестеде кэрсетшмеген элементтер, балкытуды аяктауга ушш крсылуы мумкш элементтред1 есепке алмаган, сатып алушыныцы келю1мшаз болатка 
косылмау керек. Болатты эщцру кезшде колданылатын, суйменне жэне баска да материалдардыц крсылуын алдын алу ушш каж ет  сакдъщ шараларын колдану 
керек.
ь) Осы талап, болаттыц курамында азотты байланыстыратын эзге де элементтер болган жагдайда, олар кужатталган болу керек, колданылмайды,
Титанды колдану кезшде эщцрупп (Al+Ti/2) > 0,020 % тексеру керек.
°') 2 опция: КелеЫ эрекеттер ушт ец аз мвлшерде белгшенген жездщ цурамы мен цалайыныц ец жогары цурамы белгшент, цолданылуы керек.
^Аталган элементтредщкурамын аньщтау олардыбалкытуга коскан кезде жузеге асырьшады.
e) Т > 30 мм кабьырга калындыгы ушш кэмфтексщ курамы балкыту мен эшмнщ талдауы унин 0,02 % улгайтылуы мумкш.
f) Эшмнщ талдауы ушш кэм1ртектщ жогаргы магынасы 0,23 % аспау керек.
в' Ьалама ретшде ец тэменп коэффицент ретшде материалда кущцршген жагдайда, аустенизациядан жэне бэлме температурасына дешн салцындатканна кешн 
аньщталады, 6ipaK куйд1ру алдында, 275 HV ец тэменп каттыльщта болу керек. Тэз1мдткке сынау, эшмнщ ортиацгы калындыгында аньщталу керек. Орташа 
жишш жылумен эцдеудщ бфшнн партиясы yiniii материалдыц 9p6ip eKi сынамасында болып, тэз1мдшкке арналган сынау нэтижес1 кужатталу керек._________
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ЦР СТ EN 10216-2-2015
3-кесте -  2 кестеде кэрсетшген балкытудыц химиялык; курамына арнап кэрсетшген 

шектерден аталган эшм талдауларыньщ руксат еплген ауыткулары

Элемент 2 кестеге сэйкес жалпы талдауга 
арналган шект1 белплер

Талданып отырган 5н1мн1ц 
р^ксат етшген ауыткулары

% салмактан % салмактан
С <0,29 ±0,02
Si <0,40 ±0,05

>0,40тан <1,00 дейш ±0,06
Мп < 1,00 ±0,05

> 1,00 ден <1,50 дешн ±0,10
Р < 0,030 ±0,005
S <0,010 ±0,003

>0,010 нан < 0,020 дешн ±0,005
А1 < 0,060 ±0,005
В < 0,007 ±0,0005

< 1,00 ±0,05
Сг > 1,00 ден < 10,0 дешн ±0,10

> 10,0 нан < 12,5 дешн ±0,15
Си <0,80 ±0,05
Мо <0,35 ±0,03

> 0,35 тен < 1,20 дешн ±0,04
N < 0,070 ±0,01
Nb <0,10 ±0,005
Ni <0,35 ±0,05

> 0,35 тен < 1,30 дешн ±0,07
Ti < 0,060 ±0,010
V <0,10 ±0,01

>0,10 нан <0,55 дешн ±0,03
W <2,00 ±0,10

8.3 Механикалык касисп

8.3.1 Белмел1К температурага тец немесе одан темен кезде

Бэлме температурасына тец немее одан тэмен жагдайдагы кубырдыц механикалык; 
касиетц тексеруге тэуелс1з 4 жэне 11.3, 11.4, 11.5 жэне 11.6 кестедеп талаптарга сэйкес 
келу1 керек (13-кестеш царацыз).

8.3.2 Жогаргы температура кезшдеп агымдыктыц талапты uieri

Жогаргы температура кез1ндеп Rpo,2  талапты шеюз текср1лу1н1ц ец тэменп магынасы 
5 кестеде кэрсетшу керек.

6 опция: Rp 0 , 2  агымдыц талапты iuezi тексерглуг керек. Сынау температурасы 
сынау кезтде кврсетту керек.

8.3.3 ¥зац мерз1мд1 тез1мдш1ктщ uieri

¥зац мерз1мд1 тэз1мдшктщ шей А косымшасында кэрсет1лген.
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4-кесте -  Механикалык; к;асиеттер1ю

Болаттыц маркасы Бэлме температурасында созьштан кездеп цасиет1 К^асиеттердщ acepia) b)

Болаттыц атауы Болаттыц
HOMipi

Атудыц жотарты шеп
цабыртаныц цалындыты уш1н R e H  е)немесе R p0>2  , Т 

мин

Созылу
цасиеы

R m

Созу
А мин. % a)h)

Ец тэменп орташа жутылтан энергия 
KV2 h)J

°С температура кезшде

Т<16 16<Т<40 40<Т<60 60<Т<100 1 t
МПа6 МПа6 МПа6 МПа6 МПа6 1 t 20 0 -10 20 0

P195GH 1.0348 195 - - - 320 -  440 27 25 - 40+ 28d) - 2 7 c )

P235GH 1.0345 235 225 215 - 360 - 500 25 23 - -р̂ о
о 28d) - 27c)

P265GH 1.0425 265 255 245 - 410-570 23 21 -
o'о

28d) - 27c)
20MnNb6 1.0471 355 345 335 - 500-650 22 20 - -р̂ о

о - - 27c)
16МоЗ 1.5415 280 270 260 - 450-600 22 20 -Р̂ О

о - - 27c) -
8МоВ5-4 1.5450 400 - - - 540- 690 19 17 -Р̂ О

о - - 27c) -
14MoV6-3 1.7715 320 320 310 - 460-610 20 18 -р̂ о

о - - 27c) 4 -

10СгМо5-5 1.7338 275 275 265 - 410-560 22 20 -р̂ о
о - - 27c) -

13СгМо4-5 1.7335 290 290 280 - 440- 590 22 20 -р̂ о
о - - 27c) -

10СгМо9-10 1.7380 280 280 270 - 480-630 22 20 -р̂ о
о - - 27c) -

11СгМо9-10 1.7383 355 355 355 - 540 - 680 20 18 -р̂ о
о - - 27c) -

25СгМо4 1.7218 345 345 345 - 540-690 дешн 18 15 -р̂ о
о - - 27c) 4 -

20CrMoVl 3-5-5 1.7779 590 590 590 - 740-880 дешн 16 14 -р
^

о
о

- - 27c)t) -

15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 440 440 440 440е) 610-780 дешн 19 17 -р
^

о
о

- - 27c)t) -

7 Cr W VMoNb 9-6 1.8201 400 400 400 - 510-740 дешн 20 18 -р
^

о
о

- - 27c) 4 -

7 CrMo VT iB 10-10 1.7378 450 430 430 - 565 -  840 17 15 -р
^

о
о

- - 27c) 4 -

XI 1СгМо5+1 1.7362+1 175 175 175 175 430 -  580 22 20 -р
^

о
о

- - 27c) -

XI lCrMo5+NTl 1.7362+N
T1

280 280 280 280 480 -  640 20 18 -р
^

о
о

- - 27c) -

XI lCrMo5+NT2 1.7362+N
T2

390 390 390 390 570 -  740 18 16

o
'о

- - 27c) -

XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 210 210 210 - 460 - 640 20 18 -р
^

о
о - - 27c) -

XI lCrMo9-l+NT 1.7386+N
T

390 390 390 - 590 -  740 18 16 -р
^

о
о

- - 27c) -

X10CrMoVNb9-l 1.8201 450 450 450 450 630 -  830 19 17 -р
^

о
о

- - 27c) 4 -
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4-кесте (соцы)

Болаттыц маркасы Бэлме температурасында созылган кездег1 к;асиет1 К^асиеттердщ ocepia) b)

Болаттыц атауы Болаттыц
HOMipi

Агудыц жогаргы nieri
кабырганыц цалындыгы уиин ReH е) немесе Rp0>2 , 

Т мин

Созылу
к;асиет1

Rm

Созу
А мин. %

a)h)

Ец тэменп орташа ж^тылган 
энергия 
KV2 h)J

°С температура кез1нде

Т<16 16<Т<40 40<Т<60 60<Т<100 1 t

МПа8 МПа8 МПа8 МПа8 МПа8 1 t 20 0 -10 20 0
X10CrWMoVNb9-2 1.4901 440 440 440 440 620 - 850 

дешн
19 17 О

о - 27с)ч

XllCrM oW VNb9-l-l 1.4905 450 450 450 450 620 - 850 
дешн

19 17

"o'О"3* ” ” 27c)t) "

X20CrMoVl 1-1 1.4922 490 490 490 490 690 - 840 
дешн

17 14 4̂ О
о ” ” 27с)1) ”

а̂ 1= бойлай; t= кэлденец
ЪМ жэне/немес 5 опция кэрсетшген жагдайда цолданылады, есепке аламаганда
°V опция:Сонымен цатар 13-Kecmedezi сощылыц твз1мдтк -10°С температурасы кезтде тексершу керек.
Л%>5 опция'. Квлденец сощы твзшдшт тексериу керек 
^60 мм <Т < 80 мм цабырга цалындыгы упин
Э^абырга цалындыгы 7>80 мм юболган жагдайда тэз1мдшкке тексеру мшдеттг 
s) 1 МПа = 1 N/mm2
Ь)АМИН 14 % магына орташа тец тэменп улгайым KV 27 Дж сэйкес келетшдшн ескере отырып, техникальщ талаптар цысым астында жумыс 1стейт1н жабдывда 
арналган 97/23/ЕС директивасына сэйкес келед1.
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5- кесте -  Жогаргы температура кезшдеп Rpq,2  ец теменп шартты шект1 агымдык;
Болаттыц маркасы К^абыртаныц 

цалындыты мм
°C температура кез1ндег1 R p o > 2 M I I a  а) ец тэменп шект1 агымдык;

Болаттыц атуы Болаттыц
HOMipi

100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600

P195GH 1.0348 <i6 175 165 150 130 113 102 94 - - - -
P235GH 1.0345 <60 198 187 170 150 132 120 112 108 - - -
P265GH 1.0425 <60 226 213 192 171 154 141 134 128 - - -

20MnNb6 1.0471 <60 312 292 264 241 219 200 186 174 - - -
16МоЗ 1.5415 <60 243 237 224 205 173 159 156 150 146 - -

8МоВ5-4 1.5450 < 16 368 368 368 368 368 368 368 - - - -
14MoV6-3 1.7715 <60 282 276 267 241 225 216 209 203 200 197 -
10СгМо5-5 1.7338 <60 240 228 219 208 165 156 148 144 143 - -
13СгМо4-5 1.7335 <60 264 253 245 236 192 182 174 168 166 - -
10СгМо9-10 1.7380 <60 249 241 234 224 219 212 207 193 180 - -
11СгМо9-10 1.7383 <60 323 312 304 296 289 280 275 257 239 - -

25СгМо4 1.7218 <60 - 315 305 295 285 265 225 185 - - -
20CrMoVl 3-5-5 1.7779 <60 - 575 570 560 550 510 470 420 370 - -
15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 <80 422 412 402 392 382 373 343 304 - - -
7 CrW VMoNb9-6 1.8201 <60 379 370 363 361 359 351 345 338 330 299 266
7CrMoVTiB 10-10 1.7378 <50 397 383 373 366 359 352 345 336 324 301 248
XI 1СгМо5+1 1.7362+1 < 100 156 150 148 147 145 142 137 129 116 - -
XI lCrMo5+NTl 1.7362+NT1 < 100 245 237 230 223 216 206 196 181 167 - -
X I1 CrMo5+NT2 1.7362+NT2 < 100 366 350 334 332 309 299 289 280 265 - -
XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 <60 187 186 178 177 175 171 164 153 142 120 -
XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT <60 363 348 334 330 326 322 316 311 290 235 -
X10CrMoVNb9-l 1.4903 < 100 410 395 380 370 360 350 340 320 300 270 215
X10CrWMoVNb9-2 1.4901 < 100 420 412 405 400 392 382 372 360 340 300 248
XI lCrMoWVNb9-l- 
1

1.4905 < 100 412 401 390 383 376 367 356 342 319 287 231

X20CrMoVl 1-1 1.4922 < 100 - - 430 415 390 380 360 330 290 250 -
а)1МПа = 1 N /mm2
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ЦР СТ EN 10216-2-2015

8.4 Сырткы TYpi мен iuiKi тез1мдйпп

8.4.1 Сырткы тур1
8.4.1.1. Кубырлар кэзбен шолып тексеру кез1нде аньщталуы мумкш, imKi жэне 

сырткы кед1р-будырсыз болуы тиютг
8.4.1.2. Кубырдын imiK жэне сырткы бет1н эцдеу, энд1рю процесшде калы пт ы 

жагдай болуга Tnicri, кажет жагдайда термикальщ эцдеу колданылады. Бетш эцдеу жэне 
оныц жай-куш, бет1н тепстеуд1 талап етет1н кез келген кед1р-будыр аныкталатындай 
болуы керек.

8.4.1.3. Бетшдеп кед1р-будырлар станокта кырнау немесе эцдеу аркылы тепстеу 
ymiH кол жет1мд1 болуга тшстц содан кешн эцделген учаскелердеп кабыргалардыц 
калыцдыга бершген ец жука калыцдьщтан кем болмауга тшстг Барлык тепстелген беттер 
жайымен кубырдыц контурына ауысуга тшстг

8.4.1.4. Кабырганын калыцдыгынан Т 5 % терец немесе осымен байланысты 3 мм 
аз болатын бет1н тепстеуд1ц кез-келген тольщ б1тпегенд1п эцделуге тшсп. Аталган талап 
терещцпне тец немесе 0,3 мм Kinii жет1спеуш1л1ктерге тарамайды.

8.4.1.5. Кабыргалардын кэрсет1лген ец жука калыцдыгынан асып тусетзн, 
кабаттагы жет1мс1зд1ктер акау ретлнде каралады жэне осындай акауы бар кубырлар осы 
стандартка сэйкеспейд1 деп саналады.

8.4.2 1шк1 твз!мдш1к

8.4.2.1 Бггеулж
Кубырлардыц ауа к1рмейт1нд1п гидростатикальщ сынау (11.8.1 карацыз) немесе 

герметикальщка арналган куйынды токтыц сынамасымен (11.8.2 карацыз) тексершедг
Егер 7 опция кэрсетзлмесе, сынау эд1с1н тацдау энд1рунпшц карауына карай

аньщталады.

7 опция: Гутынушы арцылы 11.8.1 немесе 11.8.2 сэйкес герметикалыцты тексеруге 
арналган сынау ddici

8.4.2.2 Ьузбай гын бацылау
2 категориядагы кубырлар 11.11.1. сэйкес кэлденец акауларды аныктау ymiH 

бузбайтын акаулыкка ушырайды.

8 опиця: 2 категориядагы цубырлар 11.11.2. сэйкес квлденец ацауларды аныцтау 
ушт бузбайтын бацылауга ушырайды.

9 опция: 2 категориядагы цубырлар 11.11.3. сэйкес пластикалыц ацауларды 
аныктау ушт бузбайтын бацылауга ушырайды.

8.5 TiK сызык гык
Кез келген кубырдыц т1к сызыгынан ауыткушыльщтыц L узындыгы 0,0015 L аспау 

крек. Кубырдыц эрлр л к  сызьщтьщ узындыгындагы ауыткушылык 3 мм аспау керек.
8.6 Шеттерш дайындау
К,абырга калындыгы > 3,2 мм болатын кубырлар л к  кесшген шеттер1мен 

усынылады.Соцгы уштары кылаулардан бос болуы керек.

10 опция: Кубырлар кесшген уштарымен жетюзту керек (1 cypemmi царацыз). 
Кргаштыц бурышы а = (30 \ 5)° ушй кеткен шекпй С (1,6±0,8) мм, келшм бойынша 
балама бурыштыц цигашы белгтенген жагдайда, цалындыгы 20 мм цабыргаларды есепке 
аламаганда.
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к;р СТ EN 10216-2-2015

D -сырткы диаметр!; 
а -кэлбеу бурышы;
С -жуз1 кайырылган жиек.

1-сурет -  Кубыр inei iHiii цигаштыгы

8.7 влш емц салмагы жэне uieicrepi

8.7.1 Кдбырганыц диаметр! жэне калындыты

Егер 1 1 опция кэрселлмесе кубырлар D сырткы диаметр! бойынша жэне Т 
кубырыпыц кабырта калындыты бойынша жсгки йлу! керек.

D сырткы диаметр! мен Т кабырта калындыты EN 10220 алынып, 6-кестеде 
келпршд!.

6-кестеде кэрсетшген матынадан ауыткитын элшемдерд! келюуге болады.

11 опция: Тапсырысты орналастыру кезтде цубырлар томенде кврсетыген 
влшемдердщ oipmOe жеттзтуг керек:

-  сыртка диаметр! D жэне кабыртанын ен тэменп Tmm калындыты;
- imKi диаметр! d жэне d> 220 мм арналтан кабыртанын Т калындыты;
- imni диаметр! d жэне d > 220 мм арналтан кабыртанын ен тэменп Tmm каландыты;
- ен тэменп imKi диаметр бтп1жэне dmm> 220 мм арналтан кабыртанын Т калындыты;
- ен тэменп imni диаметр dmm жэнедля d > 220 мм арналтан кабыртанын Tmm 

калындыты.
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к;р СТ EN 10216-2-2015

6-кесте -  0лшемдер1
Миллиметрмен

С ы р т к ы  д и а м е т р !  D  
С е р и я а) Т  к д б ы р г а с ы н ь щ  ц а л ы н д ы г ы

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

ОС'
оо 10 1

1
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
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к;р СТ EN 10216-2-2015
6-кесте (соцы)

Миллиметрмен
Сырткы диаметр iD, 

Серия а) Т кабыргасыныц калы иды гы
1 2 3 16 17,

5
20 22,

2
25 28 30 32 36 40 4

5
5
0

55 60 65 70 80 9
0

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

зсшщ куры лысы на арналган барльщ ж ин актау ш ы л ар, стандартталган диаметрлер;
^актаушылар, стандартталмаган диаметрлер;
щтаушы стандарттаушылары бар, ресми магынадагы диаметрлер

а) Серия 1 = кубыр жуй* 
Серия 2 = барльщ жш 
Серия 3 = эте аз жина
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8.7.2 Салмагы
¥зындьщтар б!рлшнщ салмагы угшн EN 10220 кагидасы колданылады, оньщ 1ш1нде 

тыгыздыгы 7,77 кг/дм3 болатын XI 1СгМо9-1+1, XI lCrMo9-l+NT, X10CrMoVNb9-l жэне 
X20CrMoVl 1-1 маркалы болаттардан баска.

8.7.3 ¥зындыгы
Егер 12 опция колданылса, онда кэрсетшген кубырлар эртурл! узындыкдарда 

жетюзшедг ¥зындык; диапазоны тапсырысты орналастыру кезшде келюшедг

12 опция: К^убырлар, сурау салуда жэне тапсырыста кврсеттген узындыцта 
жеттзшедь ¥зындыгы бойынша шектер 8.7.4.2 ге сэйкес болуы цажет.

8.7.4 Шектер!
8.7.4.1 Руксат етьлген диаметрлер мен кабырганыц калындыгы
Кубырлар кдбыргасыньщ диаметр! мен калындыгы 7, 8, 9, 10 немесе 11 кестелерде 

кэрсетшген шектер мен магыналар аясында болуы кажет.
Диаметрдщ сопактыгына жэне кабырга калындыгыныц эксцентристет!не жол 

бершедт

7-кесте -  Сырткы диаметр мен кабырга калындыгыныц шектер!
Сырткы 
диаметр! 

D мм

D арналган 
шектер

Т/D коэффициен т! ндсп Т арналган шектер
< 0,025 > 0,025 

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

>0, 10

D < 219,1 ± 1 % немесе 
±0,5 мм 

ец улкеш 
цолданылады

± 12,5 % немесе ±0,4 мм 
ец улкеш колданылады

D > 219,1 ± 20% ± 15% ± 12,5 % ± 10 %а)

a)D > 355,6 мм сырткы диаметрлер унин Т кабыргасыныц калындыгынан 5 % жогаргы кабырга
калындыгын желЫк асуга руксат бершедт

8-кесте -  1шк1 диаметрге жше кабырга калындыгына арналган шектер
IniKi диаметрге арналган шектер T/d коэффициентке арналган Т шектер!

d d-min
<0,03 >0,03

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

>0, 12

± 1 % немесе±2 
мм

артьщ eMeci 
цолданылады

+2 % +4 мм артьщ eMeci 
цолданылады 
немесе 
0 0

± 20% ± 15% ± 12,5 % ± 10% а)

aJD > 355,6 мм сырткы диаметрлер у™11 Т кабыргасыныц калындыгынан 5 % жогаргы кабырга 
калындыгын желшк асуга руксат бершедт

9-кесте -  IuiKi диаметрге жэне кабырганыц ец теменп калындыгына арналган
шектер

Сырткы 
диаметр! 

D мм

D арналган шек Tmm/D коэффициент1не арналган Tmm шектер!
<0,02 >0,02

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

>0, 09

D < 219,1 ± 1 % немесе±0,5 
мм

артьщ eMeci 
цолданылады

+28% немесе +0,8 мм
0 0 артьщ eM eci колданылады

D > 219,1 +50%
0

+35%
0

+28%
0

+22 %v 
0

a)D > 355,6 мм сырткы диаметрлер у™11 Т кабыргасыныц калындыгынан 5 % жогаргы кабырга 
калындыгын желЫк асуга руксат бершедт________________________________________________________
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10-кесте -  IniKi диаметрге жэне кабырганыц ец теменп калындыгына арналган 
____________________________________ шектер____________________________________

1шю диаметрге арналган шектер Tmjn/d коэффициентше арналган Tmin incicTepi
d dmin

<0,05 > 0,05< 0,1 > 0, 1
± 1 % немесе ±2 

мм
артьщ eMeci 

колданылады

+2 % +4 мм артьщ eMeci 
колданылады 
немесе 

0 0

± 35 % 
0

± 28 % 
0

± 22 %а) 
0

a)D > 355,6 мм сырткы диаметрлер у™н Т кабыргасьшыц калындыгынан 5 % жогаргы кабырга 
калындыгын желшпс асуга руксат бершедг

11-кесте -  Суыктай пншш езгертьлген кубырдыц сыртцы диаметр! мен 
_______________кабырга калындыгыныц iiieKiepi____________________

D арналган шектер Т арналган шектер

±0,5%немесе ±0,3 мм 

ец улкеш колданылады

±10%немесе ±0,2 мм 

ец улкеш колданылады

8.7.4.2 ¥зындыгы бойынша шектер
¥зындыгы бойынша шектер 12-кестеде кэрсетшген магыналарга сэйкес болуы 

керек.

12-кесте -  ¥зындыгы бойынша шектер
_____________________________________________мм - п  элшемдер

L узындыгы Узындыгы бойынша шектер
L<6000 +10

0
6000<L<12000 +15

0
L>12000 +  KeniciM бойынша 

0

9 Бакылау

9.1 Бакылау турлер1
Осы стандартна сэйкес дайындалатын кубырлар уийн, тапсырыс талаптарына сэйкес 

аныктауга арналган арнайы тексерш журпзшедг
3.1 бакылау кужатын кэрсету кезшде, энд1руий «сапа менеджмент!Hiн жуйесш» 

растау ушш уйым бекггкен, материалдардьщ багалануы кэрсетшген кужаттарды усыну 
керек.

Аталган талаптар 97/23/ЕС Директивасына, I косымшага, 4.3 тарауыныц ушнши абзацына сэкес 
келед1 жэне тубегейл1 акпарат алу унин -TyciHiK беру ушш ЕО Комиссияысыныц жэне Мемлекеттпс 
мушелершщ кагидасы
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9.2 Бакылау кужаттары
9.2.1 Бакылау кужаттарынын турлер1
Егер 13 опция тацдалмаса, EN 10204 сэйкес 3.1 сэйкеспк сертификаты колданылады.
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13 опция: E N 10204 сэйкес 3.2 сэйкестт сертификаты euziinyi мумкт.

Егер 3.2 типтеп сэйкеспк сертификаты кэрсетшсе, сатып алушы кужатты 
бакылайтын жэне караулы жургззепн уйымнын немесе маманньщ атауы мен тургылыкты 
орны бойынша энд1руинш хабарландыру керек. 3.2 сэйкеспк сертификатын берген 
жагдайда серитификатты шыгарушы тарапты кел1ст алу кажет.

3.1 жэне 3.2 кужаттар кубырды энд1рушшщ уэкшетп экшдер1 аркылы тексершу1 
кажет.

9.2.2 Бакылау кужаттарыныц мазмуны
Бакылау кужатыньщ мазмуны EN 10168 сэйкес болуы керек.
Бакылаудьщ барльщ туршдеп кужаттарда осы ерекшел1кт1н жэне тапсырыстьщ 

талыптарында жетк1з1лет1н эшмге сэйкес тексер1с туралы эпшштер енпзлу1 кажет.
Жетюзшепн кубырлардьщ бакылау кужаттары мынадай шартты белгшер1 мен 

акпараттардан туруы кажет:
А -  коммерцияльщ операциялар мен мудделес тулгалар;
В -бакылау кужаттары колданылган, эшмнщ сипаттамасы;
С02-С03 -  улплерд1 сынауга жолдау;
С 10-С 13 -  созылуга сынау;
С40-С43 -  егер колданылатын болса, тэз1мдш1кке сынау;
С60-С69 -  эзге де сынамалар;
С71-С92 -  жалпы талдау кезшдеп химияльщ курам (эшмнщ талдауы, егер 

колданылатын болса);
D01 -тацбалау жэне сэйкестешру, сырткы 6iTiMi, улпс1 мен элшемд1к касиеттерк
D02-D99 -  санылаусыздыкка сынау, бузылмайтын бакылау, материалды

сэйкестенд1ру, егер колданылатын болса;
Z -  растау.

Сонымен катар, 3.1 бакылау кужатында, энд1руип «сапа менеджмент!н1ц жуйес1» 
баганына сэйкес келет1н сертификат с1лтемелер1н кэрсету керек (9.1 карацыз), егер ол 
колданылатын болса.

9.3 Тексеру мен сынау корытындысы
Тапсырысты орналастыру кез1нде коспасыз болат кубырлар 1 сынау санатына 

немесе 2 сынау санатына сэйкеспк бойынша тексер1л1п, сыналу керек (6.1 карацыз).
Коспалы болат кубырлар сынау санатына сэйкеспк бойынша тексер1л1п, сыналу 

керек (13 кестеш карацыз).
Кубырларга арналган тексерулер мен сынаулар 13 кестеге сэйкес журпзшу кажет.

13-кесте- TeKcepic пен сынак корытындысы

TeKcepic пен сынак тиш Сынаудыц
кезецдш1г1

Сштеме Сынау 
санаты (ТС)

М1ндетт1
бакылау

Балкытудыц химияльщ курамы Bip рет балкытуда 8.2.1 -  11.1 1 2
Бэлме температурасы кез1нде балкытуга 
сынау

8.3.1 -  11.2.1 X X

D<600 мм ушш жалпайуга сьшау жэне 
T/D<0,15, 6ipaK Т< 40 мм коэффициент 
немесеа)Ь)
150 мм жэне Т < 40 мм 1)>арналган 
сакинаньщ кенею1н сынау

Сьшалатын 
кубырга 6ip ерет

8.3-11.3-11.4 X X

2 1
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13-кесте (соцы)
ТeKcepic пен сынак тиш Сынаудыц

кезецдшп
С1лтеме Сынау 

санаты (ТС)

D<150 мм жэне Т< 10 мм арналган таралу 
унпн сынау 
немесе а) ь)
D<114,3 мм жэне Т< 12,5 мм арналган 
сакинаныц кецею1н сынау

8 .3 -1 1 .5 -1 1 .6 X X

А с)тобы ушш 20°С кез1ндеп тэз1мд1л1кке 
сынау

8.3. -  11.7 X X

Сацылаусыздьщка тексеру 0p6ip кубыр 8.4.2.1 -  11.8 X X
0лшемдерд1 бакцшау 8.7.1 -  11.9 X X
Кэзбен шолып карау 11.10 X X
Кэлденец акауларды аныктауга арналган 
бузбайтын бакцшау

0p6ip кубыр 8.4.2.2-11.11.1 - X

К^осындыланган болаткд арналган 
сэйкестенд1ру материалы

11.12 X X

Мшдегп
емес

бакылау

Эшмшц талдауы (3 опция) Балкыту кез1нде 
6ip рет

8.2.2-11.1 1 2

Жогаргы температура кезшдеп созылуга 
сынау (6 опция)

Балцыту мен 6ip 
жагдайдагы 

жылумен 5ндеу 
кез1нде 6ip рет

8.3.2-11.2.2 X X

Нс,тобына арналган тэз1мд1л1кке сынау (4 
опция)

Сыналатын 
кубырга 6ip рет

8.3-11.7 X X

Коспасыз болат ушш 10°С температура 
кезшдеп тэз1мдткке кэлденец сынау 
(5 сынау)

8.3.-11.7 X X

Кубырдыц соцгы шет1нен бастап ортасына 
карай кабырганыц калындыгын элшеу (15 
опция)

8.7.1-11.9 X X
X X

Кэлденец сэйкесс1зд1ктерд1 аньщтауга 
арналган бузбайтын бакылау (8 опция)

0p6ip кубыр
8.4.2.2-11.11.2

” X

Пластикальщ акаульщтарды аньщтауга 
арналган бузбайтын бакылау (9 опция) 8.4.2.2-11.11.3

■ X

a) Сакинаныц дэцгелеща жэне бузылуы немесе таралуына жэне кецеюше арналган сынау эщцрунпнщ калауы 
бойынша журпзшедг
b) X10CrMoVNb9-l, X10CrWMoVNb9-2, X IlCrMoWVNb9-l-l жэне X20CrMoVll-l болат маркалы кубырларга 
арналган сакинаныц дэцгелену1 жэне бузылуы немесе таралуына жэне кецеюше арналган сынау 9p6ip 
сыналатын цондыргы упин 20 % кубырдыц 6ip жац ушында журпз1лед1.
c) А тобы: Т > 16 мм калындьщтагы кубырлар, 14MoV6-3, 25CrMo4, 20CrMoVl3-5-5, 15NiCuMoNb5-6-4, 
X10CrMoVNb9-l, 7 CrW VMoNb9-6, 7CrMoVTiB10-10, X10CrWMoVNb9-2, XI lCrMoWVNb9-l-l жэне 
X20CrMoVl 1-1 болатты маркадан жасалган.
Б тобы: А тобынан баска барльщ кубырлар

10 Улгшерд1 ipiKTey

10.1 Сынаудыц кезецдйпп

10.1.1 Сыналатын ешмнщ б1рл1п
Сыналатын улг'н' кешннен термоэцдеу жасамай, жетьазшетш кубырлар у™ 11 

кабырганын сол кэрсетшген диаметр! мен калындыгын, болаттьщ 6ip танбасын, 6ip 
корытуын, дайындаудьщ сондай процесш енпзуге тшс.
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Пеш термоэцдеуше ушыраган кубырлар унлн сыналатын улп мерз! мд! колданылу 

пенпнде сол 6ip жуктемемен эдютемелж пештеп тупкшкп термоэцдеуге ушырайтын сол 
кэрсетшген диаметр! мен калындыгын, болаттьщ 6ip тацбасын, 6ip корытуын, 
дайындаудьщ сондай процесш енпзуге т т  с.

Сынау улпсшдеп элшеу кубырларыныц саны 14-кестеде кэрсетшген магыналарга 
сэйкес келу1 керек.

Оцдеудщ узактыгы (мысалы, эцдеуден кешнп урдютщ кубырлардьщ узындыгы) 
жекелеме шадрюпк бэлштерге бэлгеннен кешн косымша жылумен эцдеудщ жоктыгын 
камтамасыз ететш жетюзу кезшдеп узыктыкдан алшак болуы мумюн.

14-кесте -  Сынау ул1пандеН елшеу кубырларыныц саны

Сырткы диамстрП) (мм) Сынау улюйндеп елшеу кубырларыныц ец теменп саны

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

D > 323,9 50

10.1.2 Сынау ул1псшдег1 елшеу кубырларыныц саны
Мына тэмендеп элшеу кубырларыныц саны эрб!р сыналатын улпден алынуы кажет:
1- санат: 6ip кубырлык улп;
2- санат: ею кубырльщ улп; тек кана 6ip кубырлык улп, егер кубырлардьщ саны 20- 

дан кем болмаса.

10.2 Улгшер мен сыналатын материалдарды дайындау

10.2.1 0шмд1 талдауга арналган улгшерд! ip iK T ey жэне дайындау
Эшмд1 талдауга арналган улгшер сол сынамалар немесе механикальщ сынаулар 

уш1н !р1ктелген улгшерден немесе ISO 14284 сэйкес улгшердщ механикальщ сынаулары 
уш1н де сол жердеп барльщ калыцдьщтагы кубырлардан алынуга тшс.

10.2.2 Механикалык сынауга арналган улгшер мен сынама материалдардыц 
орналастыру, багыттау жэне дайындау

10.2.2.1 Жалпы
EN ISO 377 талаптарга сэйкес сынау улгшерш кубырдыц соцынана бастап ipiKTey 

кажет.

10.2.2.2 Созылуын сынауга арналган улгшер
Бэлме температурасы кезшде созылуга арналган сынау улгшер! EN ISO 6892-1 

сэйкес дайындалу керек.
Жогаргы температурасы кезшде созылуга арналган сынау улгшер! EN ISO 6892-2 

сэйкес дайындалу керек.
Зауыт-энд1рунпнщ калауына байанысты:
-сырткы диаметр! D >219,1 мм кубырлар уш1н, толыгымен кубырдыц эсше карай 

немесе салу алацына карай кэлденец багытта 1р1ктелу керек;
- сырткы диаметр! D >219,1 мм кубырлар унлн, дэцгелек кэлденец кесющц 

кубырларга арналган механикалык !р1ктелген улплер, жалпайган улпден немесе салы 
алацынан емес кубырдыц эсше карай кэлденец жэне бойльщ багытта !р1ктелу1 керек.

23



ЦР CTEN 10216-2-2015

10.2.2.3 Сакинаны кабыстыруга, созуга, кубырлар сакинасын улест1рш беруге 
жэне кенейтуге арналган улгшер

Дэнгелетуге, бузуга, таратуга жэне кенейтуге арналган кубырдьщ сакина улплер1 EN 
ISO 8492, EN ISO 8496, EN ISO 8493 немесе EN ISO 8495 тшсшше кубырдьщ барлык 
узындыгынан туруы керек.

10.2.2.4 Тез1мдипкке сынауга арналган улгшер
Шарли бойынша сынамага арналган уш стандартты V-Typni кесюн EN ISO 148-1 

сэйкес дайындалуы кажет.
Егер кабырга калындагы сынама улгшер1 секцияны тепстемей алынбайтын жагдайда 

болса, кендш 10 мм артык емес, 6ipaK 5 мм кем емес улгшер 1рштелт алыну керек; ен 
колжепмд1 кещцк колданылу кажет.

Егер 5 мм кем емес сынама улгшершш кендш алынбайтын жерде, кубырлар сынау 
тэз1мдшшне ушырамауы керек.

Егер баскаша кэрсетшген болса (5-позицияны караныз), Б тшбершген сырткы 
диаметрден асатын болса, тестшк улгшер кубырдьщ эсше карай кэлденен багытта 
кесшедр жэне бул жагдайда кэлденен сынама улплер мынадай формуладагы улпге сэйкес 
колданылуы кажет:

Dmin = (Т-5) + [756,25/(Т-5)] (5)

Сынауга арналган улплер кесшдшщ осьт1к сызыгы кубырдын жогаргы жагына 
перепендикулярлы болатындай етеп дайындалу керек, 2-cypeTTi караныз.

1 -сынауга арналган бойльщ улп;
2 -сынауга арналган кэлденен улп;
W -улп Hiн кендш

2-сурет -  Тез1мдйпкке сынау кезшдеп улгшердщ орналасуы 

11 Сынау эдктер1

11.1 Химиялык талдау
Элементтре аныкталып, магынасы 2-кестедеп кэрсетшштерге сэйкес келу1 керек. 

TuicTi физикальщ немесе химимяльщ аналитнкалык эдшп тацдай энд1руипнщ калауы 
бойынша журпзшедг Даулы жагдайларда колданылатын эдк CEN/TR 10261 стандартын 
есепке ала отырып, энд1рунп мен сатып алушы арасында кел!с1лу! керек.
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11.2 Созылуга сынау

11.2.1 Белме температурасы кезшде
Сынау ENISO 6892-1 сэйкес бэлме температурасында журпзшп, мынадай 

параметрлермен аньщталу керек:
- тэз1мдш1к шеп (Rm);
- агымньщ жогаргы шеп (R£h) немесе егер кэрсетюш 0,2 % болмаса, агымдагы 

шартты шек (Rpo,2);
- катыстык узарту датчик узындыгына арналган (Lo) сштемедеп 5,65 магынасынан • 

V  So; L0=5,65 узындык датчип уипн турлещцретш магына уийн узындык пайызыньщ 
магынасы, колданылатын улп пропорциональды болады *EN ISO 2566-1 стандартында 
келпр1лген, V 80турленд1ру кестесшщ кэмепмен.

11.2.2 Жогаргы температура кез!нде
Сынау тапсырысты орналастыру кез1нде кел1сшген температура кез1ндеп EN ISO 

6892-2 сэйкес журпзшу1 керек (6.2 суретп караныз) жэне агымдыктьщ шартты шеп 
аньщталуы керек (RPo,2).

11.3 Жалпаюын сынау
Сынау EN ISO 8492 сэйкес журпзшу1 керек.
Кубырдын бэлш Н аракашыктыны мен плиткалар арасындагы магына мына 

формулада кэрсеплген процеске дешн эн,гелену1 кажет:

тт_ (1+С) 
C+CT/D)

XT

мунда,
Н -  плиткалар арасындагы айырмашыльщ жук бойынша элшенед1, мм; 
D -  сырткы диаметр!, мм;
Т -  кабырга калындыгы, мм;
С -nimiH эзгерушщ факторы (15 кестеде кэрсетелген).

(6)

15-кесте -  Жайпакталуга сынау: С деформациялану факторы

Болаттыц маркасы
Болаттыц атауы Болаттыц HOMipi C

P195GH 1.0348 0,09
P235GH 1.0345 0,09
P265GH 1.0425 0,07
20MnNb6 1.0471 0,07
16МоЗ 1.5415 0,07
8МоВ5-4 1.5450 0,05
14MoV63 1.7715 0,05
10СгМо5-5 1.7338 0,08
13СгМо4-5 1.7335 0,07
10СгМо9-10 1.7380 0,07
11СгМо9-10 1.7383 0,07
25СгМо4 1.7218 0,06
20CrMoVl 3-5-5 1.7779 0,05
15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 0,05
7 CrW VMoNb9-6 1.8201 0,05
7CrMoVTiB 10-10 1.7378 0,05
XI 1СгМо5+1 1.7362+1 0,05
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X I1 CrMo5+NT 1 1.7362+NT1 0,05
XI lCrMo5+NT2 1.7362+NT2 0,05
XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 0,05
XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT 0,05
X10CrMoVNb9-l 1.4903 0,05
X1 OCrWMo VNb9-2 1.4901 0,05
XI lCrMoWVNb9-l-l 1.4905 0,05
X20CrMoVl 1-1 1.4922 0,05

Сынаудан кешн, сынау yarici сынактарсыз немесе акуларсыз болуы керек. Шет 
жактарындагы кэзге кэршбейтш сынактар акау ретшде каралмау керек.

Тэменп катынастагы D/Т кубырларын сынау кезшде, сондай-ак 6 жэне 12 сагаттык 
багыт бойынша жогаргы iiiiKi жагындагы сынактар жогаргы геометрияльщ мэндермен 
туындаган болса, сынактар акау ретшде каралмау керек, егер D/Т катысы 10 кем болса.

11.4 Сакщнаныц созылуына сынау
Сынау EN ISO 8496сэйкес журпзшу1 керек.
Кубырдьщ бэлш  таралу пайда болганга дешн бойльщ бойындагы багыт бойынша 

шшшш эзгерту1 мумюн.
Таралудан кешн сыналатын улп улгайткыш куралдарды колданбай-ак (таралу 

нуктесшен баска) кэзге кэр1нет1н акаулары болу керек.
11.5 Таралуга сынау
Сынау EN ISO 8493сэйкес журпзшу1 керек.
Кубырдьщ бэл1п 16-кестеде кэрсетшген сырткы диаметрд1ц пайыздык элшем1 

улгайганга дешн конусты куралмен 60° кенейтшу1 керек.

16-кесте -  Таратуга арналган кубырларды сынауга цойылатын талаптар

Болат маркалары d/D a \ i i i i H  сырткы диамст]эдщ % улгаюы
Болаттыц атауы Болаттыц

H O M ip i

<0,6 >0,6 дейш <0,8 >0,8

P195GH 1.0348 12 15 19
P235GH 1.0345 10 12 17
P265GH 1.0425 8 10 15
20MnNb6 1.0471 8 10 15
16МоЗ 1.5415 8 10 15
8МоВ5-4 1.5450 8 10 15
14MoV63 1.7715 8 10 15
10CrMo5-5 1.7338 8 10 15
13СгМо4-5 1.7335 8 10 15
10СгМо9-10 1.7380 8 10 15
11СгМо9-10 1.7383 8 10 15
25СгМо4 1.7218 6 8 12
20CrMoVl 3-5-5 1.7779 6 8 12
15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 8 10 15
7 CrW VMoNb9-6 1.8201 8 10 15
7 CrMo VT iB 10-10 1.7378 8 10 15
XI 1СгМо5+1 1.7362+1 8 10 15
X I1 CrMo5+NT 1 1.7362+NT1 8 10 15
X I1 CrMo5+NT2 1.7362+NT2 8 10 15
XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 8 10 15
X I1 CrMo9-1+NT 1.7386+NT 8 10 15
X10CrMoVNb9-l 1.4903 8 10 15
X10CrWVMoNb9-2 1.4901 8 10 15
XI lCrMoWVNb9-l-l 1.4905 8 10 15
X20CrMoVl 1-1 1.4922 6 8 12
a) d = D-2T
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Сынаудан кешн, сынауга арналган улп жарьщсыз немесе сыньщсыз болуы керек. 
Алайда, шет жагындагы елеул1 жарьщтар брак непзшде каралмау кажет.

11.6 Сацинаныц кецекине сынау
Сынау EN ISO 8495 сэйкес журпзшу1 керек.
Кубырдыц бэлп конусты аспап аркылы ол сынып калганган дешн кецейтшу1 кажет. 

Сындыру аймагынан тыс кабат жарьщсыз немесе сыньщсыз болуы керек. Алайда, шет 
жагындагы елеул1 жарыкдар брак непзшде каралмау кажет.

11.7 Тез1мдшжке сынау
11.7.1 Сынау 4-кестеде кэрсетшген температура кезшдеп EN ISO 148-1 сэйкес 

журпзшу1 керек (б1рак, 10.2.2.4 карадыз).
11.7.2 Ym улгшщ орташа магынасы 4-кестед1 кэрсетшген талаптарга сай болуы 

керек. Bip улпшц магынасы осы магынаньщ 70% артыгын кураган жагдайда, кэрсетшген 
магынадан тэмен болуы мумкш.

11.7.3 Егер сыналатын улп Hi н кенд1п (W) 10 мм кем болмаса, элшеу соккысыньщ 
энергиясы (KVP), мынадай соккыны колдана отырып, соккыньщ есеггпк энергиясына 
(KVC) турлену1 керек:

KVC=(10 х KVp)/W (7)

мунда
KVP -  соккыньщ есептелген энергиясы, Джоул;
KVC -  соккыньщ есептелген энергиясы, Джоул;
W -  сыналатын улпнщ кевд т , в мм.

Соккыньщ есептелген энергиясы KVC 11.7.2. кестеде келтрш ген талаптарга сэйкес 
болуы керек.

11.7.4 Егер 11.7.2 талаптары орындалмаса, энд1руш1н1ц калауы бойынша сол улплер 
бойынша уш улпде косымша сынау журпз1лед1. Сынаманы ек1нш1 рет этк1згеннен кей1н 
оны канагаттанарльщ деп есептеу ymiH, 6ip мезплде мынадай талаптар сакталу керек:

- алты сынаманьщ орташа магынасы, белпленген ен тэменп магынага тен немесе 
одан кэп болуы кажет;

- алты жекелеме магынаньщ екеушен артыгы белпленген ец тэменп магынадан кем 
болмауы керек;

- алты магынаньщ 6ipeyi гана, белпленген ен тэменп магынаньщ 70 % кем болуы 
мумкш.

11.7.5 Сыналатын улгшердщ элшемк соккыньщ элшенген магынасыньщ энергиясы 
жэне алынган орташа арифметикальщ магына, миллиметрде кэрсеплу1 керек.

11.8 Сацылаусыздыкща сынау

11.8.1 Гидростаздык; сынау
Гидростаздьщ сынау 70 бар^кысымында немее келтршген тецеспру бойынша 

есептелген кысымда журпз1лу керек:

P=20(S х T)/D (8)
мунда
Р -сынау кезшдеп кысым, бар;
D -бершген imKi диаметр, мм;

27



ЦР СТ EN 10216-2-2015

Т -кабырганыц белпленген калындыгы, мм;
S -  болаттьщ аталган маркасына ар налган тэз1мдшктщ ец тэменп nieri унпн 

тшсшше 70 % Мпа кысымы (4-кестеш карацыз) колданылады.

Сынау кысымы сырткы диаметр! D тэмен немесе 457 мм-ге тец кубырлар унпн 5 с 
жэне сырткы диаметр! D тэмен немесе 457 мм-ден артьщ кубырла 10 секунд кысымды 
устайды.

Кубырлар сынау температурасын судьщ агуысыз немесе гпшшшщ эзгерушаз устап 
туру керек.

Ескертпе -  осы сацылаусыз сынавда арналган гидростаздык сынау тэз1мдткке сынау болып 
табылмайды.

14 опция: 11.8.1. кврсеттгенне айырмашылыгы бар сынау цысымы

11.8.2 Ь^уйын токты дефектоскопия
Сынау EN ISO 10893-1 сэйкес журпзшу! керек.

11.9 влшемднс бакылау
Кэрсет!лген элшемдер, оньщ iuiiHfle т1к сызьщтьщ элшемдер TeKcepiayi кажет.
Сырткы диаметр кубыр сонында элшенед!. Сырткы диаметр! D>406,4 мм кубырлар 

yniiH, диаметр шецбер бойында лентаньщ кэмепмен элшенед!.
Егер 15 опция кэрсетшмесе, кабырга кальщдыгы кубырдыц ею жак соцында да 

элшену керек.

15 опция:Крбырга цалыцдыгы келтлген процедурага сэйкес, цубырлардыц соцгы 
ушынан бастап влшену цажет.

11.10 Кезбен шолып карау

8.4.1 талаптарына сэйкес болуын камтамасыз ету уш1н ку:бырлар кэзбен шолу 
аркылы каралу керек.

11.11 Бузбай бакылауды сынау
11.11.1 2-сынау санатыныц кубырлары, EN ISO 10893-10, U2 децгей, С icimi 

категория немесе EN ISO 10893-3 F2 децгешне сэйкес бойльщ акауларды аныктау уш1н 
бузбайтын бакылауга сынаудан эту кажет. Егер 16 опция кэрсетшмесе, сынау эд!с! 
OHflipiymiHin калауы бойынша дайындалады.

1) 1 бар = 100 кПа.

16 опция: Сынау ddici тутынушы арцылы аныцталады

Автоматты турде тексершмеген кубыр соцындагы алацдар, EN ISO 10893-10 U2 
децгей, С юнй санатына сэйкес колмен/жартьшай автоматты турде ультра дыбыстьщ 
зерттеуден этк!з1лу! керек немесе кесшу кажет.

11.11.2 Егер 8 опция кэрсеплсе (8.4.2.2 карацыз), EN ISO 10893-10 U2 децгей, С icimi 
санатына сэйкес кэлденец мул'пкс!зд!кп аньщтау уш1н ультра дыбыстык зерттеуден 
этшзшу! керек.
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11.11.3 Егер 9 опция кэрсетшсе (8.4.2.2. кдрацыз) EN10893-8 U2 децгейгесэйкес 
пластикальщ акаулыктарды аньщтау уш1н ультрадыбыстьщ сынамага тексер1лу1 керек.

11.11.4 Ец тэменп катырга калындыгыТП1П1 (11 опцияны караныз) бойынша ip iK T e n  

алынган кубырлар унпн, децгей Тс есептелген кабырга калындыгына таралады жэне 8.1 
кестеде кэрсетшген формула бойынша аньщталады.

11.12 Материалды сэйкестенд1ру
Коспалы болаттан жасалган apoip кубыр, болаттьщ маркасын растау унпн ти1ст1 

эд1спен сыналу керек.

11.13 Екшнп рет сынау, ip iK T ey жэне цайта ендеу
Ек1нш1 рет сынау, ipiKTey жэне кайта эндеу унпн EN10021 талаптары колданылады.

12 Тацбалануы

12.1 ¥сынылатын тацбалану
0p6ip кубырдагы тацда энпп калматындай болу керек, жок; дегенде кубырдыц 6ip 

жак шетшде. Сырткы диаметр! D <51 мм болатын кубырлар унпн, тацбалану пачкеге 
немесе кубырлар салынган жэш1кке тагылатын жапсырмаларда колданыу керек.

Тацбалануда мынадай мазсундагы аппарат болуы керек:
- энд1рушшщ немесе тауар маркасыныц атауы;
- осы еуропальщ стандарттыц HOMipi мен болаттьщ атауы (5.2 карацыз).
- жалпы нэм1р немесе код;
- коспалы болатка арналган сынау санаты;
- инспекция экдлшщ тацбасы;
- сэйкестещцршп ш нэм1р (мысалы, perriK немесе номенклатуральщ), ол эшмнщ 

кэрсетшгшн немесе жеткдзу б1рл1пш тшсп кужаттарга байланыстыруга кэмектеседк

Тацбалану мысалы:

Мысалы-Х -  EN 10216-2-P265GH-Y-Z!-Z2

мундагы,
X -  энд1рушшщ белгшенуц
Y -  жалпы нэм1р немесе код;
Z i- инспекция экшнщ тацбасы;
Z2-  сэйкестещцрпш нэм1р.

12.2 Ь^осымша тацбалану
17 опция: Сурау салу жэне тапсырыс кезшде келшлген цосымша тацбалану 

цолданылады.

13 Ь о̂ргау

Кубырлар уакытша жабындысынсыз усынылуы керек

18 опция: Уацытша корганычс жабындысы немесе берт жабынды жэне/немесе 
цаптама цолданылуы цажет.
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А косымшасы
(щпаратт ыц)

¥зак мерз1мд1 тез1мдЫк uieri

Осы стандартта кэрсетшген, болат маркаларыньщ берктшгинщ ^заК шеп А.1 
кестесшде усынылган

А.1 кестес! -  ¥зак мерз1мд1 те^мдипк uieri
Болаттыц маркасы

Температура
°С

(МПа) а,Ыс|‘:|\тшн бержтшпстщ узак шепнщ мэш
Болаттыц

атауы
Болаттыц

HOMipi
10 000 с 100 000с 200 000 с 250 000 с

P235GH 1.0345 400 182 141 128 122
P265GH 1.0425 410 166 128 115 109

420 151 114 102 97
430 138 100 89 86
440 125 88 77 74
450 112 77 66 64
460 100 66 56 54
470 88 56 46 44
480 77 47 33 30
490 67 39 26 -
500 58 32 24 -

20MnNb6 1.0471 400 243 179 157* 150*
410 221 157 135* 128*
420 200 136 115* 108*
430 180 117 97* 91*
440 161 100 82* 77*
450 143 85 70* 66*
460 126 73 60* 56*
470 110 63 52* 48*
480 96 55 44* 41*
490 84 47 37* 32*
500 74 41 - -

16МоЗ 1.5415 450 298 236 218 210
460 273 205 188 179
470 247 176 158 148
480 221 149 129 122
490 196 124 105 98
500 171 102 84 78
510 148 83 67 63
520 125 65 53 50
530 104 51 42 38
540 84 40 34 -
550 6 32 25 -

14MoV6-3 1.7715 450 377 305 282 275
460 349 276 255 247
470 324 249 226 220
480 298 224 202 195
490 274 200 179 171
500 249 177 158 150
510 225 155 136 129
520 203 135 117 110
530 181 117 101 95
540 162 102 86 82
550 143 87 74 70
560 126 75 63 59
570 112 65 5 50
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A .l-кесте (жалгасы)

Болаттыц маркасы Температура
°С

(МПа) а> ь>2) й) упйн бержтшжтщ узац шегшщ мэш
Болаттыц

атауы
Болаттыц

атауы
10 000 с 10 000 с 10 000 с 250 000 с

580 97 58 47 43
590 85 48 40 37
600 74 41 34 32

10СгМо5-5 1.7338 450 377 290 264 257
13СгМо4-5 1.7335 460 347 258 233 225

470 319 227 203 193
480 292 198 175 164
490 264 170 148 138
500 238 145 123 114
510 209 121 102 92
520 181 100 82 73
530 155 80 66 58
540 131 65 51 46
550 109 53 41 37
560 90 44 35 31
570 74 38 30 —

580 60 31 25 —

590 50 26 — —

600 41 20 — —

10СгМо9-10 1.7380 450 308 229 204 196
460 284 212 188 180
470 261 194 172 165
480 238 177 156 150
490 216 160 140 134
500 195 141 124 118
510 176 124 108 103
520 158 105 94 88
530 142 95 80 76
540 126 81 68 64
550 111 70 57 54
560 99 61 49 46
570 88 53 43 40
580 78 46 38 34
590 69 40 33 30
600 60 35 28 26

11СгМо9-10 1.7383 400 382 313
410 355 289
420 333 272
430 312 255
440 294 238
450 276 221
460 259 204
470 242 187
480 225 170
490 208 153
500 191 137
510 174 122
520 157 107

20CrMoV13- 1.7779 420 470 420
5-5 430 440 370

440 410 310
450 360 260
460 310 220
470 270 190
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A .l-кесте (жалгасы)

Болаттыц маркасы
Температура

°С

(МПа) а> ь> с} й) упйн бержтшжтщ узац шегшщ мэш
Болаттыц

атауы
Болаттыц

атауы
10 000 с 10 000 с 10 000 с 250 000 с

480 240 165
490 210 145
500 186 127
510 169 114
520 152 101
530 134 87
540 117 74
550 98 59

15NiCuMoNb5-6- 1.6368 400 402 373
4 410 385 349

420 368 325
430 348 300
440 328 273
450 304 245
460 274 210
470 242 175
480 212 139
490 179 104
500 147 69

7 CrW VMoNb9-6 1.8201 450
460
470
480 275 233*
490 260 219*
500 246 206*
510 232 193*
520 219 181*
530 206 169*
540 194 157*
550 182 145*
560 170 134*
570 159 122*
580 148 110*
590 137 97*
600 125 79*

7CrMoVTiB10- 1.7378 450 3785
10 460 342е>

470 311е)
480 281е)
490 257е>
500 278 240
510 262 222
520 247 205
530 231 187
540 214 170
550 198 152
560 181 134
570 165 117
580 148 99
590 130 82
600 113 64

XI 1СгМо5+1 1.7362+1 450 196 147 130 126
460 180 133 118 114
470 166 119 107 102
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A .l-кесте (жалгасы)

Болаттыц маркасы
Температура

°C

(МПа) a) b) c) d) унпн бер1ктипктщ узац шегшщ мэш
Болаттыц

атауы
Болаттыц

атауы
10 000 с 10 000 с 10 000 с 250 000 с

480 152 108 96 90
490 140 98 86 81
500 128 89 76 72
510 116 79 67 63
520 105 69 58 55
530 95 62 52 49
540 85 55 46 43
550 77 49 41 38
560 69 44 36 34
570 63 38 31 29
580 58 34 27 25
590 50 30 24 —
600 45 26 22 —

610 41 24 — —

620 37 — — _
630 33 - -

—

XI lCrMo5+NTl 1.7362+NTl 450 — 270 237 226
X II CrMo5+NT2 1.7362+NT2 460 — 225 202 189

470 242 188 170 159
480 215 157 141 131
490 188 131 116 108
500 164 113 96 90
510 145 96 80 75
520 128 82 68 64
530 113 70 58 54
540 100 60 48 45
550 88 50 40 37
560 78 — — —

570 69 — — —

580 60 — — —

590 53 — — —

600 46 — — —

XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 460 275 190
470 240 170
480 210 150
490 190 130
500 170 115
510 152 102
520 134 89
530 118 78
540 104 67
550 90 58
560 78 49
570 68 42
580 60 37
590 53 33
600 48 30

XI !CrMo9-l+NT 1.7386+NT 450 335 276 259
460 308 253 236
470 284 231 215
480 261 211 196
490 239 192 177
500 219 174 160
510 200 156 142
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A .l-кесте (жалгасы)

Болаттыц маркасы
Температура

°С

(МПа) a) b) с) й) упйн бержтшжтщ узац шегшщ мэш
Болаттыц

атауы
Болаттыц

атауы
10 000 с 10 000 с 10 000 с 250 000 с

520 182 139 126
530 164 123 111
540 148 107 95
550 132 92 80
560 117 78 67
570 102 66 55
580 89 55 45
590 77 45 37
600 65 37 32
610 55 31 27
620 47 27 24
630 40 24 -

640 34 21 -

650 30 - -

X10CrMoVNb9-l 1.4903 500 289 255 245*
510 270 236 225*
520 251 217 206*
530 234 199 188
540 216 182 170
550 200 164 153
560 183 148 136
570 167 132 121
580 152 117 106
590 137 103 93
600 122 90 81
610 109 79 71
620 97 70 63
630 86 62 56*
640 76 55 49*
650 68 48 43*
660 61 42 36*
670 54 36 -

X10CrWMoVNb9- 1.4901 520 272* 235*
2 530 256 218*

540 240 202*
550 225 187*
560 210 172*
570 195 157*
580 181 142 129*
590 167 127 115*
600 153 113 101*
610 139 100 88*
620 126 87 76*
630 113 75 65*
640 100 65 56*
650 88 56 48

X I1 CrMoWVNb9- 1.4905 520 252 220*
1-1 530 237 204*

540 222 188*
550 208 173*
560 194 157*
570 180 142*
580 166 126 113*
590 152 111 98*
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A .l-кесте (соцы)

Болаттьщ маркасы
Температура

°С

(МПа) л) Ь) с> d) уш1н бер1кт1л1кт1ц узак; шепн1н мэш
Болаттыц

атауы
Болаттыц

атауы
10 000 с 10 000 с 10 000 с 250 000 с

600 139 98 86*
610 125 85 75*
620 111 75 65*
630 99 65* 56*
640 88 56*
650 78

X20CrMoVl 1-1 1.4922 480 348 289 270
490 319 263 242
500 292 236 218
510 269 212 194
520 247 188 170
530 225 167 149
540 205 147 129
550 184 128 112
560 165 111 96
570 147 95 81
580 130 81 68
590 113 69 58
600 97 59 49
610 84 51 42
620 72 43 36
630 61 36 30
640 52 31 -

650 44 26 -
а)Кестеде келыршген магыналар, сынамалар, нэтижесшен кешн кол жетюзшген жэне кажет болган 

жагдайда тузетшетш кезец бойынша багаланатын, колда бар деректср непэшде нуктелердщ таратылган 
диапазонында аньщталатын ЕССС (1) жэне орташа усынылган магыналар болып табьшады.
X10CrMoVNb9-l маркалы болаттыц магыналары жаца багалау эд1с1 арцылы алынды. Ал болаттыц калган 
маркаларыныц магынасы улттык; жэне халыкаралыкстандарттарда келпршген узак; мерз1мд1 тэз1мдтк 
магынасынан алынды.

Ь) Жогаргы температура 1ссз1ндсп, узак мерз1мд1 тэз1мд1л1к магынасы уипи кестеде кэрсетшген 
магынадар аталган температураларга дешн узд1кс1з тэрыпте болатты колдану yiniii непз болып табылады. 
Аныкдаушы фактор процесс кез1ндеп жалпы куаттылык болып табылады.
с)Кеетеде кэрсетшген узак; мерз1мд1 тэз1мдш1к шепн1н магынасы ymiH, экстраполяция уацыты эркашан 
ушшш1 фактордан кем, егер (*) жулдызшамен кэрсетшмесе,

d) l МПа = 1 N/mm2
e) Курсивпен кэрсетшген 7CrMoVTiNbl0-10 марка ymiH, R р0>2 магынасыньщ киылысын аньпстау ymiH

кесьащц турде экстраполирленген._______________________________________________________________
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В цосымшасы
(щпаратт ыц)

Алдыцгы редакциядан шьн агын техникалык езгергстер 

В.1 Kipicne

Осы косымша алдыцгы редакциядагы техникалык; эзгерютерд1 аньщтау максатында 
тутынушыларга арналган. Редакциялыц эзгерютер аталган цосымшага енпзшмеген. 
Сллтемелер алдыцгы редакцияга катысты.

Осы косымша накыт болып табылады, соган карамастан тутынушы эзгерютердщ бар 
екендтне кэз жетюзу керек. Тутынушы осы стандарт пен алдыцгы реадакция арасындагы 
эзгер1стерд1 аньщтау уийн толыгымен жауапты болады.

В.2 Техникалык; езгерютер

-1 Колданылу саласы
- 2 Нормативах сштемелер
- 6 Тапсырыс беруип аркылы усынылатын акпарат

- 6.2 Опциялар[4), 5), 6), 7) жэне 13)]
- 6.3 тапсырыс беру мысалы

- 7 Эщцрю npopeci
- 7.1 Болатты энд1ру

- 8 Талаптар
- 8.2Химияльщ цурамы (2 жэне 3 кесте)
- 8.3 Механикальщ касиет1 (8.3.1 жэне 4 кесте)
- 8.6 шеттерш дайындау

- 9 Бацылау
-9.1 Бацылау Typi
- 9.2 Бацылау цужаттары (9.2.1)

- 10 Улплерд1 ipibcrey
-10.1 Сынаудыц кезецдшш (10.1.1)

- 11 Сынау эдютер1
-11.8 Тэз1мдшкке сынау (11.8.1)

- А цосымшасы
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ZA косымшасы

(акпараттыц)

EN 10216-2 жэне ЕС 97/23/ЕС директивасыньщ непзп талаптары арасындагы езара
байланыс

EN 10216-2 арнайы талаптар у™11 техникалык; талаптарды кдмтамасыз ету уш1н 
жысым астындагы жабдыктарга арналган97/23/ЕС директивасыньщ непзп каушаздж 
талаптарын сактау максатында ЕКС Еуропалык; комисссяисы мен Ерк1н сауда Еуропалык; 
Ассоциациясыньщ мандаты бойынша дайындалган.

EN 10216-2 Директивага байланысты Еуропалык; К,огамньщ Ресми журналында 
жазылады жэне2А. 1 кестесшде кэрсетзлген, очы стандарттьщ тармактарына сэйкес, жок; 
дегенде 6ip мемлекет муше уш1н, осы стандарттьщ эрекет ететш саласы шепнде, 
Директиваньщ жэне Ерюн сауда Еуропалык; Ассоциациясыньщ тшсп талаптарына сэйкес 
улттык станжарт рэл1нде шыгады.

ZA-1 кесте -  EN 10216-2 жэне ЕС 97/23/ЕС директивасыньщ neri n i талаптары
арасындагы сэйкестщ.

Тармак / K im i тармак EN 10216- 
2:2013

Непзп талаптар (ERs) 
Директивалар 97/23/ЕС

Непзп ескертпелер/Ескертпе

8.3 I, 4.1а косымша Металлдыц тшсп касиеттер1
7.1 жэне 8.2 I, 4.1с косымша Тозуы
7.2 жэне 8.4 I, 4.Id косымша Технологиялык процеске арналган 

жарамдылыгы
9 жэне 10 I, 4.3 косымша Кужаттану
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Библиография

[1] EN ISO 9712, Бузбай бак;ылау -  бузбай бак;ылау саласындагы персоналдьщ 
б ш т ш п  мен сертификациясы -  жалпы принциптер (Non-destructive testing - Qualification 
and certification of NDT personnel).
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В.А косымшасы
(ацпараттыц)

B.A l-кесте -  Стандарттардыц халыкаралык, ещрлнс стандарттарга, шетел 
мемлекеттпс стандарттардыц сштемелерше сэйкеспп туралы мэл!меттер

Хальщаральщ, эщрлш стандарттардыц, шетел 
мемлекетшщ стандарттарыныц белгшещи мен атауы

Сэйкестж
децгеш

Хальщаральщ, эщрлк 
стандарттардыц, шетел мемлекетшщ 

стандарттарыныц белплену1 мен
атауы

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

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

EN 10021:2006, General technical delivery conditions for 
steel products (Болат жэне шойын эшмдерге арналган 
жалпы техникальщ талаптар).

IDT кр  СТ EN 10021 -201_ Болат жэне 
болат эшмдерт Жетюзудщ жалпы 
техникальщ талаптары *

EN 10027-1:2005, Designation systems for steels - Part 1: 
Steel names (Болат. Белгшену жуйест 1 бэл1м. 
Болаттыц атауы. Heri3ri символдары).

IDT КР С TEN 10027-1-2012 Болатты 
белплеу жуйес1. 1 бэл1м. Болаттыц 
атауы

EN 10027-2:2015, (Designation systems for steels - Part 
2: Numerical system Болат. Болатт белплеу жуйес1 -  2 
бэл1м: Нэм1рлеу жуйес1).

IDT КР СТ EN 10027-2-2012 Болатты 
белплеу жуйест 2 бэл1м. Болаттыц 
нэм1рлену1

EN 10052:2004, Vocabulary of heat treatment terms for 
ferrous products (TeMip куймасынан жасалган эшмдер. 
Жылульщ эцдеу бойынша терминдер сэзд1п)

IDT КР СТ EN 10052-2013 К(ара металл 
эн1мдер1н жылумен эцдеу. Терминдер 
мен аньщтамалар.

EN 10168:2004, Steel products -  Inspection documents -  
List of information and description (Болат эшмдерт 
К(абылдап бацылау актшерт Ацпараттар мен 
сипаттамлар)

IDT YP СТ EN 10168-2012 Болаттан 
жасалган эшмдер. К(абылдау 
бакылауыныц aicrici Акрараттар мен 
сипаттар Ti3iMi.

EN 10204:2004, Metallic products - Types of inspection 
documents Металл эшмдерт Бацылау кужаттарыныц
Typi)

IDT ¥Р СТ EN 10204-2012 Металл 
эшмдерт К(абылдау бакылауыныц 
кужаттар типтер1.

EN ISO 377:2013, Steel and steel products - Location and 
preparation of samples and test pieces for mechanical test
ing (ISO 377: 2013) (Болат жэне болат эшмдерт 
Механикалык сынама унпн сыналатын улгшерд1 
орналастыру жэне э'нрлеу (ИСО 377:2013)).

IDT КР СТ ISO 377-2011 Болат жэне болат 
эшмдерт Механикальщ сынама \тшн 
сыналатын улр1лерд1 орналастыру 
жэне эз1рлеу

EN ISO 6892-1:2009, Metallic materials -  Tensile testing 
-  Part 1: Method of test at room temperature (ISO 6892- 
1:2009) (Металл материалдары. Маятниктеп копрде 
Шарпи бойынша соккыга сынау. 1 бэл1м. Сынау эдил).

IDT ¥Р СТ ISO 6892-1-2010 Металл 
эшмдерт Созылуга сынау. 1 бэл1м. 
Бэлме температурасы жагдайында 
сынау.

EN ISO 14284:2002, Steel and iron - Sampling and prepa
ration of samples for the determination of chemical com
position (ISO 14284:1996) (Болат жэне шойын. 
Химиялык курамын аныктауга арналган улгшерд1 
ipircrey жэнедайындау (ИСО 14284:1996)).

IDT КР СТ ISO 14284-2011 «Шойын жэне 
болат. Химияльщ курамын анацтауга 
арналган ул1ллерд1 ipiicrey мен 
аньщтау.»
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0ОЖ 641.714.018.8 МСЖ 23.040.10; 77.140.75(IDT)

Туйш сездер: кубырлар, жапсарсыз болат кубырлар, коспасыз болат, лепрленген болат, 
жетклзу талаптары
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Трубы стальные бесшовные для работы под давлением

Технические условия поставки 
Часть 2

ТРУБЫ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ И ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ С 
УСТАНОВЛЕННЫМИ СВОЙСТВАМИ ДЛЯ ПОВЫШЕННОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

СТ РК EN 10216-2-2015

(EN10216-2-2013 Seamless steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions -  
Part 2: Non-alloy and alloy steel tubes with specified elevated temperature properties, IDT)

Настоящий национальный стандарт является идентичным воспроизведением 
европейского стандарта EN 10216-2:2013 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
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Предисловие

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

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

3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 10216-2-2013 Seamless 
steel tubes for pressure purposes - Technical delivery conditions - Part 2: Non-alloy and alloy 
steel tubes with specified elevated temperature properties (Трубы стальные бесшовные для 
работы под давлением. Технические условия поставки. Часть 2. Трубы из нелегированной 
и легированной стали с установленными свойствами для повышенной температуры).

Настоящий стандарт реализует требования безопасности Директив(ы) ЕС, 
приведенные в Приложении ZA.
Стандарт реализует положения «Соглашение о статусе органа-партнера по 
стандартизации CEN между европейским Комитет технического регулирования и 
метрологии министерства по инвестициям и развитию республики Казахстан 
(KAZMEMST)»

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

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

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

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

Сведения о соответствии стандартов (межгосударственных) ссылочным 
международным 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»

4 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

2022 год 
5 лет
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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 
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________ НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН________

Трубы стальные бесшовные для работы под давлением 
Технические условия поставки

Часть 2

ТРУБЫ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ И ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ С 
УСТАНОВЛЕННЫМИ СВОЙСТВАМИ ДЛЯ ПОВЫШЕННОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки бесшовных труб 
круглого сечения изготовленных из нелегированной и легированной качественной стали с 
установленными свойствами для повышенной температуры в двух видах испытания.

Настоящий стандарт распространяется на трубы с поперечным сечением некруглой 
формы; необходимые изменения должны быть согласованы в установленном порядке при 
размещении заказа.

2 Нормативные ссылки

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

CEN/TR 10261:2008 Iron and steel -  Review of available methods of chemical analysis 
(Сталь и чугун. Обзор имеющихся методов химического анализа).
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EN ISO 148-1:2010, Metallic materials -  Charpy pendulum impact test -  Part 1: Test 
method (ISO 148-1:2009) (Материалы металлические. Испытание на удар по Шарли на 
маятниковом копре. Часть 1. Метод испытания (ИСО 148-1:2009)).

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

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

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

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

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

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

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

EN ISO 10893-1:2011 Non-destructive testing of steel tubes -  Part 1: Automated 
electromagnetic testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for 
the verification of hydraulic leak-tightness (ISO 10893-1) (Неразрушающий контроль 
стальных труб. Часть 1. Автоматическое электромагнитное испытание бесшовных и 
сварных (за исключением сваренных дуговой сваркой под флюсом) труб из 
ферромагнитной стали для проверки гидравлической герметичности (ИСО 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. Автоматические испытания 
вихревыми токами бесшовных и сварных стальных труб (кроме сваренных дуговой 
сваркой под флюсом) для определения дефектов (ИСО 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 сварных швов электрически сваренных стальных труб для 
обнаружения изъянов в продольном направлении (ИСО 10893-8)).

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

EN ISO 14284:2002 Steel and iron - Sampling and preparation of samples for the 
determination of chemical composition (ISO 14284:1996) (Сталь и чугун. Отбор и 
приготовление образцов для определения химического состава (ИСО 14284:1996)).
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ISO 11484:2009 Steel products -  Employer’s qualification system for non-destructive 

testing (NDT) personnel (Изделия стальные. Система квалификации работодателя для 
персонала по неразрушающему контролю).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются следующие термины, приведенные в EN 10020, 
EN 10021, EN 10052, EN 10266, с соответствующими определениями:

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

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

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

4 Символы

Для настоящего стандарта применяются следующие символы:
d -  внутренний диаметр;
Dmin -  минимальный внутренний диаметр;
Tmin -  минимальная толщина стенки;
Dc -  расчетный наружный диаметр;
dc -  расчетный внутренний диаметр;
Тс -  расчетная толщина стенки;
ТС -  вид испытания.

5 Классификация и обозначения

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

P265GH классифицируются как нелегированные качественные стали, а другие классы 
стали классифицируются как легированные высококачественные стали.

5.2 Обозначения
5.2.1 Обозначение стальных труб, указанных в настоящем стандарте EN 10216, 

состоит из:
- номера части стандарта EN 10216 (EN 10216-2);
плюс/либо:
- наименования стали в соответствии с EN 10027-1;
или:
- номера стали, приписанный согласно EN 10027-2.
5.2.2 Наименование стали нелегированных классов обозначается:
- заглавная буква Р -  для работы под давлением;
- показатель заданного минимального предела текучести для толщины <16 мм, 

выраженная в МПа (см. таблицу 4);
плюс/либо:
- буквенные обозначения GH для повышенных температур.
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5.2.3 Наименование стали легированных классов определяется согласно 
химическому составу (см. таблицу 2) и обозначениям по термообработке, которые 
указаны в столбце 3 и сноске с таблицы 1.

6 Информация, предоставляемая заказчиком

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна предоставляться заказчиком при запросе или 

размещении заказа:
a) количество (масса или общая длина или номер);
b) термин "труба";
c) размеры (наружный диаметр D и толщина стенки Т или ряд размеров, 

предусмотренный в опции 11) (см. таблицу 6);
d) обозначение марки стали в соответствии с настоящим стандартом (см. 5.2);
e) вид испытания (ТС) для нелегированной стали (см. 9.3).

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

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

1) Холодная отделка (см. 7.2.2);
2) ограничения на содержание меди и олова (см. таблицу 2);
3) анализ продукции (см. 8.2.2);
4) испытание на ударную прочность (см. таблицу 4);
5) продольное испытание на ударную прочность при минус 10° С для 

нелегированных классов стали (см. таблицу 4);
6) проверка свойств при повышенной температуре (см. 8.3.2);
7) выбор метода испытания на герметичность (см. 8.4.2.1);
8) неразрушающее испытание труб 2 вида на наличие поперечных дефектов (см. 

8.4.2.2);
9) неразрушающее испытание труб 2 вида на наличие дефектов в продольном 

направлении (см. 8.4.2.2);
10) подготовка концов труб (см. 8.6);
11) размеры кроме D и Т (см. 8.7.1);
12) точная длина (см. 8.7.3);
13) тип сертификата соответствия, отличный от типового документа (см. 9.2.1);
14) испытание давлением на гидростатическую герметичность (см. 11.8.1);
15) измерения толщины стенки от концов (см. 11.9);
16) метод испытания на неразрушающий контроль (см. 11.11.1);
17) дополнительная маркировка (см. 12.2);
18) защита (см. 13).

6.3 Пример заказа

6.3.1 Пример 1
100 т бесшовных труб с наружным диаметром 168,3 мм, толщиной стенки 4,5 мм в 

соответствии с EN 10216-2, изготовлен из стали марки P265GH с 3.2, заводской 
сертификат в соответствии с EN 10204:

Пример -  100 т -  Труба -  168,3 х  4,5 - по EN 10216-2 - P265GH - вариант 13: 3.2, заводской 
сертификат в соответствии с EN 10204.
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6.3.2 Пример 2
100 м бесшовная труба с минимальным внутренним диаметром 240 мм, 

минимальной толщиной стенки 40 мм в соответствии с EN 10216-2, изготовлен из стали 
марки 10СгМо9-10 с 3.2, заводской сертификат в соответствии с EN 10204:

Пример -  100 м -  Труба -  240 х Tmin 40 - по EN 10216-2 - 10СгМо9-10 - вариант 13: 3.2,
заводской сертификат в соответствии с EN 10204.

7 Процесс производства

7.1 Производство стали
Выплавка стали выполняется на усмотрение изготовителя, за исключением 

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

Сталь должна быть полностью раскислена.

Примечание — данный процесс исключает использование кипящей, или полуспокойной стали.

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

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

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

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

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

Работы по неразрушающему испытанию должны сертифицироваться по 3-му 
уровню, принятому работодателем.

Примечание -  требования к уровням 1, 2 и 3 могут быть найдены в соответствующих стандартах, 
например, ENISO 9712 и ISO 11484.

7.2.2 Трубы должны быть изготовлены по бесшовной технологии.
Если опция 1 не указывается, трубы могут быть горячекатаными или 

холоднодеформированными на усмотрение изготовителя.
Термины "горячекатаный" и "холоднодеформированный " относятся к состоянию 

трубы до ее термической обработки в соответствии с 7.3.3.

Опция 1: Трубы должны быть холоднодеформированными перед термической 
обработкой.

7.2.3 Трубы должны поставляться при соответствующих условиях термической 
обработки, указанных в таблице 1.
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Таблица 1 -  Условия термической обработки
Марка стали Термическа

Я
обработкаа)

Аустенизация Отпуск
Наименов 
ание стали

Номер
стали

Температура Охлаждающи 
й агент

Температура Охлаждают 
ий агент

P195GH 1.0348 +Nb) от 880 до 940 воздух - -
P235GH 1.0345 +Nb) от 880 до 940 воздух - -
P265GH 1.0425 +Nb) от 880 до 940 воздух - -

20MnNb6 1.0471 +Nb) от 900 до 960 воздух - -
16МоЗ 1.5415 +Nb) от 890 до 950 воздух - -

8МоВ5-4 1.5450 +Nb) от 920 до 960 воздух - -
14MoV6-3 1.7715 +NTb,c) от 930 до 990 воздух от 650 до 730 воздух
10СгМо5-

5
1.7338 +NTb,c) от 900 до 960 воздух от 650 до 750 воздух

13СгМо4-
5

1.7335 +NTb,c) от 900 до 960 воздух от 660 до 730 воздух

10СгМо9-
10

1.7380 +NTb,c) от 900 до 960 воздух от 680 до 750 воздух

11 СгМо9- 
10

1.7383 +QT от 900 до 960 воздух или 
жидкость

от 680 до 750 воздух

25СгМо4 1.7218 +QT от 860 до 900 воздух или 
жидкость

от 620 до 680 воздух

20CrMoV
13-5-5

1.7779 +QT от 980 до 
1030

воздух или 
жидкость

от 680 до 730 воздух

15NiCuMo 
Nb5-6-4

1.6368 +NTC) от 880 до 980 воздух от 580 до 680 воздух

7 CrW VMo 
Nb9-6

1.8201 +NT35 от 1040 до 
1080

воздух от 730 до 780 воздух

7CrMoVTi
B10-10

1.7378 +NT35 от 980 до 
1020

воздух от 730 до 770 воздух

XllCrMo
5+1

1.7362+1 +1 от 890 до 950 атмосфера
печи

-

XllCrMo
5+NT1

1.7362+N
T1

+NT1 от 930 до 980 воздух от 730 до 770 воздух

XllCrMo
5+NT2

1.7362+N
T2

+NT2C) от 930 до 980 воздух от 710 до 750 воздух

XllCrMo
9-1+1

1.7386+1 +1 от 950 до 980 атмосфера
печи

-

XllCrMo
9-1+NT

1.7386+N
T

+NTC) от 890 до 950 воздух от 720 до 800 воздух

XIOCrMo
VNb9-l

1.4903 +NTC) от 1040 до 
1090

воздух от 730 до 780 воздух

XIOCrWM
oVNb9-2

1.4901 +NTC) от 1040 до 
1090

воздух от 730 до 780 воздух

XllCrMoW
VNb9-l-l

1.4905 +NTC) от 1040 до 
1080

воздух от 740 до 780 воздух

X20CrMo 
V I1-1

1.4922 +NTC) от 1020 до 
1080

воздух от 730 до 780 воздух

a)+N = Нормализация, +NT = Нормализация + Отжиг, +QT = Закалка + Отжиг (воздух или жидкость), +1
= изотермический отжиг.

ь) Нормализация включает горячую деформацию при температуре нормализации. Данная деформация 
должна быть проведена при температуре от 880 °С до 1000 °С.

с 'Для данных марок стали, существует необходимость закалки и отжига при толщине стенки Т более 
10 мм или T/D > 0,15 с целью достижения устанавливаемых структур и свойств материала. Принятие 
решение должно быть на усмотрение изготовителя и указано для заказчика при заказе. Стальные трубы, 
обработанные таким образом, должны быть обозначены наименованием, дополненным символом «+QT» 

d) Для данных марок стали, существует необходимость закалки и отжига при толщине стенки Т более 
16 мм или T/D > 0,16 с целью достижения устанавливаемых структур и свойств материала. Принятие 
решение должно быть на усмотрение изготовителя и указано для заказчика при заказе. Стальные трубы, 
обработанные таким образом, должны быть обозначены наименованием, дополненным символом «+QT»

6
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8 Требования

8.1 Общие
При поставке на условиях, указанных в 7.2, и проверенных согласно пунктам 9, 10 и 

11, трубы должны соответствовать требованиям настоящего стандарта.
Так же должны выполняться общие технические требования поставки, указанные в 

EN 10021.
Трубы должны быть пригодны для горячей и холодной гибки.
При указании параметров труб в порядке d, dmin или ТП1ПЬ следующие формулы, в мм, 

применяются для расчета наружного диаметра Dc, внутреннего диаметра dc и толщины 
стенки Тс, вместо D, d и Т, соответствующим требованиям в 8.4.1.4, 10.2.2.2, 11.3, 11.8.1, 
11.9, 11.11.4, 12.1 и таблице 1, сноске с, таблицам 4, 5, 8, 10, 13 и 14:

d + 2Т ( 1 )

д о п у с т и м ы й  Dmin
(2)

D c  = dmin+ 2 + 2Т

д о п у с т и м ы й
( 3 )dc= dmi„+ 2

д о п у с т и м а я  Tmin
( 4 )T = T + 2А с А min 1

Для допусков см. таблицы 8,9 и 10.

8.2 Химический состав

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

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

учитывать, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от самой стали, 
но также от термообработки и условий подготовки и проведения сварки.

8.2.2 Анализ продукции
Опция 3: Анализ продукции для труб должен быть предоставлен.

Таблица 3 определяет допустимые отклонения в результатах анализа продукции от 
указанных пределов по химическому составу плавки, приведенных в таблицах 3 и 4.
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00 Таблица 2 -  Химический состав (общий анализ) в % по массеа)

Марка стали С Si Мп Р
макс.

S
макс.

Сг Мо Ni Altot Си Nb Ti
макс.

V Cr+Cu
+Мо+

Ni

Други
еНаименов 

ание стали
Номер
стали

P195GH 1.0348 <
0,13

<0,35 <0,70 0,025 0,010 <0,30 <0,08 <0,30

О
 I

V
 

О
 

ю
 

о

<
0,30с)

оо
V

I о
"

0,040 d) < 0,02 d) <0,70 -

P235GH 1.0345 0,16 <0,35 < 1,20 0,025 0,010 <0,30 <0,08 <0,30

о
 I

V
 

о
 

ю
 

о

<
0,30с)

<
0,020d)

0,040 d) < 0,02 d) <0,70 -

P265GH 1.0425 0,20 <0,40 < 1,40 0,025 0,010 <0,30 <0,08 <0,30

о
 I

V
 

о
 

ю
 

о

<
0,30с)

<
0,020d)

0,040 d) < 0,02 d) <0,70 -

20MnNb6 1.0471 0,22 от 0,15 
до 0,35

от 1,00 
до 1,50

0,025 0,010 <  0,060 <
0,30с)

от 0,015 
до 0,10

16МоЗ 1.5415 0,12-
0,20е)

<0,35 от 0,40 
до 0,90

0,025 0,010 <0,30 от 0,25 
до 0,35

<0,30 < 0,040 <
0,30с)

8МоВ5-4 1.5450 0,06 - 
0,10

от 0,10 
до 0,35

от 0,60 
до 0,80

0,025 0,010 <0,20 от 0,40 
до 0,50 -

< 0,060 <
0,30с) -

0,060
- -

в  = 
0,002- 
0,006

14MoV6-3 1.7715 0,10 - 
0,15

от 0,15 
до 0,35

от 0,40 
до 0,70

0,025 0,010 от 0,30 
до 0,60

от 0,50 
до 0,70

<0,30 < 0,040 <
0,30с)

от 0,22 
до 0,28

10СгМо5-
5

1.7338 <
0,15

от 0,50 
до 1,00

от 0,30 
до 0,60

0,025 0,010 от 1,00 
до 1,50

от 0,45 
до 0,65

<0,30 < 0,040 <
0,30с)

13СгМо4-
5

1.7335 0,10 - 
0,17е)

<0,35 от 0,40 
до 0,70

0,025 0,010 от 0,70 
до 1,15

от 0,40 
до 0,60

<0,30
Оо

V
I с

Г

<
0,30с)

- - - - -

10СгМо9-
10

1.7380 0,08 - 
0,14

<0,50 от 0,30 
до 0,70

0,025 0,010 от 2,00 
до 2,50

от 0,90 
до 1,10

<0,30

оо
V

I o
'

<
0,30с)

- - - - -

11 СгМо9- 
10

1.7383 0,08 - 
0,15

<0,50 от 0,40 
до 0,80

0,025 0,010 от 2,00 
до 2,50

от 0,90 
до 1,10

<0,30

оо
V

I о
"

<
0,30с)

- - - - -

25СгМо4 1.7218 0,22 - 
0,29

<0,40 от 0,60 
до 0,90

0,025 0,010 от 0,90 
до 1,20

от 0,15 
до 0,30

<0,3

оо
V

I о
"

<
0,30с)

20CrMoV
13-5-5

1.7779 0,17 - 
0,23

от 0,15 
до 0,35

от 0,30 
до 0,50

0,025 0,010 от 3,00 
до 3,30

от 0,50 
до 0,60

<0,3 < 0,040 <
0,30с)

от 0,45 
до 0,55

15NiCuMo 
Nb5-6-4

1.6368 <
0,17

от 0,25 
до 0,50

от 0,80 
до 1,20

0,025 0,010 <0,30 от 0,25 
до 0,50

от 1,00 
до 1,30

<0,050 0,50 - 
0,80

0,015 - 
0,045
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Продолжение таблицы 2

Марка стали C Si Мп Р
макс.

S
макс.

Сг Мо Ni Altot Си Nb Ti V Сг+С
и+Мо
+Ni

Другие
Наименов 
ание стали

Номер
стали

7CrWVMo
Nb9-6

1.8201 от 0,04 
до 0,10

<
0,50

От
0,10
до
0,60

0,030 0,010 от
0,90
до
2,60

от
0,05
до
0,30

<
0,030

от
0,02
до
0,08

от
0,005
до
0,060

от
0,20
до
0,30

N<0,015
В
0,0010 - 
0,006
W = 1,45 - 
1,75
Ti/N>3,5 г

7CrMoVTi
В10-10

1.7378 от 0,05 
до 0,10

0,15 - 
0,45

0,30 - 
0,70

0,020 0,010 2,20 - 
2,60

0,90 - 
1,10 -

<
0,020 - -

0,05 - 
0,10

0,20-
0,30 -

N<0,010 
В = 0,0015 
до 0,0070

XllCrMo
5+1
XllCrMo
5+NT1
XllCrMo
5+NT2

1.7362+1
1.7362+NT1
1.7362+NT2

от 0,08 
до 0,15

от
0,15
до
0,50

от
0,30
до
0,60

0,025 0,010 от
2,00
до
2,50

от
0,45
до
0,65

-
<
0,040

<
0,30с) - - - - -

XllCrMo
9-1+1
XllCrMo
9-1+NT

1.7386+1
1.7386+NT

от 0,08 
до 0,15

от
0,25
до
1,00

от
0,30
до
0,60

0,025 0,010 от 4,0 
до 
6,0

от
0,90
до
1,10

-
<
0,040

<
0,30с) - - - - -

XIOCrMo
VNb9-l

1.4903 от 0,08 
до 0,12

0,15
до
0,35

0,30
до
0,60

0,020 0,005 8,0 - 
10,0

0,85 - 
1,05

<
0,40

<0,02 <
0,30с)

0,06 - 
0,10

0,01
макс

0,18
до
0,25

-
N = 0,030 
до 0,070
Zr = 0,01 
max

XIOCrWM
oVNb9-2

1.4901 От 0,07 
до 0,13

<
0,50

от
0,30
до
0,60

0,020 0,010 от 8,5
до
9,5

от
0,30
до
0,60

<
0,40

<0,02 от
0,04
до
0,09

0,01
макс

от
0,15
до
0,25

N = 0,030 
до 0,070 
В = 0,001 
до 0,006 
W= 1,50 
до 2,00 
Zr=0,01 
макс

•••о
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Продолжение таблицы 2

Марка стали С Si Ми р
макс.

S
макс.

Сг Мо Ni А1 tot Си Nb Ti V Сг+С
и+Мо
+Ni

Другие
Наименование

стали
Номер
стали

XI lCrMoWV 
Nb9-1-1

1.4905 от 0,09
ДО
0,13

от 0,10 
до 0,50

от
0,30
ДО
0,60

0,020 0,010 от 8,5
Д О
9,5

от
0,90
Д о
1,10

от
0,10
до
0,40

<0,02 от
0,06
Д О
0,10

0,01
макс

от
0,18
до
0,25

N = от 0,050 
до 0,090 
В = от 
0,0005 до 
0,005
W = от 0,90 
до 1,10 
Zr=0,01 
макс

X20CrMoVl 1- 
1

1.4922 от 0,17 
до
0,23°

от 0,15 
до 0,50 <1,00

0,025 0,010 от
10,0
до
12,5

от
0,80
ДО
1,20

от
0,30
ДО
0,80

< 0,040 <
0,300) - -

от
0,25
до
0,35

- -

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

Ь) Настоящее требование не применяется при условии, что сталь содержит достаточное количество других элементов связывающих азот, которые должны 
быть документированы. При использовании титана, изготовитель должен проверить, что (Al+Ti/2) > 0,020 %.

 ̂Опция 2\ Для последующих действий должно быть применено установленное максимальное содержание меди менее обозначенного и установленное 
максимальное содержание олова.

d) Подтверждение содержания данных элементов осуществляется до добавления их в плавку.
e) Для толщины стенки Т > 30 мм углеродное содержание может быть увеличено на 0,02 % для плавки и анализа продукции.
f) Верхнее значение содержания углерода 0,23 % не должно превышать для анализа продукции.
8)В качестве альтернативы вместо минимального коэффициента материал должен иметь минимальную жесткость 275 HV при закаленном 

состоянии, определяемым после аустенизации и охлаждения до комнатной температуры, но перед отжигом. Испытание на твердость должно 
осуществляться на середине толщины изделия. Средняя частота должна быть каждые две пробы материала на одну партию термообработки и 
результаты испытания на прочность должны быть документированы.___________________________________________________________________

С
Т

 РК
 E

N
 10216-2-2015



СТ РК EN 10216-2-2015

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

Элемент Предельное значение для общего 
анализа в соответствии с таблицей 2

Допустимое отклонение 
анализируемого продукта

% от массы % от массы
С <0,29 ±0,02
Si <0,40 ±0,05

от > 0,40 до < 1,00 ±0,06
Мп <1,00 ±0,05

от > 1,00 до < 1,50 ±0,10
Р < 0,030 ± 0,005
S <0,010 ± 0,003

от > 0,010 до < 0,020 ± 0,005
А1 < 0,060 ± 0,005
В < 0,007 + 0,0005

< 1,00 ±0,05
Сг от > 1,00 до < 10,0 ±0,10

от > 10,0 до < 12,5 ±0,15
Си <0,80 ±0,05
Мо <0,35 ±0,03

от > 0,35 до < 1,20 ±0,04
N < 0,070 ±0,01
Nb <0,10 ± 0,005
Ni <0,35 ±0,05

от > 0,35 до < 1,30 ±0,07
Ti < 0,060 ±0,010
V <0,10 ±0,01

от > 0,10 до <0,55 ±0,03
W <2,00 ±0,10

8.3 Механические свойства

8.3.1 При температуре, равной или ниже комнатной

Механические свойства труб при температуре, равной или ниже комнатной должны 
соответствовать требованиям таблиц 4 и 11.3, 11.4, 11.5 и 11.6 вне зависимости от 
проверки (см. таблицу 13).

8.3.2 Условный предел текучести при повышенной температуре

Минимальные значения предела текучести Rp0,2 при повышенной температуре 
указаны в таблице 5.

Опция 6: Условный предел текучести Rpo, 2  должен быть проверен. Температура 
испытания должны быть указана при заказе.

8.3.3 Предел длительной прочности

Значения предела длительной прочности указаны в приложении А.

11



Таблица 4 -  Механические свойства

Марка стали Свойства при растяжении при комнатной температуре Влияние свойств а )  Ь)

Наименование
стали

Номер
стали

Верхний предел текучести 
ReH е) или Rpo,2 для толщины стенки Т мин

Прочность на 
растяжение

Rm

Вытягивание 
А  мин. % a)h)

Минимальная средняя поглощенная 
энергия 
KV2 h)J

При температуре °С

Т < 16 16 < Т <40 40 < Т < 60 6 0 < Т < 1 0 0 1 t

МПа6 М Па6 М Па6 М Па6 М Па6 1 t 20 0 -10 20 0
P195GH 1.0348 195 - - - 320 до 440 27 25 - 40+ 28d) - 27c)

P235GH 1.0345 235 225 215 - 360 до 500 25 23 - о
о 28d) - 27c)

P265GH 1.0425 265 255 245 - 410 до 570 23 21 - о
о 28d) - 27c)

20MnNb6 1.0471 355 345 335 - 500 до 650 22 20 - o'О - - 27c)
16МоЗ 1.5415 280 270 260 - 450 до 600 22 20

o'О

- - 27c) -
8МоВ5-4 1.5450 400 - - - 540 до 690 19 17

o'о

- - 27c) -
14MoV6-3 1.7715 320 320 310 - 460 до 610 20 18

£7o'О

- - 27c) -
10СгМо5-5 1.7338 275 275 265 - 410 до 560 22 20

o'о

- - 27c) -
13СгМо4-5 1.7335 290 290 280 - 440 до 590 22 20 о о - - 27c) -

10СгМо9-10 1.7380 280 280 270 - 480 до 630 22 20 о о - - 27c) -
11СгМо9-10 1.7383 355 355 355 - 540 до 680 20 18 о о - - 27c) -

25СгМо4 1.7218 345 345 345 - 540 до 690 18 15 о о - - 27c) 4 -
20CrMoVl 3-5-5 1.7779 590 590 590 - 740 до 880 16 14 о о - - 27c)t) -

15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 440 440 440 440е) 610 до 780 19 17 о о - - 27c)t) -
7 Cr W VMoNb 9-6 1.8201 400 400 400 - 510 до 740 20 18

£7o'О

- - 27c) -
7 CrMo VT iB 10-10 1.7378 450 430 430 - 565 до 840 17 15 о о - - 27c) 4 -

XI 1СгМо5+1 1.7362+1 175 175 175 175 430 до 580 22 20 о о - - 27c) -
XI lCrMo5+NTl 1.7362+

NT1
280 280 280 280 480 до 640 20 18 о о - - 27c) -

X I1 CrMo5+NT2 1.7362+ 
NT 2

390 390 390 390 570 до 740 18 16 о о - - 27c) -
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Окончание таблицы 4

Марка стали Свойства при растяжении при комнатной температуре Влияние свойств Л> ь>

Наименование стали Номер стали
Верхний предел текучести 

ReH е) или Rpo,2 для толщины стенки, Т мин

Прочность на 
растяжение

Rm

Вытягивани
е

А мин. %
a)h)

Минимальная средняя 
поглощенная энергия 

KV2 h)J
При температуре °С

Т < 16 16 < Т < 
40

40 < Т < 
60

60<Т<100 1 t

МПа 6 МПа6 М Па6 М Па8 М Па6 1 t 20 0 -10 20 0
XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 210 210 210 - 460 до 640 20 18 40е' - - 27с) -

XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT 390 390 390 - 590 до 740 18 16 40с) - - 27с> -
X10CrMoVNb9-l 1.8201 450 450 450 450 630 до 830 19 17 40с,1) - - 27с) 4 -

X10CrWMoVNb9-2 1.4901 440 440 440 440 620 до 850 19 17 40с,1) - - 270,4 -
XI lCrMoWVNb9-l-l 1.4905 450 450 450 450 620 до 850 19 17 40С)Ц - - 27с> 4 -

X20CrMoVl 1-1 1.4922 490 490 490 490 690 до 840 17 14 40С)Ц - - 27c)t> -

a) 1 = продольные; t = поперечные.
b) Проверяется в случае, когда указана опция 4 и/или 5, за исключением f).
c) Опция 4: Кроме того, ударная прочность в таблице 13 должна быть проверена при -10°С.
d) Опция 5: Продольная ударная прочность должна быть проверена.
e) Для толщины стенки 60 мм < Т < 80 мм.
 ̂ Проверка на испытание прочности обязательна при толщине стенки Т > 80 мм.

g) 1 МПа = 1 N/mm2
hj Принять во внимание, что значение Амин 14 %, а минимальная средняя величина KV 27 Дж соответствует техническим требованиям в соответствии с 

Директивой 97/23/ЕС для оборудования, работающего под давлением._________________________________________________________________ С
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Таблица 5 -  Минимальный условный предел текучести Rpo, 2  при повышенной температуре

Марка стали Толщина 
стенки мм

Минимальный предел текучести И-родМПа а) при температуре °С

Наименование
стали

Номер стали 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600

P195GH 1.0348 < 16 175 165 150 130 113 102 94 " " " "

P235GH 1.0345 <60 198 187 170 150 132 120 112 108 " " "

P265GH 1.0425 <60 226 213 192 171 154 141 134 128 " " "

20MnNb6 1.0471 <60 312 292 264 241 219 200 186 174 " " "

16МоЗ 1.5415 <60 243 237 224 205 173 159 156 150 146 " "

8МоВ5-4 1.5450 < 16 368 368 368 368 368 368 368 " " " "

14MoV6-3 1.7715 <60 282 276 267 241 225 216 209 203 200 197 "

10СгМо5-5 1.7338 <60 240 228 219 208 165 156 148 144 143 " "

13СгМо4-5 1.7335 <60 264 253 245 236 192 182 174 168 166 " "

10СгМо9-10 1.7380 <60 249 241 234 224 219 212 207 193 180 " "

11СгМо9-10 1.7383 <60 323 312 304 296 289 280 275 257 239 - -

25СгМо4 1.7218 <60 - 315 305 295 285 265 225 185 - - -

20CrMoVl 3-5-5 1.7779 <60 " 575 570 560 550 510 470 420 370 " "
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Окончание таблицы 5

Марка стали Толщина 
стенки мм

Минимальный предел текучести Rpo^MTIa a) при температуре °С

Наименование стали Номер стали 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600

15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 <80 422 412 402 392 382 373 343 304 " " "

7 CrW VMoNb9-6 1.8201 <60 379 370 363 361 359 351 345 338 330 299 266

7CrMoVTiB 10-10 1.7378 <50 397 383 373 366 359 352 345 336 324 301 248

XI 1СгМо5+1 1.7362+1 < 100 156 150 148 147 145 142 137 129 116 " "

XI lCrMo5+NTl 1.7362+NT1 < 100 245 237 230 223 216 206 196 181 167 " "

X I1 CrMo5+NT2 1.7362+NT2 < 100 366 350 334 332 309 299 289 280 265 " "

XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 <60 187 186 178 177 175 171 164 153 142 120 "

XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT <60 363 348 334 330 326 322 316 311 290 235 "

X10CrMoVNb9-l 1.4903 < 100 410 395 380 370 360 350 340 320 300 270 215

X10CrWMoVNb9-2 1.4901 < 100 420 412 405 400 392 382 372 360 340 300 248

XI lCrMoWVNb9-l-l 1.4905 < 100 412 401 390 383 376 367 356 342 319 287 231

X20CrMoVl 1-1 1.4922 < 100 " " 430 415 390 380 360 330 290 250 "

a) 1МПа = 1 N/mm2
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8.4 Внешний вид и внутренняя прочность

8.4.1 Внешний вид
8.4.1.1 Трубы должны быть без внутренних и внешних поверхностных неровностей, 

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

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

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

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

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

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

8.4.2 Внутренняя прочность

8.4.2.1 Герметичность
Герметичность труб проверяется в ходе гидростатического испытания (см. 11.8.1) 

или испытания вихревым током (см. 11.8.2) на герметичность.
Если опция 7 не указывается, выбор метода испытания выполняется по усмотрению

изготовителя.

Опция 7: Метод испытания для проверки герметичности в соответствии с 11.8.1 
или 11.8.2 определяется покупателем.

8.4.2.2 Неразрушающий контроль
Трубы вида испытаний 2 подвергаются неразрушающему контролю для определения 

продольных дефектов в соответствии с 11.11.1.

Опция 8: Трубы вида испытаний 2 подвергаются неразрушающему контролю для 
выявления поперечных дефектов в соответствии с 11.11.2.

Опция 9: Трубы вида испытаний 2 подвергаются неразрушающему контролю для 
выявления пластинчатых дефектов в соответствии с 11.11.3.

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

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

8.6 Подготовка концов
Трубы с толщиной стенки > 3,2 мм поставляются с прямо срезанными концами. 

Концы должны быть свободны от заусенец.
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Опция 10: Трубы должны поставляться со скошенными концами (см. рисунок 1). 
( ’кос должен иметь угол а (30 ь 5) 0 притупленной кромкой С (1,6 0,8) мм, кроме стенок 
с толщиной более 20 мм, когда устанавливается альтернативный угол скоса по 
соглашению.

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

Рисунок 1 -  Скос конца трубы

8.7 Размеры, массы и допуски

8.7.1 Диаметр и толщина стенки
Если опция 1 1 не указывается, трубы должны быть поставлены по наружному 

диаметру D и толщине стенки Т трубы.
Наружные диаметры D и толщины стенок Т были выбраны из EN 10220 и приведены 

в таблице 6.
Размеры, которые отличаются от значений, указанных в таблице 6 могут быть 

согласованы.

Опция 11: Трубы должны быть поставлены в соответствии с одним из размеров, 
указанных ниже, при размещении заказа:

-  наружный диаметр D и минимальная толщина стенки Tmm;
- внутренний диаметр d и толщина стенки Т для d > 220 мм;
- внутренний диаметр d и минимальная толщина стенки Ттш для d > 220 мм;
- минимальный внутренний диаметр dmin и толщина стенки Т для dmm> 220 мм;
- минимальный внутренний диаметр dm;n и минимальная толщина стенки Ттш для d > 

220 мм.

17



СТ РК EN 10216-2-2015

Таблица 6 -  Размеры

В миллиметрах
Н а р у ж н ы й  д и а м е т р  

D
С е р и я 81

Т о л щ и н а  с т е н к и  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
ОС'
оо 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
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Окончание таблицы б

В миллиметрах
Наружный диаметр

D,
Серияа)

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

а) Серия 1 
Серия 2 
Серия 3

диаметры, для которых все комплектующие, необходимые для строительства трубопроводной системы, стандартизированы; 
диаметры, для которых не все комплектующие стандартизированы;
диаметры, специального назначения, для которых существует очень мало стандартизированных комплектующих._________

8.7.2 Масса
Для массы на единицу длины применяются положения EN 10220, кроме стали марки 

XI 1СгМо9-1+1, X11С rMo9-1+NT, X10CrMoVNb9-l и X20CrMoVl 1-1, плотностью 
7,77 кг/дм3.
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8.7.3 Длина
Если применяется опция 12, то указанные трубы поставляются различной длины. 

Диапазон длин поставляемых труб согласовывается при размещении заказа.

Опция 12: Трубы поставляются с точной длиной, указываемой в запросе или заказе. 
Допуски по длине должны соответствовать 8.7.4.2.

8.7.4 Допуски

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

значений, указанных в таблицах 7, 8, 9, 10 или 11.
Допускается овальность диаметра и эксцентриситет толщины стенки.

Таблица 7 -  Допуски на наружный диаметр и толщину стенки

Наружный 
диаметр 

D мм

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

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

>0, 10

D <219,1 ± 1 % или ±0,5 
мм

применяется
наибольшая

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

D > 219,1 ± 20 % ± 15 % ± 12,5 % ± 10% а)

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

Таблица 8 -  Допуски на внутренний диаметр и толщину стенки

Допуски на внутренний диаметр Допуски на Т на T/d коэффициент
d dmin

<0,03 >0,03
<0,06

>0,06
<0,12

>0, 12

± 1 % или ±2 мм 
применяется 
наибольшая

+2 % +4 мм применяется 
наибольшая

или

0 0

± 20 % ± 15% ± 12,5 % ± 10 % а)

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

Таблица 9 — Допуски на наружный диаметр и минимальную толщину стенки

Наружный 
диаметр 

D мм

Допуск на D Допуски на Тпд, на Tmin/D коэффициент
<0,02 >0,02

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

>0, 09

D <219,1 ± 1 % или ±0,5 ±28 % или ±0,8 мм
мм 0 0 применяется наибольшая

D > 219,1 применяется ±50 % ±35 % ±28 % ±22 % а)
наибольшая 0 0 0 0

31 Для наружных диаметров D > 355,6 мм допускается локальное превышение толщины верхней стенки еще 
на 5 % от толщины стенки Т.______ __________
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Таблица 10 -  Допуски на внутренний диаметр и минимальную толщину стенки
Допуски на внутренний диаметр Допуски на Tmin на T ^ /d  коэффициент

d ^шт
<0,05 >0,05

<0,1
>0, 1

± 1 % или ±2 мм 
применяется 
наибольшая

+2 % +4 мм применяется 
наибольшая

или

0 0

± 35 % 
0

± 28 % 
0

± 22 % а) 
0

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

Таблица 11 -  Допуски на наружный диаметр и толщину стенки

Допуск на D Допуск на Т

±0,5 % или ±0,3 мм ±10 % или ±0,2 мм

применяется наибольшая применяется наибольшая

8.7.4.2 Допуски по длине
Допуски по длине должны соответствовать значениям, приведенным в таблице 12.

Таблица 12 - Допуски по длине
Размеры в мм

Длина L Допуски по длине

L < 6000 +10
0

6000 < L <  12000 +15
0

L> 12000 + по договоренности 
0

9 Контроль

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

проводиться специальная проверка для установления соответствия требованиям заказа.
При указании документа контроля 3.1, изготовитель для подтверждения «системы 

менеджмента качества», должен представить документ с указанием оценки материалов, 
утвержденный организацией.

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

9.2 Документы контроля
9.2.1 Виды документов контроля
Если не выбрана опция 13, используется сертификат соответствия 3.1, согласно EN 

10204.

21



СТ РК EN 10216-2-2015

Опция 13: Может быть задан сертификат соответствия 3.2 согласно E N 10204.

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

Документы 3.1 и 3.2 должны быть проверены уполномоченным представителем 
изготовителя труб.

9.2.2 Содержание документов контроля

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

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

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

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

свойства;
D02 - D99 -  испытание на герметичность, неразрушающий контроль, идентификация 

материала, если применимо;
Z -  валидация.
Кроме того, в документе контроля 3.1, изготовитель должен указать ссылки на 

сертификат (см. 9.1) в соответствующей графе “система менеджмента качества”, если это 
применимо.

9.3 Итоги проверки и испытания

Нелегированные стальные трубы должны быть проверены и испытаны в 
соответствии с видом испытаний 1 или видом испытаний 2 при размещении заказа (см. 
6 . 1).

Легированные стальные трубы должны быть проверены и испытаны в соответствии 
с видом испытаний 2 (см. таблицу 13).

Проверки и испытания для труб должны проводиться в соответствии с таблицей 13.
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Таблица 13 -  Итоги проверки и испытания

Тип проверки и испытания Периодичность
испытания

Ссылка Вид
испытания

(ТС)
Химический состав плавки Один раз на 

плавку
8.2.1 -  11.1 1 2

Испытание на растяжение при комнатной 
температуре

8.3.1 -  11.2.1 X X

Испытание на сплющивание для D < 600 мм 
и коэффициент T/D < 0,15, но Т <40 мм 
Или а) Ь)
Испытание на растяжение кольца для D >
150 мм и Т < 40 мм

8 .3 -1 1 .3 -1 1 .4 X X

Обязат
ельный
контро

ль

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

Один раз на 
испытываемую 

трубу

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

Испытание на прочность при 20°С для 
Группы А с)

8.3. -  11.7 X X

Испытание на герметичность Каждая труба 8.4.2.1 -  11.8 X X
Контроль размеров 8.7.1 - 11.9 X X
Визуальный осмотр 11. 10 X X
Неразрушающий контроль для выявления 
продольных дефектов

Каждая труба 8.4.2.2-11.11.1 - X

Идентификация материала для 
легированных сталей

11.12 X X

Необяз
ательн

ый
контро

ль

Анализ продукта (опция 3) Один раз на 
плавку

8.2.2-11.1 1 2

Испытание на растяжение при повышенной 
температуре (опция 6)

Один раз на 
плавку и при 
одинаковых 

условиях 
термообработки

8.3.2-11.2.2 X X

Испытание на прочность для Группы В с> 
(опция 4)

Один раз на 
испытываемую 

трубу

8.3-11.7 X X

Продольное испытание на прочность при 
температуре 10°С для нелегированных 
сталей (опция 5)

8.3. -  11.7 X X

Измерения толщины стенки к середине от 
концов труб (опция 15) 8.7.1 -11.9

X X

X X
Неразрушающий контроль для выявления 
поперечных несовершенств (опция 8)

Каждая труба
8.4.2.2-11.11.2

” X

Неразрушающий контроль для выявления 
пластинчатых дефектов (опция 9) 8.4.2.2-11.11.3

” X

я> Выбор испытания на раскатку или на разрыв и испытания на раздачу или на расширение кольца 
производится на усмотрение изготовителя.

Ь) Для труб стальных марок X I0CrMoVNb9-l, X10CrWMoVNb9-2, XI !CrMoWVNb9-l-l и X20CrMoVl 1-1
испытания на раскатку или на разрыв и испытания на раздачу или на расширение кольца должны 
проводиться на одном конце 20 % труб для каждой испытательной установки.

с)Группа А: трубы с толщиной стенки Т > 16 мм, изготовленные из стали марок 14MoV6-3, 25СгМо4, 
20CrMoVl3-5-5, 15NiCuMoNb5-6-4, X10CrMoVNb9-l, 7CrWVMoNb9-6, 7CrMoVTiB10-10, X10CrWMoVNb9- 
2, XllCrMoWVNb9-l-l nX20CrM oVll-l.
Группа Б: Все трубы, кроме группы А._____________________________________________________________
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10 Отбор образцов

10.1 Периодичность испытания

10.1.1 Испытуемая единица продукции
Для труб, поставляемых без последующей термообработки испытываемый образец 

должен включать трубы тех же указанных диаметра и толщины стенки, одной марки 
стали, одной плавки, такого же процесса изготовления.

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

Количество измерительных трубок в испытательном образце должно 
соответствовать значениям, указанных в таблице 14.

Протяженность обработки (например, прокатанной длины трубы после процесса 
обработки) может отличаться от протяженности при поставке, обеспечивающей 
отсутствие дополнительной термообработки после резки на отдельные производственные 
части.

Таблица 14 -  Количество измерительных трубок в испытательном образце

Наружный диаметр D (мм) Максимальное количество измерительных трубок в испытательном
образце

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

D> 323,9 50

10.1.2 Количество измерительных трубок в испытательном образце
Следующее количество измерительных трубок должно быть выбрано из каждого 

испытательного образца:
Вид 1: один трубный образец;
Вид 2: два трубных образца; если общее количество труб менее 20, только один 

трубный образец.

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

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

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов и испытательного 
материала для механических испытаний

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

требованиями EN ISO 377.
10.2.2.2 Образцы для испытания на растяжение
Образцы для испытания на растяжение при комнатной температуре должны быть 

подготовлены в соответствии с EN ISO 6892-1.
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Образец для испытания на растяжение при повышенной температуре должен быть 
подготовлен в соответствии с EN ISO 6892-2.

На усмотрение завода-изготовителя:
- для труб с наружным диаметром D > 219,1 мм, образцы для труб должны быть 

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

для труб, с круглым поперечным сечением, должны быть отобраны в продольном или 
поперечном направлении к оси трубы из не расплющенного образца или в площади 
прокладки.

10.2.2.3 Образцы для испытания на сплющивание, растяжение кольца, раздачу 
и расширение кольца труб

Образцы для испытания на раскатку, на разрыв, на раздачу и на расширение кольца 
труб должны состоять из всей длины трубы в соответствии с EN ISO 8492, EN ISO 8496, 
EN ISO 8493 или EN ISO 8495 соответственно.

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

подготовлены в соответствии с EN ISO 148-1.
Если толщина стены такая, что испытательные образцы не могут быть отобраны без 

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

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

Если не указано иначе (см. опцию 5), пока Dmm превышает заданный наружный 
диаметр, тестовые образцы вырезаются в поперечном направлении к оси трубы, и в этом 
случае продольные испытательные образцы должны быть использованы согласно расчету 
по следующей формуле:

Dmin =(Т-5) + [756,25/(Т-5)] (5)

Образцы для испытаний должны готовиться таким образом, чтобы осевая линия 
выреза была перпендикулярна поверхности трубы, см. рисунок 2.

1 -  продольный образец для испытания;
2 -  поперечный образец для испытания;
W -  ширина образца.

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

11.1 Химический анализ
Элементы должны быть определены и значение должно соответствовать 

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

11.2 Испытание на растяжение

11.2.1 При комнатной температуре
Испытание должно проводиться при комнатной температуре в соответствии с EN 

ISO 6892-1, и должны определяться следующие параметры:
- предел прочности (Rm);
- верхний предел текучести (ReH) или если показатель не присутствует на 0,2 % 

условный предел текучести (Rpo,2);
- относительное удлинение после разрыва со ссылкой на датчик длины (L0) из 

значения 5,65 • V So; если используемый образец не пропорционален, значение процента 
удлинения должно быть преобразовано в значение для датчика длины Lo=5,65 • V S0 с 
помощью таблицы преобразования, приведенном в стандарте EN ISO 2566-1.

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

согласованной при размещении заказа (см. 6.2), и должен быть определен условный 
предел текучести (Rpo,2)-

11.3 Испытание на сплющивание
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8492.
Отрезок трубы должен быть раскатан в прессе до тех пор, пока расстояние Н между 

плитами не достигнет значения, указанного в следующей формуле:

_ЩЧ_Х (6)
H = C+(T/Dj Т

где Н -  расстояние между плитами измеряется под грузом, мм;
D -  наружный диаметр, мм;
Т -  толщина стенки, мм;
С -  фактор деформации (указан в таблице 15).

Таблица 15 -  Испытание на сплющивание: Фактор деформации С

Марка стали
Наименование стали Номер стали С

P195GH 1.0348 0,09
P235GH 1.0345 0,09
P265GH 1.0425 0,07
20MnNb6 1.0471 0,07
16МоЗ 1.5415 0,07
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8МоВ5-4 1.5450 0,05
14MoV63 1.7715 0,05
10СгМо5-5 1.7338 0,08
13СгМо4-5 1.7335 0,07
10СгМо9-10 1.7380 0,07
11СгМо9-10 1.7383 0,07
25СгМо4 1.7218 0,06
20CrMoVl 3-5-5 1.7779 0,05
15NiCuMoNb5 -6-4 1.6368 0,05
7 CrW VMoNb9-6 1.8201 0,05
7CrMoVTiB 10-10 1.7378 0,05
XI 1СгМо5+1 1.7362+1 0,05
X I1 CrMo5+NT 1 1.7362+NT1 0,05
X I1 CrMo5+NT2 1.7362+NT2 0,05
XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 0,05
XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT 0,05
X10CrMoVNb9-l 1.4903 0,05
X10CrWMoVNb9-2 1.4901 0,05
XI lCrMoWVNb9-l-l 1.4905 0,05
X20CrMoVl 1-1 1.4922 0,05

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

При испытании труб с низким соотношением D/Т, а также при деформации, 
вызванной повышенными геометрическими значениями на внутренней поверхности 
трещины по направлению 6 и 12 часов, трещины не должны быть причиной браковки, 
если соотношение D/Т менее 10.

11.4 Испытание на растяжение кольца

Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8496.
Отрезок трубы должен быть подвергнут деформации по направлению вдоль 

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

использования увеличительных приборов (кроме точки разрыва).

11.5 Испытание на раздачу

Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8493.
Отрезок трубы должны быть расширен 60° конусным прибором до тех пор, пока 

процентное увеличение наружного диаметра, указанного в таблице 16, не будет 
достигнута.
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Таблица 16 -  Требования к испытанию трубы на раздачу

Марка стали % увеличение наружного диаметра 
для d/D а)

Наименование стали Номер стали <0,6 > 0,6 до < 0,8 >0,8
P195GH 1.0348 12 15 19
P235GH 1.0345 10 12 17
P265GH 1.0425 8 10 15
20MnNb6 1.0471 8 10 15
16МоЗ 1.5415 8 10 15
8МоВ5-4 1.5450 8 10 15
14MoV63 1.7715 8 10 15
10СгМо5-5 1.7338 8 10 15
13СгМо4-5 1.7335 8 10 15
10СгМо9-10 1.7380 8 10 15
11СгМо9-10 1.7383 8 10 15
25СгМо4 1.7218 6 8 12
20CrMoVl 3-5-5 1.7779 6 8 12
15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 8 10 15
7CrWVMoNb9-6 1.8201 8 10 15
7CrMoVTiB10-10 1.7378 8 10 15
XI 1СгМо5+1 1.7362+1 8 10 15
XI lCrMo5+NTl 1.7362+NT1 8 10 15
XI lCrMo5+NT2 1.7362+NT2 8 10 15
XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 8 10 15
XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT 8 10 15
X10CrMoVNb9-l 1.4903 8 10 15
X10CrWVMoNb9-2 1.4901 8 10 15
XI lCrMoWVNb9-l-l 1.4905 8 10 15
X20CrMoVl 1-1 1.4922 6 8 12

a) d = D-2T

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

11.6 Испытание на расширение кольца
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 8495.
Отрезок трубы должен быть расширен конусным прибором до тех пор, пока он не 

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

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

1 при температуре, указанной в таблице 4.
11.7.2 Среднее значение трех образцов должны соответствовать требованиям, 

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

11.7.3 Если ширина (W) испытываемого образца не менее 10 мм, измеренная энергия 
удара (KVP) должна быть преобразована в расчетную энергию удара (KVC), используя 
следующее уравнение:
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KVc= (1 0 x K V p)/W (7)

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

Расчетная энергия удара KVC должна соответствовать требованиям, приведенным в 
11.7.2.

11.7.4 Если требования 11.7.2 не выполняются, проводится дополнительное 
испытание на трех образцах по усмотрению изготовителя из тех же образцов. Для того, 
чтобы считать испытание удовлетворительным после его повторения, одновременно 
должны соблюдаться следующие условия:

- среднее значение шести испытаний должно быть равным или больше, чем заданное 
минимальное значение;

- не более двух из шести отдельных значений не должно быть меньше указанного 
минимального значения;

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

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

11.8 Испытание на герметичность

11.8.1 Гидростатическое испытание
Гидростатическое испытание должно проводиться при давлении 70 бар или при 

давлении, рассчитанном по приведенному уравнению:

Р = 20(S х T)/D (8)

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

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

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

Трубы должны выдерживать испытательное давление без протечки или видимой 
деформации.

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

Опция 14: Испытательное давление отличное от значения, указанного в 11.8.1.

11.8.2 Токовихревая дефектоскопия
Испытание должно проводиться в соответствии с EN ISO 10893-1.

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

проверены.
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Наружный диаметр измеряется на конце трубы. Для труб с внешним диаметром 
D > 406,4 мм, диаметр может быть измерен с помощью ленты по окружности.

Если опция 15 не указана, толщина стенок должна измеряться на обоих концах 
трубы.

Опция 15: Толщина стенок должна измеряться от концов труб в соответствии с 
согласованной процедурой.

11.10 Визуальное обследование
Трубы должны быть визуально осмотрены для обеспечения соответствия 

требованиям 8.4.1.

1) 1 бар =100 кПа.

11.11 Испытание на неразрушающий контроль
11.11.1 Трубы вида испытаний 2 должны подвергнуться испытанию на 

неразрушающий контроль для выявления продольных дефектов в соответствии с EN ISO 
10893-10, уровень U2, подкатегория С или EN ISO 10893-3 уровень F2. Если опция 16 не 
указывается, выбор метода испытания выполняется на усмотрение изготовителя.

Опция 16: Метод испытания определяется потребителем.

Площади на концах труб, которые не проверены автоматически, должны либо 
подвергнуться ручному/полуавтоматическому ультразвуковому испытанию в 
соответствии с EN ISO 10893-10 уровень U2, подкатегория С или быть обрезаны.

11.11.2 Если указана опция 8 (см. 8.4.2.2), трубы должны быть подвергнуты 
ультразвуковому испытанию для выявления поперечных несовершенств в соответствии с 
EN10893-10 уровень U2, подкатегория С.

11.11.3 Если указана опция 9 (см. 8.4.2.2), трубы должны быть подвергнуты 
ультразвуковому испытанию для выявления пластинчатых несовершенств в соответствии 
с EN10893-8 уровень U2.

11.11.4 Для труб, отобранных по минимальной толщине стенки Ттп1 (см. опцию 11), 
уровень распространяется на рассчитанную толщину стенки Тс и определяется по 
формуле указанной в 8.1.

11.12 Идентификация материала
Каждая труба, изготовленная из легированной стали, должна быть испытана 

соответствующим методом для подтверждения марки стали.

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

EN 10021.

12 Маркировка

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

конце трубы. Для труб с внешним диаметром D < 51 мм, маркировка должна 
использоваться на этикетках, прикрепляемых к пачке или ящику с трубами.

Маркировка должна содержать следующую информацию:
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- наименование изготовителя или торговую марку;
- номер настоящего европейского стандарта и наименование стали (см. 5.2).
- общий номер или код;
- вид испытания для нелегированной стали;
- клеймо представителя инспекции;
- идентификационный номер (например, порядковый или номенклатурный), который 

позволяет увязать показатель продукта или единицу доставки на соответствующие 
документы.

Пример маркировки:

Пример -  X -  EN 10216-2-P265GH-Y-ZJ-Z2

где X -  знак изготовителя;
Y -  общий номер или код;
Z \-  клеймо представителя инспекции;
Z2 -  идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 17: Применяется дополнительная маркировка, согласованная при запросе и 

размещении заказа.

13 Защита

Трубы должны быть поставлены без временного покрытия.

Опция 18: Должно быть применено временное защитное покрытие или прочные 
покрытия и/или облицовка.
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Приложение А
(информационное)

Предел длительной прочности

Значения предела длительной прочности марок стали, указанных в настоящем 
стандарте, представлены в таблице А. 1.

Таблица А.1 -  Пределы длительной прочности
Марка стали

Температура
°С

Значения предела длительной прочности для (МПа) a> 0) с> а>
Наименование

стали
Номер
стали

10 000 ч 100 000 ч 200 000 ч 250 000 ч

P235GH 1.0345 400 182 141 128 122
P265GH 1.0425 410 166 128 115 109

420 151 114 102 97
430 138 100 89 86
440 125 88 77 74
450 112 77 66 64
460 100 66 56 54
470 88 56 46 44
480 77 47 33 30
490 67 39 26 -

500 58 32 24 -

20MnNb6 1.0471 400 243 179 157* 150*
410 221 157 135* 128*
420 200 136 115* 108*
430 180 117 97* 91*
440 161 100 82* 77*
450 143 85 70* 66*
460 126 73 60* 56*
470 110 63 52* 48*
480 96 55 44* 41*
490 84 47 37* 32*
500 74 41 - -

16МоЗ 1.5415 450 298 236 218 210
460 273 205 188 179
470 247 176 158 148
480 221 149 129 122
490 196 124 105 98
500 171 102 84 78
510 148 83 67 63
520 125 65 53 50
530 104 51 42 38
540 84 40 34 -

550 6 32 25 -

14MoV6-3 1.7715 450 377 305 282 275
460 349 276 255 247
470 324 249 226 220
480 298 224 202 195
490 274 200 179 171
500 249 177 158 150
510 225 155 136 129
520 203 135 117 110
530 181 117 101 95
540 162 102 86 82
550 143 87 74 70
560 126 75 63 59
570 112 65 54 50
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Продолжение таблицы А. 1

Марка стали
Температура

°С

Значения предела длительной прочности для (МПа) a) b) с) й)
Наименование

стали
Номер
стали

10 000 ч 100 000 ч 200 000 ч 250 000 ч

580 97 58 47 43
590 85 48 40 37
600 74 41 34 32

10СгМо5-5 1.7338 450 377 290 264 257
13СгМо4-5 1.7335 460 347 258 233 225

470 319 227 203 193
480 292 198 175 164
490 264 170 148 138
500 238 145 123 114
510 209 121 102 92
520 181 100 82 73
530 155 80 66 58
540 131 65 51 46
550 109 53 41 37
560 90 44 35 31
570 74 38 30 —

580 60 31 25 —

590 50 26 — —

600 41 20 — —

10СгМо9-10 1.7380 450 308 229 204 196
460 284 212 188 180
470 261 194 172 165
480 238 177 156 150
490 216 160 140 134
500 195 141 124 118
510 176 124 108 103
520 158 105 94 88
530 142 95 80 76
540 126 81 68 64
550 111 70 57 54
560 99 61 49 46
570 88 53 43 40
580 78 46 38 34
590 69 40 33 30
600 60 35 28 26

11СгМо9-10 1.7383 400 382 313
410 355 289
420 333 272
430 312 255
440 294 238
450 276 221
460 259 204
470 242 187
480 225 170
490 208 153
500 191 137
510 174 122
520 157 107

20CrMoV13- 1.7779 420 470 420
5-5 430 440 370

440 410 310
450 360 260
460 310 220
470 270 190
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Продолжение таблицы А. 1

Марка стали
Температура

°C

Значения предела длительной прочности для (МПа) a) b) с) d)
Наименование

стали
Номер
стали

10 000 ч 100 000 ч 200 000 ч 250 000 ч

480 240 165
490 210 145
500 186 127
510 169 114
520 152 101
530 134 87
540 117 74
550 98 59

15NiCuMoNb5-6-4 1.6368 400 402 373
410 385 349
420 368 325
430 348 300
440 328 273
450 304 245
460 274 210
470 242 175
480 212 139
490 179 104
500 147 69

7 CrW VMoNb9-6 1.8201 450
460
470
480 275 233*
490 260 219*
500 246 206*
510 232 193*
520 219 181*
530 206 169*
540 194 157*
550 182 145*
560 170 134*
570 159 122*
580 148 110*
590 137 97*
600 125 79*

7 CrMo VT iB 10-10 1.7378 450 378^
460 342е)
470 311е)
480 281е)
490 257е>
500 278 240
510 262 222
520 247 205
530 231 187
540 214 170
550 198 152
560 181 134
570 165 117
580 148 99
590 130 82
600 113 64
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Продолжение таблицы А. 1

Марка стали
Температура

°С

Значения предела длительной прочности для (МПа) а) Ь)
с) d)

Наименование
стали

Номер
стали

10 000 ч 100 000 ч 200 000 ч 250 000 ч

XI 1СгМо5+1 1.7362+1 450 196 147 130 126
460 180 133 118 114
470 166 119 107 102
480 152 108 96 90
490 140 98 86 81
500 128 89 76 72
510 116 79 67 63
520 105 69 58 55
530 95 62 52 49
540 85 55 46 43
550 77 49 41 38
560 69 44 36 34
570 63 38 31 29
580 58 34 27 25
590 50 30 24 —

600 45 26 22 —
610 41 24 — —
620 37 - — _
630 33 -- - —

XI lCrMo5+NTl 1.7362+NT1 450 — 270 237 226
X II CrMo5+NT2 1.7362+NT2 460 — 225 202 189

470 242 188 170 159
480 215 157 141 131
490 188 131 116 108
500 164 113 96 90
510 145 96 80 75
520 128 82 68 64
530 113 70 58 54
540 100 60 48 45
550 88 50 40 37
560 78 - — —
570 69 - — —
580 60 - — —
590 53 - — —
600 46 - — —

XI 1СгМо9-1+1 1.7386+1 460 275 190
470 240 170
480 210 150
490 190 130
500 170 115
510 152 102
520 134 89
530 118 78
540 104 67
550 90 58
560 78 49
570 68 42
580 60 37
590 53 33
600 48 30
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Продолжение таблицы А. 1

Марка стали
Температура

°С

Значения предела длительной прочности для (МПа)а) Ь) с)
d)

Наименование
стали

Номер
стали

10 000 ч 100 000 ч 200 000 ч 250 000 ч

XI lCrMo9-l+NT 1.7386+NT 450 335 276 259
460 308 253 236
470 284 231 215
480 261 211 196
490 239 192 177
500 219 174 160
510 200 156 142
520 182 139 126
530 164 123 111
540 148 107 95
550 132 92 80
560 117 78 67
570 102 66 55
580 89 55 45
590 77 45 37
600 65 37 32
610 55 31 27
620 47 27 24
630 40 24 —

640 34 21 —

650 30 — —

X10CrMoVNb9-l 1.4903 500 289 255 245*
510 270 236 225*
520 251 217 206*
530 234 199 188
540 216 182 170
550 200 164 153
560 183 148 136
570 167 132 121
580 152 117 106
590 137 103 93
600 122 90 81
610 109 79 71
620 97 70 63
630 86 62 56*
640 76 55 49*
650 68 48 43*
660 61 42 36*
670 54 36 —

X10CrWMoVNb9- 1.4901 520 272* 235*
2 530 256 218*

540 240 202*
550 225 187*
560 210 172*
570 195 157*
580 181 142 129*
590 167 127 115*
600 153 113 101*
610 139 100 88*
620 126 87 76*
630 113 75 65*
640 100 65 56*
650 88 56 48
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Продолжение таблицы А. 1

Марка стали
Температура

°С

Значения предела длительной прочности для (МПа)а)
Ь) с) d)

Наименование
стали

Номер
стали

10 000 ч 100 000 ч 200 000 ч 250 000 ч

XI lCrMoWVNb9-l- 1.4905 520 252 220*
1 530 237 204*

540 222 188*
550 208 173*
560 194 157*
570 180 142*
580 166 126 113*
590 152 111 98*
600 139 98 86*
610 125 85 75*
620 111 75 65*
630 99 65* 56*
640 88 56*
650 78

X20CrMoVl 1-1 1.4922 480 348 289 270
490 319 263 242
500 292 236 218
510 269 212 194
520 247 188 170
530 225 167 149
540 205 147 129
550 184 128 112
560 165 111 96
570 147 95 81
580 130 81 68
590 113 69 58
600 97 59 49
610 84 51 42
620 72 43 36
630 61 36 30
640 52 31 —

650 44 26 -
a) Значения, приведенные в таблице, являются значениями, предложенными ЕССС (1) и средними 

значениями, определяющимися из диапазона разброса точек на основе имеющихся данных, которые 
будут оценены периодически после результатов испытаний, доступных и при необходимости 
корректируемых.
Значения для стали марки X10CrMoVNb9-l были получены методом новой оценки. Для остальных марок 
сталей, значения были получены из значений предела длительной прочности, приведенных в 
национальных и международных стандартах.

b) Для значений предела длительной прочности, при повышенных температурах, указанных в таблице, 
не является основанием для использования стали в непрерывном режиме до данных температур. 
Определяющим фактором является общее напряжение во время процесса.

c) Для значений предела длительной прочности, указанных в таблице, время экстраполяции всегда менее 
фактора три, если не указано звездочкой (*).

d) 1 МПа = 1 N/mm2
e) Значения, выделенные курсивом для марки 7CrMoVTiNb 10-10, экстраполированы графически для

определения пересечения с значением R р0 2._______________________________________________________
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Приложение В
(информационное)

Технические изменения от предыдущей редакции 

В.1 Введение

Настоящее приложение предназначено для потребителей с целью определения 
технических изменений в предыдущей редакции. Редакционные изменения не включены в 
данное приложение. Ссылки относятся к предыдущей редакции.

Настоящее приложение является достоверным, при этом потребитель должен 
удостовериться в наличии изменений. Потребитель несет полную ответственность за 
определение изменений между настоящим стандартом и предыдущей редакцией.

В.2 Технические изменения

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

- 6.2 Опции [4), 5), 6), 7) и 13)]
- 6.3 Пример заказа

- 7 Процесс производства
- 7.1 Производство стали

- 8 Требования
- 8.2 Химический состав (таблица 2 и таблица 3)
- 8.3 Механические свойства (8.3.1 и таблица 4)
- 8.6 Подготовка концов

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

-10 Отбор образцов
- 10.1 Периодичность испытаний (10.1.1)

- 11 Методы испытаний
-11.8 Испытание на герметичность (11.8.1)

- Приложение А

38



СТ РК EN 10216-2-2015

Приложение ZA
(информационное)

Взаимосвязь между EN 10216-2 и основными требованиями Директивы ЕС 97/23/ЕС

EN 10216-2 подготовлен по мандату ЕКС Европейской комиссии и Европейской 
Ассоциацией Свободной Торговли в целях поддержать основные требования 
безопасности Директивы 97/23/ЕС для оборудования под давлением путем обеспечения 
технических решений для специальных требований.

EN 10216-2 цитируется в Официальном Журнале Европейского Сообщества в связи 
с Директивой и выступает в роли национального стандарта по крайней мере для одного 
государства -  члена, согласие с пунктами настоящего стандарта, указанными в таблице 
ZA.1 предоставляет, в пределах сферы действия настоящего стандарта, презумпцию 
соответствия Существенным Требованиям Директивы и нормам Европейской Ассоциации 
Свободной Торговли.

Таблица ZA-1 — Соответствие между EN 10216-2 и основными требованиями 
Директивы ЕС 97/23/ЕС.

Пункты/подпункты EN 10216- 
2:2013

Основные требования (ERs) 
Директивы 97/23/ЕС

Основные замечания/Примечания

8.3 Приложение I, 4.1 а Соответствующие свойства 
материала

7.1 и 8.2 Приложение I, 4.1 с Старение
7.2 и 8.4 Приложение I, 4. Ы Пригодность для 

технологического процесса
9и 10 Приложение I, 4.3 Документация
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Приложение В.А
(информационное)

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

Обозначение и наименование международного, 
регионального стандартов, стандарта иностранного 

государства

Степень
соответс

твия

Обозначение и наименование 
национального стандарта, 

межгосударственного стандарта

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

EN 10168:2004, Steel products -  Inspection documents -  List 
of information and description (Изделия из стали. Акты 
приемочного контроля. Перечень информации и 
описание)

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

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

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

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

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

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

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

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

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