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Алгысез

1 «Мунай жэне газ акпараттьщ-талдау орталыгы» Акционерлш К,огамы Э31РЛЕП 
ЕНГ13Д1

2 К^азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтнщ Техникалык 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2015 жылгы 30 кдрашадагы № 247-од 
буйрыгымен БЕК1ТШ1П, КОЛ ДА МЫСЛИЛ ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт EN 10217-1:2002/А1 Welded steel tubes for pressure purposes - 
Technical delivery conditions - Part 1: Non-alloy steel tubes with specified room temperature 
properties (К,ысыммен жумыс icreyre арналган nicipmreH болат кубырлар. Жепазу 
женшдеп техникалык шарттар. 1-бел1м. Белме температурасы унпн белпленген 
Kacnerrepi бар легирленбеген болатган жасалган кубырлар) еуропальщ стандартка уксас.

Осы стандарт ресми шыгарылымынан кешн енггзшген езгертулер мен тузетулерд1 
ескере отырып шыгарылган жэне EN 10217-1:2002/А1:2005:Е стандартына енпзшген.

Еуропальщ стандарт ECISS/TC 29 стандарттау бойынша техникалык комитепмен 
курастырылган, «Болат кубырлар жэне болат кубырлардьщ фитингтерЬ), хатшылыгы UNI 
орналаскан.

Еуропальщ стандарт Еуропальщ комиссия мен Еуропальщ Еркш Сауда 
Ассоциациясыньщ CEN мандатына сэйкес келед1 жэне ЕС Директивасыньщ непзп 
талаптарын колдайды.

ЕС Директивалары осы стандартгьщ ажырамас 6eairi болып табылатын ZA 
аньщтама косымшасында келт1р1лген.

Аударма агылшын т1л1нен (еп).
Еуропальщ стандарт непзшде осы стандарт эз1рленген жэне сштемелер бер1лген 

ресми данасы нормативах техникалык кужаттьщ Б1рьщгай мемлекетпк корында бар.
Ресми нуска мемлекетг1к жэне орыс т1л1ндеп мэин болып табылады.
Хальщаральщ стандарттьщ ресми нускасында келт1ршген жеке фразалар, терминдер, 

мемлекетт1к жэне орыс тш нщ  жэне кабылданган терминология нормаларын устану 
максатында, сонымен катар техникалык реттеудщ мемлекетпк жуйес1н курудьщ 
ерекшел1ктер1мен байланысты синоним сездер1мен езгертшп немесе ауыстырылуы керек.

«Нормативпк с1лтемелер» бел1м1нде жэне стандарт мэпшнде сштеме стандарттар 
актуалдандырылган.

Сэйкеспк дэрежес1 -  сэйкес (ШТ).

4 Осы стандартта КДзакстан Республикасыньщ «Техникалык ретттеу туралы » 2004 
жылгы 9 карашадагы №603-11 зацыньщ, «Азаматтьщ коргау туралы» 2014 жылгы 11 
сэу1рдеп № 188-Y зацыньщ, «Кдзакстан Республикасыньщ плдер1 туралы» 1997 жылгы 11 
шшдедеп № 151-1 Зацыньщ ережелер1 жузеге асырылды.

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗЕШ 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНДШ1Г1

2022 жыл 
5 жыл

6 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ШД1
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Осы стандарттыц eszepicmepi ту рал ы аппарат жыл сайын шыгарылатын 

“Стандарттау жвтндегг нормативна цужаттар ” ацпараттыц нусцауында, ал мэтт 
e3zepicmepi мен тузетулерг ай сайын шыгарылатын “¥лттьщ стандарттар” 
ацпараттыц нусцауында жарияланады. Осы стандартты цайта царау (ауыстыру) 
немесе жою жагдайында сэйкес хабарландыру ай сайын шыгарылатын “¥лттыц 
стандарттар ” ацпараттыц нусцауында жарияланады.

Осы стандарт К,азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш жц 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! нщ руксатынсыз ресми басылым рет1нде 
толыгымен немесе iniiHapa шыгарылмайды, кебенплмейд! жэне таратылмайды.
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к;а за к ;с т а н  р е с п у б л и к а с ы н ы ц  ц >л т ь щ  с т а н д а р т ы _________

Кысыммен жп,мьшстеуге арналган niciplireH болат кщбыртр 
Жетказу жэншдеп техникалык шарттар

1-бэл1м

Б0ЛМЕ ТЕМПЕР А ТУР АСЫ НШ1НБЕЛГ1ЛЕНГЕН ЦАСИЕТТЕИ БАР 
ЛЕГИРЛЕНБЕГЕН БОЛАТТАН ЖАСАЛЕАН К1Ц>ЫIMAP

Енпзшген k ith  2017-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт сапалы косындыланбатан болаттан жасалган бершген ерекшел1 KTepi 

бар TR1 жэне TR2 дэцтелек кимасынын дэнекерленген кубырларларына арналган 
жетшзшмшщ техникальщ шарттарын орнатады.

2 НормативМк сштемелер

Осы стандартты колдану уш' н келеа сштеме кужаттар кажет. Даталанбаган 
сштемелер ушш сштеме кужаттын сонгы басылымы колданылады (барльщ эзгерютер1мен 
6ipre).

EN 760:1996 Welding consumables. Fluxes for submerged arc welding. Classification 
(Дэнекерлеу материалдары - Флюстагы догалы дэнекерлеуге арналган флюстар -  
Жгктеу).

EN 895:1995 Destructive tests on welds in metallic materials. Transverse tensile test 
(Металл материалдардьщ дэнекерленген жштершщ бузатын сынаулары- Кэлденец 
созылуга сынау).

EN ISO 5173:2010/А1:2011 Destructive tests on welds in metallic materials. Bend tests ( 
Металл материалдардьщ дэнекерленген ж1 KTepi Hi и бузатын сынаулары — Ишуге сынау).

EN 1321-1996 Destructive test on welds in metallic materials. Macroscopic and 
microscopic examination of welds (Металл материалдардьщ дэнекерленген ж1ктершщ 
бузатын сынаулары- дэнекерленген ж1ктердщ макро- жэне микроскопияльщ зерттеулер1).

EN 10002-1:2001 Tensile testing of metallic materials. Method of test at ambient 
temperature (Металл материалдары — Созылуга сынаулар -  1-бтпм: Сынау oflici (бэлме 
температурасында).

EN 10020:2000 Definition and classification of grades of steel (Болат маркаларыньщ 
аньщтамалары жэне жб ктелу1 ).

EN 10021:2006 General Technical Delivery Conditions For Steel Products (Болат жэне 
тем1р буйымдарга арналган жеткбзуд1н жалпы техникалык талаптары ).

EN 10027-1:2005 Designation Systems For Steels - Part 1: Steel Names (Болаттарга 
арналган белплеу жуйелер1 - 1-бэл1м : Болаттьщ атауы, непзп символдары).

EN 10027-2:2015 Designation systems for steels. Numerical system (Болаттарга 
арналган белплеу жуйелер1 - 2-бэл1м: Сандьщ жуйелер).

EN 10045-1:1990 Charpy impact test on metallic materials. Test method (V- and U- 
notches) (Металл материалдар. Шарпи бойынша ектнге сынау. 1-бэл1м: Сынау эд1с1).

EN 10052 :1994 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Кдра 
материалдан жасалган буйымдар. Термоэндеу бойынша терминдер сэздш).

EN 10204:2004 Metallic products. Types of inspection documents (Металл буйымдар. 
Кабылдау бакылауыньщ акт турлер1).

Ресми басылым 1
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EN 10220:2002 Seamless And Welded Steel Tubes - Dimensions And Masses Per Unit 
Length (Дэнекерленген жэне ж1 Kciз болат кубырлар. Б1рл1кке кэлемдер1 мен салмактары).

EN 10233:1994 Metallic materials. Tube. Flattening test (Металл материалдары. 
Кубырлар. Майысуга сынаулар).

EN 10234:1993 Metallic materials. Tube. Drift expanding test (Металл материалдары- 
Кубырлар-Кубырды таратута сынау).

EN 10246-1:1996 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic electromagnetic testing 
of seamless and welded (except submerged arc welded) ferromagnetic steel tubes for verification 
of hydraulic leak-tightness (Болат кубырлардын бузбайтын сынауы. 1 -oani м: 
F идравликальщ герметикальщты тексеруге арналтан ж1к<лз жэне дэнекерленген 
ферромагнита болат кубырлардын автоматты электромагнита дефектоскопиясы (дота 
дэнекерлепшпен дэнекерленгендерден баска).

EN 10246-3:1999 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic eddy current testing of 
seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 
imperfections (Болат кубырлардын бузбайтын сынауы - 3 Бэл1м: Акауларды табута 
арналтан болат кубырлардын жз Kci з жэне дэнекерленген автоматты токты ирелен 
дефектоскопия (флюсте дэнекерленгендерден баска).

EN 10246-5:1999 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic full peripheral 
magnetic transducer/flux leakage testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) 
ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal imperfections (Болат кубырлардын 
бузбайтын сынауы. 5-бэл1м: бойльщ акауларды тексеруге арналтан магнита эзгерюпн/ 
жайылудьщ автоматты тольщ перифирияльщ дефектоскопиясы (дота дэнекерлепшпен 
дэнекерленгендерден баска).

EN 10246-7:2005 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic full peripheral 
ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) tubes for the detection 
of longitudinal imperfections (Болат кубырлардын бузбайтын сынауы. 7-бэл1м: жзкслз жэне 
дэнекерленген болат кубырлардын бойльщ акауларын тексеруге арналтан автоматты 
тольщ периферияльщ ультрадыбыстьщ дефектоскопия (дота дэнекерлепшпен 
дэнекерленгендерден баска).

EN 10246-8:1999 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic ultrasonic testing of 
the weld seam of electric welded steel tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Болат кубырлардын бузбайтын сынауы -  8 Бэл1м: Электр дэнекерленген кубырлар 
жштершщ бойльщ акауларын тексеруге арналтан автоматты ультрадыбыстьщ 
дефектоскопиясы ).

EN 10246-9:2000 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic ultrasonic testing of 
the weld seam of submerged arc welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or 
transverse imperfections (Болат кубырлардын бузбайтын сынауы. 9-бэл1м: флюсте дота 
дэнекерлепнп аркылы алынтан болат кубырлар жшнщ автоматты ультрадыбыстьщ 
сынауы).

EN 10246-10:2000 Non-destructive Testing Of Steel Tubes - Part 10: Radiographic Testing 
Of The Weld Seam Of Automatic Fusion Arc Welded Steel Tubes For The Detection Of 
Imperfections (Болат кубырлардын бузбайтын сынауы. 10-бэл1м: Дота дэнекерлепш
аркылы алынтан дэнекерленген жштщ немесе автоматты дэнекерленген болат 
кубырлардын радиографияльщ акаута сынауы).

EN 10256:2000 Non-destructive testing on steel tubes. Qualification and competence of 
level 1 and level 2 non-destructive testing personnel (Болат кубырлардын бузбайтын сынауы 
- кызметкерлердщ 1 жэне 2 денгейдеп сынауларды бузбай жз ктелу1 жэне бшктшп).

EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections. Symbols and 
definitions of terms for use in product standards (Болат кубырлар, фитингтер жэне

2
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курастырылатын кубырлар -  Эшм стандарттарында пайдалануга ар налган терминдер 
символдары жэне аныктамалары).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products. Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (Болат жэне болат эшмдер -  Механикальщ сынауга арналган 
сынамалар мен улплердщ орналасуы жэне даярлыгы (ISO 377: 1997).

EN 10168:2004 Steel products. Inspection documents. List of information and description 
(TeMip жэне болат буйымдар. Кдбылдау кужаттары. Акпараттар Ti3iMi жэне сипаттамасы)

EN ISO 2566-1:1999 Steel. Conversion of elongation values. Carbon and low alloy steels 
(Болат -  ¥зарту мэндершщ эзгерттлуг 1-бэл1м: Кэм1ртек жэне тэмен косындыланган 
болатгар (ISO 2566- 1: 1984).

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

CR 10260:1998 Designation Systems For Steel - Additional Symbols (Болаща арналган 
белплеу жуйес1. Крсымша символдар).

CR 10261:2008 Iron and steel - European standards for the determination of chemical 
composition (TeMip жэне болат. Химияльщ талдаудьщ кдлайлы эдютершщ шолуы).

3 Терминдер мен аныцтамалар

Осы стандартта EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266 сэйкес терминдер мен 
аньщтамалар, сонымен катар келеа терминдер сэйкес аныктамаларымен 6ipre 
колданылады:

3.1 Ж^мысберуип: Субъект жуйел1 турде жумыс ютейтш уйым.

Ескертпе -  Жумыс 6epymi кубырларды энд1руш1 немесе жетюзупп болуы мумин, сонымен 
катар бузылмайтын сынауды жург1зет1н ymiHmi жак болуы мумюн.

3.2 Дэнекерлеу технологиясыныц квалификациясы: А косымшасына сэйкес 
энд1руш1ден флюсте дога дэнекерлепшпен дэнекерленген (SAW), сынау жэне 
кубырларды тексеру.

3.3 Дэнекерлеу ндер1сш бек1ту: А косымшасына сэйкес экшетп органмен 
беют1лген SAW кубырлардын дэнекерлену1н сынау жэне тексеру.

4 Белгшеулер

Осы стандартта EN 10266 бойынша белплер, EN 10266 сонымен катар тшсп 
аньщтамалары бар келес1 белплер колданылады:

С2: TuicTi санат индикаторлары (7.3.1 жэне 7.3.3-тармактарын карау керек).
ТС: Сынак санаттары.

5 Болаттыц ж1ктелу! жэне оныц белгшер1

5.1 Жжтелу!
EN 10020 жштелу жуйес1не сэйкес болаттыц сурпы жасырын сапалы болат рспнде 

ж1ктелед1.

5.2 Болаттыц белгшеу!
5.2.1 Осы стандартка сэйкес кубырлар уш1н болаттыц белплеу1:
а) осы стандарттыц нэм1р1нен;
жэне кез келген:

3
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a) EN 10027-1 жэне CR 10260 сэйкес болаттьщ маркасынан;
немесе
a) EN 10027-2 сэйкес болат нэлйршен тирады.
5.2.2 Болат маркалары келесшермен белпленедк
a) Бас 9pimi Р кысымда жумыс icTey ушш;
b) МПа белпленген кальщдыгы кем дегенде 16 мм немесе осыган тец авдыштык 

шепнщ нускауы (4-кестеш карау керек);
жэне кез келген:
а) алюминий курамы бершмеген сурып сапасы ушш TR1 эрш-пк-сандык белплеу, 

ерекше сынау талаптары мен белплеу! бойынша сокк;ы KyuiTepi мен бакылау (9.1-карау 
керек);

немесе:
а) алюминий к ¥ Р амы бершмеген сурып сапасы yuiiH TR2 эрш-пк-сандык белплеу, 

ерекше сынау талаптары мен белплер! бойынша сокк;ы куштер! мен бакылау (9.1-карау 
керек)

6 Тапсырыс 6epymi пуынатын акпарат

6.1 Мшдетп акпарат
Келеа акпарат тапсырыс беруипге сурау салтан немесе тапсырыс берген кезде 

усынылуы кажет:
a) саны (массасы немесе жалпы узындыты немесе куш);
b) "кубыр"термиш;
c) элшем1 (сырткы диаметр! D жэне кабырталарыньщ кальщдыгы Т) (5-кестен1 карау 

керек);
d) осы стандартка сэйкес болат сурпыньщ oenrici (5.2 карау керек).

6.2 Опциялар
Опциялардьщ саны осы стандартта белпленген жэне тэменде пзбектелген. Егер 

тапсырыс беруш1 сурау салу немесе тапсырыс беру сэпнде кез келген опциялардьщ 6ipiH  

орындагысы келмесе опциялар кубырлардыц базалык ерекшелi KTepi не сэйкес жетюз1лед1. 
(6.1 карау керек).

1) Кубырларды эз1рлеуд1н технологиялык багыты ( 7.3.2 карау керек)
2) Тасымалдау шарттарын тацдау (7.3.5 карау керек)
3) Жез бен калайы курамыныц шектеу1 ( 2 карау керек);
4) Эшм талдауы ( 8.2.2 карау керек);
5) TR2 сапасы уиин минус 10 °С кезшде бойльщ соккысыныц сынагы (4 карау 

керек);
6) Сершмдшк сынагыныц эд1с1н тандау (8.4.3.1 карау керек);
7) Соцына дешнп арнайы дайындык (8 . 6  карау керек);
8) Накты узындыгы ( 8.7.3 карау керек);
9) TR1 сапасы ушш ерекше белплер1 бойынша бакылау (9.1 карау керек);
10) Осы стандартган эзге кабьшдау бакьшауы туралы кужаттыц Typi (9.2.1 карау 

керек);
219,1 < D < 508 мм кубырлар уш1н дэнекерлеу жырактарына сынама (11 кестеш 

карау керек);
11) Сапасы TR2 D < 76,1 мм-н болатын кубырлар уш1н сынак б1рл1ктершщ 

шектеулер1 (10.1.1 карау керек);
12) Кдбыргаларыныц соцына дешнп калындыгыныц элшем1 (11.9 карау керек);
13) Бузылмайтын сынак эд1с1 (11.11.1 немесе 11.11.2 карау керек);
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14) К,осымша буркемелену! (12.2 карау керек);
15) К,органысы (13 карау керек).

6.3 Тапсырыс irji ici
Сырткы диаметр! 168,3 мм, кабыргаларыныц калыцдыгы 4,5 мм 100 т дэнекерлеу 

болат кубырлары осы стандартка сэйкес EN 10204 сай 3.1. тексерю туралы куэлжпен 
P235TR2 маркасы P235TR2 болаттан турады.

100 т - кубыр - 168,Зх 4,5 - СТ РК EN10217-1 - P235TR2 - Опциясы 10: 3.1.С

7 0Hflipic irp;jci

7.1 Болат ондipicinii{ нрд1С1

Болат эндоршнщ ypflici эз!рлеуцпшц карауына байланысты орындалады.

7.2 Болатты цышкылсыздандыру if|nici
Болат толыгымен кышкылсыздануы кажет.

7.3 Ь^П)бы(нардыц энд1ркм жэне жеткчзу шарттары
7.3.1 Бузылмайтын сынактар бойынша ic-шаралардьщ барлыгы жумыс берунншц 

осы кызметке ж1берген 1,2 немесе 3 децгейдеп кузырлы жэне 6miKTi кызметкерлермен 
журпзшу1 кажет.

Бш ктш к EN 10256 сэйкес келу1 кажет немесе осыган баламалы болуы кажет.
3 денгейш кузырлы кызметкер EN 473 сэйкес немесе баламалы бейнеде 

аттестатталган болуы усынылады.
Жумыс беруипнщ журпзшген руксаттары бейнеленген рэамге сэйкес келу1 кажет.
Бузылмайтын сынактар бойынша жумыстар жумыс берунпмен уабылданган 3- 

денгей бойынша журпзшу1 кажет.

Ескертпе - 1,2 жэне 3 децгейлерд! аньщтау тшсп стандарттарга сэйкес KC.rnpi.iyi мумкш, 
мысалы EN 473-ке жэне EN 10256-га.

III жэне IV санаттагы кысым жабдыгымен жумыс жасау унпн (97/23-ЕС 
директивалары) кызметкер жалпыга б1рдей танылган уйыммен буркемеленуц бектлу1 
кажет. Бул талаптарга сэйкес келмейтш кубырлар "С 1" буркемелену! кажет етшмеген 
жагдайларды коспаганда "С 2"-ге буркемелену! кажет (7.3.3-карау керек).

7.3.2 Кубырларды 1-кестеде келт1ршген технологиялар мен багыттар бойынша 
эз!рлейдг

Егер 1 опция тацдалмаган болса энд1р1с урдюшщ нускауы немесе режим! 
эз!рлеушшщ тацдауында болады.

1 опция: Технологиялъщ багытп сатпып алушымен цойылады.

Кубырлар 6ip немесе одан да кэп iiiiKi дэнекерлеу косулары жэне кубырдыц сырткы 
бэлтнде 6ip дэнекерлеу косылуы бар дэнекерлеу флюсыныц кэмепмен эз1рлену! тшс.

Кубырларды спиралд! флюсы бар догалы жктердщ (SAWH) кэмепмен эз1рлеу унпн 
колданылатын жолактардьщ жалпактыгы 0,8 кем болмауы жэне кубырдыц сырткы 
диаметршен 3,0 кэп болуы кажет.

Ыстык немесе суыкта оралатын жолактарды 6ipiKTipy угшн колданылатын жгктер 
арнайы дэнекерлеу ж!ктер!н коспаганда дайын кубырлардан турмауы кажет.
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Спиралд1 флюсы бар догалы >ici ктерд1 ц (SAWH) кэмепмен эз1рленген кубырлар ушш 
жолакдардьщ узындыгымен жалганатын дэнекерлеу ж1 KTepi жетюзшетш кубырлардьщ 
бэл1 п болып табылады, дэнекерлеу технологиясы А к;осымшасына сэйкес ж1 ктелу1 к;ажет 
жэне спиральд1 жш тэр1зд1 сынакдарга жэне кабылданатын бакылауга тартылуы к;ажет.

7.3.3 Дэнекерлеу технологиялык; уРД*с талаптарына сэйкес келетш бшкт1 
кызметкермен журпзшу1 кажет.

Технологиялык урдштщ II, 1П жэне IV санаттагы кысым жабдыгымен жумыс жасау 
уш ш  (97/23-ЕС директивалары) кызметкер кузырлы тэуелаз тараппен атгестатталуы 
кажет. Бул талаптарга сэйкес келмейтш кубырлар "С 1"-ге буркемелену1 кажет.

7.3.4 SAW кубырларын дэнекерлеу урд!с! А-косымшасына сэйкес ж1 ктелу1 кажет.
7.3.5 Осы стандартней камтылатын кубырларды жеттазу шарты 1-кестеде 

келт1ршген.
Егер 2 опциясы сурау салу немесе тапсырыс беру сэтшде кэрсетшмесе жеткьзу 

шартын тацдау эз1рлеушшщ тандауына калдырылады.

2 опция'. Жеттзтм шарттарын сатып алушы тацдайды.

1-кесте. Энд1ру нрд1С1, кдъбыршщ технологиялык багдары жэне жетк131Л1м 
________________ _____________ шарттары___________________________________

Багда
р №

Эщцру yp;iici Технологиялык багдар Жетшзшм 
шартгтарыа

Сапасы ушш
колдануга
жарамды

Урдю Символ Бастапкы материал Тузшу операциясы TR1 TR2

1а

Электр
дэнекерленген5

EW

Жукартканнан 
кеЙ1нг1 лента (ыстык)

Суыкка ишген (+ 
дэнекерленген)

Дэнкерленгеннен
кешн

X -

lib NW X -

1с
NP X X

22а Суык;к;а
жукартылган
ленталар

Дэнкерленгеннен
кешн

X -

22Ь NW X X
22с NP X X
43 Жукартканнан 

кешнп (ыстык) 
немесе калыпка 
келпршгеннен 
кешнп лента

Кдтыпты шарттарды 
тунге арналган 
температураны 
реттеудеп ыстыкка 
шлген
(+дэнекерленген) 
+ыстыкка созылган 
условий

NR X X

44 Суыкка жу карты лган 
+ турактанган

Суыкка ишген 
(+дэнекерленген)

NP X X

111а

Флюстеп
догамен
дэнекерленгне:

-бойльщ
жш

cepiimeni жш

SAW:

SAWL

SAWH

Жукартканнан 
кешнп (ыстык) 
лента немесе 
жукартылган кагаз

Суыкка ишген 
(+дэнекерленген)

Дэнкерленгеннен
кешн

X -

111b NW X -

111с NP X X
112а Калыпка келттршген 

жукартылган кагаз 
немесе лента

Суыкка ишген 
(+дэнекерленген)

Дэнкерленгеннен
кешн

X X

112Ь NW X X
112с NP X X
113а 11 немесе

12сызыктарынан
кешн

Калы птанган туз1лу 
+ (дэнекерленген)

Дэнкерленгеннен
кешн

X X

113Ь NW X X
113с NP X X
221 У зджаз жис 

Р195 и Р235 с 
D<114,3 мм тек 
маркалары ушш

BW Жукартыланганнан 
кейгнг! лента (ыстык)

Ыстыкта туз1лу + 
(дэнекерленген)

Дэнкерленгеннен
кешн

X

а Дэнекерленгеннен кешн = термоэцдеу жок: НП = Калинка келпршген тутас куйыр: NW = дэнекерленген >К1К i in 
калыпка Kcji iipjjii cii аймагы; NR = Калыпка келцршген жукарну;

bTR2 сапасындагы кубырлар ушш ец Kiiui жишпЮО кГц, (символ = HFW) жогары сапалы дэнекерлеу гана руксат етшедк
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8 Талаптар

8.1 Жалпы талаптар
7.3 тармагында кэрсетшген жэне 9,10 жэне 11 тарауларга сэйкес тексершген 

кубырлар осы стандарт талаптарына сэйкес келу1 кажет.
EN 10021 аньщталтан ж етю зш м нщ  жалпы техникалык талаптарын орындау кажет.

8.2 Химиялык кгыамы
8.2.1 Ь^П)Шаны талдау
Болат 9Hflipynimepi усынтан куйма талдау 2-кесте талаптарына сэйкес келу1 кажет.

Ескертпе. Дэнекерленген кубырлар осы стандартка сай эндф тсе, дэнекерленгенге дейш 
жэне дэнекерленгеннен кешн болаттьщ куй1 болаттыц эзше гана емес, сонымен катар термоэцдеу 
мен дайындау шарттары мен дэнекерлеуд1 этмзуге байланысты болады.

2-кесте. Химиялыц кп^ршы (кп^ша талдауы)'1, % масса

Болат
с^рыпы

С
шах

Si
max

Mn
max

P
max

s
max Ma

Mo
b

Nib
max

A1 tot 
min.

Cu 
b c

Nbb
max.

Tib
max

V b
ma

Cr+
Cu+

Болат
атауы

Болат
HOMipi

X max max X Mo
+Ni
b
max

Р195
TR1

1,0107 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70

Р195
TR2

1,0108 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02 d 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70

Р235
TR1

1,0254 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70

р235
TR2

1,0255 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02 d 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70

Р265
TR1

1,0258 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70

Р265
TR2

1,0259 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02 d 0,30 0,010 0,04 0,02 0,70

° Осы кестеге крсылмаган элементтер, куйманы аякдауга арналган элементтерден баска тапсырыс 
беруппнщ капЫмшсп эдеш косьшмауы керек. Болат aHaipici урд1с1нде пайдаланьшатын сынык немесе баска 
материалдардан жасалынган элементтерд1 кажетс1з косылуыныц алдын алу уппн барльщ сэйкес шаралар 
колданылуы керек.

ь Бул элементтердщ курамы коспага эдей1 косылмаса кэрсетшмеу1 кажет.
3 Опция: Туз1луд1ц icejieci операциясын жец1лдету уш1н кел1сшген жез курамыныц ец улкен1 жэне 

келюшген калайы курамыныц ец улкен1 колданылады.
d Егер болат курамында алдын ала айтылган азотты байланыстыратын жстюлпсп кэлемде баска 

элементтер болса бул талап орындалмайды.

8.2.2 Oiiiin талдауы
4 Опция: TR2 сапасы цубырьшда жеттзыетм вшм талдауы болуы керек; сыртцы 

диаметрi 76,1 мм тец немесе кем цубырлар ушт бул параметр 12 опциясымен цатар 
гана крлданылады..

3-кесте куйма талдауы бойынша 2-кестеде кэрсетзлген, эн1м талдауы нэтижесшде 
ж1бер1лет1н ауыткуларды орнатады.
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3-кесте. Корытпанын химиялык; кп^амы бойынша 2-кестеде кэрсетшген шектерден 
_____________________ эшм талдауындагы яйбершетш ауыткулар____________________

Элемент % масса бойынша 2 
кестеге сэйкес корытпа 
химияльщ курамынын 
шект1 мэндер1

% масса бойынша 
эн1м талдауынан 
ж1бер1лет1н ауытку

С <0,20 + 0,02
Si <0,40 +0,05

Мп <1,40 + 0,10
Р <0,025 +0,005
S < 0,020 +0,005

А1 > 0,020 -0,005
Сг <0,30 +0,05
Си <0,30 +0,05
Мо <0,08 +0,02
Nb <0,010 +0,005
Ni <0,30 +0,05
Ti <0,03 +0,01
V <0,02 +0,01

8.3 Механикалык к^ рм ы
Кубырлардын механикальщ талдауы 4-кесте мен 11.4, 11.5 жэне 11.6. тармак 

талаптарына сэйкес келу1 кажет.

4-кесте. Механикалык; кп^рииы

Болат сурыпы

Созылу курам IT Екшщц курам

ReH b min уш1н 
аккыштыкгыц 
жогары uieri

Созылуга 
тусетш куш

Созылу
деформациясы

Игершген 
куаттыц Min. 

орташа кэлем1

Т1 мм А̂ min* K V J

°Сс
температу рада

Т <  16 16 < Т < 
40

R m о/о* 1 t

Болат атауы Болат
H O M ip i

МПа* МПа * 1 t 0 -10 0

P195TR1е 1,0107 195 185 320-440 27 25

P195TR2 1,0108 195 185 320-440 27 25 40 8 а 27
P235TR1е 1,0254 235 225 360-500 25 23 -

P235TR2 1,0255 235 225 360-500 25 23 40 28 d 27
P265TR1 е 1,0258 265 255 410-570 21 19 - -

P265TR2 1,0259 265 255 410-570 21 19 40 28 d 27
а Кдбырга калыцдыгы 40 мм артьщ механикальщ курамдары кел1с1мге сэйкес болады . 
ь . 11.2. карау керек 
0 1 = бойльщ; t = ендпс.
d Опция 5: Крсымша, бойльщ екпш icyini - 10° С mencepijiyi цажет.
е Осы сурып материалдарына арналган кубырлар егер баска белгшер1 назарга аударылмаса, 97/23 / 

ЕС дерективтарыныц Herisri талаптарьша сэйкес iccjiMcyi мумкш, I косымша 7.5 тарауы. * 1 МПа = 1 Н / 
мм2
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8.4 Сырткы тир жэне iuiici Oepiicriri
8.4.1 Жалпы
Жлк аумагы жарьщсыз, балкытылмаган жэне дэнекерленбеукз болуы кажет.

8.4.2 Сырткы Tirpi
8.4.2.1 Куб ыр л ар кэзбен бел п леней н устщп inixi жэне сырткы тепссгзджтерден бос 

болуы к;ажет.
8.4.2.2 Кубырларды iuixi жэне сырткы жакдарын эцдеу энд1рю уРД'с' у™11 

карапайым болуы, кажеттшк болтан жатдайда термикальщ эцделу1 кажет. Сырткы 
жактарын эцдеу жэне оныц жатдайы тепстеуд1 кажет ететш кез келген жерд1 аньщтау 
мумкш болатындай курылуы Tuic.

8.4.2.3 Сырткы жактарыныц тепсс1зд1ктер1 станокта эцдеуге немесе жонута кол 
жет1мд1 болуы тшс, содан соц эцдеу учасюсшдеп кабырталардыц калыцдыты 
тапсырылтан мейлшше жуандьщтан аз болмауы тшс. Сырткы бел теп стел yi кажет.

8.4.2.4 Кабырталарыныц мейлшше калыцдытын кэрсететш устщп жакдары дурью 
жетшмесе акау ретшде каралуы кажет жэне осындай акаулардан туратын кубырлар осы 
стандартка сэйкес келмейпн болып саналады.

8.4.2.5 Кубырлардын EW жштерш (электр дэнекерлеу жктер1) немесе BW 
(жапсарлы дэнекерлеу жктер1) жэндеуге руксат бершмейдг Кубырлардыц SAW 
дэнекерлеу жштерш (флюсты дэнекерлеу) жэндеуге белпленген жэне келюшген 
урдютерге сэйкес руксат бершедг

8.4.3 IiuKi бернспп
8.4.3.1 Герметикалыты
Кубырлар тытыздалудан (11.8.1карау керек) немесе герметикалык электр магнитп 

сынактау эту1 кажет (11.8.2 карау керек).
Егер 6 опциясы кэрсетшмесе, сынак эдюш тацдау энд1рунп тацдауына 

калдырылады.

6 опция: Герметикалытын тексеру уш1н сынактыц эд!с1 11.8.тармагына немесе 
11.8.2 -тармагына сэйкес тапсырыс беруиамен аныцталады. .

Ескертпе - SAW кубырлары 11.8.2- тармагына сэйкес тексершмейдт

8.4.3.2 Бщзбайын сынаулар
Барльщ EW жэне BW кубырларыныц дэнекерлеу ж1ктер1н1ц жалпы узындыгы 

11.11.1-тармагына сэйкес жетюпеушшк ж1ктер1н аньщтау унпн бузбайтын сынауга 
тартылуы кажет.

Барльщ SAW кубырлар дэнекерлеу жктершщ жалпы узындыгы 11.11,2-тармагына 
сэйкес акауларды аньщтау уш1н бузбайтын сынауга тартылуы кажет.

8.5 Тура багыттылыгы
L кез келген кубырыныц туральщтан алшактауы 0,0015 L аспауы кажет. Bip метр 

кубырдыц туралыгынан алшактауы 3 мм аспаута ти1с.

8.6 Ц)цтарын дайындау
Кубыр уштары шаршы кес1нд1лермен жетюзшу1 кажет. ¥штары булау санынан кэп 

аспауы тшс.

9
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7 опция: Кубырлар уштарымен жетюзтуi цажет (1-сурет). Кеандтщ а 30°,, +5 
бурышы болуы керек, уштары С 1,6 мм ± 0,8 мм болуы кажет, будан басца 
цабыргаларыныц цалыцдыгы Г-н коп, 20 мм аз болган жагдайда белгтенген баламалы 
кесгндг Kopcemmyi мумкт.

X

Q

1-сурет. Ь^п>быржэне кесшд1

8.7 Элшемдерц массалары жэне р1ь,каттары
8.7.1 Сыртцы диаметр! мен кабыргаларынын калыцдыты
Ьуубырларга D сырткы диаметр! жэне Т кабыргаларынын кальщдыты бойынша 

тапсырыс бершедт
D сырткы диаметр! жэне Т кабыргаларынын калындыгы бойынша болжамдылыктар 

EN 10220-н алынган болатын 5-кестеде келЕршген.

Ескертпе -  5- кестедепден ерекшеленетш мэлшерлер шбершу! мумкш.

8.7.2 Массасы
¥зындык oipniriHiH массасы уппн EN 10220 ережес! колданылады.

8.7.3 П)ындыты
Егер 8 опциясы кэрсетшмесе, кубырлар еркш турдеп узындыкта жетк!з!лу! тшс. 

Жетюзшм диапазоны сурау салу немесе тапсырыс беру кезшде Kenicmyi кажет.

8 опция: жеткгзшм алдында кубырлар олшенуг кажет, узынбыгы сурау салу 
немесе тапсырыс беру сэтшде кэрсетшу! кажет. Руксат етшетш ауыткуларды 8.7.4.5- 
карау керек.
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5 кесте -  Оцтайлы кэлемдер
___________________________________________кэлемдер1 мм-де

Сырткы диаметр D 
серия а

Кдбырга калы иды гы Т

1 2 3 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,5 4 4,5 5 5,5
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
762

813
864

914
1016
1067
1118

1168

а 1 серия= кубыр жел1с1 ж уйесш щ  к^рылысына цаж ети  барльщ кондыргылар диаметр! стандартталган;
2 серия = барлык, кондыргылары стандартталмаган диаметрлер;
3 серия = эте  аз стандартталган кондыргылары бар арнайы колданыстагы диаметрлер.
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сырткы диаметр D, 

серия а Толщина стенки Т
1 2 3 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 14,2 16 17,5 20 22,2 25 28 30 _ 32 36 40

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

762
813

864
914
1016
1067
1118

1168
1219

1321
1422

1524
1626

1727
1829

1930
2032

2134
2235

2337
2438

2.540

а 1 серия = кубыр желкп жуйес1 курылысына цажети барлык, цондыргылар ушш стандартталган диаметрлер; 
2 серия =барлык; к;ондыргылар ушш стандартталмаган ;

3 серия = эте аз стандартталган крндыргылары бар арнайы щпданыстагы диаметрлер._____________________

8.7.4 Рп,к;аттар
8.7.4.1 Е^абырга диаметр! мен калыцдыгы бойынша ри,к:аттар
Ь^убыр кабыргаларынын диаметр! мен калындыгы 6 кестеде Kcjuipijiicii руксаттар 

шепнде болуы керек.

1 2
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6 кесте - Кдбырга диаметр! мен калыцдыгына рпикапар
__________________________________________________кэлемдер1 мм-де

Сырткы диаметр 

D

Руксаттар
Сырткы диаметр 

D
Кабырга Kaj 
Т< 5

зыцдыгы Т а
5 < Т <40

D < 219,1 ±1% немесе ±0,5 
Кайсысы улкен 

екен1не байланысты

±10 % немесе ± 0,3 
Кдйсысы улкен 

екен1не байланысты

±8 % немесе ± 2 
Кайсысы Kimi 

екенше байланысты
D > 219,1 ±0,75 % немесе ± 6 

Кдйсысы Kimi 
екенше байланысты

а Плюет! шберу лак аймагын алып тастайды ( 8.7.4.2 карау керек).

8.7.4.2 Дэнекерлеу жнтнщ бшктш

Сырткы жэне imK'i дэнекерлеу жштершщ бш ктт 7 жэне 8-кестеде кэрсетшген шекте 
жатуы кажет.

7-кесте. EW дэнекерлеу жшшщ жэне BW кц^ырларыныц ец нлкен 6mKTiri
_________________________________________________________ Кэлемдер1 мм-де

Эщцру урд!с! TR1 сапасы TR2 сапасы
Сырткы bind Сырткы Iinici

EW Эцделген 1,5 Эцделген 0,5 + 0,05Т
BW Жукартканнан

кешн
0,5 ±0,05Т — —

7-кесте. SAW кд^быргар дэнекерленген жтшщ ец илиен бшкгпп
____________________________________________________ Кэлемдер1 мм-де

Кдбырга калыцдыгы 
Т

Дэнекерлеу ж тн щ  ец улкен бш ктт
ImKi Сырткы

Т <12,5 3,5 3,5
Т >12,5 4,8 4,8

8.7.4.3 Пластина ^нгарыныц немесе Ж1ктеп сызык шетннц радиалды кэшу1

Жал таскан пластиналар немесе сызык шеттершщ радиалды Kauiyi 9 кестеде 
кэрсетшген шекте болуы кажет.

9-кесте. Жал таскан пластиналар немесе сызык шеттершщ ец нужен радиалды
КЭШу1

Кэлемдер1 мм-де
Кдбырга калыцдыгы Т Ец улкен радиалды кэшу

Т <  12,5 1,6
Т >12,5 0,125 Т с шах. 3,2

8.7.4.4 SAW К1Ъбыр1арыныц дэнекерленген ж1п шеттершщ кэшу1
Жштщ тольщ балкуы мен тольщ балкытылуына жететш жатдайда дэнекерленген жш 

шеттершщ K9inyi оцтайлы болуы керек.
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8.7.4.5 Ь^алыпты пузьндык ншш рп,к;ат алу
Калыпты узындык учли руксаттар 10 кестеде кэрсетшген шекте болуы керек. 

10-кесте. Ь^алыпты п^ындык ишн рп^кат алу

Кэлемдер1 мм-де
¥зындьщ Сырткы диаметрдщ калыпты узындыгы yuiiH

руксаттар (D)
L < 406,4 > 406,4

L < 6000 +10
0

+25
0

6000 < L < 12000 +15
0

+50
0

L >12000 + KeniciM бойынша 
0

8.7.4.6 Сопактылыгы
Сопактылыгы (О) келеа формуламен есептеледг

л Dniax-
U =  D100 (1)

болганда:
О - сопактылыгы %;
D - белпленген сырткы диаметр! мм-де;
Dmax, Dmin. -  максималды жэне минималды сырткы диаметр! мм-ri тепспк тэр!зд1 

элшенедг
Сыркы диаметр! D = 406,4 мм кубырлар уш*н сопактылыгы диаметрге руксат 

етшетш шекте болуы кажет.
Сыркы диаметр! D>406,4 мм и D/T<100 кубырлар уппн сопактылыгы 2%-н аспауы 

кажет.
D/T >100 кубырлары уш1н сопактыльщ мацызы сурау салу немесе тапсырыс беру 

сэт1нде кел1с1лу! кажет.

9 Кабылдау бакылауы

9.1 Кабылдау бакылауынын тнрлерК бакылау тир
Осы стандартка сэйкес кубырлар у или тэртш талаптарыньщ реттшш 

тэмендегшермен тексер1лу1 кажет:
- TRl-re тэн емес сапа бакылауы;
- TR2 сапасы уш!н ерекшелш бакылауы.
Кабылдама бакылауыньщ акт!с1нде З.1.- тармагы белплеген жагдайда энд1руш! 

когамдастьщ аясында курылган, кузырлы органмен куэландырылган «сапаны камтамасыз 
ету жуйес1не» сэйкес жумыс !стейт!нд1рге тапсырысты растау уипн дэнекерлеу 
кубырларыньщ энд!рюше, соньщ !ш1нде дэнекерлеу тэрт!б1н бекдтуге / дэнекерлеу 
операторы мен бузылмайтын бакылау урдюшщ операторын бек1туге катысы бар 
материалдар мен урдютердщ басынан эткерген сынактардьщ накты багасын кэрсету! 
кажет.

Ескертпе - 97/23 / ЕС директивасын карацыз, I-косымша 4.3-тарауы ymiHmi абзац

9 опция: TR1 сапасы уийн ерекшелж бакылауы журпзшедт
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9.2 Кабылдау бакылауыныц anri ijicpi

9.2.1 Ь^абылдау бакылау актшершщ rmrrepi
Келеа бакылау кужаттары EN 10204 сэйкес бершедц
-TR1 сапасы уипн 2.2 сынак хаттамасы;
- TR2 сапасы уипн 3.1.В байкау aicrici.

10 опция: Тапсырыс беруuiiмен кэрсетшген келеа кабылдау бакылау актшер1нщ 
6ipi 6epi лу! кажет:

- TR1 сапасы yuiiH, егер бул ерекшелш бакьшауыньщ буйрыгымен, 3.1.А, 3.1.В, 3.1.С 
немесе 3,2- кабылдау бакылауыныц aicrici мен кэрсетшген болса;

- TR2 сапасы yuiiH 3.1.А, 3.1.С немесе 3.2- кабылдау бакылауыныц акпамен.
Егер 3.1.А, 3.1.С немесе 3.2- кабылдау бакылауыныц aicrici кэрсетшсе, тапсырыс 

беруип энд1ругшге тексерют! жузеге асыратын жэне кабылдау бакылауыныц акпсш 
журпзетш тулганыц немесе уйымныц аты мен мекенжайынан туратын акпаратты усынуы 
кажет.

Ескертпе- 3.1.А кужаты 97/23 / ЕС директивасына сэйкес растауга лайык болып 
табылмайды.

9.2.2 кабылдау бакылауыныц актшершщ мазмпры
9.2.2.1 Кабылдама бакылау акт1лер1шц мазмуны 9.2.2.2 жэне 9.2.2.3-де 

кэрсет1лгендей EN 10168 сэйкес келу1 кажет,
9.2.2.2 жэне 9.2.2.3.
9.2.2.2 жэне 9.2.2.3.
Кабылдау бакылау актшершщ барльщ турлер1нде жетк1з1лет1н эшмнщ осы стандарт 

талаптарына сэйкест1л1п туралы эт1н1ш енпз1лу1 кажет.
9.2.2.2 Сэйкес емес бакылаулары бар кубырлар yuiiH сынак туралы есеп келеа 

кодтар мен акпараттардан туруы кажет:
- А: коммерцияльщ кел1с1мдер мен муддел1 тараптар;
- В: кабылдау бакылау акт1лер1 колданылатын эн1мдерд1ц сипаттамасы;
- С01-С02: улгшердщ орналасуы жэне сынак улплер1шц жолдануы;
- С10-С 13: тарту сынауы;
- С71 С92: химиялык курамы;
- D01: сырткы тур1шц, тш1шшц жэне элшем белплер1шц буркемелену1 мен 

сэйкест1л1п;
- D02 D99: герметикага арналган тест, дэнекерлеу жштершщ бузылмайтын сынагы;
-Z: Texcepic.
9.2.2.3 Эзгеше бакылаумен жетюзшетш кубырлар yuiiH техникальщ байкау aKTici 

немесе Texcepic жэн1ндеп корытынды келеа кодтар мен акпараттардан туруы кажет:
- А: коммерцияльщ келюмдер мен муддел1 тараптар;
- В: кабылдау бакылау aicrmepi колданылатын эн1мдерд1ц сипаттамасы;

С01-С03: улгшердщ орналасуы, сынау улгшершщ жолдануы жэне сынау 
температура;

- С10-С13: тарту сынауы;
- С40-С43: екпш сынауы, егер бул расталган болса;
- С50-С59: шлу сынагы;
- С60-С69: эзге де сынаулар (мысалы, жапырылуы, тарату сынагы);

D01: сырткы туршщ, тш1шшц жэне элшем белгшершщ буркемелену1 мен 
сэйкест1л1п;
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-D02 D99: герметикага арналган тест, дэнекерлеу яактерш щ  бузылмайтын сынаты;
- Дэнекерлеу ypai с т е р т  беютуге арналган сштемелер;
- Дэнекерлеу mi Hi немесе дэнекерлеу операторын беютуге арналган сштеме; 
-Бузылмайтын жл к сынагыньщ операторларын беютуге арналган сштемелер;
-Z тексер1с.
3.1.В кужатын тексеру уш ш  энд1руийге «сапаны камтамасыз ету жуйелерше» сэйкес 

к е л е т т  серти ф и кату  сштеме кэрсету1 кажет (9.1 карау керек), егер бул расталган болса.

9.3 Ь^абылдау бакылауы мен сынау нэтижелер1

Кабылдау бакылауы мен сынаулар 11, 12 жэне 13 кестелер1нде кэрсетш гендей TR1 
немесе TR2 кубыр сапаларына сэйкес этюзшу1 кажет.

11-кесте. Ь^абылдау бакылауы мен TR1 сапасы сынауларыныц нэтижелер1
Ь^абылдау бакылауы мен сынау Typnepi Сынау жишнд Сштелед1

KeniciM
бойынша

сынау

Балкытудыц химиялык курамы Bipeyi балкытуга 8.2.1 жэне
11.1

Непзп материалдыц созылуына сынаулар
Bipeyi сынауга 
арналган улп

8.3 жэне 11.2
Сырткы диаметр! (D)>508 мм к^бырлар ушш 
яактщ кэлденец созылуына сынаулар

8.3 жэне 11.3

Майысута сынаулар а D < 600 мм ушш жэне
коэффициент T/D <0,15 6ipaK Т <40 мм немесе 
ь
Таратута кубырды сынау D <150 мм жэне Т <10 
мм (EW и BW)

EKeyi сынауга 
арналган улгшер

8.3, 11.4 
жэне. 5

SAW кубырларына арналган дэнекерлеу жт 
ишуше сынаулар

8.3 жэне 11.6

0 °С екшнге сынау Bipeyi сынауга 
арналган улп

8.3 жэне 11.7

Г ерметикалыкка сынау Op6ip кубыр 8.4 жэне11.8
Кэлемд1 бакылау 11.9 карау керек

Визуалды карап шыгу 11.10 карау керек
Дэнекерлеу ж тн щ  бузьшмайтын сынауы Op6ip кубыр 8.4 жэне 

11.11
Эшмнщ химиялык талдауы (4 Опция) Bipeyi балкытуга 8.2.2 жэне 

11.1
Бойлык екшнге сынау - 10 °С (5 Опция) Bipeyi сынауга 

арналган улп
8.3 жэне 11.7

KcjiiciM
бойынша
сынау

Сырткы диамтр1 (D)
219,1< D < 508 мм кубырлар унин дэнекерлеу 
жпш созуга сынаулар (11 Опция)0

8.3 жэне 11.3 карау керек

Кубыр уштарьшан кабырга калыцдыктарын 
элшеу (13 Опция)

11.9 карау керек

а 2 улгще майысуды сынау ушш 0° жэне 90° жж калпы сыналуы кажет. 
ь Сырткы диаметр! 150 мм кем сынау cyiicTcpi эщцрунишц карауына калдырьшады.
с 11 Опция: Сыртцы ducmempi 219,1mm<D< 508 мм цубырлар ушт дэнекерлеу ж1ктщ квлденец сынауы 
:ж: ypei зиме tidi.________________________________________________________________________________
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12-кесте. Ь^абылдау бацылауы мен TR2 сапасына сынау нэтижелер1
Кдбылдау бакылауы мен сынау Typi Сынау жиш п Сштелед1

Мшдегп
сынаулар

Балкьггудыц химияльщ курамы Bipeyi балкытуга арналган 8.2.1 жэне
11.1

Bipeyi сынауга арналган улп
Непзп материалдыц созылуына 

сынаулар
8.3 жэне 
11.2

Сырткы диаметр! (D)>508 мм 
кубырлар yniiH ж!кт!ц кэлденец 
созылуына сынаулар

8.3 жэне
11.3

Майысута сынаулар а D < 600 мм yniiH 
жэне коэффициент T/D < 0,15 6ipaK Т 
<40 мм немесе ь
Таратута кубырды сынау D <150 мм 
жэне Т <10 мм (EW и BW)

EKeyi сынауга арналган 
улгшер

8.3, 11.4 
жэне 5

SAW к^бырларына арналган 
дэнекерлеу ж т  шлуше сынаулар

8.3 жэне 
11.6

0 °С екпшге сынау
Bipeyi сынауга арналган улп

8.3 жэне 
11.7

Герметикальщка сынау Op6ip кубыр 8.4 жэне! 1.8
Кэлемд1 бакылау 11.9 карау керек

Визуалды карай шыту 11.10 карау керек
Дэнекерлеу жДшщ бузылмайтын 
сынауы

0p6ip кубыр 8.4 жэне 
11.11

KeniciM бойынша 
сынау

Ошмнщ химияльщ талдауы (4 Опция) Bipeyi балкытуга арналган 8.2.2 жэне 
11.1

Бойльщ екпшге сынау - 10 °С (5 
Опция) Bipeyi сынауга арналган улп

8.3 жэне 
11.7

Сырткы диамтр1 (D)
219,1< D < 508 мм кубырлар унпн 
дэнекерлеу ж т н  созуга сынаулар (11 
Опция)с

8.3 жэне 11.3 карау керек

К^убыр уштарынан кабырга 
калыцдьщтарын элшеу (13 Опция)

11.9 карау керек

а 2 улпде майысуды сынау унпн 0° жэне 90° жш калпы сыналуы кажет 
ь Сырткы диаметр! 150 мм кем сынау эд1стер1 эщцрунинщ карауына калдырылады.
с 11 Опция: Сы р т ц ы  ducmempi 219,1m m <D <  508 м м  ц у б ы р л а р  у ш т  д э н е к е р л е у  ж т т щ  к в л д е н е ц  с ы н а у ы  
ж у р г 1 з ы м е  udi.

10 Нлгшерд! ipiKTey

10.1 Сынау JKHuiiKTepi
10.1.1 Сыналатын эшмнщ б1рл!п
Ерекшелш бакылауда сыналатын 6ipniK мыналардан туруы кажет:
- TR1 сапасы: Эз1рлеудщ 6ip урд^сшен жасалган 6ip маркалы болаттан эз1рленген 

диаметрлер1 жэне кабырталарынын жуандьщтары б1рдей кэрсетшген куб ыр л ар, егер бул 
кезен-кезешмен ic-эрекет ететш б1рдей жуктелген эдютемелж пештерде туп кш кп  
термикальщ эндеуден этедт

- TR2 сапасы: Эз1рлеудщ 6ip урд^сшен жасалган 6ip маркалы болаттан эз1рленген 
диаметрлер1 жэне кабыргаларынын жуандыктары б1рдей кэрсетшген кубырлар, егер бул 
макулданса кезец-кезещмен ic-эрекет ететш б1рдей жуктелген эдютемелш пештерде 
туп кш кп  термикальщ эндеуден этедт
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Диаметр! D < 76,1 мм болатын куб ыр л ар 12 опциясы кэрсетшмесе 6ip куйма 
эшмшен даралануы кажет.

Сыналатын улпдеп кубырлардын саны 13-кестеге сэйкес келу1 кажет.

12 Опция: Сырпщы ducmempi 76,1 мм кем немесе тец цубырлар TR2 балцыту 
сапасына царай бвлту\ керек.

13-кесте. Сыналатын нмшдеп тнпк саны
Сырткы диаметр (мм) Сыналатын улпдеп ец кэп тупк саны

D ТЮсапасы TR2 сапасы
D <  114,3 400 200

114,3 < D <  323,9 200 100
323,9 < D <  660 100 50

D > 660 50 50

10.1.2 Сыналатын нлпдегт элшеу тнпктер! саны
0p6ip сыналатын улпден 6ip сынау тутш алынуы кажет.
10.2 Нлтлерд! сынауга дайындау
10.2.1 Эшм талдауы ннпн нлплерд1 тацдау жэне дайындау
0шм талдауы уипн улгшер механикальщ сынауларга арналган улплерден немесе EN 

ISO 14284 сэйкес механикальщ сынаулар этюзшетш кубыр кальщдынан 1р1ктеул1 кажет.
10.2.2 Механикалык К1ършына сынаулар ннйн шжтлерд! дайындау, ориентация 

жэне орналастыру
10.2.2.1 Жалпы
Сынауга арналган улплер EN ISO 377 сэйкес кубыр уштарынан алынуы керек.
10.2.2.2 Базалык материалдыц созылуын сынау нлплер1
Базальщ материалдыц созылуын сынау улплер1 EN 10002-1 талаптарына сэйкес 

дайындалуы кажет.
Зауыт- эз1рлеуиннщ талабы бойынша:
- iniKi диаметр! D< 219,1 мм болатын кубырлар уш1н улплерде кубырлардыц тольщ 

кеащ ца немесе тольщ жолак кес1нд1 улплер! болуы тшс, олар кубыр бшпнен алынуы 
кажет:

Еубырлардын тольщ кесшд1 улплер1нен флюсты (SAWH) догалы спиаральд! 
дэнекерлеу кэмепмен алынган карама-карсы диаметрл! кес1нд1лер алынуы тшс. Сынак 
улплер! дэнекерлеу кес!нд1лер! арасында Vi кашьщтьщта алынуы кажет.

10.2.2.3 Ж1ктерд1 тарту нннн алынатын нлплер
Дэнекерлеу жштерш тартуга арналган сынак улплер! кесшдше тура алынуы тшс, бул 

тургыда кес1нд1 ортада туруы кажет. Улп репнде тузетуге жататын кубыр калындыгыныц 
кес!нд1с1 алынуы мумюн.

10.2.2.4 Тнзегуге жэне таратута алынатын сынак нлплер!
Сынак улплер! кубырлардыц сэйкес1нше EN 10233 немесе EN 10234 бойынша 

туруы кажет.
10.2.2.5 Дэнекерлеу кесшд1снпц шлуше арналган сынак нлплер!
Дэнекерлеу кеащцсшщ шлуше арналган сынак улплер! EN 910 сэйкес сэйкес 

эз1рлену1 кажет.
10.2.2.6 Базалык материалга арналган сынак нлплер!
V- тэр1здес уш стандарт улплер! EN 10045-1 сэйкес эз1рлену1 кажет. Егер буйымныц 

номиналды калыцдыгы секцияны тузету уш1н стандартты улплерд! дайындауга мумк!нд1к 
бермесе, онда сынак унйн улплер еш 10 мм аспайтын, б1рак 5 мм кем болмайтын 
максималды кол жепмд1 болатындай эз1рлену! кажет.
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Егер ешн 5 мм кем эз1рлеу мумюн болмаса онда кубырлар екшн сынагына 
тартылмайды.

Егер баска шарттар кэрсетшмесе (5 опцияны карау керек), сынак улплер1 кубырык 
бш пне карсы алынады, егер Dm;n, келпршген формулада есептелсе, мундай жагдайда 
кубыр бшшшц аукымы алынады:

Dmi„ = (Т-5)+ [756,25/(Т-5)] (2)
Улплер кесшджщ карама-карсы диаметриясынан алынады; (SAWH) флюсп 

спиральд1 дэнекерлеу кесждЮнщ кэмепмен дэнекерленген кубырлардын сынак улплер1 
дэнекерлеу кесждюжщ 'А кашьщтьщта алынуы кажет.

Сынак ушж улплер кесу сызыгынын бшш кубыр устже перпендикуляр болып 
дайындалуы кажет, 2- cyperri карау керек.

I -  Сынауга арналган бойльщ улп; 2 Сынауга арналган кэлденец улп

2-сурет. Екпшге сынауга арналган нлпнщ орналасуы
II Сынау aflici

11.1 Химиялык; талдау
Аныкталган жэне сипатталган элементтер 2 кесте мэл1меттерже сэйкес келу1 кажет. 

Сэйкес талдаудьщ физикальщ немесе химиялык аналитикалык эд1с1 энд1ругш карауына 
калдырылган. Таласты жагдайда эдю энд1руип мен тапсырыс беругш арасында CR 10261 
стандартын ескеру аркылы талкыланады.

11.2 Heri3ri материалды созуга сынаулар
Сынау EN 10002-1 сэйкес этк1зшу1 кажет, сонымен катар келеО жагдайларды 

аныктау кажет:
- созылудагы бер1кт1к ineri (Rm);
- аккыштьщтьщ жогаргы шеп, немесе егер аккыштык кубылысы байкалмаса (ReH), 

аккыштыктьщ жуьщ 0,2% (Rp0,2) шеп алынады;
ажырау кезждеп (Lo) от L0=5,65- v s o жумыс узындыгына с1лтемемен 

катыстык созылу; егер сынауга арналган пропорционал емес улплер пайдаланылса, EN 
ISO 2566-1 есептеу кестес1н пайдалана отырып, созылу мэн1 есептеу узындыгына
эзгерт1лу1 кажетL0=5,65- V-V

11.3 Дэнекерленген жжтщ кэлденец созылуына сынау
Сынау EN 10002-1 сэйкес этк1зшу1 керек жэне созылудагы берштж шеп аныкталуы 

кажет. (R,,,)
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11.4 Майысуга сынау
EW жэне BW кубырлары унпн сынаулар колданылады. Ол EN 10233 сэйкес жузеге 

асады. Кубыр б эл т  такталар арасындагы Н аракашьщтык келеа тенд1ктер аркылы 
есептелген мэнге жеткенше кысымда майыстырылуы керек. :

Н= с+ хТ (3)
Мунда, Н -такталар арасындагы аракашьщтык, кысым миллиметрде элшену1 керек;
D -  кэрсетшген сырщы диаметр, миллиметрде;
Т - бершген кабырка кальщдыгы, миллиметрде;
С - константа, мэндерг

- P195TR1/TR2 жэне P235TR1/TR2 болат маркалары унпн 0,09;
- P265TR1/TR2 болат маркалары уннн 0,07.

Сынаудан кешн сынауга арналган улпде жарьщтар мен созылулар болмауы керек. 
Сонда да, уштарындагы енд1 басталып жащан жарьщтар бас тартуга непз ретзиде 
карастырылмауы керек.

11.5 КПзбырыц тарату сынауы
Бул сынау сыртк;ы диаметр! 150 мм артьщ емес жэне кдбырга кальщдыгы 10 мм 

артьщ емес ЕШжэне BW кубырларга жарамды.
Сынау EN 10234 сэйкес эткЫлу1 керек. Кубыр бэл1п 14 кестеде келт1р1лген сыртк;ы 

диаметрд1н пайыздьщ улгаюына жетпешнше 60° конус кэмепмен улгайтьшуы керек.

14-кесте. Ь^^бырыц тарату сынауына талаптар

Болат маркалары d / Da уш1н % сырщы 
диаметр! Hi н улгаюы

Болат атауы Болат H 9M ipi <0,8 >0,8
Р195 TR 1 1.0107 10 12

TR2 1.0108
Р235 TR 1 1.0254 10 12

TR2 1.0255
Р265 TR 1 1.0258 8 10

TR2 1.0259
ad = D -2Т

Сынаудан кешн сынауга арналган улпде жарьщтар мен созылулар болмауы керек. 
Сонда да, уштарындагы енд1 басталып жащан жарьщтар бас тартуга непз ретшде 
карастырылмауы керек.

11.6 Дэнекерленген жж ишуше сынаулар
Сынау EN 910 сэйкес диаметр! ЗТ бш кп пайдалану аркылы этшзшу! керек.

Сынаудан кей1н сынауга арналган улпде жарыкдар мен созылулар болмауы керек. 
Сонда да, уштарындагы енд! басталып жащан жарьщтар бас тартуга непз ретшде 
карастырылмауы керек.

11.7 Екпш тн<уге сынаулар
11.7.1 Сынау EN 10045-1 сэйкес 0°С температурада жэне егер 5 10 ° С 

температурада болса этюзшу! кажет.
11.7.2 Yin улпнщ орташа мэш 4-кестеде келт!р!лген талаптарга сай болуы керек. Б!р 

белек мэн егер осы мэннен 70% кем емес болса, бершген мэннен тэмен болуы мумкш.
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11.7.3 Егер улп еш (W) 10 мм кем болса, элшенетш екшн энергиясы (KVp) келеа 

тецщкп пайдалана отырып, екшн энергисына (КУс) эз гертшу1 керек:

10*КУр (4)

Мундагы,
KVC -  Екшншц есептж энергиясы, Дж;
KVP-  элшенген екшн энергиясы, Дж;
W -  улп еш, мм.
Есеппк екшн энергиясы KVC 11.7.2 келпршген талаптарга сэйкес келу1 кажет.
11.7.4 Егер 11.7.2 талаптары орындалмаса, энд1руш1 шенпмше карай дэл сол 

улплерден уш косымша улплерде сынаулар этшзшедг Сынауды канагаттарльщ деп 
есептеу угшн келеа шарттар 6ip уакытта орындалуы кажет:

- алты сынаудьщ орташа мэндер! артьщ болуы тшс немесе бершген ен юни орташа 
мэнге тен болуы керек;

- бэлек алты мэншц ец кэп дегенде eKeyi бер1лген ец Kinii орташа мэндерден кем 
болуы мумкш;

- бэлек алты мэншц ец кэп дегенде 6ipeyi 70 % бершген орташа мэндерден кем 
болуы мумкш;

11.7.5 Сынауга арналган улп кэлемдерц элшенген екшн энергиясы мен табылган 
орташа мэш мм-де келпр1лу1 керек.

11.8 Герметикалыкка гидростатикалык; сынау
11. 8.1 Еидростатикальщ сынау
Еидростатикальщ сынау келпршген тецд1 к бойынша есептелген 70 бар2) немесе Р 

кысымда этшзшедг

P=20(SxT)/D (5)
мундагы:
Р -  сынаудагы кысым, бар;
D -  бершген сырткы диаметр, мм;
Т -  кабыргалардыц бер1лген калыцдыгы, мм;
S -  кернеу МПа, бершген болат маркасы унпн кэрсеплген ец Kiuii бер1кпк шепнен 

70 % сэйкес болуы тшс. (4 кестеш карау керек)
Сыналган кысым сырткы диаметр! D < 457 мм унпн кем дегенде 5 сек жэне сырткы 

диаметр! D > 457 мм унпн кем дегенде 10 сек турады.

Ескертпе -Бул герметикалыкка гидростатикалык сынау б ер еж ке  сынау болып 
табылмайды.

11.8.2 Электромагниттж сынау
Сынау EN 10246-1 сэйкес эткгзшу! тшс.
11.9 Элшемдж бацылау
Кэрсетшген кэлемдер, сонымен катар пксызыктылык элшемдер! тексер!лген.
Сырткы диаметр кубыр уштарында элшену! тшс. Сырткы диаметр! D>406,4 мм 

кубырлар ymiH кубырдыц ею жак ушындагы диаметр циркометр кэмепмен элшену! 
кажет.

Егер 13 опция кэрсетшмесе, кабырга калыцдыгы ею жак ушында да элшену! керек.
13 Опция:
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К^абырга цалыцдыгы к\ быр уштарынан бастап келшлген ydepicKe сэйкес aiuienyi 
цажет.

11.10 Визуалды карап шыгу
Кубырлар визуалды турде 8.4.1 жэне 8.4.2 тармак талаптарына сэйкес каралуы керек.

11.11 Бп^байын бакылау
Дэнекерленген жштщ тольщ узындыты 11.11.1 немесе 11.11.2 сэйкес бузбайтын 

бакылауга Tycyi кажет.
Егер 14 опция кэрсетшмесе, сынау эд1с1н тацдау 11.11.1 ( EW жэне BW кубырлар 

уш1н) немесе 11.11.2 (SAW кубырлары уш1н) эщцруип карауына калдырылады,

14 Опция: Сынау эдшн тапсырыс 6epyuii аныцтайды.

11.11.1 EW жэне BW кубырларыныц дэнекерленген жш EN 10246-3, EN 10246-5,
EN 10246-7 немесе EN 10246-8 сэйкес 3 кабылдау децгешнде С категорясына
сэйкес колданганда сыналуы кажет.

Дэнекерленген ж1к кубыр уштарында автоматты турде тексер1лмейд1, ол EN 10246-8 
сэйкес кол/жартылай автомат ультрадыбыстьщ сынаута Tycyi немесе алый тасталынуы 
керек.

11.11.2 SAW кубырларыныц дэнекерленген жш EN 10246-9 сэйкес 3 кабылдау 
децгешнде немесе EN 10246-10 R2 суреттщ сапа катары ушш сыналуы тшс.

Дэнекерленген жш кубыр уштарында автоматты турде тексершмейдц ол EN 10246-9 
сэйкес немесе EN 10246-10 сэйкес ренте итак дефектоскопия кол/жартылай автомат 
ультрадыбыстьщ сынаута Tycyi немесе алып тасталынуы керек.

11.11.3 Cepinne жшД дэнекерленген кубырдьщ дэнекерленген жш уштары 11.11.2 
сэйкес сыналуы кажет.

11.12 Ь^айта сынау, ipiKTey жэне кайта эцдеу
Кбайта сынау, ipiKTey жэне кайта эцдеу уннн EN 10021 талаптары колданылады.

12 Тацбалау

12.1 "Пркелген тацбалау
Тацбалау 9p6ip кубырда жойылмайтындай кем дегенде 6ip ушында калуы керек. 

Сырткы диаметр! D < 51 мм кубырлар ymiH кубырдагы тацбалау этикеткадагы тацбалауга 
алмастырылуы мумк1н.

Тацбалау келес1 акпаратты камтуы кажет:
- 9Hflipymi атауы немесе сауда маркасы;
- кубыр тиш (1-кестеге сай символдар);
- EN 10217 нэм1р жэне болат атауы (5.2 карау керек);
- спецификальщ бакылау кез1нде;
- колдануга жарамды болса, категория индикаторына сэйкеспп (7.3.1 жэне 7.3.3);
- балкыту H9Mipi немесе код H9Mipi;
- кабылдау бакылау экшшц багасы;
- руксат немесе эн1м б1рл1пн сэйкес кужатпен сэйкестенд1руге руксат етзлген 

идентификацияльщ нэм1р (мысалы тармак немесе тапсырыс H9Mipi).

Тацбалау улгш:
X - E W - E N 10217-1 - P265TR2 - C 2 - Y - Z 1  - Z 2 -
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мупОа:
- X, ondipyuii oemici;
- EW, цубыр muni;
- С2, категорияныц сэйкестт кврсеткпш;
- У, бсищыту HOMipi немесе код HOMipi;
- Z1, цабылдау бацылауы вкттц белгш;
- Z2, идентификациялыц полир.

12.2 Ь^осымша тацбалау

15 Опция: К^осымша тацбалау сураныс пен тапсырыс беру уацытында 
келтлгендей крлданылуы цажет.

13 Ь^аптама жэне сацтау

Куб ыр л ар уакытша коргау жабынысыз жетюзшу1 керек.

16 Опция: Уацытша цоргау жабыны жэне/немесе цаптауыш цолданылуы керек.
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А цосымшасы
(мшдетгт)

SAW кщбыршрын он/иру iniiii дэнекерлеу ндеркмнщ аттестациясы

АЛ Жалпы
Осы стандартта кэрсетшген флюстагы догалык дэнекерленген куб ыр л ар осы

косымшамен кэрсетшген/квалификацияланган жэне/немесе б е к т л т  орнатылган 
удерютерге сэйкес дэнекерлену1 кажет.

Бершген косымша мазмун талаптарын орындайтын улттык стандартпен танысуга 
ар налган атесттатталган жэне/немесе бектлген алдьщгы дэнекерлеу уд epi стерт жэне 
оларга пайдаланылган косымшалар мен непзп энд1рюке катысы бар аттасттауга 
жэне/немесе алдьщгы аттестаттау технологиясын эзгертпейд1

Бул косымша SAW типтеп кубырларды шыгаратын баска да балкыту аркылы 
дэнекерленген урдютер унпн тексерулер мен сынауларды коса алганда SAW типтеп 
кубырларды шыгаратын квалификацияга жэне/немесе дэнекерленген уд epic
аттестаттауын, сонымен катар камтиды.

А.2 Дэнекерленген ндер1стер спецификациясы
Дэнекерлеу удерю унпн квалификация дэнекерленген урдю спецификациясына сай 

жузеге асырылады (WPS). Спецификацияга ец Kiiiii талаптар ретшде келеш акпарат юредг

А.2.1 Heri3ri металл
А.2.1.1 Болаттыц атауы немесе HdMipi
Болат сурыпы осы стандарт талаптарына сай аныкталуы тшс.

Ескертпе -  Дэнекерлеу удерюше арналган спецификациялар материалдар тобын камтуы 
мумкш. ( А. 8.1 карау керек).

А.2.1.2 Ь^П)быркэлемдер!
Кубырдыц келеа кэлемдер1 усынылуы кажет:
- сырткы диаметр D;
- кабырга калындыгы Т.

А.2.2 Дэнекерлеуге дайындау
Дэнекерлеу алдында сызык/шеп жайында толык акпарат беру кажет. Ол кэлемд1 

сызба ретшде болуы мумкш. Дайындау тэсшдер1 мен дэнекерлеу кыскышы туралы толык 
акпаратты косу кажет.

А.2.3 Дэнекерлеу сымы мен флюстар
А.2.3.1 Стандартты нэм1р мен катарга сштеме кажет.
А.2.3.2 Дэнекерлеу сымыныц саны, кэлем1 жэне орны немесе кандай да 6ip косымша 

отыргызылган металл бэлшектер1 усынылуы кажет. Кэрсетшген позицияда кез келген 
бурыштык ауытку косылуы кажет.

А.2.3.3 Кджет болган жагдайда флюсты кайта пайдалану удерюше сштемелер 
усынылуы тшс.

А.2.4 Электрлж параметрлер
Электрлж параметрлер туралы толык акпаратка к1ред1::
- ток Typi (ауыспалы жэне / немесе туракды) жэне карама-карсылык;
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- номинал ток оц жэне Tepic пайыздык катынас диапазонында бершу1 керек;
- доганыц номинал кернеу1 он жэне Tepic пайыздык катынас диапазонында Gepiayi 

керек.
А.2.5 Механикалыц параметрлер
Механикалык параметрлер туралы толык акпаратка юру керек:
- он жэне Tepic пайыздык катынас диапазонында бершген козгалыстьщ номинал 

жылдамдыгы;
- iuiKi жэне сырткы дэнекерленген жштердщ реЛ жэне саны.
А.2.6 Бойлык энергия (кДж/мм)
Квалификация/кабьшдау бакылауы барысында жеткен ец улкен мэндер -ripKeayi 

кажет.
А.2.7 Алдын ала кыздыру температурасы
Кджет болтан жатдайда алдын ала кыздырудьщ ец icinii температурасы кэрсетшу1 

кажет.
А.2.8 Эткелдер арасындагы температура
Кджет болтан жатдайда эткелдер арасындагы ец улкен руксат етшген температура 

кэрсетту1 тшс.
А.2.9 Дэнекерленгеннен кешнН термоэцдеу
Болат маркасын карастыру yniiH дэнекерелеу удерюшен кешнп жетюзшм кестеге 

сэйкес этюзшу1 кажет.
Термоэцдеу туралы толык акпарат кажет болган жатдайда квалификациялау 

кужатнамасына косылуы кажет.

А.2.10 Дэнекерлеу процедурасына койылатын техникалык; талаптар 
формасына мысалдар

Дэнекерлеу процедурасына типик техникалык талаптар А. 1 кестеде кел'пршген.

А.1 кесте Дэнекерлеу процедурасын спецификацияныц тиштк формасына
мысал

Дэнекерлеу процедурасына техникалык; талаптар
WPS сштеме № Курды: Тексердт Куш:
Непзп металл: Калыцдык/диаметр:
Дэнекерлеуге даярлау: Жак эткелшщ орналасуы:

Дайындау т э с т Механикалык/плазмальщ немесе газ жалынымен кесу
Жакт
Щ
эту
№

Сы
м
№

Ж1к
орнала
суы

Сым Номин.
кернеу

Номин.
Дота

KepHeyi

Эткелдщ
номинал
жылдамд

ыгы
Коле 
м мм

Код
№

Белгшеу К^арама-
к;айшы

Флюс А V мм/с

Бойльщ энергия3 Алдын ала 
кыздыру

°С min

Термоэцдеу Ксрнсуд! T ycipy Норм ал ау Кабат аральщ температура °С max
Каркынды цыздыру Бузбайтын бацылау
¥сталым
температурасы
¥сталым уакцггы
Суыту интенсивтшт

Ескертпе
1 цажет болтанда
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А.З Ь^бырн лп мен нлпш дайындау

А.3.1 Ь^бырнлп
Кубыр улпш дайындау жэне дэнекерлеу олар усынатын жэне дэнекерлеу энflipici 

жалпы шарттарыньщ WPS сэйкес жузеге асады.
Кажеттшк туган жагдайда экшетп органньщ атауы мен мекен-жайы усынылады.

А.3.2 Hjri
Сынаулар yniiH А. 5 пунктшш сынау талаптарына сай болуы yniiH улп жеткшкп 

узын болуы тшс жэне дэнекерлегеннен кешн кэрсетшген жетюзшм кушнде ipik'Teayi 
кажет.

А.4 Ь^абылдау бакылауы жэне дэнекерленген ж ж п сынау
Сынау ynriaepi тексершш немесе А.2 кестеге сэйкес сыналуы кажет.

А.2 кестес1. Ь^абылдау бакылауы жэне дэнекерленген жж сынауы
Кабылдау бакылауы немесе сынау типтер1 Сынауга арналган улгшердщ еш жэне саны

Жш^ визуалды карап шыгуа 100% улп ш ц
Жшттц радиографикальщ сынауы 100% улп ш ц

Жшл ишуге сынау Сынауга арналган 2 тэбеФ жэне 2 профил!ь
Жштщ кэлденец киылысуын 

макроаньщтау
1 улп

Кэлденец жжтщ созылуын сынау Сынауга арналган 2 улп
Жш^ екшнге сынау с Сынауга арналган уш улгшщ 1 жинагы

а М а г н и т  дефектоскопия немесе дефектоскопияла эщнруни nieniiMi бойынша пайдалануы мумган. 
ь Бершген сынаулар кабырга калындыгы 12,5 мм артьщ у™ 11 эщнрунп шеним1мен ишуге катысты 4 
кырлы сынаулармен алмастырылуы мумкш.
с Перигеи сынаулар 2 топ болаттарын гана жарамды. (А.4 кестес1н карау керек)

А.5 Дэнекерл1 косындылар сынауына арналган нлплер 
А.5.1 Ишуге сынау iniici
Ишуге сынау yarici 10.2.2.5 сэйкес дайындалуы кажет.

А.5.2 Макроаныцтау
Улп EN 1321 сэйкес дайындалуы кажет.

А.5.3 Кэлденец жж созылуына сынау
Кэлденец жж созьшуына сынау EN 895 сэйкес дайындалуы кажет.

А.5.4 Нкшн тнсуге сынау
Дэнекерленген ж1кке кэлденец алынган Шарли бойынша сынауга арналган уш 

стандартты У-тэр1зд1 улгшердщ уш комплект!ci 10.2.2.6 сэйкес дайындалуы кажет.
Улп лер Keci нд1 oci кубыр бел не перпендикуляр болатындай дайындалган; ойьщ ж1к 

ортасында болуы тшс.

А.6 Сынау эд1стер1
А.6.1 Визуалды карап шыгу
Сыналатын улп Hi н визуалды карап шыгуы жузеге асады.
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А.6.2 Рентгенографикалык; сынау
Рентгенографикалык сынау 11.11.2 сэйкес этк1зшу1 кажет.

А.6.3 Жлкт1 ишуге сынау
Ж1кт1 ишуге сынау 11.6 сэйкес этк1зшу1 тшс.

А.6.4 Макроаныктау
Макроаньщтау х5 улгайту аркылы жузеге асады.

А.6.5 Дэнекерленген жжтщ кэлденец созылуына сынау
Дэнекерленген жз кзз н кэлденец созылуына сынау 11.3 сэйкес этк1зшу1 тшс.

А.6.6 Жлкт1 екшнге сынау
Ж1кт1 екп1нге сынау 11.7 сэйкес жузеге асырылады.

А.7 Сынауларды кабылдау шарттары 
АЛЛ Визуалды карап шыгу
Жарьщтар ж1бер1лмейд1.

АЛ.2 Рентгенографикалык; сынау
11.11.2 кабылдау талаптарына сэйкес келу1 кажет.

АЛ.З Дэнекерленген жжтщ шлуше сынаулар
Сынаута арналтан улгшер дэнекерленбеуд1ц болмауына тексершу1 кажет жэне оныц 

нэтижелер1 кэрсетшген.
Растау уш1н 11.6 талаптарына сэйкес келу1 кажет.

АЛЛ Марканы сынау
Улп келес1 жатдайларта сыналуы кажет:
- жарьщтар;
- дурью дэнекерленбеу;
- дурью балкытылмау;
- iiiiKi жэне сырткы дэнекерленген ж1ктерд1ц бшктш;
- катаз шет1н1ц радиалды жылжуы;
- дэнекерленген косылыстар шет1н1ц жылжуы.
Нэтижелер1 т1ркелу1 кажет.
Келес1 эрекеттерд1 кабылдау уш1н:
- жарьщтар дурью дэнекерленбеу жэне дурью балкытылмау ж1бершмейдц
- iiiiKi жэне сырткы дэнекерленген жштердщ бшкт1п, катаз шет1шц радиалды 

жылжуы, дэнекерленген косылыстар шетшщ жылжуы 8.7.3.4 тармакшасыныц 8 жэне 9 
кестелер1 талаптарына сэйкес келу1 кажет.

АЛ.5 Дэнекерленген жжтщ бойлык созылуына сынау
Rm мэш аньщталып, карастырылатын болат маркасы уш1н 11.3 мен 4 кесте 

талаптарына сэйкес келу1 кажет.

АЛ.6 Жлкт1 екпш тн<уге сынау
Екшн тусуге сынау нэтижелер1 карастырылатын болат маркасы уш1н 11.7 мен 4- 

кесте талаптарына сэйкес келу1 кажет.
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АЛЛ Сынау нэтижеа кпулатынын нлпы
Сынау нэтижесшщ ти тл  к формасы А.З кестесшде кэрсетшген.

А.З кесте - Сынау нэтижесшщ тишлк форма улгла
Ынау нэтижелер1
©щцрунп:
Дэнекерлеу удер1с1 
Сштеме № :
Визуалды карап шыгу 0тт1/этпед1 
Пенетрант/магнит унтак дефектоскопиясы 
0тп/этпед1

Тексеретш немесе тексермейтш комиссия 
Сштеме №:
Рентгентпк дефектоскопияа:
0тп/этпед1
Ультрадыбыстьщ дефектоскопияа: 
Температура:
°С

Созылута сынаулар
Тип/№ Rm

МПа
Жарьщтыц орналасуы Белгшеулер

Т алаптар
Ишуге сынаулар 
Жактау диаметр!

Макроаньщтама

Тип/№ Ишу бурышы Нэтижелер1

Екпш тусуге сынау а 
Тип: Кэлем: | Талаптар:
Кесу
Орналасуы/
Батыты

Температура
°С

J мэш Белгшеулер

1 2 3 Жалпы
Кдттыльщ сынауыа 
Тип/Куш:
Н. A. Z.:
Дэнекерлеу металы: 
Непзп металл:
Баска сынаулар:
Белгшеулер:
Талаптарта сай этюзшген сынаулар:
Тексеретш немесе тексермейтш коммисия:
Зертхана зерттеулер1 нэтижелершщ сштеме №:
Сынау нэтижелер1 жарамды / жарамсыз болды (керешзш сызып тастау)
Зерттеулерд1 этюзед1 катысуымен
Аты: КДлы: Куш:
‘ Кджет болтан жатдайда

А.8 Аттестатталган технологиялардыц колдану диапазоны 

А.8.1 Материалдар тобы
Дэнекерлеу технологиясы квалификациясы ушш осы стандартней карастырылатын 

материал топталды. А.4 кестес1 н кдрау керек.
Eip материалды квалификациялау yAepici баска да материалдарды камтиды.

А.4 кестесь SAW болт кгъбыршрга арналган топтау жнТ'гсн
Топ Болат маркасы

Болат атауы Болат HOMipi

1 P195TR1 1.0107
P235TR1 1.0108
P265TR1 1.0254

2 P195TR2 1.0255
P235TR2 1.0258
P265TR2 1.0259
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А.8.2 Материалдар калыцдыгы
Бершген кабырга калыцдыгындагы квалификация А.5 кестесшде келт1ршген 

кабырга кальщдыктары диапазонын камтиды.

А.5 кестес1. Т кабырга калыцдыгы непзшде квалификация диапазоны
_________________________________________________________________ кэлемдер1 мм-де

Кубыр улпсшщ кабырга калыцдыгы Квалификация диапазоны
Т <12,5 3 бастап 2Т дешн
Т >12,5 0,5 Т бастап 2 Т дешн

А.8.3 Тнаршген сымныц жжтелу1
Туаршген сымныц яактелу1 баска да туаршген сымдарды камтиды, егер де келеа 

талаптарга жауап берсе:
- екпш тусуге сынауды камтитын процедураны созылулар тобы курамында болуы

тшс
- б1рдей химияльщ К¥Рамы болуы керек.

А.8.4 Дэнекерленген флюс
Дэнекерленген флюспк 6ipeyiHeH эртурлше эту EN 760 аныкталтандай, дэнекерлеу 

квалификациясыньщ бэлек удер1сш кажет етедт

А.8.5 Баска параметрлер
Жай немесе жалпы эзгерштер, дэнекерленген сымдар немесе ток тиш саны (мысалы, 

турактыдагы ауыспалы ток) немесе 6ip эткелден б1рнеше эткелге дешнп непзп жжтщ 
узындьщ саны 93repyi дэнекерленген спецификация неме бектдщ  бэлек тольщ удерюш 
талап етедт

А.9 Арнайы аттестаттаудыц есеп карточкасы
Эз1рлеуий дэнекерлеудщ 9p6ip процедурасы аттестатталуы туралы мэл1мдеу1 керек 

жэне процедураны сынау нэтижелер1 мен аттестаттау кужатталып, экшетп экшмен кол 
койылуы кажет (А.З кестеш карау керек).

Сынаулар мен тексерютер эшетп органмен куэландырылганнан кешн кужаттауда 
аттестаттау процедурасын бекггетш тулганыц немесе компанияныц атауы мен мекен- 
жайы болуы керек.
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ZA косымшасы
(ацпаратт ыц)

Осы стандарт пен Непзп Талаптар арасындагы цатынас 97/23 / ЕС

Осы стандарт 97/23 / ЕС жаца тэсш Директивасыньщ непзп талаптарын талкылау 
упйн CEN Еуропальщ комиссия мен Еуропальщ Ерюн Сауда Ассоцияциясы усынатын 
мандатка сэйкес келедк

Осы стандарт осы Директива аясында Еуроодакдъщ Ресми журналында 
келпршгеннен кешн ол осы стандарттьщ колданылу саласында Директиваньщ непзп 
талаптарына сай екешн жэне онымен байланысты Еуропалык; Еркш Сауда Ассоцияциясы 
уйгарымымен байланыск;анын кэрсетш, ZA-1 кестес1 нде кел,пр1лген осы стандарт 
косымшаларын устана отырып, кем дегенде 6ip мемлекетпк мушен1ц ултгык; стандарты 
ретзиде жузеге асады.

ZA-1 кестесь Осы стандарт пен 97/23 / ЕС Директивасы арасындагы сэйкест!к
Гнзегул ер/Осы 

стандарт тармацтары
Кнш тнаретш 

К^ондыргы туралы 
Директива 

97/23/ECAnnexI

Мазмпры

7.3.3 3.1.2 Дэнекерлеу

7.3.1 3.1.3 Бузбайтын сынауларды журпзу бойынша 
кадрлык курам

8.3 4.1а Материалдыц сэйкес курамы

7.3 жэне 8.4 4.Id Технологияльщ процестерге сэйкес 
келен н

9 ж эне10 4.3 Кужаттау

Ескертпе - Баска талаптар мен баска Директивалар ЕС осы стандарт эрекетше 
ушырайтын эн1мге (дерге) колданылуы мумюн.
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН 

Трубы стальные сварные для работы под давлением 

Технические условия поставки 

Часть 1

ТРУБЫ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ С УСТАНОВЛЕННЫМИ 
СВОЙСТВАМИ ДЛЯ КОМНАТНОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические условия поставки для сварных труб 
круглого сечения TR1 и TR2, из качественной нелегированной стали с заданными 
свойствами при комнатной температуре.

2 Нормативные ссылки

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

EN 760:1996 Welding consumables. Fluxes for submerged arc welding. Classification 
(Сварочные материалы. Флюсы для дуговой сварки под флюсом. Классификация).

EN 895:1995 Destructive tests on welds in metallic materials. Transverse tensile test 
(Разрушающие испытания сварных швов металлических материалов. Испытание на 
поперечное растяжение).

EN ISO 5173:2010/А1:2011 Destructive tests on welds in metallic materials. Bend tests 
(Разрушающие испытания сварного шва металлических материалов. Испытание на изгиб).

EN 1321-1996 Destructive test on welds in metallic materials. Macroscopic and 
microscopic examination of welds (Разрушающие испытания сварных швов металлических 
материалов. Макро- и микроскопического исследования сварных швов).

EN 10002-1:2001 Tensile testing of metallic materials. Method of test at ambient 
temperature (Металлические материалы. Испытание на растяжение. Часть 1: Метод 
испытания (при комнатной температуре).

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

EN 10021:2006 General Technical Delivery Conditions For Steel Products (Общие 
технические требования доставки для стальных и железных изделий).

EN 10027-1:2005 Designation Systems For Steels - Part 1: Steel Names (Системы 
обозначений для сталей. Часть 1. Наименования стали, основные символы).

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

EN 10045-1:1990 Charpy impact test on metallic materials. Test method (V- and U- 
notches) (Металлические материалы. Испытание на удар по Шарли - Часть 1. Метод 
испытания).

EN 10052 :1994 Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products (Изделия из 
черных материалов. Словарь терминов по термообработке).

Издание официальное 1
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EN 10204:2004 Metallic products. Types of inspection documents (Изделия 
металлические. Типы актов приемочного контроля).

ENV 10220:2002* Seamless And Welded Steel Tubes - Dimensions And Masses Per Unit 
Length (Трубы стальные сварные и бесшовные. Размеры и масса на единицу).

EN 10233 :1994 Metallic materials. Tube. Flattening test (Металлические материалы. 
Трубы. Испытание на сплющивание).

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

EN 10246-1:1996 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic electromagnetic testing 
of seamless and welded (except submerged arc welded) ferromagnetic steel tubes for verification 
of hydraulic leak-tightness (Неразрушающее испытание стальных труб. Часть 1. 
Автоматическая электромагнитная дефектоскопия бесшовных и сварные (кроме 
сваренных дуговой сваркой) ферромагнитных стальных труб для проверки 
гидравлической герметичности).

EN 10246-3:1999 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic eddy current testing of 
seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 
imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб. Часть 3. Автоматическая 
токовихревая дефектоскопия бесшовных и сварных (кроме сварных под флюсом) 
стальных труб для обнаружения дефектов)/

EN 10246-5:1999 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic full peripheral 
magnetic transducer/flux leakage testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) 
ferromagnetic steel tubes for the detection of longitudinal imperfections (Неразрушающее 
испытание стальных труб. Часть 5. Автоматическая полная периферическая 
дефектоскопия магнитного преобразователя/рассеяния магнитного потока бесшовных и 
сварные (кроме сваренных дуговой сваркой) ферро магнитных стальных труб для 
проверки продольных дефектов).

EN 10246-7:2005 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic full peripheral 
ultrasonic testing of seamless and welded (except submerged arc welded) tubes for the detection 
of longitudinal imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб. Часть 7. 
Автоматическое полная периферическая ультразвуковая дефектоскопия бесшовных и 
сварных (кроме сваренных дуговой сваркой) стальных труб для проверки продольных 
дефектов)

EN 10246-8:1999 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic ultrasonic testing of 
the weld seam of electric welded steel tubes for the detection of longitudinal imperfections 
(Неразрушающее испытание стальных труб. Часть 8. Автоматическая ультразвуковая 
дефектоскопия швов электросварных труб для проверки продольных дефектов).

EN 10246-9:2000 Non-destructive testing of steel tubes. Automatic ultrasonic testing of 
the weld seam of submerged arc welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or 
transverse imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб. Часть 9. 
Автоматическое ультразвуковое испытание шва, стальных труб, полученного дуговой 
сваркой под флюсом, на наличие продольных и/или поперечных дефектов).

EN 10246-10:2000 Non-destructive Testing Of Steel Tubes - Part 10: Radiographic 
Testing Of The Weld Seam Of Automatic Fusion Arc Welded Steel Tubes For The Detection Of 
Imperfections (Неразрушающее испытание стальных труб. Часть 10. Радиографическое 
испытание сварного шва или автоматически сваренных, стальных труб, полученного 
дуговой сваркой, на наличие дефектов).

EN 10256:2000 Non-destructive testing on steel tubes. Qualification and competence of 
level 1 and level 2 non-destructive testing personnel (Неразрушающее испытание стальных 
труб. Квалификация и компетентность персонала неразрушающего испытания уровней 1 и
2).

2
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EN 10266:2003 Steel tubes, fittings and structural hollow sections. Symbols and 
definitions of terms for use in product standards (Стальные трубы, фитинги и 
конструкционные трубы. Символы и определение терминов для использования в 
стандартах продукции).

EN ISO 377:2013 Steel and steel products. Location and preparation of samples and test 
pieces for mechanical testing (Сталь и стальные изделия. Месторасположение и подготовка 
проб и образцов для механических испытаний (ISO 377: 1997).

EN 10168:2004 Steel products. Inspection documents. List of information and description 
(Железо и стальные изделия. Приемочные документы. Перечень информации и описание).

EN ISO 2566-1:1999 Steel. Conversion of elongation values. Carbon and low alloy steels 
(Сталь. Преобразование значений удлинения. Часть 1. Углерод и низколегированные 
стали (ISO 2566- 1: 1984).

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

CR 10260:1998 Designation Systems For Steel - Additional Symbols (Системы 
обозначений для стали. Дополнительные символы).

CR 10261:2008 Iron and steel - European standards for the determination of chemical 
composition (Железо и сталь. Обзор доступных методов химического анализа).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины и определения в соответствии с EN 
10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266, а также следующие термины с соответствующими 
определениями:

3.1 Работодатель: Организация, на которую субъект работает на регулярной основе.

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

3.2 Квалификация технологии сварки: Испытание и проверка труб, сваренных 
при помощи дуговой сварки под флюсом (SAW), от производителя в соответствии с 
приложением А.

3.3 Утверждение процедуры сварки: Испытание и проверка сварки SAW труб 
свидетелями и утвержденным, в соответствии с приложением А, уполномоченным 
органом.

4 Обозначения

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

С1 и С2: Индикаторы категории соответствия (см. пункты 7.3.1 и 1 3 3 ) .
ТС: Категория испытаний.

5 Классификация и обозначение стали

5.1 Классификация
В соответствии с классификационной системой EN 10020, сорт стали 

классифицируется, как нелегированная качественная сталь.

3
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5.2 Обозначение стали
5.2.1 В соответствии с настоящим стандартом обозначение стали для труб состоит

из:
а) номера настоящего стандарта; 
плюс любой из:
а) марки стали согласно EN 10027-1 и CR 10260; 
либо
а) номера стали, согласно EN 10027-2.
5.2.2 Марка стали обозначается:
a) заглавная буква Р для работы под давлением;
b) указание установленного минимального предела текучести для толщины менее 

или равной 16 мм, выраженной в МПа (см. таблицу 4);
плюс любой из:
а) буквенно-цифровое TR1, для качества сортов, с не заданным содержанием 

алюминия, ударные свойства и контроль по особым признакам и требования к 
испытаниям (см. 9.1); 

или:
а) буквенно-цифровой TR2 для качества сортов с заданным содержанием алюминия, 

ударные свойства и контроль по особым признакам и требования к испытаниям.

6 Информация, предоставляемая заказчиком

6.1 Обязательная информация
Следующая информация должна быть предоставлена заказчиком при запросе или

заказе:
a) количество (масса или общая длина или число);
b) термин «труба»;
c) размеры (внешний диаметр D и толщина стенок Т) (см. таблица 5);
d) обозначение сорта стали согласно настоящему стандарту (см. 5.2).

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

заказчик не выражает желание на выполнение любых из опций на момент запроса или 
заказа, трубы поставляются в соответствии с базовой спецификацией (см. 6.1).

1) Технологический маршрут изготовления труб (см. 7.3.2);
2) Выбор условий поставки (см. 7.3.5);
3) Ограничение на содержание меди и олова (см. таблицу 2);
4) Анализ продукта (см. 8.2.2);
5) Испытания на продольный удар при минус 10 °С для качества TR2 (см.

таблицу 4);
6) Выбор метода испытания на герметичность (см. 8.4.3.1);
7) Специальная подготовка конца (см. 8.6);
8) Точная длина (см. 8.7.3);
9) Контроль по особым признакам для качества TR1 (см. 9.1);
10) Тип документа о приемочном контроле, помимо настоящего стандарта (см.

9.2.1) ;
11) Испытание на растяжение сварного шва для труб с

219,1 < D < 508 мм (см. таблицу 11);
12) Ограничение испытательной единицы для труб с D < 76,1 мм качества TR2 (см.

10. 1.1)  ;

4



СТ РК EN 12560-4-2015
13) Измерение толщины стенки от концов (см. 11.9);
14) Неразрушающий метод испытания (см. 11.11.1 или 11.11.2);
15) Дополнительная маркировка (см. 12.2);
16) Защита (см. 13).

6.3 Пример заказа
100 т сварных стальных труб с внешним диаметром 168,3 мм, толщиной стенки 4,5 

мм в соответствии с настоящим стандартом, из стали марки P235TR2 с свидетельством о 
проверки 3.1.С в соответствии с EN 10204:

100 т - труба - 168,Зх 4,5 - СТ РК EN 10217-1 - P235TR2 - Опция 10: 3.1.С

7 Процесс производства

7.1 Процесс производства стали
Процесс производства стали выполняется на усмотрение изготовителя.
7.2 Процесс раскисления стали
Сталь должна быть полностью раскислена.
7.3 Производство труб и условия поставки
7.3.1 Все мероприятия по неразрушающему испытанию должны проводиться 

квалифицированным и компетентным персоналом 1, 2 или 3 уровня, допущенным на 
данную деятельность работодателем.

Квалификация должна соответствовать EN 10256, или быть эквивалентна.
Рекомендуется, чтобы персонал 3-го уровня компетенции был аттестован согласно 

EN 473, или эквивалентным образом.
Проведение авторизации работодателем должно соответствовать описанной 

процедуре.
Работы по неразрушающему испытанию должны производиться по 3-му уровню, 

принятому работодателем.

Примечание - Определение уровней 1,2 и 3 может быть приведено в соответствующих 
стандартах, например в EN 473 и EN 10256.

Для работы с оборудованием под давлением в категориях III и IV (Директивы 97/23- 
ЕС) персонал должен быть утвержден общепризнанной сторонней организацией. Трубы, 
не соответствующие настоящему требованию, должны маркироваться "С2", кроме 
случаев, когда требуется маркировка "С1" (см. 7.3.3).

7.3.2 Трубы изготавливают по технологиям и маршрутам, приведенным в таблице 1.
Если Опция 1 не выбрана, указание производственного процесса и/или режима

находится на усмотрении изготовителя.
Опция 1: Технологический маршрут задается покупателем.
Трубы должны изготавливаться при помощи сварки под флюсом имея одно или 

более сварное соединение внутри, и одно сварное соединение на наружной части трубы.
Полоса, используемая для изготовления труб при помощи спиральношовной дуговой 

сварки под флюсом (SAWH), должна иметь ширину не менее 0,8 раза или в 3,0 раза более 
наружного диаметра трубы.

Готовые трубы не должны включать швов, используемых для соединения длины 
горячих или холоднокатаных полос, или пластины до формирования за исключением, 
спирального сварного шва.
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Для труб, изготовленных при помощи спиральношовной дуговой сварки под 
флюсом (SAWH), когда сварной шов, соединяющий протяженность длины полосы, 
является частью поставляемой трубки, технология сварки должна быть квалифицирована 
в соответствии с приложением А и шов должен быть подвергнут тому же приемочному 
контролю и испытаниям, что и спиральный шов.

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

Для работы с оборудованием под давлением в категориях II, III и IV (Директивы 
97/23/ЕС) технологического процесса персонал должен быть аттестован компетентной 
независимой стороной. Трубы, не соответствующие настоящему требованию, должны 
быть маркированы "С1".

7.3.4 Процедура сварки SAW труб должна быть квалифицирована в соответствии с 
приложением А.

7.3.5 Условия поставки труб, охватываемые настоящим стандартом приведены в 
таблице 1.

Если Опция 2 не указана на момент запроса или заказа, выбор условий поставки 
остается на усмотрение изготовителя.

О п ц и я  2: У словия п ост авк и  вы б и р а ю т ся  п окупат елем .

Таблица 1 - Производственный процесс, технологический маршрут трубы и 
________________ ________ условия поставки_________________ ____________

№
Марш
рута

Производственный процесс Технологический маршрут Условия 
поставки3

Применимо для 
качества

Процесс Символ Исходный материал Операция формования TR1 TR2

1а
Эле ктр ос в ар ныеь

EW

Лента после 
(горячей) прокатки

Холодногнутый 
(+ сварной)

После сварки X -

lb NW X -

1с
NP X X

2а Нормализация
холоднокатаной
ленты

После сварки X -

2 b NW X X
2с NP X X

3 Лента после 
(горячей) прокатки 
или нормализации

Холодногнутый 
(+ сварной)
+ горячетянутый при
регулируемой
температуре для
сформирования
нормализированных
условий

NR X X

4 Холоднокатаная + 
стабилизированная

Холодногнутый 
(+ сварной)

NP X X

11а

Дуговая сварка 
под флюсом:

продольный шов

спиральный шов

SAW:

SAWL

SAWH

Лента или прокатный 
лист после (горячей) 
прокатки

Холодногнутый 
(+ сварной)

После сварки X -

lib NW X -

11с NP X X
12а Нормализованный 

прокатный лист или 
лента

Холодногнутый 
(+ сварной)

После сварки X X
12Ь NW X X
12с NP X X
13а После линий 11 или 

12
Нормализованное- 
формированное 
+ (сварное)

После сварки X X
13Ь NW X X
13с NP X X
21 Непрерывный 

шов, только для 
сталей марки 
Р195 и Р235 с 
D<114,3 мм

BW Лента после 
(горячей) прокатки

Горячее формование 
+ (сварное)

После сварки X

3 После сварки = нет термообработки; НП = Нормализованная цельная труба; NW = Нормализованная зона сварного шва; 
NR = Нормализованная прокатка;

ь Для труб качества TR2 разрешается только высокочастотная сварка, с минимальной частотой 100 кГц, (символ = HFW)
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8 Требования

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

разделам 9, 10 и 11, трубы должны отвечать требованиям настоящего стандарта.
Необходимо выполнять общие технические требования поставки, определенные в 

EN 10021.

8.2 Химический состав
8.2.1 Анализ отливки
Анализ отливки, предоставляемый производителем стали, должен соответствовать 

требованиям таблицы 2.

Примечание - Когда сварные трубы производятся согласно настоящему стандарту, следует 
учитывать тот факт, что поведение стали во время и после сварки зависит не только от самой 
стали, но также от термообработки и условий подготовки и проведения сварки.

Таблица 2 -  Химический состав (анализ отливки)9, % масс

Сорт стали С
шах

Si
max

Mn
max

P
max

s
max

Cr°
Ma
X

Mo
b
max

Nib
max

Altot
min.

Cu 
b c 
max

Nbb
max.

Tib
max

V b
ma
X

Cr+
Cu+
Mo
+Ni
b

max

Наиме
нован
ие
стали

Номе
Р
стали

Р195Т
R1

1,0107 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,0
2

0,70

Р195Т
R2 1,0108

0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02 d 0,30 0,010 0,04 0,0
2

0,70

Р235Т
R1

1,0254 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,0
2

0,70

р235Т
R2

1,0255 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02 d 0,30 0,010 0,04 0,0
2

0,70

Р265Т
R1

1,0258 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,0
2

0,70

Р265Т
R2

1,0259 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 0,02 d 0,30 0,010 0,04 0,0
2

0,70

“ Элементы, не включенные в настоящую таблицу не должны быть преднамеренно добавлены к стали 
без согласия заказчика, кроме элементов, которые могут быть добавлены для завершения отливки. Все 
соответствующие меры должны быть приняты, чтобы предотвратить добавление нежелательных элементов из 
лома или других материалов, используемых в процессе производства стали.

ь Содержание данных элементов не должны быть представлено, если намеренно не добавлено к 
отливке.

Опции 3: Для того, чтобы облегчить последующую операцию формовки применяются согласованное 
максимальное содержание меди меньше, и согласованное максимальное содержание олова.

d Настоящее требование не применяется при условии, если сталь содержит достаточное количество 
других элементов связывающих азот, о которых сообщается.____________________________________________

8.2.2 Анализ продукции
Опция 4: Трубы качества TR2 должны иметь анализ поставляемой продукции; для 

труб с наружным диаметром равным или меньше, чем 76,1 мм данный параметр
применяется только в сочетании с опцией 12.

Таблица 3 устанавливает допустимые отклонения в результатах анализа продукции 
от указанных пределов по анализу отливок, приведенных в таблице 2.
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Таблица 3 - Допустимые отклонения в анализе продукции из указанных пределов по 
______________ химическому составу плавки, приведенных в таблице 2_____________

Элемент Предельное значение 
химического состава 

плавки в соответствии с 
таблицей 2 

% по массе

Допустимое отклонение от 
анализа продукции 
% по массе

С <0,20 + 0,02
Si <0,40 +0,05

М п <1,40 + 0,10
Р <0,025 +0,005
S < 0,020 +0,005

А1 > 0,020 -0,005
Сг <0,30 +0,05
Си <0,30 +0,05
М о <0,08 +0,02
Nb <0,010 +0,005
Ni <0,30 +0,05
Ti <0,03 +0,01
V <0,02 +0,01

8.3 Механические свойства
М еханические свойства труб должны соответствовать требованиям таблицы 4 и 

пунктам 11.4, 11.5 и 11.6.

Таблица 4 - Механические свойства3

Сорт стали

Свойства при растяжении Ударные свойства
Верхний 
предел 

текучести 
ReH b min для

Нагрузка на 
растяжение

Деформация
растяжения

Min. средняя 
величина 

поглощённой 
энергии

Т1 мм д mm- K V J
При температуре °СС

т <
16

16 < Т < 
40

Rm %1* 1 t

Наименование
стали

Номер
стали

МПа* МПа * 1 t 0 -10 0

P195TR1 е 1,0107 195 185 320-440 27 25 - - -
P195TR2 1,0108 195 185 320-440 27 25 40 8 “ 27
P235TR1е 1,0254 235 225 360-500 25 23 -

P235TR2 1,0255 235 225 360-500 25 23 40 2 8 “ 27
P265TR1 е 1,0258 265 255 410-570 21 19 - -

P265TR2 1,0259 265 255 410-570 21 19 40 28“ 27

а Для толщины стенки больше, чем 40 мм механические свойства в соответствии с соглашением. 
ь См. 11.2.
0 1 = продольное; t = поперечное.
d Опция 5: Дополнительно, сила продольного удара должна быть проверена при - 10° С. 
е Трубы для данных сортов материала могут не соответствовать основным требованиям Директивы 

97/23 / ЕС, если другие критерии не будут приняты во внимание, приложение I раздел 7.5 настоящего 
стандарта.

* 1 МПа = 1 Н / мм2
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8.4 Внешний вид и внутренняя прочность
8.4.1 Общее
Площадь шва должна быть без трещин, несплавлений и без непроваров.
8.4.2 Внешний вид
8.4.2.1 Трубы должны быть свободны от внутренних и внешних поверхностных 

неровностей, которые устанавливаются визуальным осмотром.
8.4.2.2 Обработка внутренней и внешней поверхности труб должна быть обычной 

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

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

8.4.2.4 Поверхностные несовершенства, которые превышают указанную 
минимальную толщину стенки должны быть рассмотрены как дефекты, и трубы, 
содержащие данные дефекты считаются не соответствующими настоящему стандарту.

8.4.2.5 Ремонт шва EW (электросварной шов) или BW (стыковой сварной шов) труб 
не допускается. Ремонт сварного шва SAW (сварка под флюсом) труб допускается в 
соответствии с установленной и согласованной процедурой.

8.4.3 Внутренняя прочность
8.4.3.1 Герметичность
Трубы должны пройти опрессовку (см. 11.8.1) или электромагнитное испытание (см. 

11.8.2) на герметичность.
Если Опция 6 не указана, выбор метода испытания остается на усмотрение

изготовителя.

Опция 6: Метод испытания для проверки на герметичность в соответствии с 
пунктом 11.8.1 или пунктом 11.8.2 определяется заказчиком.

Примечание - SAW трубы не могут быть проверены в соответствии с пунктом 11.8.2.

8.4.3.2 Неразрушающее испытание
Общая длина сварного шва всех EW и BW труб должна быть подвергнута 

неразрушающему испытанию для обнаружения продольных несовершенств, в 
соответствии с пунктом 11.11.1.

Общая длина сварного шва всех SAW труб должна быть подвергнута 
неразрушающему испытанию для обнаружения дефектов в соответствии с пунктом 
11.11.2 .

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

0,0015 L. Отклонение прямолинейности на один метр длины не должно превышать 3 мм.

8.6 Подготовка концов
Трубы должны поставляться с квадратными разрезами концов. Концы не должны 

иметь чрезмерное количество заусенцев.

Опция 7: Трубы должны быть доставлены со скошенными концами (рисунок 1). 
Срез должен иметь угол а 30°оо+5 с притуплением кромки С 1,6 мм ± 0,8
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л/л/, кроме того, для толщины стенки Т больше, чем 20 мм, может быть указан 
установленный алътернативный срез.

а

Рисунок 1 -  Труба и срез

8.7 Размеры, массы и допуски
8.7.1 Внешний диаметр и толщина стенок
Трубы заказываются по внешнему диаметру D и толщ ине стенок Т. 
Предпочтительные внешние диаметры D и толщ ина стенок Т были взяты из EN 

10220 и приведены в таблице 5.

Примечание - Размеры, которые отличаются от тех. что в таблице 5, могут быть допущены.

8.7.2 Масса
Для массы за единицу длины применяются положения EN  10220.
8.7.3 Длина
Если Опция 8 не указана, должны быть доставлены трубы произвольной длины. 

Диапазон поставки должен быть согласован на момент запроса и заказа.

Опция 8: Перед доставкой трубы должны быть измерены, длина должна быть 
указана на момент запроса и заказа. Допустимые отклонения см. 8.7.4.5.
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Таблица 5 - Предпочтительные размеры
_________________________________________________________________________ размеры в мм

Наружный диаметр D 
серия а

Толщ ина стенки Т

1 2 3 0,
5

0,
6

0,
8

1 1,2 1,4 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,5 4 4,5 5 5,5

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
762

813
864

914
1016
1067
1118

1168

а Серия 1 = диаметры, для которых все оборудование, необходимое для строительства 
трубопроводной системы стандартизировано;

Серия 2 = диаметры, для которых не все оборудование стандартизировано;
Серия 3 = диаметры специального применения, для которых сущ ествует очень мало 
стандартизированного оборудования.

и
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Окончание таблицы 5
Наружный диаметр D, 

серия а Толщ ина стенки Т
1 2 3 6,3 7,1 8

сосо 10 11 12,5 14,2 16 17,5 20 22,2 25 28 30 32 36 40
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

762
813

864
914
1016
1067
1118

1168
1219

1321
1422

1524
1626

1727
1829

1930
2032

2134
2235

2337
2438

2.540

а Серия 1 = диаметры, для которых все оборудование, необходимое для строительства трубопроводной системы стандартизировано; 
Серия 2 = диаметры, для которых не все оборудование стандартизировано;
Серия 3 = диаметры специального применения, для которых сущ ествует очень мало стандартизированного оборудования.
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8.7.4 Допуски
8.7.4.1 Допуски по диаметру и толщине стенок
Диаметр и толщина стенок труб должны быть в пределах допусков, приведенных в 

таблице 6.

Таблица 6 - Допуски к наружному диаметру и толщине стенки
______________________________________________________ размеры в мм

Внешний диаметр 

D

Допуски
Внешний диаметр 

D
Толщина 

Т< 5
стенки Т а

5 < Т <40
D < 219,1 ±1% или ±0,5 

в зависимости от 
того, что больше

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

±8 % или ± 2 
в зависимости от 
того, что меньше

D > 219,1 ±0,75 % или ± 6 
в зависимости от 
того, что меньше

а Плюсовой допуск исключает область шва (см. 8.7.4.2).

8.7.4.2 Высота сварного шва
Высота внешнего и внутреннего сварных швов должна лежать в пределах, 

указанных в таблицах 7 и 8.

Таблица 7 -  Максимальная высота сварного шва EW и BW труб
_______________________________________________________ Размеры в мм

Процесс
производства

Качество TR1 Качество TR2
Внешняя Внутренняя Внешняя Внутренняя

EW Обработанная 1,5 Обработанная 0,5 ± 0,05Т
BW После прокатки 0,5 ± 0,05Т - -

Таблица 8 -  Максимальная высота сварного шва SAW труб
__________________________________________________________ Размеры в мм

Толщина стенки 
Т

Максимальная высота сварного шва
Внутренняя Внешняя

Т <12,5 3,5 3,5
Т >12,5 4,8 4,8

8.7.4.3 Радиальное смещение краев пластин или кромок полосы на шве
Радиальное смещение примыкающих пластин или кромок полосы должно быть в 

пределах, указанных в таблице 9.

Таблица 9 - Максимальное радиальное смещение примыкающих пластин или
кромок полосы

Размеры в мм
Толщина стенок Т Максимальное радиальное смещение

Т < 12,5 1,6

Т >12,5 0,125 Т с max. 3,2

13
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8.7.4.4 Смещение кромок сварного шва SAW труб
Смещение кромок сварного шва должно быть приемлемо при условии, что 

достигаются полное проплавление шва и полное сплавление.
8.7.4.5 Допуски для мерной длины
Допуски для мерных длин должны быть в пределах, как указано в таблице 10.

Таблица 10 - Допуски для мерной длины
_______________________________________________________________ Размеры в мм

Длина Допуски для мерной длины внешнего диаметра (D)
L < 406,4 > 406,4

L < 6000 +100
+250

6000 < L < 12000 + 150
+50

0
L >12000 + по соглашению 

0

8.7.4.6 Овальность
Овальность (О) рассчитывается по следующей формуле:

0  = ——————————1 0 0  (1)
D v ’

где:
О - овальность в %;
D - установленный наружный диаметр в мм;
D max, D m in. - максимальный и минимальный наружный диаметр

измеряется в той же плоскости, в мм.
Для труб с внешним диаметром D = 406,4 мм, овальность должна быть в пределах 

допусков диаметра.
Для труб с внешним диаметром D > 406,4 мм и D /Т < 100, овальность не должна 

превышать 2%.
Для труб с D/T >100 значения для овальности должны быть согласованы на момент 

запроса и заказа.

9 Приёмочный контроль

9.1 Виды приёмочного контроля/вид контроля
Следование требованиям порядка, для труб в соответствии с настоящим стандартом, 

должны быть проверены:
- неспецифический контроль качества TR1;
-специфический контроль для качества TR2.
Когда в акте приёмочного контроля отмечен пункт 3.1.В, изготовитель должен, в 

подтверждение заказа, над которым он работает в соответствии с "системой обеспечения 
качества", заверенной компетентным органом, созданным в рамках сообщества, указать 
претерпевшие испытания конкретную оценку материалов и процессов, имеющую 
отношение к производству сварных труб, в том числе утверждению порядка сварки, 
утверждению сварщика/оператора сварки и утверждению оператора процедуры 
неразрушающего контроля.

Примечание - См. Директива 97/23 / ЕС, приложение I раздел 4.3 третий абзац
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Опция 9: Специфический контроль проводится для качества TR1.

9.2 Акты приемочного контроля
9.2.1 Типы актов приемочного контроля
Следующие контрольные документы выдаются, в соответствии с EN

10204;
- протокол испытаний 2.2 для качества TR1;
-акт осмотра 3.1.В для качества TR2.

Опция 10: Д олжен быть выдан один из следующих актов приемочного контроля, 
указанный заказчиком:

- для качества TR1, если данное указано приказом специфического контроля, акт 
приёмочного контроля 3.1.А, 3.1.В, 3.1.С или 3,2;

- для качества TR2, акт приёмочного контроля 3.1.А, 3.1.С или 3.2.
Если указан акт приёмочного контроля 3.1.А, 3.1.С или 3.2, заказчик должен 

предоставить изготовителю информацию содержащую имя и адрес организации или лица, 
которое должно осуществлять проверку и проводить акт приёмочного контроля. На 
случай предоставления отчёта о результатах проверки 3.2, необходимо согласовать, 
которая из сторон должна выдать сертификат.

Примечание - Документ 3.1.А не является приемлемым для соответствия с 
Директивой 97/23 / ЕС

9.2.2 Содержание актов приёмочного контроля
9.2.2.1 Содержание акта приёмочного контроля должно соответствовать EN 10168, 

как показано в 9.2.2.2 и 9.2.2.3.
Во всех видах актов приёмочного контроля должны быть включены заявления о 

соответствии поставляемой продукции с требованиями настоящего стандарта.
9.2.22 Для труб, поставляемых под неспецифическим контролем отчет об 

испытаниях должен содержать следующие коды и информацию:
- А - коммерческие сделки и заинтересованные стороны;
- В - описание продукции, к которой применяется акт приёмочного контроля;
- С01-С02 - расположение образцов и направление испытательных образцов;
- С 10-С 13 - испытание на растяжение;
- С71 С92 - химический состав;
- D01 - маркировка и идентификация внешнего вида, формы и размерных
свойств;
- D02 D99 - тест на герметичность, неразрушающее испытание сварного шва;
-Z - валидация.
9.2.2.3 Для труб, поставляемых под специфическим контролем, акт технического 

осмотра или заключение по проверке должны содержать следующие коды и информацию:
- А - коммерческие сделки и заинтересованные стороны;
- В - описание продукции, к которой применяется акт приёмочного контроля;
- С01-С03 - расположение образцов, направления испытательных образцов и 

температура испытания;
- С 10-С 13 - испытание на растяжение;
- С40-С43 - ударное испытание, если настоящее применимо;
- С50-С59 - испытание на изгиб;
- С60-С69 - другие испытания (например, расплющивание, испытания на
раздачу);
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- С71 С92 - химический состав плавки (анализ продукта, если настоящее 
применимо);

- D01 - маркировка и идентификация внешнего вида, формы и размерных свойств;
- D02 D99 - испытание на герметичность, неразрушающее испытание сварного шва;
- Ссылка на утверждение процедуры сварки;
- Ссылка на утверждение сварщика или оператора сварки;
- Ссылка на утверждение операторов неразрушающего испытания сварного шва;
- Z - валидация.
Для проверки документов 3.1.В, производителю необходимо указать ссылки на 

сертификат (см. 9.1) соответствующей «системы обеспечения качества", если настоящее 
применимо.

9.3 Итоги приемочного контроля и испытаний

Приемочный контроль и испытания должны проводиться, как указано в таблицах 11, 
12 и 13 для труб качества TR1 или TR2 соответственно.

Таблица 11 - Итоги приемочного контроля и испытаний качества TR1

Тип приемочного контроля и испытания Частота испытаний Ссылка на

Обязательные
испытания

Химический состав плавки Одно на плавку 8.2.1 и 11.1
Испытание на растяжение основного материала 8.3 и 11.2
Испытание на поперечное растяжение шва для 
труб с внешним диаметром (D)>508 мм Одно на образец для 

испытания

8.3 и 11.3

Испытание на сплющивание а для D < 600 мм и 
коэффициент T/D < 0,15 но Т < 40 мм или ь 
испытание трубы на раздачу для D <150 мм и 
Т < 10 мм (EW и BW)

Два на образец для 
испытания

8.3, 11.4 и.5

Испытание на изгиб сварного шва для SAW
труб

8.3 и 11.6

Испытание на удар при 0 °С Один на образец для 
испытаний

8.3 и 11.7

Испытание на герметичность Каждая труба 8.4 и 11.8
Размерный контроль См. 11.9
Визуальный осмотр См. 11.10

Неразрушающее испытание сварного шва Каждая труба 8.4 и 11.11
Химический анализ продукции (Опция 4) Один на плавку 8.2.2 и 11.1
Испытание на продольный удар при - 10 °С 
(Опция 5)

Один на образец для 
испытаний

8.3 и 11.7

Испытания по 
соглашению

Испытание на растяжение сварного шва для 
труб с внешним диаметром (D)
219,1 < D < 508 мм (Опция 11)°

См. 8.3 и 11.3

Метод измерения толщины стенки от концов 
трубы (Опция 13)

См. 11.9

а Для испытания на сплющивание 2 образца, должны быть испытаны с положением шва 0° и 90° 
ь Метод испытания для наружных диаметров менее 150 мм остается на усмотрение изготовителя 
с Опция 11: Для труб с внешним диаметром 219,1 мм I) < 508 мм испытание на поперечное 

растяжение сварного шва не проводится________________________________________________________
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Таблица 12 - Итоги приемочного контроля и испытаний качества TR2
Тип приемочного контроля и испытания Частота испытаний Ссылка на

Обязательные
испытания

Химический состав плавки Одно на плавку 8.2.1 и 11.1
Испытание на растяжение 
основного материала

Одно на образец для 
испытания

8.3 и 11.2

Испытание на поперечное 
растяжение шва для труб с 
внешним диаметром (D)>508 мм

8.3 и 11.3

Испытание на сплющивание а 
для D < 600 мм и коэффициент 
T/D < 0,15 но Т < 40 мм илиь 
испытание трубы на раздачу для 
D < 150 мм и Т < 10 мм (EW)

Два на образец для 
испытания

8.3, 11.4 и 
11.5

Испытание на изгиб сварного шва 
для SAW труб

8.3 и 11.6

Испытание на удар при 0°С Одно на образец для 
испытания

8.3 и 11.7

Испытание на герметичность Каждая труба 8.4 и 11.8
Размерный контроль См. 11.9
Визуальный осмотр См. 11.10
Неразрушающее испытание 
сварного шва

Каждая труба 8.4и 11.11

Испытания по 
соглашению

Анализ продукции (Опция 4) Одно на плавку 8.2.2 и 
11.1

Испытание на продольный удар 
при минус 10 °С (Опция 5)

Одно на образец для 
испытания

8.3 и 11.7

Испытание на растяжение 
сварного шва для труб с 
внешним диаметром (D)
219,1 < D <508 мм (Опция 11)с

См. 8.3 и 11.3

Метод измерения толщины стенки 
от концов трубы (Опция 13)

См. 11.9

а Для испытания на сплющивание 2 образца, должны быть испытаны с положением шва 
0° и 90°

ь Метод испытания для наружных диаметров менее 150 мм остается на усмотрение 
изготовителя

с Опция 11: Для труб с внешним диаметром 219,1 mm<D< 508 мм испытание на 
поперечное растяжение сварного шва не проводится.______________________________________

10 Отбор образцов

10.1 Частота испытаний
10.1.1 Испытуемая единица продукции
В случае специфического контроля испытуемая единица должна содержать:
- Качество TR1: Трубы одного и того же указанного диаметра, и толщины стенки, 

одной марки стали, одного и того же процесса изготовления и, если настоящее 
применимо, подвергается той же конечной термической обработке в методической печи, с 
одной и той же загрузкой в печь периодического действия.
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- Качество TR2: Трубы одного и того же указанного диаметра, и толщины стенки, 
одной марки стали, одного и того же процесса изготовления и, если настоящее 
применимо, подвергаются той же конечной термической обработке в методической печи, 
с одной и той же загрузкой в печь периодического действия. Трубы с заданными 
диаметром D < 76,1 мм, не должны быть отделены от продукта одной плавки, если Опция 
12 не указана.

Количество труб в испытуемом образце должно соответствовать таблице 13.

Опция 12: Трубы с наружным диаметром меньше или равным 76,1 мм
должны быть разделены по качеству плавки TR2.

Таблица 13 -  Число труб в испытательном образце

Внешний диаметр 
(мм)

Максимальное число труб в испытательном образце

D Качество TR1 Качество TR2
D <  114,3 400 200

114,3 < D <  323,9 200 100
323,9 < D <  660 100 50

D > 660 50 50

10.1.2 Количество измерительных трубок в испытательном образце
Одна измерительная трубка должна быть взята из каждого испытательного образца

10.2 Подготовка образцов для испытаний
10.2.1 Выбор и подготовка образцов для анализа продукции
Образцы для анализа продукции должны отбираться из образцов для испытаний 

либо механических, либо толщины трубы в том же месте, в котором проводятся 
механические испытания, согласно EN ISO 14284.

10.2.2 Расположение, ориентация и подготовка образцов для испытаний 
механических свойств

10.2.2.1 Общее
Образцы для испытаний должны браться на концах трубы в соответствии EN ISO

377.
10.2.2.2 Образцы для испытания на растяжение базового материала
Образец для испытаний на растяжение базового материала должен быть подготовлен 

в соответствии с требованиями EN 10002-1.
По усмотрению завода-изготовителя:
- для труб с внешним диаметром D < 219,1 мм образцом для испытания должен быть 

либо полный отрезок трубы, либо отрезок полосы; они должны быть взяты в продольном 
направлении к оси трубы;

Кроме случаев, когда используется полный отрезок трубы, образец должен быть взят 
диаметрально противоположно шву для труб полученных при помощи спиральношовной 
дуговой сварки под флюсом (SAWH). Образец для испытаний должен быть взят на 1/4 
расстояния между сварными швами.

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

шва, причем шов должен находиться посередине. Образцом может быть отрезок полосы с 
полной толщиной трубы, который может быть выровнен; наплавленный шов может быть 
удален.
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10.2.2.4 О бразцы  для испы таний на сплю щ ивание и раздачу
Образцы для испытаний должны включать секцию трубы по EN 10233 или EN 10234 

соответственно.
10.2.2.5 О бразцы  для испы таний на изгиб сварного ш ва
Образцы для испытаний на изгиб сварного шва на его вершине и на срезе должны 

изготавливаться согласно EN 910.
10.2.2.6 О бразцы  для испы таний  на удар на базовый м атериал
Три стандартных V-образных образца должны изготавливаться согласно EN

10045-1. Если номинальная толщина изделия не позволяет подготовить стандартный 
образец для испытания без выравнивания секции, тогда должны готовиться образцы для 
испытаний с шириной менее 10 мм, но не мене 5 мм; следует использовать максимально 
достижимую ширину.

Если невозможно приготовить образцы с шириной не менее 5 мм, трубы не 
подвергаются испытанию на удар.

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

Dmm = (Т-5) +[756,25 /(Т-5)] (2)

Образцы должны быть приняты диаметрально противоположно шва; для труб 
сваренных при помощи спиральношовной дуговой сварки под флюсом (SAWH) 
испытательный образец должен быть принят на 1/4 расстояния между сварными швами.

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

1 - Продольный образец; 2-11оперечный образец.

Рисунок 2 — Расположение образца для испы таний на удар 

11 М етоды испы таний

11.1 Х им ический анализ
Определяемые и описываемые элементы должны соответствовать данным таблицы 

2. Выбор подходящего физического или химического аналитического метода анализа
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лежит на усмотрении изготовителя. В спорном случае метод согласуется между 
изготовителем и заказчиком с учетом стандарта CR 10261.

11.2 Испытание на растяжение основного материала
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10002-1, также необходимо 

уточнить следующее:
- предел прочности при растяжении (Rm);
- верхний предел текучести (ReH), или если явление текучести не представляется, 

берется условный предел текучести 0,2% (Rp0,2);
- относительное удлинение при разрыве со ссылкой на рабочую длину (Lo) от 

L o = 5 ,6 5 .y /S o ;  если используется непропорциональный образец для испытаний, значение 
удлинения должно быть преобразовано в значение расчетной длины L o = 5 , 6 5-JSq, 
используя расчетные таблицы в EN ISO 2566-1.

11.3 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10002-1, должен быть 

определен предел прочности на разрыве (Rm).

11.4 Испытание на сплющивание
Испытание применяется для EW и BW труб. Оно осуществляется в соответствии с 

EN 10233. Отрезок трубы должен быть расплющен в прессе до тех пор, пока расстояние Н 
между плитами не достигнет значения, рассчитанного с помощью следующего уравнения:

п _ (1+ 0  т 
C+(T/D) (3)

Где, Н - расстояние между плитами должно быть измерено под нагрузкой, в 
миллиметрах;

D - указанный наружный диаметр, в миллиметрах;
Т - заданная толщина стенки, в миллиметрах;
С - константа, значение которого является:

- 0,09 для стали марок P195TR1/TR2 и P235TR1/TR2;
- 0,07 для стали марки P265TR1/TR2.

После испытания, на образце для испытаний не должно быть трещин или 
разрывов. Тем не менее, незначительные зачаточные трещины по краям не должны 
рассматриваться в качестве основания для отказа.

11.5 Испытание трубы на раздачу
Данное испытание применимо к EW и BW трубам с внешним диаметром не более 

150 мм и толщиной стенки не более 10 мм.
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10234. Отрезок трубы 

должен быть расширен при помощи 60° конуса, пока не будет достигнуто процентное 
увеличение наружного диаметра, приведённого в таблице 14.
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Таблица 14 - Требования к испытанию трубы на раздачу
Марка стали % увеличение наружного 

диаметра для d / Da
Наименование стали Номер стали <0,8 >0,8

Р195 TR 1 1.0107 10 12
T R 2 1.0108

Р235 TR 1 1.0254 10 12
T R 2 1.0255

Р265 TR 1 1.0258 8 10
T R 2 1.0259

ad = D -2Т

После испытания, на образце для испытаний не должно быть трещин или разрывов. 
Тем не менее, незначительные зачаточные трещины по краям не должны рассматриваться 
в качестве основания для отказа.

11.6 Испытание на изгиб сварного шва
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 910 с использованием 

сердечника диаметром ЗТ.
После испытания образец не должен иметь трещин или изъянов, но небольшие 

повреждения на кромках не должны рассматриваться как причина для отказа.

11.7 Испытание на удар
11.7.1 Испытание должно проводиться в соответствии с EN 10045-1 при температуре 

0 °С, и, если Опция 5 указана, при температуре 10 0 С.
11.7.2 Среднее значение трех образцов, должно удовлетворять требованиям, 

приведенным в таблице 4. Одно отдельное значение может быть ниже заданного значения, 
при условии, что оно не менее 70% от данного значения.

11.7.3 Если ширина образца (W) составляет менее 10 мм, измеряемая энергия 
удара(КУр) должна быть преобразована в энергию удара (KVc), используя следующее 
уравнение:

Где,

KVC
10 х KVp

w (4)

KVC - расчетная энергия удара, в Дж;
KVP - измеренная энергия удара, Дж;
W - ширина 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, должны 
одновременно выполняться следующие условия:

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

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

заданного минимального среднего значения;
11.7.5 Должны быть приведены размеры образца для испытаний в мм, значение 

измеренной энергии удара и найденное среднее значение.

11.8 Гидростатическое испытание на герметичность
11.8.1 Гидростатическое испытание
Гидростатическое испытание проводится при давлении 70 бар2) или при давлении Р, 

рассчитанном по приведенному уравнению:

Р = 20 —  (5)
где:
Р -  давление при испытании, бар;
D -  заданный внешний диаметр, мм;
Т -  заданная толщина стенок, мм;
S -  напряжение, в МПа, соответствующее 70 % от указанного минимального предела 

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

диаметром D < 457 мм и не менее 10 сек для труб с внешним диаметром D > 457 мм.
Труба должна выдерживать испытание без видимой протечки или деформации.

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

11.8.2 Электромагнитное испытание
Испытание должно быть проведено в соответствии с EN 10246-1.

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

проверены.
Внешний диаметр должен быть измерен на концах трубы. Для труб с наружным 

диаметром должен D>406,4 мм, диаметр должен быть измерен при помощи циркометра на 
обоих концах трубы.

Если опция 13 не указана, толщина стенки должна быть измерена на обоих концах 
трубы.

Опция 13: Толщина стенки должна быть измерена от концов труб в соответствии
с согласованной процедурой.

11.10 Визуальный осмотр
Трубы должны осматриваться визуально на соответствие требованиям пунктов 8.4.1 

и 8.4.2.

11.11 Неразрушающий контроль
Полная длина сварного шва должна быть подвергнута неразрушающему контролю в 

соответствии с 11.11.1 или 11.11.2.
Если опция 14 не указана, выбор метода испытания 11.11.1 (для EW и BW труб) или

11.11.2 (для SAW труб), остается на усмотрение изготовителя.
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Опция 14: Метод испытания определяется заказчиком.

11.11.1 Сварной шов EW и BW труб должен быть испытан в соответствии с EN 
10246-3, EN 10246-5, EN 10246-7 или EN 10246-8 на приемочном уровне 3, подкатегории 
С, где настоящее применимо.

Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически, он должен быть 
подвергнут либо ручному/полуавтоматическому ультразвуковому испытанию, в 
соответствии с EN 10246-8, либо быть обрезан.

11.11.2 Сварной шов SAW труб должен быть испытан в соответствии с EN 10246-9 
на приемочном уровне 3 или EN 10246-10 для класса качества изображения R2.

Сварной шов на концах трубы не проверяется автоматически, он должен быть 
подвергнут либо ручной/полуавтоматической ультразвуковой дефектоскопии, в 
соответствии с EN 10246-9, либо рентгеновской дефектоскопии, в соответствии с EN 
10246-10 или быть обрезан.

11.11.3 Концы сварных швов полосы для спиральношовных сварных труб должны 
быть испытаны в соответствии с 11.11.2.

11.12 Повторные испытания, сортировка и вторичная 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. Для труб с внешним диаметром D < 51 мм маркировка на трубах, может быть 
заменена на маркировку на этикетке, прикрепленной к пакету или коробке.

Маркировка должна содержать следующую информацию:
- название изготовителя или торговая марка;
- тип трубы (символы в соответствии с таблицей 1);
- номер EN 10217и наименование стали (см. 5.2);
- в случае специфического контроля;
- индикатор категории соответствия, если настоящее применимо (7.3.1 и 7.3.3);
- номер плавки или номер кода;
- отметка представителя приемочного контроля;
- идентификационный номер (например номер пункта или заказа), позволяющий 

соотнести единицу поставки или продукции с соответствующим документом.
Пример маркировки:
X -  EW -  EN 10217-1 - P265TR2 - С2 - Y - Zl - Z2 -
Где,
- X, знак изготовителя;
- EW, тип трубы;
- С2, показатель соответствия категории;
- У, номер плавки или номер кода;
- Z1, отметка представителя приемочного контроля;
- Z2, идентификационный номер.

12.2 Дополнительная маркировка
Опция 15: Дополнительная маркировка должна быть применена, как это 

согласовано на момент запроса и заказа.

23



СТ РК EN 12560-4-2015

13 Упаковка и хранение

Трубы должны быть доставлены без временного защитного покрытия.

Опция 16: Должны быть применены временное защитное покрытие или прочное 
покрытие и /  или облицовка.
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Приложение А
(обязательное)

Аттестация процедуры сварки для производства SAW труб

А.1 Общие положения
Трубы полученные дуговой сваркой под флюсом представленные в настоящем 

стандарте должны быть сварены в соответствии с установленными процедурами, которые 
были указаны, квалифицированы и / или утверждены в соответствии с настоящим 
приложением.

Данное приложение не отменяет предыдущие процедуры сварки, аттестованные 
и/или утверждённые для ознакомления с национальными стандартами или 
спецификациями, удовлетворяющими требования содержания, и предыдущие технологии 
аттестации и/или аттестации, имеющие отношение к приложениям и основному 
производству на которых они были использованы.

Настоящее приложение охватывает требования к квалификации и/или аттестации 
сварочных процедур для производства трубы типа SAW, включая проверки и испытания, 
а также для других процессов сварки плавлением, используемых в производстве трубы 
типа SAW.

А.2 Спецификация сварочных процедур
Квалификация для сварочной процедуры осуществляется в соответствии со 

спецификацией процесса сварки (WPS). Спецификация включает в себя следующую 
информацию в качестве минимального требования.

А.2.1 Основной металл
А.2.1.1 Наименование или номер стали
Сорт стали должен быть определен в соответствии с требованиями настоящего 

стандарта.

Примечание - Спецификации для процедуры сварки могут охватывать группу 
материалов (см А.8.1).

А.2.1.2 Размеры труб
Должны быть предоставлены следующие размеры трубы:
- наружный диаметр D;
- толщина стенки Т.

А.2.2 Подготовка к сварке
Перед сваркой необходимо предоставить подробную информацию о полосе/кромке 

профиля. Настоящее может быть в форме размерной схемы. Необходимо включить 
подробную информацию о способах подготовки и прихвате сваркой.

А.2.3 Сварочная проволока и флюсы
А.2.3.1 Необходима ссылка на стандартный номер и класс.
А.2.3.2 Должны быть представлены количество, размер и положение сварочной 

проволоки или проволоки и детали какого-либо дополнительного присадочного металла. 
При указании позиции, любое угловое отклонение должно быть включено.

А.2.3.3При необходимости, должна быть предоставлена ссылка на процедуру 
повторного использования флюса.
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А.2.4 Электрические параметры
Подробная информация об электрических параметрах включает в себя:
- вид тока (переменный и / или постоянный) и полярность;
- номинальный ток, должен быть выражен в диапазоне положительного и 

отрицательного процентного соотношения;
номинальное напряжение дуги, должно быть выражено в диапазоне 

положительного и отрицательного процентного соотношения.

А.2.5 Механические параметры
Подробная информация о механических параметрах должна включать:
- номинальную скорость движения, которая выражена в диапазоне положительного и 

отрицательного процентного соотношения;
- количество и порядок внутреннего и внешнего сварных швов.

А.2.6 Погонная энергия (кДж/мм)
При необходимости максимальные значения достигнутое в ходе квалификации / 

приемочного контроля должны быть зарегистрированы.

А.2.7 Температура предварительного подогрева
При необходимости минимальная температура предварительного подогрева должна 

быть указана.

А.2.8 Температура между проходами
По необходимости должна быть указана максимальная разрешительная температура 

между проходами.

А.2.9 Послесварочная термообработка
Для рассматриваемой марки стали поставка после процедуры сварки должна 

производиться в соответствии с таблицей 1.
Подробная информация о термической обработке, по необходимости, должна быть 

включена в квалификационную документацию.

А.2.10 Пример формы технических требований к процедуре сварки
Типовые технические требования к процедуре сварки приведены в таблице А.1.
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Таблица А.1 Пример типовой формы спецификации к процедуре сварки

Технических требований к процедуре сварки

№ ссылки WPS: Составил: Проверено: Дата:
Основной металл: Толщина/диаметр:

Подготовка под сварку: Расположение прохода шва:
Способ подготовки Механическая/плазменная или газопламенная резка

№
прох
ода
шва

№
про
во

ОКИ

Полож
ение
тпва

Проволока Номин.
Напря
жение

Номин. 
напряжени 

е дуги

Номина
льная

скорост
ь

прохода
Разме 
р мм

№
кода

Збозначени
е

Полярно
сть

Флюс А V мм/с

Погонная энергия2 Предваритель 
ный нагрев

°С min

Термическая
обработка

Снятие напряжения Нормализация Межслойная температура °С шах

Интенсивность
нагрева

Неразрушающий контроль

Температура
выдержки
Время выдержки
Интенсивность
охлаждения

Примечания

1 Если необходимо

А.З Подготовка трубы-образца и образца
А.3.1 Труба-образец
Подготовка и сварка трубы-образца осуществляется в соответствии с WPS и в 

соответствии с общими условиями производства сварки, которые они представляют.
По необходимости, предоставляются имя и адрес уполномоченного органа.
А.3.2 Образец
Образец для испытаний должен быть достаточно длинным, чтобы соответствовать 

требованиям испытаний в пункте А. 5 и должен быть отобран от конца трубы после 
сварки, в состоянии поставки, указанном в таблице 1.

А.4 Приемочный контроль и испытание сварного шва

Образец для испытаний должен быть подвергнут проверке или испытанию в 
соответствии таблицей А.2.
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Таблица А.2 - Приемочный контроль и испытания сварного шва

Тип приемочного контроля или испытания Величина и количество образцов для 
испытаний

Визуальный осмотр шваа 100% образца
Радиографическое испытание шва 100% образца

Испытание шва на изгиб 2 вершины и 2 профиля образца для 
испытаний13

Макроопределение поперечного сечения 
шва

1 образец

Испытание на растяжение поперечного 
шва

2 образца для испытаний

Испытание шва на удар с 1 набора трех образцов для испытаний

а Магнитная дефектоскопия или дефектоскопии могут быть использованы по усмотрению 
изготовителя.

ь Данные испытания могут быть заменены 4-мя боковыми испытаниями на изгиб для толщины 
стенки больше, чем 12,5 мм, по усмотрению изготовителя.

с Данное испытание применимо только для сталей группы 2 (см. таблица А.4)

А.5 Образец для испытания сварного соединения 
А.5.1 Образец испытания на изгиб
Образец испытания на изгиб должен быть подготовлен в соответствии с 10.2.2.5. 

А.5.2 Макроопределение
Образец должен быть подготовлен в соответствии с EN 1321.

А.5.3 Испытание на растяжение поперечного шва
Образец для испытания на растяжение поперечного шва должен быть подготовлен в 

соответствии с EN 895.

А.5.4 Испытание на удар
Три комплекта трех стандартных V-образных образцов для испытания по Шарпи, 

взятые поперек сварного шва, должны быть подготовлены в соответствии с 10.2.2.6.
Образцы должны быть подготовлены таким образом, чтобы ось надреза была 

перпендикулярна поверхности трубы; выемка должна быть помещена посередине шва.

А.6 Методы испытаний

А.6.1 Визуальный осмотр
Осуществляется визуальный осмотр испытуемого образца.

А.6.2 Рентгенографическое испытание
Рентгенографическое испытание должно проводиться в соответствии с 11.11.2.

А.6.3 Испытание шва на изгиб
Испытание сварного шва на изгиб должно проводиться в соответствии с 11.6.
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А.6.5 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Испытание на поперечное растяжение сварного шва должно проводиться в 

соответствии с 11.3.

А.6.6 Испытание шва на удар
Испытание шва на удар осуществляется в соответствии с 11.7.

А.7 Уровни приемки испытаний 
А.7.1 Визуальный осмотр
Трещины не допускаются.

А.7.2 Рентгенографическое испытание
Должно соответствовать требованиям приемки 11.11.2.

А.7.3 Испытание на изгиб сварного шва
Образцы для испытания должны быть проверены на отсутствие непровара и его 

результаты представлены.
Для подтверждения результаты должны соответствовать требованиям 11.6.

А.7.4 Испытание марки
Образец должен быть проверен на следующее:
- трещины;
- непровары;
- несплавление;
- высота внутренних и внешних сварных швов;
- радиальное смещение кромок листа;
- смещение кромок сварного соединения.
Результаты должны быть зарегистрированы.
Для принятия следующих действий:
- трещины и непровар или несплавление не допускаются;
- высота внутреннего и внешнего сварных швов, радиальное смещение кромок листа 

и полосы, смещение кромок сварного соединения должны соответствовать требованиям 
таблиц 8 и 9 и статьи 8.7.3.4 соответственно.

А.7.5 Испытание на поперечное растяжение сварного шва
Значение Rm должно быть определено и соответствовать требованиям 11.3 и 

таблицы 4 для рассматриваемой марки стали. Расположение перелома указывается.

А.7.6 Испытание шва на удар
Результаты испытаний на удар должны соответствовать требованиям 11.7 и таблице 

4 для рассматриваемой марки стали.

А.7.7 Пример документа результата испытания
Типовая форма результаты испытаний показана в таблице А.З.

29



СТ РК EN 12560-4-2015

Таблица А.З - Пример типовой формы результатов испытания
Результаты испытания
Производитель:
Процедура сварки 
№ ссылки:
Визуальный осмотр Прошел/не прошел 
Пенетрант/магнитнопорошковая 
дефектоскопия Прошел/не прошел

Проверяющий или проверяющая комиссия 
№ ссылки:
Рентгеновская дефектоскопия а:
Прошел/не прошел 
Ультразвуковая дефектоскопия а: 
Температура:
°С

Испытания на растяжение
Тип/№ Rm

МПа
Расположение трещины Пометки

Требования
Испытание на изгиб 
Диаметр оправки

Макроопределение

Тип/№ Угол изгиба Результаты

Испытание на удара 
Тип: Размер: | Требования:
Запил
Расположение/
Направление

Температура
°С

Значение J Пометки

1 2 3 Общее
Испытание твердости1 
Тип/Усилие:
Н. A. Z.:
Сварочный метал: 
Основной метал:
Другие испытания:
Пометки:
Испытания, проведенные в соответствии с требованиями:
Проверяющий или проверяющая комиссия:
№ ссылки результатов лабораторного исследования:
Результаты испытаний были приемлемыми / не приемлемы (ненужное зачеркнуть)
Исследование проводят в присутствии:
Имя: Подпись: Дата:

1 По необходимости

А.8 Диапазон применения аттестованных технологий 

А.8.1 Группы материалов

Для квалификации технологии сварки, материал, рассматриваемый настоящим 
стандартом, был сгруппирован, см. таблицу А.4.

Процедура квалификации одного материала охватывает другие материалы.

Таблица А.4 - Система группировки для SAW стальных труб
Группа Мщэка стали

Наименование стали Номер стали

1 P195TR1 1.0107
P235TR1 1.0108
P265TR1 1.0254

2 P195TR2 1.0255
P235TR2 1.0258
P265TR2 1.0259
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А.8.2 Толщина материалов

Квалификация при заданной толщине стенки охватывает диапазон толщины стенок, 
приведенных в таблице А. 5.

Таблица А.5 - Диапазон квалификации на основе толщины стенки Т
размер

в мм
Толщина стенки образца трубы Диапазон квалификации

Т <12,5 От 3 до 2 Т
Т >12,5 От 0,5 Т до 2 Т

А.8.3 Классификация присадочной проволоки

Квалификация присадочной проволоки охватывает и другие присадочные 
проволоки, при условии, что они отвечают следующим требованиям:

- они должны быть в той же группе свойств при растяжении с процедурами, которые 
включают испытание на удар

- они должны иметь одинаковый номинальный химический состав.

А.8.4 Сварочный флюс

Переход от одного сварочного флюса, как определено EN 760, к различному по 
классификации требует отдельной процедуры квалификации сварки.

А.8.5 Другие параметры

Изменения простые или обобщенные, количество сварочной проволоки или типа 
тока (например, переменного тока в постоянный) или изменения числа длины основного 
шва по отношению к стороне от одного до нескольких проходов или наоборот, требуют 
одну или более детальную процедуру спецификация сварки (-ок) и утверждения (-ий).

А.9 Карточка учета специальной аттестации

Изготовитель должен заявить, что каждая процедура сварки была аттестована, 
результаты испытаний процедуры и аттестация должны быть документированы и 
подписаны уполномоченным представителем (см. таблицу А.З).

Когда испытания и проверка были освидетельствованы и утверждены 
уполномоченным органом, документация должна содержать наименование и адрес лица 
или компании, и должна быть подписана лицом, утверждающим процедуру аттестации.
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Приложение ZA
(информационное)

Отношения между настоящим стандартом и Основными Требованиями 97/23 / ЕС

Настоящий стандарт подготовлен в соответствии с мандатом, предоставленным в 
CEN Европейской комиссией и Европейской Ассоциацией Свободной Торговли, для 
согласования основных требований Директивы нового подхода 97/23 / ЕС.

После того как, настоящий стандарт приводится в Официальном журнале 
Европейского Союза в рамках данной Директивы, он реализуется в качестве 
национального стандарта, по крайней мере, одного государства-члена, с соблюдением 
положений настоящего стандарта, приведенных в таблице ZA-1, в пределах области 
применения настоящего стандарта, презумпции соответствия основным требованиям 
Директивы и связанных с ней предписаний Европейской Ассоциация Свободной 
Торговли.

Таблица ZA-1 - Соответствие между настоящим стандартом и Директивой 97/23
/ЕС

Поправки/пункты 
настоящего стандарта

Директива о 
Напорном 

Оборудовании 
97/23/ECAnnexI

Содержание

7.3.3 3.1.2 Сварка

7.3.1 3.1.3 Кадровый состав по проведению 
неразрушающих испытаний

8.3 4.1а Соответствующие свойства материала

7.3и 8.4 4.Id Соответствующий технологическим 
процессам

9 и 10 4.3 Документация

Примечание - Другие требования и другие Директивы ЕС могут применяться к 
продукту (ам), подпадающим под действие настоящего стандарта.
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