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Алгысез

1 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнщ Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитетщщ «Казакстан стандарттау жэне сертификаттау 
институты» республикальщ мемлекеттш кэсшорны ДАИЫНДАП ЕНГ13Д1

2 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнщ Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыныц 2016 жылты «25» карашадаты № 300-од 
буйрыгымен БЕК1ТШ1П КОЛДАНЫСКА FHI I 3 l .n i

3 Осы стандарт EN 13480-5:2012 «Metallic industrial piping - part 5: fabrication and 
installation» (Онеркэсштш металл кубыржолдары. 5-белш. Дайындау жэне курастыру) 
еуропальщ стандартка балама

EN 13480-5:2012 еуропальщ стандартты хатшылыгын AFNOR журпзетш CEN/TC 
267 «Онеркэс1пт1к кубыржолдары мен кубыржолдары» техникальщ комитет! эз1рледк

Атылшын тшнен аударма (еп).
Оныц непзшде осы улттык стандарт дайындалган (эз1рленген) жэне оган алтеме 

бершген еуропальщ стандарттардьщ ресми даналары Норматива к техникальщ 
кужаттардын б1рынтай мемлекеттш корында бар.

¥лттьщ стандарттардьщ сштеме хальщаральщ стандарттарга сэйкестш туралы 
мэл1мет В.А. косымшасында келт1ршген.

Сэйкестш дэрежеа - б1рдей (ШТ)

6 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца взгергстер туралы ацпарат жыл сайын шыгарылатын 
«Стандарттау жонйи)егл нормативтт цужаттар» ацпараттыц сттеместде, ал 
взгергстер мен тузетулер мэтий -  ай сайын шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» 
ацпараттыц сттеместде жарияланады. Осы стандартты цайта царастырган 
(ауыстырган) немесе жойган жагдайда muicmi хабарлама ай сайын шыгарылатын 
«Улттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместде жарияланады.

Осы стандарт Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнщ 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! Hi ц руксатынсыз ресми басылым ретшде 
толыктай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1

2023 жылы 
5 жыл
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к;р СТ EN 13480-5-2016

__________к;а за к ;с т а н  р е с п у б л и к а с ы н ы ц  у л г г ы к  с т а н д а р т ы __________
Онеркэсштж металл к^быржолдар 

5-белж

б а к ы л а у  ЖЭНЕ СЫНАУ

Енпзшген куш 2018-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт жеке орауыштар немесе кубыржолы жуйелершде, оньщ шшде EN 
13480-3 жэне ЕН 13480-6 сэйкес дайындалтан, сондай-ак EN 13480-4 сэйкес дайындалып 
орнатылтан т1реулердеп EN 13480-1:2002 бойынша энеркэсштш кубыржолдарын тексеру 
мен сынауларта койылатын талаптарды белгшейдт

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты колдану унпн мынадай с1лтеме нормативт1к кужаттар кажет. Кун1 
белпленген с1лтемелер уш1н с1лтеме нормативт1к кужаттын аталган басылымы тана 
колданылады, кун1 белпленбеген с1лтемелер уш1н с1лтеме кужаттын (барльщ эзгер1 стерт 
коса) сонты басылымы колданылады:

EN 13480-1:2012 Metallic industrial piping — Part 1. General (Металл 
кубыржолдарыньщ энеркэсшЕк жуйелер1. 1-бэл1к. Жалпы ережелер)

EN 13480-2:2012 Metallic industrial piping — Part 2. Materials (Металл 
кубыржолдарыньщ энеркэсштш жуйелерт 2-бэл1к: Материалдар).

EN 13480-3:2012 Metallic industrial piping — Part 3. Design and calculation (Металл 
кубыржолдарыньщ энеркэатлк жуйелерт 3-6dni к: Жобалау жэне есептеу).

EN 13480-4:2002 Metallic industrial piping — Part 4. Fabrication and installation 
(Металл кубыржолдарыньщ энеркэсштж жуйелерт 4-бэл1к: Жасау жэне орнату).

EN 13480-6 Metallic industrial piping — Part 6. Additional requirements for buried piping 
(Металл кубыржолдарыньщ энеркэа ml к жуйелерт 6-6ani к: Жерасты кубыржолдарына 
койылатын косымша талаптар).

EN 14917:2009+А1:2012 Metal bellows expansion joints for pressure applications 
(Кысым астында колданута арналтан металл ауа урлепштердщ температуральщ ж1ктер1).

EN ISO 5817:2007 Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 
alloys (beam welding excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected 
version:2005, including Technical Corrigendum 1:2006) (ITicipy. Болат, никель, титан жэне 
олардьщ корытпаларын балкытып nicipy кез1ндеп тушспршген ж1ктер (сэулел1к nicipy 
есепке алынбайды). Ж1к акауларына байланысты сапа децгейлер1 (ISO 5817:2003, 
тузет1лген нуска: 2005 ж., оньщ 1ш1нде Техникалык тузету 1:2006)

EN ISO 9712:2012 Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT 
personnel (ISO 9712:2012) (Бузбайтын бакылау. BiniKTiniK жэне персоналды аттестаттау 
(ISO 9712:2012)

EN ISO 17635:2010 Non-destructive testing of welds — General rules for metallic 
materials (ISO 17635:2010) (ГИаршген косылыстарды бузбайтын бакылау. Металл 
материалдарта арналтан жалпы ережелер (ISO 17635:2010)

EN ISO 17640:2010 Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Techniques, 
testing levels, and assessment (ISO 17640:2010) (IlicipmreH косылыстарды бузбайтын 
бакылау. Ультрадыбыстьщ бакылау. Эдютемелер, нэтижелерд1 бакылау жэне багалау 
децгейлер1 (ISO 17640:2010)_______________________________________________________

Ресми басылым

Ресми басылым 1



ЦР СТ EN 13480-5-2016

3 Терминдер мен аныцтамалар

Осы стандартга EN 13480-1 бойынша терминдер колданылады.

4 Ь^ыскартулар

Осы стандартга EN 13480-1:2002 бойынша нышандар, сондай-ак мынадай кыскарган 
сэздер колданылады:

NDT бузбайтын сынау;
МТ магнит унтакты акаутапкы;
РТ сщетш суйыктьщпен сынау;
RT рентгенографияльщ сынау;
UT ультрадыбыстык сынау;
YT кэзбен шолып байкау;
PWHT шаруден кешн термиялык эндеу
PED арынды жабдьщ туралы директива.

5 Жалпы талаптар

5.1 Дайындаушы, T irrri бул жумыс косалкы мердшерлж бойынша баска 
дайындаушылар жэне/немесе курастырушьшарга бершсе де, дайындау мен курастыруга 
жауапты болады.

Дайындаушы жэне/немесе курастырушы сынаулар мен бакылауды орындауга, оньщ 
шшде кубыржолдарыньщ барльщ турлер1 унйн осы еуропалык стандартга белпленген 
косалкы мерд1герл1к бузбайтын сынауларды (егер ондай болса) орындау уш1н жауапты 
болады.

Ескертпе. Багалау процедураларын цолдану бойынша жетекшшк уппн CEN/TR 13480-7 кара.

5.2 Энеркэсштш кубырлар EN 13480-1:2012, 5.1-1-кестес1не сэйкес ж1ктелу1 керек.

Ескертпе 1. 1-ден 3-ке дешнп класты кубыржолдары кысым астында жумыс 1стейт1н жабдьщтар 
бойынша директиваныц 1-ден 3-ке дешнп санаттарга уксас.

6 Жобаны талдау

Дайындау/курастыруды бастар алдында кубыржолдары жобасы мен олардьщ 
т1реулер1не талдау орындау керек.

Егер жоба жэне дайындауды турл1 уйымдар орындаса, кубыржолдарын жобалаушы, 
жобаньщ осы Еуропалык стандарт талаптарына сэйкесет1нд1пне дайындау уш1н растау 
жасауы керек.

Тшсп сызбалар т1з1л1м1н растауга коса беру керек.
Егер бэлшектер жобасы осы Еуропалык стандарт ка сэйкес талданган жэне кол 

жетюз1мд1 жерде тшсп растау болса, жобаны кешннен талдау талап ет1лмейд1.

Ескертпе Багалау процедураларын колдану бойынша жетекш1л1кт1 CEN/TR 13480-7 кара-

7 Сынаулар

7.1 Жалпы талаптар
Тексеру мен сынауларды бшк-п персонал орындауы керек. Стандарттар, 

ерекшелжтер немесе кабылдау эд!с! мен элшемдерш тольщ сипаттайтын белпленген

2



КР СТ EN 13480-5-2016
процедуралар (кажет жагдайда) колда болуы керек.

Бузбайтын бакылау бойынша 7.2.4-т жэне 8-бэл1мдеп хаттамалар мен 7.2.5-т 
белгшенген бузбайтын бакылау хаттамалары барлык талап етшеп н сынауларды жэне 
колданымды нэтижелерд1 кэрсету уппн дай ын дал тан болуы керек.

7.2 Ь^ысым астында дайындалган буйымдар
Тэменде корсет! л ген сынаулар мен тексерулер, 9cipece индукциялык икемдшк, 

дайындау барысында калыптастырылган бэлшектермен шектелген болуы керек. 
Калыптастырылган сатып алынган стандартталган бэл1 ктер мен курамб1рлжтер осы 
талаптар б э л т  болмауы керек.

Калыптастырылган бэл1 ктер дайьшдаушылар/курастырушылар багдарламаларына 
сэйкес THicii сынауларга жатады.

7.2.2 Материалдарды тексеру
Материалдар материалдьщ аталган стандартына сэйкес немесе жетшзуге арналган 

тапсырыс бойынша орындалганына тексерю журпзшу1 керек.
7.2.3 Кысым астында калыптастырылган белшектерд! тексеру
Бэл1ктерд1 устаудьщ тузшетш барльщ кысымдары бершген нысан мен элшемдж 

талаптарга сэйкесеп нд1 пне жэне аталган корытынды немесе термияльщ эцдеуд1 алганына 
кэз жетмзу керек.

7.2.4 Калыптастырылган белжтерд! бузбайтын бакылау
Материалдар, элшемдер мен калыптастыру процесшщ турше карай сынаулар 

мыналардан туруы мумкш: 
кэзбен шолып сынау; 
кабырга кальщдыгын элшеу;
элшемдерд1 тексеру (сопактык, буплу бурышы жэне т.б.); 
каттыльщка сынау;
бойльщ жэне кэлденец багыттарда кэлемд1 акауларга (imKi) арналган

ультрадыбыстьщ бакылау;
бетак акауларга бакьшау (магнит унтакты акаутапкы немесе сщетш бакылау); 
созылу аймагында бет курылымыньщ белплер1 (егер сыргымалык аукымында 

колдану уш1н кызмет ету мерз1мш мониторингтеу талап етшсе);
сэйкестещцру KypaMoipai ктершщ эр курамб1рл1п немесе топтамасына 
Материал, термоэндеу шарттары, термоэцдеуден эткен топтама, акаулану дэрежеа 

топтаманы аньщтау кезшде карастырылуы керек.

Ескертпе Жылумен эндеу топтамасын эдеттеп Tyci нд1ру 6ip жылумен эцдеу 
пенпнщ тольщ imiHflerici болып табылады.

Сынау калыптастырылган бэлшектерд1 термо эцдеуд1 растау уппн орындалуы жэне 
эзше мыналарды камтуы тшс:

бэлме температурасы жагдайында узшуге арналган сынау;
ыстык жагдайда узшуге сынау (онда бэлшектер эдетте сыргушылык аукымында 

колданылады);
улплерд1 соккыга сынау;
микро туаршмдер (мысалы курамында 9% немесе 12% хром болатын болаттар); 
непзп материал бойынша Еуропальщ стандарттарда аталган баска сынаулар. 
Сынаулар курамб1рлжтщ эзшш шетшен алынган улплерде немесе термоэцдеуге 

арналган пешке KypaMoipai ктер мен 6ipre салынган улплерде орындалуы керек.

7.3.1 Ilicipy бойынша кужаттарды тексеру
Ilicipy жумыстарын орындар алдында дайындаушы nicipy бойынша процедуралар

3
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жэне гпарушшер тшеп жумыс унпн аттестаталганына растауы керек. Буны дайындаушы 
Texcepyi тшс.

7.3.2 Ilicipy npoijeci алдында бакылау
Кез келген nicipy жумыстарын журпзер алдында -  эр nicipyre дайындау npopeci 

кэзбен шолынып бакылануы керек.
Абзацтьщ шепнулер т1з1мшде-------- мынадай шепнюпен -а-”, -Ь”, -е”, -ё” жэне “е”

алмастырылсын.
7.3.4 ШЫруден кешн карап шыгу
Келеа карап шыгу nicipyfli аяктаганнан кешн этшзшедг
а) сызбаларга сэйкеспкп тексеру;
б) ni dpi л ген жштер дурыс аньщталды жэне nicipymi/onepaTop унпн тексершетшш

растау;
в) уакытша салмалар тшсп улпмен алып тасталганын растау.
7.3.5 Балкытылган кубыр шеттерш бакылау
Барльщ балкытылган шеттер айкындалган iiiiKi жэне бетпк акауларга 100% 

бузбайтын сынаудан 9Tyi тшс.

7.4 Термоецдеу
Термияльщ эцдеуге катысты нысанын эзгертш жэне шаргеннен кешн (PWHT), 

жагдайга карай термоэндеу есептерш карап шыгу кэмепмен, эткгзшген термоэндеудщ 
термэндеу процедураларына сэйкестшн тексеру керек.

Егер косымша бакылау (мысалы кайта кэнпру, каттыльщ) талап етшсе, 
термоэндеуден кешн нысанын эзгертш жэне nicipreH H eH  кешн, осы сынау хаттамалануы 
жэне есептер тексершу1 тшс.

8 Ширшген жжтерд! бузбайтын сынау

8.1 Бузбайтын сынауларды колдану

8.1.1 Жалпы ережелер
8.1.1.1 Барльщ nicipmreH косылыстарга мыналарды колдану керек:
a) nicipmreH косылыстарды NDT кез келген бузбайтын сынауды орындаганга дешн 

кэзбен шолып зерттеу керек;
b) карап шыгарылатын тел1м кыздыруга туаршетш nicipmreH жш металы мен 

аймактарды камтуы Tnic;
c) сырткы бетге 8.2-1 -кестесше сэйкес тексеруд1 орындау керек;
d) егер nicipmreH косылыс 9pi карай нысан эзгертуге немесе термоэндеуге 

туартетш  болса, талап етшетш NDT дайын жагдайда ж1 кте орындау керек болады. Егер 
жш термоэцдеуден немесе нысанын эзгерткеннен кешн карап шыгу унпн кол жетшз1мсгз 
болса, тшсп колданьшатын балама туралы мэселе карастырылуы керек.

e) пайталанылатын эдю NDT пен барльщ NDT ymiH кабьшдау элшемдер1 8.4.5- 
кестес1не сэйкесу! керек;

f) nicipmreH ж! к акауы ретшде багаланган nicipy кемшшктер1 EN 13480-4 сэйкес 
тузетшу1 жэне кайтадан жэндеуден кешн карап шыгуы керек.

8.1.1.2 Электродпен куйд1ру жэне балкытылган матероиалдармен байланыс 
нуктелер1 кырналуы жэне пайдаланьшатын материалга сэйкес бегл карап шыгуга 
Tycipmyi керек.

8.1.2 IpiKTen бакылау эдю1мен nicipy сапасын бакылау
Егер бузбайтын сынаулардьщ талап еттетш кэлем1 100%-дан кем болса, алынган
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nicipmreH >ici ктер акаусыз екендтне кэз жетюзу уппн жинактау процесше ец ерте кезенде 
мумющцпнше NDT арнайы тэсшдерш колдану керек болады. Накты 6ip уакытты тандау 
келюшген болуы керек. nicipmreH косылыстарды тексеру уппн улп ретшде тандалгандар 
мынадай болуы керек:

a) EpiKii турде 1ржтелук
b) nicipmreH ж1ктер тобы ушш экшдж болып табылуы керек.
Крсылыстьщ барлык узына бойына косылыс улпа ретшде алынган, тым болмаса

6ipeyiHe тольщ тексеру журпзшу1 керек.
Егер косылыстар улгшершщ талап етшетш саны шагын болса, улкен кальщдыкты 

жэне шагын диаметр л i секцияларды немесе шагын кальщдыкты жэне улкен диаметрл1 
секцияларп комбинацияларын карастыру керек. Барлык шарушшер мен nicipy 
операторларын камту керек.

Жлк топтары шарудщ накты эд1сшщ техникальщ шарттарына сэйкес 6ip nicipymi 
немесе оператор nicipreH жш саны болып табылады.

8.1.3 1р1ктеп бакылау эдйммен айцындалган б!ртекс1зджтер
Егер улплерд1 тексеру барысында осы Еуропальщ стандарт бойынша THicci3 жж 

акауы айкындаса, мыналарды орындау керек болады:
a) сол топтан ею косымшы ж1кп сол эдюпен тексеру;
b) егер косымша жжтер дурью болса, эр жiктi калпына келтзру немесе алмастыру 

жэне кайтадан сол эдюпен тексеру керек;
c) Егер а) бойынша талап етшетш косымша ж1ктердщ 6ipeyiHeH колданымсыз акау 

айкындалса, осы топтагы ею келеа косымша жiктep сол эдюпен толыгымен каралып 
шыгуы керек;

d) Егер с) бойынша талап етшетш ею косымша ж1к колданысды болса, iniKi жж пен 
колданымсыз акаулармен с)-бойынша тексершген жiк тузетшу! немесе алмастырылуы 
жэне бастапкы эдю бойынша кайтадан тексершу1 керек.

e) Егер ек1 косымша ж1 ктерд1 н 6ipeyi с)-тармагы бойынша талап етшп, колданымсыз 
акауды айкындаса, сол топтамадагы барлык ж1ктер тексершу1 жэне кажет жагдайда 
алмастырылуы жэне кайта тексершу1 керек.

8.2 Сациналы жамау, тарамдарды nicipy, бурыштык жж жэне цымталган 
жжтер

8.2.1 Сынаулар келем1
Талап етшетш тур NDT жэне олардьщ кэлем1 жжтеуге сэйкес кубыржолыньщ 

санатын, сондай-ак кабырга кальщдыгы мен материал класына сэйкес кабьшданып 8.2.-1- 
кестесше сэйкес аныкталуы керек.

Сыргымальщ пен кажульщ жобада бакыланатын факторлар болып табылатын 
кубыржолы ушш:

a) косымша кэлем NDT 8.2.-1-кестеа бойынша талап етшедк Ескертпе f, сындарлы 
аймактарды сынауга косу керек болады;

b) осы жумысшы шартгар уппн 8.4.2-1-кестесшде келт!ршген сапа децгейлер1 
мыналарга сэйкесу1 керек:

0,5 бар жагдайында немесе тэмен калыпта жумыс ютейтш кубыржолдары мен 0 
класты кубыржолдары ушш NDT кэлем1 nicipy сапасын камтамасыз ету ушш тшсп болуы 
керек.

Кэлемд1 сынаулар ушш 2% минимал шама усынылады. Егер пневматикальщ 
шегендеу пайдаланылса, 9.3.3-1-кестесше сэйкес сынаулар кэлем1 колданьшады. Егер 
жетюзуге арналган тапсырыста 1.1, 1.2 жэне 8.1-тобындагы материалдардан алынган I 
класты кубыржолдары уппн 2% кэлемдж сынаулардьщ шамасы канагаттанарлык 
нэтижелер жагдайында жеткшкп бола алады.
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8.2-1-KecTeci. Сакиналы nicipLrireH тушст1ршген жж, бурыштык жжтер, тарамдалган жжтер жэне кымталган жжтер келегуп

Материал
тобы Класс

Бар
жж
VT
%

Саь;иналы жжтер Тарамдалу жжтер1 Жалгастыргышты/ 
бурыштык ж1к

1^ымталган жж

Беткч сынаулар Келем/ц
сынауларь Бетк1 сынаулар Келемд! сынауларь,к Beiki сынаулар Бетк1 сынаулар

е„
мм

МТ7РТС
%

RT/UT
%

Тарамдалу e„h 
диаметр! мм

МТ/РТС
%

Диаметр
ответвления1

e„h
ММ

RT/UT
%

е„
мм

МТ/РТ
%

е„
мм

МТ/РТ
%

1.1
1.2
8.1

I
100 0

(5)f’B

5
(10)g Барлыгы

0
(5)f’g Все 0 Все 0 Все 0II

III 10 10 >DN 100 >15 10 10 10

1.3, 1.4, 1.5 
2.1, 2.2
4.1, 4.2
5.1, 5.2
8.2, 8.3 

9.1, 9.2, 9.3
10.1, 10.2

I

100

<30 5 10

барлыгы6

10(25)8

Все 0 Всее 10 Все6 5>30 10 10
<30 5 10

II >30 10 10

<30 5 10
Барлыгы >DN 100 >15 10 Все 25 Все 25III

>30 10 10
(25d)f,g

3.1, 3.2, 3.3
5.3, 5.4 
6.1, 6.2
6.3, 6.4 
7.1,7.2

I

100

<30 10 25

барлыгы

25

>DN 100 >15

25

Все

25

Все

10
II

>30 25 25
<30 25 25

>30 25 25
(25d)f,g

III
<30 100 25

(100)f!g 100 100 100 100
>30 100 25

(100d)f’g
a) М атериалдар тобын CENISO/TR 15608 кара.
b) Кэлемд1 сынаулар уш ш  NDT тш сЕ  эдкйн тацдау ушш 8.4.4.3-т кара.
c )  8.4.4.2-т кара.
d) nicipmreH жж бетшен кэлденен акауларды аныктауга арналтан косымша сынау 
(EN ISO 17640:2010 кара, сынау децгеш С).
e) Текегер PWHT орындалса.
1)Жакша шшдеп мэндер, сыртушылык пен кажулык жобада бакыланатын факторлар болып табылатын кубыржолдарына колданылады.
g) Жaкшa шшдеп мшдер 1,1 максимал руксат етшетш кысымнан асатын пневматикалык кысымды кубыржолдарын сынау ушш колданылады.
h) en nicipmreH ж1кте кубырдьщ тарамдалуыньщ атаулы кальщдыты болып табылады (EN 13480-4:2012, W3, W3.1 жэне W6. 9.14.4-1-cypeTi мен 9.14.4-2-суретш кара).
i) DN di > 120 мм белгшеус1з бэлшектер уш1н DN > 100 орнына колданута болады.

k) егер eici элшем де (тарамдалу диаметр! мен атаулы калыцдык) канататтандырылтан болса, кэлемд1 сынау талап с пледк____________________________________________

К
Р C

T
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N
 13480-5-2016



к;р СТ EN 13480-5-2016

8.2.2 Эр тект1 болат косылыстар
Турл1 материалдар арасында косылыстар уш' н сынау эдютер1 мен сынау кэлем1 

(мысалы аустенита, никель непзд1 корытпалар), непзп материалдарга колданылатын 
сынаудьщ жогары кэлемше ие материалдар тобына сэйкес орындалуы керек.

8.2.3 Келденец сызаттар
5.3, 5.4 жэне 6-т материалдар тобы ушш, кабырга калыцдыгы 30 мм болатындарга, 

шаршген жш бетшен кэлденец аууларды аныктауга арналган сынау этшзу талап етшед1 
(EN ISO 17640:2010, С-сынау децгешн кара). Сынаулар кэлем1 8.2-1-кестесшде кара.

8.3 Бойлы к nicipy жжтер1
Осы Еуропальщ стандартка сэйкесетш материал га арналган техникалык шарттар 

бойынша дайындалган курамб1рлд1ктерде ж1ктерден баска, бойлык шаршген ж1ктер 
(мысалы EN 10217 стандартыньщ тобына сэйкес кысым астында жумыс icTey уннн 
бойлык шаршген болат куб ыр л ары) косьшыстьщ талап етшетш коэффициент! не 
сэйкесетш NDT децгешнен эту1 керек (8.3-1-кестесш кара).

8.3-1-KecTeci Бойлык nicipi.ni cn ж1ктер уш1н NDT келем1
liipiiy VI МТ или РТа RT или UTb

коэффициент! % % %
z<0,7 100 0 0

0,7<z<0,85 100 10 10
0,85<z<l,0 100 100 100

а 8.4.4.2 кара 
b 8.4.4.3 кара

8.4 Сынау эд1стер1
8.4.1 Жалпы ережелер
Келеа бэл1мдерде белпленген сынау эд1стер1 жазьшган процедураларга жэне кажет 

жагдайда, нускаульщтарга сэйкес орындалуы керек.
8.4.2 Сапа децгеш
Сапа децгеш 8.4.2-1-кестесше сэйкесу1 керек.

8.4.2-1-кестес1 -  Жумысшы шарттар мен сынау эд1стер1не орау EN ISO 
5817;2007 сэйкес сапа децгеш____________________________________________________

Жумысшы
шарт

Бет акаулары жэне косылыс геометриясында 
акаулар

IuiKi акаулар

Козбен шолып сынау Беттис сынау Келемд1 сынау
Стандартты

децгей
С С С

кажу В В С
сыргу В В В

8.3 Персонал бйпктйпп
Сынаулар нэтижелер багалануы уш1н жауапты болатын 2 немесе 3 децгеш бойынша 

аттестатталган, 1 персонал кадагалау децгешне ие, тым болмаса EN ISO 9712:2012 сэйкес 
сертификату ие тулга орындалуы керек.

Кэзбен шолып карап шыгу релевантты стандарттар мен техникалык шарттар 
баламасында жеткэл1кт1 бшм1 мен жумыс тэж1рибес1 бар тулга жузеге асырып багалауы 
керек. EN ISO 9712:2012 сэйкеспк сертификаты талап етшмейдг

Ультрадыбыстык зерттеуд1 EN ISO 9712:2012 сэйкес, 2 децгейдеп, сертификату ие 
тулга орындап багалауы керек.

7
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Сынаулар этюзер алдында дайындаушы, персоналдьщ осы жумыс уппн бшктиппн 
тексеру1 керек. Буны энд1рупп TeKcepyi тшс.

8.4.4 Бузбайтын сынау эдю мен сынау эдктемесш тацдау
8.4.4.1 Кезбен шолып карап шыгу жэне сынау
«Кэзбен шолу жэне сынау» термин! дайындау, жинактау, курастыру жэне орнату 

барысы немесе кешн кол жетюз1мд1 немесе ертеректе карастыруга кол жетк1з1мд1 
кубыржолдары мен тзреулердщ баска элементтер1 мен косылыстарды, курамб1рл1ктер 
бэл1 пн карап шыгу ретшде туашлу1 керек.

ЕСКЕРТПЕ. Бул карап шыгу элшемдердк жж жиектемелерш, косылыстарды 
дайындауды, осьтшж, 6ipiry (nicipy, бешту, катты камтып 6ipiicripy немесе косылыстьщ 
баска эдютер1), курастыру жэне орнатуды камти алады.

nicipyfli кэзбен шолып карау EN ISO 17635:2010, А.1 (УТ)-кестесше сэйкесу1 керек.

8.4.4.2 Бетпк сынаулар
Одютер EN ISO 17635:2010, 2-кестесше сэйкес МТ немесе РТ болуы керек.
Сынау эдютемелер1 EN ISO 17635:2010, А.2 (РТ) кестеа не жэне А.З (МТ)-кестесше 

сэйкесу1 керек.
Феррита болаттар упйн РТ орнына МТ усынылады. Аустенита-феррита болаттар 

упйн РТ усынылады.

8.4.4.3 Келемд1 сынаулар
Одштер EN ISO 17635:2010, 3-кестеа не сэйкес тандалуы керек.
Сынау эдютемелер1 EN ISO 17635:2010, А. 5 (RT-F) жэне А.8 (ТГТ)-кестелерше 

сэйкесу1 керек.
Баска EN ISO 17635 стандартындагы NDT эд1стемелер, 8.4.2-1-кестесшде 

келт1ршген талап етшетш сапа денгешн канагаттандырган жагдайда колданыла алады.

8.4.5 Сынау эдктемелер1 мен кабылдау децгейлер1
8.4.2-1-кестеа нде сапа децгейлерше байланысты, сынау эдютемелер1 мен децгейлер1 

жэне кабылдау децгейлер1 EN ISO 17635:2010, А косымшасына сэйкес тандалуы керек.

8.5 Хаттамалар
Бузбайтын сынау хаттамалары еуропалык сынау эдютерше арналган стандартына 

сэйкес курастырылуы керек.

8.6 11 icipi.ni eiiH ж ж п калпына келт1ру
Жжтерд1 калпына келт1ру эдютер1 EN 13480-4 сэйкесу1 керек.
К^алпына келт1ршген ж1 ктер NDT эдютер1мен жэне сынау эдютерше орай кайтадан 

сынаудан эту1 тшс.

ЕСКЕРТПЕГБаршген ж1 ктз н акауларын багалау калпына келт1ру (жэндеу) кезшде 
косымша бакьшауды талап ете алады.

Егер акаулар белпленген болса, олар тшсп улпмен багалана алмайды, балама сынау 
орындалуы немесе акау жойылуы керек болады.

Жж Kecin тасталып, егер эз red непзделмесе, кайта nici pi лер алдында, 6ip тел1мде 
жз кте екщен артьщ жэндеу калпына келЕрулер руксат етзледт
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9 Корытынды багалау жэне кужаттау

9.1 Жалпы ережелер
Кррытынды сертификаттар алдында, дайындаушы кубырлар жуйеш дайындалганына 

кэз жеттазу ушш корытынды багалау журпзу1 керек.

9.2 Корытынды тексеру
9.2.1 Жалпы ережелер
Корытынды тексеру мыналарды камтуы тшс:
a) К0РЫТЫНДЫ сынар алдында кэзбен шолып бакылау;
b) Бакылау сынаулан кешн кэзбен шолып бакылау;
c) Дайындаушы кужаттарын тексеру.
9.2.2 Кэзбен шолып бакылау сырткы жабынды жагуды аяктаганга дешн орындалуы 

керепк. Кэзбен шолып бакылау мыналарды растауы тшс:
a) Элшемдер мен бешмделу кубыржолы жуйесшщ есептелген талаптарына 

сэйкеседк
b) Курамб1рл1ктер, -преулер, жинактау жэне орнату осы Еуропалык стандарт 

талаптарына сэйкеседт
9.2.3 Кэзбен шолып бакылау, бакылау сынауы нэтижеш нде бузылулар жоктыгын 

растауы керек:
a) Б1р1кпейт1н курамб1рл1ктерге беи-плген, кысым астында сынаудан этпеген барльщ 

туйык ернемектер алып тасталуы керек;
b) Барльщ уакытша т1реулер жэне т.б. алып тасталуы керек;
c) КЫСЫМДЫ сынау максатында бею-плген барльщ элшеу куралдары алып тасталуы 

керек;
d) Бакылау сынау упйн алып тасталган барльщ курамб1рлштер (баскару клапандары, 

куралдар жэне т.б.) жиналуы керек;
e) Жоба бойынша немесе осы стандарт бойынша талап е'плетзн сакдандыру 

клапандары немесе шыгару курылтылары дурью орнатылуы жэне белпленген куш пен 
турге ие болуы керек.

9.3.2.1.2 Жепден коргауга арналган сылак, сыналатын косьшысты тьщгыльщты 
тексеруге кедерп кел'прмей'пн! жагдайда руксат етшу1 керек.

9.3.2.1.4 Эдетте кецейту ж1ктер1 дайындаушы зауытында жэне кубыржолы 
жуйес1нде орында кысым астында сынаудан 9Tyi керек. Сынау кысымы дайындаушы 
зауытта сынаган жагдайда EN 14917 сэйкесу1 жэне кубыржолы жуйес1нде сынаган 
жагдайда 9.3.2.2.1-т сэйкес кысым астында сынауга Tycipmyi керек.

Кенейту ж1ктер1 сильфондарды сынау барысында буплуден турактандыру ушш 
шектепшт ермен жаракдала алады.

9.3.2.1.5 Сынауга туаршмейтш жабдьщ кубыржолынан ажыратьшуы немесе 
бэл1 нген джайындамалар, ернемектер немесе баска куралдар сынау кезшде ажыратьшуы 
керек.

Ескертпе Клапан сынау кысымы ушш жарайтын жагдайда, клапан (оньщ жабу 
теттн  косу) пайдалана алады.

9.3.2.1.6 Кубыржолдары шегендеуден эту кезшде соккылап сынау сиякды 
соккылап жуктеуд1н кандай да 6ip нысанына тус1р1лмеу1 керек.

9.3.2.1.7 Индикация дисм мен манометр жазулары пайдаланьшатын жагдайда, 
циферблат болжалды максимал кысымнан шамамен ей  есе артьщ аукымда аякталуы 
керек, 6ipaK ешб1р жагдайда аукым кысымга Караганда кем1 1,5 немесе 4 есе артьщ
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болмауы керек.
9.3.2.1.8 Курамб!рлжтер кысым астында сыналуы керек жагдайда, кэрсететш 

берпштер курамб!рл1кке немесе алшактагы орналаскан курамб!рлшке, кысымды арттыру, 
тестшеу жэне курамб1рлжт! кымталуынан айыру немесе желдетуд1 ц барльщ кезещ бойына 
кысымды баскаратын операторга жещл кэршетш берпштерден косылуы керек.

Ескертпе 1. Bip калибр атаулы немеес талап етшмейтш улкен кубыржолы жуйелер! 
уиин калибрд1 жазу rypi усынылатын болады.

Ескертпе 2.шагын сакдандыру клапаны эз1рлеу кезещнде артьщ кысымды болдырмау 
yniiH тест-жуйеден 1,1 есе шагын сактандыру клапаныньщ орнатылуы усынылады.

9.3.2.1.9 пайдаланьшатын берпштердщ барльщ индикациялары мен жазу турлер1 
жолтабан ешшц стандарттарына сэйкес калибрлену1 керек.

9.3.2.1.10 Гидростатикальщ арынмен сынаудан кешн жэнделген кубыржолы, егер 
эзгеа талап етшмесе, шаруден кешн талап етшетш термоэцдеу жэне жэндеуд1 
аяктаганнан кешн кысым астында сынауга кайта Tycipiayi керек.

9.3.2.2.1 Сынау кысымы мына тендеумен аньщталтан eri мэннщ улкешнен кем 
болмауы керек:

^  = 1,25 ^5 ^

немесе 

Pt = 1,43 ■ PS

(9.3.2-1)

(9.3.2-2)

мунда

/  есептелген температура жагдайында есептелген жагдайлар ушш номинал есептелген кернеу, МПа 
(Н/мм2);

/ teSt сынау температурасы жагдайында есептелген мэндер ушш номинал есептелген кернеу,
МПа (Н/мм2);

PS максимал руксат етшетш кысым, бар;
Рtest сынау кысымы, бар.

/test If  коэффициент! кубыржолы бойынша карастырылатын бэлшек материалына 
жэне/немесе TS температурасыныц эзгеруше байланысты болады, Pt есептеу ушш 
колданылатын f est If  мэш магистралдьщ кысымныц Tipey элементтершщ турл1 
материалдарын жэне/немесе турл1 TS температураларын есепке алып алынган ец тэмен 
коэффициенттен кем болмауы керек.

Барльщ жагдайда кубыржолыньщ эр курамб!рлш ушш сынау температурасы, егер 
кажет болса сынау кысымын тэмендету жолымен сынау шарттары ушш EN 13480-3 
бершгеннен жогары есептелген кернеуд! курамайтындай, тшсп дэрежеге дешн шектелген 
болуы керек.

кубыржолы сыргымальщ аукымында жумыс ютейтш жагдайлар ушш 1\ 
материалдарга ар налган уйлеспршген стандарттарда уакыт шшде туракты шамалар кол 
жетклз1мд! болатын, ец жогары температура ушш уакыт imiime туракты шамалар 
кэмепмен аньщталады.

ЕСКЕРТПЕ 1. Крыска уакыттык салдарынан, кысымга арналган сынау уакытка байланысты 
болмайтын icTeH шыгу каушне катысты гана жабдык 6epiicririH растай алады. Бул узак 6cpi icri icicc ein6ip 
нускаулар бере алмайды, атап айщанда, жумысшы температура сыргулык аймагында болатын жагдайда
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уакыт эте келе материал нашарлауынан бсрпстпскс нусцау болмайды.

К^олданылатын сынау кысымы карастырылатын нуктеге сынау Kesi нде жэне 
пайдалану Kesi нде колданылатын кез келген статикалык арын кэлемш камтуы керек.

ЕСКЕРТПЕ 2. Алайда сынау кезшдс кубыржолы шпндепмен курылатын статикалык; кысым, егер ол 
кабыргада кернеуд1 5%-дан артык улгайтпаса, есепке кдбылданбауы керек.

Эр кубыржолыныц каскады унпн сынау кысымы, егер кажет болса сынау кысымын 
тэмендету жолымен сынау шарттары y u i i H  EN 13480-3 белпленгеннен артьщ есептелген 
кернеуд1 курамайтындай децгейге дешн шектелген болуы керек. К,осымша акпаратка 
KaTbicraEN 13480-3 кара.

Уакытша немесе туракты курастырымдар гидростатикалык арынмен сынау кезшде 
курылатын жуктемелерге тэтеп беру y u i i H  жобаланатындай камтамасыз ету керек.

Гидростатикалык арынмен сынар алдында уакытша т1реулер 6epiKTiri тексершу1 
керек.

Кубыржолы жуйесшде ауа калташаларын болдырмау керек. Олардьщ 
кубыржолыньщ сыналатын секцияларында тузшуш болдырмайтын куралдарды 
камтамасыз ету керек.

Эдетте гидростатикалык арынмен сынауды су кэмепмен журпзедг Су сапасы жепн1 
болдырмау немесе кандай да 6ip туну ластануларын болдырмайтындай болуы Tiiic.

Кэп жагдайда гидростатикалык сынау эдеттеп кубыр суымен орындала алады.
Аустенитп таттанбайтын болаттан жасалган кубыржолдарын гидростатикалык 

сынау уш1н, суда галогендер шогыры (хлоридтер, бромидтер, йодидтер) 50мг/л аспауы 
тшс.

Кьгсылатын агынды орта морт сыну каушн болдырмау унпн жетк1л1к'п жогары 
температурага ие болуы керек, EN 13480-2 кара.

Егер Судан ерекше аккыш ортаны пайдаланса, осы аккыш ортамен байланысты 
барльщ косымша тэуекелдерд1 сэйкестенд1ру уипн шаралар кабылдау керек. Барлык келеа 
шарттар орындалуы керек: кысым астындагы орта мынадай болуы керек:

a) Уытты емес;
b) 60°С жэне жогары тутану температурасына ие болуы (жабьщ отбакырашта 

сынау) жэне тутану температурасынан 25°С аукымда колданбауы керек;
c) Атмосферада кем1 10°С кайнау температурасымен температурага ие болуы 

жэне кату температурасынан кем1 5°С жогары температурага ие болуы керек.
Кысым астында сынау уш1н ауыз суын берет1н турмыстьщ су кубыры жуйелер1 уш1н 

ауыз суын пайдалану керек.
Кабыргалары кальщ кубыржолдары, металл температурасы кысым астында орта 

температураксына болжалды тен болмайынша, кысымга тус1р1лмеу1 керек. Егер материал 
немесе курамб1рлш берштш температурага немесе кысымды улгайту жылдамдыгына 
шектеулер салса, оларды есепке алу жэне сынау деректершщ сертификатына енпзу керек.

9.3.2.2.2 Кубыржолы жуйес1 кем1 30 минут бойына сынау кысымы жагдайында 
усталуы керек. Содан кешн кысым барынша руксат ет1лет1н кысымга дешн кемтлук PS 
мен барлык курамб1рл1ктер жэне шс1р1лген косылыстар барльщ беттер мен косылыстарды 
тьщгылыкты кэзбен шолып карап шыгуга тус1р1лу1 керек.

9.3.3 Ауа сыгымдаумен сынау
Ауамен сынау, гидростатикалык арынмен сынау кубыржолы жуйесш булд1ру1 

немесе ти1мд1 болмайтын жагдайда гана руксат ет1лу1 керек, ягни:
Процесс (мысалы муз) немесе жабдьщ (мысалы жабдьщ турактьшыгын немесе 

колданылуын булд1ре алатын жеп) уипн су калдыктарыныц кажет емес катысуы,
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К,ысым астында жумыс ютейтш жабдыкка, Tipeyre немесе бузылуга экеле 
алатын жерге су массасынан жуктемелер сиякды техникальщ шектеулер.

Ауамен сыгымдаумен сынау сипаттамасы жобалау кезещнде аныкталуы керек. 
Тшсп каушсгздж шараларын сактау керек.

9.3.1-т талаптары орындалуы керек.
Кщгсылган ортаны пайдаланумен кысым астында сынау кез1нде тэуекелдер болуы 

нэтижес1нде, ерекше назарды мына факторларга аудару керек:
a) кубыржолы ортасыньщ орналасуы жэне оньщ адамдар ушш ашьщ баска 

гимараттарга зауыттар, когамдык кэлш жолдары мен тел1 мдерге жэне сыналатын 
кубыржолы жуйес1 шепнде барльщ баска жабдыктар мен курастырымдарга катысты 
орналасуы;

b) сынау кезшде ец катал каушсгздштш колданыстагы стандарттарын жэне 
сынауларга катысатын персоналда тана сынау тел1мше Kipe алатынын устану, ягни егер 
сынаулар арнайы уймаратта орындалмаса, сынау аймагына тжелей жапсарлас аудан 
жабык болуы жэне Kiayinii мен тиым салынган аймактар уш1н к;олданылатын ескерту 
белплер1 камтамасыз ет1лу1 тшс;

c) кубыржолы материалдарыньщ жьшдам бузылуга карсылыты жэне морт сынуды 
болдырмаудьщ абсолют к;ажетпп;

d) назарды, егер газ к;ысымын сакдау кез1нде жогары кысымнан сыналатын 
кубыржолы жуйесшдеп мэндерге дешн кем1тсе, температура тэмендейт1н факт1не аудару 
керек. Сондыктан кубыржолы жуйелер1н дайындаушы жетк1зет1н жабдык, кубыржолы 
жуйелер1не тусет1н газ температурасы минимал кэрсет1лген температурадан аспайтындау 
болуы керек. Металл температурасы кубыржолы жуйелер1 ушш EN 13480-2:2012, В 
косымшасында талап ет1лет1н морт сыну температурасынан кем1 25°С-ка жогары болуы 
керек.

e) сынау барысында камтамасыз етшетш кашыкдан мониторинг жасау кэлем1.
Сынау кысымы 9.3.2.2-т сэйкесу1 керек.

Осындай кысымга тус1р1лет1н кубыржолдары жабык, коршалган аумакда 
орналасуы жэне жарылыс жагдайында бэлшектерд1н шышаруын болдырмайтындай ти!ст1 
шаралар кабылдануы тшс. Сондай-ак кубыржолы адамдардан жеткшкп алые аймакта 
(хальщтан немесе зауыт жумыскерлер1нен) орналасуы керек, бунда жарылыс туындаган 
жагдайда, адамдар жарылыска Tycneyi керек болады (бул снарядтардан закым шегуд1 
камтымайды).

Кысымды белпленген сынау кысымынан шамамен 50% мэнге дешн б1ртшдеп 
арттыру керек. Содан кешн кысымды бер1лген сынау кысымына дешн жеткенге дешн 
кезенд1 турде акырындап 10%-дан улгайтып отыру керек. Содан кешн кысымды 10 минут 
б1ткеннен соцр\ тексеру кысымына дешн азайту жэне кубыржолын тексеру кезшде устану 
керек болады.

А=
V, (9.3.3-1)

f) балама сынау максимал PS руксат етшетш кысымды 1,1 есе асатын сынау 
кысымы жагдайында орындала алады.

Егер балама 1,1 еселш максимал руксат етшетш кысым пайдаланылса, ол 
кубыржолын карау ушш максимал руксат етшетш кысымга дешн тэмендетшу1 керек.

Если Бастапкы кысымды сынар алдында кем дегенде 9.3.3-1-кестесшде 
келт1р1лгендей NDT журпзу керек болады. Сынау кэлем1 8.2-1 -кестес1нде, оньщ 1ш1нде 
Ескертпе g белпленгеннен кем болмауы керек.
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9.3.3-1-KecTeci -  9.3.3-т сэйкес ауа сыгымдагышпен сынау журпзген жагдайда 
NDT колем!

UicipLireH жж тур! NDT келем1
Сакиналы жштер; тарамдалу жэне 
келтекубырдьщ шс1р1лген ж1ктер1
DN > 100

10% RT немесе UT, бойльщ жжтер1мен кэлденец 
Кима

Тарамдалу мен келтекубырдьщ
n ic ip m reH  ж1ктер1
DN <100 жэне келтекубыр ж1ктер1

Материалдар тобы 1.1,1.2,8.1 
Материалдардьщ баска топтары

5 % РТ не МТ 
25% РТ не МТ

Егер олар NDT немесе кубырлар мен 
ернемектерд1 дайындаушы-зауыт 
аумагында кысыммен сынауга 
тус1р1лмеген болса, бойльщ жэне 
орама ni dpi л ген жзктер

100 % RT не UT

DN < 600 дешн, 10 % шс1р1лген жзктер 100 % сынаудан эту1 тшс; n ic ip m reH  жштердщ 
жалпы узындыгынан DN > 600, 10 %

9.3.4 Гидростатикальщ сынау немесе жеке nicipmreH жнктерд1 (косатын ж1ктерд1( 
ауа сыгымдаумен сынау зиянды немесе тшмаз болатын жагдайларда, бул сынаулар тшсп 
бузбайтын сынаулармен алмастырылуы керек (100% RT немесе UT жэне 100% РТ немесе 
МТ). Нак;ты материалдарга, мысалы шыны жабынга келет1н болсак, кубыржолында 
есептелген кернеулерд1 болат курастырымньщ есептелген шарттары уш1н атаулы 
кернеуден кем1 70% тэмендетеду буны сынау кысымы мен бузбайтын сынаулар кэлем1 
белпленген жагдайда есепке кабылдауга болады.

9.3.5 Бакылау сынауы сынак хаттамасында расталуы керек.
9.4 9.4 «^аушшздш жуйелер1н бакылау» бар тармакшасын алып тастау жэне 9.5- 

тармакшасын баска тшсп oani ктермен 6ipre 9.4 «Кужаттама», 9.4.1 «К,орытынды 
кужаттар пакеп», 9.4.2 «Жобалау мен энд1ру бойынша кужаттар пакеп», 9.4.3 «Жумысшы 
нускаульщтар» мен 9.4.4 «Сатып алушы кужаттамасы» деп жаца тармак репнде нэм1рлеу 
керек.

9.4.1 Корытынды кужаттар пакет!
Кррытынды кужаттар пакет! жобалау кужаттамасын жэне дайындаушыньщ 

кужаттар пакепн, сондай-ак жумысшы нускаулыктарды камтуы керек. Кррытынды 
кужаттар пакеп Hiн мазмуны 9.4-1-кестес1не сэйкесу1 керек.

9.4-1-кестес1 Корытынды кужаттама
№ кужаттар Класс Кубыржолы

III II I 0 0,5 бар 
томен

1 Кубыржолы схемасы жэне 
бакылау-элшеу куралдарымен 
жарактау (схема P&I)

X X X аX аX

2 Есептеу жэне жумысшы 
шарттарды кыскаша сипаттау

X X X аX аX

3 Кубыржолы мен преулерд1н 
элшемдермен жинакгау сызбасы 
(курылыс сызбалары, турлер1, 
жер бел орналастыру сиякты 
изометрияда сызбаларды камти 
алады)

X X X аX аX
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9.4-1-кестес1нщ соцы
4 Элшемдер, стандарттар жэне 

материалдармен кубыржолы 
курамб1 рл i KTepi не арналган 
бэлшектер т1з1л1ш

X X ха аX

5 Непзп материалдар мен косым 
материалдарга сертификаттар, 
егер талап ет1лсе

X X ха См. EN 
13480-2

6 Турл1 курамб1рл1 ктерге арналган 
кужаттар, мысалы бурандалар, 
корганыс жабдьщ

X X ха аX ха

7 nicipy кужаттары X X ха аX -
8 NDT бойынша кужаттар X X X - -
9 Термоэцдеу кужатгары X X X - -
10 К^ысым астында сынаулар немесе 

балама сынаулар хаттамалары
X X ха аX -

11 Танбалау бойынша акпарат X X X X ха
12 Жобага сэйкеспк декларациясы X X X - -
13 Кубыржолын жинау жэне орнату 

бойынша сэйкеспк декларациясы
X X X - -

14 Жумысшы ну:скаулыктарь X X X - -
15 Колдануга арналган THicn 

нускаульщтарь
- - - X -

«х»к¥жаттыЦ корытынды к¥жаттамага косылуы керекттн б1лд1ред1.
ЕСКЕРТПЕ Егер I, II, Ш-класты кубыржолдары PED колданылатын елде рынокта болса, PED сэйкеспк
декларациясына VII косымшасына кара
а дайындаушы шенимше байланысты болады
ь егер орнату жэне жинактаудьщ жумысшы нускаульщтарына косылмаса

10 Декларация

Корытынды багалауды аяктау жэне кужаттаманы алганнан кешн, дайындаушы EN 
13480 (А косымшасын кара) сэйкеспк декларациясын 6epyi керек.

ЕСКЕРТПЕ. Сэйкестк туралы ЕО декларациясы талаптарына жетекшшш бойынша CEN\TR 13480-
7 кара.
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А косымшасы
(ацпараттыц)

EN 13480 сэйкестщ декларациясы 

А.1 Жоба ушш декларация
A.l-cypeTi, егер жобалаушыга баска муддел1 тарапка жобаньщ EN 13480 сэйкестт 

туралы мэл1мдеу талап етшген жагдайда пайдалануга болатын декларация нысанын беред1

_____________________ Жобаныц сэйкест!п туралы декларация
Кубыржолыныц сипаттамасы______________________________
Сэйкестенд1ру № / сызбалар №_______________________________
Жобаны эз1рлеген

(компания)
ушш

Есептелген шарттар: 
PS [бар]
TS [°С]

(зауыт/сатып алушы/максат)

класс___________________________________________________________________________
Осымен, жогарыда аталган кубыржолы EN 13480 сэйкес жобаланганын мэл1мдейм1з.

Компания Орны мен куш колы

А.2-сурет1 Жобаныц сэйкест1Н туралы декларация 
А.2 Дайындау, курастыру жэне сынау у"нн декларация
А.2-сурет1 дайындаушы немесе курастырушы баска муддел1 тарапка дайындау, 

курастыру мен сынаудыц EN 13480 стандартына сэйкесппн мэл1мдеу талап етшетш 
жагдайда пайдаланыла алатын дайындау, курастыру мен сынауга арналган декларация 
нысанын беред1

Кубыржолды дайындау, курастыру жэне сынаудыц сэйкест!Г1 туралы декларация 
Кубыржолыныц сипаттамасы__________________________________________________
Сэйкестенд1ру № / сызбалар №
Курастыруды орындады

(компания)
ушш

(зауыт/сатып алушы/максат)
Есептелген шартгар:
PS [бар]
TS [°С]
Сынау кысымы [бар] жэне куш 
Сынау ортасы 
Жобаны бакылау декларациясы №/ к1м
Осымен жогарыда аталган кубырожолы EN 13480 сэйкес жобаланганын, 
орнатылып, карап шыгарылганын жэне сыналганын мэл1мдейм13.

Компания Орны жэне куш цолы
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A.2-cypeTi Ь^убыржолын дайындау мен орнату сэйкесИН туралы декларация 
А.З Цубыржолынын EN 13480 сэйкеспп туралы декларация.
А.З-cypeTi кубыржолы уипн EN 13480 сэйкестш туралы декларация нысанын

беред1

__________ Кубыржолынын EN 13480 сэйкест1г1 туралы декларация.
Кубыржолынын сипаттамасы___________________________________
Сэйкестещцру № / сызбалар №____________________________________
эз1рлеген

(компания)
уинн

(зауыт/сатып алушы/максат)
Есептелген шарттар:
PS [бар]
TSMaKc, TSMIffl, [°С]
Класс
ЖОБАНЬЩ СЭЙКЕСТГГ1 ТУРАЛЫ ДЕКЛАРАЦИЯ №/ им  
ЦУБЫРЖОЛЫНЫЦ ДАЙЫНДАЛУ, ЦУРАСТЫРЫЛУ ЖЭНЕ СЫНАЛУ
СЭЙКЕСТ1Е1 ТУРАЛЫ ДЕКЛАРАЦИЯ №/юм________________________________
Осымен жотарыда аталтан кубыржолынын EN 13480 сэйкес жобаланганын 
мэл1мдейм1з

Компания Орны мен куш цолы

А.З-cypeTi Кубыржолын корытынды тексеру сэйкеспп туралы декларация
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Трубопроводы металлические промышленные 

Часть 5

КОНТРОЛЬ И ИСПЫТАНИЯ

CTPKEN 13480-5-2016

(EN 13480-5:2012 «Metallic industrial piping -  Ppart 5: Inspection and testing», IDT)

Издание официальное
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регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию Республики 
Казахстан

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан от 25 ноября 2016 года № 300-од.

3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 13480-5:2012 «Metallic 
industrial piping - Part 5: Inspection and testing» (Металлические промышленные 
трубопроводы. Часть 5. Контроль и испытания)

Европейский стандарт EN 13480-5:2012 разработан Техническим CEN/TC 267 
"Промышленные трубопроводы и трубопроводы", секретариат AFNOR

Перевод с английского языка (еп)
Официальные версии международных стандартов, на основе которых разработан 

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

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

Степень соответствия -  идентичная (ШТ)

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

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

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

Металлические промышленные трубопроводы 

Часть 5

КОНТРОЛЬ И ИСПЫТАНИЕ

Дата введения 2018-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования к проверкам и испытаниям 
промышленных трубопроводов по EN 13480-1:2002 изготовленных на отдельных 
катушках или трубопроводных систем, в том числе опор, изготовленных в соответствии с 
EN 13480-3 и EN 13480-6, а также изготовленных и установленных в соответствии с 
EN 13480-4.

2 Нормативные ссылки

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

EN 13480-1:2012 Metallic industrial piping — Part 1. General (Трубопроводы 
промышленные металлические. Часть 1. Общие положения).

EN 13480-2:2012 Metallic industrial piping — Part 2. Materials (Трубопроводы 
промышленные металлические. Часть 2. Материалы).

EN 13480-3:2012 Metallic industrial piping — Part 3. Design and calculation 
(Трубопроводы промышленные металлические. Часть 3. Чертежи и расчеты).

EN 13480-4:2002 Metallic industrial piping — Part 4. Fabrication and installation 
(Трубопроводы промышленные металлические. Часть 4. Производство и установка).

EN 13480-6 Metallic industrial piping — Part 6. Additional requirements for buried piping 
(Трубопроводы промышленные металлические. Часть 6. Дополнительные требования к 
подземным трубопроводам).

EN 14917:2009+А1:2012 Metal bellows expansion joints for pressure applications 
(Температурные швы металлических воздуходувок для применения под давлением).

EN ISO 5817:2007 Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 
alloys (beam welding excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected 
version:2005, including Technical Corrigendum 1:2006) (Сварка. Стыковые швы при сварке 
плавлением стали, никеля, титана и их сплавов (лучевая сварка исключена). Уровни 
качества в зависимости от дефектов шва (ISO 5817:2003, исправленная версия:2005 г., в 
том числе Техническая поправка 1:2006).

EN ISO 9712:2012 Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT 
personnel (ISO 9712:2012) (Неразрушающий контроль. Квалификация и аттестация 
персонала (ISO 9712:2012).

EN ISO 17635:2010 Non-destructive testing of welds — General rules for metallic 
materials (ISO 17635:2010) (Контроль неразрушающий сварных соединений. Общие 
правила для металлических материалов (ISO 17635:2010).

EN ISO 17640:2010 Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Techniques, 
testing levels, and assessment (ISO 17640:2010) (Неразрушающий контроль сварных

Издание официальное 1
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соединений. Ультразвуковой контроль. Методики, уровни контроля и оценка результатов 
(ISO 17640:2010).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины по EN 13480-1.

4 Сокращения

В настоящем стандарте применяются сокращения по EN 13480-1:2002, а также 
следующие аббревиатуры:

NDT -  неразрушающий контроль;
МТ -  магнитопорошковая дефектоскопия;
РТ -  испытание проникающей жидкостью;
RT -  рентгенографическое испытание;
UT -  ультразвуковое испытание;
VT -  визуальный осмотр;
PWHT -  термообработка после сварки 
PED -  Директива о напорном оборудовании.

5 Общие требования

5.1 Изготовитель несет ответственность за изготовление и монтаж, даже в случае 
передачи работы в субподрядную организацию и/или монтажно-строительной
организации.

Изготовитель и/или монтажно-строительная организация несет ответственность за 
выполнение контроля и испытаний, в том числе неразрушающие испытания (если таковые 
имеются) переданных в субподрядные организации, установленные в настоящем 
стандарте, для всех видов трубопроводов.

Примечание - Для руководства по применению процедур оценки соответствия cm.CEN/TR 13480-7.

5.2 Промышленные трубы должны классифицироваться в соответствии 
cEN 13480-1:2012, Табл. 5.1-1.

Примечание - Трубопроводы класса от 1 до 3 идентичны категориям от 1 до 3 Директивы по 
оборудованию, работающему под давлением.

6 Анализ проекта

Перед началом изготовления/монтажа необходимо выполнить анализ проекта 
трубопроводов и их опор.

Если проект и изготовление выполняются разными организациями, проектировщик 
трубопроводов должен подготовить подтверждение для изготовителя о том, что проект 
соответствует требованиям настоящего стандарта.

Перечень соответствующих чертежей необходимо приложить к подтверждению.
Если проект деталей уже анализирован в соответствии с настоящим стандартом и 

где доступно соответствующее подтверждение, последующий анализ проекта не 
требуется.

Примечание - Руководство по применению процедур оценки соответствия см. CEN/TR 13480-7.

2
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7 Испытания

7.1 Общие положения
Контроль и испытания должны выполняться квалифицированным персоналом. 

Стандарты, спецификации или установленные процедуры (при необходимости), детально 
описывающие метод и критерии приемки должны иметься в наличии.

Протоколы по неразрушающему контролю в 7.2.4, в разделе 8 и протоколы 
неразрушающего контроля, установленные в 7.2.5 должны содержать информацию о 
выполнении всех требуемых испытаний и результаты испытаний.

7.2 Изделия изготовленные под давлением
Испытания и контроль, указанные ниже, распространяются на части конструкции, 

сформированных в процессе изготовления, особенно индукционной гибки. Не 
допускается применение настоящих требований к изделиям, сформированным из 
покупных частей.

Сформованные части подлежат соответствующим испытаниям согласно программе 
изготовителей/ монтажников.

7.2.2 Проверка материалов
Осуществляется проверка материалов на соответствие требованиям, указанным в 

действующих стандартах или в заказе на поставку
7.2.3 Проверка сформированных деталей под давлением
Необходимо осуществлять проверку соответствия изделий заданной формы и 

размеров, а также окончательной термической обработке.
7.2.4 Неразрушающий контроль сформированных частей
В зависимости от материала, размеров и типа формовочного процесса, испытания 

могут включать:
a) визуальный контроль;
b) измерения толщины стенок;
c) проверка размеров (овальность, угол сгиба и т. д.);
d) испытания на твердость;
e) ультразвуковой контроль на объемные (внутренние) дефекты в продольном и 

поперечном направлениях;
f) контроль на поверхностные дефекты (магнитопорошковая дефектоскопия или 

проникающий контроль);
g) отпечатки структуры поверхности в зоне растяжения (в случае, если требуется 

мониторинг срока службы для применения в диапазоне ползучести)
h) на каждый компонент или партию идентичных компонентов
Материал, условия термообработки и степень деформации должны рассматриваться 

при определении партии.

Примечание - Обычным пояснением партии тепловой обработки является полное содержимое печи 
одной тепловой обработки.

Испытание должно выполняться для подтверждения термообработки формованных 
частей и включать в себя:

• испытания на разрыв при комнатной температуре;
• испытание на разрыв в горячем состоянии (где детали обычно применяются в 

диапазоне ползучести);
• испытание образцов на удар;
• микроснимки (например, стали, содержащие 9 % или 12 % хрома);
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• другие испытания, перечисленные в действующих стандартах по основному 
материалу.

Испытания должны выполняться на образцах, взятых с торца самого компонента, 
или на образцах, помещенных вместе с компонентами в печи для термообработки.

7.3.1 Проверка документов по сварке
Перед выполнением сварочных работ, изготовитель должен подтвердить, что 

процедуры по сварке и сварщики аттестованы для соответствующей работы. Это должно 
быть проверено изготовителем.

7.3.2 Контроль перед процессом сварки
Перед проведением любых сварочных работ, каждый подготовительный к сварке 

процесс должен быть проконтролирован визуально.
a) используются соответствующие материалы;
b) размеры находятся в пределах допуска, в том числе положения, выравнивания и 

ориентации ветвей, сопел,
c) вложения, якоря и т. д.;
d) чистота и отсутствие дефектов, которые могут привести к дефектам в готовом 

изделии;
e) сопла, ветви и т.д., надлежащим образом соответствовать кривизне трубы;
f) отсутствие трещин и других дефектов в прихватках, которые должны быть 

включены в окончательный сварной шов.
7.3.4 Осмотр после сварки
Следующий осмотр проводится по завершении сварки:
a) проверка соответствия чертежам;
b) подтверждение того, что сварные швы были правильно определены и 

отслеживаться для сварщика или оператора;
c) подтверждение того, что временные вложения были должным образом удалены.
7.3.5 Контроль наплавленных концов трубы
Все наплавленные концы должны проходить 100 % неразрушающее испытание на 

выявление внутренних и поверхностных дефектов.

7.4 Термообработка
В отношении термообработки после формоизменения и сварки (PWHT), по 

обстоятельствам, необходимо проверить с помощью просмотра отчетов термообработки, 
что проведенная термообработка соответствует процедуре термообработки.

Если требуется дополнительный контроль (например, повторная копия, твердость) 
после термообработки после формоизменения и сварки, настоящее испытание необходимо 
запротоколировать и отчеты проверить.

8 Неразрушающие испытания сварочных швов

8.1 Применение неразрушающих испытаний
8.1.1 Общие положения
8.1.1.1 Ко всем сварным соединениям необходимо приметать следующее:
a) сварные соединения необходимо исследовать визуально до выполнения любого 

неразрушающего испытания NDT;
b) осматриваемый участок должен включать металл сварного шва и зоны, 

подвергающиеся нагреву;
c) на наружной поверхности необходимо выполнить проверку в соответствии с 

табл.8.2-1;
d) если сварное соединение подлежит дальнейшему формоизменению или
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термообработке, требуемое NDT необходимо выполнять на шве в готовом состоянии. 
Если шов будет недоступен для осмотра после термообработки или формоизменения, 
необходимо согласовать вопрос о приемлемой альтернативе;

e) используемые метод NDT и критерии приемки для всех NDT должны 
соответствовать табл.8.4.5;

f) дефекты, которые были оценены как дефекты сварочного шва, должны быть 
исправлены в соответствии с EN 13480-4 и осмотрены вновь после ремонта.

8.1.1.2 Прожоги электродом и контактные точки с расплавленным материалом 
должны быть зашлифованы и подвергнуты осмотру поверхности в соответствии с 
используемым материалом.

8.1.2 Контроль качества сварки методом выборочного контроля
Если требуемый объем неразрушающих испытаний меньше 100 %, необходимо 

задействовать специальные способы NDT по возможности на самой ранней стадии в 
процессе сборки, чтобы убедиться, что получены сварные швы без дефектов. Выбор 
определенного времени должен быть согласован. Выбранные в качестве образца для 
Контроль сварные соединения должны быть:

a) выбраны произвольно;
b) являться представительными для группы сварных швов.
Необходимо исследовать хотя бы одно полное взятое в качестве образца соединение 

по всей протяженности соединения.
Если требуемое число образцов соединений не велико, предпочтение необходимо 

отдавать комбинациям секций большей толщины и меньшего диаметра или секций 
меньшей толщины и большего диаметра. Необходимо охватить всех сварщиков и 
сварочных операторов.

Еруппа швов является количеством швов, сваренных одним сварщиком или 
оператором в соответствии с техническими условиями определенного метода сварки.

8.1.3 Неоднородности, выявленные методом выборочного контроля
Если проверка образцов выявила дефекты шва, которые не приемлемы по 

настоящему стандарту, необходимо выполнить следующее:
a) Два дополнительных шва из той же группы исследовать тем же методом;
b) Если дополнительные швы приемлемы, исходный шов необходимо восстановить 

или заменить и снова проверить тем же методом;
c) Если один из дополнительных швов, требуемых по а) выявит неприемлемый 

дефект, два следующих дополнительных шва данной группы должны быть полностью 
исследованы тем же методом.

d) Если два дополнительных шва, требуемых по с) приемлемы, внутренний шов и 
шов, проверенный по с) с неприемлемыми дефектами должен быть исправлен или заменен 
и проверен повторно по исходному методу.

e) Если один из двух дополнительных швов, требуемых по с) выявляет 
неприемлемый дефект, все швы в той партии должны быть проверены и по 
необходимости заменены и перепроверены.

8.2 Кольцевая накладка, сварка ответвлений, угловой шов и герметичные швы
8.2.1 Объем испытаний
Тип требуемых NDT и их объем должен определяться в соответствии с табл.8.2-1, 

принимая во внимание категорию трубопровода, в соответствии с классификацией, а 
также толщину стенки и класс материала.

Для трубопровода, где ползучесть и усталость являются контролируемыми
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факторами в проекте:

a) дополнительный объем NDT требуется по таблице 8.2.-1, Примечание f, 
критические зоны необходимо включить в испытание;

b) уровень качества, приведенный в таблице 8.4.2-1 для этих рабочих условий 
должен соответствовать.

Для трубопроводов класс 0 и трубопроводов, работающих при или ниже 0,5 бар 
объем NDT должен быть соответствующим для обеспечения качества сварки.

Для объемных испытаний рекомендуется минимальная величина 2 %. Если 
используется пневматическая опрессовка, применяется объем испытаний в соответствии с 
таблицей 9.3.3-1. Если согласовано в заказе на поставку, для трубопроводов класса I из 
материалов группы 1.1, 1.2 и 8.1 величина 2 % объемных испытаний может быть 
достаточной, при удовлетворительных результатах.



Таблица 8.2-1 - Объем испытаний кольцевых сварных стыковых швов, угловых швов, швов ответвлений и герметичных швов

Группа
материала

Кла
сс

Все
шв
ы

VT
%

Кольцевые швы Швы ответвлений Муфтовые/угловые
швы

Герметичные
швы

Поверхностные
испытания

Объемные
испытания11 Поверхностные испытания Объемные испытания1*’* Поверхностные

испытания
Поверхностные

испытания
е п

мм
МТ7РТС

%
RT/UT

%
Диаметр enh 

ответвления мм
МТ/РТС

%
Диаметр

ответвления1
e„h
М М

RT/UT
%

е„
мм

МТ/РТ
%

е п
мм

МТ/РТ
%

1.1
1.2
8.1

I
100 0

(5)f,s

5
(10)g Все

0
(5)f’g Все 0 Все 0 Все 0II

III 10 10 >DN 100 >15 10 10 10

1.3, 1.4, 1.5 
2.1, 2.2
4.1, 4.2
5.1, 5.2
8.2, 8.3 

9.1, 9.2, 9.3
10.1, 10.2

I

100

<30 5 10

Все6

10(2 5 )g

Все 0 Все6 10 Все6 5>30 10 10
<30 5 10

II >30 10 10

<30 5 10
Все >DN 100 >15 10 Все 25 Все 25III >30 10 10

(25d)f,g

3.1, 3.2, 3.3
5.3, 5.4 
6.1, 6.2
6.3, 6.4 
7.1,7.2

I

100

<30 10 25

Все

25

>DN 100 >15

25

Все

25

Все

10
II

>30 25 25
<30 25 25

>30 25 25
(25d)f,g

III
<30 100 25

(100)f’g 100 100 100 100
>30 100 25

(100d)f’g
а группу материалов см. в CENISO/TR 15608.
ь Для выбора соответствующего методаNDT для объемных испытаний см. 8.4.4.3. 
с См. 8.4.4.2.
d Дополнительное испытание для определения поперечных дефектов от поверхности сварного шва (см. EN ISO 17640:2010, уровень испытаний С). 
е Только если выполняется PWHT.
f Значение в скобках применяется к трубопроводам, где ползучесть и усталость являются контролируемыми факторами в проекте. 
g Значение в скобках применяется к испытаниям трубопроводов с пневматическим давлением, превышающим в 1,1 максимально допустимое давление. 
h еп является номинальной толщиной ответвления трубы у сварного шва (см. W3, W3.1 и W6 в EN 13480-4:2012, Рисунок 9.14.4-1 и Рисунок 9.14.4-2).
1 Для деталей без обозначения DN di > 120 мм можно применять вместо DN > 100.
k Объемное испытание требуется, если оба критерия (диаметр ответвления и номинальная толщина) удовлетворены.________________________________

C
T

 РК
 E

N
 13480-5-2016
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8.2.2 Разнородные металлические соединения
Методы испытания и объем испытаний для соединений между различными 

материалами (например, аустенитными, сплавами на основе никеля) должны выполняться 
согласно группы материалов с высоким объемом испытаний, который применим к 
основным материалам.

8.2.3 Поперечные трещины
Для группы материалов 5.3, 5.4 и 6 с толщиной стенки свыше 30 мм, требуется 

проведение испытаний на определение поперечных дефектов от поверхности сварочного 
шва (см. EN ISO 17640:2010, уровень испытания С). Объем испытаний см. в таблице 8.2-1.

8.3 Продольные сварные швы
Продольные сварные швы, за исключением швов в компонентах, изготовленных по 

техническим условиям на материал, соответствующим настоящему стандарту, (например, 
продольные сварные стальные трубы для работы под давлением в соответствии с группой 
стандартов EN 10217) должны пройти уровень NDT, соответствующий требуемому 
коэффициенту соединения (см. табл.8.3-1).

Таблица 8.3-1 Объем NDT для продольных сварных швов

Коэффициент
соединения

VT
%

МТ или РТа
%

RT или UTb
%

z<0,7 100 0 0
0,7<z<0,85 100 10 10
0,85<z<l,0 100 100 100

аСм. 8.4.4.2 
ь См. 8.4.4.3

8.4 Методы испытаний
8.4.1 Общие положения
Методы испытаний, установленные в следующих разделах, должны выполняться в 

соответствии с записанными процедурами, и, где необходимо, с инструкциями.
8.4.2 Уровень качества
Уровень качества должен соответствовать таблице 8.4.2-1.

Таблица 8.4.2-1 Уровень качества в соответствии с EN ISO 5817:2007 в 
зависимости от рабочих условий и методов испытаний

Рабочие
условия

Дефекты поверхности и дефекты в геометрии 
соединения

Внутренние
дефекты

Визуальное Поверхностное Объемное
испытание испытание испытание

Стандартный
уровень

С С С

Усталость В В С
Ползучесть В В В

8.4.3 Квалификация персонала
Испытания должны выполняться лицом, имеющим сертификат в соответствии, по 

крайней мере, по EN ISO 9712:2012, уровень 1 под надзором специалистов, аттестованных 
по уровню 2 или 3, который также несет ответственность за оценку результатов.
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Визуальный осмотр должен осуществляться и оцениваться лицом, обладающим 

достаточными знаниями в области релевантных стандартов и технических условий и 
опытом работы. Сертификаты в соответствии по EN ISO 9712:2012 не требуются.

Ультразвуковое исследование должно выполняться и оцениваться лицом, имеющим 
сертификат в соответствии по EN ISO 9712:2012, уровень 2.

Перед проведением испытаний, изготовитель должен проверить, что персонал 
квалифицирован для настоящей работы. Это должен проверить производитель.

8.4.4 Выбор метода неразрушающего испытания и методик испытания
8.4.4.1 Визуальный осмотр и испытания
Термин «визуальный осмотр» должен пониматься как осмотр части компонентов, 

соединений и других элементов трубопровода и опор, которые доступны или могли быть 
доступны осмотру ранее, в процессе или после изготовления, сборки, монтажа и 
установки.

Примечание - Этот осмотр может включать поверку размеров, кромки шва, подготовки соединений, 
соосность, соединение (сварка, крепление, пайка твердым припоем или другие методы соединения), монтаж 
и установку.

Визуальный осмотр сварки должен соответствовать EN ISO 17635:2010, 
таблица А. 1 (VT).

8.4.4.2 Поверхностные испытания
Методы должны быть МТ или РТ согласно EN ISO 17635:2010, таблица 2.
Методики испытания должны соответствовать EN ISO 17635:2010, таблица А.2 (РТ) 

и таблица А.З (МТ).
Для ферритных сталей рекомендуется МТ вместо РТ. Для аустенитно-ферритных 

сталей рекомендуется РТ.
8.4.4.3 Объемные испытания
Методы должны выбираться в соответствии с EN ISO 17635:2010, таблица 3.
Методики испытания должны соответствовать EN ISO 17635:2010, таблица А. 5 

(RT-F) и А. 8 (UT).
Другие методики NDT в EN ISO 17635 могут применяться, при условии, что они 

удовлетворяют требуемому уровню качества, приведенному в таблице 8.4.2-1.

8.4.5 Методики испытаний и уровни приемки
В зависимости от уровней качества таблицы 8.4.2-1, методики и уровни испытаний, 

и уровни приемки должны выбираться в соответствии с EN ISO 17635:2010, 
Приложение А.

8.5 Протоколы
Протоколы неразрушающих испытаний должны быть составлены в соответствии с 

действующими стандартом на метод испытания.

8.6 Восстановление сварного шва
Методы восстановления швов должны соответствовать EN 13480-4.
Восстановленные швы должны повторно пройти испытание теми же методами NDT 

и методиками испытаний.

Примечание - Оценка дефектов сварного шва может требовать дополнительного контроля при 
восстановлении (ремонте).

Если дефекты установлены, но не могут быть оценены надлежащим образом,
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альтернативное испытание должно выполняться или дефект должен быть устранен.
Допускается не более двух ремонтных восстановлений шва на одном участке, 

прежде чем шов отрезается и заваривается повторно, если не обусловлено иное.

9 Окончательная оценка и документирование

9.1 Общие положения
Перед окончательной сертификации, изготовитель должен провести окончательную 

оценку, чтобы убедиться, что система труб была изготовлена

9.2 Окончательный контроль
9.2.1 Общее положение
Окончательная проверка должна включать следующее:
a) визуальный контроль перед контрольным испытанием;
b) визуальный контроль после контрольного испытания;
c) проверка документов изготовителя.
9.2.2 Визуальный контроль должен выполняться до завершения нанесения 

наружного покрытия. Визуальный контроль должен подтвердить, что:
a) размеры и ориентация соответствуют расчетным требованиям трубопроводной 

системы;
b) компоненты, опоры, сборка и установка соответствуют требованиям настоящего 

стандарта.
9.2.3 Визуальный контроль должен подтвердить, что не имеется повреждений в 

результате контрольного испытания:
a) все глухие фланцы, прикрепленные к несоединенным компонентам, не 

прошедшие испытания под давлением, должны быть устранены;
b) все временные опоры и т.д. должны быть устранены;
c) все измерительные приборы, прикрепленные с целью испытания давления, 

должны быть удалены;
d) все компоненты, удаленные для контрольного испытания (клапаны управления, 

приборы и т.д.) должны быть собраны;
e) предохранительные клапаны или выпускные приспособления, требуемые по 

проекту или данному стандарту, должны быть правильно установлены и иметь 
установленную мощность и тип.

9.3.2.1.2 Грунтовка для защиты от коррозии должна быть разрешена при условии, 
что она не помешает тщательной проверке испытуемого соединения.

9.3.2.1.4 Обычно расширительные швы должны проходить испытание под 
давлением как на заводе изготовителе, так и на месте в трубопроводной системе. 
Испытательное давление должно соответствовать EN 14917 при испытании на заводе 
изготовителе и должны подвергаться испытанию под давлением в соответствии с 9.3.2.2.1, 
при испытании в трубопроводной системе.

Расширительные швы могут быть оснащены ограничителями, чтобы 
стабилизировать сильфоны от изгибания в ходе испытания.

9.3.2.1.5 Оборудование, которое не подлежит испытанию, либо отсоединены от 
трубопровода или выделенные заготовки

фланцы или другие средства во время испытания.
Примечание Клапан может быть использован, при условии, что клапан (включая 

его механизм закрытия) подходит для испытательного давления.
9.3.2.1.6 Трубопроводы не должны подвергаться какой-либо форме ударной 

нагрузки, такой как ударное испытание при прохождении опрессовки.
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9.3.2.1.7 Когда диск индикации и записи манометры используются, циферблат 
должен быть закончил в диапазоне из примерно вдвое больше предполагаемого 
максимального давления, но ни в коем случае не должна быть диапазон менее 1,5 или 
более чем в 4 раза больше, чем давление.

9.3.2.1.8 Когда компоненты должны быть испытаны под давлением, то датчики, 
указывающие, должны быть подключены к компонента или компонента из удаленного 
местоположения, с датчиками легко видимыми для оператора управляющего давление в 
течение всего периода повышения давления, тестирования и разгерметизации или 
вентилирования компонента.

Примечания
1 Для больших трубопроводных систем, где более чем один калибр поименованные или не требуется, 

тип записи калибр рекомендуемые.
2 Рекомендуется, чтобы небольшой предохранительный клапан установлен в 1,1 раза испытательное 

давление прилагается к давлению тест-системы, с тем, чтобы избежать избыточного давления в стадии 
разработки.

9.3.2.1.9 Все индикации и записи типа датчиков, используемых должны быть 
откалиброваны в соответствии со стандартами ширины колеи.

9.3.2.1.10 Трубопровод, который ремонтировали после испытания гидростатическим 
напором, должен быть снова подвержен испытанию под давлением после завершения 
ремонта и требуемой термообработки после сварки, если не установлено иное.

9.3.2.2.1 Испытательное давление должно быть не меньше чем большее из двух 
значений, определенных следующим уравнением:

^  = 1,25 PS 

или

Рх = 1,43 ■ PS

(9.3.2-1)

(9.3.2-2)

где,
/  - номинальное расчетное напряжение для расчетных условий при расчетной температуре,

в МПа (Н/мм2);
yiesl - номинальное расчетное напряжение для расчетных условий при температуре испытания,

МПа (Н/мм2);
PS - максимально допустимое давление, в барах;
Ptest - испытательное давление, в барах.

Коэффициент ftest/f зависит от материала рассматриваемой детали и/или изменения 
температуры TS по трубопроводу, значение fteJ f  применяемое для расчета Ри не должно 
быть менее наименьшего коэффициента, полученного в учетом различных материалов 
и/или различных температур TS опорных элементов магистрального давления.

Во всех случаях для каждого компонента трубопровода испытательная температура 
должна быть ограничена до такого уровня, чтобы она не создавала расчетного напряжения 
выше, чем задано в EN 13480-3 для условий испытания, путем понижения, если 
необходимо, испытательного давления.

В тех случаях, когда трубопровод работает в диапазоне ползучести, Р х определяется 
с помощью постоянных во времени величин для наивысшей температуры, для которой 
доступны постоянные во времени величины в гармонизированных стандартах на 
материалы.
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Примечания
1 Вследствие кратковременности, испытание на давление может подтверждать прочность 

оборудования только относительно независящих от времени угроз отказа. Это не может предоставить 
никакого указания на длительную прочность, в частности, на прочность от ухудшения материала со 
временем, когда рабочая температура находится в зоне ползучести.

Приметаемое испытательное давление должно включать объем любого статического 
напора, действующего при эксплуатации и при испытании на рассматриваемую точку.

2 Однако статическое давление, создаваемое содержимым трубопровода во время испытания не 
должно приниматься во внимание, если оно не увеличивает напряжения на стенке более чем на 5 %.

Для каждого каскада трубопровода испытательное давление должно быть 
ограничено до такого уровня, чтобы не создавать расчетного напряжения больше, чем 
установлено в EN 13480-3 для условий испытания, путем понижения, при необходимости, 
испытательного давления. Дополнительная информация в EN 13480-3.

Необходимо обеспечить, чтобы временные или постоянные конструкции, 
проектировались так, чтобы выдерживать нагрузки, создаваемые при испытании 
гидростатическим напором.

Перед испытанием гидростатическим напором должна быть проверена прочность 
временных опор.

Следует избегать воздушных карманов в трубопроводной системе. Необходимо 
обеспечить средства для их предотвращения в испытываемых секциях трубопровода.

Как правило, испытание гидростатическим напором проводят при помощи воды. 
Качество воды должно исключать возможность появления коррозии и каких-либо 
осадочных загрязнений.

В большинстве случаев гидростатическое испытание можно выполнять обычной 
водопроводной водой.

Для гидростатических испытаний трубопроводов из аустенитной нержавеющей 
стали, концентрация галогенов в воде (хлориды, бромиды, иодиды) не должны превышать 
50мг/л.

Сжимаемая текучая среда должна иметь температуру достаточно высокую, чтобы 
избежать риска хрупкого излома, см. EN 13480-2.

Если используют текучую среду, отличную от воды, необходимо принять меры для 
идентификации всех дополнительных рисков, связанных с этой текучей средой. Все 
следующие условия должны выполняться: среда под давлением должна быть:

a) нетоксичной;
b) иметь температуру вспышки 60 °С или выше (испытание в закрытом тигле) и не 

должна приметаться в диапазоне 25 °С от температуры вспышки;
c) иметь температуру не менее чем на 10 °С ниже температуры кипения в атмосфере 

и не менее чем на 5 °С выше температуры отверждения.
Для бытовых водопроводных систем подачи питьевой воды для испытания под 

давлением необходимо использовать питьевую воду.
Трубопроводы с толстыми стенками не должны подвергаться давлению, пока 

температура металла не будет приблизительно равной температуре среды под давлением. 
Если прочность материала или компонента налагает ограничение на температуру или на 
скорость увеличения давления, необходимо учесть это и внести в сертификат данных 
испытания.

9.3.2.2.2 Трубопроводная система должна поддерживаться при этом испытательном 
давлении в течение не менее 30 мин. Затем давление необходимо уменьшать до 
максимально допустимого давления, PS  и все компоненты и сварные соединения
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подвергать тщательному визуальному осмотру всех поверхностей и соединений.

9.3.3 Испытание воздушной компрессией
Испытания воздухом должны допускаться только в том случае, когда испытание 

гидростатическим напором может повредить трубопроводную систему или не практично, 
т.е.:

- неприемлемое присутствие остатков воды для процесса (например, лед) или 
оборудования (например, коррозия, которая может повредить стабильность или 
применение оборудования);

- технические ограничения, такие как нагрузки из-за массы воды на оборудование, 
работающее под давлением, опоры или на землю, что может привести к повреждениям.

Характеристика испытания воздушной компрессией должна определяться на стадии 
проектирования. Необходимо соблюдать соответствующие меры безопасности.

Требования 9.3.1 должны выполняться.
В результате имеющихся рисков при испытании под давлением с использованием 

сжимаемой среды, особое внимание необходимо уделить таким факторам, как:
a) расположение трубопроводной системы и ее позиция относительно других 

зданий, заводов, общественных транспортных дорог и участков, открытых для людей, и 
всего другого оборудования и конструкций в пределах испытываемой трубопроводной 
системы;

b) поддерживание во время испытаний самых строгих существующих стандартов 
безопасности и гарантия, что только персонал, участвующий в испытаниях, имеет доступ 
к участку испытаний, т е. если испытание проводится не в специальном помещении, 
район, непосредственно прилегающий к зоне испытаний, должен быть закрыт, и 
обеспечены предупреждающие знаки, применяемые для опасных и запрещенных зон;

c) сопротивление материалов трубопровода быстрому разрушению и абсолютная 
необходимость избежание хрупкого излома.

d) Внимание необходимо привлечь к тому факту, что, если давление газа уменьшить 
до значения в испытываемой трубопроводной системе от высокого давления при 
хранении, то температура упадет. Поэтому оборудование, поставляемое изготовителем 
трубопроводных систем, должно быть таким, чтобы температура газа, поступающего в 
трубопроводные системы, превышала минимальную указанную температуру. 
Температура металла, которая должна быть не менее чем на 25 °С выше температуры 
хрупкого разрушения, требуемой в EN 13480-2:2012, приложение В для трубопроводных 
систем.

e) объем дистанционного мониторинга, обеспечиваемый в процессе испытания.
Испытательное давление должно соответствовать 9.3.2.2.
Трубопроводы, подвергаемые такому давлению должны располагаться в закрытой, 

огражденной зоне и соответствующие меры должны быть приняты, чтобы не допустить 
разброса деталей в случае взрыва. Также трубопровод должен располагаться в зоне, 
достаточно далеко от людей (от народа или работников завода), так чтобы в случае 
взрыва, люди не были поражены взрывом. (Это не включает повреждений от снарядов).

Давление необходимо постепенно повышать до значения приблизительно 50 % от 
установленного испытательного давления. Затем давление необходимо увеличивать 
поэтапно приблизительно по 10 % от заданного испытательного давления до его 
достижения. Затем давление следует уменьшить по истечению 10 мин до проверочного 
давления р х.

А= (9.3.3-1)
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и удерживать во время проведения контроля трубопровода.
f) альтернативное испытание может быть выполнено при испытательном давлении, 

превышающем в 1,1 раз максимальное допустимое давление PS.
Если использовалось альтернативное 1,1-кратное максимально допустимое 

давление, оно должно понижаться до максимально допустимого давления для осмотра 
трубопровода.

Перед испытанием исходного давления, необходимо провести NDT, по меньшей 
мере, как приведено в таблице 9.3.3-1. Объем испытаний должен быть не менее 
установленного в таблице 8.2-1 (см. Примечание g).

Таблица 9.3.3-1 Объем NDT в случае проведения испытания воздушной 
компрессией в соответствии с 9.3.3

Тип сварного шва Объем NDT
Кольцевые швы; ответвления и сварные 
швы патрубка DN >100

10% RT или UT, поперечного сечения с продольными 
швами

Сварные швы ответвлений и патрубка 
DN < 100 и раструбные швы

Группы материалов 1.1,1.2,8.1 5%РТ илиМТ 
Другие группы материалов 25 % РТ или МТ

Продольные и спиральные сварные швы, 
если они уже не подвергались NDT или 
испытанию давлением на территории 
завода-изготовителя труб и фитингов

100 % RT или UT

Вплоть до DN < 600, 10 % сварных швов должны пройти испытание 100 %, из DN > 600, 10 % общей
длины сварных швов.

9.3.4 В тех случаях, когда гидростатическое испытание или испытание воздушной 
компрессией отдельных сварных швов (соединительных швов) может оказаться вредным 
или непрактичным, эти испытания должны быть заменены соответствующим 
неразрушающим испытанием (100 % RT или UT и 100 %  РТ или МТ). Что касается 
определенных материалов, например стеклянных покрытий, рассчитанные напряжения в 
трубопроводе снижают до менее 70 % от номинального напряжения для расчетных 
условий стальной конструкции, это можно принять в расчет, когда испытательное 
давление и объем неразрушающих испытаний установлен.

9.3.5Контрольное испытание должно быть подтверждено в протоколе испытания.

9.4.1 Документация
9.4.1 Окончательный пакет документов
Окончательный пакет документов должен включать проектную документацию и 

пакет документов изготовителя, а также рабочие инструкции. Содержание окончательного 
пакета документов должно соответствовать табл.9.4-1.
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Таблица 9.4-1 - Окончательная документация

№ Документы Класс Трубопровод 
ниже 0,5 барIII II I 0

1 Схема трубопровода и оснащение 
контрольно-измерительными 
приборами (схема P&I)

X X X ха ха

2 Краткое описание расчетных и 
рабочих условий

X X X ха аX

3 Чертежи компоновки 
трубопровода и опор с размерами 
(может включать чертежи в 
изометрии, такие как 
строительные чертежи, виды, 
наземное размещение)

X X X аX ха

4 Перечень частей для 
компонентов трубопроводов с 
размерами, стандартами и 
материалами

X X аX ха

5 Сертификаты на основные 
материалы и присадочные 
материалы, если требуются

X X ха См. EN 
13480-2

6 Документы на различные 
компоненты, например, вентили, 
защитное оборудование

X X ха аX аX

7 Документы по сварке X X ха ха -

8 Документы по NDT X X X - -

9 Документы по термообработке X X X - -

10 Протоколы испытаний под 
давлением или эквивалентных 
испытаний

X X ха аX

11 Информация по маркировке X X X X ха
12 Декларация соответствия проекту X X X - -

13 Декларация соответствия по 
сборке и установке трубопровода

X X X — —

14 Рабочие инструкции13 X X X - -

15 Соответствующие инструкции 
для применения13

— — — X —

«х» означает, что документ должен быть включен в окончательную документацию.
Примечание - См. в Приложении VII PED декларацию соответствия, которая должна быть доступна, если 
трубопровод классов I, II, III размещен на рынке в стране, в которой применяется PED.________________

зависит от решения изготовителя 
ь если не включено в рабочие инструкции установки или сборки

10 Декларация
После завершения окончательной оценки и получении документации, изготовитель 

должен выдать декларацию соответствия с EN 13480 (см. Приложение А).

Примечание - См. CENYTR 13480-7 по руководству к требованиям декларации ЕС о соответствии.
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Приложение А
(информационное)

Декларация соответствия с EN 13480 

А.1 Декларация для проекта
Рисунок А. 1 представляет форму декларации, которую можно использовать в случае, 

если проектировщику требуется заявить о соответствии проекта с EN 13480 другой 
заинтересованной стороне.

Декларация о соответствии проекта
Описание трубопровода
№ идентификации/ № чертежей
Проект разработан

(компания)
для

(завод/покупатель/цель)
Расчетные условия: 
PS [бар]
TS [°С]
класс
Настоящим мы заявляем, что вышеуказанный трубопровод был проектирован в соответствии с
EN 13480.

Компания Место и дата Подпись

Рисунок А.2 Декларация о соответствии проекта 

А.2 Декларация для изготовления, монтажа и испытания
Рисунок А.2 представляет форму декларации для изготовления, монтажа и 

испытания, которая может использоваться, когда изготовителю или монтажнику 
требуется заявить о соответствии изготовления, монтажа и испытания стандарту EN 13480 
другой заинтересованной стороне.

Декларация о соответствии изготовления, монтажа и испытания трубопроводов
Описание трубопровода
№ идентификации/ № чертежей
Монтаж выполнен

(компания)
для

(завод/покупатель/цель)
Расчетные условия:
PS [бар]
TS [°С]
давление испытания [бар] и дата 
испытательная среда
декларация контроля проекта №/кем___________________________________________________________
Настоящим мы заявляем, что вышеуказанный трубопровод был проектирован, установлен, 
осмотрен и испытан в соответствии с EN 13480.

Компания Место и дата Подпись

Рисунок А.2 Декларация о соответствии изготовления трубопровода и
установки
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А.З Декларация о соответствии трубопровода с EN 13480.
Рисунок А.З предоставляет форму декларации о соответствии для трубопроводов

EN 13480.

Декларация о соответствии трубопровода с EN 13480.
Описание трубопровода
№ идентификации/ № чертежей
изготовлен

(компания)
для

(завод/покупатель/цель)
Расчетные условия:
PS [бар]
TSMaKCj TSMHH; [°С]
Класс
ДЕКЛАРАЦИЯ О СООТВЕТСТВИИ ПРОЕКТА №/ кем
ДЕКЛАРАЦИЯ О СООТВЕТСТВИИ ИЗЕОТОВЛЕНИЯ, МОНТАЖА И
ИСПЫТАНИЯ ТРУБОПРОВОДОВ №/кем__________________________________
Настоящим мы заявляем, что вышеуказанный трубопровод был 
проектирован в соответствии с EN 13480:__

Компания Место и дата Подпись

Рисунок А.З Декларация о соответствии окончательной Контроль трубопровода
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