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Предисловие

Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (ЕАСС) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации других государств.

Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 IDT IF  = "IDT" "подготовлен" "разработан" \* UPPER 
ПОДГОТОВЛЕН
 научно -производственным республиканским унитарным предприятием 
«Белорусский государственный институт стандартизации и сертификации» (БелГИСС) на основе 
собственного перевода на русский язык немецкоязычной версии указанного в пункте 4 стандарта
2 ВНЕСЕН Госстандартом Республики Беларусь

3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол № _____ от ____________ 20__ г.)

За принятие ГОСТ IF  = "ГОСТ" "стандарта" "ПМГ IF  = "ПМГ" "правил" "РМГ IF  = "РМГ" "рекомендаций" "" 
РЕКОМЕНДАЦИИ ПО МЕЖГОСУДАРСТВЕННОЙ СТАНДАРТИЗАЦИИ
" 
настоящих правил
" 
стандарта
 проголосовали:

	Краткое наименование страны по МК (ИСО 3166) 004—97
	Код страны 
по МК (ИСО 3166) 004—97
	Сокращенное наименование 
национального органа по стандартизации

	Азербайджан
	AZ
	Азстандарт

	Армения
	AM
	Минэкономики Республики Армения

	Беларусь
	BY
	Госстандарт Республики Беларусь

	Казахстан
	KZ
	Госстандарт Республики Казахстан

	Кыргызстан
	KG
	Кыргызстандарт

	Молдова
	MD
	Молдова-Стандарт

	Российская Федерация
	RU
	Росстандарт

	Таджикистан
	TJ
	Таджикстандарт

	Туркмения
	TM
	Главгосслужба «Туркменстандартлары»

	Узбекистан
	UZ
	Узстандарт

	Украина
	UA
	Минэкономразвития Украины


4 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 12972:2018 «Tanks für die 
Beförderung gefährlicher Güter — Prüfung, Inspektion und Kennzeichnung von Metalltanks» («Цистерны для перевозки опасных грузов. Испытание, контроль и маркировка металлических цистерн», IDT).
Европейский стандарт разработан техническим комитетом CEN/TC 296 «Цистерны для перевозки опасных грузов» Европейской организации по стандартизации (CEN).
При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных международных и европейских стандартов соответствующие им межгосударственные стандарты, сведения о которых приведены в дополнительном приложении ДA.
5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории 
указанных выше государств принадлежит национальным органам по стандартизации этих государств
Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации.

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация также будет опубликована в сети Интернет на сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»
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ссылочным европейским стандартам

Введение

Европейский стандарт разработан техническим комитетом по стандартизации CEN/TC 296 
«Цистерны для перевозки опасных грузов» Европейской организации по стандартизации (CEN), 
секретариат которого возглавляет AFNOR. 
Виды и периодичность проверок и испытаний, а также обязанности определены в соответствующих правилах, касающихся перевозки опасных грузов. Настоящий стандарт становится обязательным, если ссылка на него в качестве такового приведена в соответствующих правилах, касающихся перевозки опасных грузов. Во всех остальных случаях его применение является добровольным: его применяют в качестве руководства для испытаний, проверки и маркировки металлических цистерн.
МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ
 
Цистерны для перевозки опасных грузов 
ЦИСТЕРНЫ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ 
Испытания, проверка и маркировка
Tanks for transport of dangerous goods – Metallic tanks – Testing, inspection and marking
Дата введения________________
1 Область применения 
Настоящий стандарт устанавливает требования к испытаниям, проверке и маркировке для официального утверждения типа, первичной, периодической, промежуточной и внеплановой проверке металлических цистерн (корпуса и оборудования цистерн): встроенных цистерн (автоцистерн) и съемных цистерн, вагонов-цистерн, переносных цистерн и контейнеров-цистерн для перевозки опасных грузов.

Настоящий стандарт не распространяется на транспортные средства-батареи и вагоны-батареи, содержащие баллоны, трубки, барабаны под давлением, связки баллонов и многоэлементные газовые контейнеры (МЭГК), независимо от того, являются ли эти элементы резервуарами или цистернами.
2 Нормативные ссылки 
Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные стандарты. Для датированных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта. Для недатированных ссылок применяют последнее издание ссылочного стандарта (включая все его изменения).

EN 590 Kraftstoffe — Dieselkraftstoff — Anforderungen und Prufverfahren (Топлива для двигателей внутреннего сгорания. Топливо дизельное. Требования и методы испытаний) (Automotive fuels — 
Diesel — Requirements and test methods)

EN 837-1 Druckmessgerate — Teil 1. Druckmessgerate mit Rohrfedern; MaSe, Messtechnik, Anforderungen und Prufung (Приборы для измерения давления. Часть 1. Приборы для измерения давления с трубчатыми пружинами. Размеры, методика измерений, технические требования и методы испытаний) (Pressure gauges — Part 1. Bourdon tube pressure gauges — Dimensions, metrology, requirements and testing)

EN 837-2 Druckmessgerate — Teil 2. Auswahl- und Einbauempfehlungen fur Druckmessgerate (Приборы для измерения давления. Часть 2. Выбор и рекомендации по монтажу приборов для измерения давления) (Pressure gauges — Part 2. Selection and installation recommendations for pressure gauges)

EN 837-3 Druckmessgerate — Teil 3. Druckmessgerate mit Platten- und Kapselfedern; MaSe, Messtechnik, Anforderungen und Prufung (Приборы для измерения давления. Часть 3. Приборы для измерения давления с мембранными и трубчатыми пружинами. Размеры, методика измерений, технические требования и методы испытаний) (Pressure gauges — Part 3. Diaphragm and capsule pressure gauges —  Dimensions, metrology, requirements and testing)

EN 12079-1 Offshore-Container und zugehorige Anschlaggarnituren — Teil 1: Offshore-Container — Auslegung, Herstellung und Kennzeichnung (Контейнеры морские и соответствующие подъемные 
сооружения. Часть 1. Морские контейнеры. Проектирование, изготовление и маркировка) (Offshore containers and associated lifting sets — Part 1. Offshore container — Design, manufacture and marking)

EN 12663-2 Bahnanwendungen — Festigkeitsanforderungen an Wagenkasten von Schienenfahrzeugen — Teil 2 Guterwagen (Железные дороги. Требования прочности кузовов вагонов. Часть 2. Грузовые вагоны) (Railway applications — Structural requirements of railway vehicle bodies — Part 2. 
Freight wagons)
EN 13094:2015 Tanks fur die Beforderung gefahrlicher Guter — Metalltanks mit einem Betriebsdruck von hochstens 0,5 bar — Auslegung und Bau (Цистерны для перевозки опасных грузов. Металлические цистерны с рабочим давлением не выше 0,5 бар. Проектирование и конструкция) (Tanks for the transport of dangerous goods —- Metallic tanks with a working pressure not exceeding 0,5 bar — Design and construction)

Проект, окончательная редакция
EN ISO 148-1 Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1. Prufverfahren (ISO 148-1) (Материалы металлические. Испытания на удар на маятниковом копре по Шарпи. Часть 1. Метод испытания) (Metallic materials — Charpy pendulum impact test — Part 1. Test method (ISO 148-1))

EN ISO 3452-1 Zerstorungsfreie Prufung — Eindringprufung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (ISO 3452-1) (Контроль неразрушающий. Метод проникающих жидкостей. Часть 1. Общие принципы) (Non-destructive testing — Penetrant testing — Part 1. General principles (ISO 3452-1))

EN ISO 3834-2 Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiSen von metallischen Werkstoffen — Teil 2: Umfassende Qualitatsanforderungen (ISO 3834-2) (Требования к качеству сварки металлов плавлением. Часть 2. Всесторонние требования) (Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 2. Comprehensive quality requirements (ISO 3834-2))

EN ISO 4136 Zerstorende Prufung von SchweiSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch (ISO 4136) (Испытания разрушающие сварных швов металлических материалов. Испытание на поперечное растяжение) (Destructive tests on welds in metallic materials — Transverse tensile test (ISO 4136))

EN ISO 5173 Zerstorende Prufungen von SchweiSnahten an metallischen Werkstoffen — Biegeprufungen (ISO 5173) (Разрушающие испытания на сварных швах в металлических материалах. Испытания на изгиб) (Destructive tests on welds in metallic materials — Bend tests (ISO 5173))
EN ISO 6520-1:2007 SchweiSen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmaSigkeiten an metallischen Werkstoffen — Teil 1. SchmelzschweiSen (ISO 6520-1:2007) (Сварка и родственные процессы. Классификация геометрических параметров дефектов в металлических материалах. Часть 1. Сварка плавлением) (Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic materials — Part 1. Fusion welding (ISO 6520-1:2007))

EN ISO 9015-1:2011 Zerstorende Prufung von SchweiSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Harteprufung — Teil 1. Harteprufung fur LichtbogenschweiSverbindungen (ISO 9015-1:2001) (Испытания разрушающие сварных швов металлических материалов. Испытание на прочность. Часть 1. Испытание на прочность соединений, выполненных дуговой сваркой) (Destructive tests on welds in 
metallic materials — Hardness testing — Part 1. Hardness test on arc welded joints (ISO 9015-1:2001))
EN ISO 9016:2012 Zerstorende Prufung von SchweiSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Kerbschlagbiegeversuch — Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung (ISO 9016:2012) (Испытания разрушающие сварных швов металлических материалов. Испытания на удар. Расположение образца для испытания, ориентация надреза и обследование) (Destructive tests on welds in metallic materials — Impact tests — Test specimen location, notch orientation and examination (ISO 9016:2012))

EN ISO 9606-1 Prufung von SchweiSern — SchmelzschweiSen — Teil 1. Stahle (ISO 9606-1) (Квалификационные испытания сварщиков. Сварка плавлением. Часть 1. Стали) (Qualification testing of welders — Fusion welding – Part 1. Steels (ISO 9606-1))

EN ISO 9606-2 Prufung von SchweiSern — SchmelzschweiSen — Teil 2. Aluminium und Aluminiumlegierungen (ISO 9606-2) (Квалификационные испытания сварщиков. Сварка плавлением. Часть 2. Алюминий и алюминиевые сплавы (ISO 9606-2)) (Qualification test of welders — Fusion welding — Part 2: Aluminium and aluminium alloys (ISO 9606-2))

EN ISO 9606-3 Prufung von SchweiSern — SchmelzschweiSen — Teil 3. Kupfer und Kupferlegierungen (ISO 9606-3) (Квалификационные испытания сварщиков. Сварка плавлением. Часть 3. Медь и медные сплавы) (Approval testing of welders — Fusion welding — Part 3. Copper and copper alloys 
(ISO 9606-3))

EN ISO 9606-4 Prufung von SchweiSern — SchmelzschweiSen — Teil 4. Nickel und Nickellegierungen (ISO 9606-4) (Квалификационные испытания сварщиков. Сварка плавлением. Часть 4. Никель и сплавы из никеля) (Approval testing of welders — Fusion welding — Part 4. Nickel and nickel alloys 
(ISO 9606-4))
EN ISO 9712 Zerstorungsfreie Prufung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der 
zerstorungsfreien Prufung (ISO 9712) (Неразрушающий контроль. Квалификация и аттестация персонала) (Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT personnel (ISO 9712))
EN ISO 11666 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Ultraschallprufung — Zulassigkeitsgrenzen (ISO 11666) (Контроль неразрушающий сварных швов. Ультразвуковой контроль. Приемочные уровни) (Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Acceptance levels 
(ISO 11666))

EN ISO 14731 SchweiSaufsicht — Aufgaben und Verantwortung (ISO 14731) (Координация сварочных работ. Задачи и обязанности) (Welding coordination — Tasks and responsibilities 
(ISO 14731))
EN ISO 14732 SchweiSpersonal — Prufung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und automatischen SchweiSen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732) (Персонал, осуществляющий сварку. Квалификационные испытания операторов сварки и наладчиков сварки для механизированной и автоматической сварки металлических материалов) (Welding personnel —
Qualification testing of welding operators and weld setters for mechanized and automatic welding of metallic materials (ISO 14732))

EN ISO 15607 Anforderung und Qualifizierung von SchweiSverfahren fur metallische Werkstoffe — Allgemeine Regeln (ISO 15607) (Технические требования и квалификация технологии сварки металлических материалов. Общие правила) (Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules (ISO 15607))
CEN ISO/TR 15608 SchweiSen — Richtlinien fur eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen (ISO/TR 15608) (Сварка. Руководящие указания, касающиеся системы группирования металлических материалов) (Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system 
(ISO/TR 15608))

EN ISO 15609-1 Anforderung und Qualifizierung von SchweiSverfahren fur metallische Werkstoffe — SchweiSanweisung — Teil 1. LichtbogenschweiSen (ISO 15609-1) (Технические требования и квалифи-кация технологии сварки металлических материалов. Технические требования к процессу сварки. Часть 1. Дуговая сварка) (Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure specification — Part 1. Arc welding (ISO 15609-1))

EN ISO 15614-1 Anforderung und Qualifizierung von SchweiSverfahren fur metallische Werkstoffe — SchweiSverfahrensprufung — Teil 1. Lichtbogen- und GasschweiSen von Stahlen und LichtbogenschweSen von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1) (Технические требования и квалификация технологии сварки металлических материалов. Испытание технологического процесса сварки. Часть 1. Дуговая и газовая сварка сталей и дуговая сварка никеля и никелевых сплавов) (Specification and qualification of welding procedures for metallic materials-Welding procedure test — Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys (ISO 15614-1))

EN ISO 15614-2 Anforderung und Qualifizierung von SchweiSverfahren fur metallische Werkstoffe — SchweiSverfahrensprufung — Teil 2. LichtbogenschweiSen von Aluminium und seinen Legierungen (ISO 15614-2) (Технические требования и квалификация технологии сварки металлических материалов. Испытание технологического процесса сварки. Часть 2. Дуговая сварка алюминия и алюминиевых сплавов) (Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding procedure test — Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys (ISO 15614-2))

EN ISO 17636-1 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Durchstrahlungsprufung — Teil 1. Rontgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO 17636-1) (Контроль неразрушающий сварных швов. Радиографический контроль. Часть 1. Методики рентгеноскопии и гамма-съемки с применением пленки) (Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — Part 1. X- and gamma-ray techniques with film (ISO 17636-1))

EN ISO 17636-2 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Durchstrahlungsprufung — Teil 2. Rontgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (ISO 17636-2) (Контроль неразрушающий сварных швов. Радиографический контроль. Часть 2. Методики рентгеноскопии и гамма-съемки с применением цифровых детекторов) (Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — Part 2. X- and gamma-ray techniques with digital detectors (ISO 17636-2))

EN ISO 17637 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Sichtprufung von SchmelzschweiSverbindungen (ISO 17637) (Контроль неразрушающий сварных швов. Визуальный контроль соединений при сварке плавлением) (Non-destructive testing of welds — Visual testing of fusion-welded joints (ISO 17637))

EN ISO 17638 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Magnetpulverprufung (ISO 17638) (Контроль неразрушающий сварных швов. Контроль магнитопорошковый) (Non-destructive testing of welds — Magnetic particle testing (ISO 17638))

EN ISO 17639:2013 Zerstorende Prufung von SchweiSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von SchweiSnahten (ISO 17639:2003) (Контроль разрушающий сварных швов металлических материалов. Макро- и микроскопические испытания сварных швов) (Destructive tests on welds in metallic materials — Macroscopic and microscopic examination of welds (ISO 17639:2003))

EN ISO 17640 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Ultraschallprufung — Techniken, Prufklassen und Bewertung (ISO 17640) (Контроль неразрушающий сварных швов. Ультразвуковой контроль. Методы, контрольные уровни и оценка) (Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Techniques, testing levels, and assessment (ISO 17640))

EN ISO 17643:2015 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Wirbelstromprufung von SchweiSverbindungen durch Vektorauswertung (ISO 17643:2015) (Контроль неразрушающий сварных швов. Контроль сварных швов методом вихревых токов с применением анализа на комплексной плоскости) (Non-destructive testing of welds — Eddy current examination of welds by complex plane 
analysis (ISO 17643:2015))

EN ISO 23277:2015 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Eindringprufung von SchweiSverbindungen — Zulassigkeitsgrenzen (ISO 23277:2015) (Контроль неразрушающий сварных швов. Проникающий контроль. Приемочные уровни) (Non-destructive testing of welds — Penetrant testing — Acceptance levels (ISO 23277:2015))

EN ISO 23278:2015 Zerstorungsfreie Prufung von SchweiSverbindungen — Magnetpulverprufung  von SchweiSverbindungen — Zulassigkeitsgrenzen (ISO 23278:2015) (Контроль неразрушающий сварных швов. Магнитопорошковый контроль. Приемочные уровни) (Non-destructive testing of welds — Magnetic particle testing — Acceptance levels (ISO 23278:2015))

IMO MSC/Circ. 860 Guidelines for the approval of offshore containers handled in open seas (Руководство по официальному утверждению морских контейнеров, работающих в открытом море) 
) 

UN Manual of Tests and Criteria, Part IV (Руководство ООН по испытаниям и критериям, 
часть IV) 
) 

3 Термины и определения, обозначения и сокращения

3.1 Термины и определения

В настоящем стандарте применяют следующие термины с соответствующими определениями.

Терминологические базы данных ISO и IEC в области стандартизации находятся по следующим адресам:
- энциклопедия IEC: доступна по адресу http://www.electropedia.org/;
- онлайн платформа просмотра ISO: доступна по адресу http://www.iso.org/obp.
Примечание 1 – Определения терминов, применяемые в настоящем стандарте, повторяют определения, приведенные в применяемых правилах перевозки опасных грузов, если не установлено иное.
Примечание 2 – Дополнительные термины и определения приведены в EN 14564 [3].
3.1.1 эксперт (expert*, Sachverstandiger**): В зависимости от национального законодательства лицо, одобренное компетентным органом, или национальный орган, одобренный компетентным органом, или орган по надзору, одобренный компетентным органом, который проводит соответствующие проверки и испытания в рамках утвержденной для них области деятельности в соответствии с национальным законодательством.
Примечание 1 – В соответствии с МПОГ/ДОПОГ (Правила международной перевозки опасных грузов по железным дорогам/Европейское соглашение о международной дорожной перевозке опасных грузов) обязанности по испытаниям и проверкам возлагают либо на компетентный орган, либо на органы по надзору или отдельных 
экспертов, одобренных компетентным органом. МПОГ и ДОПОГ содержат подробные требования к квалификации, обязанностям, аккредитации и утверждению таких органов по надзору.
3.1.2 защитная облицовка или защитное покрытие (protective lining or coating*, Schutzauskleidung oder–beschichtung**): Облицовка или покрытие, защищающие металлический 
материал цистерны от коррозии или взаимодействия с транспортируемыми веществами.
Примечание 1 – Определение не распространяется на облицовку или покрытие, используемые 
исключительно для защиты перевозимого вещества.
3.1.3 ремонт (repair*, Reparatur**): Устранение дефектов.
Примечание 1 – Определение не включает в себя стандартные операции по техническому обслуживанию и ремонту корпуса цистерны или эксплуатационного оборудования, а также замену прокладок или эксплуатационного оборудования с такими же характеристиками.
3.1.4 технические нормы (technical code*, technisches Regelwerk): Документ или стандарт(ы), в соответствии с которыми цистерна была сконструирована и изготовлена.

Примечание 1 – Данный термин используют в МПОГ/ДОПОГ только в отношении цистерн, которые не были сконструированы, изготовлены и испытаны в соответствии с указанными в ссылках стандартами. Для 
целей настоящего стандарта в качестве технической нормы применяют EN 14025 [4] и EN 13094.
3.1.5 модификация (modification*, Anderung**) (цистерны для перевозки опасных грузов): 
Действия, выполняемые в отношении уже существующей цистерны с действующим, истекшим или отмененным утверждением типа, в результате которых цистерна не соответствует указанному 
утверждению типа.
3.1.6 изменение (alteration*, Umbau**) (цистерны для перевозки опасных грузов): Действия, 
выполняемые в отношении уже существующей цистерны с действующим, истекшим или отмененным утверждением типа, в результате которых цистерна соответствует первоначальному утверждению типа при условии, что это утверждение типа на момент выполнения действий отвечает соответствующим правилам по перевозке опасных грузов.
3.2 Обозначения и сокращения

В настоящем стандарте применены следующие обозначения и сокращения.
3.2.1 Общие обозначения и сокращения

е – номинальная толщина стенки корпуса цистерны;
Di – внутренний диаметр трубопровода/корпуса; 

ZfP** (NDT*)
) – неразрушающий контроль;
λ – коэффициент прочности сварного шва.

3.2.2 Обозначения методов неразрушающего контроля (используются в таблицах 1 и 2)

VT – визуальный контроль; 

UT – ультразвуковой контроль; 
PT – капиллярный контроль;
MT – магнитопорошковый контроль; 

RT – радиографический контроль; 

ET – вихретоковый контроль;
3.2.3 Символы для обозначения положения сварных швов (см. рисунок 1, используются в таблице 1)

N – тавровое сварное соединение;
C – круговые (или поперечные) сварные швы одной и той же цилиндрической или конической части и вращающейся или кольцевой части.
NC – продольные сварные швы, не относящиеся к типу C.
Сварной шов полусферического днища аналогичен продольному сварному шву NC, если он расположен за цилиндрической частью днища.
[image: image2.emf]
Рисунок 1 – Символы для обозначения положения сварных швов
3.2.4 Символы для обозначения дефектов сварных швов (используются в таблицах 3 и 6)
a – номинальная толщина углового сварного шва;
b – ширина усиления сварного шва (превышение ширины сварного шва);
d – диаметр пор;
h – высота дефекта;
l – длина дефекта;
t – толщина стенки или металлического листа;
w – ширина дефекта.
3.2.5 Символы для обозначения свойств материалов (используются в приложении В)

A – относительное удлинение при разрыве;
Re – предел текучести;
Rm – предел прочности при растяжении.
3.2.6 Символы для обозначения допусков при изготовлении (используются в приложении F)

d1 – смещение средней линии;
D – внутренний диаметр корпуса цистерны;
O – отклонение от круглости;
P – пиковые точки.
4 Проверка и испытания

4.1 Общие положения

В соответствии с правилами, касающимися перевозки опасных грузов, корпус цистерны и ее оборудование должны проходить проверку с целью выдачи официального утверждения типа, проверку при модификации цистерны, а также первичную, промежуточную, периодическую и, при необходимости, внеплановую проверку в соответствии с таблицей А.1 и настоящим стандартом.

Поверки и испытания, проводимые в соответствии с настоящим стандартом, должны показывать состояние цистерны на момент проверки или испытания.
4.2 Проверка с целью официального утверждения типа 

4.2.1 Общие положения

Проверку при официальном утверждении типа проводят на прототипе, являющемся репрезентативным для одной определенной цистерны или серии цистерн. При официальном утверждении типа допускаются следующие ограниченные отклонения конструкции без необходимости повторного проведения процедуры утверждения типа цистерны, если никакие другие технические или юридические требования не исключают этого:

− уменьшение исходного расчетного диапазона температур;

− уменьшение максимальной массы брутто;

− уменьшение объема только в результате изменений диаметра (не применяется к поперечным сечениям с углублениями или выступами) и длины, при условии, что в соответствующих расчетах и чертежах приведены предлагаемые диаметры, длины и количество отсеков цистерны при самых 
неблагоприятных условиях, т.е.:

− наибольшая плотность перевозимых веществ;

− наибольшая длина и диаметр корпуса цистерны;

− наибольшая вместимость по воде переднего отсека;

− наибольшая вместимость по воде заднего отсека. Для цистерн с корпусом нецилиндрической формы по EN 13094:2015 (пункт 6.3) может быть уменьшена только высота.

Примечание – Следует обратить внимание на допустимые конструктивные отклонения в отношении уменьшения объема переносных цистерн, указанные в Руководстве ООН по испытаниям и критериям (часть IV, раздел 41);

− отклонения качества используемого материала при соблюдении следующих условий:

− применяют те же квалифицированные технологии сварки согласно EN ISO 15614-1 или EN ISO 15614-2;

− расчет выполняют для наиболее неблагоприятного случая, в частности, выбранные механические характеристики являются для каждого конструктивного элемента наименьшими значениями для используемых классов качества;

− смещение или модификация патрубков и люков при условии, что обеспечивается одинаковый уровень защиты, а расчет прочности учитывает наиболее неблагоприятный случай;
− уменьшение количества патрубков;

− увеличение количества волногасителей и перегородок;

− увеличение толщины стенки корпуса цистерны при условии использования тех же процедур сварки;

− в случае сосудов под давлением – снижение максимального рабочего давления;

− увеличение толщины изоляции, используемой для дополнительной защиты;

− повышение эффективности теплоизоляции цистерны;

− использование альтернативного эксплуатационного оборудования, если нет изменений технических требований к оборудованию, и оно размещено в том же месте.
4.2.2 Этапы проверки
4.2.2.1 Проверка при первоначальном официальном утверждении типа

Проверку при первоначальном официальном утверждении типа проводят в соответствии со следующими пунктами:

− проверка документов (см. 5.2.1);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− гидравлические испытания (см. 5.6); 
− испытания вакуумом (см. 5.7, при необходимости и если не был проведен расчет или анализ методом конечных элементов);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− определение вместимости (см. 5.9);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10);

− проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (см. 5.11);

− испытания на динамический удар в продольном направлении (см. 5.12);

− проверка нанесенной на цистерну маркировки (см. 5.13.3).
4.2.2.2 Проверка при изменении официального утверждения типа

Если заявлено о необходимости внесения изменений в официальное утверждение типа, то должны быть проведены соответствующие этапы проверки при первоначальном утверждении типа. В случае изменения конструкции проверку осуществляют в отношении конструктивных элементов, в 
которые были внесены изменения. 
4.2.3 Документация

Результаты проверки при официальном утверждении типа должны быть зафиксированы экспертом в акте экспертизы прототипа. Возможные отклонения конструкции, которые были проверены на соответствие требованиям законодательства, должны быть указаны в акте экспертизы прототипа.

Примечание – Предварительный акт экспертизы может быть оформлен после проведения проверки документации.

Для автоцистерн в дополнение к протоколу о проведении испытаний типа должно быть подготовлено техническое описание согласно приложению B. Для других цистерн рекомендуется подготовить техническое описание в соответствии с приложением B, чтобы содействовать выдаче официального утверждения типа в дополнение к протоколу о проведении испытаний типа. 

4.3 Проверка при модификации цистерны

При модификации цистерны по результатам эксплуатации, конструкция которой выходит за рамки области действия официального утверждения типа, проводят проверку:

− модифицируемых частей, и

− проверку с использованием определенных этапов проверки для официального утверждения типа и первичной проверки.

В этом случае при модификации цистерны должно быть выдано официальное утверждении 
типа. 
4.4 Первичная проверка
4.4.1 Этапы проверки
Первичную проверку проводят в соответствии со следующими подразделами (пунктами):
− проверка документации (см. 5.2.2);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− гидравлические испытания (см. 5.6);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− определение вместимости (см. 5.9, если установлено предписаниями для отдельных цистерн);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10);

− проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (см. 5.11);

− проверка маркировки на маркировочной табличке (см. 5.13.3).

Для цистерн с вакуумной изоляцией наличие необходимого вакуума в соответствии с предписаниями изготовителя должно быть подтверждено измерением.

4.4.2 Документация, свидетельство и маркировка
Результаты первичной проверки должны быть зафиксированы экспертом в свидетельстве. Для отдельных цистерн, прошедших испытания и процедуру официального утверждения типа, должно быть выдано свидетельство. Форма свидетельства и маркировка должны соответствовать 5.13. 
4.5 Периодическая проверка
4.5.1 Этапы проверки
Периодическую проверку проводят в соответствии со следующими подразделами (пунктами):

− проверка документации (см. 5.2.3);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− гидравлические испытания (см. 5.6);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10);

− проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (см. 5.11).

Для цистерн с вакуумной изоляцией проверка внутренней поверхности корпуса цистерны и гидравлические испытания не требуются при условии, что в соответствии с методом испытаний, указанным изготовителем, подтверждено функционирование вакуумной системы, а также проведены испытания на герметичность.

Если в корпусах цистерн, предназначенных для перевозки охлажденных сжиженных газов, 
предусмотрены отверстия, то герметичность их закрытия до возобновления эксплуатации проверяют в соответствии с 4.7.5.

Для цистерн, предназначенных для перевозки порошкообразных или сыпучих веществ, гидравлические испытания допускается не проводить и заменить их испытаниями на герметичность 
(см. 5.8).
4.5.2 Документация, свидетельство и маркировка

Результаты периодической проверки должны быть зафиксированы экспертом в свидетельстве. Любой обнаруженный дефект, который может повлиять на безопасность цистерны или оборудования, а также любые связанные с этим ремонтные работы, должны быть зарегистрированы в свидетельстве. Форма свидетельства и маркировка должны соответствовать 5.13.

4.6 Промежуточная проверка
4.6.1 Этапы проверки
Промежуточную проверку проводят в соответствии со следующими подразделами (пунктами):

− проверка документации (см. 5.2.4);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4; только в тех случаях, когда это требуется предписаниями);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10);

− проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (см. 5.11 только в тех случаях, когда это требуется предписаниями).
4.6.2 Документация, свидетельство и маркировка

Результаты промежуточной проверки должны быть зафиксированы экспертом в свидетельстве. Любой обнаруженный дефект, который может повлиять на безопасность цистерны или оборудования, а также любые связанные с этим ремонтные работы, должны быть зарегистрированы в свидетельстве. Форма свидетельства и маркировка должны соответствовать 5.13.
4.7 Внеплановая проверка
4.7.1 Общие положения

В следующих подразделах (пунктах) описаны случаи, когда требуется проведение внеплановой проверки цистерн.
4.7.2 Внеплановая проверка после повреждений или ремонта корпуса цистерны
Внеплановую проверку после повреждения корпуса цистерны, которое могло оказать негативное влияние на безопасность цистерны, и/или после ремонта, проводят по возможности в соответствии со следующими подразделами (пунктами):
− проверка документации (см. 5.2.5);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− гидравлические испытания (см. 5.6);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10);

− проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (см. 5.11).

4.7.3 Внеплановая проверка после ремонта или замены эксплуатационного 
оборудования
Внеплановую проверку после ремонта или замены эксплуатационного оборудования проводят насколько это возможно в соответствии со следующими подразделами:
− проверка документации (см. 5.2.5);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10).
4.7.4 Внеплановая проверка после замены эксплуатационного оборудования под воздействием высоких температур
Внеплановую проверку после замены эксплуатационного оборудования под воздействием 
высоких температур (например, сварки или резки), которое может оказать негативное влияние на безопасность цистерны или эксплуатационного оборудования, проводят по возможности в соответствии со следующими подразделами (пунктами):
− проверка документации (см. 5.2.5);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− гидравлические испытания (см. 5.6);

− испытания на герметичность (см. 5.8);

− проверка эксплуатационного оборудования (см. 5.10).
4.7.5 Внеплановая проверка после переоборудования цистерны
После переоборудования цистерны проводят повторно определенные этапы проверки для официального утверждения типа.
4.7.6 Внеплановая проверка после замены или ремонта рамы, или элементов 
конструкции
Внеплановую проверку после замены или ремонта рамы, или элементов конструкции проводят по возможности в соответствии со следующими подразделами (пунктами):
− проверка документации (см. 5.2.5);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− проверка наружной поверхности цистерны (см. 5.5);

− проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (см. 5.11).
4.7.7 Внеплановая проверка после ремонта или замены защитной облицовки или защитного покрытия

Внеплановую проверку после ремонта или замены имеющейся защитной облицовки или 
защитного покрытия, повреждение которых может оказать негативное влияние на безопасность 
цистерны, проводят по возможности в соответствии со следующими подпунктами:
− проверка документации (см. 5.2.5);

− проверка расчетных параметров (см. 5.3);

− проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4);

− перед ремонтом защитной облицовки или защитного покрытия;

− после удаления защитной облицовки или защитного покрытия; и

− после ремонта или замены защитной облицовки или защитного покрытия;

− гидравлические испытания после воздействия высоких температур (например, обгорание существующей облицовки), которое может оказать негативное влияние на безопасность цистерны (см. 5.6);

− испытания на герметичность (см. 5.8).
4.7.8 Документация, свидетельство и маркировка
Результаты внеплановой проверки должны быть зафиксированы экспертом в свидетельстве. Любой обнаруженный дефект, который может повлиять на безопасность цистерны или оборудования, а также любые связанные с этим ремонтные работы, должны быть зарегистрированы в свидетельстве. Форма свидетельства и маркировка должны соответствовать 5.13.
После проверки документов может быть оформлен предварительный отчет. 
5 Проверка, испытания и ведение документации
5.1 Общие положения

Цистерна, не прошедшая один или несколько этапов проверки, после обнаружения и устранения дефектов должна быть испытана повторно в соответствии с требованиями к соответствующим этапам проверки. Если, по мнению эксперта, ремонт мог повлиять на достоверность любых предыдущих испытаний, такие испытания должны быть проведены повторно.
В зависимости от результатов проверки может потребоваться проведение дополнительных оценок, проверок и испытаний для подтверждения соответствия цистерны действующим правилам по перевозке опасных грузов.

Если необходимо осмотреть внутреннюю часть корпуса или отсека, то во время проверки 
цистерна должна быть пустой, чистой и безопасной для входа (например, без электричества, обогрева, иметь безопасную атмосферу). Следует соблюдать правила допуска к проведению работ, установленные законодательством по безопасности и гигиене труда. Данное требование распространяется на случаи, когда необходимо обеспечить безопасность проверяющего персонала и других находящихся вблизи людей, особенно в момент проведения других видов проверки.
5.2 Проверка документации 
5.2.1 Проверка с целью официального утверждения типа

5.2.1.1 Необходимая документация
Изготовитель или его уполномоченный представитель для проверки с целью официального утверждения типа должен предоставить документацию, содержащую следующую информацию:

− наименование и адрес заявителя;

− описание модели цистерны, включая предусмотренные отклонения в конструкции и их особые характеристики;

− наименование и адрес изготовителя и сборочного производства цистерны; в случае встроенных цистерн (автоцистерн) или вагонов-цистерн – конструктивные параметры шасси или вагона; в случае контейнеров-цистерн или переносных цистерн – изготовителя и конструктивные параметры рамы, в случае применения; 
− требования к квалификации сварщиков, технологическому процессу сварки, а также системе обеспечения качества сварки в соответствии с техническими нормами; если технические нормы не содержат требований к:

− квалификации сварщика и технологическому процессу сварки, ссылок на 
EN ISO 9606-1, EN ISO 9606-2, EN ISO 9606-3, EN ISO 9606-4, EN ISO 14732, EN ISO 15607, EN ISO 15609-1, EN ISO 15614-1 (уровень 1 или 2), EN ISO 15614-2; а также

− системе обеспечения качества сварки, то следует соблюдать требования 5.3.4, в случае применения;
− описание предусмотренного режима работы (например, сброс давления);

− обозначение инструкции для переносных цистерн T (инструкция, касающаяся цистерн) и 
TP (положение, касающееся цистерн) или кода цистерны и применяемых специальных положений TA (официальное утверждение типа), TC (конструкция) и TE (оборудование);
− при необходимости, перечисление всех веществ или групп веществ, для перевозки которых цистерна предназначена (особенно для веществ класса 2
), и специальных веществ, перечисленных в предписаниях, в отношении которых могут быть предусмотрены дополнительные требования);

− схематическое изображение цистерны с указанием основных размеров;

− схематическое изображение систем трубопроводов;

− техническое описание и эксплуатационные данные цистерны, необходимые для расчета;
− расчеты, касающиеся цистерны и устройств ее крепления, в соответствии с применяемыми требованиями по перевозке опасных грузов и, если требуется, подтверждение расчетов посредством испытаний цистерны и устройств ее крепления;

− чертежи, необходимые для проверки конструкции цистерны, ее оборудования и устройств крепления, включая сборочный чертеж и перечень деталей с указанием материалов;

− чертежи для маркировки (таблички на цистерну и др.);

− технические характеристики эксплуатационного оборудования и соответствующие технические данные, включая сертификаты соответствия определенным техническим нормам, стандартам и требованиям;

− пригодность оборудования для обеспечения безопасности, включая расчет количества стравливаемой рабочей среды, при необходимости;

− технические характеристики всех материалов, используемых для изготовления цистерны, включающие показатели свойств материала в соответствии с требованиями основополагающих предписаний и применяемых технических норм (к ним относят присадочные материалы для сварки, используемые для сварки вспомогательные материалы, защитная облицовка или защитное покрытие);
− для опытного образца цистерны – сертификаты о проведении испытаний материалов согласно требованиям применяемых технических норм для всех материалов, используемых для изготовления цистерны, включающие показатели свойств материала в соответствии с требованиями основополагающих предписаний (к ним относят присадочные материалы для сварки, используемые для сварки вспомогательные материалы, защитная облицовка или защитное покрытие);
− протоколы испытаний контрольных пластин в рамках производственного контроля, если этого требуют технические нормы и/или правила по перевозке опасных грузов (протоколы и взаимосвязь между контрольными пластинами и цистерной должен проверять эксперт);

− при использовании защитной облицовки или защитного покрытия – требования изготовителя защитной облицовки или защитного покрытия к испытаниям, подтверждающим, что защитная облицовка или защитное покрытие были нанесены в соответствии с указаниями изготовителя;
− необходимые требования для определения времени выдержки для цистерн, предназначенных для охлажденных сжиженных газов, в случае применения;

− протокол неразрушающего контроля швов сварных соединений;

− сертификат компетентности персонала, выполняющего неразрушающий контроль в соответствии с техническими нормами; если технические нормы не содержат требования к квалификации, план оценки квалификации должен быть основан на EN ISO 9712;
− оценка используемого метода неразрушающего контроля, в случае применения;
− способ термообработки и документы, подтверждающие проведение термообработки.
5.2.1.2 Проверка документации
Проверку документации осуществляют с целью подтверждения выполнения требований соответствующих правил по перевозке опасных грузов и технических норм. Должна быть также подтверждена совместимость материала цистерны, защитной облицовки или защитного покрытия и оборудования с опасными грузами, для перевозки которых они предназначены.

5.2.2 Первичная проверка
5.2.2.1 Необходимая документация
Для проведения первичной проверки документация должна содержать следующую информацию:
− заявление на проведение первичной проверки;
− официальное утверждение типа;

− информацию, указанную в заявлении на официальное утверждение типа, если это необходимо (см. 5.2.1.1);
− требования к квалификации сварщиков, технологическому процессу сварки, а также системе обеспечения качества сварки в соответствии с техническими нормами; если технические нормы не содержат требований к:

− квалификации сварщика и технологическому процессу сварки, ссылок на 
EN ISO 9606-1, EN ISO 9606-2, EN ISO 9606-3, EN ISO 9606-4, EN ISO 14732, EN ISO 15607, EN ISO 15609-1, EN ISO 15614-1 (уровень 1 или 2), EN ISO 15614-2; а также

− системе обеспечения качества сварки, то следует соблюдать требования 5.3.4, в случае применения;
− сертификаты о проведении испытаний материала согласно требованиям применяемых технических норм для всех материалов, используемых для изготовления цистерны, представляющие показатели свойств материала в соответствии с требованиями соответствующих правил; к ним относят присадочные материалы для сварки, используемые для сварки вспомогательные материалы, защитная облицовка или защитное покрытие;
− протоколы испытаний контрольных пластин в рамках производственного контроля, если это предусмотрено техническими нормами и/или правилами по перевозке опасных грузов (протоколы и взаимосвязь между контрольными пластинами и цистернами должен проверять эксперт);
− при использовании защитной облицовки или защитного покрытия – подтверждение совместимости облицовки или покрытия с перевозимыми опасными грузами;
− при использовании защитной облицовки или защитного покрытия – подтверждение того, что защитная облицовка или защитное покрытие были нанесены и испытаны в соответствии с указаниями изготовителя цистерны;
− требования, необходимые для определения времени выдержки для цистерн, предназначенных для перевозки охлажденных сжиженных газов, в случае применения;
− протокол неразрушающего контроля швов сварных соединений;

− сертификат компетентности персонала, выполняющего неразрушающий контроль;
− способ термообработки и документы, подтверждающие проведение термообработки;
− расчет вместимости по воде, в случае применения. 
5.2.2.2 Проверка документации 
Проверку документации осуществляют с целью подтверждения выполнения официального утверждения типа, а также требований соответствующих правил по перевозке опасных грузов и технических норм. 

5.2.3 Периодическая проверка
5.2.3.1 Необходимая документация
Для проведения периодической проверки должна быть предоставлена следующая документация или ее копии:

− свидетельство о первичной проверке, если цистерна еще не прошла периодическую проверку;

− свидетельство о последней периодической проверке, в случае применения;

− свидетельство о промежуточной проверке, если она была проведена после предыдущей 
периодической проверки или после первичной проверки, если периодическая проверка еще не 
проводилась;

− техническое описание согласно приложению B (применяется только для автоцистерн, первоначальная проверка которых поводилась после введения в действие настоящего стандарта);

− требования необходимые для определения времени выдержки для цистерн для охлажденных сжиженных газов, в случае применения;
− один или несколько документов, указанных в 5.2.1.1, при необходимости.

Примечание – Такую документацию можно найти в комплекте технической документации на цистерны в соответствии с действующими правилами по перевозке опасных грузов.

5.2.3.2 Проверка документации
Проверку документации осуществляют с целью определения соответствия им исследуемой 
цистерны. Следует принимать во внимание любые дополнительные требования и замечания, приведенные в документации.

5.2.4 Промежуточная проверка
5.2.4.1 Необходимая документация
Для проведения промежуточной проверки должна быть предоставлена следующая документация или ее копии:

− свидетельство о первичной проверке, если цистерна еще не прошла периодическую проверку;

− свидетельство о последней периодической проверке;

− техническое описание согласно приложению B (применяется только для автоцистерн, первоначальная проверка которых поводилась после введения в действие настоящего стандарта);

− необходимые требования для определения времени выдержки для цистерн для охлажденных сжиженных газов, в случае применения;

− один или несколько документов, указанных в 5.2.1.1, при необходимости.
Примечание – Такие документы можно найти в комплекте технической документации на цистерны в соответствии с действующими правилами по перевозке опасных грузов.

5.2.4.2 Проверка документации 
Проверку документации осуществляют с целью подтверждения соответствия им исследуемой цистерны. Следует принимать во внимание любые дополнительные требования и замечания, приведенные в документации.

5.2.5 Внеплановая проверка
5.2.5.1 Необходимая документация
В документации должна быть предоставлена следующая информация, если она необходима для проведения внеплановой проверки согласно 4.7.2 – 4.7.6 и 4.7.8:

− копия официального утверждения типа;

− информация, указанная в заявке на официальное утверждение типа, если это необходимо (см. 5.2.1.1); в качестве альтернативы – техническое описание в соответствии с приложением B 
(применяется только для автоцистерн, первоначальная проверка которых проводилась после введения в действие настоящего стандарта);

− наименование и адрес предприятия, осуществлявшего изменение или ремонт цистерны;

− требования к квалификации сварщиков, технологическому процессу сварки, а также системе обеспечения качества сварки в соответствии с техническими нормами; если технические нормы не содержат требований к:

− квалификации сварщика и технологическому процессу сварки, ссылок на 
EN ISO 9606-1, EN ISO 9606-2, EN ISO 9606-3, EN ISO 9606-4, EN ISO 14732, EN ISO 15607, EN ISO 15609-1, EN ISO 15614-1 (уровень 1 или 2), EN ISO 15614-2; а также

− системе обеспечения качества сварки, то следует соблюдать требования 5.3.4, в случае применения;

− способ термообработки и документы, подтверждающие проведение термообработки;
− сертификаты на материалы, подтверждающие, что свойства используемых для ремонта или переоборудования цистерны материалов, как минимум, соответствуют свойствам материалов, используемых при изготовлении цистерны (к ним относят присадочные материалы для сварки, используемые для сварки вспомогательные материалы, защитная облицовка или защитное покрытие);
− протоколы неразрушающего контроля швов сварных соединений;

− протоколы испытаний контрольных пластин в рамках производственного контроля, если это предусмотрено техническими нормами и/или правилами по перевозке опасных грузов (протоколы и взаимосвязь между контрольными пластинами и цистернами должен проверять эксперт);

− при использовании защитной облицовки или защитного покрытия – подтверждение того, что защитная облицовка или защитное покрытие были нанесены и испытаны в соответствии с техническими требованиями;

− требования, необходимые для определения времени выдержки цистерн, предназначенных для охлажденных сжиженных газов, в случае применения;
− если необходимо провести ремонт эксплуатационного оборудования, схематическое изображение систем трубопроводов;

− если трубопроводы были изменены, схематическое изображение систем трубопроводов;

− описание всех выполненных работ.
Примечание – Копию свидетельства об утверждении типа можно найти в комплекте технической документации на цистерны в соответствии с действующими правилами перевозки опасных грузов.
Документация должна содержать следующую информацию, необходимую для проведения внеплановой проверки согласно 4.7.7:

− подтверждение совместимости защитной облицовки или защитного покрытия с перевозимыми опасными грузами;

− подтверждение того, что защитная облицовка или защитное покрытие были нанесены и испытаны в соответствии с указаниями изготовителя цистерны.

5.2.5.2 Проверка документации
Проверку документации осуществляют с целью подтверждения выполнения требований правил перевозки опасных грузов и технических норм.

5.3 Проверка расчетных параметров

5.3.1 Этапы проверки
Проверка расчетных параметров должна включать:
− оценку условий производства;
− проверку качества материалов и толщин стенок;

− оценку техпроцессов производства;

− проверку состояния цистерны;

− проверку основных размеров;

− неразрушающий контроль швов сварных соединений;

− испытания контрольных пластин (если это установлено правилами или соответствующими техническими нормами).
Если проверка расчетных параметров конструкции является составной частью проверки при официальном утверждении типа, то ссылку на документы для официального утверждения типа рассматривают как ссылку на документацию по расчету параметров (см. 5.2.1.1).
5.3.2 Оценка условий производства

Пригодность производственного оборудования, а также компетентность и квалификация персонала должны соответствовать требованиям технических норм.
5.3.3 Проверка качества материалов и толщин стенок

Материалы, используемые для изготовления корпуса цистерны, трубопроводов, а также элементов конструкции и эксплуатационного оборудования, должны соответствовать официальному утверждению типа и, при необходимости, сертификатам на материалы. Сертификаты на материалы должны соответствовать требованиям технических норм.
Проверку цистерны проводят с целью подтверждения прослеживаемости между маркировкой материалов и идентификационными данными, указанными в сертификатах на материалы.

Фактическая толщина материалов, используемых для изготовления корпуса цистерны, трубопровода и элементов конструкции оборудования не должна быть меньше, чем указано в документах, прилагаемых к официальному утверждению типа. Это должно быть подтверждено соответствующими измерениями после завершения процесса изготовления цистерны.

5.3.4 Оценка техпроцессов производства
Процессы изготовления и данные, касающиеся термической обработки, прокатки и формования материалов, используемых для корпуса цистерны, трубопроводов и элементов конструкции оборудования, должны быть оценены на соответствие техническим требованиям к цистерне.

Тип сварных соединений должен быть оценен на соответствие типу, указанному в конструкторской документации цистерны. Размеры углового сварного шва должны соответствовать данным, указанным в конструкторской документации.

Процедура, касающаяся системы обеспечения качества работ по сварке, должна соответствовать требованиям соответствующих технических норм. Если технические нормы не содержат требований к системе обеспечения качества сварочных работ, то следует выполнять требования 
EN ISO 3834-2 и EN ISO 14731, если это применимо. Если система обеспечения качества выполняемых изготовителем сварочных работ была утверждена в соответствии с техническими нормами или согласно вышеуказанным стандартам, то оценка может быть ограничена проверкой сроков действия и области действия сертификата.
Примечание – Особое внимание следует уделить алюминиевым сплавам и проблемам их свариваемости, см. EN 1011-4 [5].
5.3.5 Проверка основных размеров

Основные размеры цистерны и, если необходимо, рамы должны быть проверены на соответствие размерам, указанным в документации, прилагаемой к официальному утверждению типа.
5.3.6 Неразрушающий контроль швов сварных соединений
5.3.6.1 Общие положения
Неразрушающий контроль швов сварных соединений выполняют в соответствии с предписаниями и техническими нормами, используемыми при конструировании и изготовлении цистерны, или, если в технических нормах отсутствуют требования, в соответствии с требованиями, приведенными в таблице 1.

Неразрушающий контроль швов сварных соединений выполняют после термической обработки сварных швов.

Изготовители могут проводить дополнительный неразрушающий контроль до термообработки.
Следует проводить визуальный контроль (VT) в соответствии с 5.3.6.3 всех сварных швов перед выполнением любого другого неразрушающего контроля.
Неразрушающий контроль стыковых сварных швов должен выполняться радиографическим (RT) или ультразвуковым (UT) методами. Сварные швы, которые не могут быть проверены с помощью RT или UT из-за конструкции или положения сварного шва, следует проверять капиллярным (PT), магнитно-порошковым (MT) или вихретоковым (ET) методами согласно таблице 1.
Неразрушающий контроль должен быть выполнен на каждой цистерне. Процент проверяемых сварных швов основан на общей длине сварных швов одного типа. Два сварных шва считаются однотипными, если процедуры их сварки идентичны в отношении квалификации. Для расчета проверяемой длины следует учитывать длину проверяемых сварных швов на тавровых сварных соединениях.

Если коэффициент прочности сварного шва λ меньше 1 и если в проверенной части сварного шва обнаружено наличие недопустимого дефекта, то неразрушающий контроль продолжают на участке сварного шва, длина которого составляет не менее ранее проверенной части до выявления дефекта.
Если этот дополнительный неразрушающий контроль приводит к выявлению нового недопустимого дефекта, то неразрушающий контроль проводят для всего сварного шва. После устранения дефектов сварные швы проверяют по тому же принципу, что и исходные сварные швы. Для прошедших корректировку сварных швов следует подтвердить минимальную толщину.

Неразрушающий контроль должен быть зафиксирован в протоколе испытаний, который должен включать, по крайней мере, элементы, определенные в соответствующих стандартах, касающихся испытаний.
Множественные дефекты не допускаются. Любые два расположенных рядом дефекта, расстояние между которыми меньше основного размера меньшего дефекта, следует рассматривать как один дефект.
Таблица 1 – Неразрушающий контроль сварных швов цистерн для перевозки опасных грузов
	Тип сварного шва
	Для цистерны рассчитано с коэффициентом прочности
 сварного шва

	
	λ = 0,8
	λ = 0,9
	λ = 1,0

	1 Стыковой сварной шов с полным проплавлением
	а) круговые сварные швы корпуса цистерны
	100 % N: RT или UT
10 % C: RT или UT

	100 % N: RT или UT
25 % C: RT или UT
	100 % C: RT или UT

	
	b) продольные сварные швы корпуса цистерны
	100% N: RT или UT
10% NC: RT или UT
	100 % N: RT или UT
100 % NC: RT или UT
	100 % NC: RT или UT

	
	c) внутренние трубки Di > 80 мм
	10 % C: RT
	25 % C: RT
	100 % C: RT

	2 Угловой сварной шов с полным проплавлением (трубка, фланец Di > 80 мм)
	а) е ≤ 12 мм
	10 % длины соединений: PTa или МТа
	50 % длины соединений: PTa или МТа
	100 % длины соединений: PTa или МТа

	
	b) е > 12 мм
	10 % длины соединений: PTa или МТа
	50 % длины соединений: UT или RT
	100 % длины соединений: UT или RT

	3 Угловой сварной шов с частичным проплавлением:
− сварные швы переборок;
− сварные швы на днище цистерн, включая нахлесточные соединения, используемые для сваривания днища и стенок корпуса цистерны;
− трубопровод Di > 80 мм
	10 % длины соединений PTa, ЕТа или МТа
	50 % длины соединений PTa, ЕТа или МТа
	100 % длины соединений PTa, ЕТа или МТа

	4 Другие элементы, приваренные к корпусу цистерны
	−
	25 % PTa, ЕТа или МТа
	50 % PTa, ЕТа или МТа

	5  Трубопроводы, расположенные внутри корпуса цистерны, Di < 80 мм
	−
	−
	100 % PT, ЕТ, МТ

	6 Трубопроводы, расположенные снаружи корпуса цистерны, Di > 80 мм
	−
	−
	100 % RT

	7 Трубопроводы, расположенные снаружи корпуса цистерны, Di ≤ 80 мм
	−
	−
	100 % PT, ЕТ, МТ

	а Необязательный контроль для групп (подгрупп) материалов 1.1, 1.2, 8.1, 22.1, 22.4 и 23 по CEN ISO/TR 15608.


5.3.6.2 Ограничения, предусмотренные для методов неразрушающего контроля

Если в таблице 1 указан альтернативный метод неразрушающего контроля, применяют таблицу 2.

Таблица 2 – Приемлемые методы испытаний (на основании EN ISO 17635:2016, таблицы 2 и 3 [6])
	Материалы
	Применяемые методы 
испытаний для обнаружения 
внутренних разрывов шва
	Применяемые методы 
испытаний для обнаружения поверхностных разрывов шва

	Ферритные стали
	RT
UT
	МТ

PT
ЕТ

	Аустенитно-ферритные нержавеющие стали
	RT
	МТа
PT

	Аустенитные нержавеющие стали 

Алюминий 

Никель 

Титан
	RT
	PT

	а Если применение метода было утверждено.


Для обнаружения внутренних разрывов применяют следующие ограничения:

− для UT толщина материала должна быть более 8 мм;

− для ET и MT максимальная обычная глубина обнаружения дефектов составляет 2,5 мм.

5.3.6.3 Визуальный контроль
5.3.6.3.1 Общие положения

Испытания проводят согласно EN ISO 17637 и 5.3.6.3.2, 5.3.6.3.3.
5.3.6.3.2 Дефекты сварных швов
Критерии приемки для визуального контроля должны соответствовать требованиям и соответствующим техническим нормам, в случае применения, или, если в технических нормах требования отсутствуют – требованиям, приведенным в таблице 3.
Таблица 3 – Критерии приемки для дефектов сварных швов
	Наименование дефекта
	Цифровое обозначение согласно 
EN ISO 6520-1:2007
	Предельные показатели 
обнаруживаемого дефекта

	Трещины и расслаивания 
	100
	Недопустимы

	Поверхностные поры
	2017
	Недопустим для напорных и стальных цистерн; максимальный диаметр 1,5 мм для цистерн из алюминиевых сплавов с разгрузкой под действием силы тяжести

	Шлаковые включения (все)

Флюсовые включения (все)

Оксидные включения (все)

Металлические включения (все)
	301
302
303
304
	Недопустимы на поверхности (их следует устранить и обработать)

	Несплавление (по боковой стороне, в корне шва или между слоями)
	401
	Недопустим

	Непровар

	402
	Недопустимо

	Неправильная форма
	500
	Такие дефекты, как правило, принимают или не принимают в ходе визуального контроля, следует применять те же критерии оценки. Данные дефекты могут возникать на поверхностях, недоступных для проведения визуального контроля (например, расположенные внутри трубопровода). В таких случаях в качестве основы для оценки следует применять другие методы

	Подрез
	5011
5012
	t ≥ 16 мм: h = 0,5 мм для протяженных дефектов;
6 мм ≤ t <16 мм: h = 0,3 мм для протяженных дефектов;

h = 0,5 мм для коротких дефектов;

t < 6 мм: h = 0,3 мм для коротких дефектов;
все подрезы с плавным переходом

	Подрез корня шва 
	5013
	Протяженные дефекты: недопустимы;
короткие дефекты: h = 1 мм;
все неглубокие подрезы в корне шва с плавным переходом

	Вогнутость корня шва
	515
	Недопустима

	Корневая пористость
	516
	Недопустима

	Превышение проплава
	504
	h = 1 мм + 0,6b, но не более 4 мм, требуется плавный переход

	Превышение выпуклости углового шва
	503
	h = 1 мм + 0,15b, но не более 3 мм, требуется плавный переход


Окончание таблицы 3
	Наименование дефекта
	Цифровое обозначение 
согласно EN ISO 6520-1:2007
	Предельные показатели 
обнаруживаемого дефекта

	Превышение выпуклости стыкового шва
	502
	h = 1 мм + 0,15b, но не более 3 мм, требуется плавный переход

	Чрезмерная асимметрия углового шва
	512
	h = 2 мм + 0,15a

	Неровная поверхность 
	514
509
511
513
517
	Выпуклость шва должна быть непрерывной и иметь правильную форму с полным заполнением канавок и иметь плавный переход

	Наплыв
	506
	Недопустим

	Линейное смещение 
	507
	См. приложение F

	Брызги металла
	602
	Должны быть удалены со всех частей

	Случайная дуга
Поверхностные задиры
След шлифовки
След отрубки
	601

603

604

605
	Устраняют и обрабатывают до ровной поверхности; дефект может быть принят, если выдержана минимальная толщина стенки и после устранения дефектов не появились трещины

	Утонение металла
	606
	Не допустим, за исключением случаев локального утонения металла, обусловленных конструктивными особенностями (расчетная толщина равна минимальной толщине основного металла). В случае сомнений толщина должна быть измерена ультразвуковым методом

	Примечание – Короткие дефекты: один или несколько дефектов длиной не более 25 мм в любом месте сварного шва длиной 100 мм или не более 25 % длины сварного шва для сварного шва длиной менее 100 мм.

Длинные дефекты: один или несколько дефектов общей длиной более 25 мм в любом месте сварного шва длиной более 100 мм или не более 25 % длины сварного шва для сварного шва длиной менее 100 мм.


5.3.6.3.3 Производственные допуски

Если в технических нормах не указаны требования к конструкции и изготовлению цистерны, то применяют приложение F.
5.3.6.4 Капиллярные, магнитопорошковые и вихретоковые методы контроля 
5.3.6.4.1 Общие положения

Испытания проводят в соответствии со стандартами, приведенными в таблице 4.

Таблица 4 – Стандарты, применяемые для проведения капиллярного, магнитопорошкового и 
   вихретокового методов контроля
	Метод контроля
	Стандарт

	РТ
	EN ISO 3452-1

	МТ
	EN ISO 17638

	ЕТ
	EN ISO 17643


Критерии приемки приведены в 5.3.6.4.2.

Недопустимые параметры дефектов определяются их формой и размерами.
Дефекты могут быть:

- линейными (наибольший размер дефекта в три раза превышает его наименьший размер 
(см. EN ISO 23277 или EN ISO 23278, в случае применения), или
- нелинейными (наибольший размер дефекта меньше или равен его трехкратному наименьшему размеру (см. EN ISO 23277 или EN ISO 23278, в случае применения).

5.3.6.4.2 Критерии приемки

Критерии приемки должны соответствовать указанным в таблице 5.

Параметры смежных дефектов, расстояние между которыми меньше размера наименьшего параметра, рассматривают как один сплошной дефект.
Таблица 5 - Критерии приемки для всех коэффициентов прочности сварного шва
	РТ
	МТ
	ЕТ

	EN ISO 23277:2015, уровень 2X
	EN ISO 23278:2015, уровень 2X
	EN ISO 17643:2015

	Следующие результаты недопустимы:
	Следующие результаты недопустимы:
	Если выявлен любой дефект дополнительно проводят РТ и МТ

	−
	линейный дефект более 2 мм,

нелинейный дефект, наибольший размер которого более 6 мм.
	−
	линейный дефект более 1,5 мм,
	

	−
	
	−
	нелинейный дефект, наибольший размер которого более 3 мм.
	


5.3.6.5 Радиографический контроль
Радиографический контроль проводят в соответствии с улучшенными способами класса B, 
указанными в EN ISO 17636-1 или EN ISO 17636-2, в случае применения.

Критерии приемки для радиографического контроля должны соответствовать требованиям и соответствующим техническим нормам, в случае применения, или, если в технических нормах требования отсутствуют – требованиям, приведенным в таблице 6.
Таблица 6 – Критерии приемки для радиографического контроля
	Дефект
	Цифровое обозначение согласно EN ISO 6520-1:2007
	Предельные показатели 
обнаруживаемого дефекта

	Трещины и расслаивания 
	100
	Недопустимы

	Газовая пора
	2011
	См. таблицу 7

	Равномерная пористость 
	2012
	См. таблицу 7

	Скопление пор (локализированное)
	2013
	См. таблицу 7

	Линейная пористость
	2014
	См. таблицу 7

	Вытянутая полость 
	2015
	l = 0,3 t, но не более 5 мм; и w = 2 мм. Недопустим, если появляется при остановке или перезапуске

	Свищ
	2016
	Как и в случае вытянутой полости, см. цифровое обозначение 2015

	Усадочная раковина
	202
	l = 0,3t, но не более 4 мм; и w = 2 мм.

Не допустим, если появляется при остановке или перезапуске

	Шлаковые, флюсовые и оксидные включения (параллельно оси сварного шва)
	301

302

303
	Недопустимы, если появляются при остановке или перезапуске

	Шлаковые и флюсовые включения (случайные, непараллельно оси сварного шва)
	3012

3013

3022

3023
	Длина в каждом отдельном случае не должна превышать 0,3t

	Вольфрамовые включения 
	3041
	Не допустимо

	Медные включения
	3042
	Не допустимо

	Несплавление (по боковой стороне, в корне сварного шва или между валиками)
	401
	Не допустимо

	Непровар 
	402
	Не допустим



Таблица 7 – Критерии приемки для радиографического контроля пористости
	Дефект
	Цифровое обозначение согласно 
EN ISO 6520-1:2007
	Для сталей
	Для алюминиевых сплавов

	
	
	коэффициент прочности сварного шва
	коэффициент прочности сварного шва
	коэффициент прочности сварного шва
	коэффициент прочности сварного шва

	
	
	0,9 и 1
	0,8
	0,9 и 1
	0,8

	Газовая пора
	2011
	диаметр больше наименьшего из двух значений а/3 или 6 мм
	диаметр больше a/4

	Линейная пористость а

	2014
	сумма диаметров больше а 
на длине, равной наименьшему из двух значений 
12a или 50 мм
	не допустим

	Скопление пор (локализированное)b
	2013
	Толщина шва, 
	Наибольший размер, мм
	Толщина шва 
	Наибольший размер, мм

	
	
	мм
	
	
	

	
	
	а ≤ 20
	6
	любая толщина
	6

	
	
	20 < a ≤ 60
	а/3
	
	

	
	
	а > 60
	20
	
	

	
	
	а на длине12а
	2а на длине 12а
	
	

	Равномерная пористость
	2012
	Не допустима, если общая площадь пор на поверхности шва превышает 2% от рассматриваемой площади 

	а Два включения или две газовые поры рассматривают как линейные, если расстояние между этими дефектами в шесть раз меньше, чем наибольший диаметр дефекта. 
b Два включения или две газовые поры рассматривают как скопление, если расстояние между этими дефектами в шесть раз меньше, чем наибольший диаметр дефекта. 


5.3.6.6 Ультразвуковой контроль
5.3.6.6.1 Общие положения
Ультразвуковой контроль следует проводить в соответствии с уровнем контроля B по EN ISO 17640.

5.3.6.6.2 Критерии приемки

Плоскостные дефекты не допускаются.
Критерии приемки неплоскостных дефектов должны соответствовать приемочному уровню 2 по EN ISO 11666.
5.3.7 Механические испытания
5.3.7.1 Общие положения
Механические испытания проводят, если этого требуют соответствующие предписания (например, см. МПОГ/ДОПОГ, пункт 6.8.5).

Испытательную пластину располагают так, чтобы создать одну непрерывную линию с продольным сварным швом. Если круговые сварные швы выполняют с использованием другого квалифицированного процесса сварки, то испытательные пластины подготавливают отдельно.

Если необходимо сварить испытательные пластины отдельно, используют такой же технологический процесс, который использовался в конструкции цистерны.

Если в процессе электрошлаковой сварки возникают трудности при переходе от имеющих различные изогнутые участки сварных швов (например, переход от цилиндра к плоской испытательной пластине), испытательную пластину допускается приваривать отдельно либо непосредственно перед выполнением сварного шва цистерны, либо сразу после него, используя при этом те же параметры сварки.

Если для круговых сварных швов требуются испытательные пластины, их сваривают отдельно от цистерны, при условии, что технологический процесс сварки, насколько это возможно, дублирует технологический процесс, используемый при сварке соответствующих сварных швов цистерны.
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1 - детальное представление испытательной пластины; 2 - направление прокатки; 3 - испытания на растяжение; 4 - макроскопическое обследование; 5 - испытания на изгиб с растяжением внешней стороны шва; 6 - испытания по Шарпи; 7 - испытания на изгиб с растяжением обратной стороны шва; 8 - продольный сварной шов; 
9 - исключенная область; 10 - испытательная пластина; 11 - продольный сварной шов; 12 - корпус цистерны

Рисунок 2 – Расположение образца для испытаний
Тип и количество образцов для испытаний, которые отбирают на испытательной пластине 
после последней термообработки, должны соответствовать рисунку 2 с учетом определенного материала и толщины.

Испытательная пластина должна быть достаточного размера, чтобы необходимых образцов хватило для испытания, с учетом возможной необходимости проведения повторных испытаний. 
Перед вырезанием образцов для испытаний испытательную пластину подвергают неразрушающему контролю, для обеспечения того, что образцы для испытаний взяты с участков, которые не имеют 
дефектов.

Для некоторых групп материалов должны быть проведены дополнительные испытания согласно CEN ISO/TR 15608:

− для материалов группы 8.2 и 10 проводят микроскопическое обследование (Mi) в соответствии с EN ISO 17639:2013;

− для материалов группы 1.1, 1.2, 8.1, 8.2, 8.3 проводят испытания на твердость (НТ) в соответствии с EN ISO 9015-1:2011.

5.3.7.2 Испытания на растяжение

Испытания на поперечное растяжение проводят в соответствии с EN ISO 4136.

Испытания и критерии приемлемости должны соответствовать, указанным в EN ISO 15614-1. Особое внимание следует уделять в тех случаях, когда механические свойства сварного шва ниже свойств материалов корпуса цистерны, например, 9% никелевых сталей, сваренных с использованием аустенитного присадочного металла.

5.3.7.3 Испытания на изгиб 
Испытания на изгиб с растяжением внешней стороны шва (FB) проводят в соответствии с 
EN ISO 5173.

Испытание на изгиб с растяжением корня шва (RB) проводят в соответствии с EN ISO 5173.

Критерии испытаний и приемки должны соответствовать, указанным в EN ISO 15614-1.

5.3.7.4 Испытания на ударный изгиб
Испытания на ударный изгиб (V-образный надрез по Шарпи) для основного материала проводят в соответствии с требованиями EN ISO 148-1, за исключением требований, изложенных в этом разделе. Испытания на ударный изгиб для сварных швов проводят в соответствии с EN ISO 9016:2012 (образцы VW и VH).

Испытания проводят при минимальной расчетной температуре, за исключением минимальных расчетных температур ниже минус 196 °C, для которых используют температуру минус 196 °C.
Для испытаний на ударный изгиб должны быть взяты три образца из каждого положения на 
испытательной пластине согласно рисунку 2 и требованиям действующих предписаний.

Для цистерн, имеющих испытательное давление более 1 МПа (10 бар), или цистерн, предназначенных для перевозки охлажденных сжиженных газов класса 2
), отбор образцов для испытаний на ударный изгиб проводят следующим образом:
− если 5 мм < e ≤ 10 мм:


   − 3 образца с надрезом в центре сварного соединения;


   − 3 образца с надрезом в зоне термического влияния;

− если 10 мм < e ≤ 20 мм:


   − 3 образца, отобранные в середине толщины шва с надрезом в центре сварного шва;


   − 3 образца с надрезом в зоне термического влияния;

− если е > 20 мм:

   − два набора из 3 образцов с надрезом в сварном соединении (1 набор на верхней поверхности и 1 набор на нижней поверхности);

   − два набора из 3 образцов с надрезом в зоне термического влияния (1 набор на верхней поверхности и 1 набор на нижней поверхности).

Если применяют материалы разных партий, добавляют набор из 3 образцов с надрезом в зоне термического влияния от каждой партии, которая еще не была испытана.

Испытания на ударный изгиб основного материала могут быть признанными, если испытательная лаборатория изготовителя материалов аккредитована в соответствии с EN ISO/IEC 17025 [7].

Испытания на ударный изгиб не допускается проводить на листах толщиной менее 5 мм или на их сварных швах.
5.3.7.5 Макроскопическое обследование 
Макроскопическое обследование (Ma) проводят согласно EN ISO 17639.

Макроскопическое обследование должно подтвердить полное сваривание и отсутствие каких-либо дефектов сборки или любых недопустимых дефектов согласно EN ISO 17639: 2013 (таблица 1).
5.4 Проверка внутренней поверхности корпуса цистерны
5.4.1 Проверка состояния корпуса цистерны

Для выявления любого дефекта поверхности должен быть выполнен полный визуальный осмотр внутренней части корпуса цистерны (при условии, что не используется защитная облицовка или покрытие).

Если имеются признаки уменьшения толщины стенок корпуса цистерны, толщину стенок проверяют по данным, указанным в документах, прилагаемых к официальному утверждению типа, путем проведения соответствующих измерений.

Все защитные облицовки или покрытия, на которые не распространяется приведенное в настоящем стандарте определение защитной облицовки или защитного покрытия, должны пройти визуальный осмотр на предмет целостности. В частности, дефекты соединения и отслаивания должны быть идентифицированы и зафиксированы в сертификате.

5.4.2 Проверка защитной облицовки или защитного покрытия 

Состояние защитной облицовки или покрытия проверяют посредством соответствующих методов, например, испытаниями на воспламенение в соответствии с предписаниями изготовителя 
защитной облицовки или защитного покрытия и согласно рекомендациям изготовителя цистерны. В частности, дефекты соединения должны быть идентифицированы и зафиксированы в свидетельстве.
5.5 Проверка наружной поверхности цистерны
5.5.1 Проверка состояния цистерны

Для идентификации любого поверхностного дефекта и определения утечки, например, запотевание, размягченная краска или загрязнение/необычная чистота, должен быть выполнен полный визуальный осмотр. Любые дефекты поверхности должны быть оценены экспертом.

Если имеются признаки уменьшения толщины стенок цистерны и днища, толщину стенок проверяют по данным, указанным в документах, прилагаемых к официальному утверждению типа, путем проведения соответствующих измерений. В качестве альтернативы, проверка может быть заменена осмотром, выполненным во время проверки внутренней поверхности корпуса цистерны (см. 5.4).

В случае изотермических цистерн или цистерн с системой обогрева, прямой доступ к корпусу которых невозможен, и в тех случаях, когда не требуется проверка внутренней части, проверку толщины стенок допускается не проводить, если нет никаких внешних признаков, указывающих на возможное ее уменьшение.

Оценку состояния цистерны при первичной проверке проводят до нанесения любой 
изоляции, окраски, защитной облицовки или покрытия. При проведении периодических и промежуточных проверок эксперт может потребовать удаления защитной оболочки, тепловой или другой изоляции, или наполнителя, если у него есть подозрение на наличие дефектов корпуса, конструктивного и/или эксплуатационного оборудования. Обшивку, термическую или другую изоляцию, наполнители удаляют только в той степени, которая необходима для проведения надежной оценки состояния 
цистерны.

Для проверки наружной поверхности цистерны после переоборудования или ремонта изоляцию, лакокрасочное покрытие, защитную облицовку или покрытие, наполнители удаляют только в той степени, которая необходима для проведения надежной оценки состояния цистерны.
5.5.2 Проверка креплений цистерны и ее конструктивных элементов
Проводят проверку следующих конструктивных элементов с помощью соответствующего метода, чтобы убедиться в отсутствии нарушений их структурной целостности:

− элементы опоры и усиления цистерны;

− средства крепления цистерны к раме или шасси автомобиля, в том числе плита седельно-сцепного устройства;

− конструктивные элементы, используемые для крепления цистерны к шасси; а также

− любое конструктивное защитное оборудование, например, крышка в сборе, солнцезащитный экран.

Обшивку, термическую или другую изоляцию, а также плиту седельно-сцепного устройства удаляют только в той степени, которая необходима для надежной оценки.

5.5.3 Проверка маркировки

Соответствие маркировки цистерны требованиям действующих предписаний, касающихся перевозки опасных грузов, должно быть проверено согласно пункту 5.13.3.

5.5.4 Проверка заземления

Корпуса цистерн, которые должны быть оснащены заземлением и проверены на соответствие требования конструкторской документации предусмотренного заземления. Должно быть проверено электрическое соединение между заземлением и металлическими частями цистерны и оборудования, включая раму и, в случае необходимости, между заземлением и шасси транспортного средства.
5.6 Гидравлические испытания
5.6.1 Общие положения

До начала испытаний цистерна должна быть снаружи сухой и чистой, чтобы можно было обнаружить любую утечку. Если температура окружающей среды ниже 0 °C гидравлические испытания с применением воды допускаются только в том случае, если содержимое цистерны, измерительного оборудования и трубопроводных систем не сможет замерзнуть. Эксперт должен убедиться, что на испытания не могут отрицательно повлиять погодные условия.

Гидравлические испытания при первичной проверке проводят перед установкой любой изоляции, нанесением лакокрасочного покрытия, защитной облицовки или покрытия.

При гидравлических испытаниях с целью модифицирования, переоборудования или ремонта цистерны изоляцию, лакокрасочное покрытие, защитную облицовку или покрытие удаляют только в той степени, в которой это необходимо для проведения надежной оценки цистерны.

Гидравлические испытания могут быть заменены, если это допускается действующими предписаниями правил по перевозке опасных грузов.

5.6.2 Этапы испытаний
Цистерна в целом и, при наличии, каждый отсек должны быть испытаны в соответствии с предписаниями, приведенными в 5.6.3–5.6.8.

Настоящие испытания не проводят, для:

− эксплуатационного оборудования, такого как, дыхательные устройства, предохранительные клапаны, предохранительные мембраны, пористые фильтры и другие устройства для предотвращения любого повышения давления, а также запорные устройства на конце каждой трубы (запорные устройства могут быть включены в гидравлические испытания, при необходимости); и

− отсеки систем наполнения и опорожнения, оснащенные расходомерами, включая газоотводчики, и отсеки, содержащие пеналы для рукавов.

Отсеки, не подлежащие испытаниям, газовые коллекторы цистерн с опорожнением под действием силы тяжести и трубопровод сжатого воздуха проверяют посредством визуального осмотра на наличие повреждений и утечек в сочетании с испытаниями на герметичность в соответствии с 5.8.

Корпус цистерны и его эксплуатационное оборудование допускается испытывать отдельно при условии, что после сборки они будут испытаны на герметичность.

5.6.3 Испытательное давление

5.6.3.1 Испытательное давление цистерны

Гидравлические испытания цистерны проводят при испытательном давлении, указанном на маркировочной табличке цистерны или в документации, прилагаемой к официальному утверждению типа. Испытательное давление подводят к самой высокой точке цистерны. Если измерения проводят в другой части цистерны, то давление, указываемое манометром, должно быть скорректировано с учетом положения манометра и статического напора воды.

5.6.3.2 Испытательное давление отсеков

5.6.3.2.1 Контейнеры-цистерны, переносные цистерны и вагоны-цистерны
Каждый отсек указанных контейнеров-цистерн, переносных цистерн и вагонов-цистерн должен пройти гидравлические испытания согласно 5.6.3.1.

Во время испытания одного отсека соседний(-ие) отсек(-и) должен/должны быть пустым(-и) и не должен/должны находиться под воздействием давления.

Испытательное давление подводят к самой высокой точке цистерны. Если измерения проводят в другой части цистерны, то давление, указываемое манометром, должно быть скорректировано с учетом положения манометра и статического напора воды.

5.6.3.2.2 Встроенные и съемные цистерны

5.6.3.2.2.1 Цистерны под давлением
Каждый отсек встроенных или съемных цистерн испытывают под воздействием гидравлического давления, не менее чем в 1,3 раза, превышающего максимальное рабочее давление.

Во время испытания одного отсека соседний(-ие) отсек(-и) должен/должны быть пустым(-и) и не должен/должны находиться под воздействием давления.

Испытательное давление подводят к самой высокой точке цистерны. Если измерения проводят в другой части цистерны, то давление, указываемое манометром, должно быть скорректировано с учетом положения манометра и статического напора воды.

5.6.3.2.2.2 Цистерны, опорожняемые самотеком
Каждый отсек встроенных или съемных цистерн испытывают под воздействием гидравлического давления, не менее чем в 1,3 раза, превышающего статическое давление перевозимого вещества, но не менее чем в 1,3 раза превышающего статическое давление воды, и составляющее не менее 
0,02 МПа (0,2 бар).

Во время испытаний одного отсека соседний(-ие) отсек(-и) должен/должны быть пустым(-и) и не должен/должны находиться под воздействием давления.

Испытательное давление подводят к самой высокой точке цистерны. Если измерение проводят в другой части цистерны, то давление, указываемое манометром, должно быть скорректировано с учетом положения манометра и статического напора воды.

5.6.3.3 Испытания отопительного оборудования

Гидравлические испытания отопительного оборудования проводят при испытательном давлении, указанном для отопительного оборудования на маркировочной табличке цистерны или в документах, прилагаемых к официальному утверждению типа.

Если не указано иное, то следует применять приведенные ниже в таблице 8 испытательные давления:

Таблица 8 – Испытательные давления для гидравлических испытаний отопительного оборудования

	Тип отопительного оборудования
	Испытательное давление

	Внутренний и внешний трубопроводы отопления (не соединены с корпусом цистерны)
	1,5-кратное рабочее давление отопительного оборудования

	Внешний нагревательный канал и нагревательный бак (соединены с корпусом цистерны)
	1,3-кратное рабочее давление отопительного оборудования


При определении толщины стенок рекомендуется учитывать следующее:

− адаптеры: толщина стенки в соответствии с техническими правилами, касающимися расчета давления в цистерне,

− трубопроводы: толщина стенок в соответствии с расчетным давлением отопительного оборудования.
5.6.4 Рабочие жидкости для испытаний
Для проведения гидравлических испытаний в качестве испытательной жидкости, как правило, используют воду.

Использование других жидкостей возможно только с согласия эксперта. Альтернативные испытательные жидкости должны иметь температуру воспламенения более 60 °C или должны использоваться дизельное топливо по EN 590, легкий газойль или котельное топливо с температурой воспламенения согласно EN 590. Токсичные или едкие жидкости использовать не допускается.

5.6.5 Газ в качестве испытательной среды 
Газы могут использоваться для гидравлических испытаний только в том случае, если это разрешено применяемыми правилами перевозки опасных грузов. Гидравлические испытания с использованием газа в качестве испытательной среды не входят в область применения настоящего 
стандарта.
5.6.6 Испытания избыточным давлением
Цистерна может постепенно заполняться испытательной жидкостью, создающей давление до того, как эксперт начнет наблюдать за испытаниями.

Если используется жидкость с целью повышения давления, то цистерна должна быть заполнена испытательной жидкостью не менее чем на 99 % ее объема.
Если для повышения давления предусмотрена напорная труба, то в качестве испытательной жидкости используют только воду.

Если для повышения давления испытательной жидкости используют газ, цистерна прежде 
всего должна быть заполнена испытательной жидкостью не менее чем на 99 % ее объема. Для создания давления в промежуточном пространстве над поверхностью жидкости используют негорючий, 
нетоксичный газ. Система создания избыточного давления с применением газа должна быть оснащена защитным устройством. Такое устройство должно обеспечивать, чтобы давление в корпусе 
цистерны не превышало 105 % от требуемого испытательного давления.

5.6.7 Продолжительность испытаний
Испытательное давление поддерживают в течение времени, необходимого эксперту для проведения гидравлических испытаний и оценки корпуса или отсека цистерны, находящихся под давлением, но не менее 15 мин для неизотермических цистерн и не менее 30 мин для изотермических 
цистерн (время выдержки).
5.6.8 Измерения
Испытательное давление может быть измерено либо по высоте столба испытательной жидкости, находящейся в напорном трубопроводе или U-образной трубке, либо с помощью других манометров.

Погрешность измерения измерительного оборудования должна быть не более 1 % от отклонения на всю шкалу (классы точности от 0,1 до 1 в соответствии с EN 837-1 или EN 837-3). Должно быть предоставлено подтверждение точности измерений. При выборе и установке механических манометров следует руководствоваться EN 837-2. Электронные манометры допускается использовать в диапазоне, указанном изготовителем манометра.
5.6.9 Заключение по результатам испытаний
Считается, что цистерна не выдержала гидравлические испытания, если в течение испытаний выявлен один из следующих дефектов:

− утечка;

− необоснованное падение давления во время испытаний;

− остаточная деформация.

При использовании газа в качестве испытательной среды окончательную оценку проводят 
после времени выдержки, указанного в 5.6.7.

5.7 Испытания пониженным давлением 
5.7.1 Процедура испытаний
К началу испытаний цистерна должна быть пустой и находиться под воздействием атмосферного давления.

Все отверстия цистерны, за исключением сливных отверстий, должны быть закрыты. Внутри цистерны должно быть создано давление, в 1,5 раза превышающее расчетное давление, и выдержано в течение 5 мин.
Для вакуумных цистерн для отходов достаточно по практическим соображениям применять 
пониженное внутреннее давление 0,09 МПа (0,9 бар).

5.7.2 Измерения
Погрешность измерения измерительного оборудования должна быть не более 1 % от отклонения на всю шкалу (классы точности от 0,1 до 1 в соответствии с EN 837-1 или EN 837-3). Должно быть предоставлено подтверждение точности измерений. При выборе и установке механических 
манометров следует руководствоваться EN 837-2. Электронные манометры допускается использовать в диапазоне, указанном изготовителем манометра.

5.7.3 Заключение по результатам испытаний
Считается, что цистерна не выдержала испытания, если выявлен один из следующих дефектов:

− утечка;

− необоснованное повышение давления;

− остаточная деформация.

5.8 Испытания на герметичность
5.8.1 Общие положения
Перед началом испытаний цистерна должна быть снаружи сухой и чистой, чтобы можно было обнаружить любую утечку. Если температура окружающей среды ниже 0°C, испытания на герметичность с применением воды допускаются только в том случае, если содержимое цистерны, измерительного оборудования и трубопроводных систем не может замерзнуть.
Для цистерн, которые не предназначены для открытия по эксплуатационным причинам, испытания на герметичность рекомендуется проводить после всех других испытаний и проверок.

5.8.2 Процедура испытаний
Испытания на герметичность проводят для корпуса цистерны, ее эксплуатационного оборудования, включая любые постоянно присоединенные рукава, а также для цистерны после монтажа в 
соответствии с требованиями 5.8.3 – 5.8.6 и 5.8.8. Данные испытания должны включать каждую переборку отсека. Во время испытаний отсека соседние отсеки должны быть пустыми и не находиться под давлением.
Если запорные клапаны установлены друг за другом, их испытывают отдельно, чтобы гарантировать, что при давлении со стороны цистерны на запорное устройство утечка не превышает показатель, указанный в 5.8.8. Это также применимо к запирающим устройствам на конце каждого трубопровода, за исключением случаев, когда в действующих предписаниях указано, что они не должны быть герметичными.

Если запирающее устройство представляет собой клапан, герметичность подтверждают посредством испытания седла клапана и уплотнений механизма привода клапана.

При необходимости трубопровод должен быть изолирован непосредственно рядом с насосом газоудалителем/воздухоотделителем/измерительным прибором, чтобы облегчить испытания трубопровода и коллектора (если установлен).
Герметичность дыхательных устройств, предназначенных для работы при максимальном давлении, которое ниже давления, необходимого для испытаний цистерны на герметичность, должна быть проверена в соответствии с 5.8.7.1. Герметичность дыхательных устройств, которые предназначены для работы при максимальном давлении, которое ниже давления, необходимого для испытаний на герметичность разрывных мембран, установленных перед предохранительным клапаном, должна быть проверена в соответствии с 5.8.7.2.

5.8.3 Испытательные давления для испытаний на герметичность
Испытания на герметичность проводят при давлении, указанном в соответствующих предписаниях.

Если конкретные предписания отсутствуют, применяют испытательные давления, приведенные ниже в таблице 9; в этих случаях эксперт должен определить точное давление, применяемое для 
испытаний на герметичность.
Таблица 9 – Испытательные давления для испытаний на герметичность
	Транспортируемое вещество
	Испытательная среда
	Испытательное давление

	Жидкости, твердые вещества в гранулированном или порошкообразном состоянии
	Жидкость
	Для цистерн под давлением – не менее максимального допустимого рабочего давления, но 
не менее 0,02 МПа (0,2 бар).

Для цистерн с опорожнением под действием 
силы тяжести – не менее статического давления наиболее плотного транспортируемого вещества, статического давления воды или 0,02 МПа 
(0,2 бар) в зависимости от того, какое из них является наибольшим.

	Жидкости, твердые вещества в гранулированном или порошкообразном состоянии
	Газ
	Не менее чем 25 % максимального рабочего давления, но не менее 0,02 МПа (0,2 бар)

	Сжатые или сжиженные газы
	Жидкость
	Не менее чем 20 % испытательного давления

	Сжатые, сжиженные или растворенные газы
	Газ
	Не менее чем 25 % максимального допустимого рабочего давления

	Охлажденные сжиженные газы
	Жидкость, газ
	Не менее чем 90 % максимального допустимого рабочего давления


Испытательное давление подводят к самой высокой точке цистерны.

Если измерение проводят в другом месте цистерны, то показываемое манометром давление должно быть скорректировано с учетом положения манометра и статического напора воды. Внутреннюю герметичность запорных устройств испытывают при испытательном давлении, предусмотренном для испытания на герметичность, а также при давлении не более 0,02 МПа (0,2 бар).

5.8.4 Жидкость для испытания на герметичность 
Испытательная жидкость должна быть совместима с материалами цистерны.

Испытательная жидкость ни в коем случае не должна создавать опасности для проверяющего персонала или любых других лиц, находящихся поблизости.

5.8.5 Повышение давления
5.8.5.1 Общие положения

Цистерна может постепенно заполняться испытательной жидкостью, создающей давление, до того, как эксперт начнет наблюдать за испытаниями.

5.8.5.2 Жидкость в качестве испытательной среды
Цистерна должна быть заполнена испытательной жидкостью не менее чем на 99 % ее объема.
Если для повышения давления предусмотрена напорная труба, то в качестве испытательной жидкости используют только воду.

5.8.5.3 Жидкость и газ в качестве испытательной среды
Для цистерн с опорожнением под действием силы тяжести допускается провести альтернативную процедуру испытания с использованием воды или другой жидкости при соблюдении следующих условий:

− цистерну заполняют испытательной жидкостью не менее чем на 95 % ее объема; для создания давления в промежуточном пространстве над поверхностью жидкости используют негорючий, 
нетоксичный газ;
− система повышения давления с применением газа должна быть оснащена защитным устройством. Такое устройство должно обеспечивать, чтобы давление в корпусе цистерны не превышало 105 % от установленного испытательного давления.

5.8.5.4 Только газ в качестве испытательной среды
При использовании только газа в качестве испытательной среды:
− зона испытаний должна быть достаточно тихой, чтобы можно было на слух определить шум утечки газа;
− персоналу, присутствие которого вблизи цистерны необходимо, должно быть выдано письменное разрешение на работу, содержащее информацию о мерах безопасности в отношении рисков при проведении испытаний на герметичность с использованием газа;
− во время проведения испытаний согласно 5.8.6 на цистерне не допускается проводить никаких работ; и

− система повышения давления с применением газа должна быть оснащена устройством безопасности. Такое устройство должно обеспечивать, чтобы давление в корпусе цистерны не превышало 105% от установленного испытательного давления.

5.8.6 Продолжительность испытаний
Испытательное давление поддерживают в течение времени, которое необходимо эксперту для проведения испытаний на герметичность. В случае корпуса или отсека цистерны продолжительность испытаний должна быть не менее 5 мин.

5.8.7 Специальные испытания на герметичность в случае установки 
определенных элементов оборудования

5.8.7.1 Эксплуатационное оборудование, предназначенное для работы при 
максимальном давлении, которое ниже давления, предусмотренного для испытаний цистерны на герметичность

В отношении элементов эксплуатационного оборудования, предназначенных для работы при максимальном давлении, которое ниже давления, предусмотренного для испытаний цистерны на герметичность, применяют следующие условия:

− отверстия корпуса цистерны должны быть заблокированы или заглушены; если по техническим причинам закрытие или блокировка невозможны, их следует снять и заглушить корпус для проведения испытаний;
− испытания на герметичность в соответствии с 5.8.3-5.8.6 проводят на корпусе цистерны с установленными другими элементами эксплуатационного оборудования;
− при использовании газа в качестве испытательной среды для создания избыточного давления, снятые элементы эксплуатационного оборудования испытывают на герметичность в соответствии с 5.8.3-5.8.6 при давлении, составляющем 90 % от минимального давления открытия эксплуатационного оборудования;
− при использовании воды в качестве испытательной среды для создания избыточного давления, снятые элементы эксплуатационного оборудования проверяют на предмет замены и правильности установки прокладок, а также затяжки крепежных элементов с моментом, соответствующим 
требованиям изготовителя эксплуатационного оборудования.

Примечание – Для испытаний на герметичность в положениях дыхательного устройства под углом 90°, 180° и 270°, см. 5.10.4.

5.8.7.2 Разрывная мембрана, устанавливаемая перед предохранительным 
клапаном 

Если перед предохранительным клапаном установлена разрывная мембрана, следует удостовериться, что уплотнительные элементы разрывной мембраны находятся в хорошем состоянии и, при необходимости, заменены и установлены правильно, а крепежные элементы затянуты с моментом затяжки в соответствии с требованиями изготовителя.

5.8.8 Оценка в ходе испытаний
Максимально допустимая скорость утечки должна быть такой, чтобы не было видимого образования каплепадения или пузырьков.

Примечание – Это соответствует классу А, установленному в EN 12266-1:2012 (таблица A.5) [8].

Для проведения оценки нет необходимости заходить в соседние отсеки.

5.9 Определение вместимости
Определение вместимости выполняют соответствующим расчетом (если не запрещено), 
объемным или гравиметрическим методами. В случае объемного и гравиметрического методов 
любая погрешность должна составлять менее 1% от измеряемого значения. Если не установлено иное, вместимость цистерны определяют при стандартной температуре 20°C.
Объемное или гравиметрическое определение вместимости цистерны и, при необходимости, каждого отсека выполняют, когда цистерна или отсек полностью заполнены водой. Если невозможно полностью заполнить корпус или отсек корпуса из-за его формы или конструкции, такой уменьшенный объем используют для определения степени заполнения и для маркировки цистерны.

Примечание – Соответствующий метод определения вместимости можно найти в Рекомендациях Международной организации законодательной метрологии МОЗМ R 80 [9].
5.10 Проверка эксплуатационного оборудования
5.10.1 Общие положения

В случае вакуумных цистерн для отходов должны быть дополнительно проверены требования соответствующих предписаний.

5.10.2 Проверка эксплуатационного оборудования при официальном утверждении типа цистерны

Проверка позволяет определить, соответствует ли эксплуатационное оборудование и его 
маркировка требованиям действующих предписаний. Также проверка должна установить, что все эксплуатационное оборудование подходит для условий эксплуатации цистерны.

5.10.3 Проверка эксплуатационного оборудования при других видах проверок
Проверка позволяет определить соответствует ли эксплуатационное оборудование и его маркировка требованиям, указанным в официальном утверждении типа цистерны и/или в технической документации цистерны.

5.10.4 Проверка функционирования эксплуатационного оборудования
5.10.4.1 Общие положения

Все эксплуатационное оборудование, включая любые постоянно присоединенные рукава, проверяют в установленном положении на предмет их правильного функционирования и удовлетворительного состояния (например, в отношении износа). Если невозможно проконтролировать оборудование в установленном положении, например, в случае дыхательных устройств, оборудование проверяют отдельно.

Трубопроводы, клапаны, система отопления/охлаждения и прокладки должны быть проверены на наличие коррозии, дефектов или любых других недостатков, включая утечку, которые могут 
оказать влияние на безопасность при наполнении, опорожнении или транспортировании цистерны.

5.10.4.2 Фланцевые соединения 

Устройства для затяжки крышек люков должны функционировать исправно и не допускать 
утечек через крышки люков или прокладки.

Любое фланцевое соединение или фланцевые заглушки должны быть проверены на предмет отсутствия или ослабления затяжки болтов или гаек.

5.10.4.3 Устройства безопасности и дыхательные устройства

Все устройства безопасности и дыхательные устройства должны быть проверены на отсутствие коррозии, деформации и любых повреждений или дефектов, которые могут помешать их нормальной работе.

Для элементов дыхательных устройств, которые во время транспортирования открыты 
(например, дыхательный клапан), проводят испытания:
− для подтверждения их герметичности в положениях под углом 90°, 180° и 270°; и

− при испытательном давлении, не менее, чем в 1,1 раза превышающем статическое давление транспортируемых веществ (например, бензина, дизельного топлива, мазута), которое возникает при возможном появлении столба испытательной жидкости на дыхательном устройстве.

Дыхательные устройства должны быть испытаны для проверки правильности открытия при давлении срабатывания и последующего автоматического герметичного закрытия.

Проводят проверку всех устройств снижения давления цистерн с опорожнением под действием силы тяжести, если они приняты компетентным органом, в ходе которой контролируют:

− давление открытия по номинальной величине;
− давление, при котором происходит автоматическое герметичное закрытие устройства, на правильной номинальной величине, если это указано в официальном утверждении типа;
− отсутствие утечек после автоматического закрытия.
Проводят проверку работы предохранительных клапанов напорных цистерн в случае повышенного и пониженного давления напорных цистерн, в ходе которой контролируют:

− давление открытия;
− отсутствие утечек после автоматического закрытия.

Разрывные мембраны, манометры, если они установлены, и плавкие предохранители следует проверить:

− на целостность; и

− на правильность номинальной величины давления в соответствии с действующими предписаниями по перевозке опасных грузов.

Пористые фильтры должны быть проверены на целостность.

Необходимо включить запорные устройства с дистанционным и автоматическим закрытием для проверки их надлежащего функционирования.

5.10.4.4 Трубопроводы

Трубопроводы, включая гибкие соединения и встроенные рукава, которые являются частью 
системы наполнения и/или опорожнения, должны пройти визуальный осмотр. Лакокрасочные и другие покрытия, при необходимости, должны быть удалены.
5.11 Проверка рамы или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн
5.11.1 Проверка рамы или других конструктивных элементов при официальном 
утверждении типа
Рама или другое конструктивное оборудование переносной цистерны или контейнера-цистерны, которые не были сконструированы или изготовлены в соответствии со стандартом (например, ISO 1496-3 [10] или EN 1432 [11]) или другими требованиями (например, UIC 591 [12 ] и UIC 592-4 [13]), или морских цистерн, которые не были сконструированы или изготовлены в соответствии с 
IМО MSC/Circ. 860 или EN 12079-1, должны быть проверены с целью подтверждения их пригодности для использования по назначению, либо путем расчетов, либо, в случае необходимости, путем испытаний (например, соответствующих испытаний, указанных в ISO 1496-3).

Кроме того, любая переносная цистерна, которая соответствует определению «контейнер» 
согласно положениям Международной конвенции по безопасным контейнерам
) [14], должна отвечать действующим требованиям данной Конвенции.
5.11.2 Первоначальная, периодическая и промежуточная проверка, а также 
внеплановая проверка рамы или других конструктивных элементов переносных 
цистерн и контейнеров-цистерн

Следует подтвердить соответствие рамы и другого конструктивного оборудования требованиям безопасности МПОГ/ДОПОГ (глава 6.7) или IMDG [15] (глава 6.7). Данный вид проверки должен включать визуальный осмотр сварных соединений и поверхностей всех несущих элементов конструкции. При необходимости следует убрать изоляцию в той степени, в которой это необходимо эксперту для проведения надежной оценки состояния рамы или другого конструктивного оборудования.

Любые повреждения или коррозия, которые могут повлиять на безопасность или работу рамы, должны быть устранены.

5.12 Испытание на динамический удар в продольном направлении

5.12.1 Переносные цистерны

Переносные цистерны, соответствующие определению «контейнер» согласно положениям Международной конвенции по безопасным контейнерам, должны пройти испытание на динамический удар в продольном направлении, предусмотренное в Руководстве ООН по испытаниям и критериям 
(часть IV, раздел 41).
5.12.2 Вагоны-цистерны

Испытание на динамический удар в продольном направлении вагонов-цистерн см. EN 12663-2.
5.13 Протокол испытаний, свидетельство и маркировка
5.13.1 Протокол испытаний для официального утверждения типа
Следует составить протокол испытаний для официального утверждения типа. В приложении B представлен пример технического описания, упомянутого в 4.2.3.

5.13.2 Свидетельство о первичной, периодической, промежуточной или 
внеплановой проверке
После завершения первичной, периодической, промежуточной или внеплановой проверки выдают свидетельство, даже в случае отрицательных результатов, с целью регистрации 
результатов проверки. Пример свидетельства приведен в приложении С.

Дополнительные требования или замечания, которые могут повлиять на очередную или 
внеплановую проверку, должны быть указаны в свидетельстве.

Примечание – Свидетельство подтверждает соответствие или несоответствие цистерны соответствующим предписаниям по перевозке опасных грузов на момент проведения контроля.

5.13.3 Маркировка 
Если в других действующих технических нормах отсутствуют требования, касающиеся маркировки цистерн в соответствии с предписаниями по перевозке опасных грузов, применяют следующее.
На табличках встроенных цистерн (автоцистерн) и сменных цистерн должна быть указана информация, установленная в приложении D.

Примечание 1 – Для табличек вагонов-цистерн применяют МПОГ.

Таблички контейнеров-цистерн должны содержать информацию согласно приложению E. 
Последовательность информации и общая схема ее расположения должна соответствовать требованиям вышеуказанных приложений. Во избежание недопонимания в связи с языковыми особенностями строки табличек должны быть пронумерованы (см. приложения). Минимальная высота букв должна составлять 3 мм.

Все требуемые настоящим документом изменения любых данных на табличке цистерны, включая удовлетворительное завершение первичной, периодической, промежуточной или внеплановой проверки, должны быть заверены печатью эксперта рядом с измененной информацией.
Текст на табличке встроенных цистерн (автоцистерн), съемных цистерн и контейнеров-цистерн должен быть на одном из официальных языков государства, выдавшего свидетельство и, дополнительно, может быть на английском языке.

Примечание 2 – Для переносных цистерн – см. главы 4.2 и 6.7 МПОГ/ДОПОГ/IMDG.

Маркировка, указание которой на табличке цистерны необязательно, должны соответствовать предписаниям. Информация, которая должна быть указана на табличке цистерны и в других местах (например, на корпусе), должна быть идентичной. В каждом случае информация должна соответствовать действующим документам. Если табличка на цистерне не закреплена методом непрерывной сварки, следует предусмотреть не менее, чем в одном месте ее закрепление в углублении. Углубление должно покрывать элементы крепления таблички. Используемые крепления не должны быть многоразовыми и должны быть совместимы с материалом таблички и материалом корпуса цистерны и не вызывать электролитическую коррозию.

Чтобы обеспечить идентификацию в случае потери таблички цистерны, серийный номер 
цистерны должен быть проставлен непосредственно на корпусе цистерны в месте, где штамповка не повлияет на прочность корпуса цистерны (например, горловина, фланец).

Рекомендуется гравировать или штамповать таблички, чтобы обеспечить разборчивость 
информации.
Приложение А

(справочное)

Применяемые этапы проверки цистерн – Обзорная таблица

В таблице A.1 приведено краткое изложение применяемых видов проверки цистерн.

Таблица A.1 – Применяемые виды проверки цистерн

	Этап
проверки 
(пункт)
	Проверка с целью официального утверждения типа
	Проверка при модификации 
цистерны
	Первичная проверка
	Периодическая проверка
	Промежуточная проверка
	Внеплановая проверка

	
	
	
	
	
	
	После 
повреждения 

или ремонта корпуса цистерны
	После 
ремонта или замены эксплуатационного оборудования
	После замены эксплуатационного оборудования под воздействием высоких температур
	После 
изменения цистерны
	После 
замены или ремонта рамы, или элементов конструкции
	До или 
после 
ремонта, или замены

защитной облицовки или покрытия

	Проверка документации (5.2)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х

	Проверка расчетных параметров (5.3)
	Х
	Х
	Х
	−
	−
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	−

	Проверка внутренней поверхности корпуса цистерны (5.4)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Ха
	Х
	−
	−
	Х
	−
	Х

	Проверка наружной поверхности цистерны (5.5)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	−
	−
	Х
	−
	−

	Гидравлические испытания (5.6)
	Х
	Х
	Х
	Х
	−
	Х
	−
	Х
	Х
	Х
	−

	Испытания пониженным давлением (5.7)
	Ха
	Ха
	−
	−
	−
	−
	−
	−
	Ха
	−
	−

	Испытания на герметичность (5.8)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	−
	−


Окончание таблицы А.1

	Этап проверки (пункт)
	Проверка 

с целью утверждения типа
	Проверка 

при модификации 
цистерны
	Первичная

проверка
	Периодическая 
проверка
	Промежуточная проверка
	Внеплановая проверка

	
	
	
	
	
	
	После 
повреждения 

или ремонта корпуса цистерны
	После 
ремонта или замены эксплуатационного оборудования
	После замены эксплуатационного оборудования под воздействием высоких температур
	После 
изменения цистерны
	После 
замены или ремонта рамы, или элементов конструкции
	До или 
после ремонта, или 
замены

защитной облицовки или покрытия

	Определение вместимости воды (5.9)
	Х
	Х
	Х
	−
	−
	−
	−
	−
	Х
	−
	−

	Проверка эксплуатационного оборудования (5.10)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	−
	−

	Проверка рам или других конструктивных элементов переносных цистерн и контейнеров-цистерн (5.11)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Ха
	Х
	−
	−
	−
	Х
	−

	Испытания на динамический удар в продольном направлении (5.12)
	Ха
	−
	Ха
	−
	−
	−
	−
	−
	−
	−
	−

	Протокол испытаний, свидетельство и маркировка (5.13)
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х

	а
	Если установлено предписаниями.


Приложение В

(обязательное)
Техническое описание 

для официального утверждения типа
	0
	Общие положения:
	

	0.1
	Изготовитель:
	

	0.1.1
	Наименование:
	

	0.1.2
	Адрес:
	

	0.2
	Место изготовления:
	

	0.3
	Тип:
	

	0.4
	Код цистерны, инструкции для переносных цистерн, специальные предписания:
	

	0.5
	Тип цистерны IMO/инструкция для цистерны, специальные предписания:
	

	0.6
	Если требуется: вещества/группы веществ, подлежащих транспортированию (например, пункты 6.7, 6.8 МПОГ/ДОПОГ):
	

	1
	Характеристики и общее описание:
	

	1.1
	Общее описание:
	

	1.1.1
	Площадь поперечного сечения корпуса цистерны:
	

	1.1.2
	Внутренняя защитная облицовка:
	

	1.1.3
	Обозначение технической нормы:
	

	1.2
	Тип цистерны (на шасси или самонесущие):
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Приложение С

(справочное)

Свидетельство о первичной, промежуточной, периодической
и внеплановой проверке
В таблице C.1 приведен пример свидетельства в соответствии с 5.13.2.

Допускается применение копии свидетельства.

Таблица C.1 – Пример свидетельства в соответствии с 5.13.2
	Наименование и адрес организации эксперта
	Знак организации эксперта

	Номер протокола испытаний:
________________________________

Заявитель/пользователь ________________________________

Улица __________________________

Индекс _________________________

Населенный пункт ________________

Страна: _________________________


	Номер официального утверждения типа _______________________ 

Наименование изготовителя _________________________

Страна _____________________________________

Серийный номер изготовителя ____________________

Год изготовления ___________________________

Дата и вид последней проверки
__________________

Идентификационный номер владельца/пользователя цистерны __________________

	Тип цистерны IMO/инструкция к цистерне/код цистерны/специальные предписания _________________________________________________________________________

Толщина стенки корпуса, установленная: ________мм, фактическая: ________мм

Толщина днища, установленная: ________________мм, фактическая: ________мм

Толщина перегородок, установленная: ___________мм, фактическая: ________мм

Испытательное давление: _________________________________________ МПа (бар)
Максимально допустимое рабочее давление: ________________________ МПа (бар)
Внешнее расчетное давление: ______________________________________ МПа (бар)
Расчетное давление: минимальное __________МПа (бар), максимальное ___________МПа (бар)

	Отсек цистерны
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	Общая
	

	Вместимость, в л
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Проверка документации
Проверка расчетных параметров
Проверка внутренней поверхности корпуса цистерны
Проверка наружной поверхности цистерны
Гидравлические испытания
Проверка эксплуатационного оборудования
	0

0

0

0

0

0
	Испытания цистерны/оборудования на герметичность

Испытания пониженным давлением
Определение вместимости по воде
Проверка рамы или других элементов конструкции переносных цистерн
	0

0

0

0

	Установка предохранительного клапана на______________ МПа (бар) избыточного давления

Установка вакуумного клапана на ____________________ МПа (бар) пониженного давления

Другие виды проверки и испытаний

	Замечания/дефекты, которые могут повлиять на безопасность цистерны или оборудования:

	Дополнительные требования к официальному утверждению типа:

	Первичная проверка
	0
	пройдена
	0
	не пройдена
	0
	ДОПОГ
	0

	Периодическая проверка
	0
	пройдена
	0
	не пройдена
	0
	МПОГ
	0

	Промежуточная проверка
	0
	пройдена
	0
	не пройдена
	0
	Код IMDG
	0

	Внеплановая проверка
	0
	пройдена
	0
	не пройдена
	0
	Другое
	0

	Следующая плановая проверка _____________ место и дата проверки _____________

Периодическая проверка                          0

Промежуточная проверка                         0            подпись и печать _________________

Испытания выполняют в соответствии с EN 12972:2018.

	Замечания


Приложение D
(справочное)

Маркировочные таблички для встроенных цистерн (автоцистерн)
и съемных цистерн для перевозки опасных грузов
D.1 Маркировочные таблички для цистерн
Общий формат маркировочной таблички для встроенных цистерн (автоцистерн) и съемных 
цистерн должен соответствовать таблице D.1.

Согласно МПОГ/ДОПОГ допускается применять единицы измерения «бар» вместо «МПа».

Примечание – В случае применения Pi-маркировки дополнительно применяют требования Директивы 2010/35/EC.
Таблица D.1 – Маркировочная табличка для цистерн

        EN 12972:2018

	1
	Изготовитель
	

	2
	Номер официального утверждения типа
	

	3
	Серийный номер изготовителя
	

	4
	Год изготовления
	

	5
	Испытательное давление
	а) вся цистерна
	МПа (бар)

	
	
	b) отсеки цистерны
	Pi-маркировка

	6
	Вместимость цистерны (общая)
	Литры

	
	Вместимость отсеков
	л
	л
	л
	л

	
	
	л
	л
	л
	л

	7
	Расчетная температура
	°С

	8
	Материал цистерны/обозначение материала
	

	9
	Материал защитной облицовки или защитного покрытия
	

	10
	Изоляция
	

	11
	Максимальное рабочее давление
	
	МПа (бар)

	12
	Внешнее расчетное давление
	
	
	

	13
	Наименование опасного груза/опасных грузов
	14 максимально допустимая масса брутто
	15 максимальное давление наполнения
	16 температура наполнения

	
	
	кг
	МПа (бар)
	°С

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	17
	Печать эксперта (первичная, промежуточная и периодическая проверка)

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Строки 5 b), 7, 9, 10, 11, 13, 14, 15 и 16 указывают только в случае необходимости, в противном 
случае их пропускают.


D.2 Информация, указываемая на маркировочной табличке

Содержание маркировочной таблички для встроенных цистерн (автоцистерн) и съемных цистерн, предназначенных для перевозки опасных грузов, должно соответствовать таблице D.2.
Таблица D.2 – Информация, указываемая на маркировочной табличке
EN 12972:2018
	№
	Содержание

	1
	Наименование или обозначение изготовителя

	2
	Номер официального утверждения типа, предоставленный компетентным органом или уполномоченным им органом

	3
	Серийный или производственный номер, присвоенный изготовителем

	4
	Год изготовления

	5
	Испытательное давление корпуса цистерны в целом и испытательное давление каждого отсека в МПа (бар) (избыточное давление, причем испытательное давление каждого отсека цистерны меньше испытательного давления корпуса)

	6
	Вместимость по воде в литрах; после указания литров следует символ «S», если корпус или отсеки цистерны имеют объем более 7 500 л и разделены волногасящими переборками на секции объемом не более 7 500 л. 

	7
	Расчетная температура в °C (если выше 50 °C или ниже минус 20 °C)

	8
	Материалы корпуса цистерны и днища, в случае применения разных материалов

	9
	Материал защитной облицовки или защитного покрытия, в случае применения. Используют общепринятые торговые наименования.

	10
	Тип изоляции цистерны, например, «термоизоляция» или «вакуумная теплоизоляция», в 
случае применения

	11
	Максимальное рабочее давление (избыточное давление), МПа (бар)

	12
	Внешнее расчетное давление, МПа (бар)

	13
	Официальное отгрузочное наименование для целей транспортирования и, в случае не указанных конкретно отгрузочных наименований опасных веществ, технические наименования 
газа/газов, для которых утверждена цистерна

	14
	Максимально допустимая масса газов 

	15
	Максимальное давление наполнения газов при температуре 15 °С

	16
	Температура заполнения газов, если ниже минус 20 °C

	17
	Месяц и год первичной проверки и каждой последующей промежуточной и периодической проверки, а также клеймо эксперта, проводившего проверку, за которыми следует буква «L» в случае промежуточной проверки или буква «P» в случае первичной или периодической проверки

	Строки 5 b), 7, 9, 10, 11, 13, 14, 15 и 16 указывают только в случае необходимости, в противном случае их пропускают.


Приложение Е

(обязательное)

Маркировочная табличка для контейнеров-цистерн для перевозки опасных грузов
Е.1 Маркировочная табличка для контейнеров-цистерн или переносных цистерн для 
перевозки опасных грузов
Общий формат маркировочной таблички для контейнеров-цистерн или переносных цистерн, предназначенных для перевозки опасных грузов и твердых веществ, должен соответствовать таблице Е.1.

Таблица Е.1 – Маркировочная табличка для контейнеров-цистерн согласно МПОГ/ДОПОГ 
(глава 6.8)
EN 12972:2018

	1
	Изготовитель
	

	2
	Номер официального утверждения типа
	

	3
	Серийный номер изготовителя
	

	4
	Год изготовления
	

	5
	Испытательное давление, МПа (бар)
	

	6
	Общая вместимость цистерны по воде, л 
	

	6.1
	Вместимость каждого отсека по воде, л
	

	7
	Расчетная температура (°С)
	

	8.0
	Материалы цистерны
	
	
	

	8.1
	Стандарты на материалы
	
	
	

	9
	Материал защитной облицовки/покрытия
	

	10
	Изоляция
	

	11
	Максимальное рабочее давление, МПа (бар)
	

	12
	Внешнее расчетное давление, МПа (бар)
	

	18
	Собственная масса, кг
	

	19
	Максимально допустимая масса брутто 
	

	20
	Код цистерны
	

	21
	Специальные предписания
	

	22
	Имя владельца/пользователя
	


	13
	Наименование опасного груза/опасных грузов
	14 Максимальная масса, кг
	15 Максимальное давление наполнения, МПа (бар)
	16 Температура наполнения, °С

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


	17
	Клеймо эксперта (первоначальная, промежуточная, периодическая и внеплановая проверка и дата их проведения)

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


Строки 6.1, 7, 9, 10, 11, 13, 14, 15 и 16 указывают только в случае необходимости, в противном случае их пропускают.
Е.2 Маркировочная табличка для контейнеров-цистерн для перевозки газов
Общий формат маркировочной таблички для контейнеров-цистерн, предназначенных для перевозки газов, должен соответствовать таблице Е.2.
Примечание – В случае применения Pi-маркировки дополнительно применяют требования Директивы 2010/35/EC.
     Таблица Е.2 – Фирменная табличка для контейнеров-цистерн для перевозки газов

     EN 12972:2018

	1
	Наименование изготовителя
	
	

	2
	Серийный номер изготовителя
	
	

	8
	Предписания, на основании которых было выдано официальное утверждение типа цистерны
	
	

	9
	Код сосуда под давлением, на который рассчитана цистерна 
	
	

	10
	Год изготовления
	
	

	11
	Испытательное гидростатическое давление
	
	

	12
	Внешнее расчетное давление
	
	другие газы

	13
	Вместимость цистерны по воде при 20°C
	л
	

	14
	Вместимость каждого отсека цистерны по воде 
при 20°C
	1. л
	2. л
	3. л
	другие газы

	
	
	4. л
	5. л
	6. л
	

	15
	Материал цистерны и стандарты на материалы
	
	

	17
	Материал защитной облицовки
	
	

	18
	Тип изоляции
	
	

	19
	Максимально допустимое рабочее давление
	
	

	20
	Максимально допустимая масса брутто
	кг
	

	21
	Собственная масса
	кг
	

	22
	Дата первичных гидравлических испытаний и клеймо эксперта
	
	

	23
	Дата последней проверки и 
	
	
	
	

	
	клеймо эксперта, за которой следует буква «L» или «P»
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	24
	Расчетная температура металлических конструкций, если температура ниже минус 30 °C
	°C
	

	26
	Температура наполнения, если температура ниже минус 20 °C
	°C
	

	27
	Максимальное давление наполнения при температуре 15 °C
	
	

	28
	Полные наименования газов, для перевозки которых предназначена цистерна, с указанием максимально допустимой массы груза
	кг
	

	
	
	кг
	

	
	
	кг
	

	
	
	кг
	

	29
	или
	«термоизоляция» или «вакуумная теплоизоляция»
	

	Если максимальная полезная вместимость по воде меньше общей внутренней вместимости, то уменьшенную вместимость указывают на табличке цистерны в строках 13 и 14.

Строку 27 указывают только для сжатых газов, в противном случае не указывают.

Строку 18 указывают только при необходимости.

Маркировку буквами «L» или «P» в строке 23 указывают только в том случае, если установлено предписаниями.

	Примечание 1 – В правом столбце допускается факультативное описание на втором языке.

	Примечание 2 – В строках 13 и 14 после указания литров указывают символ «S», если корпус или отсеки цистерны вместимостью более 7 500 л разделены волногасящими переборками на секции вместимостью 
не более 7 500 л.

	Примечание 3 – В строках 11, 12, 19 и 27 выбранную единицу измерения МПа (бар) указывают после 
числового значения.


Приложение F
(обязательное)

Производственные допуски (на основании EN 13445-4 [16])
F.1 Геометрические параметры сварных швов
Геометрические параметры стыковых и угловых сварных швов должны соответствовать требованиям таблицы 3, если изготовитель не устанавливает более жесткие требования.
F.2 Смещение средней линии
Допуски на смещение средней линии должны соответствовать данным, указанным ниже и на рисунке F.1.

	[image: image4.emf]
	[image: image5.emf]

	а) Смещение средней линии d1 при одинаковой толщине стенок e1 = e2
	b) Смещение средней линии d1 при различной толщине стенок  e1 ≤ e2


Рисунок F.1 – Смещение средней линии d1

Смежные конструктивные элементы в сварных швах должны быть установлены в пределах 
допусков d1 = min (e1/4; 3,0 мм) или более точно, для:

− цилиндров;
− конусов;
− выпуклых днищ;
− прямоугольных/призматических конструкций; и

− сферических конструктивных элементов.

F.3 Смещение сопрягаемых поверхностей 
F.3.1 Линейное смещение сопрягаемых поверхностей между конструктивными элементами
При наличии смещения сопрягаемых поверхностей между деталями одинаковой номинальной толщины переход по сварному шву должен быть плавным и постепенно скошен в соотношении 1 к 4 по ширине шва. Если невозможно сделать такой скос по ширине шва, допустимы альтернативные варианты:

а) отшлифовать выступающую поверхность пластины, если это не приведет к уменьшению толщины соединения в любой точке, которая будет меньше указанной толщины пластины минус допуск на толщину пластины, или

б) нарастить, при помощи сварного шва, расположенную ниже поверхность пластины.

F.3.2 Соединение элементов с различной толщиной стенок
При соединении стенок различной толщины должен быть сделан скос: 

а) у более толстой пластины скос – в соответствии с конструкторской документацией, а затем применяют вышеуказанные требования к деталям с одинаковой номинальной толщиной, или

b) требуемый скос выполняют по ширине сварного шва или путем наращивания дополнительного сварного шва на расположенной ниже поверхности, получая, таким образом, требуемый скос по ширине сварного шва.

F.4 Допуски для цистерн
F.4.1 Наружный диаметр
Для напорных цистерн цилиндрической и сферической формы средний наружный диаметр по периметру окружности не должен отклоняться более чем на 1,5 % от заданного наружного диаметра.

Для конструкций нецилиндрической формы наружный размер не должен отклоняться более чем на 1,5 % от заданного наружного размера.
F.4.2 Отклонение от круглости
Отклонение от круглости (O) рассчитывают в соответствии с формулой (F.1):


[image: image7.png]


                                                                                        (F.1)

Оно не должно превышать следующих значений:

а) 1,5% для соотношения е/D < 0,01

b) 1,0% для соотношения e/D ≥ 0,01

Для определения отклонения от круглости не учитывают упругую деформацию, возникающую от собственной массы напорной цистерны. Отклонения от правильной формы поверхности цистерны (например, вмятины, изгибы, выемки в местах расположения насадок) также должны быть в пределах допусков, указанных в подпунктах а) и b).

Для цистерн нецилиндрической формы D заменяют эквивалентным диаметром цистерны.
F.4.3 Отклонения от продольной оси
Отклонение от продольной оси цистерны не должно превышать 0,5 % длины корпуса цистерны.
F.4.4 Отклонения от профиля продольного сечения
а) Локальные отклонения от профиля продольного сечения цистерны
Отклонения от профиля продольного сечения (например, вмятины, изгибы, выемки в местах расположения насадок) должны быть гладкими, а их глубину проверяют 20°-калибром, которая не должна превышать следующих значений:

1) 2 % длины калибра, или
2) 2,5 % длины калибра при условии, что отклонение от профиля продольного сечения не превышает одной четверти длины части корпуса между двумя кольцевыми сварными швами (но 
не более 1 м).

b) Угловатость продольных стыковых сварных швов
Если в сварном соединении возникает изменение формы, связанное с «плоскими поверхностями» прилегающими к сварному шву, отклонение от профиля продольного сечения (угловатость) не должна превышать значений, указанных в таблице F.1. 
Измерение угловатости выполняют с помощью 20°-калибра для измерения профильных 
поверхностей (или шаблона), см. рисунок F.2, или другого типа калибра, например, игольчатый 
калибр.

В случае угловатости с внешней стороны проводят два измерения P1 и P2 на каждой стороне шва в любом месте, а максимальное значение угловатости определяют по формуле (F.2)

 
Р = 0,25 × (Р1 + Р2)                                                                              (F.2)

Измеряют наличие угловатости внутри P. Внутренний радиус калибра должен быть 
равен номинальному внешнему радиусу цистерны.
[image: image8.emf]
а) Достаточный вырез для сварного шва (избыточный сварной шов)
[image: image9.emf]
b) В случае угловатости с внешней стороны проводят два измерения P1 и P2
[image: image10.emf]
с) В случае угловатости с внутренней стороны изменяют показатель P
Рисунок F.2 – Детальное измерение калибром и измерение угловатости
Измерения проводят по продольным швам с интервалом около 250 мм для определения места с максимальным значением угловатости. Максимальное значение угловатости должно соответствовать таблице F.1.

Таблица F.1 – Максимальная угловатость P на продольных сварных швах корпуса цистерны, подверженных преимущественно нециклическим нагрузкам

Размеры в миллиметрах

	Соотношение толщины стенки 

корпуса цистерны е к диаметру D
	Максимально допустимая угловатость P

	е/D ≤ 0,025
	5

	е/D > 0,025
	10


F.4.5 Угловое смещение осей

Угловое смещение осей не должно превышать значения, указанного в конструкторской документации.
F.4.6 Выпуклые днища
Радиус отбортовки должен быть не менее значения, указанного в конструкторской документации, а радиус выпуклой части днища не должен превышать значение, указанное в конструкторской документации.
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Приложение ДА
(справочное)

Сведения о соответствии межгосударственных стандартов ссылочным 
европейским стандартам 

    Таблица ДА.1
	Обозначение ссылочного

международного 
(европейского) стандарта
	Степень

соответствия
	Обозначение и наименование соответствующего

межгосударственного стандарта

	EN 590
	MOD
	ГОСТ 32511-2013 (EN 590:2009) Топливо дизельное ЕВРО. Технические условия

	EN 837-1
	–
	*

	EN 837-2
	–
	*

	EN 837-3
	–
	*

	EN 12079-1
	–
	*

	EN 12663-2
	–
	*

	EN 13094:2015
	IDT
	ГОСТ EN 13094** Цистерны для перевозки опасных 
грузов. Цистерны металлические с рабочим давлением не более 0,5 бар. Требования к конструкции и изготовлению

	EN ISO 148-1
	–
	*

	EN ISO 3452-1
	–
	*

	EN ISO 3834-2
	–
	*

	EN ISO 4136
	–
	*

	EN ISO 5173
	–
	*

	EN ISO 6520-1:2007
	–
	*

	EN ISO 9015-1:2011
	–
	*

	EN ISO 9016:2012
	–
	*

	EN ISO 9606-1
	–
	*

	EN ISO 9606-2
	–
	*

	EN ISO 9606-3
	–
	*

	EN ISO 9606-4
	–
	*

	EN ISO 9712
	–
	*

	EN ISO 11666
	–
	*

	EN ISO 14731
	–
	*

	EN ISO 14732
	–
	*

	EN ISO 15607
	–
	*

	CEN ISO/TR 15608
	–
	*

	EN ISO 15609-1
	IDT
	ГОСТ ISO 15609-1-2019 Технические требования и оценка процедур сварки металлических материалов. Технические требования к процедуре сварки. Часть 1. Дуговая сварка

	EN ISO 15614-1
	–
	*

	EN ISO 15614-2
	–
	*

	EN ISO 17636-1
	IDT
	ГОСТ ISO 17636-1-2017 Неразрушающий контроль сварных соединений. Радиографический контроль. Часть 1. Способы рентгено- и гаммографического контроля с применением пленки

	EN ISO 17636-2
	IDT
	ГОСТ ISO 17636-2-2017 Неразрушающий контроль сварных соединений. Радиографический контроль. Часть 2. Способы рентгено- и гаммографического контроля с применением цифровых детекторов

	EN ISO 17637
	–
	*


  Окончание таблицы ДА.1

	Обозначение ссылочного

международного 
(европейского) стандарта
	Степень

соответствия
	Обозначение и наименование соответствующего

межгосударственного стандарта

	EN ISO 17638
	IDT
	ГОСТ ISO 17638-2018 Неразрушающий контроль сварных соединений. Магнитопорошковый контроль

	EN ISO 17639:2013
	–
	*

	EN ISO 17640
	–
	*

	EN ISO 17643:2015
	–
	*

	EN ISO 23277:2015
	–
	*

	EN ISO 23278:2015
	–
	*

	* Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется использовать перевод на русский язык данного международного (европейского) стандарта или соответствующий национальный стандарт. Информация о наличии перевода европейского стандарта — в национальном фонде 
стандартов.
** Данный стандарт находится на стадии разработки.

Примечание — В настоящей таблице использованы следующие условные обозначения степени 
соответствия стандартов:

- IDT — идентичные стандарты;

- MOD — модифицированные стандарты.



УДК                                                                       МКС 13.300; 23.020.20                                                    IDT
Ключевые слова: цистерны металлические, перевозка опасных грузов, испытания, проверка и 
маркировка, неразрушающий контроль
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�) Может быть приобретен в Международной морской организации (IMO) по адресу Набережная Альберта 4, Ламбет, Лондон SE1 7SR, Великобритания.


�) Может быть приобретен в Европейской экономической комиссии Организации Объединенных Наций (ЕЭК ООН), 8 Avenue de la Paix, 1202 Женева, Швейцария.


�) В настоящем стандарте применяют сокращение NDT.


   *en


**de





�) В соответствии с действующими правилами по перевозке опасных грузов.


�) т.е. вещества класса 2 в соответствии с действующими предписаниями для перевозки опасных грузов.


�) Согласно определениям Международной конвенции по безопасным контейнерам (CSC):


«Контейнер» означает транспортировочный контейнер:


а) надежного качества и, соответственно, устойчивый к различным воздействиям, и пригодный для многократного использования;


b) специально предназначенный для транспортировки грузов одним или несколькими видами транспорта без промежуточной перегрузки;


c) имеющий конструкцию, обеспечивающую безопасность и/или удобное обращение с ним, оснащенный для этих целей угловыми фитингами;


d) такого размера, чтобы площадь, которая захватывает четыре внешних нижних угла, была либо:


(i) не менее 14 м2 (150 кв. фут) или


(ii) не менее 7 м2 (75 кв. фут), если он оснащен верхним угловым фитингом.


Термин «контейнер» не включает ни транспортные средства, ни упаковку; однако он распространяется на контейнеры, транспортируемые на шасси.


�) Можно приобрести у Межправительственной организации по международным железнодорожным перевозкам (OTIF), Gryphenhübeliweg 30, 3006 Берн, Швейцария.


�) Можно приобрести в отделе продаж Организации Объединенных Наций в Женеве, в книжных магазинах и у распространителей изданий Организации Объединенных Наций.


�) Можно приобрести в отделе продаж Организации Объединенных Наций в Женеве, в книжных магазинах и у распространителей изданий Организации Объединенных Наций.


�) Можно приобрести у Международной организации законодательной метрологии (OIML), 11 Rue Turgot, 75009 Париж, Франция.


�) Можно приобрести у Международного союза железных дорог (UIC), 16 Rue Jean Rey, 75015 Париж, Франция.


�) Можно приобрести у Международного союза железных дорог (UIC), 16 Rue Jean Rey, 75015 Париж, Франция.


�) Можно приобрести в Международной морской организации (IMO), Набережная Альберта 4, Ламбет, Лондон SE1 7SR, Великобритания.
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