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Сводка отзывов членов ТК 357 к первой редакции проекта  

ГОСТ ISO 10893-6 «Трубы стальные бесшовные и сварные. Часть 6. Радиографический контроль сварных швов для обнаружения дефек-

тов» (на основе ISO 10893-6-2019, IDT) 

 

№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

1 Ко всему до-

кументу 

ПАО «ЧТПЗ» № 

ЧТПЗ-033625 от 

14.06.2019 

- 

 

Замечания и предложения отсутствуют  Принято во внимание 

2 Правила 

оформления 

идентифи-

цированных 

стандартов 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

По тексту Встречаются случаи несоблюдения 

правила оформления идентифицированных 

стандартов – ГОСТ 1.3, 5.2, 6.2.1, 6.2.3. 

В переводе допущены неточности не 

только редакционного характера, встреча-

ются изменения разбивки на абзацы, ис-

ключения или добавления слов и фраз не 

редакционного характера, дополнения 

справочного и рекомендательного харак-

тера. 

Отдельные примеры таких несоот-

ветствий приведены в замечаниях к пунк-

там 4.2, 4.3, 10.4, 11.3, разделу 1 и 12 (вы-

делены серым маркером). 

Разработчику следует проверить соот-

ветствие всего стандарта оригиналу ISO 

10893-6 и, если это необходимо, оформить 

дополнения виде примечаний или сносок. 

Принято во внимание 

3 Ко всему до-

кументу 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Ссылки на стандарты и др. доку-

менты, не действующие в РФ 

(например, в п. 4.2 ASNT SNT-TC-

1A). 

Исключить.   

Исключение ссылок на стандарты и др. 

документы, не действующие в РФ (напри-

мер, в п. 4.2 ASNT SNT-TC-1A). Допуска-

ются ссылки на стандарты и др. докумен-

ты, действующие в РФ. 

 

Библиографические 

ссылки даны в соответ-

ствии с п.6.12 ГОСТ 1.3-

2014 
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

4 Термины, 

кроме специ-

альных тер-

минов 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Перевод терминов: 

 

 - продукт, изделие, продукция 

– перевод product 

- спецификация, стандарт – пе-

ревод standard 

- горячая или холодная обра-

ботка, деформация – перевод cold 

and hot working 

- оговорено – перевод specified  

- установленная толщина стен-

ки 

- является приемлемым – пере-

вод are acceptable 

- несплошность, несовершен-

ство – перевод imperfection 

- допуски – перевод tolerances 

- считается негодной – перевод 

shall be rejected 

Для одно понятия использовать по 

всему тексту один перевод термина: 

- изделие 

- стандарт (!) 

- горячая или холодная деформация; 

 

- установлено 

- номинальная толщина стенки 

- допускается 

- несовершенство (кроме наимено-

вания и области применения 

стандарта) 

- предельные отклонения 

- должна быть забракована 

 

Принято во внимание 

Термин продукция при-

нят для совокупности 

изделий 

спецификация – перевод 

standard 

дано примечание: 

П р и м е ч а н и е - В 

настоящем стандарте 

термин «спецификация» 

включает в себя техни-

ческие условия,  техни-

ческие требования, стан-

дарты на продукцию и 

т.д. 

горячая или холодная 

деформация- перевод 

cold and hot working 

просвечиваемая толщи-

на– specified wall thick-

ness  

 

5 Название 

стандарта. 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

ГОСТ ISO 10893-6 – 20 ТРУБЫ 

СТАЛЬНЫЕ БЕСШОВНЫЕ И 

СВАРНЫЕ. Часть 6. Радиографи-

ческий контроль сварных швов для 

обнаружения дефектов 

(ISO 10893-6:2019, Non-destructive 

testing of steel tubes – Part 6: Radio-

graphic testing of the weld seam of 

welded steel tubes for the detection 

of imperfections, IDT). 

 Согласно оригинальному названию и п. 

1 Область применения: стандарт относится 

к сварным стальным трубам. К бесшовным 

– не относится. 

 Перевод стандарта – IDT, т.е. идентич-

ный, расширение не допускается. 

 По существу и по букве предлагаемая 

редакция соответствует терминологии, 

устоявшейся в русском языке.  

Предлагаемая редакция аутентична ан-

Не принято.  

Наименование стандарта 

принято по серии стан-

дартов 
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

 глийскому тексту. 

ГОСТ ISO 10893-6 – 20 Трубы стальные. 

Контроль неразрушающий. Часть 6. Ра-

диографический контроль сварных швов 

сварных стальных труб. 

 

6 Предисловие, 

1 абзац 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

Цели, основные принципы и об-

щие правила проведения работ по 

межгосударственной стандартиза-

ции установлены ГОСТ 1.0 «Меж-

государственная система стандар-

тизации. Основные положения» и 

ГОСТ 1.2 «Межгосударственная 

система стандартизации. Стандар-

ты межгосударственные, правила 

и рекомендации по межгосудар-

ственной стандартизации. Правила 

разработки, принятия, обновления 

и отмены» 

Привести в формулировке: 

Цели, основные принципы и основной по-

рядок проведения работ по межгосудар-

ственной стандартизации установлены в 

ГОСТ 1.0–2015 «Межгосударственная си-

стема стандартизации. Основные положе-

ния» и ГОСТ 1.2–2015 «Межгосударствен-

ная система стандартизации. Стандарты 

межгосударственные, правила и рекомен-

дации по межгосударственной стандарти-

зации. Правила разработки, принятия, об-

новления и отмены» 

Не принято 

См. Изм. 2 ГОСТ 1.5-

2001 

7 Предисловие, 

пункт 1 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

…на основе перевода на русский 

язык англоязычной версии стан-

дарта, указанного в пункте 5. 

Привести в редакции: 

…на основе собственного перевода на рус-

ский язык англоязычной версии стандарта, 

указанного в пункте 5. 

Принято  

8 Предисловие, 

пункт 5 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

Настоящий стандарт идентичен 

международному стандарту ISO 

10893-6:2019 Non-destructive test-

ing of steel tubes – Part 6: Radio-

graphic testing of the weld seam of 

welded steel tubes for the detection 

of imperfections (Неразрушающий 

контроль стальных труб. Часть 6. 

Радиографический контроль свар-

Привести в редакции: 

Настоящий стандарт идентичен междуна-

родному стандарту ISO 10893-6:2019 Не-

разрушающий контроль стальных труб. 

Часть 6. Радиографический контроль свар-

ных швов для обнаружения дефектов 

(Non-destructive testing of steel tubes – Part 

6: Radiographic testing of the weld seam of 

welded steel tubes for the detection of imper-

Принято  
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

ных 

швов для обнаружения дефектов). 

fections, IDT). 

9 Предисловие ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

Перевод с английского языка (en). 

Степень соответствия – идентич-

ная (IDT) 

Убрать данные абзацы из Предисловия. Принято  

10 Предисловие ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

Сведения о соответствии межгосу-

дарственных стандартов ссылоч-

ным международным стандартам 

приведены в дополнительном при-

ложении ДА. 

Привести в редакции: 

При применении настоящего стандарта 

рекомендуется использовать вместо ссы-

лочных международных стандартов 

соответствующие им межгосударственные 

стандарты, сведения о которых приведены 

в дополнительном приложении ДА. 

Принято  

11 Содержание ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

Приложение А (справочное) При-

меры расположения дефектов 

В тексте наименование «Примеры распо-

ложения несплошностей». 

Привести к единому наименованию. 

Принято  

12 1 Область 

применения 

1 абзац 

АО «СТНГ» 

№И/1/17.06.2019/

6 от 17.06.20149 

«Настоящий стандарт устанав-

ливает требования к радиографи-

ческому контролю рентгеновским 

излучением с использованием плен-

ки …» 

Корректно записать общий термин для 

радиационного контроля: 

«Настоящий стандарт устанавливает 

требования к радиографическому контро-

лю ионизирующем излучением с использо-

ванием пленки …» 

Не принято. Перевод со-

ответствует оригиналу. 

Стандарт рассматривает 

только контроль рентге-

новским излучением 

13 Область при-

менения, 

абзац 2 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

Настоящий стандарт может быть 

применен для контроля замкнутых 

полых профилей. 

Привести в редакции: 

Настоящий стандарт применяют для кон-

троля замкнутых полых профилей. 

Принято 

14 Раздел 1, вто-

рой абзац 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Настоящий стандарт может 

быть применен для контроля за-

мкнутых полых профилей. 

Подчеркнутое не соответствует 

оригиналу (circular hollow sections). 

Настоящий стандарт может быть 

применим для контроля полых профилей 

круглого сечения *. 

Принято в редакции 

Настоящий стандарт 

может быть применим 

для контроля полых 

профилей круглого сече-



5 

 

№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

 

Внизу страницы привести сноску:  

____________________ 

* Замкнутых сварных профилей про-

ката.  

 

ния 

Без сноски 

15 Раздел 3 

Нормативные 

ссылки 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

ISO 5576 Контроль неразрушаю-

щий. Промышленная радиология с 

использованием рентгеновских и 

гамма-лучей. Словарь. (ISO 5576 

Non-destructive testing - Industrial 

X-ray and gamma-ray radiology - 

Vocabulary) и далее. 

В соответствии с ГОСТ 1.3–2014, раздел 

6.7 сначала приводится наименование 

ссылочного документа на языке 

оригинала, а в скобках на русском языке. 

ISO 5576 Non-destructive testing - In-

dustrial X-ray and gamma-ray radiology - 

Vocabulary (Контроль неразрушающий. 

Промышленная радиология с использова-

нием рентгеновских и гамма-лучей. Сло-

варь) 

Принято  

16 Раздел 2 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 

ISO 5579 Контроль неразрушаю-

щий. Радиографический контроль 

металлических материалов с по-

мощью рентгеновских и гамма-

лучей. Основные правила. (ISO 

5579 Non-destructive testing - Radi-

ographic testing of metallic materials 

using film and X- or gamma rays - 

Basic rules). 

В проекте перевода пропущено слово 

«пленка» (“film”). Аутентично английско-

му тексту. 

 

ISO 5579 Неразрушающий контроль. Ра-

диографический контроль металлических 

материалов с использованием радиографи-

ческих пленок и рентгеновского или гам-

ма-излучения. Основные правила. 

Принято  

17 Раздел 2 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

ISO 10893-7 Неразрушающий кон-

троль стальных труб. Часть 7. 

Цифровой радиографический кон-

троль шва сварных стальных труб 

для обнаружения дефектов. (ISO 

В проекте перевода пропущено слово 

«сварных» (“weld”). 

ISO 10893-7 Неразрушающий контроль 

стальных труб. Часть 7. Цифровой радио-

графический контроль сварных швов свар-

ных стальных труб (ISO 10893-7 Non-

Принято  
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

10893-7 Non-destructive testing of 

steel tubes - Part 7: Digital radio-

graphic testing of the weld seam of 

welded steel tubes for the detection 

of imperfections). 

destructive testing of steel tubes - Part 7: Dig-

ital radiographic testing of the weld seam of 

welded steel tubes for the detection of imper-

fections). 

18 Раздел 2 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 ISO 11699-1 Контроль неразру-

шающий. Рентгенографические 

пленки для промышленной радио-

графии. Часть 1. Классификация 

пленочных систем для промыш-

ленной радиографии. (ISO 11699-1 

Non-destructive testing - Industrial 

radiographic film - Part 1: Classifica-

tion of film systems for industrial 

radiography). 

По существу и по букве соответствует 

терминологии, устоявшейся в русском 

языке.  

Аутентично английскому тексту. 

 

ISO 11699-1 Контроль неразрушающий. 

Радиографические пленки для промыш-

ленной радиографии. Часть 1. Классифи-

кация радиографических пленок для про-

мышленной радиографии. (ISO 11699-1 

Non-destructive testing - Industrial radio-

graphic film - Part 1: Classification of film 

systems for industrial radiography). 

Принято 

19 Раздел 2 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 

ISO 17636-1 Неразрушающий кон-

троль сварных соединений. Радио-

графический контроль. Часть 1. 

Способы рентгено- и гаммаграфи-

ческого контроля с применением 

пленки (Non-destructive testing of 

welds -- Radiographic testing -- Part 

1: X- and gamma-ray techniques 

with film). 

Приведение в соответствие с терминоло-

гией, устоявшейся в русском языке. 

Аутентично английскому тексту. 

ISO 17636-1 Неразрушающий контроль 

сварных соединений. Радиографический 

контроль. Часть 1. Способы рентгено- и 

гаммаграфического контроля с примене-

нием радиографической пленки (Non-

destructive testing of welds -- Radiographic 

testing -- Part 1: X- and gamma-ray 

techniques with film). 

 

Принято 

20 Раздел 2 ООО «НИИ ISO 19232-1 Контроль неразруша- Приведение в соответствие с английским Принято 
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

 Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

ющий. Качество изображения на 

рентгеновских снимках. Часть 1. 

Определение значения качества 

изображения с использованием 

показателей качества изображения 

проволочного типа (ISO 19232-1 

Non-destructive testing - Image 

quality of radiographs - Part 1: 

Determination of the image quality 

value using wire-type image quality 

indicators). 

текстом, п. 6.1 настоящего стандарта и 

терминологией, устоявшейся в русском 

языке. Аутентично английскому тексту. 

ISO 19232-1 Контроль неразрушающий. 

Качество изображения на радиографиче-

ских снимках. Часть 1. Определение каче-

ства изображения с использованием про-

волочных индикаторов (ISO 19232-1 Non-

destructive testing - Image quality of radio-

graphs - Part 1: Determination of the image 

quality value using wire-type image quality 

indicators). 

 

21 Раздел 2 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

ISO 19232-2 Контроль неразруша-

ющий. Качество изображения на 

рентгеновских снимках. Часть 2. 

Определение значения качества 

изображения с использованием 

показателей качества изображения 

типа шаг/отверстие (ISO 19232-2 

Non-destructive testing - Image 

quality of radiographs - Part 2: 

Determination of the image quality 

value using step/hole-type image 

quality indicators). 

Приведение в соответствие с терминоло-

гией на русском языке. Аутентично ан-

глийскому тексту. 

ISO 19232-2 Контроль неразрушающий. 

Качество изображения на радиографиче-

ских снимках. Часть 2. Определение каче-

ства изображения с использованием сту-

пенчатых индикаторов с отверстиями (ISO 

19232-2 Non-destructive testing - Image qual-

ity of radiographs - Part 2: Determination of 

the image quality value using step/hole-type 

image quality indicators). 

 

Принято  

22 3.1 

 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

3.1 труба (tube): Полый 

длинный продукт, открытый с 

обоих концов, любой формы в по-

перечном сечении. 

 

3.1 труба (tube): Полое длинное из-

делие, открытое с обоих концов, любой 

формы поперечного сечения. 

 

Принято  
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

23 3.1 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Труба (tube): Полый длин-

ный продукт, открытый с обоих 

концов, любой формы в попереч-

ном сечении. 

Труба (tube): Полый длинный пред-

мет, открытый с обоих концов, любой 

формы в поперечном сечении. 

Принято в редакции 

3.1 труба (tube): Полое 

длинное изделие, откры-

тое с обоих концов, лю-

бой формы поперечного 

сечения 

24 3.2 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

3.2 сварная труба (welded 

tube): Труба (п.3.1), изготовленная 

путем формирования полого про-

филя из плоского продукта и свар-

ки смежных кромок вместе, кото-

рая после сварки может быть до-

полнительно обработана (горячим 

или холодным способом) до ее 

окончательных размеров. 

3.2 сварная труба (welded tube): 

Труба (3.1), изготовленная способом фор-

мообразования полого профиля из плоско-

го изделия и сварки смежных кромок меж-

ду собой, которая после сварки может 

быть подвергнута последующей горячей 

или холодной деформации для получения 

окончательных размеров. 

 

Принято  

 

25 3.2. 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Сварная труба (welded tube): 

Труба (п.3.1), изготовленная путем 

формирования полого профиля из 

плоского продукта и сварки смеж-

ных кромок вместе, которая после 

сварки может быть дополнительно 

обработана (горячим или холод-

ным способом) до ее окончатель-

ных размеров. 

Сварная труба (welded tube): Труба 

(п.3.1), изготовленная путем формирова-

ния полого профиля из плоского листа и 

сварки смежных кромок, которая после 

сварки может быть дополнительно обрабо-

тана (горячим или холодным способом) до 

ее окончательных размеров. 

 

Принято в редакции 

3.2 сварная труба 

(welded tube): Труба 

(3.1), изготовленная спо-

собом формообразования 

полого профиля из плос-

кого изделия и сварки 

смежных кромок между 

собой, которая после 

сварки может быть под-

вергнута последующей 

горячей или холодной 

деформации для получе-

ния окончательных раз-

меров. 

26 3.3 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

3.3 изготовитель 

(manufacturer): Организация, кото-

3.3 изготовитель (manufacturer): Ор-

ганизация, которая изготавливает изделия 

Оценка соответствия 

может быть в форме 
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№
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Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

20.06.2019 рая изготавливает продукцию со-

гласно соответствующему стан-

дарту и заявляет соответствие по-

ставленной продукции всем дей-

ствующим положениям соответ-

ствующего стандарта. 

 

по соответствующему стандарту(ам) и де-

кларирует соответствие поставляемых из-

делий всем применимым положениям это-

го стандарта(ов). 

декларации или серти-

фикации 

Принято в редакции: 

«3.3 изготовитель 

(manufacturer): Органи-

зация, которая изготав-

ливает изделия по соот-

ветствующей специфи-

кации и заявляет о соот-

ветствие поставляемых 

изделий всем примени-

мым положениям этой 

спецификации.» 

 

С целью трактовки 

термина «специфика-

ция» в рамках настоя-

щего стандарта добав-

лено примечание: 

П р и м е ч а н и е - В 

настоящем стандарте 

термин «спецификация» 

включает в себя техни-

ческие условия, техниче-

ские требования, стан-

дарты на продукцию и 

т.д 

27 3.4 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

3.4 соглашение (agreement): 

Контрактные отношения между 

изготовителем (п.3.3) и заказчиком 

в момент запроса и заказа. 

Имеется в виду документ, а не уст-

ная договоренность 

3.4 соглашение (agreement): Кон-

трактная договоренность между изготови-

телем (3.3) и заказчиком во время запроса 

Принято   
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

и заказа. 

 

28 3.4. ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Поставку продукции может 

осуществлять не изготовитель. 

Дополнить. 

изготовитель или поставщик  

(продукции) - Организация, физическое 

лицо, которые изготавливают и/или по-

ставляют продукцию согласно соответ-

ствующему стандарту и заявляют соответ-

ствие поставленной продукции всем дей-

ствующим положениям соответствующего 

стандарта. 

Не принято 

Проведение контроля в 

соответствии с настоя-

щим стандартом осу-

ществляется изготовите-

лем  

29 4.1 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Если спецификация на про-

дукцию или соглашение между 

заказчиком и изготовителем не 

оговаривают иное, то радиографи-

ческий контроль должен прово-

диться на трубах после заверше-

ния всех первичных технологиче-

ских операций производства (про-

катки, термической обработки, хо-

лодной и горячей деформации, об-

работки в размер, предваритель-

ной правки и т.п.). 

Если иное не установлено в стандар-

те на изделия или не согласовано между 

заказчиком и изготовителем, то радиогра-

фический контроль труб должен прово-

диться после завершения всех первичных 

технологических операций производства 

(прокатки, термической обработки, холод-

ной и горячей деформации, калибрования, 

предварительной правки и т.п.). 

Принято в редакции 

Если иное не установле-

но в спецификации на 

продукцию или в согла-

шении между заказчи-

ком и изготовителем, то 

радиографический кон-

троль труб должен про-

водиться после заверше-

ния всех первичных тех-

нологических операций 

производства (прокатки, 

термической обработки, 

холодной и горячей де-

формации, калиброва-

ния, предварительной 

правки и т.п.). 

30 4.2 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Контроль должен проводить-

ся только подготовленными опера-

торами, сертифицированными в 

соответствии с ISO 9712 или ква-

лифицированным в соответствии с 

«Контроль должен проводиться 

только подготовленными операторами, 

сертифицированными (например, по ISO 

9712*) или квалифицированными (напри-

мер, по ISO 11484 или ASNT SNT-TC-

Принято частично, вто-

рой абзац изложить: 

«Разрешение работода-

теля на проведение кон-

троля должно выдавать-
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№
 с

т
р
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и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

ISO 11484, ASNT SNT-TC-1A или 

эквивалентными документами, и 

под руководством компетентного 

персонала, назначенного изготови-

телем (заводом-изготовителем).  

               В случае инспекции тре-

тьей стороной это должно быть 

согласовано между заказчиком и 

изготовителем. Контроль по раз-

решению работодателя должен 

проводиться в соответствии с 

письменной процедурой. Проце-

дура неразрушающего контроля 

должна быть согласована специа-

листом 3 уровня и лично утвер-

ждена работодателем. 

П р и м е ч а н и е - Опреде-

ление уровней 1, 2 и 3 смотреть в 

соответствующих международных 

стандартах, например в ISO 9712 и 

ISO 11484. 

 

См. оригинал: 

4.2 This inspection shall be 

carried out by trained operators who 

are certified (e.g. ISO 9712) or quali-

fied (e.g. ISO 11484 or ASNT SNT-

TC-1A), and supervised by compe-

tent personnel nominated by the 

manufacturer. In the case of third-

party inspection, this shall be agreed 

on between the manufacturer and the 

1A*), и под руководством компетентного 

персонала, назначенного изготовителем. В 

случае инспекции третьей стороны это 

должно быть согласовано между заказчи-

ком и изготовителем.  

Разрешение работодателя на прове-

дение контроля должно выдаваться в соот-

ветствии с документированной процеду-

рой. Процедура неразрушающего контроля 

(НК) должна быть согласована специали-

стом НК 3 уровня и утверждена работода-

телем. 

П р и м е ч а н и е – Определение 

уровней 1, 2 и 3 приведено в соответству-

ющих международных стандартах, напри-

мер в ISO 9712 и ISO 11484*». 

 

Внизу страницы привести сноску:  

__________ 
* Операторы могут быть сертифици-

рованы или квалифицированы по докумен-

там, эквивалентным указанным. 

ся в соответствии с до-

кументированной проце-

дурой. Процедура нераз-

рушающего контроля 

(НК) должна быть согла-

сована специалистом НК 

3 уровня и утверждена 

работодателем.» 

 

Сноску не приведена, 

т.к. дублирует содер-

жание предыдущих аб-

зацев  
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purchaser. 

The operating authorization issued by 

the employer shall be according to a 

written procedure. Non-destructive                

testing (NDT) operations shall be 

authorized by a level 3 NDT individ-

ual approved by the employer. 

NOTE The definitions of level 

1, 2 and 3 can be found in the appro-

priate International Standards, e.g. 

ISO 9712 and ISO 11484. 

 

31 4.2. 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

В случае инспекции третьей 

стороной это должно… 

В случае выполнения контроля тре-

тьей стороной… 

Принято в редакции  

контроля (инспекции) 

третьей стороной 

32 4.2. 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Контроль по разрешению работо-

дателя должен проводиться в со-

ответствии с письменной процеду-

рой. Процедура неразрушающего 

контроля должна быть согласована 

специалистом 3 уровня и лично 

утверждена работодателем. 

 

И далее по тексту – «проце-

дура». 

Контроль по разрешению работодателя 

должен проводиться в соответствии с тех-

нологической картой (технологической 

инструкцией), которая должна быть согла-

сована специалистом 3 уровня по радиаци-

онным методам контроля и утверждена 

работодателем. 

 

И далее по тексту заменить «проце-

дура» на «технологическая карта» или 

«технологическая инструкция». 

Термин «процедура» 

принят в соответствии с 

ISO 9712 в то время, как 

технологическая карта 

разрабатывается на ос-

новании процедуры 

Принято в редакции: 

Разрешение работодате-

ля на проведение кон-

троля должно выдавать-

ся в соответствии с до-

кументированной проце-

дурой. 

33 4.3. ООО «НИИ Трубы должны быть доста- Форма трубы должна быть такой, чтобы, Принято в редакции: 
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 Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

точно прямыми, чтобы обеспечить 

возможность проведения кон-

троля. 

чтобы обеспечить возможность проведе-

ния контроля.  

 

Форма трубы и состоя-

ние поверхности, очи-

щенной от посторонних 

веществ, должны обес-

печивать достоверность 

контроля. 

34  ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Поверхность сварного шва и 

примыкающего основного металла 

должна быть свободна от посто-

ронних веществ и неровностей, 

которые могут повлиять на пра-

вильную интерпретацию радио-

графических снимков. 

Поверхность сварного шва и примыкаю-

щего основного металла должна быть сво-

бодна от посторонних предметов и неров-

ностей, которые могут повлиять на пра-

вильную интерпретацию радиографиче-

ских снимков. 

Принято в редакции: 

На поверхностях сварно-

го шва и прилегающего 

основного металла не 

должно быть посторон-

них веществ и неодно-

родностей, которые мо-

гут повлиять на пра-

вильную интерпретацию 

радиографических изоб-

ражений. 

35 

4.3 

1 абзац 

АО «СТНГ» 

№И/1/17.06.2019/

6 от 17.06.20149 «Трубы должны быть достаточ-

но прямыми, чтобы обеспечить 

возможность проведения кон-

троля …» 

Что является критерием «достаточно-

сти прямоты трубы»? 

Принято в редакции: 

 

Форма трубы и состоя-

ние поверхности, очи-

щенной от посторонних 

веществ, должны обес-

печивать достоверность 

контроля. 

36 

4.3 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

21.06.2019 

4.3 Трубы должны быть до-

статочно прямыми, чтобы обеспе-

чить возможность проведения 

контроля. Поверхность сварного 

шва и примыкающего основного 

металла должна быть свободна от 

4.3 Трубы, подвергаемые контролю, 

должны быть достаточно прямыми и очи-

щены от посторонних веществ, чтобы 

обеспечить достоверность контроля. На 

поверхности сварного шва и прилегающе-

го основного металла не должно быть по-

Принято в редакции: 

Принято в редакции: 

 

Форма трубы и состоя-

ние поверхности, очи-

щенной от посторонних 
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посторонних веществ и неровно-

стей, которые могут повлиять на 

правильную интерпретацию ра-

диографических снимков. 

Допускается шлифовка по-

верхности для достижения прием-

лемого качества поверхности. 

 

См. оригинал: 

4.3 The tubes under test shall 

be sufficiently straight and free of 

foreign matter as to ensure the validi-

ty of the test. The surfaces of the 

weld seam and adjacent parent metal 

shall be sufficiently free of such for-

eign matter and surface irregularities, 

which can interfere with the interpre-

tation of the radiographs. 

 

сторонних веществ и неровностей, кото-

рые могут повлиять на правильную интер-

претацию радиографических снимков. 

Допускается шлифовка поверхности 

труб для достижения приемлемого каче-

ства поверхности. 

веществ, должны обес-

печивать достоверность 

контроля. На поверхно-

стях сварного шва и 

прилегающего основного 

металла не должно быть 

посторонних веществ и 

неоднородностей, кото-

рые могут повлиять на 

правильную интерпрета-

цию радиографических 

изображений. 

Допускается шлифовка 

поверхности труб для 

достижения приемлемо-

го качества поверхности. 

37 

4.5 и далее по 

тексту. 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«Символы для идентификации, 

обычно в виде свинцовых букв, 

должны быть помещены на каж-

дом участке радиограммы, так 

чтобы изображения данных сим-

волов появились на каждой радио-

грамме, чтобы…» 

 

и далее по тексту «символ» и 

«радиограмма». 

Приведение в соответствие с терминоло-

гией, устоявшейся в русском языке. 

Аутентично английскому тексту. 

 

Для справки: «Радиограмма – сообщение, 

переданное по радио (Толковый словарь 

Ушакова).  

«Маркировочные знаки для идентифика-

ции, обычно в виде свинцовых букв, 

должны быть помещены на каждом участ-

ке радиографического снимка, так чтобы 

изображения данных знаков появились на 

каждом радиографическом снимке, чтобы 

Принято  
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№
 с

т
р
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и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

…» 

 

и далее по тексту заменить «символ» 

на «маркировочный знак» и «радиограм-

му» на «радиографический снимок». 

38 

4.6. 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Поверхность трубы со сторо-

ны источника излучений должна 

быть снабжена постоянной марки-

ровкой, чтобы обеспечить наличие 

точек отсчета для точного опреде-

ления положения каждой радио-

граммы. радиограммы. 

Приведение в соответствие с терминоло-

гией, устоявшейся в русском языке. 

Аутентично английскому тексту. 

Для справки: «Радиограмма – сооб-

щение, переданное по радио (Толковый 

словарь Ушакова). 

Поверхность трубы со стороны ис-

точника излучений должна быть снабжена 

постоянной маркировкой, чтобы обеспе-

чить наличие точек отсчета для точной 

привязки каждого радиографического 

снимка к сварному шву. снимков к системе 

отсчета, например маркировка при помо-

щи краски или ссылка на эскизы с точным 

указанием местоположения радиографиче-

ского снимка. 

 

Принято в редакции 

Поверхность трубы со 

стороны источника из-

лучений должна быть 

снабжена постоянной 

маркировкой, чтобы 

обеспечить наличие то-

чек отсчета для точного 

определения положения 

каждого радиографиче-

ского снимка. 

39 

4.6 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Если особенности изделия 

или его предполагаемые условия 

эксплуатации таковы, что приме-

нение клеймения невозможно, 

должны быть обеспечены другие 

подходящие способы для привязки 

радиограммы к системе отсчета, 

например маркировка при помощи 

краски или ссылка на эскизы с 

точным указанием местоположе-

Если особенности изделия или его 

предполагаемые условия эксплуатации та-

ковы, что применение клеймения невоз-

можно, должны быть обеспечены другие 

подходящие способы для привязки радио-

графических 

Принято в редакции в 

соответствии с оригина-

лом: 

Если информация о ме-

стоположении радиогра-

фических снимков обес-

печивается, например, 

маркировкой краской 

или на точном эскизе, 

постоянная маркировка 
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ния не требуется. 

 

40 

4.7 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 

 

Примечание и далее по тек-

сту до конца раздела 4. 

Исключить, вынести в отдельный пункт 

4.8. 

Заменить словосочетание: 

«…источников радиоактивного излуче-

ния …» на «…источников радиационно-

го излучения …». 

Принято в редакции 

«ионизирующего излу-

чения» 

(радиационное излуче-

ние – тавтология) 

41 

4.7 

1 абзац 

АО «СТНГ» 

№И/1/17.06.2019/

6 от 17.06.20149 

«При проведении радиографии 

сварного шва большой длины при 

помощи отдельных пленок сосед-

ние пленки должны накладывать-

ся друг на друга с нахлестом не 

менее 10 мм, чтобы гарантиро-

вать, что никакой участок длины 

сварного шва не остается не про-

контролированным …» 

«При проведении радиографии сварного 

шва большой длины при помощи отдель-

ных пленок необходимо обеспечить пере-

крытие друг друга с нахлестом не менее 

10 мм, чтобы гарантировать, что ника-

кой участок длины сварного шва не оста-

ется не проконтролированным …» 

Или как-то по-другому. 

Принято в редакции 

При проведении радио-

графии сварного шва 

большой длины при по-

мощи отдельных пленок 

соседние пленки необхо-

димо обеспечить пере-

крытие друг друга с 

нахлестом не менее 10 

мм, чтобы гарантиро-

вать, что никакой уча-

сток длины сварного шва 

не остается не прокон-

тролированным. Пере-

крытие должно быть 

подтверждено установ-

кой маркировочных  зна-

ков на поверхности. 

42 

5.1 

1 абзац 

АО «СТНГ» 

№И/1/17.06.2019/

6 от 17.06.20149 

«Продольный или спиральный 

сварной шов трубы должен быть 

проконтролирован радиографиче-

ским методом контроля рентге-

новским излучением с применением 

пленки …» 

Корректно записать общий термин для 

радиационного контроля: 

«Продольный или спиральный сварной шов 

трубы должен быть проконтролирован 

радиографическим методом контроля 

ионизирующем излучением с применением 

Не принято. Не соответ-

ствует оригиналу 
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пленки …» 

43 

5.2 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

В соответствии с ISO 17636-1 

должно быть установлено два 

класса качества изображений: 

- класс А: метод радиографическо-

го контроля со стандартной чув-

ствительностью; 

- класс B: метод радиографическо-

го контроля c улучшенной чув-

ствительностью. 

 

В соответствии с ISO 17636-1 должно быть 

установлено два класса чувствительности: 

- класс А: радиографический контроль со 

стандартной чувствительностью; 

- класс B: радиографический контроль c 

улучшенной чувствительностью. 

И далее по тексту – «чувствительность» 

вместо «класс качества изображений». 

Принято в редакции: 

- класс А: радиографиче-

ский контроль со стан-

дартной чувствительно-

стью; 

- класс B: радиографиче-

ский контроль c улуч-

шенной чувствительно-

стью. 

44 

п.5.12 (рис.2) 

ВТЗ  некорректно указана единица измерения 

мощности. 

Принято в редакции 

Максимальное напряже-

ние на рентгеновской 

трубке для аппаратов  до 

1000 кВ как функция от 

просвечиваемой толщи-

ны. 

45 

5.3 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Применяемый класс пленочной 

системы должен быть как мини-

мум С5… 

Термины не определены, в русскоязычной 

литературе не общеприняты. 

- Определить, что такое «класс пленочной 

системы» или заменить термин. 

- Определить, сто такое С3, С4, С5 

- Определить, что такое «метод двух пле-

нок». 

Не принято 

Определение классов 

пленочных систем дано в 

ISO 11699-1, применение 

пленочных систем опре-

делено ISO 17636-1 и 

5579. 

Текст раздела содержит 

предложение: 

Классы пленочных 

систем установлены в 

ISO 5579, ISO 11699-1 и 

ISO 17636-1. 
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46 

5.4 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Соляные усиливающие экраны 

(флюорисцирующие) применяться 

не должны. 

Флюоресцирующие усиливающие экраны 

применяться не должны. 

Принято 

47 

5.7 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«… не превышала просвечиваемой 

толщины в ее центре…». 

Термин «просвечиваемая толщина» не 

определен. При этом традиционный для 

радиографии в РФ термин «радиационная 

толщина в проекте стандарта отсутствует. 

 

Уточнить, что подразумевается под «про-

свечиваемой толщиной». Возможно – «ра-

диационная толщина»? 

 

Принят термин «просве-

чиваемая толщина» в со-

ответствии с ГОСТ ISO 

17636-1,2 

48 

5.8 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 «… применить по геометрическим 

соображениям, по соглашению 

…». 

В русском не существует языке «геомет-

рических соображений».  

 

«… применить с учетом конструкции кон-

тролируемого изделия, по соглашению 

…». 

 

Принято в редакции: 

…применить из-за гео-

метрических особенно-

стей изделия.. 

49 

5.9 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

См. п. 5.2.  

«… для изображений класса каче-

ства 

«для чувствительности класса А… класса 

В». 

Принято в редакции п. 

5.2 

50 

5.12 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Для поддержания достаточной 

чувствительности напряжение 

рентгеновской трубки не должно 

превышать максимальных значе-

ний (см. рисунок 2). 

Уточнение необходимо, т.к. максимальное 

значение напряжения на рис. 2 – 1000 кВ. 

 

Для поддержания достаточной чувстви-

тельности напряжение рентгеновской 

трубки не должно превышать максималь-

Принято в редакции 

Для поддержания доста-

точной чувствительности 

не рекомендуется пре-

вышать максимальных 

значений напряжений на 
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ных значений, определенных для просве-

чиваемой толщины Х по кривой, приве-

денной на рисунке 2. 

рентгеновской трубке, 

определенных по рисун-

ку 2. 

51 
6.2 таблицы 

1–4, 6.3 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

21.06.2019 

установленная толщина 

стенки  

номинальная толщина стенки Принято  

52 

6.1 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«… Соответствующий IQI 

следует поместить…» и далее по 

тексту аббревиатура IQI 

Использование английской аббревиатуры 

не оправдано. Есть привычный аналог на 

русском языке.  

«… Соответствующий индикатор следует 

поместить…»  

и далее по тексту аналогично 

«индикатор» вместо «IQI». 

 

Аббревиатура (термин) 

ИКИ в национальных и 

межгосударственных 

стандартах в настоящий 

момент не принята. С 

учетом существующих 

стандартов (ГОСТ ISO 

17636-1,2 и ГОСТ ISO 

3183) перевод аббревиа-

туры IQI не целесооб-

разно. Замена термина 

IQI на ИКИ возможна 

после появления иден-

тичного ISO термина. 

Принято в редакции 

Добавлена сноска: 

*- В качестве возможной 

альтернативы аббревиа-

тура IQI на русском язы-

ке может использоваться 

не стандартизованная 

аббревиатура ИКИ 

 

53 
6.1 и Рис. 3. 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

Проволочный индикатор 

расположен на основном металле 

рядом со сварным швом. 

Противоречит п. 3.6 ГОСТ 7512 и 

установившейся десятилетиями практике 

радиографического контроля в РФ.  

Не принято.  

Не соответствует иден-

тичности стандарта 
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Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Данный рисунок и требование о рас-

положении проволочного индикатора 

необходимо дополнительности обсудить и 

обосновать. 

Вынести вопрос на рас-

смотрение в ПК 

54 

6.1 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

По тексту, многократно: то 

«… проволочки…», то 

«…проволоки…». 

Заменить по тексту на 

«…проволоки…». 

Принято  

55 

6.1, третий 

абзац 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«…индикаторы обычно пока-

зывают на 1-2 значения больше…» 

Индикаторы – это проволока разного 

диаметра. Проволока не умеет ничего по-

казывать.  

«… на изображениях индикаторов 

видно на 1-2 проволоки больше…». 

Принято в редакции: 

При расположении IQI 

со стороны пленки пока-

зания обычно на 1-2 зна-

чения больше, чем при 

расположении со сторо-

ны источника излучения. 

Термин «значение» при-

менен, т.к. используют-

ся два типа IQI : прово-

лочный и ступенчатый с 

отверстиями 

56 

6.1. Послед-

ний абзац. 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«… Если необходимо, до-

полнительный или более длинный 

IQI должен быть размещен попе-

рек сварного шва». 

Устранить противоречие с первым 

абзацем п.6.1 

Уточнить, допускается ли при этом 

расположение индикатора на поверхности 

наплавленного металла.  

В предложении рассмот-

рена ситуация дополни-

тельных требований к 

продукции, например, 

Приложения Е ГОСТ 

ISO 3183-2015, когда 

устанавливаются два IQI 

(на основном металле и 

шве). 

Требование дополняет 
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первый абзац раздела 

6.1. 

Принято в редакции: 

При необходимости 

установки дополнитель-

ного или IQI c большей 

длиной проволок, он 

должен быть размещен 

поперек сварного шва. 

57 

Рис. 3 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«… использование проклад-

ки для уплотнения». 

В тексте данное изделие не описано, 

назначение не определено. 

 

Определить, что такое «прокладка 

для уплотнения», когда применяется и за-

чем. 

Принято  

Наименование рисунка 

изменено 

58 

Таблицы 1 – 

4, и далее – 

Приложения. 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«Установленная толщина 

стенки». 

Термин «Установленная толщина 

стенки» не определен. При этом традици-

онный для радиографии в РФ термин «ра-

диационная толщина» в проекте стандарта 

отсутствует. 

Уточнить, что подразумевается под 

«установленной толщиной стенки». Воз-

можно – «радиационная толщина»? 

Принято в редакции: 

«номинальная толщина» 

59 

Таблицы 1 – 

4. 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Значение IQI, обозначения Н 

3 и т.д., W 18 и т.д. 

Аббревиатура IQI определена как «инди-

катор качества изображения». Словосоче-

тание «значение IQI», т.е. «значение инди-

катора», не имеет смысла. 

Обозначения Н … и  W … не опреде-

лены. 

Номер проволочного индикатора и 

проволоки . 

Принято в редакции 

Значение по IQI 

Добавлены сноски: 

 
*) W- соответствующий 

номер проволоки IQI в 

соответствии с ISO 

19232-1 
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*) H- соответствующий 

номер ступени с отвер-

стием IQI в соответствии 

ISO 19232-2 

 

 

60 

Раздел 7 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 

 «Контроля надежности или 

качества процесса обработки 

изображения может…». 

«Контроля надежности обработки 

изображения» было бы новым словом в 

практике радиографического контроля.  

«Контроль качества обработанных 

радиографических снимков может…». 

Принято в редакции: 

Контроль стабильности 

или качества процесса 

обработки пленки может 

проводиться в соответ-

ствии с ISO 11699-2 или 

иными правилами. 

61 

Раздел 8 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Минимальная яркость нега-

тоскопа при расшифровке радио-

грамм должна быть 30 кд/м2 при 

оптической плотности до 2,5 

включительно и 10 кд/м2 - при оп-

тической плотности свыше 2,5. 

Проверка на соответствие ориги-

нальному тексту, устранение опечаток. 

Минимальная яркость экрана негато-

скопа при расшифровке радиографических 

снимков должна быть 10000 кд/м2 при оп-

тической плотности до 2,5 включительно и 

30000 кд/м2 - при оптической плотности 

свыше 2,5. 

Принято в редакции: 

Минимальная яркость 

освещенного радиогра-

фического изображения 

при расшифровке долж-

на быть 30 кд/м2 при оп-

тической плотности до 

2,5 включительно и 10 

кд/м2 - при оптической 

плотности свыше 2,5. 

62 10.1 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Должны применяться крите-

рии приемки, указанные в соответ-

ствующей спецификации на про-

дукцию для материала или в спе-

цификации на изготовление - для 

изделия. В случае, если критерии 

приемки по результатам радио-

графического контроля сварных 

швов, следует применять крите-

Должны применяться критерии при-

емки, указанные в соответствующем стан-

дарте на изделие * или в стандарте на изго-

товление изделий. В случае, если критерии 

приемки не установлены, для радиографи-

ческого контроля сварных швов следует 

применять критерии приемки, указанные в 

10.2–10.6. 

 

Принято в редакции 

Должны применяться 

критерии приемки, ука-

занные в соответствую-

щей спецификации на 

продукцию или в специ-

фикации на изготовление 

изделия. Если не уста-

новлено иное, критерии 
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рии, указанные в 10.2-10.6. 

 

Внизу страницы привести сноску: 

____________________  
* Критерии приемки, указанные в 

10.2–10.6, должны применяться, если аль-

тернативные требования не установлены 

также в соглашении между заказчиком и 

изготовителем. 

 

приемки для радиогра-

фического контроля 

сварных швов следует 

применять по 10.2-10.6. 

 

Без сноски 

63 10.1 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

«В случае, если критерии 

приемки по результатам радио-

графического контроля сварных 

швов, следует применять крите-

рии, указанные в 10.2-10.6». 

Закончить фразу. Принято в редакции 

Должны применяться 

критерии приемки, ука-

занные в соответствую-

щей спецификации на 

продукцию или в специ-

фикации на изготовление 

изделия. Если не уста-

новлено иное, критерии 

приемки для радиогра-

фического контроля 

сварных швов следует 

применять по 10.2-10.6. 

64 10.1. ВТЗ  Некорректно сформулировано второе 

предложение   

Принято в редакции 

Должны применяться 

критерии приемки, ука-

занные в соответствую-

щей спецификации на 

продукцию или в специ-

фикации на изготовление 

изделия. Если не уста-

новлено иное, критерии 

приемки для радиогра-

фического контроля 
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Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

сварных швов следует 

применять по 10.2-10.6. 

65 10.2 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

 

Трещины, несплавления и 

непровары следует считать непри-

емлемыми. 

Критерий по несплавлениям и непроварам 

без указания их размера и области приме-

нения труб не обоснован.  

- Дать определение термину «неприемле-

мый»  

-  Указать размеры «неприемлемых» 

несплавлений и непроваров.  

Не принято. 

Предложенная редакция 

не  соответствует ориги-

налу 

66 10.2 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Трещины, несплавления и 

непровары следует считать непри-

емлемыми. 

 

Не допускаются трещины, несплав-

ления и непровары. 

Принято  

67 10.3 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Отдельные округлые шлако-

вые включения и газовые поры 

вплоть до 3,0 мм или до T/3 в диа-

метре (T - установленная толщина 

стенки) в зависимости от того, что 

меньше, считают приемлемыми. 

Сумма диаметров всех по-

добных допустимых несплошно-

стей на любых 150 мм или 12T 

длины сварного шва в зависимости 

от того, что меньше, не должна 

превышать 6,0 мм или 0,5T в зави-

симости от того, что меньше, в 

случае, если расстояние между от-

дельными включениями менее 4T. 

 

Допускаются отдельные округлые 

шлаковые включения и газовые поры диа-

метром до 3,0 мм или T/3 (T – номиналь-

ная толщина стенки), в зависимости от то-

го, что меньше. 

Сумма диаметров всех подобных до-

пустимых отдельных несовершенств на 

любом участке сварного шва длиной 150 

мм или 12T, в зависимости от того, что 

меньше, не должна превышать 6,0 мм или 

0,5T в зависимости от того, что меньше, 

если расстояние между отдельными вклю-

чениями менее 4T. 

Принято  

68 10.3, 

10.4 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

Отдельные округлые шлаковые 

включения и газовые поры вплоть 

до 3,0 мм или до T/3 в диаметре (T 

Критерий по шлаковым включениям и по-

рам без указания области применения труб 

не обоснован.  

Принято в редакции 

Допускаются отдельные 

округлые шлаковые 
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01-10/18950 от 

22.08.2019 

- установленная толщина стенки) в 

зависимости от того, что меньше, 

считают приемлемыми. 

И далее по тексту пункта. 

- Дать определение термину «приемле-

мый». 

-  Указать область применения труб 

при этих критериях. 

включения и газовые по-

ры диаметром до 3,0 мм 

или T/3 (T – номиналь-

ная толщина стенки), в 

зависимости от того, что 

меньше. 

Сумма диаметров всех 

подобных допустимых 

отдельных несовер-

шенств на любом участ-

ке сварного шва длиной 

150 мм или 12T, в зави-

симости от того, что 

меньше, не должна пре-

вышать 6,0 мм или 0,5T 

в зависимости от того, 

что меньше, если рассто-

яние между отдельными 

включениями менее 4T.. 

10.4 Допускаются от-

дельные вытянутые шла-

ковые включения длиной 

до 12,0 мм или T, в зави-

симости от того, что 

меньше, или шириной до 

1,5 мм. 

Сумма длин всех подоб-

ных допустимых отдель-

ных несовершенств на 

любом участке сварного 

шва длиной 150 мм или 

12T, в зависимости от 
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того, что меньше, не 

должна превышать 12 

мм, если расстояние 

между отдельными 

включениями менее 4T. 

П р и м е ч а н и е – Гра-

фическое изображение 

критериев приемки, 

установленных в 10.3 и 

10.4, приведено в при-

ложении А. 

69 10.4 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Отдельные вытянутые шла-

ковые включения вплоть до 12,0 

мм или T в длину в зависимости от 

того, что меньше, или вплоть до 

1,5 мм в ширину, считают прием-

лемыми. 

Суммарная длина всех по-

добных допустимых несплошно-

стей на любых 150 мм или 12T 

длины сварного шва в зависимости 

от того, что меньше, не должна 

превышать 12 мм в случае, если 

расстояние между отдельными 

включениями менее 4T. 

П р и м е ч а н и е – Крите-

рии, установленные в 10.3 и 10.4, 

показаны графически в приложе-

нии А. 

 

Допускаются отдельные вытянутые 

шлаковые включения длиной до 12,0 мм 

или T, в зависимости от того, что меньше, 

или шириной до 1,5 мм. 

Сумма длин всех подобных допусти-

мых отдельных несовершенств на любом 

участке сварного шва длиной 150 мм или 

12T, в зависимости от того, что меньше, не 

должна превышать 12 мм, если расстояние 

между отдельными включениями менее 

4T. 

П р и м е ч а н и е – Графическое 

изображение критериев приемки, установ-

ленных в 10.3 и 10.4, приведено в прило-

жении А. 

Принято  

70 10.5 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

10.5 Отдельные подрезы лю-

бой длины, имеющие максималь-

10.5 Допускаются отдельные подрезы 

любой длины, глубиной не более 0,4 мм и 

Принято  
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20.06.2019 ную глубину 0,4 мм и не затраги-

вающие минимальную толщину 

стенки, являются приемлемыми. 

Отдельные подрезы с макси-

мальной длиной T/2, имеющие 

максимальную глубину 0,5 мм и 

не превышающие 10% от T, счи-

тают приемлемыми при условии, 

что на каждые 300 мм длины свар-

ного шва имеется не более двух 

таких подрезов и все такие подре-

зы зачищены. 

 

не выводящие оставшуюся толщину стен-

ки за минимальные значения. 

Допускаются отдельные подрезы 

длиной не более T/2, глубиной не более 0,5 

мм и не более 10 % номинальной толщины 

стенки, при условии, что на любом участке 

сварного шва длиной 300 мм обнаружено 

не более двух таких подрезов, и все они 

зачищены. 

71 10.6 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

10.6 Подрезы на внутренних 

и наружных сварных швах, совпа-

дающие в продольном направле-

нии, считают неприемлемыми. 

10.6 Не допускаются подрезы на 

внутреннем и наружном сварных швах, 

совпадающие в продольном направлении. 

Принято  

72 10.5, 

10.6 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Отдельные подрезы любой длины, 

имеющие максимальную глубину 

0,4 мм и не затрагивающие мини-

мальную толщину стенки, являют-

ся приемлемыми. 

И далее по тексту. 

Критерий по подрезам без указания обла-

сти применения труб не обоснован.  

- Дать определение термину «приемле-

мый». 

-  Указать область применения труб 

при этих критериях. 

Принято в редакции 

ТМК 

73 11.1 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

11.1 Труба, в которой не об-

наружено индикаций, превышаю-

щих соответствующие критерии 

приемки, считается годной. 

 

11.1 Трубы, не показывающие инди-

каций, превышающих соответствующие 

критерии приемки, считаются прошедши-

ми контроль. 

 

Трубы не показывают 

индикаций 

Принято в редакции: 

11.1 Трубы, в которых не 

обнаружены несовер-

шенства, превышающие 

соответствующие крите-

рии приемки, считаются 

годными по результатам 
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контроля. 

74 11.1 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Труба, в которой не обнаружено 

индикаций, превышающих соот-

ветствующие критерии приемки, 

считается годной. 

- Термин «Индикации» не определен. 

- Если в сварных швах не обнаружены 

«индикации», то это не значит, что «труба 

– годная». В ней могут быть дефекты ос-

новного металла, формы, хим.состава и 

т.д. 

Сварные швы труб, в которых не об-

наружены дефекты, «неприемлемые» со-

гласно критериям из раздела 10, считаются 

годными. 

Принято в редакции: 

11.1 Трубы, в кото-

рых не обнаружены не-

совершенства, превы-

шающие соответствую-

щие критерии приемки, 

считаются годными по 

результатам контроля. 

75 11.2, 

и далее  

11.3 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Труба, в которой обнаруже-

ны индикации, превышающие со-

ответствующие критерии приемки, 

считается сомнительной. 

- Термин «Индикации» не определен. 

Сварные швы труб, в которых обна-

ружены дефекты, «неприемлемые» соглас-

но критериям из раздела 10, считаются со-

мнительными. 

Принято в редакции: 

11.2 Трубы, в которых 

обнаружены несовер-

шенства, превышающие 

соответствующие крите-

рии приемки, считаются 

сомнительными. 

11.3 Для сомнительной 

трубы с учетом требова-

ний спецификации на 

продукцию должны быть 

предприняты одно или 

несколько из следующих 

действий: 

a) сомнительный участок 

должен быть зачищен. 

Полнота устранения де-

фектов должна быть 

проконтролирована ка-

пиллярным или магни-

топорошковым методом, 
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и затем зачищенные 

участки следует повтор-

но проконтролировать 

радиографическим мето-

дом. Оставшаяся толщи-

на стенки должна быть 

измерена подходящим 

методом для проверки 

соответствия установ-

ленным предельным от-

клонениям; 

b) сомнительный участок 

должен быть отремонти-

рован при помощи свар-

ки, выполняемой в соот-

ветствии с утвержденной 

сварочной процедурой. 

Затем отремонтирован-

ный участок должен 

быть проконтролирован 

радиографическим мето-

дом в соответствии с 

требованиями настояще-

го стандарта и специфи-

кации на продукцию; 

c) сомнительный участок 

должен быть отрезан. 

Оставшейся длина трубы 

должна быть измерена 

для проверки соответ-

ствия установленным 

предельным отклонени-
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ям; 

d) труба должна быть 

забракована. 

76 11.2 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

11.2 Труба, в которой обна-

ружены индикации, превышающие 

соответствующие критерии при-

емки, считается сомнительной. 

11.2 Трубы, показывающие индика-

ции, превышающие соответствующие кри-

терии приемки, считаются сомнительны-

ми. 

Не принято. 

Трубы не показывают 

индикаций 

77 11.3 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Для сомнительной трубы с 

учетом требований спецификации 

на продукцию должно быть пред-

принято одно из следующих дей-

ствий: 

a) сомнительный участок 

должен быть зачищен. Полное 

устранение дефекта следует про-

верить капиллярным или магнито-

порошковым методом, и затем за-

чищенные участки следует по-

вторно проконтролировать радио-

графическим методом. Оставшаяся 

толщина стенки должна быть из-

мерена подходящим методом для 

проверки соответствия установ-

ленным допускам; 

b) сомнительный участок 

должен быть отремонтирован при 

помощи сварки, выполняемой в 

соответствии с утвержденной сва-

рочной процедурой. Затем отре-

монтированный участок должен 

быть проконтролирован радиогра-

фическим методом в соответствии 

В отношении сомнительных труб 

должно быть предпринято одно или не-

сколько из следующих действий в соответ-

ствии с требованиями стандарта на изде-

лия: 

a) сомнительный участок должен 

быть зачищен. Полнота удаления дефекта 

должна быть проверена капиллярным или 

магнитопорошковым методом, затем за-

чищенный участок должен быть повторно 

подвергнут контролю радиографическим 

методом. Оставшаяся толщина стенки 

должна быть измерена подходящим мето-

дом для проверки соответствия установ-

ленным предельным отклонениям; 

b) сомнительный участок должен 

быть отремонтирован сваркой, выполняе-

мой в соответствии с утвержденной про-

цедурой. Затем отремонтированный уча-

сток должен быть подвергнут контролю 

радиографическим методом в соответ-

ствии с требованиями настоящего стандар-

та и стандарта на изделие; 

c) сомнительный участок должен 

быть отрезан. Оставшаяся длина трубы 

Принято в редакции: 

Для сомнительной трубы 

с учетом требований 

спецификации на про-

дукцию должны быть 

предприняты одно или 

несколько из следующих 

действий: 

a) сомнительный участок 

должен быть зачищен. 

Полнота устранения де-

фектов должна быть 

проконтролирована ка-

пиллярным или магни-

топорошковым методом, 

и затем зачищенные 

участки следует повтор-

но проконтролировать 

радиографическим мето-

дом. Оставшаяся толщи-

на стенки должна быть 

измерена подходящим 

методом для проверки 

соответствия установ-

ленным предельным от-
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с требованиями настоящего стан-

дарта и спецификации на продук-

цию; 

c) сомнительный участок 

должен быть обрезан. Длина 

оставшейся трубы должна быть 

измерена с целью проверки соот-

ветствия установленным допус-

кам; 

d) труба считается негодной. 

 

 

должна быть измерена для проверки соот-

ветствия установленным предельным от-

клонениям; 

d) труба должна быть забракована. 

клонениям; 

b) сомнительный участок 

должен быть отремонти-

рован при помощи свар-

ки, выполняемой в соот-

ветствии с утвержденной 

сварочной процедурой. 

Затем отремонтирован-

ный участок должен 

быть проконтролирован 

радиографическим мето-

дом в соответствии с 

требованиями настояще-

го стандарта и специфи-

кации на продукцию; 

c) сомнительный участок 

должен быть отрезан. 

Оставшаяся длина трубы 

должна быть измерена 

для проверки соответ-

ствия установленным 

предельным отклонени-

ям; 

d) труба должна быть 

забракована. 

78 Раздел 12 ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Если согласовано, то изгото-

витель должен представить заказ-

чику протокол контроля, который 

должен включать, как минимум, 

следующую информацию: 

a) ссылку на настоящий 

стандарт; 

Изготовитель должен зарегистриро-

вать, как минимум, следующую информа-

цию. Дополнительно, если это указано в 

заказе, изготовитель должен представить 

протокол контроля, включающий следую-

щую информацию, если иное не согласо-

вано между участниками контракта: 

Принято в редакции 

Если договором не 

предусмотрено иное, из-

готовитель должен пред-

ставить протокол испы-

таний.  Изготовитель 

должен представить  как 
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b) заключение о годности; 

c) любое отклонение от уста-

новленных процедур, осуществ-

ленное по согласованию либо по 

каким-либо причинам; 

d) обозначение продукта, 

марку стали и размеры; 

e) источник излучения, тип и 

эффективный размер фокусного 

пятна, а также использованное 

оборудование; 

………………………………

…………………. 

k) полученный класс каче-

ства изображения (А или В); 

l) даты испытания и состав-

ления отчета; 

m) данные оператора кон-

троля. 

 

12 Test report 

The manufacturer shall record 

at least the following information. In 

addition, if specified, the manufac-

turer shall submit a test report includ-

ing the following information, unless 

otherwise agreed by contracting par-

ties: 

k) the image quality class 

achieved; 

m) operator identification (e.g. 

code, ID, name/surname), qualifica-

a) ссылку на настоящий стандарт, т.е. 

ГОСТ ISO 10893-6; 

b) заключение о соответствии; 

c) любое отклонение от установлен-

ных процедур, согласованное или несогла-

сованное; 

d) обозначение марки стали и разме-

ров изделия; 

e) источник излучения, тип и эффек-

тивный размер фокусного пятна, применя-

емое оборудование; 

…………………………………………

………. 

k) полученный класс качества изоб-

ражения *; 

l) дату проведения контроля и 

оформления протокола контроля; 

m) идентификацию оператора 

[например, код, идентификационные дан-

ные (ID), имя и фамилию], его сертифика-

цию и квалификацию (на основе схемы 

ISO 11484, ISO 9712 или эквивалентной 

схемы), уровень и подпись. 

 

Внизу страницы привести сноску:  

____________ 

* Указывают класс качества изображе-

ния А или В. 

минимум следующую 

информацию: 

a) ссылку на настоящий 

стандарт; 

b) заключение о соответ-

ствии; 

c) любое отклонение от 

установленных проце-

дур, осуществленное по 

согласованию либо по 

каким-либо причинам; 

d) обозначение продукта, 

марку стали и размеры; 

e) источник излучения, 

тип и эффективный раз-

мер фокусного пятна, а 

также использованное 

оборудование; 

f) выбранную пленочную 

систему, экраны и филь-

тры; 

g) напряжение на рент-

геновской трубке и ток;  

h) время экспозиции и 

расстояние от источника 

до пленки; 

i) тип и положение ин-

дикатора качества изоб-

ражения (IQI); 

j) распознанное значение 

IQI и минимальная опти-

ческая плотность плен-
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tion/certification (based on scheme 

ISO 11484, ISO 9712 or equivalent), 

level and signature. 

 

ки; 

k) полученный класс ка-

чества изображения; 

l) даты контроля  и со-

ставления отчета; 

m) идентификация лица, 

проводившего контроль, 

(например, код, иденти-

фикационные данные 

(ID), имя и фамилию), 

его сертификация и/или  

квалификацию (по ISO 

11484, ISO 9712 или ана-

логичной системы), уро-

вень и подпись. 

 

Предложенная формули-

ровка подпункта с) при 

применение стандарта 

дает неоднозначную 

трактовку 

 

Введение сноски не тре-

буется, т.к. как стандарт 

дает однозначную трак-

товку класса качества 

79 12: заголовок 

и далее по 

тексту 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Протокол контроля. Термин «заключение» в данном кон-

тексте более употребителен на русском 

языке. 

Заключение по результатам кон-

троля. 

 

Не принято. 

Протокол контроля со-

держит заключение о со-

ответствии 
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80 Приложение 

А 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Приведенные рисунки и по-

яснения. 

Без привязки к ширине валиков свар-

ного шва назначение рисунков не очевид-

но. 

Доработать рисунки: указать распо-

ложение сварного шва, ширину валиков, 

масштаб по вертикали и т.д. 

Не принято. 

В соответствии с п.6.2.3 

ГОСТ 1.3-2014 в иден-

тичном стандарте изме-

нять рисунки не допус-

кается 

81 Приложение 

А, Содержа-

ние 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Примеры расположения не-

сплошностей 

Примеры распределения несовер-

шенств 

Принято  

82 Приложение 

А, рисунки 

А.1 и А.2, 

примеры  

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

несплошность 

 

a - длина сварного шва 150 мм или 

12 T (T - установленная толщина 

стенки трубы) в зависимости от 

того, что меньше) 

 

Рисунок А.1 – Пример мак-

симального допустимого распре-

деления несплошностей в виде вы-

тянутых шлаковых включений для 

установленной толщины стенки 

более 12 мм 

 

Рисунок А.2 - Примеры рас-

пределения дефектов в виде газо-

вых пор для установленной тол-

щины стенки трубы более 12 мм 

несовершенство 

 

l – участок сварного шва длиной 150 мм 

или 12 T (T – номинальная толщина стенки 

труб) в зависимости от того, что меньше 

 

Рисунок А.1 – Пример максимально-

го допустимого распределения несовер-

шенств в виде вытянутых шлаковых вклю-

чений при номинальной толщине стенки 

труб более 12 мм 

 

Рисунок А.2 – Примеры распределе-

ния несовершенств в виде газовых пор при 

номинальной толщине стенки труб более 

12 мм 

Принято  

83 Приложение 

А, рисунок 

А.2 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

b – пример 2: одна несплош-

ность размером 3,0 мм, одна – 

1,5мм, одна – 1,0мм, одна – 0,5мм 

с – пример 3: одна несплош-

ность размером 3,0 мм, одна – 

b – пример 2: одно несовершенство 

размером 3,0 мм, одно – размером 1,5 мм, 

одно – размером 1,0 мм, одно – размером 

0,5 мм 

с – пример 3: одно несовершенство 

Принято  
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1,5мм, четыре – 0,5мм 

e – пример 5: две несплошно-

сти размером 1,5мм, три – 1,0 мм 

h – пример 8: три несплош-

ности размером 1,0мм, четыре – 

0,75мм 

 

размером 3,0 мм, одно – размером 1,5 мм, 

четыре – размером 0,5 мм 

e – пример 5: два несовершенства 

размером 1,5 мм, три – размером 1,0 мм 

h – пример 8: три несовершенство 

размером 1,0 мм, четыре – размером 0,75 

мм 

 

 

84 Приложение 

ДА 

ПАО «ТМК» эл. 

письмо от 

20.06.2019 

Сведения о соответствии 

ссылочных международных и 

европейских стандартов межго-

сударственным стандартам 

 

Обозначение и наименование 

соответствующего национального 

стандарта 

 

* Соответствующий межго-

сударственный, европейский стан-

дарт отсутствует. До его утвер-

ждения рекомендуется использо-

вать перевод на русский язык дан-

ного международного, европей-

ского стандарта.  

Примечание - В настоящей 

таблице использованы следующие 

условные обозначения степени со-

ответствия стандартов: 

- IDT - идентичные стандар-

ты; 

- MOD - модифицированные 

Сведения о соответствии ссылоч-

ных международных стандартов межго-

сударственным стандартам 

 

Обозначение и наименование соот-

ветствующего межгосударственного стан-

дарта 

 

* Соответствующий межгосудар-

ственный стандарт отсутствует. До его 

утверждения рекомендуется использовать 

перевод на русский язык данного между-

народного стандарта.  

Примечание - В настоящей таблице 

использованы следующее условные обо-

значение степени соответствия стандартов: 

- IDT - идентичный стандарт 

 

Принято  
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стандарты. 

 

85 
Приложение 

ДА 

АО «СТНГ» 

№И/1/17.06.2019/

6 от 17.06.20149 

«Приложение ДА» Необходимо поправить наименование 

приложения. 

Принято  

86 

Таблицы ДА1 

ВТЗ  Название третьего столбца Таблицы ДА1 

привести в виде «Обозначение и наимено-

вание соответствующего межгосудар-

ственного стандарта». 

Принято  

87 

Таблица ДА1 

ВТЗ  Добавить в Таблице ДА1 обозначение 

межгосударственных стандартов ГОСТ 

ISO 10893-7 

Принято  

88 

Приложение 

ДА 

Примечание 

 

 

ООО «НИИ 

Транснефть» 

№ НИИ-13-02-

01-10/18950 от 

22.08.2019 

Соответствующий межгосудар-

ственный, европейский стандарт 

отсутствует. До его утверждения 

рекомендуется использовать пере-

вод на русский язык данного меж-

дународного, европейского стан-

дарта. 

Примечание к таблице Приложения ДА 

противоречит п.3. 

 

Согласно п. 3 настоящего стандарта: 

«В настоящем стандарте применены тер-

мины по ISO 5576 и ISO 11484, а также 

следующие термины с соответствующими 

определениями…» 

Использование переводов терминов, пред-

ложенных в проекте стандарта, приведет к 

неоднозначным трактовкам. Примеры – 

см. выше. 

В утверждаемом стандарте необходимо 

оставить ссылки только на стандарты,  

действующие на территории РФ 

Не принято.  

Приложение ДА выпол-

нено в соответствии с 

требованиями 6.10 ГОСТ 

1.3-2014 

89 По тексту 

стандарта 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

- Стандарт содержит требования, поэтому 

формулировки «должен проводиться», 

«должно быть согласовано» заменяют на 

«проводят» и «согласуют». 

Проверить по тексту. 

Принято во внимание.  
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№
 с

т
р

о
к

и
 Номер раз-

дела, подраз-

дела и пунк-

та проекта 

стандарта 

Наименование 

организации 

(предприятия), 

номер письма и 

дата 

Существующая редакция Замечание, предложение Решение ПК 

90 Таблицы ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

- «Шапка» таблицы отделяется от основного 

текста двойной линией. 

Принято  

91 По тексту 

стандарта 

ФГУП «Стандар-

тинформ» эл. 

письмо от 

22.05.2019 

- Привести страницу с библиографическими 

данными в соответствии с ГОСТ 1.5–2001, 

раздел 3.14. 

Принято 

 

 


