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ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ВХОДНОГО КОНТРОЛЯ ОБОРУДОВАНИЯ, 

ИЗДЕЛИЙ И МАТЕРИАЛОВ.
1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Проведение входного контроля изделий, материалов и оборудования, поступающих на площадку строительства, при реализации объекта: «Петербургский нефтяной терминал. Строительство (в т.ч. на месте сносимых объектов капитального строительства) на земляных участках по адресам: г. Санкт-Петербург, Угольная гавань, Элеваторная площадка, участок 139; г. Санкт-Петербург, Угольная гавань, Элеваторная площадка, д.32, лит. Я; г. Санкт-Петербург, Угольная гавань, Элеваторная площадка, Нефтеналивной район. Этап строительства 1».

Входной контроль материалов и оборудования должен осуществлять Подрядчик при непосредственном участии строительного контроля Заказчика и, при необходимости, авторского надзора и эксплуатационных организаций в соответствии с требованиями следующих нормативных документов:

· РД 03-614-03 «Порядок применения сварочного оборудования при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов»;

· Приказ Ростехнадзора от 11.12.2020 N 519 «Об утверждении Федеральных норм и правил в области промышленной безопасности "Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах»;

· РД 39-7-904-83 «Инструкция по складированию и хранению материалов, оборудования и запасных частей на складах баз производственно-технического обслуживания и комплектации, предприятий и организаций Министерства нефтяной промышленности»
· ГОСТ 7566-18 «Металлопродукция. Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение».

· ГОСТ 24297-2013 «Верификация закупленной продукции. Организация проведения и методы контроля»;

· ГОСТ 31385-2016 «Резервуары вертикальные цилиндрические стальные для нефти и нефтепродуктов. Общие технические условия»;

· ГОСТ 19804-2012 «Сваи железобетонные заводского изготовления»;

· ГОСТ 13015-2012 «Изделия бетонные и железобетонные для строительства»
· СТО-СА 03-002-2009 «Стандарт организации. Правила проектирования, изготовления и монтажа вертикальных цилиндрических стальных резервуаров для нефти и нефтепродуктов»;

· СП 70.13330-2012 «Свод правил. Несущие и ограждающие конструкции»;

· СП 365.1325800.2017 «Свод правил. Резервуары вертикальные цилиндрические стальные для хранения нефтепродуктов. Правила производства и приемки работ при монтаже»; 
· СП 72.13330.2016 «Свод правил. Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии»;

· СП 24.13330.2011 «Свод правил. Свайные фундаменты»;
· СП 75.13330.2011 «Свод правил. Технологическое оборудование и технологические трубопроводы»;

· СП 48.13330.2019 «Свод правил. Организация строительства»;
·         СП 72.13330.2016 «Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии»;

·        СДАНК-01-2020 «Правила аттестации и основные требования к лабораториям неразрушающего контроля»;

·         СДАНК-02-2020 «Правила аттестации персонала в области неразрушающего контроля»;

При входном контроле проверяют соответствие материалов по стандартам и техническим условиям.

Контроль осуществляется преимущественно регистрационным методом (по сертификатам, накладным, паспортам и т.п.), а при необходимости - измерительным методом.

Для сыпучих материалов (песок, щебень, гравий) предусмотреть площадки для складирования.

При производстве строительно-монтажных работ должен производиться входной контроль всех строительных материалов, поступающих на объект.

2. ПОРЯДОК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ

Все материалы, изделия, конструкции и оборудование, поставляемые в соответствии с Договором, подлежат входному контролю с участием представителей подрядчика, заказчика и представителя строительного контроля. Входной контроль МТР, поставляемых заказчиком, следует осуществлять лицами, ответственными за производство работ. Входной контроль остальных МТР следует осуществлять при их доставке на строительную площадку.

Основной задачей входного контроля является предотвращение использования технических устройств, применяемых на опасном производственном объекте, материалов, комплектующих изделий и оборудования, не соответствующих требованиям нормативно-технической и конструкторской документации.

Входной контроль осуществляется по параметрам (требованиям) и методам, установленным в нормативно-технической и/или конструкторской документации на контролируемую продукцию и материалы, а также по протоколам согласования на поставляемые изделия.

Первоочередной контроль осуществляется перед началом работ.

При входном контроле проверяют соответствии материалов стандартам и техническим условиям.

Проверка наличия сертификата качества, паспорта качества, соответствие данных сертификатов и паспортов по ГОСТ и ТУ, соответствие маркировки и характеристик материалов и изделий сопроводительным документом;

При входном контроле, все поступающие на объект строительства, конструкции, изделия и материалы подвергаются визуальному и измерительному осмотру с целью выявления недопустимых дефектов или отклонений, результаты осмотра заносятся в "Журнал верификации закупленной продукции" согласно Перечня приемо-сдаточной документации АО «ПНТ».

Конструкции, изделия и материалы, поступающие на объект без сопроводительных документов (паспортов, сертификатов) в производство не допускаются.

· Поступающие на строительную площадку металлопродукции (арматурная сталь, закладные изделия, арматурные сетки и анкера, крепежные материалы) должна пройти входной контроль. Данный контроль проводится с целью выявления отклонений от требований проекта и соответствующих стандартов. Входной контроль металлопродукции осуществляется путем проверки внешним осмотром и измерениями, а также контрольными испытаниям в случаях сомнений в правильности характеристик или отсутствии необходимых данных в сертификатах и паспортах заводов-изготовителей. 
Вся сталь должна быть проверена на ее соответствие действующим ГОСТам или техническим условиям на ее изготовление.
· Изготовленные конструкции должны быть приняты по акту промежуточной приемки ответственных конструкций до грунтования; приемку качества грунтования и окраски следует производить дополнительно после их выполнения.

· При входном контроле сварочных материалов следует установить наличие сертификатов или паспортов предприятия-поставщика.

Номенклатуру закупаемой продукции, подлежащей верификации, контролируемые параметры и свойства, вид контроля и его объем следует определять исходя из стабильности качества продукции поставщиков, результативности их систем менеджмента качества, важности данного параметра (ГОСТ 24297-2013, п.5.4.).

Результаты входного контроля следует фиксировать в Журнале верификации закупленной продукции согласно Перечня приемо-сдаточной документации АО «ПНТ». Основными задачами входного контроля являются:

1) проверка наличия сопроводительной документации на продукцию, удостоверяющей качество и комплектность продукции;

2) контроль соответствия качества и комплектности продукции требованиям нормативно-технической документации и применения ее в соответствии с протоколами разрешения;

3) периодический контроль за соблюдением правил и сроков хранения продукции 
поставщиков.

Визуальный и измерительный контроль материалов на стадии входного контроля выполняют при поступлении материала (изделий и оборудования) на площадку строительства с целью подтверждения его соответствия требованиям стандартов, технических условий, рабочей документации.

Визуальный и измерительный контроль при строительстве выполняется на месте производства работ, оборудованном необходимыми средствами контроля, испытаний и оргтехники, а также отвечающем требованиям безопасности труда. В этом случае, должно быть обеспечено удобство подхода специалистов, выполняющих контроль, к месту производства контрольных работ, созданы условия для безопасного производства работ, в т.ч. в необходимых случаях должны быть установлены леса, ограждения, подмостки, люльки, передвижные вышки или другие вспомогательные устройства, обеспечивающие оптимальный доступ (удобство работы) специалиста к контролируемой поверхности, а также обеспечена возможность подключения ламп местного освещения напряжением 12 Вольт. Площадки входного контроля оборудуются непосредственно на площадках складирования и при складских помещениях, на площадках устраиваются стеллажи и ложементы для укладки материалов, для проведения визуального и измерительного контроля материалов. Места входного контроля должны быть обозначены табличками. Места для входного контроля материалов, условия хранения которых - закрытый склад, должны быть закрыты навесом, для защиты от атмосферных осадков. Материалы, которые по условиям хранения содержаться в отапливаемых помещениях, должны подвергаться входному контролю в закрытых отапливаемых помещениях, оборудованных стеллажами или стендами для раскладки материалов при контроле.

Для осмотра изделий на строительной площадке устраивается площадка с твердым покрытием и стеллажом для осмотра материалов и изделий. Размеры площадки и стеллажа должны позволять производить круговой осмотр материалов. На площадке должны быть освещение и возможность подключения переносных светильников для достижения освещенности при измерениях не менее 300 Лк. Освещенность контролируемых поверхностей должна быть достаточной для надежного выявления дефектов, но не менее 500 Лк.

Для выполнения контроля должен быть обеспечен достаточный обзор для глаз специалиста. Подлежащая контролю поверхность должна рассматриваться под углом более 30° к плоскости объекта контроля и с расстояния до 600 мм.

Изделия осматриваются в очищенном от загрязнений состоянии. Узлы и детали, упакованные в ящиках и на поддонах, должны быть раскрыты для осмотра. Документы, удостоверяющие марку, тип изделия и его характеристики, извлекаются из ящиков для осмотра. 
Средства измерений и испытательное оборудование, используемые при входном контроле, должны быть поверены в соответствии с Федеральным законом от 26 июня 2008г. №102-ФЗ «Об обеспечении единства измерений».

Визуальный и измерительный контроль материалов на стадии входного контроля выполняют:

− при поступлении материалов (полуфабрикатов, заготовок, деталей) с целью подтверждения его соответствия требованиям стандартов, технических условий (далее - ТУ), конструкторской документации;

− при подготовке их к сборке с целью выявления деформаций, поверхностных трещин, расслоений, закатов, забоин, рисок, раковин и других несплошностей; проверки геометрических размеров заготовок, полуфабрикатов и деталей; проверки допустимости выявленных деформаций и поверхностных несплошностей;
− при сборке свариваемых элементов (заготовок, полуфабрикатов, деталей) с целью выявления и проверки обеспечения допустимых размеров зазоров, смещений кромок, формы и размеров кромок и геометрического положения (излома или перпендикулярности) осей и поверхностей собранных элементов.

При входном контроле в соответствии с действующим законодательством проверяют соответствие показателей качества покупаемых (получаемых) материалов, изделий и оборудования требованиям стандартов, технических условий или технических свидетельств на них, указанных в проектной документации и (или) Договоре подряда. При этом проверяется наличие и содержание сопроводительных документов поставщика (производителя), подтверждающих качество указанных материалов, изделий и оборудования. При необходимости могут выполняться контрольные измерения и испытания указанных выше показателей. Методы и средства этих измерений и испытаний должны соответствовать требованиям стандартов, технических условий и (или) технических свидетельств на материалы, изделия и оборудование. Материалы, изделия, оборудование, несоответствие которых установленным требованиям выявленных при входном контроле, следует отделить от пригодных и промаркировать. Работы с применением этих материалов, изделий и оборудования следует приостановить. Застройщик (заказчик) должен быть извещен о приостановке работ и ее причинах.

Входной контроль должен производиться специалистом по строительному контролю, службы контроля качества подрядчика с участием представителя заказчика.

Специалист СКК должен соответствовать следующим требованиям:

· иметь опыт работы на инженерно-технических должностях в области строительства не менее 3 лет;

· иметь квалификационные и аттестационные документы, подтверждающие необходимую квалификацию по видам контролируемых работ, должен быть аттестован в соответствии с СДАНК-02-2020 «Правилами аттестации персонала в области неразрушающего контроля» (не ниже II уровня);
· проходить повышение квалификации в области строительного контроля не реже одного раза в пять лет в образовательных учреждениях, имеющих лицензии на осуществление образовательной деятельности в области строительного контроля по соответствующим образовательным программам (кроме персонала лабораторий контроля качества);

· быть аттестованным в области промышленной безопасности;

· пройти проверку знаний по охране труда;

· иметь группу по электробезопасности согласно видам выполняемых работ;

· быть ознакомленным с требованиями ППР, технологическими картами и специальными инструкциями под роспись;

· пройти вводный инструктаж по охране труда, пожарной безопасности с соответствующей записью в журнале вводного инструктажа заказчика;

· руководствоваться в работе требованиями проектной документации.
Специалист СКК должен быть обеспечен средствами индивидуальной защиты с логотипом организации, учитывая климатические условия и характер работ.

Специалисты могут выполнять работы по НК на объектах только тем методом (методами) и на тех объектах, на которые они аттестованы в соответствии с СДАНК-02-2020 «Правилами аттестации персонала в области неразрушающего контроля». 
2.1. ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ ПРОЕКТНОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ.

При входном контроле проектной документации следует проанализировать всю представленную документацию, включая проект организации строительства и рабочую документацию, проверив при этом: ее комплектность; соответствие проектных осевых размеров и геодезической основы; наличие согласований и утверждений; наличие ссылок на материалы и изделия; наличие перечня работ и конструкций, показатели качества которых влияют на безопасность объекта и подлежат оценке соответствия в процессе строительства; наличие предельных значений контролируемых по указанному перечню параметров, допускаемых уровней несоответствия по каждому из них; наличие указаний о методах контроля и измерений, в том числе в виде ссылок на соответствующие нормативные документы. При обнаружении недостатков соответствующая документация возвращается на доработку.

2.2. ВХОДОЙ КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПОСТАВЛЯЕМЫХ МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ ВЕРТИКАЛЬНЫХ РЕЗЕРВУАРОВ.

2.2.1.  Контроль качества поставляемых металлоконструкций для вертикальных стальных резервуаров производится на соответствие:

· проектной документации: рабочим чертежам марок КМ;

· конструкторской документации: рабочим чертежам марки КМД;

· требованиям действующих НТД РФ. 

2.2.2.  Контроль производится внешним осмотром и измерениями. При контроле проверяют комплектность поставки согласно комплектовочной ведомости; соответствие данных сертификатов на металл и сварочные материалы проектным; заключение на качество сварных швов. Качество консервации, комплектность узлов и изделия в целом, комплектность технической и сопроводительной документации, правильность упаковки узлов и деталей, определяется визуально.   

2.2.3.   Средства измерений, используемые при проведении контроля, должны быть утвержденного типа и внесены в Федеральный информационный фонд по обеспечению единства измерений, иметь паспорта завода – изготовителя, действующие поверительные клейма или свидетельства о поверке.
2.2.4.   Внешним осмотром и измерениями контролируют качество поверхностей проката, узлов и деталей металлоконструкций, поверхности сварных швов. Измерения производятся рулеткой, измерительной линейкой и штангенциркулем, а также другими измерительными инструментами и СДК (средство допускного контроля). Контроль кривизны деталей, угловых деформаций и смещений кромок в стыковых сварных соединениях, катетов швов и т. п. производят шаблонами.

2.2.5.    Габаритные и присоединительные линейные размеры листов стенки, деталей и узлов днища, настилов определяются при помощи измерительной металлической рулетки класса точности 3 с пределами измерений от 0 до 10 м по ГОСТ7502-98 и штангенциркуля по 
ГОСТ166-89.

2.2.6.     Габаритные линейные размеры металлоконструкций щитов крыши, лестничных маршей и ограждений кольцевых лестниц, площадок и переходов определяются при помощи измерительной металлической рулетки класса точности 3 с пределами измерений от 0 до 20 м по ГОСТ 7502-98.
2.2.7.     Разность длин диагоналей определяется при помощи измерительной металлической рулетки класса точности 3 с пределами измерений от 0 до 20 м по ГОСТ 7502-98.

2.2.8.     Геометрическая форма обработанных кромок с разделкой под сварку должна контролироваться угломером по ГОСТ 5378-88 Допускается проводить контроль универсальным шаблоном сварщика или шаблонами изготовителя металлоконструкций, калиброванными его метрологической службой (при наличии) на соответствие допусков размеров указанным в чертеже на шаблон. 

2.2.9.   Перпендикулярность продольной кромки относительно поперечной определяется при помощи угольника УШ-1-1000, УШ-2-1000 по ГОСТ 3749-77 либо аналогичных, относящихся к СДК, прошедших калибровку прямоугольности и плоскостности в метрологической службе (при наличии) завода - изготовителя металлоконструкций Поставщика. Проведение контроля неповеренными измерительными приборами и инструментами/шаблонами строго ЗАПРЕЩЕНО!
2.2.10.   Величина радиусов определяется при помощи шаблонов.  

2.2.11.   Плоскостность определяется при помощи линейки ШД 1000 или ШД 2000 по ГОСТ 8026-92 или линейки 1000 по ГОСТ 427-75, устанавливаемой на ребро, и набора щупов.

2.2.12.    Диаметры определяются путем измерений в двух взаимно перпендикулярных сечениях (четыре точки) при помощи измерительной металлической рулетки класса точности 3 с пределами измерений от 0 до 2000 мм по ГОСТ 7502-98.

2.2.13.    Толщина вальцованных листов, обечаек (патрубков) определяется при помощи штангенциркуля по ГОСТ 166-89 или ультразвукового толщиномера. Измерения проводятся в двух взаимно перпендикулярных сечениях (четыре точки) у труб, обечаек (патрубков) и не менее чем в трех точках по длине листов, и в местах визуально вызывающих сомнение и требующих дополнительного контроля.
2.2.14.   Для измерения геометрических параметров допускается использовать лазерные координатно-измерительные машины и лазерные системы сканирования (лазерные дальномеры). При этом измерение хорды и стрелы прогиба не требуется. 

2.2.15.   Проверка качества поверхностей на отсутствие плен, закатов, расслоений, грубых рисок, трещин, снижающих качество и ухудшающих товарный вид, производится визуальным осмотром с применением средств измерений, предусмотренных в ГОСТ Р ИСО 17637, для оценки поверхностных дефектов (штангенциркуль типа ШЦ-1 по ГОСТ 166-89 с опорой, индикатор часового типа с опорным кронштейном, шаблон Ушерова-Маршака).
2.2.16.  Маркировка проверяется визуально на соответствие требованиям конструкторской документации.

2.2.17.  Перечень оборудования и средств измерений, необходимых для контроля металлоконструкций, приведены в таблице 1.
Таблица 1 - Перечне оборудования и средств измерений, необходимых для контроля металлоконструкций.

	Наименование испытательного оборудования и средств измерений
	Количество, шт., 
не менее
	Диапазон измерений
	Погрешность, класс точности, цена деления
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5

	Поверочная линейка ШД 1000, ГОСТ 8026-92
	2
	От 0 до 1 м
	Класс точности 2
	–

	Поверочная линейка ШД 2000, ГОСТ 8026-92
	2
	От 0 до 2 м
	Класс точности 2
	–

	Рулетка измерительная по ГОСТ 7502-98
	3
	От 0 до 10 м
	Класс точности 2
	–

	Рулетка измерительная по ГОСТ 7502-98
	3
	От 0 до 20 м
	Класс точности 2
	–

	Штангенциркуль 
ШЦ-III-1600-0,1, 
ГОСТ 166-89
	2
	От 0 до 
1600 мм
	Цена деления
0,1 мм
	–

	Угломер УН, 
ГОСТ 5378-88
	2
	От  0° до 180о; от 0° 360 о
	Цена деления 2 или 10 мин
	–

	Шаблон Ушерова-Маршака
	1
	Размеры углов: 60º, 70º, 80º, 90º 
	Погрешность
±0,1 мм
	–

	Угольник УШ-1-1000, ГОСТ 3749-77
	1
	От 0° до 90о
	Класс точности 1
	–

	Угольник УШ-2-630, ГОСТ 3749-77
	2
	От 0° до 90о
	Класс точности 2
	–

	Линейка измерительная металлическая 
ГОСТ 427-75
	2
	От 0 до 
1000 мм
	Цена деления

1 мм
	–

	Штангенциркуль 
ШЦ-I-125-0,1 
ГОСТ 166-89
	1
	От 0 до
125 мм
	Цена деления 0,1 мм
	–

	Ультразвуковой толщиномер
	1
	От 0 до 
1000 мкм
	Класс точности 1
	–

	Шаблон длиной по дуге 1500 мм
	1
	От 0 до
1500 мм
	Погрешность – по чертежам шаблона изготовителя металлоконструкций
	Заводского изготовления

	Шаблон длиной по дуге 2000 мм
	1
	От 0 до
2000 мм
	Погрешность – по чертежам шаблона изготовителя металлоконструкций
	Заводского изготовления

	Ультразвуковой импульсный дефектоскоп
	1
	От 2 до 50 мм
	Точность по амплитуде ±0,25%
	–

	Индикатор часового типа, ГОСТ 577-68
	1
	От 0 до 10 мм
	Цена деления 0,01 мм
	–

	Образцы
шероховатости
	4
	Ra 12,5 

(Rz 80)
	Отклонение среднего значения параметра шероховатости от номинального не более – 17 %, +12 %
	–

	Примечание – Допускается применять другое оборудование, средства измерений и СДК обеспечивающие заданные параметры испытаний, и другие средства измерений, обеспечивающие заданную точность.


2.3. ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ ТРУБНОЙ ПРОДУКЦИИ.

Трубы, поступающие на объекты строительства, реконструкции и капитального ремонта, подвергаются входному контролю, предусматривающему освидетельствование и отбраковку труб. Трубы, не соответствующие требованиям межгосударственных и национальных стандартов Российской Федерации, отбраковываются.

Входной контроль осуществляет комиссия, образуемая приказом организации-получателя труб, в составе представителей:

· представитель заказчика;

· представитель подрядной организации;

· службы контроля качества подрядчика;

· служба независимого строительного контроля Заказчика.
Входной контроль выполняется в два этапа.

Первый этап входного контроля производится представителем заказчика в процессе разгрузки труб с целью проверки соответствия поступающих труб техническим требованиям, проектной документации и сертификатам качества. Выявляются места повреждений, произошедших при транспортировке труб.

При проведении внешнего осмотра контролируются: состояние торцов труб (отсутствие вмятин, забоев).

Предъявление претензий к поставщику по поставкам некачественных труб осуществляется в соответствии с условиями, оговоренными в Договоре.

О поставке некачественной продукции поставщик ставится в известность в сроки, оговоренные в Договоре.

Отбракованные трубы перемещаются на отдельно обозначенное место, выделенное на площадке разгрузки продукции.

Второй этап контроля производится после разгрузки труб службой контроля качества подрядчика и строительного контроля заказчика с использованием средств инструментального контроля.

Входному контролю подлежат 100% поступаемых труб. 
На площадке разгрузки создается зона входного контроля. Зона входного контроля представляет собой площадку, на которой обеспечен доступ для осмотра всей внешней поверхности трубы и торцов под сварку. 

На каждую поставленную партию труб должны предоставлены документы завода-изготовителя о качестве (сертификаты), удостоверяющие соответствие труб, предъявляемых по межгосударственным и национальным стандартам Российской Федерации, ТУ производителя или другой нормативной документации, по которым были изготовлены.

В сертификате на стальные трубы должны быть указаны:

· номинальные размеры труб (диаметр, толщина стенки), фактическая длина труб, теоретическая масса труб;

· наименование и товарный знак завода-изготовителя труб;

· обозначение нормативного документа на прокат и наименование завода- изготовителя проката для труб;

· класс прочности (марка стали);

· обозначение нормативного документа, по которому изготовлены трубы;

· результаты неразрушающего контроля труб;

· химический состав стали по данным завода-поставщика металла;

· общая теоретическая масса и общая длина труб в партии.
Проверка качества и отбраковка труб производится по результатам контроля качества металла трубы.

На торцах труб и в зоне шириной 40 мм от торца не должно быть расслоений, выходящих на кромку и поверхность трубы. Допускается ремонтировать вмятины на концах труб, если их глубина не превышает 3,0 % от внешнего диаметра. На торцах трубы должны отсутствовать забоины и задиры. 

Толщину стенки измеряют на торцах труб микрометром (штангенциркулем) не менее чем в пяти равномерно распределенных по окружности точках с погрешностью не более 0,1 мм. Отклонения толщины стенки сварных труб от номинальных значений не должны превышать предельные значения, указанные в таблице 2.

Т а блиц а 2 – Предельные отклонения по толщине стенки сварных труб по ГОСТ 19903-2015.

	Толщина стенки, мм
	Предельные отклонения по толщине стенки труб, мм

	
	наружный диаметр труб, мм

	
	159-219
	245-275
	325-426
	530-630
	720
	820
	1000-1067
	1220

	
	+
	-
	+
	-
	+
	-
	+
	-
	+
	-
	+
	-
	+
	-
	+
	-

	св. 3,9 до 5,5
	0,2
	0,4
	0,3
	0,4
	0,3
	0,5
	0,4
	0,5
	0,45
	0,5
	
	
	
	
	
	

	св. 5,5 до 7,5
	0,1
	0,5
	0,2
	0,5
	0,25
	0,6
	0,4
	0,6
	0,45
	0,6
	
	
	
	
	
	

	св. 7,5 до 10
	0,1
	0,8
	0,2
	0,8
	0,3
	0,8
	0,35
	0,8
	0,45
	0,8
	0,6
	0,8
	
	
	
	

	св. 10 до 12
	0,2
	0,8
	0,2
	0,8
	0,3
	0,8
	0,4
	0,8
	0,5
	0,8
	0,7
	0,8
	1,0
	0,8
	
	

	св. 12 до 25
	
	
	
	
	
	
	
	
	0,8
	0,8
	1,0
	0,8
	1,2
	0,8
	1,4
	0,8

	св. 25 до 30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,0
	0,8
	1,4
	0,8
	1,6
	0,8


Косина реза торцов труб не измеряется (если нет видимого отклонения от перпендикулярности).
Овальность труб диаметром до 426 мм не должна превышать предельных отклонений по диаметру согласно ГОСТ 8732-78 и ГОСТ 20295-85. Овальность труб с толщиной стенки 20 мм и более не должна превышать 0,8 %. В зоне сварного шва измерение овальности не производится.

Комиссия по приемке труб по результатам контроля труб на первом и втором этапах, данных сертификатов и маркировки труб, составляет Акт о результатах проверки изделий на соответствие техдокументации (ВСН 012-88 часть II Форма 3.3). 

При обнаружении скрытых дефектов, выявленных в процессе производства строительно-монтажных работ (выход расслоений металла на кромку труб и т.п.), подрядчик должен незамедлительно поставить в известность об этом представителя заказчика и строительный контроль заказчика.

2.4.  ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ.

Входной контроль сварочных электродов осуществлять в соответствии с требованиями Приказа Ростехнадзора от 11.12.2020 N519 «Об утверждении Федеральных норм и правил в области промышленной безопасности "Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах».

Сварочные материалы (покрытые электроды, проволоки сплошного сечения, порошковые проволоки, самозащитные порошковые проволоки, керамические и плавленые флюсы, защитные газы и их смеси), предназначенные для ручной, механизированной и автоматической сварки могут применяться при наличии:

· сертификатов качества, удостоверяющих их соответствие требованиям ТУ, для сварочных материалов импортного производства – дубликатами сертификатов качества на русском языке;

· санитарно-гигиенических сертификатов (рекомендательно);

· свидетельство НАКС об аттестации сварочных материалов согласно Приказа Ростехнадзора от 11.12.2020 N519, протоколы механических испытаний и заключений по видам контроля проведённых при аттестации сварочных материалов для данного   материала;

· разрешение на применение на территории России.

Сварочные материалы должны соответствовать требованиям ТУ, сертификатам качества и обеспечивать:

а) механические свойства наплавленного металла с гарантированными значениями:

· временного сопротивления разрыву;

· предела текучести;

· относительного удлинения;

· относительного сужения;

· ударной вязкости.
2.5 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ ПОКРЫТЫХ ЭЛЕКТРОДОВ.

Электроды для ручной дуговой сварки по типам и техническим характеристикам должны соответствовать требованиям проекта по ГОСТ 9466-75, ГОСТ 9467-75 (электроды отечественных производителей), специальных ТУ и сертификатов качества.

Покрытые электроды для ручной дуговой сварки должны:

−  иметь ионизирующее покрытие на контактном торце электрода;

− быть герметично упакованы в вакуумные металлические банки, пластмассовые коробки или картонные упаковки, обтянутые термоусадочной плёнкой. Отдельные упаковки с электродами должны быть упакованы в коробки в количестве от 3 до 4 штук в каждой упаковке.

2.6 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ СВАРОЧНОЙ ПРОВОЛОКИ.

Проволоки сплошного сечения для механизированной и автоматической сварки должны соответствовать требованиям ГОСТ 2246-70 (проволоки отечественных производителей), специальных ТУ и сертификатов качества.

Порошковые проволоки, в т.ч. самозащитные, для механизированной и автоматической сварки должны соответствовать требованиям ГОСТ 26271-84 (проволоки отечественных производителей), специальных ТУ и сертификатов качества.
Сварочные проволоки для механизированной и автоматической сварки должны:

− упакованы с рядной и цельной намоткой на унифицированные катушки (кассеты, бухты) с возможностью установки в механизмы подачи проволоки и сварочные головки, с надёжной фиксацией свободного конца проволоки для исключения самопроизвольного «распушивания»;

− герметично упакованы в катушки (кассеты, бухты), обтянутые термоусадочной плёнкой.

2.7 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ СВАРОЧНОГО ФЛЮСА.

Плавленые и керамические (агломерированные) флюсы должны соответствовать требованиям ГОСТ Р 52222-2004, ГОСТ 28555-90 (для отечественных флюсов), специальных ТУ и сертификатов качества.

Сварочные флюсы для автоматической сварки должны быть упакованы в герметичные мешки массой не более 25 кг, обеспечивающие сохранность и возможность использования флюса без дополнительной сушки.

2.8 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ ЗАЩИТНОГО ГАЗА.

Защитные газы (активные, инертные газы и их смеси) для механизированной и автоматической сварки должны соответствовать требованиям ГОСТ 8050-85 (двуокись углерода газообразная и жидкая высший сорт), ГОСТ 10157-2016 (аргон газообразный высший сорт), специальных ТУ и сертификатов качества.

2.9 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ ИНЕРТНЫХ МАТЕРИАЛОВ.

Контролируемые параметры, методика и периодичность входного контроля песка, щебня, гравия, ПГС и изоляционных материалов осуществляется с требованиями НТД комиссией из представителей подрядчика, специалистов службы контроля качества подрядчика, представитель заказчика, строительный контроль заказчика, которые подтверждают соблюдение процедуры входного контроля МТР.

Входной контроль поступающих на строительную площадку строительных материалов и конструкций должен осуществляться силами специалистов Подрядчика.

Срок проведения входного контроля должен быть не более 10 суток со дня поступления материалов на склад (строительную площадку).

После проведения входного контроля материалов комиссия оформляет следующие приемочные документы в соответствие:
· журнал верификации закупленной продукции (ГОСТ 24297-2013 приложение А);

· акт о результатах проверки изделий на соответствие техдокументации (ВСН 012-88 (часть II) Форма 3.3).

Документы оформляются за подписью всех членов комиссий.

На партию щебня и гравия должен быть документ о качестве, в котором указываются результаты испытаний и приемочного контроля на заводе изготовителе:

· наименование предприятия-изготовителя и его адрес;

· номер и дату выдачи документа;

· наименование и адрес потребителя;

· номер партии и количество щебня (гравия);

· номер вагона или номер судна и номера накладных;

· зерновой состав щебня (гравия);

· содержание зерен пластинчатой (лещадной) и игловатой формы;

· содержание дробленых зерен в щебне из гравия;

· марку щебня (гравия) по прочности (дробимости);

· содержание зерен слабых пород;

· морозостойкость щебня (гравия);

· насыпную плотность щебня (гравия);

· удельную эффективную активность естественных радионуклидов щебня (гравия);

· устойчивость структуры щебня против распадов;

· содержание вредных компонентов и примесей.

На партию песка должен быть документ о качестве, в котором указываются результаты испытаний и приемочного контроля на заводе изготовителе:

· наименование предприятия-изготовителя и его адрес;

· номер и дата выдачи документа;

· номер партии и количество песка;

· номера накладных;

· класс, модуль крупности, полный остаток на сите № 063;

· содержание пылевидных и глинистых частиц, а также глины в комках;

· удельная эффективная активность естественных радионуклидов в песке;

· содержание вредных компонентов и примесей.

2.10 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ БЕТОННЫХ И ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ИЗДЕЛИЙ.

Изделия должны изготовляться в соответствии с требованиями распространяющихся на них стандартов по рабочей и технологической документации согласно ГОСТ 13015-2012. 
Бетонные смеси для изготовления изделий должны соответствовать требованиям ГОСТ 7473-2010. 
При отсутствии стандартов, распространяющихся на изделия конкретных видов, в качестве документа, содержащего установленные значения характеристик изготовляемых изделий, следует использовать технические условия или рабочую документацию.
Требования к характеристикам изделий:

· изделия должны соответствовать требованиям по прочности, жесткости и трещиностой-кости, установленным в рабочей документации;
· при серийном производстве оценку соответствующих свойств изделий проводят по характеристикам бетона и материала небетонных слоев изделий;
· вид, качество поверхностей изделий должны соответствовать предусмотренным в рабочей документации.
Не допускается изменение на предприятии-изготовителе вида бетона, классов и диаметров рабочей арматуры, толщины защитного слоя бетона до арматуры, материала небетонного слоя, которое может привести к изменению показателей свойств изделия, предусмотренных в соответствующем стандарте или рабочей документации, без согласования с проектной организацией - автором проекта.

Требования к точности геометрических параметров изделий:

· Фактические отклонения геометрических параметров от проектных не должны превышать предельных значений, установленных в стандартах или рабочей документации на изделия конкретных видов.

· Значения предельных отклонений следует принимать в зависимости от значений допусков для соответствующих классов точности геометрических параметров по ГОСТ 21779-82.
Таблица 3 - Рекомендуемые классы точности геометрических параметров по ГОСТ 13015-2012.
	Виды отклонения геометрического параметра
	Геометрический параметр
	Класс точности*

	Отклонение линейного размера
	Длина, ширина, высота, толщина или диаметр изделия, размеры и положение выступов, выемок, отверстий, проемов; положение ориентиров (мест строповки и опирания, установочных рисок), наносимых на изделие
	От 5 до 8 включ.

	Отклонение от прямолинейности
	Прямолинейность реального профиля поверхности изделия в любом сечении:
	

	
	- на заданной длине
	От
	1
	до
	3
	включ.

	
	- на всей длине
	Св.
	3
	"
	6
	"

	Отклонение от плоскостности
	Плоскостность поверхности изделия относительно:
	

	
	- прилегающей плоскости
	От
	1
	до
	3
	включ.

	
	- условной плоскости
	Св.
	3
	"
	5
	"

	Отклонение от перпендикулярности
	Перпендикулярность смежных поверхностей изделия
	От 5 до 7  включ.

	Отклонение от равенства диагоналей (для крупноразмерных изделий)
	Разность длин диагоналей
	3 или 4

	* Выбирают для каждого конкретного вида изделия


· Требования к внешнему виду изделий:

· Бетонные поверхности изделий конкретных видов должны соответствовать требованиям, установленным в стандартах или рабочей документации на эти изделия. При этом указывают категорию поверхности в соответствии с настоящим стандартом или предельные размеры раковин, местных наплывов, впадин, околов ребер.

· В бетоне изделий не допускаются трещины, за исключением поперечных трещин от обжатия бетона в предварительно напряженных железобетонных изделиях, ширина которых не должна превышать значений, установленных стандартами на изделия конкретных видов, а также усадочных и других поверхностных технологических трещин, которые должны быть не более, мм:
- 0,1 - в изделиях из тяжелого бетона, подвергаемых попеременному замораживанию и оттаиванию в водонасыщенном состоянии или в условиях эпизодического водонасыщения; в предварительно напряженных железобетонных изделиях из тяжелого и легкого бетона; в колоннах и стойках из тяжелого и легкого бетона;
- 0,2 - в остальных видах изделий из тяжелого, легкого и ячеистого бетонов.

· На поверхности изделий не допускается обнажение рабочей и конструкционной арматуры, за исключением арматурных выпусков, предусмотренных в рабочих чертежах. Концы напрягаемой арматуры не должны выступать за торцевые поверхности изделий более чем на 10 мм, за исключением случаев, оговоренных в рабочих чертежах.

· Открытые поверхности стальных закладных деталей, выпуски арматуры, монтажные петли и строповочные отверстия должны быть очищены от наплывов бетона или раствора.

На лицевых поверхностях изделий не допускаются жировые и ржавые пятна.

Таблица 4 - Виды и методы контроля бетонных изделий.
	Объект контроля
	Вид контроля
	Контролируемые параметры
	Метод контроля
	Объем выборки (число образцов)
	Периодичность контроля

	Применяемые покупные материалы и изделия
	Входной контроль
	При входном контроле по данным документов, удостоверяющих качество получаемых сырья, материалов и комплектующих изделий, устанавливают их соответствие требованиям, определяющим возможность их использования в производстве, а также в соответствии с требованиями стандартов и технических условий на это сырье, комплектующие изделия и материалы проводят проверку их качества и необходимые испытания. Порядок проведения входного контроля устанавливается технологическими документами

	Технологический процесс изготовления изделий
	Операционный контроль
	Вид бетона, его состав, свойства бетонной смеси. Параметры технологических режимов. Качество смазки и ее нанесение на форму
	При операционном контроле во время выполнения или после завершения определенной технологической операции по изготовлению изделий определяют соответствие технологических параметров производственных процессов, а также показателей качества изделий требованиям, приведенным в стандартах, технических условиях, проектной и технологической документации. Объем, содержание и порядок проведения операционного контроля устанавливаются соответствующими технологическими документами

	
	
	Размеры форм. Вид и диаметр арматурной стали, размеры стержней и арматурных элементов, качество сварных соединений (по внешнему виду). Положение арматурных изделий и закладных деталей в форме. Контролируемое натяжение арматуры
	

	Арматура, арматурные изделия и закладные детали, изготовляемые предприятием
	Приемочный контроль
	Соответствие формы и размеров арматурных изделий и закладных деталей рабочим чертежам


	Сплошной


	Постоянно

	
	
	Прочность сварных соединений
	Выборочный
	По ГОСТ  23858-19
	

	
	
	Наличие антикоррозионного покрытия и соответствие его вида и технических характеристик рабочей документации
	Сплошной
	Постоянно

	Бетон изделий
	Периодические испытания при приемочном контроле
	Марка по морозостойкости


	Выборочный по образцам, отобранным из одной партии бетона
	По стандартам на методы испытаний
	Перед началом серийного изготовления изделий: при внесении изменений в технологию, изменении материалов, а также не реже одного раза в 6 месяцев

	
	
	Марка по водоне-проницаемости
	
	
	

	
	
	Теплопроводность легкого и ячеистого бетона
	
	
	

	
	
	Истираемость
	
	
	

	
	
	Водопоглощение
	
	
	

	
	
	Показатели пористости
	
	
	

	
	Приемо-сдаточные испытания при приемочном контроле
	Классы по прочности. Отпускная прочность. Передаточная прочность
	Выборочный по образцам или 
Неразру-шающий
	По ГОСТ 18105-18
	Каждая партия бетона

	
	
	Отпускная влажность ячеистого бетона
	
	По стандартам на методы испытаний
	

	
	
	Средняя плотность легкого и ячеистого бетонов
	
	По ГОСТ 27005-14
	

	Готовые изделия
	Периодические испытания при приемочном контроле
	Прочность, жесткость и трещиностойкость
	Выборочный
	По ГОСТ 8829-18

	

	
	
	Геометрические параметры, точность которых зависит от точности неразъемных элементов форм
	
	
	Одна контролируемая партия изделий при внесении конструктивных изменений в формы, а также не реже одного раза в месяц

	
	Приемо-сдаточные испытания при приемочном контроле
	Наличие закладных деталей и комплектующих изделий. Наличие монтажных петель и строповочных отверстий. Отсутствие обнажений арматуры. Отсутствие наплывов бетона (раствора). Отсутствие жировых и ржавых пятен. Наличие и правильность нанесения маркировочных надписей и знаков. Соответствие защитно-декоративных покрытий и отделки установленным требованиям и эталону
	Сплошной
	Каждое изделие
	Постоянно

	 
	
	Геометрические параметры (кроме контролируемых при периодических испытаниях готовых изделий). Ширина раскрытия технологических трещин. Параметры, определяющие категорию поверхности. Толщина защитного слоя бетона. Расположение арматуры
	Выборочный
	
	Каждая контролируемая партия изделий


Значения действительных отклонений геометрических параметров свай не должны превышать предельных (согласно ГОСТ 19804-2012):

	Наименование отклонения

геометрического параметра
	Наименование геометрического параметра сваи
	Пред. откл.

мм

	Отклонение от линейного

 размера
	Длина призматической (цилиндрической) части сваи с ненапрягаемой арматурой при длине сваи:

до 8000 включ.

св. 8000 до 16000 включ.

” 16000

То же, свай с напрягаемой арматурой

Размер (наружный диаметр) поперечного сечения сваи:

до 250 включ.

св. 250 до 500 включ.

Длина острия или наконечника

Расстояние от центра подъемной (монтажной) петли до концов сваи
	±25

±30

±40

±50

+15; -6

+20; -8

±30

50 

	Отклонение от прямолинейности  профиля боковых граней призма​тической части ствола сваи на всей длине:
	-
	

	до 8000 включ.
	
	±25

	св. 8000 до 16000 включ.

 более 16000
	
	±30

±40

	Отклонение от перпендикулярности торцевой плоскости в зоне стыка составной сваи сплошного квадратного сечения
	
	0,01 размера перпенд. сечения сваи


Все изделия, принятые техническим контролем предприятия-изготовителя, должны иметь штамп технического контроля с указанием в нем номера принятой партии изделий и номера партии бетона, примененного для изготовления изделий.

Каждая поставляемая партия изделий должна сопровождаться документом о качестве:

· наименование и адрес предприятия-изготовителя;
· номер и дата выдачи документа;
· наименования и марки изделий;
· номер партии или изделия (при поштучной поставке);
· число изделий каждой марки;
· дата изготовления изделий;
· проектный класс бетона по прочности и требуемая прочность бетона в проектном возрасте;
· отпускная и (или) передаточная прочность бетона (нормируемая, требуемая, фактическая);
· обозначение стандарта, технических условий или рабочей документации на изделие.

Наименование изделия должно соответствовать указанному в стандарте или рабочей документации. Документ о качестве, сопровождающий поставляемую партию изделий или одно изделие (при поштучной поставке), должен быть подписан работником предприятия-изготовителя, ответственным за качество продукции.
2.11 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ НА АНТИКОРРОЗИОННОЕ ПОКРЫТИЕ И ТЕПЛОИЗОЛЯЦИЮ.

Входной контроль материалов для антикоррозионного покрытия:

· проверить сопроводительную документацию, удостоверяющую качество материала, срок годности, соответствие сертификатов качества маркировке ЛКМ;

· проверить целостность транспортной тары;

· при поступлении материалов на участок входной контроль качества материала производить из каждой поступившей партии, количество контролируемых ёмкостей определяется по формуле: N = √n/2, где n – общее число контейнеров в партии.

· Провести отбраковку ЛКМ по двум браковочным признакам – наличие желатинизации или выпадение твёрдо-сухого осадка.

· Все емкости (ведра, канистры) с краской и разбавителем должны содержаться закрытыми перед                   использованием и храниться в закрытом, проветриваемом складе.

· Не должна использоваться краска с истекшим сроком хранения.

Поставщик при поставке ЛКМ (лакокрасочных материалов) обязан предоставить Заказчику и Подрядчику:

· сертификат на каждую партию поставляемого ЛКМ;

· сертификаты на вспомогательные материалы (растворители, разбавители);

инструкцию по применению ЛКМ;
· требования
по
хранению
ЛКМ
с
указанием
срока
хранения,
при
котором   гарантируется качество материалов в соответствии с сертификатом качества;

· гигиенический сертификат на ЛКМ.

Представитель изготовителя (поставщика) материалов привлекается подрядной организацией на стадии входного контроля.
Технические характеристики ЛКМ, подлежащие проверке при входном контроле на образцах-свидетелях:

· цвет и внешний вид пленки покрытия;

· степень высыхания;

· прочность при ударе;

· толщина мокрого слоя и сухой пленки;

· адгезия покрытия;

· стойкость к катодному отслаиванию.

Входной контроль на теплоизоляционные материалы необходимо проверить сопроводительную документацию, удостоверяющую качество материала, срок годности, соответствие сертификатов качества, при этом обращают внимание на проверку целостности упаковки материала.

 Каждую партия продукции оформляются документом о качестве, содержащим: 

· наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;

· наименование продукции;

· марку (тип, вид) продукции;

· номер партии;

· дату изготовления;

· количество продукции в партии (шт., м3);

· результаты испытаний;

· обозначение нормативно-технической документации на продукцию.

3. СХЕМА ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ
Таблица 6 - Схема входного контроля строительных материалов.
	Вид мате- риалов
	Параметры 
кон троля
	Цель контроля
	Место отбора пробы или контроля
	Периодичность контроля
	Метод контроля

	Песок, щебень, гравий


	Наличие паспорта (сертификата)


	Установление наличия паспорта (сертификата) и требуемых в нем данных
	Вагон (склад)
	При поступлении партии


	Проверка по документам

	
	Качество заполнителей
	Соответствие качества паспортным данным
	Склад
	Каждая партия
	Испытание по  ГОСТам

	
	Соблюдение правил разгрузки и складирования
	Правильность хранения 

 на складе
	Склад
	При выгрузке и хранении
	Наблюдение

	
	Загрязненность при хранении          
	Сохранность качества
	Склад
	Один раз в  сутки
	Определе-ние загрязненности по ГОСТам

	
	Температура на выходе из бункера
	Обеспечение заданной температуры
	Выходное отверстие
	Два раза в   смену
	Замеры

	Цемент


	Наличие паспорта (сертификата)
	Установление наличия паспорта (сертификата) и требуемых в нем данных
	Вагон

(склад)
	При поступлении партии


	Проверка по документам

	
	Сроки схватывания, нормальная густота, тонкость помола, равномерность изменения объема
	Соответствие цемента паспортным данным
	Склад
	Каждая партия


	Испытния по ГОСТам



	
	Активность (марка)  цемента
	Определение фактической активности цемента
	Склад
	По заданию руководства

	Испытания по ГОСТам или ускоренными методами

	Арматура
	Наличие паспорта

(сертификата), бирок на бухтах и

пакетах
	Установлением наличия паспорта (сертификата) и требуемых в нем 

данных
	Вагон

(склад)
	При поступлении партии
	Проверка по документам

	
	Качество арматуры, стали
	Соответствие качества

паспортным данным
	Склад
	Каждая партия
	Испытания по

ГОСТам

	
	Правильность складирования по маркам, сортам,

диаметрам
	Соблюдение правил складирования
	Склад
	Каждая партия
	Наблюдение, замер

	
	Хранение стали на

складе
	Сохранность стали
	Склад
	Каждая партия
	Наблюдение

	Черные вяжущие (битум и др.)
	Наличие паспорта (сертификата)
	Установление наличия паспорта (сертификата) и требуемых в нем данных
	Склад
	При поступлении партии
	Проверка по документам

	
	Соблюдение правил разгрузки, складирования и

хранения
	Предупреждение снижения качества
	Склад
	Каждая пар тия
	Проверка, осмотр и наблюдение

	
	Вязкость, пенетрация, растяжимость, температура раз- мягчёные и вспышки битумов
	Соответствие качества паспортным данным
	Склад
	Каждая партия
	Испытание по ГОСТам

	Сборный бетон и железо-бетон
	Наличие паспорта (сертификата)
	Установление наличия паспорта (сертификата) и требуемых в нем данных
	Склад
	При поступлении партии
	Проверка по документам

	
	Правильность

складирования
	Сохранность изделий
	Склад
	Каждая партия
	Наблюдение

	
	Прочность бетона в изделиях
	Соответствие прочности бетона паспортным данным
	Склад
	Каждая партия
	Испытание неразрушаю-щими
методами контроля

	
	Размеры изделия
	Установление соответствия размеров проекту,

ГОСТам, ТУ
	Склад
	Каждая партия
	Замеры, проверка

	
	Внешний вид: 

качество отделки фактурного слоя и               внутренней 
стороны, наличие раковин, расположение или очистка закладных деталей, наличие трещин
	Установление соответствия размеров проекту, ГОСТам, ТУ
	Склад
	Каждая партия
	Замеры, проверка

	
	Маркировка
	Установление поставки изделий нужной марки
	Склад
	Каждая партия
	Осмотр, проверка по документам


Таблица 7 - Схема входного контроля труб.

	Вид  мате-риалов
	Параметры контроля
	Метод и объем контроля
	Инструмент, объем и способы контроля
	Ответствен-ный
	Критерии оценки качества

	Труба
	Наружный диаметр     (Dн),
внутренний диаметр (Dв)
	Измерение Dн и Dв с обоих концов трубы измерение Dв производится при поставке труб по внутреннему 
диаметру.
	Измерительный, не менее 50% от партии. Рулетка измерительная металлическая 15000мм
	Представитель подрядной организации
	Трубы для трубопроводов диаметром 426 мм и более,      изготовленные по ГОСТ 10706-76, поставляют с предельными отклонениями по наружному диаметру торцов.

	
	Толщина стенки трубы (Sн)
	Измерение Sн с обоих концов трубы не менее чем в двух сечениях.
	Измерительный, не менее 50% от партии. Штангенциркули ШЦ600 и ШЦ1300, ультразвуковой толщиномер

«DM-4DL»
	Представитель подрядной организации
	

	
	Овальность трубы (а)
	Измерение размера "а" с обоих концов трубы
	Измерительный, не менее 50% от партии. Рулетка измерительная металлическая 15000мм
	Представитель подрядной организации
	не превышает 1% номинального наружного диаметра

	
	Кривизна трубы (б)
	Измерение кривизны на участке 1 м в двух сечениях по длине.
	Измерительный, не менее 50% от партии. Линей- ка металлическая 150мм, УШС-3
	Представитель подрядной организации
	не превышает 1,5 мм на 1 м длины, а общая - не более 0,2% длины трубы

	
	Длина трубы, листа (L)
	Измерение не менее 3 труб из партии
	Измерительный, не менее 3 от партии. Рулетка измерительная металлическая

15000мм
	Представитель подрядной организации
	

	
	Косина реза торцов
	
	Угольник.

Линейка , 100%
	Представитель подрядной организации 
	Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом к оси трубы, и иметь фаску под углом 25-300 с притуплением шириной 1-3 мм. допускается увеличение ширины притупления на расстоянии до 40 мм по обе стороны шва на величину усиления шва. Косина реза торцов не измеряется.

	Гнутые отводы  

(кривые)
	Соответствие паспортам (сертификатам) изготовителя
	
	Визуально,

100%
	Представитель подрядной организации
	Наличие паспортов (сертификатов) изготовителя. Соответствие маркировки и условного обозначения в паспортах (сертификатах) и на отводах

	
	Отклонение продольного сварного шва от нейтральной плоскости
 гиба
	
	Линейка, 100%
	Представитель подрядной организации
	В соответствии с требованиями

ГОСТ 30753-2001, 
ГОСТ 17375-2001, 
ГОСТ 17376-2001, 
ГОСТ 17378-2001,

ГОСТ 17379-2001, 
ГОСТ 17380-2001.

 Отклонение сварного шва в отводе от номинального

положения не должно превышать 1/15 диаметра

отвода

	
	Разброс

продольных

сварных швов на кольцевом шве
	
	Линейка, 100%
	Представитель подрядной организации
	В соответствии с требованиями 
ГОСТ 30753-2001,

ГОСТ 17375-2001, 
ГОСТ 17376-2001, 
ГОСТ 17378-2001, 
ГОСТ 17379-2001,

ГОСТ 17380-2001.
Не менее 100 мм

	
	Овальность поперечного
сечения: концов и изогнутой части отвода
	
	Штангенциркуль, 100%
	Представитель подрядной организации
	В соответствии с требованиями 
ГОСТ 30753-2001,

ГОСТ 17375-2001, 
ГОСТ 17376-2001, 
ГОСТ 17378-2001, 
ГОСТ 17379-2001,

ГОСТ 17380-2001.
Овальность прямых концов отводов проверяют на расстоянии не более 250 мм от торцов изделия по максимальной разности двух взаимно перпендикулярных максимального и минимального диаметров.

Овальность гнутой части измеряют на участках первого и второго гибов, в середине отвода и на участке последнего гиба. Шаг замера овальности гнутой части отводов должен быть: для отводов диаметром 219- 820 мм не более чем 1 м; для отводов диаметром 1020-1420 мм не более чем 1,5 м.

	
	Длина не

изгибаемых участков по обе стороны от кольцевого сварного шва
	
	100%, мерная

лента
	Представитель подрядной организации
	В соответствии с требованиями 
ГОСТ 30753-2001,

ГОСТ 17375-2001, 
ГОСТ 17376-2001, 
ГОСТ 17378-2001, 
ГОСТ 17379-2001,

ГОСТ 17380-2001.
Длину отводов и отклонение продольного сварного шва от нейтральной плоскости отвода измеряют с погрешностью 50 мм, остальные размеры - с погрешностью 1 мм

	
	Высота плавных  гофр
	
	УШС, 100%
	Представитель подрядной организации
	Высоту гофр измеряют с помощью штангенциркуля и металлической линейки длиной не более 0,3 наружного диаметра трубы, устанавливаемой на ребро по вершинам гофр или одиночной гофры параллельно оси отвода, и определяют по величине наибольшего зазора между отводом и нижней

образующей линейки.

	
	Допускаемое отклонение общего угла гнутого отво да
	
	Стальная струна, линейка, 100%
	Представитель подрядной организации
	В соответствии с требованиями 
ГОСТ 30753-2001, 
ГОСТ 17375-2001, 
ГОСТ 17376-2001, 
ГОСТ 17378-2001, 
ГОСТ 17379-2001, 
ГОСТ 17380-2001.

	
	Контроль поверхность дефектов
	
	Визуально, глубиномер , 100%
	Представитель подрядной организации
	ГОСТ 8731-74, 
ГОСТ 8732-78,

ГОСТ 20295-85, 
ГОСТ 10704-91,

ГОСТ 10705-80.

Нормируются размеры: царапин, рисок и задиры, вмятины, расслоения, утонение толщиной более минусового допуска на толщину стенки трубы, регламентированного НД. Вставки, заплаты и наварка металла в месте повреждения отвода запрещаются. Отводы не должны иметь трещин, рванин, расслоений и закатов. Высота гофр на отводах не должна превышать толщину стенки трубы и не должна быть более 10 мм. На концевых участках труб отсутствуют расслоения любого размера, выходящие на кромку или поверхность трубы

(п.4.5 ВСН 012-88 часть I)

	
	Геометри-ческие параметры

концов

отводов
	
	Мерная лента.

Штангенцир-

куль. Угольник.

Линейка, 100%
	Представитель подрядной организации
	Торцы отводов должны

иметь фаски под сварку в

соответствии с требования-

ми нормативно-технической

документации на трубы, из

которых изготовлены эти

отводы.

	Трубные

детали
	Соответствие паспортам

(сертификатам) изготовителя
	
	Визуально,

100%
	Представитель подрядной организации
	Наличие паспортов

(сертификатов)изготовителя Соответствие маркировки и

условного обозначения в

паспортах (сертификатах) и

на трубных деталях

	
	Наружный

диаметр

трубных

деталей
	
	Мерная лента

Штангенцир-

куль, 100%
	Представитель подрядной организации
	ГОСТ 8731-74, 
ГОСТ 8732-78,

ГОСТ 20295-85, 
ГОСТ 10704-91, 
ГОСТ 10705-80

	
	Толщина

стенки

трубных

деталей
	
	Штангенцир-

куль, 100%
	Представитель подрядной организации
	ГОСТ 8731-74, 
ГОСТ 8732-78,

ГОСТ 20295-85, 
ГОСТ 10704-91,

ГОСТ 10705-80. Отклонения толщины стенки по торцам не должны превышать предельные значения. (п.4.5 ВСН 012-88 часть 1 ; п.3.1.3. СП 34-101-88)

	
	Овальность

трубных

деталей
	
	Мерная лента

Штангенцир-

куль,

100%
	Представитель подрядной организации
	Овальность труб диаметром 426 и более не должна превышать 1% от номинального

наружного диаметра. Овальность труб с толщиной стенки 20 мм и более не должна превышать 0,8%

	
	Кривизна

трубных

деталей
	
	Линейка, 100%
	Представитель подрядной организации
	Кривизна труб не должна превышать 1,5 мм на 1м длины, а общая кривизна – 

не более 0,2 % длины трубы (п.4.5 ВСН 012-88 часть 1)

	
	Контроль

поверх-ностных

дефектов
	
	Визуально. Глубиномер, 100%
	Представитель подрядной организации
	Нормируются размеры: царапин, рисок и задиры, вмятины, расслоения, утонение толщиной более минусового допуска на толщину стенки трубы. Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом к оси трубы, и иметь    

фаску под углом 25-30 0 с

притуплением шириной 1-3 мм. допускается увеличение ширины притупления на расстоянии до 40 мм по обе стороны шва на величину усиления шва. Косина реза

торцов не измеряется

	Запорная арматура
	Наличие маркировки; Внешний вид Состояние и плотность материалов и сварных швов арматуры; плавность перемещения всех подвижных частей арматуры и электропри- вода;

исправность электропривода и электрооборудо- вания;
	
	Визуальный

100%
	Представитель подрядной организации
	отсутствие недопустимых вмятин, задиров, механических повреждений, 
металлургических дефектов и коррозии;

отсутствие на торцах забоин, вмятин, наличие разделки под сварку;

	
	Толщина стенки

Овальность по торцам

Отсутствие расслоений Наличие забоин, вмятин

Диаметр

Косина реза торцов
	
	Инструменталь-ный, 100%

Штангенцирку-лем не менее, чем в пяти равномерно распределенных по окружности точках

Рулетка измери-тельная металлическая 150мм

Осмотр наружной поверхности невооруженным глазом; осмотр внутренней поверхности невооруженным глазом (при наличии доступа) и с помощью перископа, эндоскопа и пр. Ультразвуковой дефектоскоп 
Dio -562

Штангенциркуль УШС-3
	Представитель подрядной организации
	погрешностью не более 0,1 мм;

	
	
	
	
	
	погрешность не превышает номинального наружного диаметра глубина царапин не превышает 0,2 мм;

не должно превышать 2,0 мм;


Таблица 8 – Схема операционного контроля запорной арматуры

	Вид материалов
	Параметры контроля
	Инструмент, объем и способы контроля
	Ответ- ственный
	Критерии оценки качества

	Запорная арматура
	Наличие маркировки; Внешний вид Состояние и плотность материалов и сварных швов арматуры; плавность перемещения всех подвижных частей арматуры и электропри вода;

исправность электропри-

вода и электрооборудо- вания;
	Визуальный

100%
	Представитель подрядной организации
	отсутствие недопустимых вмятин, задиров, механических повреждений, металлургических дефектов и коррозии;

отсутствие на торцах за- боин, вмятин, наличие разделки под сварку;

	
	Толщина стенки
	Инструментальный,

100%

Штангенциркулем не менее, чем в пяти рав- номерно распределен-

ных по окружности точках
	Представитель подрядной организации
	погрешностью не более 
0,1 мм;

	
	Овальность по торцам

Отсутствие расслоений Наличие забоин, вмятин

Диаметр

Косина реза торцов
	Рулетка измеритель- ная металлическая 150мм

Осмотр наружной по- верхности невоору- женным глазом; осмотр внутренней поверхности невоору- женным глазом (при наличии доступа) и с помощью перископа, эндоскопа и пр. Уль- тразвуковой дефекто- скоп Dio -562

Штангенциркуль УШС-3
	
	погрешность не превыша- ет 1% номинального наружного диаметра глубина царапин не превышает 0,2 мм;

не должно превышать 2,0 мм;


Таблица 9 – Схема входного контроля материалов для струйно-абразивной обработки

	Контролируемые показатели
	Объем контроля
	Техническое оснащение
	НТД, параметры контроля, допуски

	Соответствие сертификатам изготовителя
	100 %
	Визуально
	Наличие сертификатов, соответствие

маркировки

	При измерительном контроле должны проверятся: размер зерна (0,5...1,5 мм), влажность, не загрязнённость (маслом, ржавчиной или другими веществами) острогранность абразивных материалов.
	100 %
	Визуально и измерением прибо- рами лаборатории строительных материалов (сито)
	Соответствие геометрических пара- метров (длина, ширина, толщина элементов) и конструкции (геометрия сварных соединений, узлы, сбороч- ные единицы)


Таблица 10 – Схема входного контроля лакокрасочных материалов

	Контролируемые пока затели
	Объем контроля
	Техническое оснащение
	НТД, параметры контроля, допуски

	Соответствие сертифика- там, паспортам изготови- теля
	Каждую партию
	Визуально
	Наличие сертификатов, паспортов на материалы, соответствие маркировки проектной документации, ТУ, ГОСТам

	Соответствие указанных в сертификатах, паспортах параметров на лакокрасочные материалы
	Каждую партию
	Визуально и измерением приборами лаборатории строительных

материалов
	Соответствие требованиям сертификатов, паспортов, ТУ, ГОСТ на лакокрасочные материалы


Таблица 11 - Схема входного контроля сварочных материалов

	Контроли-руемый параметр
	Требование к мате- риалу
	Оснащение
	Допуски и отклонения

	1.Состояние поверх-ности

покрытия

электродов
	Покрытие электродов должно быть плотным, прочным.
	Линейка,

штангенциркуль, микрометр
	На поверхности покрытия допускаются поверхностные продольные трещины и местные сетчатые растрескивания суммарным числом не более двух при протяжённости каждой трещины или участка растрескивания не более 10 мм для электродов диаметром до 4 мм включительно и не более 15 мм для электродов диаметром более 4 мм.

	
	Покрытие электродов должно быть ровным,

Без вмятин, задиров.
	Линейка,

штангенциркуль, микрометр
	На поверхности электродов допускаются местные вмятины глубиной не более 50 % толщины покрытия в количестве не более четырёх при суммарной протяжённости до 25 мм на одном электроде. Две местные вмятины, расположенные с двух сторон электрода в одном поперечном сечении, могут быть приняты за одну, если их суммарная

глубина не превышает 50 % толщины покрытии;

На поверхности покрытия допускаются местные задиры протяжённостью не более 15 мм при глубине не более 25% номинальной толщины покрытия числом не более двух на одном электроде.

На участке электрода, примыкающем к зачищенному от покрытия контактному концу электрода, допускается оголённость стержня протяжённостью по длине электрода не более половины диаметра стержня, но не более 1,6 мм – для электродов с основным покрытием.

	
	Отсутствие попереч-

ных надрывов, про-

дольных трещин.
	Линейка,

штангенциркуль,

микрометр
	Наличие на покрытии каждого электрода не более двух поперечных надрывов размером не более половины длины окружности покрытия, поверхностных следов слипания электродов, не более трёх пор с наружным размеров не более 1,5 мм для электродов диаметром до 4 мм включительно и не более 2 мм для электродов диаметром более 4мм;

Увеличение протяжённости поверхностных продольных трещин и участков местного сетчатого растрескивания на поверхности покрытия до 15 мм для электродов диаметром до 4 мм включительно и до 20 мм для электродов диаметром более 4 мм;

Увеличение суммарной протяжённости вмятин на покрытии до 35 мм;

Увеличение числа местных задиров на поверхности покрытия до трёх на электрод.

	
	Покрытие не должно

разрушаться при свободном падении электрода плашмя на

гладкую стальную
	Линейка,

Штанген-циркуль,

микрометр
	Допускаются частичные откалывания покрытия общей протяжённостью до 5 % длины покрытой части электрода.

	
	плиту с высоты:

1 м – для электродов

диаметром 3,25 мм и

менее;

0,5 м – для электродов

диаметром 4 мм и

более.
	
	

	2.Состоя-ние   стержня

электродов
	При контроле стержня электрода проверяется отсутствие следов

ржавчины и окалины.
	ВИК
	При обнаружении ржавчины и окалины на поверхности стержня применять электроды данной партии запрещается.

	3.Сварочно-технологические

свойства
	
	
	- дуга легко зажигается и стабильно горит;

- покрытие плавится равномерно, без чрезмерных разбрызгивания, отваливания кусков и образования «козырька», препятствующих нормальному плавлению электрода во всех пространственных положениях;

образующийся при сварке обеспечивает правильное формирование шва и легко удаляется после охлаждения;

в металле шва и наплавленном металле нет трещин и надрывов, а размеры пор и включений не превышают допустимые величины.


Для проверки соответствия электродов требованиям ГОСТ 9466-75 по качеству покрытия от каждого упаковочного места из разных пачек отбирают не менее 10 и не более 200 электродов от партии.

На отдельных электродах, суммарное число которых не должно превышать 10% общего числа контролируемых электродов, допускается разность толщины покрытия согласно данным приведенным в таблице. При контроле микрометром определяют в 3-х произвольно выбранных местах электрода, смещенных один относительно другого на 50÷100 мм по длине и на 120 град окружности.

Таблица 12 – Покрытия для разных групп электродов.
	Номинальный диаметр электродов, мм
	Допустимая разность толщины покрытия (мм) для разных

групп электродов

	1
	2
	3

	2,0
	0,090
	0,080

	2,5
	0,115
	0,100

	3,0
	0,135
	0,120

	4,0
	0,180
	0,160


Таблица 13 - Схема контроля и приемки защитных газов.
	Контро- лируемые

показатели
	Объем кон троля
	Техническое оснащение
	НТД, параметры контроля, допуски

	Соответ- ствие сертифи-катам изготовителя
	Все
	Визуально
	ГОСТ 8050-85. Наличие сертификатов. Соответствие маркировки и условного обозначения в сертификатах и на этикетки упаковки. Двуокись углерода принимают партиями. В партию включают любое количество однородной по показателям качества двуокиси углерода, сопровождаемой одним документом о качестве. Документ о качестве должен содержать: наименование и товарный знак предприятия-изготовителя; наименование, сорт продукта; номер партии; дату изготовления продукта; объем газообразной двуокиси углерода в кубических метрах и массу жидкой двуокиси углерода в тоннах или килограммах; результаты проведенных анализов; штамп технического контроля; обозначение по ГОСТ.

	Проверка сохранности упаковки
	Баллоны
	Визуально
	ГОСТ 8050-85. Жидкую двуокись углерода высокого давления поставляют в сосудах под давлением: баллонах по ГОСТ 949-73 вместимостью до 50 дм3 рабочим давлением 200-102 кПа (200 кгс/см2) при температуре окружающего воздуха рабочей зоны не выше плюс 60 °С и коэффициенте заполнения 0,72 кг/дм3. Допускаемое отклонение массы нетто наполненных баллонов не должно превышать 2 % от номинальной. На каждый баллон наклеивают ярлык с обозначениями: наименования предприятия-изготовителя и его товарный знак; наименования и сорта продукта; номера партии и даты изготовления; обозначения по ГОСТ; массы брутто - нетто.

	Условия хранения
	100 %
	Визуально
	Защитные газы следует хранить в емкостях, в которых их поставляют. Емкости следует хранить в соответствии с правилами по соблюдению техники безопасности по хранению газов и требованиями поставщика.


Таблица 14 - Схема входного контролю металлоконструкций.
	Контролируемые пока затели
	Объем контроля
	Техническое оснащение
	НТД, параметры контроля, допуски

	Соответствие сертифика-

там изготовителя
	100 %
	Визуально
	Наличие сертификатов, соответ-

ствие маркировки

	Соответствие геометрических параметров и конструкции проектной документации
	100 %
	Визуально и измерением (линейка, лупа 5-10 кратного увеличения, штангенциркуль, УШС- 3)
	Соответствие геометрических параметров (длина, ширина, толщина элементов) и конструкции (геометрия сварных соединений, узлы, сборочные единицы)


Все материалы и оборудование, поставляемые в соответствии с Договором, подлежат входному контролю с участием представителей подрядчика, заказчика и специалистов по строительному контролю подрядчика и заказчика. Входной контроль материалов и оборудования следует осуществлять при их доставке на строительную площадку.

К входному контролю допускается продукция, принятая ОТК предприятия-поставщика и поступившая с сопроводительной документацией, оформленной в установленном порядке заказчику.

При проведении входного контроля необходимо:

· проверить сопроводительные документы, удостоверяющие качество продукции, и зарегистрировать продукцию в журналах учета результатов входного контроля;
· проконтролировать отбор выборок или проб, проверить комплектность, упаковку, маркировку, внешний вид;
· провести контроль качества продукции по технологическому процессу входного контроля или передать в соответствующее подразделение выборки или пробы для испытаний (анализов).

При приеме груза следует проверить, обеспечена ли сохранность груза при перевозке, в частности:

· проверить в случаях, предусмотренных в указанных правилах, наличие на транспортных средствах или на контейнере пломб отправителя или пункта отправления (станции, пристани, порта), исправность пломб, оттиски на них, состояние вагона, иных транспортных средств или контейнера, наличие защитной маркировки груза и исправность тары;

· проверить соответствие наименования груза и транспортной маркировки на нем данным

указанным в транспортном документе;
· проверить, были ли соблюдены установленные правила перевозки, обеспечивающие предохранение груза от повреждения и порчи (укладка груза, температурный режим и др.), сроки доставки, а также произвести осмотр груза.

В производство должна передаваться принятая по результатам входного контроля продукция, с соответствующей отметкой в учетных или сопроводительных документах.
Продукция, поступившая от предприятия-поставщика до проведения входного контроля, должна храниться отдельно от принятой и забракованной входным контролем.

Допускается маркировка (клеймение) принятой продукции. 

Забракованная при входном контроле продукция должна маркироваться «Брак» и храниться отдельно от основной продукции. При выявлении в процессе входного контроля несоответствия установленным требованиям продукцию бракуют и вызывают представителей завода поставщика для предъявления рекламаций. 

С целью подтверждения качества изготовления продукции на заводе-изготовителе, должны проводиться внеплановые (периодические) проверки на производство, уполномоченными представителями АО «ПНТ», также летучий контроль с выездом на завод-изготовитель материалов, продукции. 
Процедура Входного контроля проводится в соответствии с требованиями действующих нормативных документов Заказчика согласно ведомости переработки давальческих материалов и оборудования.

Подлежащие возврату давальческие Материалы и/или Оборудование принимаются Заказчиком в надлежащем качестве и комплектности, с предусмотренной в комплекте поставки сопроводительной и разрешительной документацией (паспорт, руководство по эксплуатации, сертификат, декларация соответствия и т.д.) и при обязательном наличии нанесенной предприятием-изготовителем маркировки, позволяющей произвести верификацию Материалов и Оборудования на соответствие данным, указанным в сопроводительной и разрешительной документации. 
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