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	№

п/п
	Технологическая или контрольная операции
	Контролируемые характеристики
	Нормативная и техническая документация
	Частота испытаний
	Критерии приемки
	Запись 
результатов
	Средства измерения
	Управление несоответствиями
	Проверяющие подразделения

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Персонал цеха
	ИЦ
	ОТК
	Инспекция 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Объем контроля
	Место контроля

	1

	Входной контроль 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	Проверка сертификата на трубу.
	1. Наличие оригиналов или дубликатов сертификатов качества, выписанных предприятием-изготовителем.
2. Соответствие материалов сертификатным данным:
- химический состав;

- механические свойства; 
- диаметр, толщина стенки;

- марка стали;

- эквивалент углерода. 
	НТД на трубу

ТУ 

	Каждая партия материалов


	1. Соответствие сведений сертификата на трубу, нормативным требованиям. 

2. Соответствие трубы, сведениям сертификата.


	Журнал «Поступление материалов».
	Визуально.


	Отбраковка.

Акт с описанием несоответствия.

Повторная приемка.
	Кладовщик


	
	Контролер ОТК внешней приемки-100 %.


	100 % по сертификатным данным.


	Склад. Площадка контроля цеха

	1.2
	Контроль маркировки, геометрических параметров трубы

	1.Четкая маркировка на трубе: марка стали, номер плавки, номер партии.

2.Геометрические размеры трубы.

Внешний вид поверхности, глубина дефектов.
	НТД на трубу

ТУ 
	Каждая партия материалов


	Соответствие требованиям:
НТД на трубу

ТУ 
	Журнал «Поступление материалов».
	1.Визуально.

2.Рулетка 10м с прямоугольным торцом ГОСТ7502-98;

Штангенциркуль ШЦ-I -125-0,1 
Штангенциркуль ШЦ-I -500-0,1

ГОСТ 166-89;
Лупа ЛП-1-4-х 

ГОСТ 25706-83;

Толщиномер ультразвуковой


	Отбраковка.

Акт с описанием несоответствия.

Повторная приемка.
	Кладовщик


	
	Контролер ОТК внешней приемки-100 %.


	Каждая, труба

	Склад. Площадка контроля цеха

	2
	УЗК основного металла кольца в местах приварки решётки

(СП)
	1. Проверка проведения настройки УЗ дефектоскопа.
2.Отсутствие внутренних дефектов основного металла в зонах приварки решётки
	ТП-

ТУ 
	Каждое кольцо


	Соответствие требованиям: 

ТП
ТУ 

	Журнал регистрации выдачи заключений.
	1.Визуально

2.Ультразвуковой дефектоскоп 


	Отбраковка.

Повторная приемка.
	
	
	Контролер ОТК 

(наличие заключения)

Дефектоскопист ЛНК
	1. Не менее 1 раза в смену

2. 100% по заключениям
	Цеха

	3
	Сборка кольца с ответвлением магистрали тройника
	Смещение кромок не более - 3мм. 
Зазор в стыке 0-2мм.

Ширина зон зачистки L=20мм по обе стороны от торцов


	ТП

ТУ
	 Каждое изделие.

	Соответствие требованиям: 
ТП-

ТУ 
	Журнал операционного контроля.
	Рулетка 5 м с кольцом

ГОСТ 7502-98;
Линейка 150, 500 ГОСТ 427-75;
УШС-3 ТУ 102.338-83
	Отбраковка.
Повторная приемка.
	Рабочий
	
	Контролер ОТК 


	Не менее 1 изделия в смену


	Цеха

	4
	Сварка кольца с ответвлением магистрали тройника

(СП)
	1 Контроль подготовки сварочных материалов.
2 Контроль режимов сварки; Геометрические параметры сварных швов; Величина подрезов -не более 0,4 мм, Наличие , правильность и глубина маркировки. Наличие клейма сварщика.
	ТП

ТУ 
	Каждое изделие.
	Соответствие требованиям: 

ТП
ТУ

	Журнал входного контроля сварочных материалов;

Журнал КТД н а операции сварки

Журнал изделий
	1.Визуально

2.Линейка 300 

ГОСТ 427-75;
Шаблон И2037;

Шаблон И2032А
УШС-3 

ТУ 102.338-83
	Отбраковка.
Повторная приемка.
	Рабочий
	
	Контролер

ОТК


	1 Не менее 1 раза в смену

2 Не менее 1 изделия в смену


	Цех

	5
	Неразрушающий контроль сварного соединения

 (СП)

	Отсутствие внутренних дефектов
	ТП
ТУ 
	Каждое изделие


	Соответствие требованиям: 

ТП
ТУ 

	Журнал учета результатов  УЗК;

Журнал учета заключений  по РК
	Гамма-дефектоскоп негатоскоп с денсиметром, 

Ультразвуковой дефектоскоп 


	Отбраковка.

Повторная   приемка.
	Рабочий
	
	Контролер ОТК 

(наличие заключений)


	100 % по заключениям
	Цех 

	6
	Сборка тройника с решеткой.
	Правильность сборки
	ТП
ТУ 
	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 

Чертежа;

ТП-

ТУ 
	Журнал операционного контроля.
	Штангенрейсмас ШР-100-1000-0,1

ГОСТ 164-90 

Линейка 150

ГОСТ 427-75

Шаблон  И2309

Щуп набор №4 

ТУ 2-034-225-87

.
	Отбраковка.

Повторная приемка.
	Рабочий
	
	Контролер ОТК 


	100% каждое изделие
	Цех 

	7
	Сварка тройника с решеткой

(СП)
	1 Контроль подготовки сварочных материалов.
2 Контроль режимов сварки; Геометрические параметры сварных швов.
	ТП-

ТУ 
	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 

Чертежа;

ТУ 
ТП
	Журнал операционного контроля.
	1.Визуально

2.Линейка 150

ГОСТ 427-75

Шаблон  И1748

Щуп набор №4 

ТУ 2-034-225-87


	Отбраковка.

Повторная приемка.
	Рабочий
	
	Контролер ОТК 


	1 Не менее 1 раза в смену

2 Не менее 1 изделия в смену


	Цех 

	8
	УЗК сварных швов в местах приварки решетки

(СП)
	1. Проверка правильности настойки дефектоскопа.
2. Отсутствие дефектов сварных швов 
	ТП-
ТУ
	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 

ТП-
ТУ 

	Журнал регистрации выдачи заключений.
	1.Визуально

2.Ультразвуковой дефектоскоп 


	Отбраковка.

Повторная приемка.
	
	
	Контролер ОТК 

(наличие заключения)

Дефектоскопист ЛНК
	1. Не менее 1 раза в смену

2. 100% по заключениям
	Цех 

	9
	Термообработка - «Высокий отпуск»

(СП)
	Температурно-временной режим термообработки.
	ТП-
ТУ
	Каждая садка
	Соответствие требованиям: 

ТП-
ТУ 

	Журнал КТД при выполнении операции ТО.
	Аппаратно-програм-мный комплекс 

Отчет графический и цифровой.
	В случае прерывания процесс термообработки повторить.
	Рабочий
	
	Контролер

ОТК (каждая садка)


	Каждая садка по диаграммам и цифровым отчетам
	Цех 


	10
	Гидроиспытания
	Пробное давление.

Герметичность.

Время выдержки
	ТУ 

ТИ.


	При типовых испытаниях
	Отсутствие запотевания, течи.

Отсутствие падения давления в течение 10 минут

	Протокол испытаний. Журнал регистрации выдачи заключений
	Стенд для проведения гидравлических испытаний

	Отбраковка. Повторные испытания по заключению комиссии
	Рабочий
	
	Комиссия
	100 % по 

диаграммам испытаний. 

100 % присутствие при проведении испытаний
	Цех

	11
	Механические испытания для исполнений И1, И2 
	1. Отбор проб и изготовление образцов.

2. Соответствие механических свойств основного металла и сварного шва требованиям НТД:

Временное сопротивление. Предел текучести.

Ударная вязкость.

Относительное удлинение. Испытание на изгиб сварного шва. Твердость

Контроль микроструктуры (для И1)
	ТУ 

	При типовых и периодических испытаниях


	Соответствие требованиям: 

ТУ

	Протокол испытаний, показатели механических свойств. Журнал регистрации выдачи заключений
	1.Визуально

2.Оборудование испытательного центра.


	Отбраковка. Повторное проведение испытаний на удвоенном количестве образцов
	
	Лаборант
	Контролер ОТК (наличие протокола)
	1. 100 %.

2. 100 % по протоколам испытаний. 100 % присутствие при испытаниях
	1.ИнЦ

2.ИЦ



	12
	Коррозионные испытания для исполнения И1
	Определение стойкости к водородному растрескиванию основного металла и металла сварного шва;

Определение стойкости к сульфидному коррозионному растрескиванию под напряжением, метод «А» основного металла и металла сварного шва;

Определение скорости общей коррозии основного металла и металла сварного шва
	ТУ 

	При типовых и периодических испытаниях


	Соответствие требованиям: 

ТУ 

	Протокол коррозионных испытаний
	Оборудование независимой аккредитованной лаборатории
	Отбраковка. Повторное проведение испытаний на удвоенном количестве образцов
	
	
	
	100 % по протоколам испытаний
	Независимая аккредитованная лаборатория по испытаниям коррозионных свойств

	13
	Окончательный контроль 
	1.Качество зачистки сварных швов и прилегающих зон.

2.Качество и геометрические параметры сварных швов. 

Размер между планками решетки и образующей магистрали тройника
	ТП-
ТУ
	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 

ТП-
ТУ 
	Журнал операционного контроля.
	1.Визуально.

2.Шаблон И-1748

Шаблон И-1772

Линейка 150 

ГОСТ 427-75
	Отбраковка.

Повторная приемка.
	Рабочий
	
	Контролер ОТК 


	100% каждое изделие
	Цех 

	14
	Маркировка
	Наличие и правильность маркировки.
	ТП -

ТУ 

	Каждое изделие
	Соответствие требованиям:

ТП –

ТУ
	Журнал операционного контроля.
	Визуально. 

Лупа ЛП—4-х 

ГОСТ 25706-83.
	Отбраковка.

Повторная приемка.


	Маркировщик
	
	Контролер

ОТК
	100% каждое изделие
	Цех

	15
	Упаковка 

Защита торцов
	Наличие и правильность упаковки, защиты торцов
	Рабочие чертежи на упаковку. 

ТУ 
ТП-
ТИ на упаковку продукции

	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 
Рабочих чертежей на упаковку;

ТУ.

ТИ. 
	Журнал операционного контроля.
	Визуально.
	Отбраковка.

Повторная приемка.


	Рабочий
	
	Контролер

ОТК
	100% каждое изделие
	Цех 

	16
	Оформление паспорта
	Правильность оформления паспорта.
	ТУ 
	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 
ТУ
	Подпись и штамп ОТК в паспорте.
	Визуально.
	Переоформление паспорта.
Повторное предъявление
	
	
	Контролер

ОТК
	100% каждый паспорт
	ОТК 

	17
	Складирование
	Соблюдения правил внутризаводских перемещений и складирования. Высота штабеля не более 1,5 метра
	ТУ
	Каждое изделие
	Соответствие требованиям: 

ТУ 
	Журнал отгрузки, подпись.
	Визуально.
	Отбраковка.

Повторная приемка.


	Кладовщик

Мастер ПРР
	
	
	Не менее одного раза в смену
	Склад готовой продукции

	18
	Отгрузка
	Надежность крепления готовых изделий. Наличие сертификата качества и соответствие отгружаемой продукции товарно-транспортной накладной. Соблюдение правил отгрузки в соответствии с утвержденными схемами строповки и погрузки (крепления). 
	ТУ
ТИ на отгрузку 
	Каждое изделие
	Наличие паспорта и соответствие отгружаемой продукции товарно-транспортной накладной.

Надежность крепления готовых изделий.


	Журнал инспекционной отгрузки.
	Визуально.
	Отбраковка.

Повторная приемка.


	Кладовщик

Мастер ПРР
	
	
	100% каждое изделие
	Отгрузочная площадка

	
	1 Факт приемки продукции подтверждается подписью уполномоченного инспектора в каждом официальном экземпляре паспорта, оформляемом предприятием-изготовителем, и печатью инспекции, подтверждающей прохождения инспекционного контроля продукции. 

2  Предприятие-изготовитель отгружает продукцию после прохождения инспекционного контроля только при наличии в паспортах, отметок, указанных в п.1.


П р и м е ч а н и я
1. ООО «ИТ-Сервис» вправе контролировать квалификацию работников предприятия, статус мерительного инструмента и оборудования, используемого при изготовлении заказов.

2. ООО «ИТ-Сервис» вправе проводить выборочный контроль изготовления изделий на любом этапе производства.  

Приложение А

Обозначения и сокращения:

ТИ           Технологическая инструкция
НТД                Нормативная и техническая документация
НК                   Неразрушающий контроль
ОТК                Отдел по техническому контролю
ПРР                 Погрузоразгрузочные работы

СП                   Специальный процесс
ИЦ                   Испытательный центр.

ЛНК                Лаборатория по неразрушающему контролю

ТП                   Технологический процесс
ТУ                   Технические условия

УЗК                 Ультразвуковой контроль
