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	Изготовитель:    
	ПЛАН ПРОВЕДЕНИЯ ИНСПЕКЦИИ
	Редакция:
	0

	Заказчик:
	ПАО «НК «Роснефть»
	Продукция:
	Днища штампованные (ДШ)
	Дата:
	

	№ПКИ: 
	
	Типоразмер/

Исполнение
	Ø 57-1420 мм, толщина 6 – 22 мм/коррозионностойкое
	Страница:
	4
	из
	5


	
	
	Требования:
	ТУ
	
	
	
	

	Метод проверки:
	I- только наблюдение за ходом выполнения технологической или контрольной операции,

(с оповещением инспекции Заказчика)

V- проведение проверки и испытания характеристик (состава, свойств, размеров и т.п.) продукции

R- только проведение проверки документации (записей, отчетов, протоколов, сертификатов)
	W- проверка и испытания проводятся только в присутствии заказчика или 3-ей стороны

H- точка ожидания, работа может быть продолжена только с санкции заказчика или 3-ей стороны

S- при выполнении операции используются услуги субподрядчика

	Частота проверки:
	А - только первую партию, затем выборочно
 В - выборочно (следует  указать частоту)
С - 100 % проверка (каждая единица)

	Примечания:
	1. Исполнитель: IT – инженерно-технический работник; PR - производственный персонал, QC - контрольный персонал.  2 - Вид инспекции производителя. 3 - Вид инспекции заказчика. 

4 - Вид инспекции 3-ей стороны (инспектор).

	№ поз.
	Технологическая или контрольная операция
	Проверяемые характеристики
	1
	Ссылочные документы
	Частота испытаний
	2
	3
	4
	 Критерии приемки
	Регистрация результатов
	Действия при несоответствии
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	1
	Входной контроль  листа  на складе.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	Проверка сертификата.
	Проверка сертификата качества на соответствие требованиям и нормативной документации. 

Контроль на каждой плавке химического состава, углеродного эквивалента, содержание водорода в жидкой стали перед разливкой (для коррозионностойкого исполнения), загрязненности неметаллическими включениями, контроль или гарантия коррозионной стойкости (для коррозионностойких марок сталей). Отметка о проведении контроля сплошности. 
	QC
	ТУ, СТО, ТС на лист. 
	Все сертификаты - 100%.
	RС
	
	Rc
	Требования ТУ, СТО, ТС на лист. 
	Акт входного контроля.

	Акт входного контроля с описанием несоответствия.


	1.2
	Контроль маркировки, геометрических параметров, качества поверхности листа.
	Маркировка должна быть читаемой и содержать: марку стали, номер плавки, номер партии.

Геометрические размеры (толщина, длина, ширина), качество поверхности.
	QC
	ТУ, СТО, ТС на лист. 
	Каждый лист - 100%.
	VВ
	
	IC

	Требования ТИ, ТП.
	Акт входного контроля.
	Акт входного контроля с описанием несоответствия.

	2
	Подготовка заготовок.

Нагрев. Штамповка.
	Контроль размеров заготовок.

Контроль длительности нагрева и температуры заготовки перед штамповкой.

Контроль геометрических размеров отштампованной детали: строительной высоты, наружного диаметра, толщины стенки.
	PR

QC
	ТИ, ТП.
	Каждая заготовка (PR)

4 раза в смену (QC).
	VВ
	
	IВ
	Требования ТИ, ТП.
	Рабочий журнал.
	Исправление несоответствий.

	3
	Термообработка днища.
	Температурно-временной режим.
	PR

QC
	ТИ, ТП.
	Каждая садка.
	Vc
	
	Ic

Rс
	Требования ТИ, ТП.
	Журнал термообработки. 
	Повторная термообработка. Отбраковка.

	4
	Дробеструйная очистка.
	Качество внешней и внутренней поверхности.
	PR
QC
	ТИ, ТП.
	При DN до 200 мм - 10% от партии. 

При DN более 200 мм - 100%.
	Vc
	
	IB

Rc
	Требования ТИ, ТП.
	Рабочий журнал.
	Повторная очистка. Отбраковка. 

	5
	Механическая обработка. Предварительный контроль. 
	Контроль геометрических размеров: наружного диаметра на торце; строительной высоты; толщины стенки на торце днища; угла фаски; притупления.
	PR

QC
	ТУ, ТП, ТИ.
	100% изделий.
	Vc
	
	IB

Rc
	Требования ТУ, ТП, ТИ.
	Рабочий журнал.
	Исправление несоответствий. Повторная приемка. Отбраковка.

	6
	Ультразвуковой контроль основного металла днищ после изготовления.
	1. Проверка настройки дефектоскопа.

2. Отсутствие дефектов основного металла. 

3. Толщина стенки.
	QC
	ТУ, ТП, ТИ.
	100% изделий.
	Vc
	
	Wc

IC

Rc
	Требования ТУ.
	Заключение по УЗК.
	Отбраковка. Повторная приемка.

	7
	Неразрушающий контроль (ПВК/ МПК).
	Контроль отсутствия недопустимых дефектов расслоений и трещин, выходящих на поверхности торцов.
	QC
	ТУ, ТИ.
	100% изделий.
	VС
	
	IC

Rc 
	Требования ТУ.
	Заключение по ПВК, МПК.
	Устранение несоответствий. Отбраковка.

	8
	Контроль остаточной магнитной индукции.
	Значение индукции – не более 3мТл (30 Гауссов) на кромках изделий.
	QC
	ТУ, ТИ.
	100% изделий.
	VС
	
	IC

Rc
	Требования ТУ.
	Заключение по контролю ОМИ.
	Устранение несоответствий. Повторная приемка. Отбраковка.

	9
	Гидроиспытания.
	Давление. Время выдержки. Герметичность. 
	PR
QC
	ТУ, ТИ.
	При типовых и периодических испытаниях. 
	Vc
	
	Ic

Rc
	Требования ТУ.
	Протокол гидроиспытаний. 
	Отбраковка. 

	10
	Отбор образцов для проведения механических и коррозионных испытаний.
	Образцы на растяжение, на ударную вязкость, твердость, металлографические и коррозионные характеристики (для коррозионностойкого исполнения).
	PR
QC
	ТУ, ТИ.
	При типовых и периодических испытаниях. 
	Vc
	
	Ic

Wc
	Требования ТУ.
	Журнал изготовления образцов. 
	Повторный отбор.

	11
	Механические испытания. Металлографические характеристики. Коррозионные испытания (для коррозионностойкого исполнения). 
	Временное сопротивление, предел текучести, относительное удлинение, соотношение пределов, ударная вязкость, твердость. Полосчатость, величина зерна, загрязненность неметаллическими включениями. 

Стойкость к общей коррозии.

Стойкость к водородному растрескиванию. Стойкость к сульфидному коррозионному растрескиванию под напряжением.  
	PR
QC
	ТУ.
	При типовых и периодических испытаниях.
	Vc
	
	Ic
Wc
	Требования ТУ.
	Протокол механических испытаний.

Протокол коррозионных испытаний.
	Повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Отбраковка.

	12
	Маркировка днищ.


	Содержание и правильность нанесения маркировки.
	PR
QC
	ТУ, ТИ.
	100% изделий.
	VС
	
	Ic

	Требования ТУ.
	На усмотрение изготовителя. 
	Перемаркировка.

	13
	Приемо-сдаточный контроль.
	Геометрические размеры:
- наружный диаметр на торце днища;

- строительная высота; 

- толщина стенки на торце;

- размеры и геометрия фасок;

- овальность в торцовом сечении.

Визуальный контроль качества поверхности деталей (внешней, внутренней, торцов, маркировки).

Наличие положительных заключений механических испытаний и неразрушающего контроля.
	QC
	ТУ, ТИ.
	100% изделий.
	VС
	
	VB
IC
	Требования ТУ.
	Акт приемо-сдаточного контроля.
	Устранение несоответствий. Отбраковка.

	14

	Защита торцов от механических повреждений, упаковка, консервация.
	Контроль соответствия упаковочной тары чертежу. Контроль правильности упаковки в соответствующую тару.
	PR
QC
	ТУ, ТИ.
	100% изделий.
	VС
	
	Ic
	Требования ТУ.
	Маркировка изделий штампом ОТК.
	Повторная защита и упаковка.

	15

	Оформление паспорта и подготовка пакета документации.
	Правильность оформления паспорта наличие протоколов и заключений.
	QC
	ТУ.


	Каждый паспорт.
	Rc
	
	RC

WC


	Требования ТУ.
	Подпись и штамп ОТК в паспорте.

Отметка инспектора Заказчика о соответствии изделия требованиям договора на поставку.
	Устранение замечаний.

	16
	Отгрузка изделий.
	Наличие требуемой сопроводительной документации

Соблюдения правил отгрузки в соответствии с утвержденными схемами строповки и погрузки (крепления). 

Состояние вагонов (контейнеров, автотранспорта).

Соответствие отгружаемой продукции транспортной накладной.
	PR
IT
	ТУ. Схема отгрузки, схема строповки.


	100% изделий.
	IC

	
	IC

	ТУ. Схема отгрузки, схема строповки.
	Журнал отгрузки.
	Устранение замечаний.


ПРИЛОЖЕНИЕ А

    (справочное)

   Обозначения и сокращения

	Сокращение
	Расшифровка

	ТУ
	Технические условия.

	ТП 
	Технологический процесс. 

	СТО
	Стандарт организации.

	ТИ
	Технологические инструкции.

	ТС
	Техническое соглашение.

	ПВК
	Контроль проникающими веществами.

	МПК
	Магнитопорошковый контроль.


