
СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ


ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА САНИТАРНО-ТЕХНИЧЕСКИХ СТАЛЬНЫХ ЭМАЛИРОВАННЫХ ПРИБОРОВ


Технические требования к приборам

ГОСТ 23695-94 Приборы санитарно-технические стальные эмалированные. Технические условия.


ТУ 21-26-371-90 Ванна стальная эмалированная длиной 1700 мм.


ТУ 21-26-407-89 Ванна стальная эмалированная длиной 1700 мм.


ТУ 21-26-388-88 Умывальник прямоугольный стальной эмалированный.


ТУ 21-26-027-80 Поддоны душевые стальные эмалированные мелкие.


ТУ 21-26-293-83 Ванная стальная эмалированная длиной 1500 мм уменьшенной металлоемкости.


ТУ 21-0282129-105-80 Ванна стальная эмалированная.


ТУ 21-0282129-085-83 Ванны стальные эмалированные детские.


ТУ 21-26-282-86 Посудомойка бытовая стальная эмалированная.


ТУ 21-26-328-85 Поддоны стоечные металлические многооборотные разборные для чугунных и стальных эмалированных ванн.


ТУ 21-26-389-88 Пакет транспортный раковин и моек.


ТУ 21-26-429-90 Пакеты транспортные стальных эмалированных ванн с горизонтальной укладкой.


... Стандарты и технические условия на санитарно-технические приборы стальные эмалированные, предусмотренные проектом.


ГОСТ 24297-87 Входной контроль продукции. Основные положения.


СНиП 3.01.01-85* Организация строительного производства.


СНиП 3.05.01-85 Внутренние санитарно-технические системы.


Входной контроль качества стальных санитарно-технических эмалированных приборов (ванн, душевых поддонов, моек, раковин), устанавливаемых в зданиях различного назначения, должен осуществляться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.01-85*, требованиями государственных стандартов и технических условий, ППР и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


На строительной площадке и на комплектовочных базах в процессе входного контроля:


должно быть проверено наличие и содержание паспортов, сертификатов и других сопроводительных документов;


по сопроводительным документам (документам о качестве, паспортам и другим документам), маркировке, ярлыкам и этикеткам должны быть проверены комплектность и соответствие поступивших санитарно-технических стальных эмалированных приборов требованиям проекта (по сопроводительной документации должно быть проверено соответствие типов, сортов, размеров и других характеристик требованиям рабочей документации, по которой должен осуществляться монтаж внутренних санитарно-технических систем);


должно быть проверено наличие и сроки действия гарантий предприятий-изготовителей на санитарно-технические стальные эмалированные приборы;


должен быть произведен внешний осмотр приборов с целью проверки соответствия их требованиям стандартов, технических условий или других нормативно-технических документов и обнаружения недопустимых дефектов внешнего вида;


при возникновении каких-либо сомнений в качестве поступивших приборов или документов должны быть вызваны представители строительной лаборатории или функциональных служб, ответственных за поставку материалов.


ГОСТ 23695-94 Приборы санитарно-технические стальные эмалированные. Технические условия

Стандарт распространяется на санитарно-технические стальные эмалированные приборы (ванны, душевые поддоны, мойки, раковины, устанавливаемые в зданиях различного назначения.


Стандарт не распространяется на приборы специального назначения, подвергаемые воздействию морской или минеральной воды, а также других агрессивных сред.


Приборы должны изготовляться в соответствии с требованиями данного стандарта, конструкторской и технологической документации, утвержденной предприятием-изготовителем.


По своему функциональному назначению приборы подразделяют на ванны, душевые поддоны, мойки и раковины.


Приборы должны быть покрыты слоем белой или цветной стекловидной силикатной эмали.


Поверхности приборов подразделяют на функциональную (А), видимую (Б), невидимую наружную (В) и монтажную (Г), указанные на нижеприведенном рисунке.


Распределение поверхностей стальных эмалированных приборов на примере ванны по назначению, условиям монтажа и эксплуатации



 

А - функциональная поверхность; Б - наружная поверхность, видимая после монтажа; В - наружная поверхность, не видимая после монтажа; Г - монтажная поверхность, перекрываемая водосливной или водоразборной арматурой.


Эмалевое покрытие поверхностей А и Б всех приборов должно быть термически стойким, химически стойким по отношению к щелочам, стойким к истиранию и воздействию красящих веществ.


Эмалевое покрытие поверхностей А и Б моек и раковин кроме того должно быть химически стойким к кислотам.


Эмалевое покрытие поверхностей А и Б приборов должно удовлетворять следующим требованиям: толщина эмалевого покрытия должна быть не более 0,6 мм; неравномерность толщины эмалевого покрытия не должна превышать 25%.


В зависимости от показателей внешнего вида, качества эмалевого покрытия поверхностей А и Б приборы подразделяют на сорта: первый, второй и третий в соответствии с нижеприведенной таблицей.


	
	
	
	
	

	Наименование дефектов
	Нормы на 1 м[image: image1.jpg]


 эмалированной поверхности прибора

	
	первого сорта
	второго сорта
	третьего сорта

	Темные разрозненные точки диаметром от 1 до 2 мм
	Не допускаются в количестве более:

	 
	2
	4
	8

	Местное просвечивание грунтовой эмали на выступах и бортах
	Не допускается общей площадью более, см[image: image2.jpg]




	 
	5
	10
	20

	Булавочные уколы размером до 2 мм
	Не допускаются в количестве более:

	 
	2
	4
	8

	Пузыри без обнажения металла размером до 2 мм
	Не допускаются
	Не допускаются в количестве более:

	 
	 
	4
	6

	Обнажение грунтовой эмали размером до 15 мм (только для ванн)
	Не допускается
	Не допускается общей площадью более, см[image: image3.jpg]




	 
	 
	2
	3

	Волосные линии заплавленные
	Не допускаются
	Допускаются малозаметные

	Прогары
	Не допускаются

	Наплывы эмали
	Не допускаются


Сортность приборов принимают по качеству эмалевого покрытия поверхностей А и Б и по допускам плоскостности и формы этих поверхностей, по низшей из оценок.


Поверхность В приборов, кроме моек и раковин, устанавливаемых на кронштейнах, допускается покрывать силикатной грунтовой эмалью толщиной не менее 0,1 мм.


На поверхности В приборов, покрытой силикатной грунтовой эмалью, допускаются участки, покрытые белой или цветной эмалью, применяемой для нанесения на покрытия поверхности А и Б приборов.


В мойках, раковинах, ваннах и поддонах третьего сорта допускается откол эмали на поверхности В общей площадью до 2 см[image: image4.jpg]


 с заделкой поврежденных мест защитным покрытием.


Эмалевое покрытие поверхности Г приборов должно быть ровным, без наплывов эмали.


Типы и основные размеры ванн, душевых поддонов, моек и раковин, мм, должны соответствовать указанным в нижеследующей таблице и рисунках.


	
	
	
	
	
	
	


	Тип прибора
	Длина А
	Ширина В
	Глубина [image: image5.jpg]


, 
не менее
	Высота [image: image6.jpg]


, 
не более

	 
	номин.
	Пред. откл.
	номин.
	Пред. откл.
	 
	 

	Ванны

	ВСт 1500
	1500
	±5
	700
	±5
	380
	600

	ВСт 1600
	1600
	 
	700
	 
	 
	 

	ВСт 1700
	1700
	 
	750
	 
	 
	 

	Поддоны

	ПДСм 800
	800
	±5
	800
	±5
	130
	315

	ПДСм 900
	900
	
	800
	
	130
	315

	ПДСг 800
	800
	
	800
	
	280
	445

	Мойки

	МСУ
	500
	±6
	600
	±6
	160
	-

	МСУП
	800
	 
	600
	 
	 
	 

	МСУ-2
	800
	 
	600
	 
	 
	 

	МСВ
	450
	±3
	505
	±3
	 
	 

	МСВП, МСВ-2
	750
	 
	520
	 
	 
	 

	Раковины

	РСВ-1, РСВ-2
	500
	±3
	400
	±3
	145
	520


     
     
Ванна стальная эмалированная

     

[image: image7.png]



Конструкция ванн и глубоких душевых поддонов должна предусматривать наличие выпускного и переливного отверстий, конструкция моек и раковин - выпускного отверстия и отверстия для установки водоразборной арматуры.


Диаметры выпускного и переливного отверстий для установки выпуска и перелива водосливной арматуры на приборах всех типов должны быть 52 мм с отклонениями +1,5...-1,0 мм.


Размеры и расположение отверстий в мойках для установки смесителей должны соответствовать указанным на нижеприведенных рисунках с отклонениями ±1 мм.


Поддон типа ПДСм 800 (900)

[image: image8.png]





Установочные размеры ванны и поддона
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Мойка стальная эмалированная унифицированная с одной чашей (тип МСУ)

[image: image10.png]





Мойка стальная эмалированная унифицированная с одной чашей, со сливной полкой (тип МСУП)

[image: image11.png]





Мойка стальная эмалированная унифицированная с двумя чашами (тип МСУ-2)

[image: image12.png]





Мойка стальная эмалированная с одной чашей, встраиваемая (тип МСВ)

[image: image13.png]





Мойка стальная эмалированная с одной чашей, со сливной полкой встраиваемая (тип МСВП)

[image: image14.png]




     
Мойка стальная эмалированная с двумя чашами встраиваемая (тип МСВ-2)
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Раковина стальная эмалированная (типы РСВ-1 и РСВ-2)

     

[image: image16.png]]






Расположение и размеры отверстий на мойках для смесительной арматуры
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________________

* - размеры для моек типов МСУ; МСУП МСУ-2 


** - размеры для моек типов МСВ; МСВП и МСВ-2.


По требованию потребителя мойки могут изготовляться без отверстий для смесителей.


Расстояние между центрами отверстий для установки водосливной арматуры моек с двумя чашами должно быть 300±5 мм.


Ванны и душевые поддоны должны устанавливаться на опоры (ножки, подставки или др. приспособления), которые должны обеспечивать расстояние от пола до нижней кромки отверстия для выпуска не менее 145 мм.


Конструкция моек типов МСУ, МСУП и МСУ-2 должна обеспечивать возможность их установки как на кронштейнах, так и на подстолье (шкафу кухонной мебели).


Конструкция приборов данным стандартом не регламентируется, а определяется рабочим чертежам, утвержденными в установленном порядке.


Условное обозначение приборов в технической документации и при заказе должно состоять из слова, обозначающего вид прибора (ванна, душевой поддон, мойка или раковина), обозначения типа прибора и обозначения данного стандарта.


Для моек после обозначения типа прибора указывают буквы:


Ц - для моек с отверстиями для установки центрального смесителя;


Щ - для моек с отверстиями для установки смесителя со щеткой (в случае применения смесителя с нижним присоединением шланга щетки);


Р - для моек с отверстиями для установки смесителя с одной рукояткой;


Н - для моек с отверстиями для установки смесителей с нижней камерой смешения;


Бо - для моек без отверстия под смеситель;


Л - для моек типов МСУП, МСВП, изготовленных в левом исполнении (чаша расположена слева при взгляде на мойку спереди);


К - для моек, устанавливаемых на кронштейнах.


Пример условного обозначения ванны стальной эмалированной длиной 1500 мм:


Ванна ВСт 1500 ГОСТ 23695-94

То же, мойки стальной унифицированной эмалированной с одной чашей с отверстиями для смесителя со щеткой, для установки на подстолье (шкафу кухонной мебели):


Мойка МСУЩ ГОСТ 23695-94

На бортах моек и раковин и на кромках стенок раковин допускается заварка незначительных трещин, образующихся при штамповке стального листа, с тщательной зачисткой заваренных мест.


Зачистке подлежат также сварные швы в местах приварки деталей к мойкам и раковинам.


Допуски плоскостности и формы заданной поверхности приборов не должны превышать значений, указанных ниже:


- допуск плоскостности продольных и поперечных бортов приборов и спинки раковины - 1,5 мм на 500 мм длины;


- допуск плоскостности поверхности кронштейна, прилегающей с стене (для кронштейна, входящего в комплект мойки) - 2,0 мм;


- допуск формы заданной поверхности (гофры) для стенок, бортов, днища и радиусов перехода борта к стенкам: для первого и второго сорта 0,5 мм, для третьего - 0,8 мм.


Приборы на поверхности В должны иметь дополнительное шумопоглощающее покрытие.


Приборы, установленные на опоры (ножки, подставки, кронштейны и другие приспособления), должны выдерживать механическую нагрузку, быть устойчивы (ванна, поддон) и прочно закреплены (ванна, мойка, раковина).


Ванны и поддоны должны иметь горизонтальное положение бортов, отклонение от горизонтальности не должно превышать 4 мм.


Приборы должны иметь уклон днища к выпускному отверстию, обеспечивающий полный слив воды через выпуск.


Ванны и поддоны должны иметь уравнитель электрических потенциалов (для соединения корпуса с металлической водопроводной трубой). Длину проводника уравнителя электрических потенциалов указывают при заказе, при отсутствии указаний проводник изготовляют длиной 1000 мм.


Уравнитель электрических потенциалов изготовляют из стальной проволоки диаметром не менее 5 мм или стальной ленты толщиной не менее 2 мм и сечением не менее 24 мм[image: image18.jpg]


.


Уравнитель электрических потенциалов должен иметь защитное покрытие.


Для крепления уравнителя электрических потенциалов ванны и поддоны должны иметь приваренную стальную пластину толщиной не менее 2 мм и сечением не менее 24 мм[image: image19.jpg]


.


Контактные поверхности пластин для крепления уравнителя электрических потенциалов и самих проводников должны быть зачищены, не иметь следов эмали, краски и коррозии и покрыты консервирующей смазкой.


Поверхности кронштейнов должны быть покрыты силикатной эмалью такого же цвета, что и мойка. Эмалевое покрытие должно иметь ровную, гладкую, блестящую поверхность и прочное сцепление с металлом кронштейна.


Приборы должны поставляться предприятием-изготовителем комплектно.


В состав комплекта ванн и душевых поддонов входят: ванна или поддон, опоры (подставки или ножки), уравнитель электрических потенциалов (в комплекте), водосливная арматура.


В состав комплекта мелких душевых поддонов входят: поддон, уравнитель электрических потенциалов (в комплекте), водосливная арматура.


В состав комплекта моек входят: мойка, водосливная арматура, водоразборная арматура.


В состав комплекта встраиваемых моек должны дополнительно входить детали крепления мойки к подстолью и детали для обеспечения водонепроницаемых мест соединения мойки с подстольем, в состав комплекта моек, устанавливаемых на кронштейнах, должны входить кронштейны и детали крепления моек к ним, а по требованию потребителя и детали крепления кронштейнов к стене.


По согласованию потребителя и изготовителя приборы могут поставляться частично или полностью без комплектующих изделий.


Приборы, отгружаемые потребителю в одной транспортной единице по одному сопроводительному документу, должны сопровождаться паспортом и инструкцией по монтажу и эксплуатации.


В паспорте должны быть указаны:


- наименование предприятия-изготовителя, его товарный знак и адрес;


- условное обозначение прибора;


- комплектность и количество;


- гарантии предприятия-изготовителя;


- дата выпуска или отгрузки; штамп ОТК.


Допускается совмещать паспорт с инструкцией по монтажу и эксплуатации.


При поставке в торговую сеть паспорт должен прикладываться к каждому прибору.

           

На наружной поверхности прибора должен быть нанесен цветной эмалью или несмываемой водой краской товарный знак предприятия-изготовителя и наклеен ярлык технического контроля, в котором указывают сорт и дату выпуска.


Маркировка должна быть четкой, сохраняющейся в течение всего срока службы приборов.


Место и способ нанесения маркировки определяет предприятие-изготовитель.


Приборы должны быть упакованы. Упаковка должна обеспечивать сохранность изделий при транспортировании и хранении.

           

Приборы следует перевозить крытым транспортом любого вида согласно правилам перевозки грузов, действующим на данном виде транспорта.


Приборы должны храниться в закрытом помещении или под навесом, исключающим возможность попадания на них атмосферных осадков.


Гарантийный срок эксплуатации приборов - полтора года со дня сдачи объекта в эксплуатацию или продажи (при реализации приборов через торговую сеть), но не более двух лет со дня их отгрузки предприятием-изготовителем.


     
     

