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Экспертиза результатов изготовления и монтажа ограждения из металлических изделий.
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На примере проведенных компанией ООО «НПП «АСИ», рассмотрим качество монтажа забора из металлоконструкций и причин отслоения окрасочного слоя.
5. ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКАЯ ЧАСТЬ.
5.1. В результате проведенных изысканий, в соответствии с требованиями Договора № ____________________ г.  комиссионно при участии:

Генеральный директор ООО.
Технический директор ООО «НПП «АСИ» - 

Заказчик - 
Присутствие Сторон подтверждается результатами фото-фиксации.
Был сформирован Акт комиссионного осмотра (Приложение № 1) ограждающей металлоконструкции (элементы забора, установленные на фундамент), расположенного по адресу: г. Москва, Коттеджный поселок «Летова Роща», ул. Тенистая, дом 24, участок 76/113 и на основании которого были подготовлены:

Дефектная ведомость.
Согласно представленной информации, Подрядчик в 2019 году произвел ремонт шести пролетов и одной створки ворот. По факту инженерных изысканий, были выявлены те же дефекты, которые обнаружены на изделиях, которые не подвергались ремонту и не демонтировались.
Краткая характеристика дефектов:

- Металлоизделия имеют множественные признаки коррозии металла, от отшелушивания краски (Фото № 1-4, Приложение № 2);

- В итоге проникновения атмосферных осадков внутрь квадратной трубы и соответствующего промерзания, выявлены места разрыва трубы (Фото 5-8, Приложение № 2);

- При изготовлении изделий, а именно после сварочных работ, не были зачищены сварочные швы (Фото 9-12, Приложение № 2);

- Выявлены места отсутствия сварочных швов на стыковочных узлах изделий (натурно показано представителю Подрядчика Немчинову А.В.);

- При монтаже металлических изделий к оштукатуренным монолитным столбам, выявлены зазоры на монтажном узле, шириной раскрытия до 20 мм (Фото 13-16, Приложение № 2);   

- Согласно полученным данным (информация предоставлена представителем Подрядчика Немчинову А.В.), при установке ворот, монтаже опорных стоек, заглубление было выполнено на 250-300 мм, так как на указанном выше уровне была выявлена ЖБ конструкция (монолитное основание). В результате чего, опорные стойки были установлены на монолитное основание. В виду того, что монолитное основание не может служить фундаментом, который может нести нагрузку от воздействия тяжести, а также динамических влияний, высока вероятность нарушения несущей способности опорных стоек, с их смещением. Что было подтверждено в ходе осмотра, непосредственно обеими Сторонами.

- Выявлены наличия отверстий, по признакам, характерные от брызг при проведении сварочных работ. Заказчиком было указано о том, что Подрядчиком были демонтированы 6 металлоизделий (пролет забора) и одна створка ворот, для устранения аналогичных замечаний и дополнительной окраске.
- Также, согласно представленному Заказчиком Сметному расчету на изготовление и монтаж металлических изделий, указана позиция в графе «Вид изделия», определяемая как кованное изделие «ковка». При осмотре ограждающих конструкций, элементы кованных изделий не выявлены.
____________________________________________________________________

* Ко́вка — как правило, высокотемпературная обработка давлением различных металлов, нагретых до ковочной температуры. 
В связи с чем, требуется обоснование стоимости работ и примененного материала в дело, так как по факту, осмотренные ограждения не являются кованными изделиями.

В результате выявленных замечаний была подготовлена Дефектная ведомость.

Таблица 01.

ДЕФЕКТНАЯ ВЕДОМОСТЬ
  Основные данные.

	Собственник 
	Усикова Лариса Георгиевна

	Адрес 
	г. Москва, Коттеджный поселок «Летова Роща», ул. Тенистая, дом 24, участок 76/113

	Кадастровый номер участка
	

	Организация, проводившая осмотр 
	ООО «НПП «АСИ»»

	Подрядная организация
	ООО «ПО «Мастерская художественной ковки «Данила»

	Год изготовления монтажа металлических изделий забора
	2018 г.

	Конструктивный тип изделия
	Профильная труба 40*40 мм, изогнутая и сваренная между собой



 Извлечение. СП 13-102-2003 «Правила обследования несущих строительных конструкций зданий и сооружений».
Дефект — отдельное несоответствие конструкций какому-либо параметру, установленному проектом или нормативным документом (СНиП, ГОСТ, ТУ, СН и т.д.).
	п/п
	№ Фото
	Описание дефекта

	1
	2
	3

	Кровля

	1.

	Фото № 1-4
 
	Выявленные замечания по коррозии металлических изделий, результат недостаточной обработки (подготовки) металлоизделий.
Зачистка механическим способом;

Обезжиривание металлических изделий;

Нанесение грунтовочного слоя (Представителю подрядчика были указаны замечания, с указанием невозможности обнаружить грунтовочный слой).
Нарушены требования ГОСТ 9.402-2004 «Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию» 

«5.1 Основной целью подготовки поверхности является удаление с нее веществ, препятствующих окрашиванию и ускоряющих коррозионные процессы, а также получение поверхности, обеспечивающей требуемую адгезию с металлической подложкой лакокрасочного покрытия.


5.2 Подготовка поверхности состоит из ряда операций, первой из которых является очистка от загрязнений. Очистку допускается проводить механическими, химическими (при помощи питьевой воды, растворителей, химических продуктов), термическими (пламенем или отжигом) методами».
«5.5 Для придания поверхности дополнительной коррозионной стойкости после очистки проводят специальную химическую подготовку поверхности: фосфатирование, хроматирование, пассивирование. В результате химической подготовки поверхности формируются неорганические неметаллические покрытия, повышающие адгезию и срок службы последующего лакокрасочного покрытия».
Согласно Таблице 3, выше указанного регламента, металлические изделия относятся к 4 позиции групп металлов, где указаны необходимые мероприятия по подготовке поверхности. Учитывая, наличие коррозии металла, отшелушивания краски, можно констатировать то, что, при подготовке металлических изделий к нанесению лако-красочного покрытия, были нарушены вышеуказанные мероприятия по подготовке поверхности.
Также, согласно Примечанию к таблице № 3:
«2 При наличии окалины или ржавчины на поверхности окрашиваемых изделий ее удаляют травлением или механической обработкой с предварительным или одновременным обезжириванием. В отдельных случаях по согласованию с заказчиком допускается окрашивание по плотно сцепленной окалине при наличии положительного заключения по испытаниям лаборатории, аккредитованной в установленном порядке, для конкретной системы лакокрасочного покрытия и конкретных условий эксплуатации».

Наличие окалин, наличие раскрытий (из-за нарушения сплошного покрытия сварного шва), наличие ржавых мест, говорит о том, что Подрядчик проигнорировал требования по обработке изделий с признаками окисления металла. 

Выявленный дефект является устранимым, требует полной (пескоструйной) зачистке металлических изделий и дальнейшей обработке, в соответствии с ГОСТ ГОСТ 9.402-2004 «Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию»

	2.
	Фото № 5-8.
	Расширение профильной трубы произошло из-за наличия стыковочных швов не имеющих сплошное покрытие сварочным швом, на узлах сопряжения элементов изделия. Что было указано представителю Подрядной организации, с натурным указанием.
Согласно требованиям ГОСТ 2601-84 «Сварка металлов. Термины и определения основных понятий».

Выявленный дефект определяется как «трещина сварного соединения» и «непровар», позиция 186 и 196 вышеуказанного регламента.

Согласно требованиям СТО НОСТРОЙ 2.10.64-2012 «Сварочные работы. Правила, контроль выполнения и требования к результатам работ»:
«7.2.11 Односторонние швы, к которым предъявляют требования герметичности или плотности, рекомендуется сваривать не менее чем в два прохода».
Были нарушены требования регламента, так как сварных проходок в осмотренных изделиях было только по одной.

Кроме этого, выявленные дефекты которые не соответствуют требованиям РД 03-606-03 «Инструкция по визуальному и измерительному контролю» Приложение А и подразделяются следующими характеристиками:
Несплошность: Обобщенное наименование трещин, отслоений, прожогов, свищей, пор, непроваров и включений. Трещина сварного соединения: Трещина Дефект сварного соединения в виде разрыва металла в сварном шве и (или) прилегающих к нему зонах сварного соединения и основного металла.

Наплыв Дефект в виде металла, натекшего в процессе сварки (наплавки) на поверхность сваренных (наплавленных) деталей или ранее выполненных валиков и несплавившегося с ними.

Неравномерная ширина шва: Чрезмерное колебание ширины шва 

Неравномерная поверхность шва: Чрезмерная неровность наружной поверхности шва
В связи с выше изложенным. Выявленные дефекты можно определить как значительными, не устранимыми. В виду того, что, при дополнительной сварке изделий, повышается вероятность перегрева металла и дальнейшей потере как физических свойств (жесткость, тягучесть), так и эстетическом виде (наплывы, раковины, деформации от перегрева, прожоги), а также невозможность восстановить прямолинейность элементов металлической конструкции.

	3.

	Фото 9-12
	Наплывы сварочных швов, отсутствие их зачистки, соответственно, дальнейшее разрушение, окисление и растрескивание, результат нарушений требований регламентов:
СТО НОСТРОЙ 2.10.64-2012 «Сварочные работы. Правила, контроль выполнения и требования к результатам работ»;

РД 03-606-03 «Инструкция по визуальному и измерительному контролю»

Основные признаки дефектов указаны в настоящей Дефектной ведомости, раздел 3.

Настоящие замечания не влияют на работоспособность ограждающей конструкции, но ведут к нарушению правил сварочных работ, дальнейшей эксплуатации (коррозия, расширение профильной трубы и т.), а также к ухудшению эстетического вида изделия, которое выполняет функцию декоративного ограждения.

Дефект определен как значительный. Устранение выявленных замечаний приведет к ухудшению эстетического вида конструкций.

	4.
	Фото 13-16
	Выявленные дефекты являются результатом нарушения требований СП 13-102-2003 «Правила обследования несущих конструкций зданий и сооружений», подраздел 8.2. Обмерные работы».
«8.2.2 Для обмерных работ, по мере необходимости, применяются измерительные инструменты: линейки, рулетки, стальные струны, штангенциркули, нутромеры, щупы, шаблоны, угломеры, уровни, отвесы, лупы, измерительные микроскопы, а в случае необходимости используют специальные измерительные приборы: нивелиры, теодолиты, дальномеры, различные дефектоскопы и прочее, а также применяют фотограмметрию. Все применяемые инструменты и приборы должны быть поверены в установленном порядке. 8.2.3 При обследовании конструкций, независимо от их материала, проводят следующие обмерные работы: уточняют разбивочные оси сооружения, его горизонтальные и вертикальные размеры; проверяют пролеты и шаг несущих конструкций; замеряют основные геометрические параметры несущих конструкций; определяют фактические размеры расчетных сечений конструкций и их элементов и проверяют их соответствие проекту; определяют формы и размеры узлов стыковых сопряжений элементов и их опорных частей, проверяют их соответствие проекту; проверяют вертикальность и соосность опорных конструкций, наличие и местоположение стыков, мест изменения сечений; замеряют прогибы, изгибы, отклонения от вертикали, наклоны, выпучивания, перекосы, смещения и сдвиги».

Т.е., были неверно вымерены расстояния пролетов, не была подготовлена исполнительная схема и не был разработан Проект Производства работ с Технологической картой определяющей точность проведенных обмерных работ и полученных геометрических параметров.

Дефект определен как значительный, но устранимый. Требуется демонтаж пролетов, где выявлено нарушение (8 пролетов) и наращивание крепежного элемента изделия (профильной трубы), дальнейшая зачистка сварных швов и окраска с подготовкой поверхности.

	
	
	Согласно прилагаемой карте промерзания грунтов в МО. Минимальное заложение как ленточного фундамента, соединяющего опорные столбы створок ворот и, соответственно, опорные (металлические) стойки, должны располагаться ниже 600 мм.
[image: image2.jpg]



Согласно СП 22.13330-2016 «Основания зданий и сооружений. Актуализированная редакция», Таблица 5.3., зона расположения объекта изысканий содержит следующий состав грунта: Супеси. И, согласно той же таблице, глубина залегания подошвы фундамента, должна составлять не менее 600 мм.

Результатом этих нарушений является дальнейшее пучинистость грунта, влияющая на вертикальное и горизонтальное давление на грунт. Если фундамент расположен выше глубины промерзания, существует высокая вероятность движения опорных (несущих) столбов из ЖБ и соответствующее смещение от центральной оси, что приводит к нарушению (разрушению) монтажных узлов и потере вертикальности элементов опорных конструкций.
  Данный дефект определен как нарушение работоспособности фундамента несущей конструкции. Требует дополнительных работ по приведению монолитных конструкций к требованиям СП 22.13330-2016 «Основания зданий и сооружений. Актуализированная редакция».


6

5. ВЫВОДЫ
  Согласно проведенным изысканиям, выявленные дефекты нарушают требования технических регламентов, определяющих качество изготовления и монтажа металлоконструкций.
  Дефекты выявленные при изучении качества сварных швов, приведут к дальнейшему окислению металлоизделий, разрушению окрасочного слоя и потере этетического вида.

  Дефекты нарушения прямолинейности квадратной профильной трубы, разрыва трубы от расширения, устранить, кроме как вырезкой дефектных элементов,  не возможно.

  Наличие раскрытых трещин говорит о том, что атмосферные осадки уже воздействовали на внутренние стенки профильной трубы и процесс окисления уже не остановить, кроме как полным (химическим вытравливанием, путем окунания изделий в специализированный бассейн с химическим составом. При этом, необходимо устроить технологические отверстия, для проникновения химсостава во внутреннюю полость профильной трубы. Что приведет к потере эстетического вида. В виду дороговизны технологического процесса, а также отсутствия гарантии на сто процентное выжигание окислений, данный метод считать, как неэффективным.

  Нарушение сплошного провара сварного шва, растрескивание (раскрытие) сварных швов, является нарушением, которое приведет к дальнейшей коррозии металла, в связи с чем категория нарушения определена как критическая, не исправимая. 

Таким образом, работы по изготовлению и монтажу забора выполнены с многочисленными, значительными нарушениями требований технических регламентов, определяющих качество изготовления и монтажа металлоконструкций, а также условий заключенного между сторонами договора подряда, часть из которых имеет неустранимый характер. В нарушение согласованных договорных условий при осмотре забора не выявлено ни одного кованного элемента. Для надлежащей эксплуатации забора необходимо произвести полную замену пролетов металлического ограждения, в которых выявлено окисление металла, в результате проникновения атмосферных осадков во внутренние полости профилированной трубы.

ПРИЛОЖЕНИЕ № 2. РЕЗУЛЬТАТЫ ФОТО-ФИКСАЦИИ
[image: image3.jpg]
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Фото 1. Коррозия металла на створке ворот  Фото 2. Коррозия на элементе металлического изделия.
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Фото 3 и 4. Аналогичные проявления коррозии металла.
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Фото 5 и 6. Расширение и нарушение прямолинейности профильной трубы, в результате проникновения атмосферных осадков и соответствующего расширения при понижении температуры ниже 00.
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Фото 7 и 8. Разрыв и расширение профильной трубы (элемент изделия).
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Фото 9 и 10. Не зачищены сварочные швы. Разрыв сварочного шва и, как результат, проникновение влаги внутрь изделия.
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Фото 11 и 12. Отсутствие зачистки сварочных швов на стыковочных узлах.
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Фото 13 и 14. Расширение зазоров на монтажному на узле (сопряжении) опорной стойки металлических изделий и ЖБ столба.
[image: image17.jpg]


 [image: image18.jpg]



Фото 15-16. Расширение зазора аналогичные предыдущим фото.
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