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Настоящие технические условия разработаны в соответствии с требованиями ГОСТ 2.114 и распространяются на кессон металлический «Аквалюкс+» (далее по тексту – «крепежные кессоны/кессон» или «изделия»), предназначенный для защиты подземных коммуникаций (труб водопровода и т.п.) и скважин от грунта, грунтовой воды и промерзания в зимний период.
Область применения: строительство/производство. 
Кессон для скважины - конструкция для образования в водонасыщенном или сухом грунте рабочей камеры, свободной от воды и грунта.
Кессоны пригодны для эксплуатации в условиях умеренного (У) климата категории размещения 1 согласно ГОСТ 15150, при температуре окружающего воздуха от минус 60 до плюс 75 ºС и относительной влажности воздуха до 98%.
Условия применения изделий в зависимости от степени агрессивности воздействующей среды и защиты от коррозии определяются согласно СНиП 2.03.11 (неагрессивная, слабоагрессивная и средне-агрессивная).
Условное обозначение деталей и примеры их записи в других документах и (или) при заказе устанавливает предприятие-изготовитель и приводит в номенклатурных каталогах.
Перечень нормативно-технической документации (далее по тексту - «НД»), на которую даны ссылки в настоящих технических условиях, приведен в Приложении А.
[bookmark: _Toc325978024][bookmark: _Toc326132243][bookmark: _Toc516747114]
1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
[bookmark: _Toc405978823][bookmark: _Toc473546093][bookmark: _Toc516747115]1.1.	Общие требования
1.1.1.	Кессоны должны быть изготовлены в соответствии с требованиями настоящих технических условий и конструкторской документации, утвержденной в установленном порядке.
Рабочая документация на кессоны должна разрабатываться в соответствии с действующими нормативными документами в этой области.
Технология производства должна регламентироваться технологической документацией, утвержденной в установленном на предприятии-изготовителе порядке.
1.1.2	Кессоны должны удовлетворять установленным при проектировании требованиям, а в случаях, предусмотренных действующими стандартами, выдерживать контрольные нагрузки при испытаниях.
1.1.3	Кессоны должны быть стойкими по отношению к температурным и другим видам расчетных воздействий, которым они могут подвергаться в процессе эксплуатации.
1.1.4 Габаритные размеры деталей должны соответствовать таблице 1.
Таблица 1
	Наименование
	Размер DxH, мм

	«Аквалюкс+1»
	1000х2000

	«Аквалюкс+2»
	1200х2000

	«Аквалюкс+3»
	1300х2000

	«Аквалюкс+4»
	1500х2000

	«Аквалюкс+5»
	1000х1000×2000

	


Наименование
	


Размер AxBxH, мм

	«Аквалюкс+6»
	1200х1200×2000

	«Аквалюкс+7»
	1300х1300×2000

	«Аквалюкс+8»
	1500х1500×2000

	«Аквалюкс+9»
	1000х2000




[bookmark: _Toc405978825][bookmark: _Toc473546096][bookmark: _Toc516747116]1.2.	Требования к изготовлению
1.2.1	Допустимые отклонения изделий должны соответствовать значениям, указанным в ГОСТ 25347 и в рабочей документации, при этом допуск на габаритные размеры (по сечению, по профилю) должен находиться в пределах ±20 мм. Неуказанные предельные отклонения размеров: H14, h14, IT14/2. Масса крепёжных изделий определяется рабочими чертежами, с допустимым отклонением ±15%.
1.2.2 Кессоны изготавливаются оцинкованные или не оцинкованные, с отверстиями, с рёбрами жёсткости, фасками и иными конструктивными элементами.
Покрытие кессона не должно иметь пропусков, пузырей, трещин, сколов, кратеров и других дефектов, влияющих на защитные свойства.
1.2.3 Шероховатость поверхностей изделий должна быть Ra <6,3 мкм по ГОСТ 2789, если иное не установлено в рабочих чертежах. 
Поверхности изделий могут иметь металлическое по ГОСТ 9.301, ГОСТ 9.303, ГОСТ 9.307 покрытие с группой условий эксплуатации У1 по ГОСТ 9.104. Толщина защитного покрытия должна быть не менее 10-60 мкм. Покрытие должно образовывать ровную однородную структуру и не покрытых мест. 
Качество подготовки поверхностей перед нанесением покрытия должно соответствовать ГОСТ 9.402.
1.2.4 На поверхности крепёжных деталей не допускаются заусенцы, выступы и приливы, создающие их неплотное, неустойчивое положение при закреплении на поверхности, а также трещины и надломы. Погнутость изделий и искажение формы не допускаются; коробление поверхности, прилегающей к закрепляемой конструкции, не должно быть более 1,0 мм.
[bookmark: _Toc404766384][bookmark: _Toc404939202][bookmark: _Toc404939932][bookmark: _Toc405978826][bookmark: _Toc473546097][bookmark: _Toc516747117]1.3	Требования к материалам
1.3.1	Качество и основные характеристики материалов и составных частей должны подтверждаться документами о качестве или сертификатами соответствия, выданными в установленном порядке.
При отсутствии документов о качестве на конкретный материал и комплектующие все необходимые испытания должны быть проведены при изготовлении изделий.
1.3.2	Транспортирование и хранение материалов и составных частей должны проводиться по ГОСТ 12.3.020 в условиях, обеспечивающих сохранность от повреждений, а также исключающих возможность подмены.
1.3.3	Перед использованием материалы и составные части должны пройти входной контроль в соответствии с порядком, установленном на предприятии-изготовителе, исходя из указаний ГОСТ 24297.
1.3.4	Характеристики покупных составных частей и материалов должны соответствовать распространяющимся на них нормативным и техническим документам.
1.3.5	Замена материалов на марки, не указанные в технической документации, допускается в установленном порядке, если эта замена не ухудшает качество деталей.
[bookmark: _Toc405978827][bookmark: _Toc473546098][bookmark: _Toc516747118]1.4.	Маркировка
1.4.1	Маркировка должна соответствовать ГОСТ 26828.Маркировку крепёжных деталей наносят на ярлык или на этикетку, прикрепляемые к первичной упаковке и на транспортную тару.
1.4.2 Маркировочные данные должны содержать: 
· наименование продукции;
· дата производства;
1.4.3 Данные наносятся на ярлык (этикетку) типографским способом или штампованием, на тару – несмываемой краской. 
Маркировка должна быть четкой, легко читаемой, и сохраняться в течение всего срока транспортирования и хранения.
1.4.4	Транспортная маркировка - по ГОСТ 14192.

[bookmark: _Toc404939208][bookmark: _Toc404939935][bookmark: _Toc405978828][bookmark: _Toc473546099][bookmark: _Toc516747119]1.5.	Упаковка
1.5.1	Кессон металлический не требует специальной упаковки.

1.6. Комплектность
1.6.1 В комплект поставки изделий должны входить:
1. Кессон 1 шт.
2. Крышка кессона 1 шт.
3.Паспорт изделия 1 шт.
1.6.2 Эксплуатационная документация должна соответствовать                  ГОСТ 2.601.
1.6.3 Состав запасных частей и принадлежностей, включаемых в комплект поставки, должен быть указан в товаросопроводительной документации.
[bookmark: _Toc516747120]
2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2.1	Требования безопасности к технологическим процессам на производстве должны соответствовать СП 2.2.2.1327, ГОСТ 12.3.002, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.1.012 и ГОСТ 12.2.003.
Обработка металлов резанием выполняется согласно ГОСТ 12.3.025.В процессе производства продукции в воздух рабочей зоны могут выделяться металлическая пыль и аэрозоли цинковых покрытий.
2.2 Для поддержания воздуха в рабочей зоне в пределах норм ПДК, помещения должны быть оборудованы общей и местной приточно-вытяжной вентиляцией по ГОСТ 12.4.021 и СП 60.13330.2012.
Требования к воздуху рабочей зоны и контролю над его состоянием – по ГОСТ 12.1.005 и ГОСТ 12.1.016.
2.3 Организация контроля – по СП 1.1.1058-01. Работы должны проводиться в соответствии с нормами ГОСТ 12.1.004.
Помещения должны быть оснащены средствами пожаротушения по ГОСТ 12.4.009. 
2.4 Требования к электробезопасности на производстве - по ГОСТ Р 12.1.019.Контроль требований электробезопасности - по ГОСТ 12.1.018.Для предотвращения образования зарядов статического электричества все элементы производственного оборудования должны быть заземлены. 
2.5 К работе на технологическом оборудовании допускаются лица, достигшие 18 лет и прошедшие предварительный медицинский осмотр и инструктаж.
2.6 Рабочие места должны быть оборудованы согласно ГОСТ 12.2.032 и ГОСТ 12.2.033. Выполнение требований безопасности должно обеспечиваться соблюдением соответствующих утвержденных инструкций и правил по технике безопасности при осуществлении работ и эксплуатации производственного оборудования безопасности при осуществлении работ и эксплуатации оборудования.
Все работающие должны пройти обучение безопасности труда по ГОСТ 12.0.004.
2.7 Работающие должны быть снабжены средствами индивидуальной защиты по ГОСТ 12.4.011.
Спецодежда и обувь должны соответствовать ГОСТ 28507, ГОСТ 5007. 
2.8 На рабочих местах должны быть обеспечены допустимые параметры микроклимата по СанПиН 2.2.4.548. Температура воздуха, ºС - 17-23 (в холодный период года); - 18-27 (в теплый период года) влажность воздуха          - 15-75%. Кратность обмена воздуха в помещениях должна быть не менее 8 
2.9 Эквивалентный уровень звука в производственных помещениях должен быть не более 80 дБА в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.003 и СН 2.2.4/2.1.8.562.
2.10 Уровень искусственной освещенности на рабочих местах - по СНиП 23-05, вибрации – по ГОСТ 12.1.012.


[bookmark: _Toc516747121]3. ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
[bookmark: _Toc398130001]3.1.	При изготовлении и эксплуатации изделий не должно происходить выделение в окружающую среду токсичных веществ, оказывающих вредное влияние на организм человека при непосредственном контакте.
3.2	Кессоны не содержат веществ, разрушающих озоновый слой атмосферы.
3.3 При производстве крепёжных деталей веществ, способных загрязнять окружающую среду, не образуется. Технические и промывные воды после очистки возвращаются в начало технологического цикла. Основным видом возможного опасного воздействия на окружающую среду является загрязнение атмосферного воздуха населенных мест, почв и вод в результате 
- аварийных утечек применяемых материалов;
- неорганизованного захоронения отходов материалов на территории предприятия-изготовителя или вне его;
- произвольной свалки их в не предназначенных для этой цели местах. Утилизация отходов осуществляется согласно СанПиН 2.1.7.1322-03.Нормы ресурсосбережения – по ГОСТ 30772 и ГОСТ Р 52108.При утилизации отходов и при обустройстве приточно-вытяжной вентиляции должны соблюдаться требования по охране природы согласно ГОСТ 17.1.1.01, ГОСТ 17.1.3.13, ГОСТ 17.2.3.02 и ГОСТ 17.2.1.04. 
Допускается утилизацию отходов осуществлять на договорной основе с фирмой, имеющей соответствующую лицензию 
Лабораторные физико-химические исследования на показатели уровня безопасности выделяемых вредных веществ для окружающей среды проводятся 3 раза в год по «Санитарным нормам проектирования промышленных предприятий», МУ 2.1.7.730.
[bookmark: _Toc516747122]
4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
[bookmark: i608068]4.1	Все кессоны должны быть приняты службой технического контроля предприятия-изготовителя.
4.2	При приемке следует устанавливать соответствие всех параметров деталей требованиям:
-	настоящих технических условий;
-	рабочей документации.
4.3	Соответствие показателей качества деталей и параметров технологических режимов требованиям документов, указанных в 4.2, устанавливают по данным входного, операционного и приемочного контроля по номенклатуре показателей и процедур, приведенных в таблице 1.
Таблица 1
	Вид контроля
	Контролируемые показатели или процедура

	1. Входной
	Качество комплектующих изделий, исходных материалов и заготовок (класс и марка стали, сортамент и геометрические размеры проката, марки сварочных материалов и материалов покрытий; качество сварки, резки металла и др.)

	2. Операционный
	Геометрические параметры деталей и заготовок, в том числе после их механической обработки.
Сборка под сварку.
Качество отдельных изготовленных элементов, входящих в конструкцию деталей.
Геометрические параметры изделий.
Прочностные показатели.
Качество покрытий, в том числе подготовки поверхности.

	3. Приемочный
3.1. Периодический контроль и испытания
	Параметры технологических режимов операций производства.
Проверка стабильности технологических процессов операций производства и достаточности объема контроля по входному и операционному контролю.

	3.2. Приемо-сдаточный контроль
	Проверка наличия документов по входному и операционному контролю и соответствия их утвержденной технологической документации.
Геометрические параметры деталей.
Визуальный контроль изделий.
Выборочный контроль антикоррозионной защиты, сварных швов и других требований стандарта, технических условий и рабочей документации.
Комплектность, маркировка, упаковка


4.4	Результаты входного, операционного и приемочного контроля должны быть зафиксированы в соответствующих журналах службы технического контроля, лаборатории или других документах.
Параметры, результаты контроля которых следует заносить в указанные документы, принимают в соответствии с технологической и рабочей документацией на изделия.
4.5	Входной контроль
4.5.1	Входной контроль материалов и комплектующих изделий проводят в соответствии с ГОСТ 24297.
4.6	Операционный контроль
4.6.1	Операционный контроль проводят в соответствии с технологической документацией изготовителя. Контроль должен быть достаточным для оценки качества выполняемых операций, имея в виду выполнение требований стандартов или настоящих технических условий и рабочей документации на изделия.
4.6.2	Состав контролируемых признаков в процессах контроля и полноту охвата их контролем, а также точность и стабильность параметров технологических режимов операций производства принимают по технологической документации изготовителя, разработанной в соответствии со стандартами единой системы технологической подготовки производства, и подтверждают при постановке на производство в соответствии с ГОСТ 15.005 и ГОСТ Р 15.201.
4.6.3	Операционный контроль качества сварных соединений
4.6.3.1	Операционный контроль качества сварных соединений должен проводиться до нанесения антикоррозионной защиты.
Методы и объемы операционного контроля согласно Таблице 4.
4.6.4	Методы и объемы контроля применяют в соответствии с требованиями рабочей документации. По согласованию с проектной организацией могут быть использованы другие эффективные методы контроля взамен указанных или в дополнение к ним.
4.7	Приемочный контроль
4.7.1	При приемочном контроле осуществляют приемку готовых изделий по качеству на основании данных входного, операционного, периодического и приемо-сдаточного контроля.
4.7.2	Периодический контроль проводят в сроки, установленные технологической документацией изготовителя, или внепланово в случае выявления при приемо-сдаточном контроле регулярных несоответствий требованиям нормативной или рабочей документации.
4.7.3	При неудовлетворительных результатах периодического контроля выпуск деталей должен быть прекращен до устранения причин, вызвавших появление дефектов.
4.7.4	Приемо-сдаточный контроль деталей выполняют по номенклатуре показателей и процедур, приведенных в таблице 2.
Таблица 2
	Наименование контролируемого 
параметра
	Вид контроля

	Документы о входном и операционном контроле
	Проверка наличия документов и данных о соответствии контролируемых параметров требованиям нормативных документов

	Геометрические параметры изделий 
	Измерение

	Качество сварных соединений*
	Визуальный 

	Внешний вид и толщина защитного покрытия
	Визуальный.
Измерение толщины 

	* При приемо-сдаточных испытаниях качества сварных соединений проверяемые контрольные участки должны быть очищены от нанесенной антикоррозионной защиты.


4.7.5	Потребитель имеет право проводить контрольную проверку соответствия продукции требованиям настоящих технических условий, соблюдая порядок методы контроля, указанные в настоящих технических условиях.
При изменении конструкции деталей, внесении изменений в технологию изготовления и (или) применении других материалов, а также при внедрении в производство изделий новых типоразмеров, должны проводиться типовые испытания. Объём производимых испытаний определяет предприятие-изготовитель, исходя из значимости вносимых изменений. Сертификационные испытания выполняются в соответствии с действующими требованиями по сертификации продукции строительного назначения.
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5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
5.1	Условия осуществления контроля должны соответствовать нормальным климатическим по ГОСТ 15150:
- температура окружающей среды: от 10 °С до 25 °С;
- атмосферное давление: от 84 до 106,7 кПа;
- относительная влажность воздуха: не более 80 %.
5.2	Применяемые при контроле средства измерений должны выбираться из Государственного реестра СИ РФ и иметь действующие свидетельства (клейма) о поверке Размеры проверяют по ГОСТ 26877.В качестве мерительного инструмента могут быть использованы: 
· линейка металлическая по ГОСТ 427;
· штангенрейсмасс по ГОСТ 164;
· штангенциркуль по ГОСТ 166;
· угольник по ГОСТ 3749;
· другие необходимые инструменты.
5.3	Все применяемые средства измерения должны быть не ниже 2-го класса точности.
5.4	Внешний вид изделий, их соответствие рабочим чертежам, наличие тех или иных дефектов, а также маркировку, упаковку и комплектность определяют визуально при дневном рассеянном освещении. 
5.5	Шероховатость поверхностей проверяют по ГОСТ 9378.
5.6	Контроль толщины покрытия проводят неразрушающими методами с применением приборов для контроля толщины покрытий в соответствии с ГОСТ 9.302. 
За результат следует принимать среднее значение пяти измерений толщины покрытия на каждом контролируемом участке.
5.7	Плотность покрытия, эластичность, адгезию, испытание на изгиб и другие требования к покрытиям контролируют по методикам, утвержденным в установленном порядке.
5.8	Шероховатость поверхностей проверяют по ГОСТ 9378.
5.9	Контроль маркировки и упаковки проводят на соответствие требованиям п. 1.4-1.5
5.10 Коробление поверхностей проверяют на контрольной плите с помощью щупа. Для проверки прочности крепежных деталей к действию статической нагрузки их устанавливают в эксплуатационное положение и нагружают с помощью динамометра усилием, имитирующим то, которое действует в реальных условиях. Нагрузка увеличивается вплоть до разрушения образцов. По данным проверки строится график-зависимость перемещения (деформации) изделия от прикладываемого усилия. 
Изделие соответствует требованиям настоящих технических условий, если максимальная расчетная нагрузка, действующая на него, находится в прямолинейной части полученной зависимости (то есть изделие работает в условиях упругой деформации).
5.11 Массу изделий проверяют путём взвешивания на весах по ГОСТ Р 53228, обеспечивающих надлежащую точность.
5.12 Срок службы крепежных деталей проверяется не реже одного раза в три года статистическими методами по РД 50-690 (путём сбора информации от потребителей).
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6. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
6.1	Погрузку, транспортирование, выгрузку и хранение деталей следует проводить, соблюдая меры, исключающие возможность их повреждения, а также обеспечивающие сохранность защитного покрытия. Не допускается выгружать изделия сбрасыванием.
6.2	Требования безопасности при погрузочно-разгрузочных работах с изделиями - по ГОСТ 12.3.009.
6.3	Транспортирование изделий осуществляется любым видом транспорта, при условии ее защиты от загрязнения и механических повреждений, в соответствии с правилами перевозок грузов, действующими на данном виде транспорта. 
6.4 Транспортирование и хранение материалов, покрытий и комплектующих изделий должно проводиться по ГОСТ 12.3.020 в условиях, обеспечивающих сохранность от повреждений, а также исключающих возможность подмены. 
Условия транспортирования изделий в части воздействия внешних климатических факторов – по группе 7 ГОСТ 15150, в части допустимых механических воздействий – по группе Л ГОСТ 23170.
6.5	Кессоны следует хранить на специально оборудованных складах рассортированными по заказам, сборочным единицам и маркам.
6.6	Крепежные кессоны должны храниться в упаковке в сухих закрытых помещениях или под навесом рассортированными по видам и размерам, и должны быть защищены от загрязнений, воздействия агрессивных сред и атмосферных осадков. Изделия должны храниться рассортированными по типоразмерам Условия хранения – по группе 5 (ОЖ4) ГОСТ 15150.
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7. УКАЗАНИЯ ПО МОНТАЖУ И ЭКСПЛУАТАЦИИ
7.1	Монтаж изделий проводят в соответствии с требованиями нормативных документов на монтаж и правилами, установленными проектом организации строительства и проектом производства монтажных работ.
7.2 Установку и монтаж кессона целесообразно проводить при помощи специализированной монтажной бригады.
7.3 Для кессона выкапывается котлован (вручную или при помощи экскаватора). По бокам кессона должно быть пространство не менее 150 мм. Перед монтажом кессона необходимо проверить, не могут ли возникнуть трудности при опускании его в котлован в связи с неровностями и заужениями. После монтажа кессон необходимо тщательно засыпать грунтом и плотно утрамбовать.
[bookmark: _Toc516747126]8. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
8.1 Гарантия предусматривает бесплатный ремонт изделия при наличии дефектов, возникших по вине производителя в течение 12 месяцев. Гарантия распространяется на все производственные и конструктивные дефекты.
8.2 Гарантийный случай определяется специалистом компании производителя и/или представителем торгующей организации.
8.3 Для определения гарантийного случая специалисты компании производителя и/или представитель торгующей организации в присутствии Покупателя или его представителя производит экспертизу полученных повреждений и определяет причину.
8.4 По результатам проведенной экспертизы составляется акт, подписываемый представителями сторон. Экспертиза изделия в случаях не подтверждения заявленных претензий и отсутствия дефектов, возникших по вине производителя, является платной услугой и оплачивается Владельцем изделия.
8.5 Данная гарантия не распространяется на повреждения, возникшие в результате самостоятельного ремонта или внесения в конструкцию кессона каких-либо изменений третьими лицами, в том числе Владельца изделия, а также повреждения в результате удара или других механических повреждений при транспортировке и неправильно выполненном монтаже.
8.6 Фирма изготовитель не несет ответственности за расходы, связанные с демонтажем гарантийного оборудования, а также ущерб, нанесенный другому оборудованию, находящемуся у Владельца изделия, в результате неисправности или дефектов, возникших в гарантийный период.
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Приложение А

Перечень документов,
на которые даны ссылки в технических условиях
	Документ
	Наименование документа

	ГОСТ 2.114-2016
	Единая система конструкторской документации. Технические условия

	ГОСТ 2.601-2013
	Единая система конструкторской документации (ЕСКД). Эксплуатационные документы (с Поправкой)

	ГОСТ 9.104-79
	Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Покрытия лакокрасочные. Группы условий эксплуатации (с Изменением N 1)

	ГОСТ 9.301-86
	Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования (с Изменениями N 1, 2)

	ГОСТ 9.302-88
	Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля

	ГОСТ 9.303-84
	Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования к выбору (с Изменениями N 1, 2, 3, 4)

	ГОСТ 9.307-89
	(ИСО 1461-89) Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Покрытия цинковые горячие. Общие требования и методы контроля

	ГОСТ 9.402-2004
	Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию

	ГОСТ 12.3.009-76
	ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.3.020-80
	ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности

	ГОСТ 15.005-86
	Система разработки и постановки продукции на производство. Создание изделий единичного и мелкосерийного производства, собираемых на месте эксплуатации

	ГОСТ Р 15.201-2000
	Система разработки и постановки продукции на производство. Продукция производственно-технического назначения. Порядок разработки и постановки продукции на производство

	ГОСТ 17308-88
	Шпагаты. Технические условия

	ГОСТ 2789-73
	Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики (с Изменением N 1)

	ГОСТ 14192-96
	Маркировка грузов (с Изменениями N 1, 2, 3)

	ГОСТ 9142-2014
	Ящики из гофрированного картона. Общие технические условия

	ГОСТ 25347-82
	Основные нормы взаимозаменяемости. ЕСДП. Поля допусков и рекомендуемые посадки (с Изменением N 1)

	ГОСТ 15150-69
	Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды (с Изменениями N 1, 2, 3, 4, 5)

	ГОСТ 2991-85
	Ящики дощатые неразборные для грузов массой до 500 кг. Общие технические условия (с Изменениями N 1, 2)

	ГОСТ 18617-83
	Ящики деревянные для металлических изделий. Технические условия (с Изменениями N 1, 2)

	ГОСТ 18251-87
	Лента клеевая на бумажной основе. Технические условия

	ГОСТ 12.3.002-2014
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Процессы производственные. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.2.007.0-75
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (с Изменениями N 1, 2, 3, 4)

	ГОСТ 24297-2013
	Верификация закупленной продукции. Организация проведения и методы контроля

	ГОСТ 26828-86
	Изделия машиностроения и приборостроения. Маркировка

	ГОСТ 23170-78
	Упаковка для изделий машиностроения. Общие требования (с Изменениями N 1, 2)

	ГОСТ 12.1.012-2004
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Вибрационная безопасность. Общие требования

	ГОСТ 12.4.021-75
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Системы вентиляционные. Общие требования (с Изменением N 1)

	ГОСТ 12.1.005-88
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны (с Изменением N 1)

	ГОСТ 12.1.016-79
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Воздух рабочей зоны. Требования к методикам измерения концентраций вредных веществ (с Изменением N 1)

	ГОСТ 12.1.004-91
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Пожарная безопасность. Общие требования (с Изменением N 1)

	ГОСТ 12.4.009-83
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (с Изменением N 1)

	ГОСТ Р 12.1.019-2009
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты

	ГОСТ 12.1.018-93
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Пожаровзрывобезопасность статического электричества. Общие требования

	ГОСТ 12.2.003-91
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Оборудование производственное. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.3.025-80
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Обработка металлов резанием. Требования безопасности (с Изменением N 1)

	МУ 2.1.7.730-99
	Гигиеническая оценка качества почвы населенных мест

	ГОСТ Р 50460-92
	Знак соответствия при обязательной сертификации. Форма, размеры и технические требования (с Изменениями N 1, 2, 3)

	ГОСТ 28507-90
	Обувь специальная кожаная для защиты от механических воздействий. Общие технические условия

	ГОСТ 5007-2014
	Изделия трикотажные перчаточные. Общие технические условия

	ГОСТ 12.2.032-78
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования

	ГОСТ 12.2.033-78
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования

	ГОСТ 12.0.004-2015
	ССБТ. Организация обучения безопасности труда. Общие положения

	ГОСТ 12.4.011-89
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Средства защиты работающих. Общие требования и классификация

	ГОСТ 12.1.003-2014
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Шум. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.1.012-2004
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Вибрационная безопасность. Общие требования

	ГОСТ 30772-2001
	Ресурсосбережение. Обращение с отходами. Термины и определения

	ГОСТ Р 52108-2003
	Ресурсосбережение. Обращение с отходами. Основные положения (с Изменением N 1)

	ГОСТ 17.1.1.01-77
	Охрана природы (ССОП). Гидросфера. Использование и охрана вод. Основные термины и определения (с Изменениями N 1, 2)

	ГОСТ 17.1.3.13-86
	Охрана природы (ССОП). Гидросфера. Общие требования к охране поверхностных вод от загрязнения

	ГОСТ 17.2.3.02-2014
	Правила установления допустимых выбросов загрязняющих веществ промышленными предприятиями

	ГОСТ 17.2.1.04-77
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