
33 

4.3. Анализ технической и эксплуатационной документации включает: 
• установление сроков изготовления, пуска в эксплуатацию и регистрации сосуда, а также 
предприятия-изготовителя и возможного предыдущего владельца; 
• анализ конструктивных особенностей сосуда, основных размеров элементов, 
материалов, включая сертификатные данные (при их наличии), и технологии 
изготовления, а также сведений о проверке качества сосуда на заводе-изготовителе; 
• оценку паспортных технических характеристик и их соответствия фактическим 
условиям эксплуатации по температуре, давлению, рабочей среде, а также анализ 
особенностей эксплуатации (стационарный или переменный режимы работы, количество 
пусков-остановов и гидроиспытаний, возможность колебаний давления с размахом более 
15% номинального значения и ориентировочная периодичность этих колебаний); 
• анализ результатов технических освидетельсвований, осмотров, гидравлических 
испытаний и обследований сосуда, а также данных о повреждениях, ремонтах и 
реконструкциях. 
4.4. Особое внимание уделяется анализу сведений о повреждениях и неисправностях в 
работе сосуда и о причинах, приведших к ним. 
4.5. По результатам анализа эксплуатационно-технической документации: 
4.5.1. Определяются элементы или зоны сосудов, работающие в наиболее напряженных 
условиях, при которых возможно образование дефектов или изменение структуры и 
свойств металла в процессе эксплуатации. 
4.5.2. Уточняется программа обследования (объемы и методы контроля) данного сосуда. 
4.5.3. Результаты анализа эксплуатационно-технической документации отражаются в 
Заключении. Замечания, выявленные при анализе документации и требующие устранения, 
отражаются в Ведомости дефектов. 
 
5. Требования к средствам контроля 
5.1. Для проведения визуального и измерительного контроля должны применяться: 
- оптические приборы с увеличением до 10 (например, лупы ЛП 1, ЛП 3, ЛА 114 и др.); 
- линейки измерительные металлические по ГОСТ 427; 
- рулетки измерительные металлические по ГОСТ 7502; 
- штангенциркули по ГОСТ 166; 
5.2. Для проведения УЗ контроля необходимо использовать: 
- импульсные ультразвуковые дефектоскопы и толщиномеры с комплектами 
преобразователей и соединительными высокочастотными кабелями; 
- стандартный образец СО-2 по ГОСТ 14782-84, отраслевой стандартный образец ОСО V2 
и стандартные образцы предприятия (СОП), удовлетворяющие требованиям технологии 
УЗ контроля. 
5.3. Ультразвуковые дефектоскопы, применяемые для контроля сварных швов сосуда, 
должны удовлетворять следующим требованиям: 
5.3.1. Диапазон рабочих частот 1,8…5,0 МГц. 
5.3.2. Диапазон измерения отношений амплитуд не менее 30 дБ. 
5.3.3. Диапазон регулировки скорости распространения ультразвука 2500...6500 м/с. 
5.3.4. Диапазон измерения расстояния вдоль луча по стали не менее 200 мм. 
5.3.5. Динамический диапазон экрана дефектоскопа не менее 20 дБ. 
5.3.6. Дискретность аттенюатора не более 2 дБ. 
5.3.7. В комплект дефектоскопа должны входить раздельно-совмещенные и совмещенные 
прямые пьезоэлектрические преобразователи с рабочими частотами 2,5 и 5,0 МГц, а также 
совмещённые наклонные пьезоэлектрические преобразователи с рабочими частотами 1,8; 
2,5 и 5,0 МГц и с углами ввода по стали 40°, 50° и 65°. 
5.3.8. Пьезопреобразователи в комплекте с дефектоскопом должны обеспечивать 
соотношение сигнал/шум в зоне появления эхо-сигналов от несплошностей не менее 16 дБ 
при поисковой чувствительности. 
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5.4. Ультразвуковой толщиномер должен иметь предел измерения толщины по стали не 
менее 100 мм и основную погрешность не более ± 0,1 мм. 
5.5. Стандартный образец СО-2, отраслевой стандартный образец ОСО V2 и СОП должны 
быть аттестованы по геометрическим размерам, скорости и затуханию для продольных и 
поперечных волн и удовлетворять требованиям ГОСТ 14782-86. 
5.6. Для проведения контроля сосуда капиллярным (цветным) методом могут 
использоваться либо комплект пенетрантов в аэрозольной упаковке типа СиМ, SHERWIN, 
MAGNAFLUX, либо другие составы, отвечающие требованиям технологии капиллярного 
контроля и имеющие класс чувствительности не ниже II по ГОСТ 18442-80. 
5.7. Для контроля магнитопорошковым методом применяют дефектоскопы типа ПМД-70, 
МД-50П или аналогичные им, также могут использоваться дефектоскопы с постоянными 
магнитами, например МД-4, если они обеспечивают условную чувствительность контроля 
класса «В» по ГОСТ 21105-87. 
5.8. Для измерения твердости металла элементов или зон сосуда должны применяться 
переносные твердомеры, имеющие шкалу измерений по Бринеллю и диапазон замеров 
100…400 НВ. 
5.9. При диагностике напряженно-деформированного состояния сосуда должны 
применяться специализированные феррозондовые магнитометры не мене чем с четырьмя 
каналами измерений, например ИКН-1М-4, ИКН-2М-8, ИКН-3М-12, ИКН-4М-16, и 
основанные на применении метода магнитной памяти металла. 
5.10. Для проведения вихретокового контроля должны применяться вихретоковые 
дефектоскопы, отвечающие требованиям технологии вихретокового контроля. 
5.11. Все средства контроля, относящиеся к средствам измерения (дефектоскопы, 
пьезопреобразователи, стандартные образцы и т.п.), должны быть поверены, калиброваны 
или аттестованы в установленном порядке. 
 
6. Требование к подготовке к контролю 
6.1. Подготовку проводит владелец сосуда. 
6.2. Подготовка к контролю сосуда включает в себя следующие работы: 
- сосуд (группа сосудов), подлежащий экспертизе промышленной безопасности, должен 
быть выведен из работы, охлажден, опорожнен и отключен заглушками от действующих 
трубопроводов и других коммуникаций. Применяемые для отключения сосуда заглушки, 
устанавливаемые между фланцами, должны быть соответствующей прочности и иметь 
выступающую часть (хвостовик), по которой определяется наличие поставленной 
заглушки; 
- если внутренне пространство сосуда было загрязнено какими-либо вредными 
веществами, то оно должно быть очищено и нейтрализовано в соответствии с 
инструкцией по безопасному ведению работ на предприятии – владельце сосуда, а также 
обязательно должен быть проведен анализ газо-воздушной среды; 
- обшивка, обмуровка и тепловая изоляция, препятствующая контролю технического 
состояния, должны быть частично или полностью удалены; при необходимости должны 
быть сооружены леса или другие вспомогательные приспособления (лестницы, козлы и 
т.п.); 
- для обеспечения доступа к элементам сосуда при диагностировании внутрикорпусные 
устройства в случае необходимости должны быть частично или полностью удалены; 
- внутренние и наружные поверхности сосуда, подлежашие диагностированию, должны 
быть очищены от загрязнений. Зоны, объем и качество подготовки определяются 
требованиями программы диагностирования сосуда и нормативных документов на 
применяемые методы неразрушающего контроля; 
- необходимо оснастить сосуд достаточным освещением от источника напряжением не 
более 12В, а для сосудов, работающих со взрывоопасными средами и (или) во 
взрывоопасных зонах, - освещением светильниками во взрывозащищенном исполнении с 
соответствующей степенью или уровнем защиты. 
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6.3. Работы по подготовке сосуда завершаются оформлением заказчиком акта о 
готовности сосуда и передачей акта экспертной организации. 
6.4. Подготовка сосуда к неразрушающему контролю, размещение и подключение 
аппаратуры, проверка работоспособности аппаратуры и ее настройка проводятся 
экспертной организацией в соответствии с требованиями технологий выбранных методов 
контроля. 
 
7. Требование к основным работам при проведении контроля 
Контроль сосуда должен проводиться в следующей последовательности: 
• оперативная (функциональная) диагностика; 
• наружный и внутренний осмотр (визуально-оптический и измерительный контроль); 
• капиллярная (цветная) дефектоскопия; 
• ультразвуковая дефектоскопия и толщинометрия; 
• проверка механических свойств; 
• гидравлические испытания. 
7.1. Оперативная (функциональная) диагностика.  
7.1.1. Рабочую (проектную) документацию на систему автоматизации сосудов (при 
наличии) проверить на соответствие требований ПУиБЭСРПД РУз.  
7.1.2. Контрольно-измерительные приборы (КИП), установленные на щитах системы 
автоматизации (СА) и по месту, проверить на соответствие рабочей (проектной) 
документации на СА сосуда.  
7.1.3. Проверка наличия метрологической поверки, соответствующих клейм и отметок на 
КИП. 
7.1.4. Установление соответствия блокировки безопасности, выполненной на сосуде и в 
СА, рабочей (проектной) документации. 
7.2. Наружный и внутренний осмотр (визуально-оптический и измерительный контроль). 
Наружный и внутренний осмотр сосуда проводится с целью выявления дефектов, которые 
могли возникнуть при изготовлении, транспортировке, монтаже и эксплуатации 
оборудования. При осмотре проверяется:  
7.2.1. Правильность монтажа.  
7.2.2. Комплектация сосуда.  
7.2.3. Проверяется маркировка сосуда на соответствие паспортным данным. 
7.2.4. Все доступные сварные соединения, основной металл сосуда и его элементы, с 
целью выявления в них следующих дефектов: 
- трещин; 
- свищей и пористости швов; 
- подрезов, наплывов, прожогов, незаплавленных кратеров; 
- смещение и уводов кромок стыкуемых элементов свыше норм, предусмотренных 
требованиями действующих нормативно-технических документов; 
- несоответствие форм и размеров швов требованиям технической документации; 
- деформаций поверхности сосуда (в виде вмятин, отдулин и т.п.).  
7.2.5. Повышенное внимание должно быть обращено на выявление следующих дефектов:  
- трещин, образующихся чаще всего в местах геометрической, температурной и 
структурной неоднородности: на кромках и поверхности отверстий; в местах приварки 
штуцеров, усилительных колец лазовых отверстий, деталей крепления, опор, 
сепарационных 
устройств, косынок, ребер жесткости, фланцев; в зонах сопряжения разнотолщинных 
элементов, перехода от выпуклой части днищ к отбортовке, от основного металла к 
усилению 
сварного шва; 
- коррозионных и коррозионно-усталостных повреждений металла, наиболее часто 
встречающихся на внутренней поверхности в нижней части сосудов, зоне раздела сред, 
местах скопления (застоя) воды или конденсата, а также на наружной поверхности в 
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местах нарушения тепловой изоляции или краски и (или) возможного попадания и 
скапливания воды (как 
правило, для сосудов, находящихся на открытом воздухе и подверженных воздействию 
атмосферных осадков: под тепловой изоляцией, под табличками и т.п.); 
• эрозионного износа поверхностей сосуда; 
• дефектов сварки в виде трещин, пористости, свищей, подрезов, прожогов, 
незаплавленных кратеров, чешуйчатости поверхности, несоответствия размеров швов 
требованиям технической документации; 
• смещения или увода кромок или непрямолинейности соединяемых элементов. 
7.2.6. Целостность резьбовых соединений. 
7.2.7. Техническое состояние манометров. 
7.2.8. Коррозионный износ и состояние антикоррозионного покрытия сосуда; 
7.2.9. Проводится измерение овальности сосуда путем измерения минимального (Dmin) и 
максимального (Dmax) внутреннего или наружного диаметров в двух взаимно 
перпендикулярных направлениях контрольного сечения.  
7.2.10. Проводится контроль прямолинейности образующей сосуда путем выполнения 
измерений линейкой (с ценой деления 1 мм) расстояния от контролируемой образующей 
до 
металлической струны, натянутой от кольцевых швов приварки днищ к обечайкам сосуда. 
7.3. Капиллярная (цветная) дефектоскопия. 
7.3.1. Капиллярному контролю подвергают участки поверхности обечайки и днищ 
сосуда. 
7.3.2. Необходимость и объем контроля определяет комиссия экспертной организации 
по результатам внешнего осмотра. 
7.3.3. Участки поверхности, где есть подозрение на наличие трещин, расслоений и 
других подобных дефектов, выявленных в результате внешнего осмотра, должны быть 
подвергнуты капиллярному контролю в обязательном порядке. 
7.3.4. Участки поверхности, подвергаемые цветному контролю, должны быть 
тщательно очищены от грязи, краски, рыхлых продуктов коррозии и зачищены. 
7.3.5. Цветной контроль проводят в соответствии с требованиями ГОСТ 18442-80, 
ГОСТ 24522-80. 
7.4. Ультразвуковой контроль. 
7.4.1. Контроль сварных соединений и основного металла сосуда и устранение 
выявленных недопустимых дефектов рекомендуется проводить в следующем порядке: 
• анализ технической документации по изготовлению, эксплуатации, ремонтам и 
контролю, ранее проведенным на сосуде; 
• визуальный контроль; 
• подготовка сварных соединений и основного металла для дефектоскопии; 
• ультразвуковой контроль; 
• устранение выявленных недопустимых дефектов; 
• дефектоскопия ремонтируемых участков. 
7.4.2. Объем ультразвукового контроля сварных соединений сосудов зависит от группы 
сосуда (таблица 1), от объема контроля выполненного, в процессе изготовления сосуда и в 
процессе эксплуатации, и определяется в каждом конкретном случае специалистами, 
проводящими диагностирование. 
7.4.3. В случае обнаружения при осмотре сосуда локально-деформированных участков 
(например, вмятин, выпучин, гофров и т.п.) деформированную зону и прилегающую к ней 
зону недеформированного металла шириной 100-150 мм по периметру следует 
подвергнуть дополнительному ультразвуковому контролю на отсутствие трещин. 
7.4.4. Ультразвуковому контролю следует подвергать элементы оборудования или 
сварные соединения, качество металла которых вызывает сомнение. 
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7.4.5. При назначении выборочного (неполного) контроля сварных соединений следует 
учитывать, что участки пересечения продольных и кольцевых швов обязательно должны 
быть включены в зоны контроля.  
7.4.6. При технической невозможности осмотра внутренней или наружной поверхности 
сосуда объем контроля сварных соединений независимо от группы сосуда должен 
составлять 100%.  
7.4.7. При обнаружении недопустимых дефектов в процессе неполного контроля сварных 
соединений объем контроля должен быть увеличен не менее чем в вдвое. В первую 
очередь следует расширить зоны контроля сварных швов в местах обнаружения дефектов. 
7.4.8. Качество сварных соединений сосуда признается неудовлетворительным, если при 
любом виде контроля будут выявлены наружные или внутренние дефекты, выходящие за 
пределы допустимых величин, установленных O’z Dst 1138:2017.  
7.4.9. Ультразвуковой контроль проводят в соответствии с требованиями ГОСТ 12503-75, 
ГОСТ 14782-86.  
7.5. Ультразвуковая толщинометрия. 
7.5.1 Ультразвуковая толщинометрия (УЗТ) применяется в целях определения 
количественных характеристик утонения стенок обечайки и днищ сосуда в процессе его 
эксплуатации. По результатам УЗТ определяют скорость коррозионного или коррозионно-
эрозионного изнашивания стенок и устанавливают расчетом на прочность допустимый 
срок эксплуатации изношенных элементов, уровень снижения рабочих параметров или 
сроки проведения восстановительного ремонта. 
7.5.2. Объем работ по измерениям фактических толщин устанавливается на основании 
результатов внешнего осмотра сосуда в зависимости от длительности эксплуатации и 
агрессивности рабочей среды. Во всех случаях измерения проводятся в местах, наиболее 
пораженных коррозией, местах выборок дефектов и на поверхности вмятин или выпучин. 
7.5.3. В случае обнаружения зон повышенного коррозионного износа количество точек 
измерений должно быть увеличено. 
7.5.4. Толщинометрия может проводиться как по наружной, так и по внутренней 
поверхностям сосуда. Измерения осуществляются по четырем образующим обечайки и 
четырем радиусам днищ через 900 по окружности элемента. На каждой царге обечайки 
сосуда проводится не менее трех измерений по каждой образующей (в середине и по 
краям). 
На днищах проводится не менее пяти измерений: на каждом из четырех радиусов и в 
центре. При обнаружении зон с расслоением металла число точек измерения в этом месте 
должно быть увеличено до количества, достаточного для установления границ (контура) 
зоны расслоения металла.  
7.5.5. Измерение толщины стенки обечайки сосуда рекомендуется проводить по 
окружности элемента не менее чем в трех точках каждого из контрольных сечений, 
отстоящих одно от другого на расстоянии не более 1 м. Обязательному контролю 
подлежат днища сосуда, а также зоны обечайки вдоль нижней образующей при 
горизонтальной компоновке сосуда. 
7.5.6. Контроль толщины стенки вварных патрубков или штуцеров диаметром 100 мм и 
более проводится в четырех точках, расположенных равномерно по окружности элемента. 
7.5.7. При проведении контроля следует обеспечивать правильность и точность 
выполнения замеров, исключая влияние на них инородных тел (заусенцев, кокса, 
продуктов коррозии и т.п.). 
7.6. Магнитопорошковый контроль. 
7.6.1. Магнитопорошковый контроль допускается проводить взамен капиллярного 
(цветного). 
7.6.2. Магнитопорошковый контроль проводят в соответствии с требованиями ГОСТ 
21105-87.  
7.7. Проверка механических свойств металла. 
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7.7.1. Замеры твердости основного металла проводятся для оценки изменения 
механических свойств металла в результате условий эксплуатации сосуда (температура, 
давление, среда) или в результате аварийной ситуации. 
7.7.2. Измерение твердости металла производится переносными твердомерами в 
соответствие с требованиями ГОСТ 22761-77 и ГОСТ 6996-66. 
7.7.3. В каждой точке производится не менее трех замеров и значение твердости 
вычисляется как среднее арифметическое из полученных замеров. 
7.7.4. Для косвенной (приближенной) оценки временного сопротивления или 
усталостного предела текучести допускается применять формулы (таблицы) перевода 
величин твердости в прочностные характеристики металла, рекомендуемые нормативно-
техническими документами. 
7.8. Контроль напряженно-деформированного состояния с применением метода 
магнитной памяти металла (ММП). 
7.8.1. Необходимость и объем контроля определят комиссия экспертной организации по 
результатам анализа эксплуатационной документации, внешнего осмотра и результатов 
проверки механических свойств сосуда. 
7.8.2. Перед контролем сварные соединения и царги должны быть замаркированы так, 
чтобы их положение было легко обнаружить на картах (схемах) контроля и обеспечить 
привязку результатов контроля к соответствующему участку сосуда. 
7.8.3. При контроле с применением метода магнитной памяти металла на объекте 
контроля определяют наиболее опасные участки и узлы, характеризующиеся зонами 
концентрации напряжений (ЗКН). 
7.8.4. Контроль с применением метода магнитной памяти металла при наличии доступа к 
сосуду проводят с использованием сканирующего устройства «Тип 1», предназначенного 
для контроля основного металла и сварных соединений. 
7.8.5. При проведении контроля следует обеспечивать правильность и точность 
выполнения замеров, исключая влияние на них посторонних источников магнитного поля 
(наличие вблизи [ближе 1м] объекта контроля источника внешнего магнитного поля и 
поля от электросварки, постороннее ферромагнитное изделие на объекте контроля). 
7.8.6. Шумы и вибрации сосуда не оказывают влияния на результаты контроля. 
7.9. Вихретоковый контроль. 
7.9.1. Необходимость, места и объем контроля определят комиссия экспертной 
организации по результатам анализа эксплуатационной документации и внешнего 
осмотра сосуда. 
7.9.2. Вихретоковый контроль проводится в целях выявления поверхностных и 
подповерхностных дефектов в металлических конструкциях и деталях сосуда когда 
применение цветной или магнитопорошковой дефектоскопии невозможно или затруднено 
и не позволяет получить достоверные и объективные результаты. 
7.9.3. Допускается проводить контроль по окрашенным поверхностям, при этом 
возможность проведения контроля при известной толщине покрытия определяется 
техническими характеристиками преобразователя. 
7.9.4. Вихретоковый контроль проводят в соответствии с требованиями ГОСТ 24289- 
80. 
7.10. Гидравлические испытания. 
7.10.1. Гидравлические испытания проводит владелец сосуда. 
7.10.2. Гидравлическое испытание является завершающей операцией экспертизы 
промышленной безопасности сосуда, осуществляемой с целью проверки плотности и 
прочности всех его элементов, работающих под давлением. 
7.10.3. Гидравлическое испытание проводится при положительных результатах 
технического диагностирования или после устранения обнаруженных дефектов в 
соответствии 
с требованиями ПУиБЭСРПД РУз и с учетом следующих дополнительных требований: 
- температура воды должна быть не ниже 15°С; 
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- значение пробного давления определяется в зависимости от разрешенных рабочих 
параметров (давления и температуры), которые устанавливаются по результатам 
экспертизы промышленной безопасности и равно 
7.10.4. Давление в испытываемом сосуде следует повышать плавно. 
7.10.5. Давление при испытании должно контролироваться двумя манометрами. Оба 
манометра выбираются одного типа, предела измерения, одинаковых классов точности, 
цены 
деления. 
7.10.6. Время выдержки сосуда под пробным давлением устанавливается 
разработчиком проекта и указывается в паспорте сосуда. При отсутствии указаний в 
проекте 
(паспорте) время выдержки должно быть не менее 10 минут. 
7.10.7. После выдержки под пробным давлением давление снижается до разрешенного, 
при котором производят осмотр наружной поверхности сосуда, всех его разъемных и 
сварных соединений. Обстукивание стенок корпуса, сварных и разъемных соединений 
сосуда во время испытаний не допускается. 
7.10.8. Сосуд следует считать выдержавшим гидравлическое испытание, если в 
процессе его проведения не обнаружено: 
- падение давления по манометру; 
- пропуски испытательной среды (течь, потение, пузырьки воздуха) в сварных 
соединениях и на основном металле; 
- трещины или признаки разрыва; 
- течи в разъемных соединениях; 
- видимые остаточные деформации. 
7.10.9. Результаты гидравлических испытаний оформляются в виде Акта и передаются 
в экспертную организацию не позднее 40 дней после получения предварительного 
заключения. 
 
8. Требования к оценкам результатов контроля 
8.1. Визуально-оптический и измерительный контроль. 
8.1.1. Размеры основных элементов сосуда должны соответствовать проектным, 
указанным в паспорте и заводских чертежах, с учетом допусков на размеры 
полуфабрикатов и 
их изменение при технологических операциях на заводе-изготовителе. 
8.1.2. Отклонение от прямолинейности образующей цилиндрического корпуса сосуда 
не должно превышать 0,3% всей длины корпуса, а также любого его участка длиной 1 м. 
8.1.3. Относительная овальность корпуса сосуда не должна превышать 1,5%. 
Овальность гнутых отводов труб диаметром 76 мм и выше не должна превышать 8%. 
8.1.4. Для вмятин или выпучин, наибольший размер которых по поверхности элемента 
не превышает 20S (где S - толщина стенки элемента сосуда), но не более 200 мм, 
максимальный 
относительный прогиб не должен превышать 5%, а абсолютная величина прогиба не 
должна 
превышать половины толщины стенки элемента. 
8.1.5. На цилиндрической (отбортованной) части днища допускаются гофры высотой не 
более 25% толщины стенки днища, но не более 2,5 мм. 
8.1.6. Одиночные коррозионные язвы, эрозионные повреждения или другие дефекты 
нетрещиноподобного вида глубиной менее 15% номинальной толщины стенки элемента, 
но не более 3,0 мм и максимальной протяженностью не более 0,25 DS , обнаруженные при 
визуальном осмотре, допускается не выбирать. Одиночными считаются дефекты, 
расстояние между ближайшими кромками которых составляет не менее DS , но не менее 
50 мм. 
8.1.7. Допускается оставлять без выборки скопления коррозионных язв глубиной не 
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более 10% номинальной толщины стенки, но не более 1 мм и продольные цепочки язв 
глубиной 
не более 0,5 мм, если максимальная протяженность поврежденного участка поверхности 
не превышает 2 DS . 
8.1.8. Подлежащие выборке дефекты необходимо зашлифовать (с плавным скруглением 
краев выборок) и затем проконтролировать на отсутствие трещин методами ЦД или МПД 
по всей поверхности выборок. 
8.1.9. Выборки дефектов глубиной не более 20% номинальной толщины стенки 
элемента, но не более 3,5 мм и максимальной протяженностью не более 0,25 DS 
допускается не заваривать. Вопрос о необходимости заварки выборок, превышающих 
указанные размеры, 
решается на основе расчета на прочность. 
8.1.10. В вальцовочных соединениях труб с трубными досками не допускаются 
следующие дефекты развальцованных участков труб: 
- расслоения, плены, трещины, разрывы на концах труб; 
- подрезы или закаты в переходных зонах вальцовочного пояса; 
- вмятины, риски глубиной более 0,5 мм на внутренней поверхности труб; 
- несплошное прилегание трубы к трубному отверстию в пределах вальцовочного 
пояса; 
•отклонение угла разбортовки в одну сторону более чем на 100; 
•уменьшение толщины стенки конца разбортованной трубы более чем на 50% 
номинальной толщины. 
Толщина выступающих концов труб в вальцовочных соединениях должна быть не 
менеее 5 мм. 
8.1.11. Допускаются местные подрезы в сосудах 3 и 4 групп (согласно классификации 
ПУиБЭСРПБ РУз), работающих при температуре не ниже 0°С. При этом глубина 
подрезов не 
должна превышать 5% толщины стенки элемента, но не более 0,5 мм, а общая 
протяженность - 
10% длины шва. 
8.1.12. В сварных соединениях сосуда и его элементов не допускаются следующие 
наружные дефекты: 
- трещины всех видов и направлений, расположенные в металле по линии сплавления и 
в околошовной зоне основного металла, в том числе микротрещины; 
- непровары (несплавления) в сварных швах, расположенные в корне шва, или по 
сечению сварного соединения (между отдельными валиками и слоями шва и между 
основным 
металлом и металлом шва); 
- возможность допущения местных непроваров в сварных соединениях сосуда должна 
быть оговорена в паспорте сосуда; 
- подрезы основного металла, поры, шлаковые и другие включения, размеры которых 
превышают допустимые значения; 
- наплывы (натеки), прожоги и незаплавленные кратеры; 
- свищи и пористость наружной поверхности шва; 
- смещение и совместный увод кромок свариваемых элементов свыше норм; 
- несоответствие формы и размеров требованиям стандартов, технических условий или 
проекта; 
- чешуйчатость поверхности и глубина впадин между валиками шва, превышающие 
допуск на усиление шва по высоте; 
- поры, выходящие за пределы установленных норм  Допускаются местные подрезы в 
сосудах 3, 4, 5а и 5б групп, предназначенных для работы при температуре выше 0 °С. При 
этом их глубина не должна превышать 5% толщины стенки, но не более 0,5 мм, а 
протяженность - 10 % длины шва.  



41 

8 8.2. Капиллярный (цветной) контроль. 
8.2.1. При цветном контроле фиксации подлежат индикаторные следы размером более 1 
мм. 
8.2.2. Округлые индикаторные следы с максимальным размером до 0,5 мм включительно 
не учитываются независимо от толщины контролируемого металла. 
8.3. Ультразвуковой контроль.  
8.3.1. Качество сварных соединений должно соответствовать требованиям, изложенным в 
ПБ 03-576-03, а также требованиям в этой части, установленным нормативными 
документами на сварку сосудов и на проведение дефектоскопического контроля сварных 
соединений. 
8.3.2. Качество сварных соединений считается неудовлетворительным, если в них при 
любом виде контроля будут обнаружены внутренние или поверхностные дефекты, 
выходящие за пределы норм, установленных ПУиБЭСРПД РУз, а также соответствующей 
нормативной документацией на изготовление, сварку и проведение дефектоскопического 
контроля сосудов. 
8.4. Магнитопорошковый контроль. 
8.4.1. Оценка качества контролируемых участков проводится как при капиллярном 
(цветном) контроле (см. п. 8.2.). 
8.5. Проверка механических свойств.  
8.5.1. Значения измеряемых параметров (твердость, предел текучести, временное 
сопротивление) материала, в случае определения механических свойств, должны 
соответствовать требованиям технической документации (ГОСТ, ТУ, сертификаты и т.п.) 
на соответствующий прокат, марку материала с учетом следующих дополнительных 
требований: •прочностные характеристики металла (временное сопротивление или 
условный предел текучести) не должны отличаться более чем на 5% в меньшую сторону 
от значений, регламентированных действующими нормативными документами; 
•отношение предела текучести к временному сопротивлению не должно превышать 0,65 
для углеродистых сталей и 0,75 для легированных сталей.  
8.5.2. Значения твердости металла по данным измерений переносными приборами должны 
быть в следующих пределах: - для сталей марок Ст. 3, 20, 15К, 18К и 20К - от 110 до 170 
НВ; - для сталей марок 22К, 15ГС, 16ГС, 17ГС, 09Г2С, 10Г2С1, М16С и 12МХ (12ХМ) - 
от 120 до 180 НВ. 
8.6. Контроль напряженно-деформированного состояния с применением метода 
магнитной памяти металла (ММП). 
8.6.1. При контроле сосудов, в т.ч. сварных соединений и основного металла, фиксации 
подлежат зоны с максимальным значением магнитного поля рассеяния Нр и зоны 
знакопеременного распределения магнитного поля рассеяния Нр. 
8.6.2. Также дополнительно фиксации подлежат участки (зоны) сосуда, превышающие 
значения предельного коэффициента К. 
8.6.3. Значение предельного коэффициента К, перед проведением контроля, вводится в 
настройки прибора согласно рекомендациям руководящих документов и методических 
указаний по контролю на соответствующие узлы (детали) сосуда. 
8.6.4. В случае, когда данные нормативные документы отсутствуют, либо в них не 
указан предельный коэффициент, значение коэффициента К принимается равным 10-3 
А/м. 
8.7. Вихретоковый контроль. 
8.7.1. Качество основного металла и сварных соединений должно соответствовать 
требованиям, изложенным в ПУиБЭСРПД РУз, а также требованиям в этой части, 
установленным нормативными документами на сварку сосудов и на проведение 
дефектоскопического контроля 
сварных соединений. 
8.7.2. Качество сварных соединений считается неудовлетворительным, если в них при 
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любом виде контроля будут обнаружены внутренние или поверхностные дефекты, 
выходящие за пределы норм, установленных ПУиБЭСРПД РУз, а также соответствующей 
нормативной документацией на изготовление, сварку и проведение дефектоскопического 
контроля сосудов. 
 
10. Требование к анализу материалов, полученных при экспертизе  
10.1. После обследования сосуда, и проверки его технического состояния, проводится 
анализ результатов экспертизы (анализ повреждений и параметров технического 
состояния). 
10.2. Цель анализа повреждений и параметров технического состояния, проводимого на 
основании полученных данных при рассмотрении технической документации и 
экспертизе промышленной безопасности, - установление текущего технического 
состояния сосуда, уровня и механизмов повреждения, фактической нагруженности, 
необходимых для прогнозирования развития этого состояния в соответствии с 
установленными закономерностями доминирующих механизмов повреждения до 
достижения параметрами технического состояния значений, при которых сосуд переходит 
в предельные состояния. 
10.3. Анализ материалов, полученных при экспертизе, должен включать: 
- оценку фактической нагруженности сосуда; 
- установление механизмов образования и роста обнаруженных дефектов и повреждений, 
возможных отказов (постепенных, деградационных, внезапных, включая их категории, 
последствия и критичность) вследствие развития дефектов и повреждений; при этом 
особое внимание должно быть уделено подтверждению отсутствия возможности 
внезапных отказов, при которых нельзя прогнозировать остаточный ресурс; 
- оценку параметров технического состояния сосуда, их соответствие требованиям 
нормативно-технической и конструкторской документации, а по отклонению от 
требований – установление определяющих параметров технического состояния; 
- установление уточненной по сравнению с указанной в нормативно-технической 
документации системы предельных состояний и их критериев (например, уровень 
прогрессирующего формоизменения, возникновение предельно допустимых 
несплошностей металла, коррозионный и эрозионный износ, уровень течи и т.д.); 
- заключение о необходимости дальнейших уточненных расчетов и экспериментальных 
исследований состояния и характеристик материалов.  
10.4. В результате анализа определяются фактическое техническое состояние сосуда на 
момент проведения экспертизы промышленной безопасности, устанавливается 
соответствие конструкции и условий эксплуатации действующим Правилам и нормам 
Госнадзора, а также определяются возможность и условия дальнейшей безопасной 
эксплуатации сосуда.  
10.5. Все выявленные нарушения и дефекты, превышающие предельно допустимые 
значения, заносятся в Ведомость дефектов с указанием рекомендаций по их устранению. 
Устранение всех выявленных дефектов является обязательным.  
10.6. В случае, если по результатам поверочного расчета на прочность, толщина стенки 
элементов сосуда окажется меньше допустимой для заданного рабочего давления, 
максимальное разрешенное рабочее давление эксплуатации сосуда должно быть снижено, 
либо дефектный элемент должен быть заменен.  
10.7. Если по результатам экспертизы промышленной безопасности и расчетов на 
прочность дальнейшая эксплуатация сосуда разрешается на пониженном давлении, 
владельцу сосуда необходимо произвести перерасчет пропускной способности 
предохранительных устройств и перенастроить автоматику сосуда на новое разрешенное 
давление.  
10.8. Диагностируемый сосуд может быть допущен к дальнейшей эксплуатации при 
расчетных или сниженных параметрах сроком не более чем на 4 года на основании 
положительных результатов экспертизы промышленной безопасности, расчетов на 
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прочность и гидравлических испытаний при соблюдении установленных требований по 
условиям (регламенту) пуска и эксплуатации сосуда. 
  
11. Требование к определению остаточного ресурса  
Остаточный ресурс сосуда определяется на основании анализа условий эксплуатации, 
результатов технического диагностирования и критериев предельного состояния. Когда 
остаточный ресурс определяется на основании рассмотрения нескольких критериев 
предельного состояния, то остаточный ресурс назначается по тому критерию, который 
определяет минимальный срок остаточного ресурса. 
Если полученный в результате расчетов остаточный ресурс превышает 10 лет, то его 
следует принять равным 10 годам.  
 
12. Требование к оформлению результатов экспертизы 
12.1. По результатам работ по определению возможности продления срока безопасной 
эксплуатации сосуда принимается одно из решений: 
- продолжение эксплуатации на установленных параметрах; 
- продолжение эксплуатации с ограничением параметров; 
- ремонт; 
- доработка (реконструкция) с разрешения завода-изготовителя сосуда; 
- использование по иному назначению; 
- вывод из эксплуатации. 
12.2. Результаты проведенных экспертами работ оформляются в виде Заключения 
экспертизы. 
12.3. Заключение экспертизы должно содержать: 
- наименование заключения экспертизы; 
- вводную часть, включающую основание для проведения экспертизы, сведения об 
экспертной организации, сведения об экспертах и наличии лицензии на право проведения 
экспертизы промышленной безопасности; 
- наименование и нахождение сосуда, на который распространяется действие заключения 
экспертизы; 
- данные о заказчике; 
- цель экспертизы; 
- сведения о рассмотренных в процессе экспертизы документах (проектных, 
конструкторских, эксплуатационных, ремонтных, декларации промышленной 
безопасности); 
- краткую характеристику и назначение сосуда; 
- результаты анализа технической документации: 
- краткая информация о сертификатах качества материалов, используемых при 
изготовлении (если имеются), и ремонте сосуда с оценкой соответствия действующей 
нормативной документации; 
- сводные данные по результатам предыдущих обследований и контроля (если имеются); 
- причины, послужившие основанием для ремонта, реконструкции (если проводились); 
- фактические условия эксплуатации. 
- результаты проведенного обследования; 
- заключительную часть с обоснованными выводами, а также рекомендациями по 
техническим решениям и проведению компенсирующих мероприятий; 
- приложения к заключению, включающие: 
- приказ по экспертной организации о создании комиссии по проведению экспертизы 
промышленной безопасности; 
- акт результатов визуально-оптического и измерительного контроля; 
- акт результатов ультразвуковой дефектоскопии; 
- акт результатов ультразвуковой толщинометрии; 
- акт результатов капиллярной (цветной) дефектоскопии; 
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- акт результатов измерения твердости; 
- поэлементный поверочный расчет на прочность и оценка остаточного ресурса; 
- акт гидравлических испытаний; 
•перечень использованной при экспертизе нормативной технической и методической 
документации; 
•перечень приборов и контрольно-измерительных инструментов, использованных при 
экспертизе. 
12.4. Заключение экспертизы подписывается руководителем экспертной организации, 
заверяется печатью экспертной организации, прошивается с указанием количества 
сшитых страниц. 
12.5. Экспертная организация передает заключение экспертизы в территориальный орган 
Госнадзора для рассмотрения и утверждения в установленном порядке. 
12.6. Требования к утверждению заключения экспертизы устанавливаются ГКПБ РУз.  
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Приложение 4 
4. Техническое задание по проведению экспертизы промышленной безопасности  
трубчатых печей и печей нагрева нефти (путевых подогревателей)  
1.Область применения  
1.1. Настоящее ТЗ является обязательным документом при проведении экспертизы 
промышленной безопасности (далее – ЭПБ) трубчатых печей и печей нагрева нефти 
(путевых перегревателей) (далее – печи).  
1.2. Разработанное ТЗ, является руководящим документом, определяющим порядок и 
необходимый объем работ при проведении ЭПБ печей.  
1.3. Настоящее ТЗ разработано на основании:  
- Методика оценки остаточного ресурса трубчатых печей нефтеперерабатывающих, 
нефтехимических и химических производств.  
1.4. Выполнение работ по проведению ЭПБ согласно настоящему ТЗ не отменяет 
требований, предусмотренных в системе планово-предупредительного ремонта, 
эксплуатационной документации, инструкциях, директивах и т.д.  
1.5. Для целей настоящего ТЗ, границами печей считать трубопроводы входа и выхода 
продукта печи, газопровод топливного газа до отсекающей запорной арматуры.  
2. Общие положения  
2.1. По достижении срока эксплуатации, установленного в нормативной, конструкторской 
и эксплуатационной документации, стандартах, правилах безопасности, дальнейшая 
эксплуатация печей без проведения работ по определению возможности продления срока 
безопасной эксплуатации не допускается.  
2.2. Экспертиза промышленной безопасности проводится по истечению нормативного 
срока службы печи, после аварии или преждевременного выхода из строя, а также по 
требованию органов ГКПБ РУз или заявке владельца печи.  
2.3. Количество повторной экспертизы промышленной безопасности не ограничивается и 
зависит от фактического технического состояния печи, соответствия выполняемым 
функциям.  
2.4. При выполнении работ по экспертизе промышленной безопасности печей необходимо 
руководствоваться настоящим ТЗ, руководящей и нормативной документацией.  
2.5. Цель ЭПБ заключается в комплексе мероприятий по техническому обследованию, 
дефектоскопии и обработке полученной информации, оценке технического состояния 
печи, определении возможности и условий ее дальнейшей безопасной эксплуатации в 
соответствии с требованиями правил и норм, установленных ГКПБ РУз и другой 
нормативно-технической документацией, а также определения соответствия печи 
предъявляемым к ней требованиям промышленной безопасности.  
2.6. Работы по определению возможности продления срока безопасной эксплуатации 
печи, выполняет специализированная организация, имеющая лицензию ГКПБ РУз на 
право проведения данных видов работ.  
2.7. Продленный срок эксплуатации печи обеспечивается эксплуатацией ее в строгом 
соответствии с требованиями технической документации, регламентирующей вопросы 
эксплуатации и проведением технического обслуживания и ремонтов.  
2.8. Результатом работ по проведению экспертизы промышленной безопасности является 
заключение экспертизы.  
2.9. Решение о продолжении эксплуатации печи в пределах продленного срока службы, ее 
замене, ремонте, снижении рабочих параметров принимаются руководителем 
эксплуатирующей организации. Решение не должно противоречить выводам экспертизы 
(итогового заключения, рассмотренного и утвержденного в установленном порядке в 
органах Госнадзора).  
3. Требование к порядку проведения экспертизы  
3.1. Весь процесс проведения экспертизы состоит из следующих этапов:  



- AO|OBOp LI KaJIeHAapHbIfi nnaH-rpaorLlK Ha fOA;

- [Prcuecc 3KCnepTH3bI;

- BbrAarra 3aKIIOtIeHHfl SKCIIepT[I3bI.

3.2. Cpox flpoBeAeHr.rs sKclepru3br He AOJTXeH flpeBbluarb rpex MecrueB c MoMeHTa

lon:yqeHras KoMrrJreKTa neo6xoAurnrbrx Marepl4aJloB I,I AoKyMeHToB B nonHoM o6r,elte n

coorBercrBuu c Aefi crnyrouefi HopMa'TI'I BH ofi texH H'{ecxofi 21o xyltenraun efi '

3.3. ,(ns [poBeAeHr{q 3Kcueprpr3br 3aKil3rruK AoJrXeH npeAcraBl4Tb CneAyrculue AaHHble:

- AaHHbre o6 o6rexre gKcnepru3bl;

- r{cnoJI}tI{TeJIbHyIo, 3KC[nyaTaul4oHHyIO H peMOHTHyIO IOKyMeHTaIIIIO, [acIIopT Ha lleqb'

3.4. fitrtflpoBeAeHr{s 3Kcneprrr3br npoMbrrxresnofi 6esonacHocrl{ 3xcrleprHofi oprault:a[uefi

Ha3Haqaercfl rpyrna rnalusauupoBarrHblx gKcrleproB c Ha3Har{eHI4eM B uefi re4yqero

3Kcr:repTa, orBeqarctUero 3a pe3ynbTaTbl pa6orrt ncefi rpynnbl H oxpaHy Tpyna, TexHpIKy

6egouacsocrll rtpu BbIuoJIHeHIau pa6c)'r.

3.5. Pesyntrarbr rrpoBe.(eHHbrx 3xc[epraMu pa6or oSoprvlnmorcq KaxAbIM ruleHoM axcnepruoii

rpy[nbr B Br.rAe axra. Bce orr{erbr o6c,6uarotcs B npoeKTe 3axnrcr{eHn, 3Kcrleprl'l3bl,

coc.raBJrseMoM BeAyuIr.rM 3Kc[eproM ]r-Io aKTaM qJIeHoB 3KcnepTHofi rpyunlt. flpoerr
3aK.[]oqeH]Ifl 3Kclepru3br cnyxr.rr ocrroBaHl{eM Anfl KoucyJlbraunfi u [pI'IHf,T]Ig pelueHH{ o

Bbutaqe noJroxgTenbHoro HJrr{ orpuuitreJlbHoro 3aKrIoqeHI,IrI gKcrreprll:st. Perueulle o BbIAaqe

rloJroxl4TeJrbHoro pInH orpl,IqareJlbHot'o 3aKrlorreHl,Ifl 3KCneprI{3bI [pI4HI4Maerc' Ha ocHoBaHI'II4

paccMor.peHlafl,Lt aHaJilL3A AOKyMeHT'Or), IIOJIyqeHHbIx [plz 3Kc[epTI'I3e. IIpOBepKe TexHHqecKoIC)

cocrof,HHq nequ 1a [poBeAeHr.rg Heo6:<oAr.rMblx MeroIoB Hepa3pyuarculero KoHTponfl'

3.6 B cryr{ae [pHHrTHq peu]eHHs o []brAaqe orpl,IUarenbHoro 3aKJI]or{eHHs 3Kcileprli3bl

3aKa3qr.rxy AOJIxHrI 6strr npe.4CTaBJIeHbI o6OcHosaH HbIe BIIBOAII :

- o geo6xoAI,IMocTI, 4opa6orxu npeAl]TaBneHHblx MaTeplaanoB [o 3aMeqaEnflM Il

[pelnoxeHr.rrM, H3JIOXeHHbIM B HTOI'OBOM OTqeTe BeAyulero 3KcIIepTa;

- o HeAonycrr,rMocrrr 3xcrrnyaraur4u rreqll BB]IAy ueo6ecne.IeHHocrla co6lroAesax rpe6oaaunfi

npoMbrrrlJlennoft 6esouacHocrI,I.

3at:as.rprx BrrpaBe npeAcraBr.rrb Marepr4anbl Ha [oBTopHyro 3Kcrleprl{3y rpl4 ycnoBull I4x

nepepa$Orxl,I c yqeToM BbIsBJIeHHbIx B xOAe 3KCnepTI{3bI saNleqaHafi.

4.lfpe6onaHl{e K cocraBy pa6ol
3x,cnepruga npoMbuxleuuofi 6egouacHocru neqefi BKJlloqaer e ce6g cneAylouue 3TaIIbI:

4. l. floaroroBKa r o6cleAonaHlato.
4.2. Harypnoe o6creAoBaHl{e rerlu :

- nueruuprfi ocMorp, Br{3yanbHbrfi u usrrrepurelrustfi KoHTpoJIb Bcex y3noB 14 KoHcrpyKIIHft;

- r,r3MepeHr.re ronulprHbr creHoK 3rvreeBprKa, BHyrpeHHeft o6ruusxla ren:roo6lteuHofi xarraepst.

cTeHKu xapoBbrx I4 AbIMoBbIx rpy6;
- y.rrbrpa3Byxosofi KoHTponb cBapHblx coeAHHeHHfi :naeesuxa;

- u3MepeHrde rBepAocrl{ MeraJIJIa rpy'6 u orBoAoB 3MeeBI{Ka;

- npoBepKa xr.rMr.rtrecKoro cocraBa rr ,MexaHur{ecKr.rx csoficrs MeraJIJIa sueeezxa (upu
ueo6xoAuuocru);
- nnApaBJrr,rqecKl,Ie 14CIIbITaHI{fl 3MeeBiLIKa.

4.3. llponepouuufi pacqer 3MeeBuKa Ha upoqHocrb.
4.4.. Oueuxa rexHr.rqecKoro cocrorHr{fl rrequ ilo pe3ynblarant o6creAoBaHar.
4.5i. AHanpr3 Marepr.ranoB, rroryqeHHbrx npu o6cne4oBaHI4I4.

4.(i. OnpeaeJreHr,re ocraroqHoro pec)/pca

floAror:oeLrr:
Beayrquft LrHxeHep OfM

Cc,rltacosaHo:
frasuufi MexaHr{K

Jleonrsen A.C.

PNaHeHxoa M.ll
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Приложение 5 

Объемы выполнения работ по экспертизе промышленной безопасности оборудования 
и технических устройств на 2021 год. 
 

№п/п Наименование 
оборудования 

ТПП 
Андижан 

ТПП 
Карши 

ТПП 
Мубарек 

Общее 
по ТПП 

1 Грузоподъемные 
механизмы 7 2 7 16 

2 
Резервуары 
вертикальные 
стальные 

44 14 6 64 

3 Путевые 
подогреватели нефти 14 1 9 24 
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направлены на электронный адрес tender@jpetrol.com, не 
позднее срока, указанного в Приглашении на участие в 
тендере.  
 

5.5. Требования к содержимому предквалификационной 
документации: 

5.5.1. Общая информация/презентация о претенденте (в виде 
*ppt или *pdf). 

5.5.2. Учредительные документы и свидетельство о 
регистрации, заверенная печатью организации. 

5.5.3. Гарантийное письмо от претендента, 
свидетельствующее, что претендент не находится в 
стадии реорганизации, ликвидации, банкротства. 

5.5.4. Справка об отсутствии задолженности по уплате 
налогов и обязательных платежей, выданный 
уполномоченным органом. 

5.5.5. Референс лист с подробным перечнем всех договоров 
за последние 3 (три) года, аналогичных по характеру и 
степени сложности предмету Тендера, заверенная 
печатью организации. 

5.5.6. Информация об участии в судебных разбирательствах 
(репутация) по Форме В. 

5.5.7. Справка о роли претендента по предмету тендера 
(является производителем, дилером, дистрибьютор, 
или представителем). 

5.5.8. Дилерское соглашение, доверенность или официальное 
письмо от производителя, если претендент не является 
производителем. 

 
5.6. Требования к оформлению и подачи заявки на участие 

в тендере:  

5.6.1. Предоставляется в электронном виде путем 
направления сканированных документов. 
Сканирование документов необходимо производить в 
формате .pdf (в виде исключения допускается TIFF, 
GIFF) в альбомном или книжном формате с 
последующей проверкой содержимого файла на 
полноту и качество отсканированной информации. 

5.6.2. Название файла должно точно отражать номер тендера 
и его содержимое. Файл необходимо именовать 
следующим образом: 
«Номер тендера_PQD_краткое наименование 
организации_содержимое файла_часть_1.pdf»  
Пример: 
«JP-XX-XXXXX_PQD_наименование компании_ 
Устав_часть1.pdf». 

5.6.3. Архивирование файлов допускается в формате 
Microsoft Office RAR (в виде исключения допускается 
ZIP). Название архива устанавливается следующим 
образом: 
«Номер тендера__PQD_краткое наименование 
организации_содержимое файла.rar»  

Пример: 
«JP-XX-XXXXX_PQD_наименование 
компании_Устав.rar», который при разархивации 
содержит: 
«JP-XX-XXXXX_PQD_наименование компании_ 
Устав_часть1.pdf», 

address: tender@jpetrol.com, no later than the deadline 
specified in the Invitation to participate in tender. 
 
 
Requirements for the content of prequalification 
documents: 

General information / presentation of Bidder (in * ppt or * pdf 
format). 
Constituent documents and certificate of registration, sealed 
by Bidder. 
Bidder’s letter of guarantee, indicating that the Bidder is not 
in the stage of reorganization, liquidation, bankruptcy. 
 
Certificate of absence of tax arrears and obligatory 
payments issued by the authorized agency. 
 
Reference list with a detailed list of all contracts for the last 
3 (three) years, similar in nature and degree of complexity to 
the subject of the Tender, sealed by Bidder. 
 
Litigation Information (Reputation) on Form C. 
 
Certificate, sealed by Bidder indicating role of the Bidder on 
the subject of the tender (is a manufacturer, dealer, 
distributor, or representative). 
Dealer agreement, power of attorney or official letter from 
the manufacturer, if Bidder is not a manufacturer. 
 
 
Requirements for preparation and submission of Tender 
application: 

Shall be provided in e-format by sending scanned 
documents. 
Documents must be scanned in .pdf format (as an exception, 
TIFF, GIFF is allowed) in landscape or book format, followed 
by checking the contents of the file for completeness and 
quality of the scanned information. 
 
File name must accurately reflect the tender number and its 
content. The file must be named as follows: 
 
"Tender number_PQD_short name of Bidder_file content_ 
part_1.pdf"  
Example: 
"JP-XX-XXXXX_PQD_Bidder’s name_ Statute_part1.pdf". 
 
Archiving files is allowed in Microsoft Office RAR format (ZIP 
is allowed as an exception). The archive name is set as 
follows: 
 
"Tender number__PQD_short name of Bidder_content of 
the file.rar"  

Example: 
"JP-XX-XXXXX_PQD_Bidder’s name_Statute.rar", which, 
when unzipped, contains: 
 
"JP-XX-XXXXX_PQD_Bidder’s name_ Statute_part1.pdf", 
 













                            
 

   

 

 

 

6.6.11. Электронные версии тендерных предложений, 
поданных с нарушением требований настоящей 
Инструкции, рассматриваться не будут. 

6.6.12. Направление паролей к архиву с тендерным 
предложением: 
 

6.6.12.1. После получения пакетов с тендерными 
предложениями проводится их проверка. По 
результатам проверки утверждается список 
претендентов тендера. 

6.6.12.2. Претендент, включенным в список претендентов 
тендера, лицо от Организатора тендера направит 
электронным письмом информацию о дате и времени 
проведения вскрытия архивов с тендерными 
предложениями. 

6.6.12.3. В назначенную дату и время претендент должны 
направить электронным письмом пароли от архивов 
тендерных предложений на электронный адрес: 
tender@jpetrol.com.  

6.6.12.4. В случае не предоставления, либо предоставления 
пароля после указанного дня и времени (с учетом 
отклонения 30 минут), предложения этих претендентов 
рассматриваться не будут. 

6.6.12.5. В случае, если претендент предоставил пароль в 
установленное время, но он не подходит к архиву 
тендерного предложения, Организатор тендера вправе 
связаться с претендентом для получения корректного 
пароля. Пересылка обновленного архива с 
коммерческой частью не допускается и в случае 
невозможности открыть первоначально поданный 
претендентом архив с коммерческой частью, такое 
предложение претендента рассматриваться не будет. 

6.6.12.6. После получения паролей проводится их комиссионное 
вскрытие в соответствии с внутренними процедурами. 

6.6.12.7. Организатор тендера оставляет за собой право, в 
случае необходимости, запросить предоставление 
оригиналов тендерного предложения на бумажном 
носителе от победителя тендера. 

 

Electronic versions of bids submitted in violation of the 
requirements of this Instruction will not be considered. 
 
Providence of passwords of tender offer: 
 
 
After receiving the packages with tender offer, shall be 
checked. Based on the results of checking, the list of bidders 
shall be approved. 
 
Bidder included in the list of bidders of the tender, the person 
from the tendering authority will send by e-mail with 
information on the date and time of opening the archives with 
tender offers. 
 
At the appointed date and time, the bidder must send by e-
mail the passwords from the archives of tender offers to the 
e-mail address: tender@jpetrol.com. 
 
If the password is not provided or provided after the specified 
day and time (taking into account the deviation of 30 
minutes), the proposals of these bidders will not be 
considered. 
If the bidder provided the password at the specified time, but 
it does not fit the archive of the tender offer, the tendering 
authority has the right to contact the bidder to receive the 
correct password. Sending the updated archive with the 
commercial part is not allowed, and if it is impossible to open 
the archive with the commercial part originally submitted by 
the bidder, such an offer of the bidder will not be considered. 
 
 
After the passwords are received, their commission opening 
is carried out in accordance with the internal procedures. 
Tendering authority reserves the right, if necessary, to 
request the provision of originals of the tender proposal in 
hard copy from the winner of the tender. 

7. ПОРЯДОК ЗАКЛЮЧЕНИЯ ДОГОВОРОВ:  

7.1 Условия проекта договора и приложений к нему, 
содержащегося в составе тендерной документации и 
подлежащего заключению по результатам тендера, 
подлежат изменению подписанием Сторон протокола 
разногласий, предоставленного в момент подачи 
тендерного предложения. Отсутствие протокола 
разногласий в момент подачи тендерного предложения 
означает согласие участника с условиями договора. 

7.2. После получения уведомления о признании победителем 
тендера, претендент обязан, в срок не более 10 
календарных дней, подписать со своей стороны 
предоставленный ему вместе с уведомлением проект 
договора и приложений к нему (в необходимом количестве 
экземпляров) и вернуть Заказчику. 

7.3. При наличии в тендерной документации требования о 
предоставлении Победителем тендера финансового 
обеспечения выполнения договорных обязательств в виде 
безусловной банковской гарантии, указанная банковская 

PROCEDURE FOR CONCLUDING OF THE CONTRACT: 

The terms of the draft contract and its appendixes, contained 
in the tender documentation and subject to conclusion based 
on the results of the tender, are subject to change by signing 
the Parties to the protocol of disagreements which shall be 
submitted submission of a tender offer. The absence of a 
protocol of disagreements at the time of submission of a 
tender offer means the participant's agreement with the 
terms of the contract. 
After receiving notification of recognition as the winner of the 
tender, the bidder is obliged, within a period not exceeding 
10 calendar days, to sign for his part the draft contract and 
appendixes (in the required quantities of copies) provided to 
him along with the notification and return to the Customer. 
 
If there is a requirement in the tender documents for the 
successful Bidder of the tender to provide financial security 
for the fulfillment of contractual obligations in the form of an 
unconditional bank guarantee, such bank guarantee shall be 

mailto:tender@jpetrol.com
mailto:tender@jpetrol.com


                            
 

   

 

 

 

гарантия направляется Заказчику в соответствии со сроками 
и условиями, предусмотренными в составе тендерной 
документации. 

7.4. В случае нарушения Победителем тендера срока, 
указанного в настоящей главе, Организатор тендера 
оставляет за собой право инициировать вопрос о 
пересмотре Тендерным комитетом СП ООО «Jizzakh 
Petroleum» результатов тендера. 

7.5. В случае отказа Победителя тендера от подписания 
договора по результатам тендера на условиях тендерной 
документации и/или решения, принятого Тендерным 
комитетом СП ООО «Jizzakh Petroleum», а также 
неисполнения Победителем тендера своих обязательств по 
предоставлению до заключения договора необходимых 
разрешительных документов в соответствии с 
требованиями тендерной документации, Организатор 
тендера оставляет за собой право инициировать вопрос о 
пересмотре Тендерным комитетом СП ООО «Jizzakh 
Petroleum» результатов тендера. 

7.6. Споры/разногласия сторон, возникающие в ходе исполнения 
договора, заключенного по результатам тендера, 
разрешаются сторонами в соответствии с условиями 
заключенного договора. 

sent to the Customer in accordance with the terms and 
conditions stipulated in the composition of the tender 
documents. 
If the successful Bidder of the tender violates the deadline 
specified in this chapter, the tendering authority reserves the 
right to initiate the issue of revision by the Tender Committee 
of JV Jizzakh Petroleum LLC of the results of the tender. 
 
If the successful Bidder of the Tender refuses to sign an 
agreement based on the results of the tender on the terms 
of the tender documentation and / or the decision made by 
the Tender Committee of JV Jizzakh Petroleum LLC, as well 
as the failure of the Winner of the Tender to provide the 
necessary permits before the conclusion of the contract in 
accordance with the requirements of the tender 
documentation, the Organizer of the tender reserves the 
right to initiate the issue of revision by the Tender Committee 
of JV Jizzakh Petroleum LLC of the results of the tender. 
 
Disputes / disagreements of the parties arising during the 
execution of the contract concluded as a result of the tender 
are resolved by the parties in accordance with the terms of 
the concluded contract. 
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Приложение №1 

К инструкции претенденту 
Appendix 1 

To Bidder instruction 
 
[ИСХ] [ДАТА] 
Кому:  Начальнику департамента  
 тендерной деятельности 
 СП ООО «Jizzakh Petroleum» 
 Юнусову М.А. 

 
[REF] [DATE] 
To:  Head of Department  
 of tender activities 
 JV “Jizzakh Petroleum” LLC 

Miraziz Yunusov
 

ЗАЯВКА НА УЧАСТИЕ В ТЕНДЕРЕ 
TENDER APPLICATION

 
 Уважаемые Господа!  
 

 
 Dear Sirs!  

 В соответствии с Вашим приглашением на 
участие в тендере [НОМЕР ТЕНДЕРА] от [ДАТА], по 
предмету тендера [ПРЕДМЕТ ТЕНДЕРА] и изучив 
тендерную документацию, компания [ПОЛНОЕ 
НАИМЕНОВАНИЕ КОМПАНИИ] подтверждает своё 
участие в данном тендере и обязуется в указанные 
сроки предоставить тендерное предложение, в 
соответствии с требованиями тендерной документации. 
 

 In accordance with your invitation to participate in 
tender [TENDER NUMBER] from [DATE], on subject of 
tender [SUBJECT OF TENDER] and after studying the 
tender documentation, the company [FULL NAME OF THE 
COMPANY] confirms its participation in this tender and 
undertakes to submit a tender offer within the specified time 
frame, in accordance with the requirements of the tender 
documentation. 

 Ответственное лицо за подготовку и 
предоставление тендерного предложения: 
- ФИО: 
- должность: 
- адрес эл. почты: 
- контактные данные:  
 

 Responsible person for preparing and submitting 
of tender offer: 
- name: 
- position: 
- email address mail: 
- contact details: 

 Также просим принять пакет 
предквалификационной документации: 
1. Общая информация/презентация о компании. 
2. Учредительные документы и свидетельство о 

регистрации. 
3. Гарантийное письмо, свидетельствующее, что 

кмоапния не находится в стадии реорганизации, 
ликвидации, банкротства. 

4. Справка об отсутствии задолженности по уплате 
налогов и обязательных платежей, выданный 
уполномоченным органом. 

5. Референс лист с подробным перечнем всех 
договоров за последние 3 (три) года, аналогичных 
по характеру и степени сложности предмету 
Тендера, заверенная печатью организации. 

6. Справка о роли претендента по предмету тендера 
(является производителем, дилером, 
дистрибьютор, или представителем). 

7. Дилерское соглашение, доверенность или 
официальное письмо от производителя, если 
компания не является производителем.

 In addition, please receive prequalification 
documentation: 
1. General information / presentation of company. 
2. Constituent documents and certificate of registration. 

 
3. A letter of guarantee certifying that the company is not 

in the process of reorganization, liquidation, or 
bankruptcy. 
 

4. Certificate of absence of tax arrears and obligatory 
payments, issued by the authorized body. 

5. Reference list with a detailed list of all contracts for the 
last 3 (three) years, similar in nature and degree of 
complexity to the subject of the Tender, certified by the 
seal of the organization. 

6. Certificate, sealed by Bidder indicating role of the 
Bidder on the subject of the tender (is a manufacturer, 
dealer, distributor, or representative). 

7. Dealer agreement, power of attorney or official letter 
from the manufacturer, if the company is not a 
manufacturer.

 
 
  С уважанием,  
  Best regards 
      [должность, подпись и печать] 
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Форма А Form A 

 
 
[ИСХ] [ДАТА] 
Кому:  Начальнику департамента  
 тендерной деятельности 
 СП ООО «Jizzakh Petroleum» 
 Юнусову М.А. 

 
 
[REF] [DATE] 
To:  Head of Department  
 of tender activities 
 JV “Jizzakh Petroleum” LLC 

Miraziz Yunusov
 
 
 

СОСТАВ, КОЛИЧЕСТВО (ПО ОСНОВНЫМ ВИДАМ) ИСПОЛЬЗУЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ,  
МАШИН И МЕХАНИЗМОВ 

 
 CONFIGURATION, QUANTITY (BY MAIN TYPES) OF EQUIPMENT,  

MACHINES AND MECHANISMS TO BE USED
 
 
 

Единица оборудования (наименование): 
UNIT OF EQUIPMENT (NAME): 
Данные об 
оборудовании 
EQUIPMENT DATA 

1. Наименование изготовителя 
MANUFACTURER NAME

2. Модель и номинальная мощность 
MODEL AND RATE POWER 

3. Производительность 
PERFORMANCE

4. Год выпуска 
YOM

Нынешнее состояние 
CURRENT STATE 

5. Местонахождение 
LOCATION BASED

6. Текущие обязательства 
CURRENT OBLIGATIONS

Источник 
SOURCE 

7. Указать источник оборудования: 
SOURCE OF GENERATION 

- собственное; 
OWNED 

- взятое на прокат; 
HIRE  

- арендовано; 
RENTED 

- оборудование, которое будет специально изготовлено 
EQUIPMENT TO BE SPECIALLY MANUFACTURED

 
 
 
 
 
 
 
  С уважанием,  
  Best regards 
      [должность, подпись и печать] 

 



[ФИРМЕННЫЙ БЛАНК] 
[COMPANY LETTER] 

     
Форма Б Form B 

 
[ИСХ] [ДАТА] 
Кому:  Начальнику департамента  
 тендерной деятельности 
 СП ООО «Jizzakh Petroleum» 
 Юнусову М.А. 

 
[REF] [DATE] 
To:  Head of Department  
 of tender activities 
 JV “Jizzakh Petroleum” LLC 

Miraziz Yunusov
 
 

СОСТАВ, КОЛИЧЕСТВО (ПО ОСНОВНЫМ ВИДАМ) ИСПОЛЬЗУЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ,  
МАШИН И МЕХАНИЗМОВ, КОТОРОЕ НЕ ЯВЛЯЕТСЯ СОБСТВЕННОСТЬЮ ПРЕТЕНДЕНТА 

 
 CONFIGURATION, QUANTITY (BY MAIN TYPES) OF EQUIPMENT,  

MACHINES AND MECHANISMS TO BE USED, BUT NOT THE PROPERTY OF BIDDER
 

Единица оборудования (наименование): 
UNIT OF EQUIPMENT (NAME): 
Данные об 
оборудовании 
EQUIPMENT DATA 

1. Наименование изготовителя 
MANUFACTURER NAME

2. Модель и номинальная мощность 
MODEL AND RATE POWER 

3. Производительность 
PERFORMANCE

4. Год выпуска 
YOM

Нынешнее состояние 
CURRENT STATE 

5. Местонахождение 
LOCATION BASED

6. Текущие обязательства 
CURRENT OBLIGATIONS

Источник 
SOURCE 

7. Указать источник оборудования: 
SOURCE OF GENERATION 

- собственное; 
OWNED 

- взятое на прокат; 
HIRE  

- арендовано; 
RENTED 

- оборудование, которое будет специально изготовлено 
EQUIPMENT TO BE SPECIALLY MANUFACTURED

 
Владелец 
OWNER 

Наименование владельца 
NAME OF OWNER 
Адрес владельца 
OWNER’S ADDRESS 
Телефон 
TEL 

Имя и должность уполномоченного лица 
NAME OF POSITION OF OWNER 

Факс  
FAX 

Эл. почта 
E-MAIL: 

Соглашение 
AGREEMENT 

 

 
 
 
  С уважанием,  
  Best regards 
      [должность, подпись и печать] 
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Форма В Form C 

 
 
[ИСХ] [ДАТА] 
Кому:  Начальнику департамента  
 тендерной деятельности 
 СП ООО «Jizzakh Petroleum» 
 Юнусову М.А. 

 
 
[REF] [DATE] 
To:  Head of Department  
 of tender activities 
 JV “Jizzakh Petroleum” LLC 

Miraziz Yunusov
 
 
 

ИНФОРМАЦИЯ ОБ УЧАСТИИ В СУДЕБНЫХ РАЗБИРАТЕЛЬСТВАХ  
INFORMATION ABOUT PARTICIPATION IN COURT PROCEEDINGS 

 
 
 
 

Год 
Решение в ПОЛЬЗУ или ПРОТИВ 

претендента 
Наименование противоположной 

стороны, основание и предмет спора 
Оспариваемая сумма  
(текущая стоимость) 

    
 
 
 
 

Year 
Decision in FAVOR or AGAINST 

the Bidder 
Name of the opposite party, the basis and 

the subject of the dispute 
Disputed amount 
(present value) 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
  С уважанием,  
  Best regards 
      [должность, подпись и печать] 

 


