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ПРАВИЛА

Следуем времени Участвуем в опросах Когда всё «зависло»

• подожди

• обнови страницу

• зайди по ссылке 

еще раз

• посмотри в 

записи

Пишем в чате Выражаем эмоции Ведущий вернется 

3

Входной контроль качества полимеров
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Зачем нужен контроль качества?

Контроль качества продукции является составной частью производственного

процесса компании и направлен на проверку надежности в процессе

её изготовления, потребления или эксплуатации.

Накопление 

статистических данных

о фактическом уровне качества 

получаемой продукции и разработка 

на этой основе предложений по 

повышению качества

Проверка наличия 

сопроводительной 

документации

на продукцию, удостоверяющей 

качество и комплектность

Контроль соответствия 

качества и 

комплектности 

продукции

требованиям нормативно-

технической документации и 

применения в соответствии с 

протоколами разрешения

Периодический 

контроль

за соблюдением правил и сроков 

хранения продукции 

Входной контроль качества полимеров
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Этапы входного контроля качества

Наличие 

сопроводительных 

документов

Внешний осмотр 

продукции

Проверка 

качественных 

характеристик 

продукции 

Входной контроль качества полимеров



Документы на продукцию компании СИБУР
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ЭКСПЕРТНОЕ ЗАКЛЮЧЕНИЕ

ПАСПОРТ БЕЗОПАСНОСТИ

ХИМИЧЕСКОЙ ПРОДУКЦИИ

ТЕХНИЧЕСКАЯ СПЕЦИФИКАЦИЯ

ПРОТОКОЛ ИСПЫТАНИЙ 
ДЕКЛАРАЦИИ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ
документ, устанавливающий требования,

которым должны соответствовать

производимые вещества или материалы.

Кроме того, в них должны быть указаны

процедуры, с помощью которых можно

установить, соблюдены ли данные

требования.

TDS, Technical Data Sheet - техническая

документация на продукт. Используется

для описания технических

характеристик продукции.

официальное удостоверение

производителя потребительских и

качественных характеристик продукции.

официальный документ, который выдает

лаборатория по результатам

исследований продукции

ПАСПОРТ КАЧЕСТВА

документ, который оформляется

при регистрации и оценке

соответствия химических веществ

для целей их свободного обращения

на территории Европейского Союза

(Food contact, ROHS, REACH, Toys

safety…)

MSDS, material safety data sheet — документ,

являющийся обязательной составной частью

технической документации на химическую

продукцию и предназначенный для обеспечения

информацией по безопасности промышленного

применения, хранения, транспортирования и

утилизации химической продукции, а также её

использования в бытовых целях.

Соответствие продукции Единым

санитарно-эпидемиологическим

требованиям к продукции.

Действует на территории РФ и СНГ
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Партия - определенное количество некоторой

товарной продукции или услуг, произведенное в

одно время и при условиях, которые можно

считать однородными

Для подтверждения потребительских и

качественных характеристик продукции на

партию продукции выдается паспорт

качества. Показатели паспорта качества

распространяются на всю партию.

Размер партии может быть любым и 

определяется производителем

Внутри партии устанавливаются

предельные значения каждого

параметра - установленные значения

показателя, дающие верхнюю и/или

нижнюю границы допустимых значений

Производственная партия. Основные параметры

Для установления соответствия качества

материала требованиям нормативных

документов при возникновении разногласий в

оценке качества между потребителем и

поставщиком используется арбитражная проба.

Входной контроль качества полимеров
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Приемка партии. Внешний осмотр продукции

8

Визуальный контроль

Целостность упаковки                                       Внешний вид

Результат: Марка, используемая в 

сегменте «Нетканые материалы»

PP H 263 FF

PP H NN N XX

Тип полимера

РР Н – гомополимер пропилена

3 цифры – десятикратное значение ПТР

Код сегмента переработки:
GP  – марки общего назначения

IM – литье под давлением

BM – выдувное формование

EX – экструзия листов и труб

Код рецептуры стабилизации:
0 – антацид, термостабилизатор, антиоксидант;

1 – просветляющая добавка

2 – нуклеирущая добавка

3 – AGF-стабилизатор

4 – УФ – стабилизатор

5 – скользящая добавка, антиблокирующая добавка

TF – термоформование

FF – волокна и нити, включая рафию

BF – БОПП-пленка

CF – плоскощелевая пленка



Основные

Доп.цвета

Производственная цепочка

Завод-изготовитель сырья Входной контроль

Проверка качества сырья и 

вспомогательных материалов, 

поступающих в производство

Переработка сырья в изделие

• Плоскощелевая экструзия

• Экструзия с раздувом

• Литье под давлением

• Экструзия труб и листов

• Экструзионно-выдувное 
формование

• Термоформование…

Конечный потребитель

01 02 03

04 05
Выходной контроль

Установление соответствия 

качества готовых изделий 

требованиям стандартов или 

технических условий, 

выявление возможных 

дефектов

9

Входной контроль качества полимеров
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Требования к материалам. Нетканые материалы

Марка
ПТР, 

г/10 мин

Специальные 

добавки

Основные 

характеристики

Рекомендуемые области 

применения

SIBEX PP H253 FF 25

AGF-стабилизатор

Высокая 

технологичность и 

отличное качество 

готовых изделий

Моно и 

мультифиламентная нить, 

ковровые нити

SIBEX PP H270 FF 27 Спанбонд для 

гигиентических, 

медицинских изделий, а 

также индустриальных 

применений (фильтрация, 

геотекстиль, отделка 

помещение и другие)

SIBEX PP H350 FF 35

SIBEX PP H263 FF 27
AGF-стабилизатор, 

усиленная рецептура
Бесфталатность

Требования к изделиям 

 физико-механические характеристики

 стойкость к УФ-излучению

 AGF-устойчивость

 водопроницаемость/водопоглощение

 тактильные характеристики

Входной контроль качества полимеров
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Требования к материалам. Пленки

Требования к изделиям 

 минимальное содержание экстрагируемых веществ

 физико-механические характеристики: 

прочность/удлинение при разрыве, стойкость к внешним 

воздействиям

Марка
ПТР,

г/10 мин

Специальные 

добавки
Основные характеристики

Рекомендуемые области 

применения

SIBEX PP H031 BF 3

Усиленная 

рецептура 

стабилизации

Высокая прозрачность и стабильность 

процесса переработки в широком 

диапазоне толщин и скоростей линии. 

Возможность производства 

металлизированных пленок

Биаксиально ориентированные 

ПП пленки для производства: 

этикеток, пищевой упаковки, 

клейкой ленты, табачных пленок 

и другие

SIBEX PP H085 CF 8
Слип, 

антиблок

Специальная марка, отличающаяся 

сбалансированными физико-

механическими характеристиками и 

особой рецептурой стабилизации со 

слип и антиблок добавками

СРР пленки для производства: 

пищевой упаковки, канцелярских 

товаров и другие

HD 10500 FE 10

Базовая 

рецептура 

стабилизации

Широкое молекулярно-массовое

распределение, высокая прочность 

расплава, высокая прочность пленки на 

разрыв, прокол и раздир

Пакеты, мешки, фасовка,

индустриальная упаковка

HD 80520 FE 8

Бимодальная марка, улучшенные 

органолептические свойства, 

улучшенная перерабатываемость,

высокая стабильность пленочного 

рукава

Пленки для ламинации, 

термоусадочные пленки, пакеты

 блеск

 мутность

 смачиваемость

 термическая усадка

Входной контроль качества полимеров
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Требования к материалам. Пленки

Требования к изделиям 

 минимальное содержание экстрагируемых веществ

 физико-механические характеристики: 

прочность/удлинение при разрыве, стойкость к внешним 

воздействиям

Марка
ПТР,

г/10 мин

Специальные 

добавки
Основные характеристики

Рекомендуемые области 

применения

LL 09200 FE 0,9 Базовая рецептура 

стабилизации

Отличные физико-механические свойства 

(раздир, прокол, жесткость). Хорошая 

перерабатываемость, высокие оптические 

свойства и качество сварного шва

Упаковка, пленка для 

ламинирования, 

сельскохозяйственная пленка, 

индустриальные пленки, 

мешки для мусора

LL 20200 FE 2 Моно- и многослойные 

рукавные и плоскощелевые 

пленки. Упаковочные пленки 

общего назначения, пленки 

для ламинации, 

сельскохозяйственные пленки

LL 20211 FE 2 Слип, антиблок

LL 30200 FE 3
Базовая рецептура 

стабилизации

Моно- и многослойные 

плоскощелевые стретч-пленки

F2230 3

Базовая рецептура 

стабилизации с 

процессинговой 

добавкой

Базовая марка для применения как в чистом 

виде, так и в смесях с ПЭНП и ПЭВП
Плоскощелевая экструзия

РЕ 5118QM 3
Базовая марка тройной сополимер этилена 

с бутеном и гексеном
Высокопрочная стретч-пленка

F2030M 3
Металлоценовая марка с повышенной 

стойкостью на прокол
Плоскощелевая экструзия

 блеск

 мутность

 смачиваемость

 термическая усадка
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Требования к материалам. Трубы

 внешний вид

 механическая прочность

 стабильность геометрических размеров 

изделия

Требования к изделиям 

 длительная работа при внутреннем 

давлении

 стойкость к быстрому 

распространению трещин

Марка
ПТР, г/10 

мин
Основные характеристики

Рекомендуемые области 

применения

PP H030 GP 3 Базовая марка
Безнапорные внутридомовые

трубы

SIBEX PP R003 EX 0,3

Стат-сополимер этилена и 

пропилена; сбалансированные 

физико-механические характеристики 

и отличная технологичность 

переработки

Внутридомовые напорные трубы

HD 03594 PE 0,3

Саженаполненная трубная марка 

класса РЕ100+, низкий уровень 

летучих компонентов. Бимодальная 

марка

Трубы для напорного газо- и 

водоснабжения

HD 03490 NP 0,3

Бимодальная марка натуральног

цвета, изготовленная по технологии 

аналогичной РЕ100+

Безнапорные трубы для 

водоотведения, кабельные 

оболочки, внешнее покрытие 

тепловой трубы

Входной контроль качества полимеров



14

Требования к материалам. Литье под давлением

 ударная прочность

 минимизация коробления

 контроль усадки

Требования к изделиям 

Марка
ПТР, 

г/10 мин

Специальные 

добавки
Основные характеристики

Рекомендуемые области 

применения

PP H030 GP 3 Базовая рецептура стабилизации Толстостенные изделия

SIBEX PP H451 IM 45
Просветлитель

антистатик
Повышенная прозрачность

Тонкостенные изделия с 

повышенной прозрачностью

SIBEX PP H452 IM 45

Нуклеатор, 

антистатик

Повышенная жесткость
Тонкостенные изделия стандартной 

прозрачности

SIBEX PP H558 IM 55

Высокая текучесть, 

исключительно высокая 

жесткость, бесфталатность

Высокожесткие изделия сложной 

геометрии, возможность замещения 

полистирола

HD 85612 IM 8,5 УФ-стабилизатор

Стойкость к УФ-излучению, 

жесткость и стойкость к 

растрескиванию, высокая 

стойкость к короблению

Мелкая и среднегабаритная тара 

(ящики, контейнеры, товары 

народного потребления)

PP 4445S 40

Просветлитель, 

скользящая и 

антистатическая 

добавки

Спецмарка для скоростного 

литья с высокой текучестью и 

прозрачностью. Повышенный 

блеск поверхности изделий.

Тонкостенные изделия с высокой 

прозрачностью для пищевых 

продуктов (прозрачные контейнеры, 

крышки)

 легкий съем изделий с литьевой формы

 сопротивление вертикальной нагрузке

Входной контроль качества полимеров
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Требования к материалам. Термоформование и экструзионно-выдувное 

формование
Требования к изделиям 

 снижение веса

 отсутствие коробления

 контроль усадки

Марка
ПТР, г/10 

мин

Специальные 

добавки
Основные характеристики Рекомендуемые области применения

SIBEX PP H032 TF

3
Нуклеатор, 

антистатик

Высокая жесткость, повышенная 

температура начала кристаллизации
Жесткая тонкостенная упаковка

SIBEX PP H039 TF

Высокая жесткость, повышенная 

температура начала кристаллизации, 

прозрачность

Жесткая тонкостенная упаковка, 

альтернатива полимерам с высоким 

модулем жесткости

HD 03580 SB 0,3

Базовая рецептура 

стабилизации

Бимодальная марка. Превосходный 

баланс прочностных характеристик и 

стойкости к растрескиванию. Высокая 

скорость переработки

Тара емкостью до 30 л для хранения и 

транспортировки автомобильных и 

промышленных масел, бытовой химии, 

жидких продуктов пищевого назначения

HD 10530 LB 10

Базовая высокомолекулярная марка 

для среднегабаритного выдува. 

Высокие прочностные характеристики 

и стойкость к растрескиванию

Канистры и контейнеры емкостью до 60 

л для хранения и транспортировки 

различных типов жидких продуктов, 

включая агрессивные среды

SIBEX PP R015 ВM 1,8

В соответствии с 

European 

Pharmacopoeia

Высокая химическая чистота 

материала, соответствие требованиям 

European Pharmacopoeia

Упаковка медицинских инфузионных

растворов по технологии blow-fill-seal

ПЭ2НТ76-17 2,2
Базовая рецептура 

стабилизации
Базовая марка Емкости от 1,5 до 5 л

 баланс жесткости и ударопрочности

 глянцевая поверхность

Входной контроль качества полимеров



Основные

Доп.цвета

Что важно знать?

16 Входной контроль качества полимеров

1

2

3

Способ изготовления образцов

Условия кондиционирования

Тип образца



Основные

Доп.цвета

Изготовление образцов

17 Входной контроль качества полимеров

Метод литья под давлением Прессование с дальнейшей 

вырубкой штампом-

просечкой

Фрезерование Вырезание

1 2

3 4



Основные

Доп.цвета

Условия кондиционирования

18 Входной контроль качества полимеров

Приведение материала в 

равновесное состояние

Получение 

воспроизводимых 

результатов независимо от 

предыдущей истории 

воздействия

Воздействие на материал 

нетипичными условиями 

температуры или 

влажности с целью 

предсказания его 

эксплуатационных 

характеристик

Продолжительность 

кондиционирования должна 

соответствовать 

установленному в 

соответствующих 

технических условиях на 

материал

1 2

3 4

В различных стандартах и 

технических условиях 

установлены свои условия 

кондиционирования 



Основные

Доп.цвета

ГОСТ 11252 Тип 1 ISO 527 Тип 1А

ASTM D638 Тип I

19

Тип образца

Типы образцов ГОСТ 11262 ISO 527 ASTM D 638

Рекомендуемые
1A, 1B 1А,1В

I, II, III, IV, V

Допустимые
1, 2, 3,1BA, 1BB, 

4, 5, 5А, 5В

1ВА, 1ВВ, 5А, 

5В, С, СW

Входной контроль качества полимеров

Свойства при растяжении
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Определение показателя текучести расплава

20

Приборы для определения показателя текучести расплава

ОборудованиеПроведение испытания

Расплав полимера под давлением вытекает из

капилляра. Экструдат отсекается при помощи

поворотного отсекающего устройства через

некоторые интервалы времени, после чего

взвешивается. Показатель текучести расплава

равен весу экструдата в граммах, вытекающего за

10 минут.

20

Сущность метода

Определение массы материала,

экструдированного из прибора в течение 10 минут

при заданных условиях. Показатель текучести

расплава определяет выбор способа переработки

полимера.

Входной контроль качества полимеров
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Определение плотности

2121

Определение плотности методом гидростатического 

взвешивания

Определяется масса испытуемого образца и жидкости

вытесненной этим образцом. Данный метод основан на

законе Архимеда и предназначен для определения

плотности формованных изделий.

Весы аналитические с 

комплектом для 

определения плотности

Определение плотности методом градиентной 

колонны

Стеклянная колонна заполняется смесью двух жидкостей с

разными плотностями, при этом плотность изменяется по

высоте колонны. Тестовый образец вводится в колонну и

после достижения образцом равновесия линейный датчик

положения измеряет положение образца и плотность

смеси в данной точке.

Система для 

автоматического 

определения плотности

Оборудование

Входной контроль качества полимеров
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Определение массовой доли летучих веществ

22

Сущность метода

Определение потери массы испытуемого материала после сушки

Параметр обусловливает запах и качество переработки материала

Нормированное содержание параметра: ПЭВП: ≤0,09-0,25%, ПЭНП: ≤0,07-0,10%

Высокое содержание: наличие пор, дефекты изделий (серебрение), запах, 

плохая сварка пленок и труб.

Входной контроль качества полимеров
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Определение ударной вязкости

232323

Сущность метода

Целью испытаний на прочность при ударе является имитация

условий, при которых изделие поглощает энергию, например,

от ударов, падений и т.д. На образец предварительно наносят

надрез, который имитирует дефекты, возникающие на изделии.

Положение образца при ударе

Проведение испытания

Молот на шарнире сбрасывают с заданной высоты, что

вызывает разрушение образца от резкой нагрузки. Остаточная

энергия копра поднимает его наверх. Разность энергии молота

до и после испытания определяет энергию, затраченную на

разрушение испытуемого образца.

Оборудование

Маятниковый копер

Шарпи Изод

Входной контроль качества полимеров
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Определение свойств при растяжении

2424

Оборудование

Проведение испытания

Испытуемый образец зажимают с

помощью специальных захватов,

растягивают с постоянной

скоростью и регистрируют

приложенное усилие.

Сущность метода

Испытание на растяжение - оценка способности

материала противостоять действию приложенных

нагрузок и возможность растягиваться до

разрушения.

24

Универсальная испытательная

машина

Параметр Физический смысл

Предел текучести при 

растяжении σрт

растягивающая нагрузка (Fрт) у предела текучести (S),

отнесенная к площади поперечного сечения образца (МПа)

Прочность при разрыве 

σрр

нагрузка (Fрр) , при которой разрушился образец,

отнесенная к площади начального поперечного сечения

образца (МПа)

Относительное 

удлинение при пределе 

текучести εрт

изменение расчетной длины образца в момент достижения

предела текучести, отнесенное к начальной длине (%)

Относительное 

удлинение при разрыве 

εрр

изменение расчетной длины образца при испытании на

растяжение в момент разрыва, отнесенное к начальной

расчетной длине образца (%)

Модуль упругости при 

растяжении Ер

отношения приращения напряжения к соответствующему

приращению относительного удлинения (МПа)

Определяемые параметры

Входной контроль качества полимеров
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Сущность метода

Испытуемый образец трубы подвергается ударному

воздействию бойком перпендикулярно к поверхности при

равномерной скорости. Определение осуществляют

ступенчатым методом или методом испытания трубы в

нескольких точках по окружности. Метод позволяет оценить

стойкость труб к различным внешним воздействиям,

которые могут возникнуть при укладке и использовании.

Проведение испытания

Ступенчатый метод заключается в специальном алгоритме

изменения массы падающего груза, которую уменьшают

или увеличивают на одинаковую величину в зависимости от

результата проведенного испытания.

Метод испытания трубы в нескольких точках по окружности

заключается в тестировании образца трубы в нескольких

точках трубы по окружности до разрушения.

Оборудование
Установка для определения стойкости к 

внешним ударным нагрузкам ступенчатым 

методом

Определение стойкости к внешним ударным нагрузкам
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Определение оптических характеристик

262626

Определяемые параметры

Мутность, % – часть светового потока, проходящего через

образец, которая отклоняется от направления луча более чем на

2,5°.

Прозрачность, % – свойство материала пропускать свет без

поглощения и рассеивания.

Светопропускание, % – отношение пропущенного образцом

света к свету, падающему на него.

Блеск (отражательная способность), единицы блеска –

возможность поверхности образца отражать, как зеркало,

падающий на него поток света (без рассеяния); измеряется в

единицах блеска под углами 20º, 45º, 60º, 85º.

Оборудование

• Спектрофотометр пропускания
• Блескомер

Входной контроль качества полимеров
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Сущность метода

Метод применяется для оценки эффективности антифог-добавок,

предотвращающих запотевание контактирующей с продуктом

стороны пленки.

Активные вещества, содержащиеся в добавке, мигрируют на

поверхность пленки и распределяются тонким незаметным

слоем, предотвращая образование на внутренней поверхности

упаковки капель конденсата. Применяются в упаковке продуктов,

хранящихся в холодильнике и тепличной пленке

Оборудование

Тестер запотевания 

Определение устойчивости к запотеванию

C/DA B B/C

D D/E E

Результат испытаний 

выражают в буквах 

от А до Е/баллах от 1 

до 9, где E/9 –

лучший результат, 

1/A - худший

Входной контроль качества полимеров
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Проведение испытания  
 Геометрические размеры

При контроле габаритных размеров упаковки контроль проводят в

месте наибольшего сечения упаковки. Внутренний и наружный

диаметры горловины упаковки измеряют в двух взаимно

перпендикулярных положениях.

Высоту упаковки определяют в двух противоположных направлениях.

 Внешний вид

Цвет изделия и поверхность упаковки оценивают визуально 

сравнением с образцом-эталоном без увеличительных приборов при 

естественном и искусственном освещении и/или в световом шкафу.

Размеры должны соответствовать установленным в стандартах и/или

технической документации на конкретные виды упаковки.

Сущность метода

Определение геометрических размеров упаковки (габариты, диаметр,

высота) и оценка внешнего вида (цвет и контроль поверхности)

Оборудование

• Штангенциркуль

• Штангенрейсмас

• Линейка

• Световой стол

Контроль геометрических размеров и внешнего вида

Входной контроль качества полимеров
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Сущность метода
Определение стойкости изделий к удару при свободном

падении

Проведение испытания
Образец изделия заполняют испытательной средой и

сбрасывают с высоты.

Выбирают начальную высоту падения (для отсчета 10

образцов с нарушением целостности упаковки)

Оборудование

Установка для испытания

устойчивости к удару при

свободном падении

Определение прочности на удар при свободном падении

Входной контроль качества полимеров



Основные

Доп.цвета

Контактная информация

Татьяна

Зиядова
Главный эксперт

Испытательный 

центр

+7 (495) 280 72 84, 1210

ZiyadovaTaM@sibur.ru

Ольга

Сорокина

Эксперт

Испытательный центр

+7(495) 280 72 84, 1217

sorokinaov@sibur.ru

Входной контроль качества полимеров
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Ждем Вас на страницах официальных аккаунтов СИБУР ПолиЛаб!

https://t.me/siburpolylab
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Спасибо за внимание!
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