     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ВХОДНОЙ (СДАТОЧНЫЙ) КОНТРОЛЬ СТАЛЬНЫХ ЭЛЕКТРОСВАРНЫХ ТРУБ

Список техдокументации

I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Типовая технологическая карта (именуемая далее по тексту ТТК) - комплексный организационно-технологический документ, разработанный на основе методов научной организации труда для выполнения технологического процесса и определяющий состав производственных операций с применением наиболее современных средств механизации и способов выполнения работ по определённо заданной технологии. ТТК предназначена для использования при разработке Проектов производства работ (ППР) строительными подразделениями. ТТК является составной частью Проектов производства работ (далее по тексту - ППР) и используется в составе ППР согласно МДС 12-81.2007.


1.2. В настоящей ТТК приведены указания по организации и технологии производства входного (сдаточного) контроля стальных электросварных труб поступающих от поставщиков.


Определён состав производственных операций, требования к контролю качества и приемке работ, плановая трудоёмкость работ, трудовые, производственные и материальные ресурсы, мероприятия по промышленной безопасности и охране труда.


1.3. Нормативной базой для разработки технологической карты являются:


- рабочие чертежи;


- строительные нормы и правила (СНиП, СН, СП);


- заводские инструкции и технические условия (ТУ);


- нормы и расценки на строительно-монтажных работы (ГЭСН-2001, ЕНиР, ВНиР, ТНиР);


- производственные нормы расхода материалов (НПРМ);


- местные прогрессивные нормы и расценки, нормы затрат труда, нормы расхода материально-технических ресурсов.


1.4. Цель создания ТК - описание решений по организации и технологии производства входного (сдаточного) контроля стальных электросварных труб поступающих от поставщиков с целью обеспечения высокого качества, а также:


-  себестоимости;


- сокращение продолжительности строительства;


- обеспечение безопасности выполняемых работ;


- организации ритмичной работы;


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин;


- унификация технологических решений.


1.5. На базе ТТК в составе ППР (как обязательные составляющие Проекта производства работ) разрабатываются Рабочие технологические карты (РТК) на выполнение отдельных видов работ по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков.


РТК регламентируют средства технологического обеспечения и правила выполнения технологических процессов при производстве работ. Конструктивные особенности их выполнения решаются в каждом конкретном случае Рабочим проектом. Состав и степень детализации материалов, разрабатываемых в РТК, устанавливаются соответствующей подрядной строительной организацией, исходя из специфики и объема выполняемых работ. РТК рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительной организации.


1.6. ТТК можно привязать к конкретному объекту и условиям строительства. Этот процесс состоит в уточнении объёмов работ, средств механизации, потребности в трудовых и материально-технических ресурсах.


Порядок привязки ТТК к местным условиям:


- рассмотрение материалов карты и выбор искомого варианта;


- проверка соответствия исходных данных (объемов работ, норм времени, марок и типов механизмов, применяемых строительных материалов, состава звена рабочих) принятому варианту;


- корректировка объемов работ в соответствии с избранным вариантом производства работ и конкретным проектным решением;


- пересчёт калькуляции, технико-экономических показателей, потребности в машинах, механизмах, инструментах и материально-технических ресурсах применительно к избранному варианту;


- оформление графической части с конкретной привязкой механизмов, оборудования и приспособлений в соответствии с их фактическими габаритами.


1.7. Типовая технологическая карта разработана для инженерно-технических работников (производителей работ, мастеров, бригадиров) и рабочих, выполняющих работы в III-й температурной зоне, с целью ознакомления (обучения) их с правилами производства работ по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков, с применением наиболее современных средств измерения и способов выполнения работ.


II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на комплекс работ по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков.


2.2. Работы по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков, выполняют в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:


[image: image1.png]Tew 10-0.24

= =822
Ko (1~ Koppug)  125%(1-0,05)

Tyes, =




 час.

2.3. В состав последовательно выполняемых работ по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков входят следующие технологические операции:


- проверка сопроводительных документов на поступающую продукцию;


- визуальный контроль качества поступающей продукции;


- измерительный контроль поступающей продукции;


- документальное оформление результатов входного контроля.


2.4. Технологической картой предусмотрено выполнение работ измерительными инструментами в составе: микрометр цифровой МКЦ-50 (для измерения наружных размеров деталей, цилиндров) поГОСТ 6507-90; рулетка измерительная Р10УЗП (длиной [image: image2.png]


=10 м, металлическая) по ГОСТ 7502-98;линейка измерительная Линейка-150 (металлическая длиной [image: image3.png]


=150 мм) по ГОСТ 427-75;штангенциркуль ШЦ-II-300-0,01 (цифровой, диапазон измерений 0-300 мм, цена деления - 0,01 мм) поГОСТ 166-89; универсальный шаблон сварщика УШС-3; нутромер индикаторный НИ 50-160 0.01 КЛБпо ГОСТ 868-82.
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Рис.1. Линейка измерительная металлическая
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Рис.2. Микрометр цифровой МКЦ-50
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Рис.3. Рулетка измерительная металлическая
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Рис.4. Универсальный шаблон сварщика УШС-3
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Рис.5. Штангенциркуль цифровой
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Рис.6. Нутромер индикаторный НИ 50-160 0.01 КЛБ

2.5. Работы по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. "Организация строительства. Актуализированная редакция СНиП 12-01-2004";


- СНиП 42-01-2002. Газораспределительные системы;


- СП 42-101-2003. Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб;


- ГОСТ 10704-91. Трубы стальные электросварные, прямошовные. Сортамент;


- СТО НОСТРОЙ 2.33.14-2011. "Организация строительного производства. Общие положения";


- СТО НОСТРОЙ 2.33.51-2011. "Организация строительного производства. Подготовка и производство строительно-монтажных работ";


- СТО НОСТРОЙ 2.33.52-2011. "Организация строительного производства. Организация строительной площадки. Новое строительство";


- ГОСТ 24297-87. "Входной контроль продукции. Основные положения";


- МДС 12-1.98. "Рекомендации по созданию системы качества в строительно-монтажных организациях (на базе стандартов ИСО 9000)";


- Р 50-601-40-93. "Рекомендации. Входной контроль. Основные положения";


- РД 03-606-03. "Инструкция по визуальному и измерительному контролю";


- РД 34.10.130-96. "Инструкция по визуальному и измерительному контролю";


- Инструкция Госарбитража N П-6 от 15.06.65 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству";


- Инструкция Госарбитража N П-7 от 25.04.66 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по количеству";


- СНиП 12-03-2001. "Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования";


- СНиП 12-04-2002. "Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство";


- ПБ 12-529-03. "Правила безопасности систем газораспределения и газопотребления";


- РД 11-02-2006. "Требования к составу и порядку ведения исполнительной документации при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объектов капитального строительства и требования, предъявляемые к актам освидетельствования работ, конструкций, участков сетей инженерно-технического обеспечения";


- РД 11-05-2007. "Порядок ведения общего и (или) специального журнала учета выполнения работ при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объектов капитального строительства";


- МДС 12-29.2006. "Методические рекомендации по разработке и оформлению технологической карты".


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. В соответствии с СП 48.13330.2001 "Организация строительства. Актуализированная редакцияСНиП 12-01-2004" входным контролем проверяют соответствие показателей качества получаемых материалов, изделий и оборудования требованиям стандартов, технических условий или технических свидетельств на них, указанных в проектной документации и договоре подряда.


Решение о необходимости введения, ужесточения, ослабления или отмены входного контроля принимает руководство строительной организации на основании особенности, характера и назначения продукции или результатов входного контроля продукции за прошедший период или результатов ее эксплуатации.


3.2. Общие положения


3.2.1. Входной (сдаточный) контроль проводят с целью предотвращения запуска в производство продукции, не соответствующей требованиям, изложенным в ГОСТе или ТУ на трубы, а также СНиП 2.05.06-85* и договоров на поставку. Входной контроль осуществляют по параметрам (требованиям) и методам, установленным в ТУ, ГОСТ на контролируемую продукцию и договорах на ее поставку.


3.2.2. Основными задачами входного (сдаточного) контроля являются:


- получение с большой достоверностью оценки качества продукции, предъявляемой на контроль;


- обеспечение однозначности взаимного признания результатов оценки качества продукции поставщиком и потребителем, осуществляемой по одним и тем же методикам и по одним и тем же планам контроля;


- установление соответствия качества продукции установленным требованиям с целью своевременного предъявления претензий поставщикам, а также для оперативной работы с поставщиками по обеспечению требуемого уровня качества продукции;


- предотвращение запуска в производство или ремонт продукции, не соответствующей установленным требованиям, а также протоколов разрешения по ГОСТ 2.124;


- накопление статистических данных о фактическом уровне качества получаемой продукции и разработка на этой основе предложений по повышению качества и, при необходимости, пересмотра требований ГОСТ и ТУ на трубы;


- периодический контроль за соблюдением правил и сроков хранения продукции поставщиков.


3.2.3. К входному (сдаточному) контролю должна поступать продукция, принятая ОТК поставщика и поступившая в строительную организацию с сопроводительной документацией, оформленной в установленном порядке. При отсутствии сопроводительной документации, удостоверяющей качество и комплектность продукции (особенно на импортную), а нужды производства диктуют необходимость использования этой продукции, то использование ее в производстве возможно по согласованию с проектировщиком после проведения испытаний на соответствие отечественной НТД с обязательным составлением акта о её фактическом качестве и комплектности с указанием отсутствующих документов.


3.2.4. Материально-технические ресурсы, несоответствие которых установленным требованиям выявлено входным контролем, следует отделить от пригодных и маркировать (клеймить) "Брак" и хранить в изоляторе брака до решения этого вопроса между поставщиком и потребителем. Работы с применением этих труб следует приостановить. Заказчик должен быть извещён о приостановке работ и её причинах.


3.2.5. Продукция, поступившая от поставщика до проведения входного (сдаточного) контроля должна храниться отдельно от принятой или забракованной на входном контроле. Входной (сдаточный) контроль может быть проведен в любой момент - от ее получения строительной организацией до запуска в производство, но обязательно до истечения гарантийного срока.


3.2.6. Продукция, срок хранения которой истек, независимо от результатов предыдущего ее контроля или испытаний при входном (сдаточном) контроле, подлежит перепроверке и только после этого может быть решен вопрос об ее использовании в производстве.


3.2.7. Исходя из цели входного (сдаточного) контроля, строительная организация может проводить его непосредственно перед запуском продукции в производство (однако в пределах гарантийного срока) и только по тем пунктам требований НТД, которые имеют значение для конкретного вида продукции и которые отражены в Перечне входного контроля на нее. Кроме того, в "Перечне" целесообразно указать минимально допустимую оставшуюся на момент проведения входного контроля часть гарантийного срока хранения контролируемой продукции, определяемую исходя из длительности цикла изготовления продукции с учетом необходимости обеспечения требуемых гарантийных сроков ее хранения и эксплуатации.


3.2.8. При необходимости строительная организация может проводить дополнительные проверки продукции, не предусмотренные в НТД на продукцию, если условия и режимы, оговоренные методами дополнительных проверок, не превышают установленные в НТД на продукцию. В этом случае согласование этих методов с поставщиком и представителем строительной организации не требуется. При отрицательных результатах дополнительных проверок рекламация поставщику не предъявляется.


Дополнительная проверка, проводимая строительной организацией, позволяет определить потенциально ненадежные элементы для данной продукции и заранее отклонить их.


При входном контроле допускается проводить тренировку продукции в условиях и режимах, предусмотренных НТД. В этом случае необходимо оговорить это в перечне продукции.


3.2.9. Входной (сдаточный) контроль рекомендуется проводить по параметрам (требованиям), установленным в НТД на контролируемую продукцию. Входной контроль продукции по параметрам, не установленным в НТД, договорах или контрактах на поставку, может проводиться строительной организацией без согласования с поставщиком для своих внутренних целей без права предъявления по ним претензий поставщику.


3.2.10. При проведении входного (сдаточного) контроля необходимо:


- входной (сдаточный) контроль труб проводить в соответствии с Инструкцией по проведению входного и сдаточного контроля труб;


- проверять сопроводительные документы, удостоверяющие качество продукции;


- проверять комплектность, маркировку, внешний вид труб;


- проводить контроль качества продукции по технологическому процессу входного контроля, изложенному в Инструкции и заполнять Акт входного контроля труб, Акт сдаточного контроля труб;


- результаты контроля труб заносить в "Журнал входного учёта и контроля качества получаемых деталей, материалов, конструкций и оборудования" по форме, приведенной в Приложении 1, ГОСТ 24297-87.


3.3. Подготовительные работы


3.3.1. До начала производства работ по входному (сдаточному) контролю труб поступающих от поставщиков на строительную площадку необходимо провести комплекс подготовительных, организационно-технических мероприятий, в том числе:


- разработать и утвердить на предприятии Инструкцию по проведению входного (сдаточного) контроля труб, в которой определить перечень, объем и последовательность выполнения работ;


- разработать и утвердить План проведения входного (сдаточного) контроля труб;


- разработать формы Акта входного контроля труб и Акта сдаточного контроля труб;


- решить основные вопросы, связанные с материально-техническим обеспечением строительства;


- назначить лиц, ответственных за безопасное производство работ, а также их контроль и качество выполнения;


- обеспечить участок утвержденной к производству работ рабочей документацией;


- назначить приказом директора строительной организации приемочную комиссию, в составе представителей отдела снабжения, линейных ИТР и Производственно-технического отдела;


- ознакомить членов комиссии с Планом и Инструкцией по проведению входного (сдаточного) контроля труб;


- обеспечить членов приемочной комиссии измерительными приборами и инструментами, а также средствами индивидуальной защиты;


- провести инструктаж членов комиссии по технике безопасности;


- установить временные инвентарные бытовые помещения для хранения строительных материалов, инструмента, инвентаря, обогрева рабочих, приёма пищи, сушки и хранения рабочей одежды, санузлов и т.п.;


- обеспечить площадку контроля противопожарным инвентарём и средствами сигнализации;


- оградить зону контроля предупредительными знаками, освещенными в ночное время;


- обеспечить связь для оперативно-диспетчерского управления производством работ;


- составить акт готовности участка контроля к производству работ;


- получить у руководителя строительной организации разрешение на начало производства работ в форме приказа (распоряжения).


3.3.2. Завершение подготовительных работ фиксируют в Общем журнале работ (Рекомендуемая форма приведена в РД 11-05-2007) и должно быть принято по Акту о выполнении мероприятий по безопасности труда, оформленного согласно Приложению И, СНиП 12-03-2001.


3.4. Проведение входного (сдаточного) контроля труб


3.4.1. Проверка сопроводительной документации:


- товарно-транспортные документы на соответствие наименования материала по всей номенклатуре;


- документы, удостоверяющие качество металла (паспорта, сертификаты) на наличие полного оформления и соответствие показателей химического состава металла и показателей механических свойств металла, записанных марок стали с маркировкой на каждой трубе;


- внесение параметров в журнал входного контроля.


3.4.2. Визуальный контроль


- наличие маркировки и соответствие ее имеющимся сертификатам (паспортам);


- отсутствие недопустимых вмятин, задиров и других механических повреждений, металлургических дефектов и коррозии;


- отсутствие на торцах забоин, вмятин, наличие разделки под сварку.


3.4.3. Измерительный контроль


Проверка геометрических размеров с применением мерительного инструмента:


- толщину стенки по торцам;


- овальность по торцам;


- кривизну труб;


- косину реза торцов труб;


- отсутствие расслоений на концевых участках труб;


- размеры обнаруженных забоин, рисок, вмятин на теле и на торцах.


3.4.4. Наличие дефектов на поверхности труб


На торцах и зоне шириной 25 мм от торца не должно быть расслоений, выходящих на кромку и поверхность трубы. Глубина отпечатка клейма не должна выводить толщину стенки за предел минусового допуска более чем на 0,3 мм.


3.4.5. Состояние кромок и косину реза


Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом к оси трубы, и иметь фаску под углом 25-30° с притуплением шириной 1,0-3,0 мм. Допускается увеличение ширины притупления на расстояние до 40 мм по обе стороны шва на величину усиления шва. Толщина торцов не измеряется (если нет видимого отклонения от перпендикулярности).


3.4.6. Сварной шов


Должен быть плавный переход к основному металлу. Высота усиления для труб с толщиной стенки [image: image10.png]


10 мм равна 0,5-3,0 мм. На концах труб на длине не менее 150 мм усиление внутреннего шва должно быть снято до величины 0-0,5 мм. Не допускаются трещины, непровары, подрезы глубиной более 0,4 мм, выходящие на поверхность поры.


3.4.7. Химический состав, углеродный эквивалент, механические свойства основного металла и сварочного шва - проверяется одна труба из всей партии. Все остальные параметры контролируются на всех трубах - 100%.


3.4.8. Трубы, прошедшие освидетельствование считаются пригодными при условии, что измерения не превышают предельных отклонений геометрических размеров, допускаемых ГОСТ 10692-80, ТУ 1381-012-05757848-2005, ТУ У 27.2-00191135-2005:


- по наружному диаметру концов труб на длине не менее 200 мм от торца ±1,6 мм;


- по наружному диаметру корпуса трубы ±3,0 мм;


- по толщине стенки ±0,8 мм;


- кривизна труб не превышает 1,5 мм на 1 м длины;


- общая кривизна не должна превышать 0,15% длины трубы;


- косина реза торцов труб не должна превышать ±1,6 мм;


- овальность концов труб не более 11 мм для 20% труб;


- глубина царапин, рисок и задиров на поверхности труб не должна превышать 0,2 мм.


3.4.9. Трубы, прошедшие освидетельствование, после входного контроля необходимо маркировать. Маркировка производится на расстоянии 100-150 мм от торца несмываемой краской в следующем порядке:


- Порядковый номер трубы;


- Индекс категории, к которой отнесена труба после освидетельствования;
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Индексом "П" маркируют трубы, отвечающие требованиям норм, пригодные для использования в газонефтепроводном строительстве;
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Индексом "Р" маркируют трубы, подлежащие ремонту, для дальнейшего использования в газонефтепроводном строительстве;
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Индексом "У" маркируют трубы, если их ремонт не позволил устранить имеющиеся дефекты, пригодные для использования в других отраслях народного хозяйства;
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Индексом "Б" маркируют трубы, которые по результатам освидетельствования признаны абсолютно непригодными для дальнейшего использования и направляются в изолятор брака.


3.5. В соответствии с Инструкцией Госарбитража N П-6 от 15.06.65 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству" и Инструкции Госарбитража N П-7 от 25.04.66 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по количеству" приемка продукции по качеству и комплектности производится получателем в сроки - не позднее 20 дней (при иногородней поставке).


IV. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И ПРИЕМКЕ РАБОТ

4.1. Работы и оценку качества по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков выполняют в соответствии с требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. "Организация строительства. Актуализированная редакция СНиП 12-01-2004";


- СНиП 42-01-2002. Газораспределительные системы;


- СП 42-101-2003. Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб;


- ГОСТ 10704-91. Трубы стальные электросварные, прямошовные. Сортамент;


- СТО НОСТРОЙ 2.33.14-2011. "Организация строительного производства. Общие положения";


- СТО НОСТРОЙ 2.33.51-2011. "Организация строительного производства. Подготовка и производство строительно-монтажных работ";


- СТО НОСТРОЙ 2.33.52-2011. "Организация строительного производства. Организация строительной площадки. Новое строительство";


- ГОСТ 24297-87. "Входной контроль продукции. Основные положения";


- МДС 12-1.98. "Рекомендации по созданию системы качества в строительно-монтажных организациях (на базе стандартов ИСО 9000)";


- Р 50-601-40-93. "Рекомендации. Входной контроль. Основные положения";


- РД 03-606-03. "Инструкция по визуальному и измерительному контролю";


- РД 34.10.130-96. "Инструкция по визуальному и измерительному контролю";


- Инструкция Госарбитража N П-6 от 15.06.65 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству";


- Инструкция Госарбитража N П-7 от 25.04.66 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по количеству".


4.3. Порядок проведения работ при входном контроле стальных труб на участках хранения проводится в соответствии с планом, утвержденным в строительной организации и по мере их поступления от Перевозчика. Контроль качества выполняемых работ должен осуществляться аттестованными специалистами с привлечением аккредитованной строительной лаборатории оснащенной техническими средствами, обеспечивающими необходимую достоверность и полноту контроля и возлагается на председателя комиссии, выполняющей работы по входному контролю. Приборы и инструменты (за исключением простейших шаблонов) для контроля качества материально-технических ресурсов должны быть заводского изготовления и иметь утвержденные паспорта, соответствующие требованиям ГОСТ и ТУ.


4.4. Виды входного контроля


4.4.1. Входной (сдаточный) контроль стальных труб может быть сплошным, выборочным или непрерывным.


4.4.2. При сплошном контроле каждую единицу продукции в контролируемой партии подвергают контролю с целью выявления дефектных единиц продукции. Сплошной контроль рекомендуется назначать в тех случаях, когда он технически и экономически целесообразен и продукция штучная. Применение сплошного контроля должно быть указано в НТД на продукцию в разделах "Приемка". При сплошном контроле может предъявляться как полностью сформированная партия продукции, так и отдельные единицы продукции.


4.4.3. При выборочном контроле из контролируемой партии продукции в соответствии с планом выборочного контроля извлекаются случайным образом выборки (пробы), по результатам контроля которых принимают решение о всей контролируемой партии продукции. При выборочном контроле может предъявляться на контроль только полностью сформированная партия продукции (как штучная, так и бесформенная). Не допускается производить отбор выборок или проб до тех пор, пока не будет предъявлена полностью сформированная партия продукции в соответствии с требованиями ГОСТ 18321.


4.4.4. При непрерывном контроле каждую единицу продукции подвергают контролю в той последовательности, в которой они производятся, до тех пор, пока не будет получено установленное планом контроля количество годных единиц продукции. После этого сплошной контроль прекращается и переходят на выборочный (штучная продукция).


4.5. Определение дефектности труб


4.5.1. При проведении входного контроля качества труб важно не только принять решение относительно того, принять или забраковать партию продукции, но и знать ее фактический уровень дефектности, так как он характеризует качество партии продукции. Чем меньше уровень дефектности в партии, тем выше ее качество.


4.5.2. Уровень дефектности может быть выражен процентом дефектных единиц продукции, определяемым из соотношения:
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 или

Данное соотношение рекомендуется использовать, когда достаточно установить только число дефектных единиц продукции из числа проконтролированных. При этом единица продукции считается дефектной, если она имеет хотя бы один дефект.


4.5.3. Число дефектов на сто единиц продукции определяется из соотношения:
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Данное соотношение рекомендуется использовать, когда важно установить число дефектов в проконтролированных единицах продукции, если в единице продукции может быть одно и более дефектов. При этом дефектом следует считать каждое отдельно взятое несоответствие продукции установленным требованиям.


4.5.4. Более достоверное представление о качестве продукции даст средний входной уровень дефектности, определяемый по результатам контроля нескольких партий. Под средним входном уровнем дефектности понимается - уровень дефектности в партии продукции, поступающей на контроль за определенный интервал времени. Значение среднего входного уровня дефектности может быть получено по результатам сплошного или выборочного контроля нескольких партий продукции, поступающих на контроль.


4.6. Порядок работы приемочной комиссии


4.6.1. Входной (сдаточный) контроль труб поступающих от поставщиков осуществляет комиссия, возглавляемая председателем комиссии, действующая на основании приказа руководителя строительной организации, которая является юридическим лицом, ответственным за принятие комиссией всех решений.


4.6.2. В состав комиссии включают представителя отдела снабжения, линейных ИТР и Производственно-технического отдела. Организация входного контроля закупаемой продукции и материалов проводится в соответствии с инструкциями:


- N П-6 от 15.06.1965 г. "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству";


- N П-7 от 25.04.1966 г. "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по количеству".


4.6.3. Комиссия имеет право для решения отдельных вопросов привлекать к участию в работе экспертов и представителей других подразделений предприятия, например, аккредитованной строительной лаборатории, оснащенной техническими средствами, обеспечивающими необходимую достоверность и полноту контроля, отдела главного технолога, отдела главного конструктора, отдела главного метролога, и т.д. Для этого специалисты участка приемки от поступившей партии продукции отбирают образцы или пробы и передают их для контроля или испытаний специалистам соответствующего подразделения. В необходимых случаях целесообразно составлять акт об отборе образцов или проб.


4.6.4. Подразделение, получившее образцы или пробы продукции на испытание в установленные сроки проводит необходимые испытания и выдает подразделению входного контроля заключение о соответствии качества продукции установленным требованиям.


4.6.5. Результаты испытаний (физико-механических свойств, химического состава, структуры и т.д.) вместе с продукцией передаются в производство с соответствующей отметкой в учетных журналах или сопроводительных документах.


4.6.6. Входной (сдаточный) контроль труб поступающих от поставщиков на объект, осуществляется:


- регистрационным методом путём анализа данных зафиксированных в документах (сертификатах, паспортах, накладных и т.п.);


- внешним визуальным осмотром (по ГОСТ 16504-81);


- техническим осмотром (по ГОСТ 16504-81);


- измерительным методом с применением средств измерения (проверка основных геометрических параметров), в т.ч. лабораторного оборудования;


- контрольными испытаниям в случаях сомнений в правильности характеристик или отсутствии необходимых данных в сертификатах и паспортах заводов-изготовителей.


4.6.7. В состав работ, выполняемых комиссией, входят следующие операции:


- проверка сопроводительных документов на поступающую продукцию;


- визуальный контроль качества поступающей продукции;


- инструментальный контроль поступающей продукции;


- документальное оформление результатов входного контроля.


4.6.8. Проверка сопроводительных документов:


Стальные электросварные трубы, поступившие на объект должны иметь сопроводительный документ (паспорт, сертификат качества), в котором указываются наименование материала, изделия, его марка, дата изготовления. Паспорт (сертификат качества) является документом подтверждающим соответствие изделия рабочим чертежам, действующим ГОСТам или ТУ.


Таблица 1

	
	
	

	N
п/п
	Сопроводительный документ
	Содержание  сопроводительного документа

	1.
	Сертификат качества
	В сертификате указывают:

- номинальный размер трубы;

- N и дата ТУ по которому изготовлена труба;

- марка стали и её условное обозначение;

- номер партии и входящих в нее номеров плавок и номеров труб;

- результаты механических испытаний с указанием номера плавки к которым относятся результаты испытания;

- результаты гидравлических испытаний;

- результаты рентгеновской дефектоскопии;

- вид термообработки;

- химический анализ плавки;

- наименование (шифр) типа покрытия;

- марка (шифр) материалов для покрытия;

- показатели свойств покрытия от испытаний

	 

	Примечание: 1. Для контроля механических свойств и ударной вязкости от партии отбирают:

- для одношовных труб - две трубы;


- для двухшовных труб - одну трубу.


Механические свойства основного металла труб должны соответствовать нормам, указанным в табл.2.


Таблица 2

	
	
	
	

	Марки стали
	Временное сопротивление разрыву [image: image17.png]


, кгс/мм[image: image18.png]


(МН/м[image: image19.png]


)
	Предел текучести [image: image20.png]


, кгс/мм[image: image21.png]


 (МН/м[image: image22.png]


)
	Относительное удлинение [image: image23.png]


, %

	 
	не менее

	Ст2кп
	33 (325)
	22 (215)
	22

	Ст2пс, Ст2сп
	34 (335)
	23 (225)
	22

	Ст3кп
	37 (365)
	24 (235)
	20

	Ст3пс, Ст3сп
	38 (372)
	25 (245)
	20

	Низколегированная сталь
	45 (440)
	27 (265)
	18


4.6.9. Визуальный контроль


Визуальный контроль поступающих стальных труб осуществляется внешним техническим осмотром.


Таблица 3

	
	
	

	N
п/п
	Что контролируется
	Результаты внешнего осмотра

	1.
	Наличие маркировки её соответствие сертификатам, а также наличие дополнительных данных.

На расстоянии около 500 мм от торца трубы несмываемой краской должны быть четко нанесены:
	- завод-изготовитель;

- номер контракта;

- номер плавки стали;

- марки или тип стали;

- номинальные размеры (диаметр, толщина стенки и фактическая длина трубы);

- вес трубы;

- номер трубы;

- дата изготовления трубы (месяц и год);

- фактический эквивалент углерода параметр Р[image: image24.png]


;

- наличие клейма ОТК завода-изготовителя.

	2.
	Наличие механических повреждений, металлургических дефектов и коррозии
	Не допускаются на поверхности трубы:

- трещины;

- рванины;

- плены;

- закаты;

- раковины;

- риски, царапины и задиры;

- поверхностные расслоения;

- торцевые расслоения.

Не допускаются поверхностные дефекты металла шва снижающие его прочность и плотность, в виде:

- пор;

- раковин;

- трещин;

- свищей;

- непровары;

- подрезы глубиной более 0,4 мм;

- выходящие на поверхность поры.

Допускаются, если они не выводят толщину стенки за предельные отклонения:

- незначительные забоины;

- рябизна;

- вмятины глубиной не более 6 мм;

- тонкий слой окалины;

- следы зачистки и заварки дефектов;

- продольная риска глубиной не более 0,2 мм;

- смещение кромок до 10% от толщины стенки;

- наличие окисной пленки;

- следы усадки металла вдоль продольной оси  шва (утяжины)

	3.
	Отсутствие видимой эллипсности
	Да

	4.
	Наличие разделки торцов труб под сварку
	Да

	 

	Примечание: 1. В случае трудности визуальной идентификации концов труб на расслоение металла рекомендуется цветная дефектоскопия или ультразвуковой контроль. Концы с выявленным расслоением, должны быть обрезаны, с последующим ультразвуковым контролем.

2. Допускается правка плавных вмятин на торцах труб глубиной до 3,5% диаметра труб и деформированных концов труб безударными разжимными устройствами. При этом необходим подогрев труб до 100-150°С при любых температурах окружающего воздуха, а правку концов труб после резки при отрицательных температурах окружающего воздуха можно выполнять только после подогрева до 150-200°С. Участки и торцы труб с вмятиной глубиной более 3,5% диаметра трубы или имеющие надрывы необходимо вырезать.


Небольшую овальность торцов труб выправляют в холодном или горячем состояниях, при этом применяют расширитель (см. рис.7).


[image: image25.png]




Рис.7. Радиальный расширитель для правки труб

1 - гидроцилиндры; 2 - корпус расширителя; 3 - гидравлический домкрат с ручным насосом; 4 - упорные колодки

По периметру расширителя расположено шесть гидравлических цилиндров с радиальными упорными колодками. Для правки торца трубы расширитель вставляют внутрь трубы. Затем ручным насосом раздвигают упорные колодки, которые упираются в стенки трубы.


4.6.10. Инструментальный контроль:


Инструментальный контроль проводится путем проверки основных геометрических размеров поступающих труб.


Таблица 4

	
	
	
	

	N
п/п
	 Что контролируется
	Предельно допустимые отклонения
	Применяемые инструменты

	1.
	Длина трубы должна быть от 10,5 до 11,6 м
	для труб I-го класса точности +15-0 мм

для труб II-го класса точности +100-0 мм
	Рулетка по ГОСТ 7502-89 или мерная проволока

	2.
	Диаметр трубы
	Д[image: image26.png]


200 мм - ±1,5 мм;

Д[image: image27.png]


200-350 мм - ±2,0 мм;

Д[image: image28.png]


350-530 мм - ±2,2 мм;

Д[image: image29.png]


530-630 мм - ±3,0 мм;

Д[image: image30.png]


720-820 мм - ±4,0 мм;

Д[image: image31.png]


820-10200 мм - ±0,7%;

Д[image: image32.png]


>1020 мм - ±0,6%
	замер периметра рулеткой с пересчетом по формуле

[image: image33.png]———-2p-02
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 мм,

Р - периметр поперечного сечения трубы, мм;

[image: image34.png]


р - толщина рулетки, мм;

0,2 - погрешность при замере периметра за счет перекоса рулетки при совмещении делений

	3.
	Толщина стенки
	Минусовой допуск должен быть не более 5% номинальной толщины
	микрометром по ГОСТ 6507-90, стенкомером и толщиномером ГОСТ 11358- 89

	4.
	Овальность концов труб
	- при [image: image35.png]


<20 мм овальность не более 1% Д[image: image36.png]


;

- при [image: image37.png]


>20 мм овальность не более 0,8% Д[image: image38.png]



	поверочной линейкой и щупом по ТУ 2-034-225-87

	5.
	Кривизну труб
	- не более 1,5 мм на 1 м длины трубы;

- общая кривизна [image: image39.png]


0,15% длины трубы
	Рулетка по ГОСТ 7502-89 или мерная проволока

	6.
	Косина реза
	Отклонение от перпендикулярности торцов:

- [image: image40.png]


1,6 мм для труб Д[image: image41.png]


 1020 мм и более;

- 1,2 мм для труб Д[image: image42.png]


 менее 1020 мм
	угломером по ГОСТ 5378-88

	7.
	Глубина дефекта в месте зачистки
	 
	штангенглубиномером поГОСТ 162-90

	8.
	Угол скоса фаски
	Для труб при толщине стенки [image: image43.png]


<15 мм фаска с углом скоса 30° и отклонением - 5°
	угломером по ГОСТ 5378-88

	9.
	Торцовое кольцо на концах труб (притупление)
	- 1,0-3,0 мм для труб Д[image: image44.png]


1020 мм;

- 1,0-5,0 мм для труб Д[image: image45.png]


>1020 мм
	линейкой по ГОСТ 427-75

	10.
	Высота валика усиления наружных продольных и поперечных швов
	- при [image: image46.png]


 до 8 мм включ. - от 0,5 до 3,0 мм;

- при [image: image47.png]


 свыше 8 до 14 мм - от 0,5 до 3,5 мм;

- при [image: image48.png]


 свыше 14 до 17 мм - от 0,5 до 4,0 мм;

- при [image: image49.png]


 свыше 17 мм - от 0,5 до 5,0 мм
	Универсальный шаблон сварщика УШС 3

	11.
	Высота валика усиления по центру внутреннего шва
	- должна быть не менее 0,5 мм. Допускается на концах труб на длине не менее 150 мм снятие усиления внутреннего шва до высоты 0-0,5 мм
	Универсальный шаблон сварщика УШС 3

	12.
	Расслоения металла
	- Не допускаются расслоения металла превышающие 6,5 мм, в зоне шириной не менее 40 мм от торцов труб
	Штангенциркуль с ценой деления 0,01 мм

	 

	Примечание: 1. Химический состав стали принимают по документу о качестве предприятия-изготовителя заготовки. При необходимости проверку химического состава готовых труб производят на одной трубе от партии.

2. При получении неудовлетворительных результатов испытания хотя бы по одному из показателей по нему проводят повторные испытания на удвоенной выборке, взятой от той же партии или плавки.

3. Результаты повторных испытаний распространяются на всю партию.

4. Переход от усиления шва к основному металлу должен быть плавным (без подрезов).

5. Допускаются без ремонта подрезы глубиной до 0,5 мм. При совпадении подрезов на наружном и внутреннем швах один из них должен быть отремонтирован.

6. Допускается производить ремонт сварных труб с последующим испытанием их гидравлическим давлением или контролем места ремонта физическими методами.


4.6.11. Документальное оформление результатов входного контроля


По результатам входного контроля составляют заключение о соответствии продукции установленным требованиям и заполняют Журнал учета результатов входного контроля. В сопроводительных документах на трубы делают отметку о проведении входного контроля и его результатах.


При соответствии труб установленным требованиям комиссия принимает решение о передаче их в производство.


При выявлении в процессе входного контроля несоответствия установленным требованиям продукцию бракуют и возвращают поставщику с предъявлением рекламации.


Трубы, несоответствие которых установленным требованиям выявлено входным контролем, бракуют. Их следует отделить от пригодных и промаркировать (клеймить) "Брак" и хранить в изоляторе брака до решения вопроса между поставщиком и потребителем замены бракованных труб на новые. Работы с применением этих материалов следует приостановить. Заказчик должен быть извещён о приостановке работ и её причинах.


При повторном предъявлении продукции на входной контроль в сопроводительной документации рекомендуется указать причины, из-за которых она была забракована (или возвращена поставщику) при первом предъявлении, для того чтобы контролер обратил особое внимание на характеристики, из-за которых она была забракована (или возвращена поставщику).


Полученные при освидетельствовании результаты внешнего осмотра и инструментального контроля заносят в ведомость. Комиссия, по результатам освидетельствования составляет Акт, в котором указывают:


- число освидетельствованных труб;


- число труб, признанных годными для использования при производстве строительно-монтажных работ;


- число полностью отбракованных труб.


В Акте должны быть указаны причины, в результате которых трубы пришли в негодность.


Результаты входного контроля, на стадии приемки труб, фиксируются в учетной и отчетной документации.


Учетной документацией является:


- "Журнал входного учёта и контроля качества получаемых деталей, материалов, конструкций и оборудования" по форме, Приложения 1, ГОСТ 24297-87.


Отчетной документацией являются:


- Акт входного контроля труб;


- Акт сдаточного контроля труб;


- Браковочная ведомость.


4.7. Приемочный контроль


4.7.1. Приемка труб прошедших входной контроль, производится путем их освидетельствования Заказчиком. По результатам освидетельствования принимается документированное решение о пригодности труб для производства работ путем документального оформления и подписания Акт о приемке строительных материалов по Типовой межотраслевой форме N М-7. К данному акту необходимо приложить:


- акт входного контроля труб;


- акт сдаточного контроля труб;


- браковочную ведомость;


- акты лабораторных испытания металла труб (если испытания проводились);


- перевозочные (сопроводительные) документы на трубы;


- паспорта (сертификаты качества) заводов-изготовителей труб;


- документы о согласовании с проектными организациями-разработчиками чертежей, отступлений или изменений, допущенных в Рабочих чертежах при замене труб.


4.7.2. Ответственность за качество принятых входным контролем труб, их последующее транспортирование, складирование и хранение - несет Подрядчик.


4.8. Инспекционный контроль


4.8.1. На всех стадиях строительства с целью проверки эффективности ранее выполненного производственного контроля должен выборочно осуществляться инспекционный контроль.


4.8.2. Инспекционный контроль осуществляется специальными службами, если они имеются в составе строительной организации, либо специально создаваемыми для этой цели комиссиями.


4.8.3. Инспекция Госархстройнадзора РФ в пределах своей компетентности осуществляет выборочные проверки качества стальных труб, с целью защиты прав и интересов потребителей посредством обеспечения соблюдения участниками строительства (вне зависимости от ведомственной принадлежности и форм собственности) нормативного уровня качества, строительной безопасности и эксплуатационной надежности возводимых и законченных строительством объектов, по своему усмотрению выбирая формы и методы проверок для реализации возложенных на нее функций.


4.8.4. Результаты проверок контроля качества заносятся в таблицу "Сведения о государственном строительном надзоре при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объекта капитального строительства" Раздела 7, Общего журнала работ (Рекомендуемая форма приведена в РД 11-05-2007).


4.9. На участке входного контроля должны вестись следующие журналы:


- Журнал авторского надзора проектной организации (форма Ф-2, распоряжение Росавтодора от 23.05.2002 N ИС-478-р);


- Журнал инженерного сопровождения объекта строительства (форма Ф-2а, распоряжениеРосавтодора от 23.05.2002 N ИС-478-р);


- Журнал учета входного контроля качества материалов и конструкций (Приложение 1, ГОСТ 24297-87);


- Общий журнал работ (Приложение, РД 11-05-2007).


V. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

5.1. Потребность в измерительных приборах и инструментах


5.1.1. При выборе измерительных приборов и инструментов необходимо предусматривать варианты их замены в случае необходимости. Если предусматривается применение новых измерительных приборов и инструментов, необходимо указывать наименование и адрес организации или предприятия-изготовителя.


5.1.2. Приборы и инструменты используемые для проведения входного и сдаточного контроля продукции должны быть поверены и отколиброваны, с приложением отчетов.


5.1.3. Примерный перечень основных измерительных приборов и инструментов приведен в таблице 5.


Перечень измерительных приборов и инструментов
     
Таблица 5

	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование машин, механизмов, станков, инструментов и оборудования
	Марка
	Ед. изм.
	Количество

	1.
	Микрометр цифровой
	МКЦ-50
	шт.
	1

	2.
	Рулетка металлическая, длиной [image: image50.png]


=10 м
	Р10УЗП
	"
	1

	3.
	Универсальный шаблон сварщика
	УШС-3
	"
	1

	4.
	Линейка металлическая, длиной [image: image51.png]


=150 мм
	Линейка-150
	"
	1

	5.
	Штангенциркуль цифровой, длиной [image: image52.png]


=300 мм
	ШЦ-II-300-0,01
	"
	1

	6.
	Нутромер индикаторный
	НИ 50-160 0.01 КЛБ
	"
	1


     
     
VI. ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве работ по входному (сдаточному) контролю стальных электросварных труб поступающих от поставщиков следует руководствоваться действующими нормативными документами:


- СНиП 12-03-2001. "Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования";


- СНиП 12-04-2002. "Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство";


- ПБ 12-529-03. "Правила безопасности систем газораспределения и газопотребления".


6.2. Ответственность за выполнение мероприятий по технике безопасности, охране труда, промышленной санитарии, пожарной и экологической безопасности возлагается на Председателя приемочной комиссии, назначенного приказом.


Ответственное лицо осуществляет организационное руководство работами непосредственно. Распоряжения и указания ответственного лица являются обязательными для всех работающих на участке контроля.


6.3. Охрана труда членов приемочной комиссии и рабочих участка контроля должна обеспечиваться выдачей администрацией необходимых средств индивидуальной защиты (специальной одежды, обуви и др.), выполнением мероприятий по коллективной защите (ограждения, освещение, защитные и предохранительные устройства и приспособления и т.д.), санитарно-бытовыми помещениями и устройствами в соответствии с действующими нормами и характером выполняемых работ.


6.4. Членам комиссии и рабочим должны быть созданы необходимые условия труда, питания и отдыха. Санитарно-бытовые помещения (гардеробные, сушилки для одежды и обуви, душевые, помещения для приема пищи, отдыха и обогрева и проч.), автомобильные и пешеходные дороги должны размещаться вне опасных зон. Для отдыха и приёма пищи должны быть выделены (если нет специальных помещений) места, где исключается контакт с технологическими материалами.


В санитарно-бытовых помещениях должны находиться и постоянно пополняться средства для оказания (доврачебной) помощи пострадавшим: аптечка с медикаментами, перевязочные материалы, носилки, фиксирующие шины.


Все работающие на строительной площадке должны быть обеспечены запасами или средствами подачи чистой воды, мылом, чистыми полотенцами или салфетками и т.д.


Каждый вагон-домик должен быть укомплектован первичными средствами пожаротушения согласно норм положенности.


6.5. К выполнению работ допускаются члены комиссии:


- обученные безопасным методам и приемам производства работ;


- прослушавшие вводный инструктаж по охране труда и прошедшие инструктаж по технике безопасности на рабочем месте согласно ГОСТ 12.0.004.


6.6. В целях безопасности ведения работ на объекте председатель комиссии обязан:


- перед началом смены лично проверить состояние техники безопасности, на всех рабочих местах руководимой им комиссии и немедленно устранить обнаруженные нарушения. Если нарушения не могут быть устранены силами членов комиссии или угрожают здоровью или жизни работающих, председатель комиссии должен доложить об этом руководителю организации и не приступать к работе;


- постоянно в процессе работы обучать членов комиссии безопасным приёмам труда, контролировать правильность их выполнения, обеспечивать трудовую дисциплину среди членов комиссии и соблюдение ими правил внутреннего распорядка и немедленно устранять нарушения техники безопасности членами комиссии;


- организовать работы в соответствии с Инструкцией по проведению входного и сдаточного контроля;


- не допускать до работы членов комиссии без средств индивидуальной защиты, спецодежды и спецобуви;


- следить за чистотой рабочих мест, ограждением опасных мест и соблюдением необходимых габаритов;


- не допускать нахождения в опасных зонах членов комиссии или посторонних лиц. Не допускать до работы лиц с признаками заболевания или в нетрезвом состоянии, удалять их с территории площадки контроля.


6.7. Лицо, ответственное за безопасное производство работ, обязано:


- ознакомить рабочих с Инструкцией по проведению входного и сдаточного контроля;


- следить за исправным состоянием инструментов;


- разъяснить работникам их обязанности и последовательность выполнения операций;


- допускать к производству работ членов комиссии в соответствующей спецодежде, спецобуви и имеющие индивидуальные средства защиты (очки, рукавицы и др.);


- прекращать работы при силе ветра более 11,0 м/сек, во время сильного снегопада, ливневого дождя, тумана или грозы при видимости менее 50 м.


6.8. При эксплуатации измерительных инструментов необходимо соблюдать требования по безопасной работе, содержащиеся в соответствующих нормативных документах (правилах, инструкциях и др.), а также в технической документации.


К эксплуатации допускают только исправные инструменты, обеспечивающие их безопасную работу.


6.9. Участок входного контроля и рабочие места должны быть обеспечены необходимыми средствами коллективной или индивидуальной защиты работающих, первичными средствами пожаротушения, а также средствами связи, сигнализации и другими техническими средствами обеспечения безопасных условий труда в соответствии с требованиями действующих нормативных документов.


6.10. Общие требования охраны труда при работе с инструментом:


6.10.1. Весь инструмент должен храниться в кладовых на стеллажах. При перевозке или переноске инструмента его острые части следует защищать чехлами или иным способом.


6.10.2. Выдавать инструмент надо одновременно с соответствующими средствами индивидуальной защиты.


6.10.3. Администрация обязана организовать систематический надзор за исправностью, правильным и безопасным использованием инструмента, а также его своевременный ремонт.


6.10.4. Применять инструменты допускается только в соответствии с назначением, указанным в паспорте.


6.10.5. Работа инструментом должна производиться при обязательном наличии средств пожаротушения и оказания первой медицинской помощи.


6.10.6. Погрузочно-разгрузочные работы с грузами массой более 50 кг, а также их подъем на высоту более 1,5 м должны быть механизированы.


При перемещении груза на тележках или в контейнерах прилагаемое усилие не должно превышать 15 кгс.


Для взрослых мужчин предельная масса груза - 50 кг, для юношей от 16 до 18 лет вручную - до 16, при перевозке на тележках - до 50 кг.


Предельные нормы массы груза, поднимаемого и перемещаемого вручную
     
Таблица 6

	
	

	Характер работ
	Предельно допустимая масса груза, кг

	Подъем и перемещение тяжестей при чередовании с другой работой
	15

	Подъем тяжестей на высоту более 1,5 м
	10

	Подъем и перемещение тяжестей постоянно в течение рабочей смены
	10

	Суммарная масса грузов, перемещенных в течение рабочей смены
	Не более 7000

	 

	Примечание. Масса поднимаемого и перемещаемого груза включает массу тары-упаковки.


6.11. Работники должны выполнять в защитных очках следующие операции:


- очистку внутренней поверхности труб от грязи, снега, льда и посторонних предметов;


- обработку торцов труб и правку на них вмятин.
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