   
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

АНТИКОРРОЗИОННАЯ ОБРАБОТКА СТАЛЬНЫХ РЕЗЕРВУАРОВ


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) и другой организационно-технологической документации 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 работ при антикоррозийной обработке стальных резервуаров. 


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


1.3. Нормативной базой для разработки технологических карт являются: 


- типовые чертежи;


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


- заводские инструкции и технические условия (ТУ); 


- нормы и расценки на строительно-монтажные работы (ГЭСН-2001 ЕНиР); 


- 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 работ по устройству антикоррозийной обработки стальных резервуаров с целью обеспечения их высокого качества, а также: 


- снижение себестоимости работ; 


- сокращение продолжительности строительства; 


- обеспечение безопасности выполняемых работ; 


- организации ритмичной работы; 


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин; 


- унификации 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 устройству антикоррозийной обработки металлических конструкций. 


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 объемов 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 температурной зоне, с целью ознакомления (обучения) их с правилами производства работ по устройству антикоррозийной обработки стальных резервуаров с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и материалов, способов выполнения работ.


Технологическая карта разработана на следующие объёмы работ:
- противопожарный резервуар (Фм-6) V=75 v[image: image1.png]


 (3 шт.) - 335,02 м[image: image2.png]


;
- резервуар для приема очищенных вод (Фм-5) V=25 м[image: image3.png]


 (1 шт.) - 58,04 м[image: image4.png]


.
II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на комплекс работ по устройству антикоррозийной обработки стальных резервуаров.


2.2. Работы по устройству антикоррозийной обработки стальных резервуаров выполняются в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:
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2.3. В состав работ, выполняемых при устройстве антикоррозийной обработки стальных резервуаров, входят:


- обезжиривание поверхности резервуаров;


- очистка поверхности от окислов;


- абразивная обработка поверхности; 


- обеспыливание поверхности;


- осушка (в случае образования конденсата на поверхности или выпадения осадков);


- нанесение лакокрасочных материалов.


2.4. Для устройства антикоррозийной обработки металлических конструкций в качестве основных материалов используются: грунтовка ГФ-0163 по ТУ 6-27-12-90; эмаль ПФ-1217 ВЭ по ТУ 2312-226-05011907-2003; песок кварцевый 1К 20303 по ГОСТ 2138-91.

2.5. Технологической картой предусмотрено выполнение работ комплексным механизированным звеном в составе: абразивоструйная установка DSG-200 фирмы Kiss (Германия) с дистанционным управлением; передвижная бензиновая электростанция Honda ET12000 (3-фазная 380/220 В, N=11 кВт, m=150 кг); передвижной дизельный компрессор Atlas Copco XAS 97 (рабочее давление P=7 бар производительность 5,3 м[image: image6.png]


/мин); электрошлифовальная машинка BOSCH PWS 750-125 (вес=2,3 кг, мощность 1200 Вт); промышленный пылесос А-230/КБ (вес m=50 кг, мощность N=2,4 кВт); окрасочный аппарат безвоздушного распыления DP-6555 ([image: image7.png]


 - 227 Бар, [image: image8.png]Nppx



 - 1800 Вт, m=66 кг).
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	Рис.1. Компрессор Atlas Copco XAS 97
	Рис.2. Электростанция Honda ET12000
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	Рис.3. Пылесос А-230/КБ
	Рис.4. Пескоструйная установка
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	Рис.5. Электрошлифмашинка PWS 750-125
	Рис.6. Окрасочный аппарат DP-6555


2.6. Работы по устройству антикоррозийной обработки стальных резервуаров следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


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


- 7. Несущие и ограждающие конструкции;


- СНиП 3.04.01-87. Изоляционные и отделочные покрытия;


- СНиП 3.04.03-85. Защита строительных конструкций от коррозии;


- СТО Газпром 9.1-035-2014. "Защита от коррозии";


- 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;


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


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


- 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" до начала выполнения строительно-монтажных работ на объекте Подрядчик обязан в установленном порядке получить у Заказчика проектную документацию и разрешение на выполнение строительно-монтажных работ. Выполнение работ без разрешения запрещается.


3.2. До начала производства работ по устройству антикоррозийной обработки стальных резервуаров необходимо провести комплекс организационно-технических мероприятий, в том числе:


- разработать РТК или ППР на антикоррозийную обработку стальных резервуаров и согласовать со всеми субподрядными организациями и поставщиками;


- 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, утвержденный к производству работ рабочей документацией;


- укомплектовать бригады изолировщиков стальных конструкций, ознакомить их с проектом и технологией производства работ;


- провести инструктаж членов бригады 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.;


- подготовить к производству работ машины, механизмы и оборудования и доставить их на объект; 


- обеспечить рабочих ручными машинами, инструментами и средствами индивидуальной защиты;


- обеспечить строительную площадку противопожарным инвентарем и средствами сигнализации;


- оградить строительную площадку и выставить предупредительные знаки, освещенные в ночное время;


- обеспечить связь для оперативно-диспетчерского управления производством работ;


- доставить в зону работ необходимые материалы, приспособления, инвентарь; 


- установить, смонтировать и опробовать строительные машины, средства механизации работ и оборудование по номенклатуре, предусмотренные РТК или ППР;


- составить акт готовности объекта к производству работ;


- получить у технического надзора Заказчика разрешение на начало производства работ.


3.3. Общие указания
3.3.1. Коррозия - это самопроизвольный процесс электрохимического или химического взаимодействия металла и окружающей среды, в результате которого происходит окисление и разрушение металла. По оценкам экспертов, ущерб от коррозии в промышленности составляет до 4% от валового национального продукта каждого государства, при этом потери металла, включающие массу вышедших из строя металлических конструкций, изделий и оборудования составляют до 20%. В большинстве случаев для протекания коррозии необходимы: кислород, вода, металл, поэтому коррозия происходит практически всегда. Для защиты металлических поверхностей от коррозии применяется антикоррозийная защита различных типов.


3.3.2. В настоящее время антикоррозийная обработка чрезвычайно актуальна, как антикоррозийная защита металлов этот факт объясняется особой интенсивностью процессов коррозии металлов в условиях высокой относительной влажности воздуха и загрязнённости атмосферы.


3.3.3. Антикоррозийная защита осуществляется на объекте на специально оборудованных площадках до монтажа резервуаров.


3.3.7*. Антикоррозийное покрытие резервуаров производится путем окраски двумя слоями эмали ПФ-1331 по слою грунтовки ГФ-021 общей толщиной не менее 80 мкм. Внешний вид лакокрасочного покрытия должен соответствовать показателям V класса по ГОСТ 9.032-74*.

_______________

* Нумерация соответствует оригиналу. - Примечание изготовителя базы данных.


3.4. Подготовительные работы
Перед нанесением основного сплошного грунтовочного покрытия выполняется полосовая огрунтовка обработанных острых углов, кромок, сварных швов согласно СП 28.13330.2012.


После высыхания слоя грунтовки наносятся последующие слои, и затем поверхностный лакокрасочный материал. Время высыхания до степени 3 при температуре (+20 ±2)°С составляет не более 12 часов, при температуре (+110 ±5)°С.


Для промывки окрасочного аппарата рекомендуется использовать ксилол, сольвент, уайт-спирит, нефрас или их смесь.


3.5.4. В местах непрокраса необходимо повторно зачистить стальную поверхностьэлектрошлифовальной машинки BOSCH PWS 750-125 до металлического блеска. В местах пористости необходимо удалить покрытие до стального основания, удалить пыль, при необходимости обезжирить и нанести грунтовку по технологии, описанной в инструкции по применению.

3.5.6. Выполненные работы по грунтованию металлических поверхностей необходимо предъявить представителю технического надзора Заказчика для осмотра, и документального оформления путем подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД-11-02-2006 и получить разрешение на покрытие поверхности лакокрасочными материалами.


3.6. Покрытие поверхности ЛКМ
3.6.1. Эмаль ПФ-1331 - специальный лакокрасочный материал, относящийся к группе пентафталиевых алкидных эмалей, представляет собой суспензию пигментов в водной эмульсии алкидного лака с добавлением сиккатива и растворителя. Предназначается для окрашивания загрунтованных металлических поверхностей, эксплуатируемых в атмосферных условиях.

Эмаль обладает прекрасными эксплуатационными характеристиками, стойка к воздействию влаги, солнечного нагрева, резких перепадов температур. Созданное ЛКМ покрытие практически не выгорает и сохраняет свои декоративные свойства в течение длительного периода.


3.6.2. Металлоконструкции окрашиваются двумя слоями эмали ПФ-1331 по ГОСТ 926-82* по грунтовке ГФ-021 по ГОСТ 25129-82 общей толщиной не менее 80 мкм.


3.6.3. Перед применением эмаль разбавляют до рабочей вязкости от 25 до 30 с уайт-спиритом (нефрасом С4-155/200), нефрасом С4-150/200, скипидаром или их смесью с сольвентом в соотношении 1:1 по объёму.


3.6.4. Интервал между подготовкой поверхности и окрашиванием на открытом воздухе при влажности до 85% не должен превышать 6 часов. Рекомендуемая температура воздуха при нанесении ЛКМ составляет от 5°С до 45°С. Относительная влажность воздуха не должна превышать 85%. Недопустимо нанесение ЛКМ во время атмосфорных осадков (дождя, снега).


Для исключения конденсации влаги на поверхности окрашиваемых резервуаров температура должна быть как минимум на 3°С выше точки росы.


3.6.5. Эмаль наносят на сухую, предварительно очищенную поверхность при помощи окрасочного аппарата безвоздушного распыления DP-6555 равномерным слоем. Не допускается разнотолщинность покрытия более чем на 20% (не менее 80% измеренных значений должны иметь отклонения от среднего значения меньше 20%). Не допускаются пропуски, потеки, наплывы и капли. Не допускаются дефекты, влияющие на защитные свойства покрытия (проколы, кратеры и другие).

3.6.6. Не допускается загрязнение окрашенных поверхностей между слоями. Перед нанесение второго слоя производится обеспыливание поверхности резервуаров при помощи промышленного пылесоса А-230/КБ.

3.6.7. Высыхание однослойного покрытия до степени 3 при температуре (+20 ±2)°С не более 24 часов. Внешний вид пленки - гладкая однородная поверхность, без расслаивания, оспин и посторонних включений. Допускается небольшая шагрень. Блеск плёнки - 37%.


3.6.8. Измерение толщины покрытия следует производить толщиномером CHY-115 при нанесении каждого слоя и фиксировать в журнале производства работ.

3.6.9. Выполненные работы по окрашиванию металлических поверхностей необходимо предъявить представителю технического надзора Заказчика для осмотра, и документального оформления путем подписания Акта приёмки защитного покрытия в соответствии с Приложением 2, СНиП 3.04.03-85.


IV. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И ПРИЕМКЕ РАБОТ

4.1. Контроль и оценку качества работ при производстве работ по устройству антикоррозийной защиты резервуаров следует выполнять в соответствии с требованиями нормативных документов:


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


- СНиП 3.04.01-87. Изоляционные и отделочные покрытия;


- СНиП 3.04.03-85. Защита строительных конструкций от коррозии.


4.2. Контроль качества выполняемых работ должен осуществляться специалистами с привлечением аккредитованной строительной лаборатории оснащенной техническими средствами, обеспечивающими необходимую достоверность и полноту контроля и возлагается на производителя работ или мастера, выполняющего работы по антикоррозийной защите резервуаров.


4.3. Строительный контроль качества работ должен включать в себя входной контроль проектной рабочей документации и результатов инженерных изысканий, а также качество выполненных предшествующих работ, операционный контроль строительно-монтажных работ, процессов или технологических операций и приемочный контроль выполненных работ с оценкой соответствия.


4.4. Входной контроль
4.4.1. Входной контроль проводится с целью выявления отклонений от требований проекта и соответствующих стандартов. Входной контроль поступающих на объект строительных материалов, конструкций и изделий, 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);


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


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


4.4.2. Входной контроль поступающих материалов осуществляет комиссия, назначенная приказом директора строительной организации. В состав комиссии включают представителя отдела снабжения, Производственно-технического отдела и линейные ИТР. 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".


4.4.3. При входном контроле рабочей документации проводится проверка ее комплектности и достаточности в ней технической информации для производства работ. 


При входном контроле рабочей документации её проверку производят работники Технического и Производственного отделов строительной организации. 


Замечания по Проектно-сметной документации и Организационно-технологической документации оформляются в виде заключения для предъявления через заказчика проектной организации. Принятая документация направляется на строительную площадку с отметкой "К производству работ" и подписью главного инженера.

4.4.4. При входном контроле проектной документации проверяются:


- комплектности проектной и входящей в её состав рабочей документации в объеме, необходимом и достаточном для производства работ;


- взаимная увязка размеров, координат и отметок (высот), соответствующих проектных осевых размеров и геодезической основы;


- наличие согласований и утверждений;


- соответствие границ стройплощадки на строительном генеральном плане установленным сервитутам;


- наличие ссылок на нормативные документы на материалы и изделия;


- наличие требований к фактической точности контролируемых параметров;


- условия определения с необходимой точностью предлагаемых допусков на размеры изделий и конструкций, а также обеспечение выполнения контроля указанных в проектной документации параметров при установке изделий и конструкций в проектное положение, наличие указаний о методах и оборудовании для выполнения необходимых испытаний и измерений со ссылкой на нормативные документы;


- техническая оснащенность и технологические возможности выполнения работ в соответствии с проектной документацией;


- достаточность перечня скрытых работ, по которым требуется производить освидетельствование конструкций объекта, подлежащих промежуточной приемке. 


4.4.5. На строительной площадке в процессе входного контроля:


- должны быть проверены документы о качестве и маркировка тары с грунтовкой и эмалью с целью определения наличия в документах о качестве всех требуемых данных, а также с целью определения соответствия поступивших ЛКМ требованиям проекта и нормативных документов;


- должно быть проверено наличие на таре штампа ОТК;


- должен быть произведён внешний осмотр грунтовки и эмали и требуемые замеры с целью проверки соответствия их требованиям нормативно-технической документации и обнаружения недопустимых дефектов;


- при возникновении каких-либо сомнений в качестве поступивших ЛКМ должны быть вызваны представители строительной лаборатории или функциональных служб, ответственных за их поставку.


4.4.6. При входном контроле проверяют соответствие материалов ТУ 2312-226-05011907-2003, ТУ 6-27-12-90 и ГОСТ 22551-77. 


4.4.7. Лакокрасочные материалы упаковываются в герметичные пластиковые ведра. Каждое ведро снабжено этикеткой, на которой указаны:

- производитель; 


- наименование продукции; 


- номер партии;


- масса нетто; 


- дата изготовления; 


- гарантийный срок хранения;


- инструкция по применению.


Гарантийный срок хранения материалов составляет 12 (двенадцати месяцев) с даты производства при условии ненарушенной герметичности заводской упаковки. Эмаль следует хранить вдали от источников влаги и прямых солнечных лучей.


Поставщик ЛКМ обязан предоставить заказчику и подрядчику следующую документацию и информацию:


- сертификат качества на каждую партию поставляемого ЛКМ;


- сертификат качества на вспомогательные материалы (растворители, разбавители);


- сертификат соответствия на ЛКМ;


- инструкция по применению ЛКМ;


- требования по хранению ЛКМ с указанием срока хранения, при котором гарантируется сохранение качества материалов в соответствии с сертификатом качества;


- гигиенический сертификат на ЛКМ.


Технические характеристики ЛКМ, подлежащие проверке при входном контроле:


- цвет и внешний вид плёнки покрытия определяют визуально при дневном освещении;


- степень высыхания;


- прочность плёнки при ударе;


- толщина мокрого слоя и сухой плёнки;


- адгезия покрытия.


4.4.8. Технические характеристики песка кварцевого 1К 20303, подлежащие проверке при входном контроле согласно требованиям ИСО 11127-4:1993:

- твёрдость; 


- фракционный состав;


- плотность;


- влажность. 


4.4.9. Результаты входного контроля должны регистрироваться в "Журнале входного учета и контроля качества получаемых деталей, материалов, конструкций и оборудования" по форме, приведенной вПриложении 1, ГОСТ 24297-87.


4.5. Операционный контроль
4.5.1. Операционный контроль осуществляется в ходе выполнения строительных процессов или производственных операций с целью обеспечения своевременного выявления дефектов и принятия мер по их устранению и предупреждению. При операционном контроле проверяется соблюдение технологий выполнения работ, соответствие выполнения работ рабочим проектом и нормативными документами. 


4.5.2. Контроль осуществляется измерительным методом (с помощью измерительных инструментов и приборов) или техническим осмотром под руководством прораба (мастера). Контроль работ по антикоррозийной защите металлических конструкций должен осуществляться систематически от начала до полного завершения.


4.5.3. Качество очистки защищаемых поверхностей проверяют внешним осмотром. На поверхности не должно быть острых выступов, заусениц, задиров, капель металла, шлака, флюса, копоти, грязи, влаги, масла, ржавчины, окалины. Очищенная поверхность должна иметь серо-стальной цвет и соответствовать требованиям к степени очистки 2 по ГОСТ 9.402-80.


4.5.4. Толщина антикоррозийного покрытия должна соответствовать номинальной толщине в соответствии с технической документацией на данную систему покрытия. Замеры толщины покрытия производят не менее 5 замеров на 1 м[image: image15.png]


 обработанной и окрашенной за один раз поверхности.


Допускается отклонение толщины отверждённого покрытия в меньшую сторону составляет 20% при условии, что среднее значение толщины на замеренном участке будет соответствовать номинальной толщине или превышать её.


4.5.5. Проверяют соблюдение условий производства антикоррозионных работ: 


- температуру и влажность окружающего воздуха; 


- температуру защищаемых поверхностей и ЛКМ; 


- чистоту сжатого воздуха;


- степень очистки поверхности от окислов, шероховатость, обеспыливание;


- интервал времени между подготовкой поверхности и нанесением защиты;


- сплошность каждого слоя покрытия;


- толщину мокрого слоя; 


- режим отверждения (время межслойной и окончательной сушки покрытия);


- толщину сухого слоя покрытия;


- количество слоев покрытия.


4.5.6. Результаты операционного контроля заносятся в Общий журнал работ (Рекомендуемая форма приведена в РД-11-05-2007) и Журнал производства работ по нанесению антикоррозийного покрытия на металлические конструкции 


4.6. Приемочный контроль
4.6.1. При приемочном контроле необходимо производить проверку качества СМР, а также принимаемых конструкций в полном объеме с целью проверки эффективности ранее проведенного операционного контроля и соответствия выполненных работ проектной и нормативной документации с составлением Акта освидетельствования скрытых работ по форме Приложения 3, РД-11-02-2006 и Акта освидетельствования ответственных конструкций по форме Приложения 4, РД-11-02-2006. 


4.6.2. Освидетельствование скрытых работ и ответственных конструкций осуществляется комиссией с обязательным участием представителей:


- строительного управления;


- технического надзора заказчика;


- авторского надзора.


4.6.3. При приемочном контроле комиссии должна быть представлена следующая документация:


- исполнительная геодезическая схема планового и высотного положения элементов, конструкций и частей сооружений с привязкой к разбивочным осям (в соответствии с Приложением А, ГОСТ Р 51872-2002). Исполнительная схема составляется в одном экземпляре, в виде отдельного чертежа;


- документы о согласовании с проектными организациями-разработчиками чертежей, отступлений или изменений, допущенных в Рабочих чертежах при замене элементов конструкции. Согласованные отступления от проекта должны быть внесены строительной организацией в исполнительную документацию и Рабочие чертежи, предъявляемые при сдаче работ;


- журналы работ;


- акты испытания конструкций (если испытания предусмотрены рабочими чертежами);


- другие документы, указанные в рабочих чертежах.


4.6.4. По мере выполнения законченных промежуточных видов антикоррозионных работ должно производиться их освидетельствование. К законченным промежуточным видам антикоррозионных работ следует относить: 


- основание (защищаемую поверхность), подготовленное под выполнение последующих работ; огрунтовку поверхностей (независимо от числа нанесенных слоев грунта); 


- непроницаемый подслой защитного покрытия; 


- каждое полностью законченное промежуточное покрытие одного вида (независимо от числа нанесенных слоев); 


4.6.5. При приемочном контроле выполненных защитных покрытий проверяют: 


- сплошность покрытий; 


- сцепление с защищаемой поверхностью и толщину; 


- ровность антикоррозийных покрытий.


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


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


4.7.3. Инспекция Госархстройнадзора РФ в пределах своей компетентности осуществляет выборочные проверки качества СМР, строительных материалов, изделий и конструкций, 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.


4.7.4. 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). 


4.8. Качество производства работ обеспечивается выполнением требований к соблюдению необходимой технологической последовательности при выполнении взаимосвязанных работ и техническим контролем за ходом работ, изложенным в настоящей ТК и Схеме операционного контроля качества (таблица 1).


Схема операционного контроля качества


Таблица 1

	
	
	
	
	

	Наименование контролируемых показателей
	Допускаемые предельные отклонения
	Способы контроля
	Периодичность контроля
	Кто контролирует

	Подготовка поверхности
	Суммарная площадь отдельных раковин - S=0,2% на 1 м[image: image16.png]


;

Поверхностная пористость - до 20% на 1 м[image: image17.png]


;

Класс шероховатости 2 по ГОСТ 9.402-80
	Измерительный
	В ходе подготовки
	Прораб

	Контроль шероховатости
	40-90 мкм
	Профилометр, эталоны
	-"-
	-"-

	Контроль температуры и влажности воздуха
	+5, +30°С
не выше 85%
	Психрометр, термометр
	-"-
	-"-

	Температура поверхности
	Не менее чем на 3°С выше точки росы
	термометр
	-"-
	-"-

	Внешний вид
	Не допускаются трещины, потеки, бугры, пузырьки, посторонние включения, открытые поры, механические повреждения
	Визуально осмотром
	готового покрытия
	-"-

	Толщина покрытия
	±5%
	Толщиномер
	-"-
	-"-

	Диэлектрическая сплошность
	Не менее 5 В/мкм
	Детектор
	-"-
	-"-

	Адгезия с защищаемой поверхностью
	следы отслоения покрытия вдоль надрезов и в месте их пересечения 
	Х-образный надрез
	-"-
	-"-


4.9. По окончании антикоррозийной защиты резервуаров производится их визуальный осмотр и инструментальные измерения представителем технического надзора Заказчика. По результатам проверки принимается решение о правильности устройства антикоррозийной защиты путём документального оформления и подписания Акта освидетельствования ответственных конструкций, в соответствии сПриложением 4, РД-11-02-2006. К данному акту необходимо приложить: 


- рабочие (КМ) чертежи металлической конструкции;


- акт приемки защитного покрытия в соответствии с Приложением 2, СНиП 3.04.03-85; 


- акты освидетельствования скрытых работ по подготовке металлической поверхности к антикоррозийной обработке и грунтованию металлической поверхности в соответствии с Приложением 3,РД-11-02-2006;


- паспорта и сертификаты качества на лакокрасочные и абразивные материалы. 


Вся приемо-сдаточная документация должна соответствовать требованиям РД 11-02-2006.


4.10. На объекте строительства 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, распоряжение Росавтодора 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);


- Журнал антикоррозийной защиты сварных соединений (Приложение 3, СНиП 3.03.01-87).


V. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

5.1. Перечень основного необходимого оборудования, машин, механизмов, для производства работ приведен в таблице 2.


Перечень строительных машин, механизмов, автотранспорта и инструментов


Таблица 2

	
	
	
	
	

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

	1.
	Абразивоструйная установка фирмы Kiss
	DSG-200
	шт.
	1

	2.
	Электростанция, мошность N=11 кВт (Honda)
	ET-12000
	-"-
	1

	3.
	Передвижной дизельный компрессор Atlas Copco
	XAS 97
	-"-
	1

	4.
	Окрасочный аппарат безвоздушного распыления
	DP-6555
	-"-
	1

	5.
	Электрошлифовальная машинка BOSCH
	PWS 750-125
	-"-
	1

	6.
	Промышленный пылесос, мощность N=2,4 кВт
	А-230/КБ
	-"-
	1

	7.
	Толщиномер
	CHY-115
	-"-
	1

	8.
	Психрометр
	 
	-"-
	1

	9.
	Термометр
	 
	-"-
	1

	10.
	Профилометр
	 
	-"-
	1


5.2. Потребность в основных строительных материалах на указанный объём работ приведена в таблице 3.


Потребность в строительных материалах 


Таблица 3

	
	
	
	
	
	
	

	N п/п
	Наименование применяемых строительных материалов
	Марка
	Ед.изм.
	Обоснование ЭСН-2001
	Норма расхода на 100 м[image: image18.png]



	Потребность на весь объем

	1.
	Грунтовка
	ГФ-021
	т
	13-03-002-04
	0,012
	0,1472

	2.
	Ксилол нефтяной
	Марки А
	-"-
	-"-
	0,002
	0,0786

	3.
	Эмаль
	ПФ-1331
	-"-
	13-03-004-26
	0,019
	0,0747

	4.
	Уайт-спирит
	 
	-"-
	-"-
	0,0014
	0,0055

	5.
	Кварцевый песок
	ЛПК-5
	кг
	13-06-002-01
	32,0
	12 577,92


     
     
VI. ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве работ по устройству антикоррозийной обработки металлических конструкций 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.


6.2. Ответственность за выполнение мероприятий по технике безопасности, охране труда, промышленной санитарии, пожарной и экологической безопасности возлагается на руководителей работ, назначенных приказом.


Ответственное лицо осуществляет организационное руководство строительными работами непосредственно или через бригадира. Распоряжения и указания ответственного лица являются обязательными для всех работающих на объекте.


6.3. Охрана труда рабочих должна обеспечиваться выдачей администрацией необходимых средств индивидуальной защиты (специальной одежды, обуви и др.), выполнением мероприятий по коллективной защите рабочих (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. 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. В санитарно-бытовых помещениях должны находиться и постоянно пополняться аптечка с медикаментами, носилки, фиксирующие шины и другие средства для оказания пострадавшим первой медицинской помощи. Все работающие на строительной площадке должны быть обеспечены питьевой водой. Каждый вагон-домик должен быть укомплектован первичными средствами пожаротушения согласно норм положенности.


6.5. Производственные территории, участки работ 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.


6.6. Строительная площадка, участки работ, рабочие места, проезды и подходы к ним в темное время суток должны быть освещены в соответствии с "Инструкцией по проектированию электрического освещения" строительных площадок.


Освещенность должна быть равномерной, без слепящего действия осветительных приспособлений на работающих. Производство работ в неосвещенных местах не допускается, а доступ к ним людей должен быть закрыт.


6.7. В целях безопасности ведения работ на объекте бригадир обязан:


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


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


- организовать работы в соответствии с Проектом производства работ или Технологической картой;


- не допускать до работы членов бригады 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 бригады или посторонних лиц. Не допускать до работы лиц с признаками заболевания или в нетрезвом состоянии, удалять их с территории строительной площадки.


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


- ознакомить рабочих с Технологической картой под роспись;


- следить за исправным состоянием машин и механизмов;


- разъяснить работникам их обязанности и последовательность выполнения операций;


- допускать к производству работ рабочих в соответствующей спецодежде, спецобуви и имеющих 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 приближении грозы лицо, ответственное за безопасное выполнение работ, обязано прекратить производство работ и вывести всех работающих из зоны выполнения работ на расстояние не ближе 25 м от ЛЭП.


6.9. К работам по антикоррозийной обработке металлических поверхностей допускаются лица: 


- достигшие 18 лет, прошедшие специальное обучение и ознакомленные со спецификой антикоррозийной обработки поверхностей; 


- прослушавшие вводный инструктаж по охране труда и прошедшие инструктаж по технике безопасности на рабочем месте согласно ГОСТ 12.0.004. Рабочие, входящие в состав бригады, должны до начала работ пройти инструктаж о правильных приемах выполнения операций и правилах техники безопасности по каждому виду работ, выполняемых бригадой, с подписью проводившего и получившего инструктаж;


- прошедшие медицинский осмотр в соответствии с порядком, установленным Минздравом России.


Повторный инструктаж по технике безопасности проводить для рабочих всех квалификаций и специальностей не реже одного раза в три месяца или немедленно при изменении технологии, условий или характера работ. Проведение инструктажа регистрируется в специальном журнале и наряде-допуске. 


6.10. Общие требования охраны труда при работе с инструментом:
6.10.1. Весь инструмент (ручной, электрифицированный) 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 рабочим 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. К работе с электрифицированным инструментом допускаются рабочие, прошедшие специальное обучение безопасным методам работы с этим инструментом и оказанию первой медицинской помощи, имеющие квалификационную группу по технике безопасности. Список рабочих, имеющих право пользоваться электрифицированными инструментами, должен быть определен приказом по организации (предприятию).


6.10.5. Электрифицированный инструмент должен иметь паспорт, испытываться и проверяться квалифицированным персоналом. Результаты проверки заносятся в журнал.


6.10.6. Применять ручные электрические машины допускается только в соответствии с назначением, указанным в паспорте.


6.10.7. Запрещается работать механизированным инструментом, стоя на приставных лестницах; применение стремянок допускается только при наличии упоров на их ножках и ограждения всей рабочей площадки.


6.10.8. Во время перерывов в работе или при переноске механизированного инструмента двигатель (источник питания) необходимо отключить. Запрещается оставлять без присмотра механизированный инструмент, присоединенный к электросети. Во время длительных перерывов в работе, при обрыве проводов и других неисправностях питание механизированного инструмента также должно быть отключено.


6.10.9. Запрещается во время работы натягивать и перегибать кабеля электроинструментов; не допускается пересечение кабелей инструментов с тросами, электрокабелями и электросварочными проводами, находящимися под напряжением, и со шлангами газорезчиков.


6.10.10. Запрещается брать рукой рабочие органы инструментов, даже если их двигатели выключены, но сами они подключены к энергоприводу.


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


6.10.12. Запрещается передавать механизированный инструмент лицам, не имеющим соответствующего удостоверения и не записанным в наряд на производство работ.


6.10.13. Рабочие, пользующиеся механизированными инструментами, должны своевременно предупреждать мастера об их неисправности и делать соответствующую отметку в журнале регистрации.


6.10.14. Рабочие обязаны по первому требованию предъявить документы ответственному за охрану труда руководителю предприятия или органам Государственного надзора.


6.10.15. Запрещается использовать механизированный инструмент не по назначению.


6.10.16. Запрещается работать механизированным инструментом при плохой освещенности рабочего места.


6.10.17. Рабочий обязан немедленно выключить механизированный инструмент при возникновении резких отклонений от нормальной работы.


6.11. Работа электрифицированным инструментом
6.11.1. Перед началом работы следует проверить исправность машины: исправность кабеля (шнура), четкость работы выключателя, работу на холостом ходу.


6.11.2. При напряжении свыше 42 В (независимо от частоты тока) корпус электрического инструмента должен быть надежно заземлен через специальное штепсельное соединение, имеющее дополнительный заземляющий контакт.


Конструкция штепсельного соединения должна обеспечивать опережающее включение заземляющего (зануляющего) провода.


6.11.3. Запрещается пользоваться нулевым проводом для заземления корпуса однофазных электроинструментов.


6.11.4. Все электроинструменты и электроприборы должны иметь закрытые и изолированные вводы (контакты) питающих проводов. Провода электроинструментов и электроприборов в целях предохранения от механических повреждений и влаги должны быть защищены резиновыми шлангами и иметь на конце специальную штепсельную вилку. Для включения электроинструментов в электросеть необходимо установить штепсельные розетки.


Запрещается подключать электроинструменты к линии или контактам рубильников с помощью оголенных концов проводов.


6.11.5. Прокладывать кабель на поверхности земли разрешается только в сухих местах и на участках, где нет опасности их повреждения. В зимнее время допускается укладка кабелей по снегу.


6.11.6. Работа электроинструмента немедленно прекращается в случаях:


- неисправности заземления


- заедания или заклинивания рабочих частей;


- перегрева электродвигателя или редуктора;


- пробоя изоляции;


- повреждения выключателя, штепсельного соединения или кабеля;


- возникновения повышенной вибрации электроинструмента;


- резкого изменения напряжения, подаваемого на электроинструмент


- возникновения угрозы несчастного случая.


6.11.7. По окончании рабочей смены электроинструмент, проверенный и очищенный от грязи, пыли и остатков рабочей среды, вместе с кабелем и средствами индивидуальной защиты необходимо сдать на хранение ответственному лицу и сделать запись в журнале об исправности электроинструмента.


6.11.8. Запрещается применять несоответствующие пусковые устройства, некалиброванные предохранители подключать электропровода инструмента в сеть, минуя пусковые и предохранительные устройства; контролировать наличие на контактах напряжения не предусмотренными для этой цели приборами.


6.11.9. Категорически запрещается работать с электрифицированным инструментом и оборудованием без индивидуальных средств защиты (диэлектрических резиновых перчаток и обуви).


6.12. Работа пневматическим инструментом
6.12.1. Пневматические инструменты должны отвечать требованиям ГОСТ 12.2.010-75.


6.12.2. Клапаны на рукоятках пневматических инструментов должны быть плотно пригнаны и в закрытом положении не пропускать воздух, легко открываться и быстро закрываться при прекращении нажима на рукоять управления.


6.12.3. Подключать шланги к трубопроводам сжатого воздуха разрешается только через вентили, установленные на воздухораспределительных коробках или отводах от магистрали. Запрещается включать шланги непосредственно в магистраль без вентилей.


6.12.4. Присоединение резиновых шлангов к пневматическому инструменту и отсоединение их разрешается только после прекращения подачи воздуха. До присоединения к пневматическому инструменту шланг должен быть тщательно продут.


До начала работы необходимо проверить исправность пневматического инструмента, присоединение и крепление его к шлангу, а шланга - к воздухопроводной сети или компрессору.


6.12.5. При работе с пневматическим инструментом необходимо соблюдать следующие требования безопасности труда:


- включать подачу воздуха только после установки инструмента в рабочее положение;


- не допускать холостого хода пневматического инструмента;


- при переноске инструмента не держать его за шланг или рабочую часть;


- поручать надзор за сменой рабочего органа, его смазкой, ремонтом, а также его регулировку только специально выделенному для этого лицу.


6.12.6. Места соединения воздушных шлангов друг с другом и присоединения их к пневматическим инструментам не должны пропускать воздух.


Для крепления шлангов к штуцерам и ниппелям следует применять кольца и зажимы (стяжные хомутики) но не проволоку.


6.12.7. В случае обнаружения какой-либо неисправности пневматического инструмента следует прекратить работу и сообщить об этом мастеру.


6.12.8. Работу пневматического инструмента необходимо прекратить немедленно в случаях:


- заедания или заклинивания рабочих частей;


- повреждения и перегрева пневмодвигателя, редуктора или рабочего органа;


- повреждения воздухопровода;


- наличия большого количества масла в подаваемом из пневмопровода воздухе


- изменения давления воздуха сверх установленной инструкцией нормы;


- повреждения включающего и отключающего клапанов


- возникновения угрозы несчастного случая.


6.13. Работа немеханизированным инструментом
6.13.1. Деревянные рукояти ручных инструментов должны быть выполнены из выдержанной древесины твердых и вязких пород. Инструмент должен быть правильно насажен и прочно укреплен на гладко обработанных рукоятях.


6.13.2. Ударные инструменты (топоры, молотки, кувалды) должны иметь рукояти овального сечения с утолщенным свободным концом; кирка насаживается на утолщенный конец рукояти. Конец, на который насаживается инструмент, должен быть расклинен металлическим клином.


6.13.3. Погрузочно-разгрузочные работы с грузом 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 4

	
	

	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.


6.14. При очистке поверхностей с помощью кислоты необходимо производить в резиновых перчатках, предохранительных очках и спецодежде из плотной ткани и респираторе типа "Лепесток".


6.15. Работы по смешиванию и нанесению ЛКМ необходимо производить в резиновых перчатках, защитных очках и респираторе типа "Лепесток", избегать попадания материалов в глаза и на кожу; при попадании - промыть водой.


6.16. Работы по абразивной очистке поверхностей необходимо производить в защитном костюме из пыленепроницаемой ткани, резиновых перчатках, пылезащитных сапогах и шлеме-скафандре с принудительной подачей свежего воздуха.


6.17. Производственные помещения, в которых готовятся ЛКМ, должны быть обеспечены эффективной приточно-вытяжной вентиляцией.


6.18. При случайном розливе применяемых материалов этот участок необходимо немедленно засыпать опилками или песком, предварительно защитив органы дыхания респиратором типа "Лепесток".


6.19. Загрязненные растворители, опилки, песок, тряпки следует собирать в ведра и удалять в специально отведённые места.


6.20. При попадании на открытые участки тела лакокрасочных материалов или растворителей следует протереть ватным тампоном, смоченным в этиловом спирте, затем промыть водой с мылом.


6.21. При работе шлифовальной машинкой необходимо пользоваться защитным кожухом, а также защитными очками или наголовным щитком в зависимости от насадки. Следить за надежным креплением абразивного круга или проволочной щетки на машине.


При работе со шлифмашинкой запрещается:


- работать без спецодежды и обуви, средств защиты головы и глаз;


- снимать защитный кожух рабочего круга;


- применять круги, допустимая скорость вращения которых меньше скорости вращения шлифмашинки;


- производить торможение рабочего круга рукой;


- класть шлифмашинку до полной остановки рабочего круга;


- производить замену или закрепление рабочего круга без отключения шлифмашинки от сети.


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Численный и профессиональный состав бригады составляет - 5 чел., в том числе

Изолировщик 5 разряда - 1 чел.
Изолировщик 4 разряда - 2 чел.
Изолировщик 3 разряда - 2 чел.


VIII. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 

8.1. Затраты труда на выполнение работ составляют:


Трудозатраты рабочих - 280,76 чел.-час.
Машинного времени - 200,94 маш.-час.
8.2. Выработка на одного рабочего составляет - 6,7 м[image: image19.png]


/см.
8.3. Продолжительность выполнения работ - 11,7 смены.


КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ



Таблица 5

	
	
	
	
	
	
	
	

	Обоснование ГЭСН, ЕНиР
	Наименование работ
	Ед.изм.
	Объем работ
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 на ед. изм.
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 на весь объем

	 
	 
	 
	 
	Чел.-час.
	Маш.-час.
	Чел.-час.
	Маш.-час.

	13-06-003-01
	Очистка поверхностей песком
	м[image: image22.png]



	393,06
	0,39
	0,41
	153,29
	161,15

	13-06-004-01
	Обеспыливание поверхности
	-"-
	393,06
	0,1
	0,1
	39,31
	39,31

	13-07-001-02
	Обезжиривание поверхности
	100 м[image: image23.png]



	3,9306
	9,08
	0,03
	35,69
	0,12

	13-03-002-04
	Грунтование поверхности
	-"-
	3,9306
	5,49
	0,03
	21,58
	0,12

	13-03-004-26
	Окраска грунтованной поверхности 
	-"-
	3,9306
	3,93
	0,03
	30,89
	0,24

	 
	ИТОГО:
	м[image: image24.png]



	393,06
	 
	 
	280,76
	200,94


Затраты труда и времени подсчитаны применительно к "Государственным элементным сметным нормам на строительные работы" (ГЭСН-2001, Сборник 13, Защита строительных конструкций и оборудования от коррозии).


ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ


Таблица 6

	
	
	
	
	
	
	

	N п/п
	Наименование работ
	Ед.изм.
	Объем работ
	Т/емкость на объем чел.-час.
	Состав бригады (звена)
	Продолжительность работы, смен

	1.
	Устройство антикоррозийной обработки резервуаров
	м[image: image25.png]



	393,06
	481,70
	Рабочие - 5 чел.
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