
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

РЕМОНТ ПОВРЕЖДЕНИЙ ЗАВОДСКОГО ИЗОЛЯЦИОННОГО ПОКРЫТИЯ СТАЛЬНЫХ ТРУБ Ду 1420 мм НА ОСНОВЕ ЭКСТРУДИРОВАННОГО ПОЛИЭТИЛЕНА МАТЕРИАЛАМИ ФИРМЫ RAYCHEM (США) И CANUSA (КАНАДА)



I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 

1.1. Типовая технологическая карта (далее ТТК) - комплексный нормативный документ, устанавливающий по определённо заданной технологии организацию рабочих процессов по строительству сооружения с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ. Она рассчитана на некоторые средние условия производства работ. ТТК предназначена для использования при разработке Проектов производства работ (далее - ППР) и другой организационно-технологической документации строительными подразделениями. ТТК является составной частью ППР и используется в составе ППР согласно МДС 12-81.2007.


1.2. В настоящей карте приведены указания по организации производства работ по ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image1.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада).


Определен также 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: 


- 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); 


- 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 производства работ по ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image2.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада), 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 разрабатываются ППР или как его обязательные составляющие Рабочие технологические карты (далее РТК) на выполнение отдельных видов работ по ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image3.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада). 


Конструктивные особенности по удалению слабого грунта в основании насыпи земляного полотна автомобильной дороги с вывозом непригодного грунта в места захоронения решаются в каждом конкретном случае Рабочим проектом. 


Состав и степень детализации материалов, разрабатываемых в РТК, устанавливаются соответствующей подрядной строительной организацией, исходя из местных природных условий, имеющегося парка машин, наличия трудовых ресурсов и строительных материалов. 


Рабочие технологические карты рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительной организации и согласовываются представителем технического надзора Заказчика.


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-й температурной зоне, с целью ознакомления (обучения) их с правилами производства работ по ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image4.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада), с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ.


Технологическая карта разработана на следующие объёмы работ:
- ремонт изоляционного покрытия - 9 стыков, 10 труб.


II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на ремонт повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image5.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада).


2.2. Ремонт повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image6.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада) выполняется в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:
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2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при ремонте повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image8.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада) входят:


- очистка заводского изоляционного покрытия трубы в месте его повреждения;


- очистка изолируемой зоны поверхности трубы до металлического блеска;


- установка ремонтного материала на поверхность трубы.


2.4. Технологической картой предусмотрено выполнение работ с использованием следующего оборудования: ручная пропановая горелка ПГ, балон с пропаном, оснащенный редуктором;соединительный газовый шланг длиной 10 м; электрическая шлифовальная машинка BOSCH GWS 22-230 H (диаметр диска 230 мм, частота вращения 6500 об/мин, мощность электродвигателя 2200 Вт, вес 5,2 кг); бензиновая электростанция Honda ET12000 (3-х фазная 380/220В, N=11 кВт, m=150 кг).
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	Рис.1. Пропановая горелка ПГ
	Рис.2. Пропановый баллон и редуктор
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	Рис.3. Электростанция Honda ET12000
	Рис.4. Шлифовальная машинка


2.5. Для ремонта изоляционного покрытия используют следующие материалы: плавящейся карандаш "PERP MELT STICK" производства фирмы “Raychem” или МS-1-10-300 производства фирмы “Canusa”; рулонный материал "PERP" и "PERP-80" производства фирмы "Raychem" или "CRPN-B-150-30BK" производства фирмы "Canusa"; заполнитель "PERP FILLER" (модификации S1137 и S1080)производства фирмы "Raychem" или "MASTIC FILLER MF-B-50-3-7,5" производства фирмы "Canusa".

2.6. Работы по ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image13.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада) следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


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


- СП 36.13330.2012. Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП 2.05.06-85*;


- СП 86.13330.2014. Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП III-42-80*;


- СТО Газпром 2-2.1-249-2008 Магистральные газопроводы;


- СТО Газпром 2-2.2-382-2009 Магистральные газопроводы. Правила производства и приемки работ при строительстве сухопутных участков газопроводов, в том числе в условиях Крайнего Севера;


- ВСН 012-88. Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Контроль качества и приемки работ; 


- CНиП 3.04.03-85. Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии;


- СНиП 2.03.11-85. Защита строительных конструкций от коррозии;


- ГОСТ Р 51164-98. Трубопроводы стальные магистральные. Общие требования к защите от коррозии;


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


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


- Правила Техники безопасности при строительстве магистральных трубопроводов. Москва, НЕДРА, 1982;


- 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.


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. В соответствии с СП 48.13330.2001 "СНиП 12-01-2004 Организация строительства. Актуализированная редакция" до начала выполнения строительно-монтажных работ на объекте Подрядчик обязан в установленном порядке получить у Заказчика проектную документацию и разрешение (ордер) на выполнение ремонтных работ. Выполнение работ без разрешения (ордера) запрещается.


3.2. До начала производства работ по ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image14.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада), необходимо провести комплекс организационно-технических мероприятий, в том числе:


- разработать РТК или ППР на по* ремонту повреждений заводского изоляционного покрытия стальных труб [image: image15.png]i



 1420 мм материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада);

_______________

* Текст соответствует оригиналу. - Примечание изготовителя базы данных.


- решить основные вопросы, связанные с материально-техническим обеспечением ремонтных работ;


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


- обеспечить участок утвержденной к производству работ рабочей документацией;


- укомплектовать звено изолировщиков наружных трубопроводов, ознакомить их с технологией изоляции труб материалами фирм RAYCHEM (США) и CANUSA (Канада);


- провести инструктаж членов бригады по технике безопасности;


- разработать схемы и устроить временные подъездные пути для движения транспорта к месту производства работ;


- 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 рабочих ручными машинами, инструментами и средствами индивидуальной защиты;


- обеспечить строительную площадку противопожарным инвентарем и средствами сигнализации;


- обеспечить связь для оперативно-диспетчерского управления производством работ, устройство двусторонней дублированной связи с пунктом управления и между берегами;


- доставить в зону работ необходимые материалы, приспособления, инвентарь, инструменты и средства для безопасного производства работ; 


- проверить сертификаты качества на изоляционные материалы;


- составить акт готовности объекта к производству работ;


- получить у технического надзора Заказчика разрешение на начало производства работ в соответствии с п.4.1.1.3 по форме Приложения 2, РД 08-296-99.


3.3. Общие указания
3.3.1. Ремонту в трассовых условиях подлежат все сквозные и несквозные повреждения покрытия, образовавшиеся при транспортировке труб от завода - изготовителя до потребителя, при проведении погрузочно-разгрузочных и строительно-монтажных работ.


3.3.2. Допускается не производить в трассовых условиях ремонт несквозных повреждений покрытия в местах вмятин, царапин, сдиров, при условии, что толщина оставшегося слоя покрытия на дефектных участках составляет: 


- не менее 1,5 мм - для труб диаметром до 820 мм включительно;


- не менее 2,0 мм - для труб диаметром свыше 820 мм.


3.3.3. Ремонтные работы в трассовых условиях допускается производить при условии, что площадь единичного дефекта покрытия: 


- не превышает 0,05 м[image: image16.png]


 - для труб диаметром до 530 мм включительно;


- 0,075 м[image: image17.png]


 - для труб диаметром до 820 мм включительно;


- 0,10 м[image: image18.png]


 - для труб диаметром свыше 820 мм. 


При этом общая площадь ремонтируемых участков на одну трубу не должна превышать


- 0,20 м[image: image19.png]


 - для труб диаметром до 530 мм включительно;


- 0,30 м[image: image20.png]


 - для труб диаметром до 820 мм включительно;


- 0,40 м[image: image21.png]


 - для труб диаметром свыше 820 мм.


3.4. Подготовительные работы
3.4.1. До начала производства основных работ по ремонту изоляции необходимо провести подготовительные работы и организационно-технические мероприятия в том числе:


- уложить ремонтируемую плеть трубопровода на монтажные рядовые опоры;


- установлены места повреждения изоляции трубопровода;


- места повреждения очищены ветошью от снега, грязи, пыли и грязи, а также от рваных частей полимерной ленты; 


- на ремонтной площадке размещено необходимое количество основных и вспомогательных изоляционных материалов; 


- подготовлено к работе необходимое оборудование, инструменты, приспособления и средства для безопасного ведения работ.


3.4.2. До начала работ по ремонту изоляционного покрытия необходимо, чтобы зазор между трубопроводом и поверхностью земли составлял не менее 0,6 м. Это достигается за счёт укладки трубопровода краном-трубоукладчиком на инвентарные монтажные опоры соответствующей высоты (см. рис.5).
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Рис.5. Схемы деревянной инвентарной рядовой монтажной опоры

3.4.3. Для ремонта поврежденный участок необходимо освободить от защитной обертки и поврежденного изоляционного слоя. Ветошью, смоченной в циклогексаноне или бензине Б-70, с освобожденной поверхности трубопровода тщательно удаляют остатки грунтовочного клея, грязь, пыль, масляные пятна, влагу и т.п.


3.4.4. Выполненные работы по подготовке поверхности к изоляции необходимо предъявить представителю технического надзора Заказчика для осмотра и освидетельствования, путем документального оформления и подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии сПриложением 3, РД-11-02-2006. 


3.4.5. Завершение подготовительных работ фиксируют в Общем журнале работ (Рекомендуемая форма приведена в РД 11-05-2007), должно быть подтверждено представителем технического надзора Заказчика Актом об окончании подготовительных работ и принято по Акту о выполнении мероприятий по безопасности труда, оформленного согласно Приложению И, СНиП 12-03-2001. 


3.5. Ремонт изоляционного покрытия
3.5.1. Работы по ремонту изоляции проводятся при температурах от -25 до +40°С; при влажности до 99%, без осадков (в случае осадков необходимо использовать тент с каркасом); при скорости ветра до 2 м/с (при скорости ветра свыше 2 м/с необходимо использовать тент с каркасом). 


3.5.2. Ремонту подлежат:


- сквозные локальные повреждения заводского покрытия и повреждения, обнаруженные дефектоскопом;


- повреждение заводского покрытия: сколы, задиры, царапины с оставшимся на трубе покрытием толщиной менее 1,5 мм;


- участки заводского покрытия не удовлетворяющие требованиям технических условий (например, участки отслоившегося покрытия от металла).


Дефекты изоляционного покрытия исправляют сразу после их обнаружения.


3.5.3. Ремонт локальных (площадью до 300 см[image: image23.png]


) или узких протяжённых повреждений (до металла трубы) длиной не более 300 мм (cм. рис.6) следует производить с использованием заполняющего адгезива "PERP Filler" (фирма "Raychem") или "Filler Adhesive" (фирма "Canusa")), а также заплат из ремонтного материала "PERP Filler" (фирма "Raychem") или "Filler Adhesive" (фирма "Canusa"). 
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Рис.6. Ремонт локальных повреждений площадью до 300 см[image: image25.png]



3.5.4. Повреждения заводского покрытия протяжённостью свыше 300 мм следует ремонтировать путём наложения заплат "PERP" или "CRP" одна на другую (последовательно) с перекрытием не менее 60 мм (см. рис.7).
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Рис.7. Повреждения заводского покрытия протяжённостью свыше 300 мм

3.5.5. Повреждения заводского покрытия площадью свыше 300 см[image: image27.png]


 следует ремонтировать с использованием термоусаживающих манжет HTLP-60 или GTS-65, за исключением узких протяжённых повреждений, c перекрытием заводского покрытия не менее 75 мм (см. рис.8).
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Рис.8. Повреждения заводского покрытия площадью свыше 300 см[image: image29.png]



3.6. Ремонт несквозных повреждений заводского покрытия.
3.6.1. Поверхность трубопровода должна быть очищена от грязи, ржавчины, пыли, земли и наледи, а также обезжирена от копоти и масла, (см. рис.9) перед изоляцией должна быть высушена и очищена от грязи, ржавчины, неплотного сцепления с металлом окалины, пыли, земли и наледи, а также обезжирена от копоти и масла. 


В случае обнаружения на стальной поверхности трубы таких дефектов как заусенцы, задиры, острые выступы их необходимо срезать, при помощи напильника или угловой шлифовальной машинки BOSCH GWS 22-230 H, закруглив края повреждённого покрытия по всему периметру кромки.

3.6.2. При температуре воздуха ниже +10°С поверхность трубопровода необходимо подогреть до температуры +30°С +40°С. Сушку поверхности трубы осуществляют для удаления адсорбированных слоев влаги при помощи пропановой горелки.
Зону повреждённого участка заводского покрытия трубопровода прогревают мягким (жёлтым) пламенем горелки 60-70°С (см. рис.10). Температура нагрева контролируется контактным термометром типа ТК-ЗМ, полимерными термоиндикаторами или с помощью термоиндикаторных карандашей.


3.6.3. Далее прогревают мягким (жёлтым) пламенем горелки конец плавящегося карандаша "PERP MELT STICK" производства фирмы "Raychem" или МS-1-10-300 производства фирмы "Canusa" до его размягчения (см. рис.11).
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	Рис.9.
	Рис.10.
	Рис.11.


3.6.4. Заполняют размягчённой массой плавящегося карандаша повреждённый участок покрытия, периодически используя для его размягчения пламя горелки (см. рис.12). 


3.6.5. Прогревают мягким (жёлтым) пламенем горелки отремонтированный участок для осуществления полного совмещения материалов (заводского покрытия и материала плавящегося карандаша) и их гомогенизации. 


Дать ремонтируемому участку покрытия остыть, а затем зачищают скребком, ножом или шкуркой зернистостью N 40 - N 60 отремонтированный участок "заподлицо" с заводским покрытием (см. рис.13).
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	Рис.12.
	Рис.13.


3.7. Ремонт сквозных (до металла трубы) повреждений заводского покрытия площадью до 300 см[image: image35.png]



3.7.1. Поверхность трубопровода должна быть очищена от грязи, ржавчины, пыли, земли и наледи, а также обезжирена от копоти и масла, с помощью ветоши смоченной в Уайт-спирите или бензине (БР-1, Б-70). Этилированный бензин использовать запрещено.


3.7.2. Острым ножом срезать острые выступы, задиры, заусенцы или отслоившие участки покрытия всему периметру. Края заводского покрытия срезать (по всему периметру) под углом не более 30° к поверхности трубы (см. рис.14).


3.7.3. Подогреть оголённый металл трубы в зоне повреждения до температуры 30-40°С, направляя пламя горелки преимущественно в центр повреждения (см. рис.15). 
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	Рис.14.
	Рис.15.


3.7.4. Очистить оголённый металл трубы (в зоне повреждения) от ржавчины и создать шероховатость заводского полиэтиленового покрытия вокруг повреждения на расстояние не менее 80 мм от его края по всему периметру, используя для этого наждачную бумагу зернистостью N 40 или N 60 (см. рис.16). При больших объёмах работ лучше использовать пескоструйную установку.


3.7.5. Удалить с повреждённого участка сжатым воздухом или чистой ветошью оставшуюся после очистки пыль или "опилки" покрытия.


3.7.6. Из рулонного материала "PERP" и "PERP-80" производства фирмы "Raychem" или "CRPN-B-150-30BK" производства фирмы "Canusa" вырезать заплату нужного размера. Заплата должна перекрывать заводское покрытие по всему периметру повреждения не менее 60 мм.

3.7.7. Срезать у заплаты углы размером не менее 20[image: image38.png]


20 мм или закруглить их радиусом не менее 20 мм (см. рис.17). Отрезать несколько кусков заполнителя "PERP FILLER" (модификации S1137 и S1080)производства фирмы "Raychem" или "MASTIC FILLER MF-B-50-3-7,5" производства фирмы "Canusa" с учётом величины повреждённого участка.

3.7.8. Нагреть мягким (жёлтым) пламенем горелки оголённый металл трубы и прилегающее к нему заводское покрытие на расстояние не менее 100 мм от края повреждения до 60-70°С.


3.7.9. Нанести заполнитель "PERP FILLER" (модификации S1137 и S1080) или "MASTIC FILLER MF-B-50-3-7,5" на повреждённый участок "заподлицо" с заводским покрытием, используя горелку и нагретый шпатель (см. рис.18 и рис.19). Заполнитель следует наносить небольшими порциями, плотно заполняя повреждённый участок, не допуская пустот. Не следует размазывать заполнитель по поверхности заводского покрытия.
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	Рис.16.
	Рис.17.
	Рис.18.
	Рис.19.


3.7.10. Нагреть мягким (жёлтым) пламенем горелки приготовленную заранее заплату со стороны адгезива (клея) до его размягчения (появления блеска) (см. рис.20).


3.7.11. Прижать нагретую заплату к повреждённому месту и разгладить её рукой в термостойкой перчатке или прикатывающим роликом, удаляя из-под неё воздушные пузыри и не допуская образования морщин и складок.


3.7.12. Мягким (жёлтым) пламенем горелки прогреть заплату "PERP" и "PERP-80" или "CRPN-B-150-30BK" до расплавления адгезива (клея) (см. рис.21). Лёгким нажатием пальца убедиться, что адгезив расплавился (см. рис.22 и рис.23). Избегать большого усилия в процессе прикатки заплаты к заводской изоляции.
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	Рис.20.
	Рис.21.
	Рис.22.
	Рис.23.


3.8. Выполненные работы по ремонту изоляционного покрытия необходимо предъявить представителю технического надзора Заказчика для осмотра и освидетельствования, путем документального оформления и подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД-11-02-2006. 


IV. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И ПРИЕМКЕ РАБОТ

4.1. Контроль и оценку качества работ по удалению слабого грунта (выторфовке), в основании насыпи земляного полотна автомобильной дороги с вывозом непригодного грунта в места установленные проектом выполняют в соответствии с требованиями нормативных документов:


- СП 36.13330.2012. Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП 2.05.06-85*;


- СП 86.13330.2014. Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП III-42-80*;


- СТО Газпром 2-2.1-249-2008 Магистральные газопроводы;


- СТО Газпром 2-2.2-382-2009 Магистральные газопроводы. Правила производства и приемки работ при строительстве сухопутных участков газопроводов, в том числе в условиях Крайнего Севера;


- ВСН 012-88. Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Контроль качества и приемки работ; 


- CНиП 3.04.03-85. Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии;


- СНиП 2.03.11-85. Защита строительных конструкций от коррозии;


- ГОСТ Р 51164-98. Трубопроводы стальные магистральные. Общие требования к защите от коррозии;


4.2. Контроль качества строительно-монтажных работ осуществляется прорабом или мастером с привлечением аккредитованной Производственно-испытательной лаборатории оснащенной техническими средствами, обеспечивающими необходимую достоверность и полноту контроля.


4.3. Производственный контроль качества должен включать входной контроль рабочей документации и материалов, а так же качество выполненных предшествующих работ, операционный контроль отдельных строительных 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 испытаниям 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, 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 "О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству";


- N П-7 от 25.04.1966 "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. Материалы, используемые для ремонта мест повреждений покрытия, должны отвечать требованиям Технических условий и спецификаций на данные материалы и обеспечивать покрытию на отремонтированных участках выполнение проектных требований.


Хранение и перевозку ремонтных изоляционных материалов следует осуществлять в условиях, исключающих увлажнение, загрязнение и порчу материалов. Растаривание материалов, подготовка их к нанесению на ремонтируемые участки покрытия должны проводиться на месте производства работ согласно рекомендаций поставщиков данных материалов.


Входной контроль поступающих материалов осуществляется внешним осмотром и путем проверки указанных данных на упаковке на соответствие проектным данным. 


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


Материалы, применяемые для ремонта, должны соответствовать проекту и выдерживать заданные механические нагрузки, которым подвергается наружное покрытие в условиях нормального производства строительно-монтажных работ при температуре окружающего воздуха от -40 до +50°С.


4.4.6. 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). Инструментальный контроль ремонта изоляционного покрытия должен осуществляться систематически от начала до полного его завершения. 


4.5.3. Качество очистки изолируемых 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.


4.5.4. При нанесении изоляционных покрытий следует непрерывно проводить визуальный контроль качества очистки изолируемой поверхности труб, установку и усадку ремонтного материала.


4.5.5. Адгезия сформированного покрытия проверяется органолептическим методом (похлопыванием по изоляции).


4.5.6. Следует также проводить визуальный осмотр готового покрытия с целью контроля его состояния, в том числе проверки равномерности и сплошности нанесения изоляции по поверхности


4.5.7. Результаты операционного контроля и в том числе отклонения от заданной технологии фиксируются в Общем журнале работ (Рекомендуемая форма приведена в РД 11-05-2007), в котором должны фиксироваться:


- дата и время проведения ремонтных работ;


- температура и влажность окружающего воздуха;


- температура трубопровода после нагрева и во время проведения работ;


- степень очистки поверхности трубопровода, шероховатость;


- интервал времени между подготовкой поверхности и нанесением изоляции;


- время межслойной сушки покрытия;


- время окончательной сушки готового покрытия.


4.6. Приемочный контроль
4.6.1. При приемочном контроле необходимо производить проверку качество 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:


- 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;


- лабораторные заключения о проверке качества материалов;


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


- другие документы, указанные в рабочих чертежах.


4.6.4. На отремонтированных участках заводского полиэтиленового покрытия труб путем визуального осмотра проверяются: 


- сплошность;


- отсутствие воздушных пузырей, морщин, шатровых пустот, пережогов;


- отсутствие мест отслоений от труб ремонтных материалов и защитных заплат.


Заплаты и защитные кольцевые манжеты из термоусаживающейся ленты должны плотно прилегать к поверхности заводского покрытия. При этом из-под краев заплат и манжет должен выходить расплав адгезива.


4.6.5. Толщина покрытия на отремонтированных участках должна быть не менее толщины основного заводского полиэтиленового покрытия труб.


4.6.6. Отремонтированные участки заводского покрытия проверяются на сплошность искровым дефектоскопом при напряжении не менее 15 кВ.


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 Проекте организации строительства и Проекте производства работ, а также в Схеме операционного контроля качества работ (см. Табл.1).


Схема операционного контроля качества


Таблица 1

	
	
	
	
	

	Наименование операций подлежащих контролю
	Допустимые отклонения
	Способы контроля
	Время проведения
	Кто контролирует

	Очистка изолируемой поверхности
	степень очистки 2 поГОСТ 9.402-80.
	Визуально-инструментально
	в процессе очистки
	Мастер, Лаборант ПИЛ

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

	Контроль температуры и влажности воздуха
	+20, +30°С
не выше 85%
	психрометр, термометр
	-"-
	-"-

	Качество очистки стальной поверхности от окислов
	поверхность металла должна иметь матовый светло-серый цвет, без видимых следов ржавчины - не более 5%
	Визуально, при помощи прозрачной пластины
	-"-
	-"-

	Подогрев изолируемой поверхности
	+10, +20°С
	Термометр, пирометр
	в процессе подготовки
	-"-

	Контроль сплошности покрытия
	не должно быть неизолированных участков
	визуально
	в процессе изоляции
	-"-

	Сплошность изоляционного покрытия
	Напряжение не менее 5,0 кВ на 1 мм
	Искровой дефектоскоп "Корона-2"
	100% поверхности труб
	-"-

	Толщина покрытия
	2,0 мкм
	Эл. магнитный толщиномер
	-"-
	-"-

	Адгезия
	полная
	адгезимер
	10% труб, в местах, вызывающих сомнение
	-"-

	Внешний вид покрытия
	Допускаются отдельные потеки
	визуально
	100%
	-"-


4.9. Приемка отремонтированного изоляционного покрытия трубопровода, производится путем визуального осмотра и инструментального измерения представителем технического надзора Заказчика. По результатам освидетельствования принимается документированное решение о пригодности основания под насыпь земляного полотна, путем оформления и подписания Акта освидетельствования ответственных конструкций, в соответствии с Приложением 4, РД 11 02-2006. К данному акту необходимо приложить: 


- дефектная ведомость ремонтируемого трубопровода;


- акт о выполнении мероприятий по безопасности труда, в соответствии с Приложением И, СНиП 12-03-2001;


- акт освидетельствования скрытых работ по подготовке поверхности к ремонту и отремонтированной поверхности в соответствии с Приложением 3, РД-11-02-2006;


- лабораторные заключения на адгезию изоляционного покрытия;


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


4.10. На объекте строительства должны вестись следующие журналы:


- Журнал учета входного контроля качества материалов и конструкций; 


- Журнал авторского надзора проектной организации; 


- Журнал инженерного сопровождения объекта строительства; 


- Журнал изоляционных работ;


- Общий журнал работ.


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 материалов
	Марка
	Ед.изм.
	Количество

	1.
	Бензиновая электростанция Honda N=11 кВт
	ET12000
	шт.
	1

	2.
	Электрическая шлифовальная машинка BOSCH
	GWS 22-230 H
	-"-
	1

	3.
	Пропановая горелка
	ПГ
	-"-
	1

	4.
	Балон с пропаном, оснащенный редуктором
	 
	-"-
	1

	5.
	Соединительный газовый шланг длиной 10 м
	 
	-"-
	1

	6.
	Контактный термометр 
	от 0 до 150°С
	-"-
	1

	7.
	Силиконовый термостойкий прикатывающий ролик
	 
	-"-
	2

	8.
	Поролоновый валик
	 
	-"-
	2

	9.
	Шпатели для перемешивания праймера
	 
	-"-
	2

	10.
	Контактный термометр
	ТК
	-"-
	1

	11.
	Электромагнитный толщиномер
	Константа
	-"-
	1

	12.
	Искровой дефектоскоп 
	Крона-2
	-"-
	1

	13.
	Адгезимер
	АМЦ 2 - 20
	-"-
	1



     
VI. ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве изоляционных работ, 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; 


- Правила Техники безопасности при строительстве магистральных трубопроводов. Москва, НЕДРА, 1982.


6.2. Ответственность за выполнение мероприятий по промышленной 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. Рабочим должны быть созданы необходимые условия труда, питания и отдыха. Работы выполняются в спецобуви и спецодежде. 


6.4. Санитарно-бытовые помещения, автомобильные и пешеходные дороги должны размещаться вне опасных зон. В вагончике для отдыха рабочих должны находиться и постоянно пополняться аптечка с медикаментами, носилки, фиксирующие шины и другие средства для оказания первой медицинской помощи. Все работающие на строительной площадке должны быть обеспечены питьевой водой.


6.5. К выполнению работ допускаются лица: 


- достигшие 18 лет, обученные безопасным методам и приемам производства работ, сдавшие экзамены квалификационной комиссии и получившие документы (удостоверения) на право производства работ;


- прошли обучение и инструктаж по технологии проведения ремонтных работ, технике безопасности и обслуживанию баллонов со сжатым газом;


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


- 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. 


6.6. 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 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.


6.7. На участке, где ведутся изоляционные работы, не допускается выполнение других работ и нахождение посторонних лиц. Площадка, на которой выполняют изоляционные работы, должна быть ограждена, освещена и оборудована предупредительными сигналами и надписями, видимыми в любое время суток.


6.8. Запрещается курить в местах приготовления, хранения и при нанесении полиуританового покрытия изоляции.


6.9. Персонал, занятый нанесением изоляционного покрытия, должен быть обучен правилам и приемам оказания первой (до врачебной) помощи.


6.10. Не допускается хранить и принимать пищу, хранить чистую одежду в местах приготовления антикоррозионных составов и проведения работ.


6.11. При разливе изоляционной смеси или её отдельных компонентов необходимо немедленно присыпать песком или землей место разлива и при необходимости вывезти загрязненную землю в специальные места для дальнейшей нейтрализации.


6.12. Хранить изоляционные компоненты необходимо под навесом или в закрытом складском помещении, соблюдая правила противопожарной безопасности для горюче-смазочных материалов. В зоне работ допускается хранение запаса изоляционных материалов в заводской упаковке при температуре от +5 до +30°С, промывочных материалов (растворителя) из расчета потребности на одну смену. Хранение порожней тары в зоне работ - запрещается.


6.13. Перед началом работ следует осмотреть установки, проверить их исправность и наличие пломб на предохранительных клапанах и манометрах. Спускные краны компрессора должны быть чистыми и исправными, рабочий цилиндр снабжен исправно действующим манометром.


6.14. Во время работы необходимо предохранять шланги установок от ударов, проколов, порезов и разрывов, а также попадания на них бензина, керосина и масел. Все присоединения шлангов высокого давления к установке производятся только после окончания подачи материала. Электрические провода должны иметь исправную изоляцию и быть заключенными в резиновые шланги. Рубильники должны быть закрытого типа.


6.14. Тряпки и ветошь, пропитанные изоляционным материалом, необходимо складывать в специальные металлические ящики с плотно закрывающимися крышками. В конце рабочей смены ящики необходимо вывозить в места, разрешенные санитарно-пожарной инспекцией и их содержимое сжигается.


6.15. В случае возгорания изолирующего материала или растворителей, тушение следует производить химической или воздушно-механической пеной, распыленными струями воды, сухим чистым песком.


6.16. При работе с газовыми баллонами необходимо ежедневно контролировать герметичность газовых баллонов с использованием мыльного раствора.


Каждый баллон должен быть снабжен исправными запорным вентилем и редуктором. Баллоны с газом должны устанавливаться на расстоянии не менее 10 м от работающей горелки. Категорически запрещается курить и пользоваться открытым пламенем вблизи баллонов с пропаном.


6.17. На месте производства работ должны находиться углекислотный огнетушитель и аптечка с медикаментами для оказания первой помощи.


6.18. В соответствии с существующими нормами рабочие должны быть обеспечены спецодеждой, брезентовыми термостойкими рукавицами с крагами, защитными очками с небьющимися стеклами.


6.19. Ремонтные полимерные материалы и термоусаживающиеся ленты относятся к группе трудновоспламеняемых и экологически безопасных материалов.


6.20. При возгорании изоляционных материалов или покрытия необходимо тушить их всеми известными способами пожаротушения (вода, песок, огнетушители и т.д.).


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ 

7.1. Изоляционные работы выполняет бригада численностью - 3 чел.
Изолировщик 4 разряда - 1 чел.
Изолировщик 3 разряда - 2 чел.


VIII. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 

8.1. Затраты труда на выполнение работ составляют:


Трудозатраты рабочих - 26,00 чел. - час.
8.2. Выработка на одного рабочего - 7 стыков/смену
8.3. Продолжительность выполнения работ - 1 смена


КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ


Таблица 3

	
	
	
	
	
	
	
	

	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

	В10-1-48
	Ремонт изоляция в местах пробоев после испытания дефектоскопом
	100 мест
	20
	1,30
	-
	26,00
	-

	 
	ИТОГО:
	стык
	20
	 
	 
	26,00
	-


Затраты труда и времени подсчитаны применительно к "Государственным элементным сметным нормам на строительные работы" (Ведомственные нормы и расценки Сборник В 10).


ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ


Таблица 4

	
	
	
	
	
	
	

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

	1.
	Ремонт изоляции в местах пробоев после испытания дефектоскопом
	ст.
	20
	26,00
	Эл. станция - 1 ед
Рабочие - 3 чел
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IX. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

9.1. ТТК составлена с применением нормативных документов действующих по состоянию на 01.01.2015.


9.2. При разработке Типовой технологической карты использованы: 


9.2.1. Справочное пособие к СНиП "Разработка проектов организации строительства и проектов производства работ для промышленного строительства".


9.2.2. ЦНИИОМТП.М., 1987. Методические указания по разработке типовых технологических карт в строительстве. 


9.2.3. Руководство по разработке и утверждению технологических карт в строительстве" к СНиП 3.01.01-85* "Организация строительного производства" (с изменением N 2 от 06 февраля 1995 г. N 18-81).


9.2.4. МДС 12-81.2007. Методические рекомендации по разработке и оформлению проекта организации строительства и проекта производства работ.


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


