     
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)


РУЧНАЯ ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА ЭЛЕКТРОДАМИ С ОСНОВНЫМ ВИДОМ ПОКРЫТИЯ СТАЛЬНЫХ ИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ [image: image1.png]


219 мм НА ТРАССЕ



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 и технология ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image2.png]


219 мм на трассе.


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-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 производства работ и технология ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image3.png]


219 мм на трассе с целью обеспечения их высокого качества, а также:


- снижение себестоимости работ;


- сокращение продолжительности строительства;


- обеспечение безопасности выполняемых работ;


- организация ритмичной работы;


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин;


- унификация технологических решений.


1.5. На базе ТТК разрабатываются ППР или как его обязательные составляющие Рабочие технологические карты (далее - РТК) на выполнение отдельных видов работ ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image4.png]


219 мм на трассе.


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


РТК рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительной организации.


1.6. ТТК можно привязать к конкретному объекту и условиям строительства. Этот процесс состоит в уточнении 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 технологией и правилами производства ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image5.png]


219 мм на трассе, с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ.


Технологическая карта разработана на следующие объёмы работ:


	
	

	- длина трубопровода

	- 1000 м;

	- длина труб

	- 11,3 м;

	- толщина стенки труб
	- 5,5 мм.


     
     
II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на ручную электродуговую сварку электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image6.png]


219 мм на трассе.


2.2. Ручная электродуговая сварка электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image7.png]


219 мм на трассе выполняется в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:


[image: image8] час.

2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при ручной электродуговой сварке электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image9.png]


219 мм на трассе, входят:


- подготовка стыков труб к сборке и сварке;


- сборка стыка труб в плеть с помощью внутреннего центратора;


- предварительный подогрев кромок стыка труб, подготовленных к сборке;


- сварка первого (корневого) слоя шва;


- сварка заполняющего и облицовочного слоев шва.


2.4. В состав сборочно-сварочной колонны входят следующие агрегаты и механизмы: универсальный источник сварочного тока Idealarc DC-400 Lincoln Electric (габаритные размеры 698х566х840 мм, вес Р=215 кг, сварочный ток 400 А/36 V/100%; передвижная дизельная электростанция ДЭС-30 мощностью N=30 кВт; электрическая шлифовальная машинка PWS 750-125 фирмы Bosch (Р=1,9 кг; N=750 Вт).
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Рис.1. Электрошлифмашинка
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Рис.2. Idealarc DC-400 Lincoln Electric


[image: image12]

Рис.3. Дизельная электростанция ДЭС-30

2.5. Для ручной электродуговой сварки стальных изолированных труб [image: image13.png]


219 мм применяются:электроды с основным видом покрытия для сварки и ремонта корневого слоя шва методом "на подъем" типа Э50А, марки ОК 53.70 [image: image14.png]


2,5/2,6 мм; электроды с основным видом покрытия для ручной дуговой сварки и ремонта заполняющих и облицовочного слоев шва "на подъем" типа Э50А, марки ОК 53.70 [image: image15.png]


3,0/3,2 мм.
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Рис.4. Сварочные электроды

2.6. Ручную электродуговую сварку электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image17.png]


219 мм на трассе следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


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


- 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*;


- РД 153-006-02. Инструкция по технологии сварки при строительстве и капитальном ремонте магистральных нефтепроводов;


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


- ГОСТ 16037-80. Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры;


- ГОСТ 5264-80. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры;


- ГОСТ 9466-75. Электроды, покрытые металлические для ручной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия;


- ГОСТ 9467-75*. Электроды, покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы;


- 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;


- ПБ 10-157-97. Правила устройства и безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков;


- 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. Ручная электродуговая сварка будет применяться для сварки кольцевых стыков и исправления дефектов (ремонта) сварных швов, специальных сварных соединений (прямых врезок).


3.2. Перед сборкой и сваркой трубопровода следует произвести визуальный контроль поверхности труб, деталей трубопроводов, запорной и распределительной арматуры на отсутствие повреждений, очистку полостей и подготовку к сборке.


3.3. При наличии дефектов (повреждений), превышающих допустимые нормы, трубы отбраковываются или подвергаются ремонту в трассовых условиях.


3.4. Поверхностные дефекты металла труб допускается устранять шлифовкой. Толщина стенки участка трубы после завершения шлифовки не должна быть выведена за пределы минусового допуска. Концы труб с забоинами и задирами фасок глубиной более 5 мм следует обрезать.


3.5. При сборке стыков труб заводские продольные или спиральные швы следует смещать относительно друг друга не менее чем на 75 мм. При сборке труб (секций) в плеть должны применяться инвентарные монтажные опоры. Опоры должны воспринимать нагрузку от веса плети, обеспечить соосность стыкуемых концов труб, фиксировать их пространственное положение в процессе сварки стыка, исключить сползание плети.


3.6. Сварку следует вести в соответствии с операционно-технологической картой, входящей в состав данной Технологической карты.


3.7. Контроль стыков стальных трубопроводов проводят радиографическим - по ГОСТ 7512 и ультразвуковым - по ГОСТ 14782 методами.


Ультразвуковой метод контроля сварных стыков стальных трубопроводов применяется при условии проведения выборочной проверки не менее 10% стыков радиографическим методом. При получении неудовлетворительных результатов радиографического контроля хотя бы на одном стыке объем контроля следует увеличить до 50% общего числа стыков. В случае повторного выявления дефектных стыков все стыки, сваренные конкретным сварщиком на объекте в течение календарного месяца и проверенные ультразвуковым методом, должны быть подвергнуты радиографическому контролю.


3.8. Исправление дефектов шва допускается проводить удалением дефектной части и заварки ее заново с последующей проверкой всего сварного стыка радиографическим методом. Превышение высоты усиления сварного шва относительно размеров, установленных ГОСТ 16037, разрешается устранять механической обработкой. Подрезы следует исправлять наплавкой ниточных валиков высотой не более 2-3 мм, при этом высота ниточного валика не должна превышать высоту шва. Исправление дефектов подчеканкой и повторный ремонт стыков не допускается.


3.9. Выполненные работы по монтажу и сварке трубопровода в нитку должны быть подтверждены представителем технического надзора Заказчика Заключением по проверке качества сварных соединений физическими методами контроля (Р, Г, М) по Форме N 2.9 ВСН 012-88, Часть II и Заключением по ультразвуковому контролю качества сварных соединений по Форме N 2.10 ВСН 012-88, Часть II.     


ОПЕРАЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА
сборки и ручной дуговой сварки электродами с основным видом покрытия неповоротных кольцевых стыковых сварных соединений труб
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	Диаметр, толщина стенки, мм
	Способ сварки
	Конструктивные элементы сварных соединений
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)
	Эквивалент углерода, %
	Просушка перед сваркой до 50[image: image19.png]30



°С при температуре окружающего воздуха ниже 0°С и/или наличии влаги на концах труб
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Минимальное количество слоев шва N=2
	Для сварки корневого слоя шва применяют электроды типа Э50А поГОСТ 9467(Е7016 по AWSА5,1) [image: image21.png]


2,6/2,6. Для сварки заполняющего и облицовочного слоев применяют электроды типа Э50А поГОСТ 9467(Е7016 по AWSА5,1) [image: image22.png]
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	1. Направление сварки всех слоев шва - на подъем.

2. Снимать центратор, освобождать жимки центратора разрешается после завершения сварки 60% периметра корневого слоя шва. В случае сварки термоупрочненных труб освобождать жимки центратора следует после сварки корневого слоя по всему периметру стыка.

3. Сборку следует осуществлять без прихваток. В случае технической невозможности сборки без прихваток их количество должно быть не менее трех, длина каждой 40-50 мм. Режим сварки - как для корневого слоя шва.

4. Разрешается оставлять незаконченными сварные соединения, если высота сварного шва составляет не менее 2/3 толщины стенки трубы.

5. Температура на кромках труб перед сваркой корневого слоя шва (выполнения прихваток) должна быть не ниже установленного для каждой толщины стенки номинального значения.

6. Межслойная температура должна составлять не менее +50°С и не более +250°С.

7. Допускается использование труб с V-образной разделкой кромок после механизированной газовой резки и последующей обработки шлифмашинкой. При этом угол скоса кромки должен составлять 30°.

8. При проведении работ не должна нарушаться целостность заводской изоляции труб. При проведении газопламенного нагрева следует использовать защитные экраны и/или термостойкие пояса.

9. Обратный кабель (заземление) следует присоединять с помощью специальных контактных устройств, исключающих образование искрений на теле трубы в процессе сварки.

10. Зажигание дуги следует производить в разделке кромок или с поверхности уже выполненных участков шва. Запрещается зажигать дугу на поверхности трубы или детали.

11. Сварка каждого слоя шва выполняется одновременно не менее чем двумя сварщиками. В процессе сварки стыка производить послойную зачистку механическим способом всех слоев шва от шлака и брызг металла.

12. Сварку каждого прохода следует начинать и заканчивать с обеспечением расстояния от заводских швов труб, соединительных деталей - 50 мм.

13. Место начала сварки каждого последующего слоя должно быть смещено относительно начала предыдущего слоя шва не менее чем на 30 мм.

14. Места окончания сварки смежных слоев шва ("замки" шва) должны быть смещены относительно друг друга на расстояние от 70 до 100 мм.

15. Сварка всех слоев шва должна осуществляться в укрытиях (палатках), надежно защищающих свариваемые стыки от атмосферных осадков, ветра и т.д. Допускаемая скорость ветра в зоне сварки, измеряемая анеометром, составляет не более 10 м/с.

16. Электроды перед использованием должны быть прокалены согласно рекомендациям завода-изготовителя, в случае отсутствия рекомендаций прокаливаются при температуре 300°С в течение 1 часа.


     
     
ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ
	
	
	
	

	N
п/п
	Операция
	Содержание операций
	Оборудование и инструмент

	1
	Очистка труб
	- Внутреннюю и наружную поверхности торцов труб очистить от земли и других загрязнений.
	Скребок, щетка.

	2
	Подготовка кромок
	- Осмотреть наружные и внутренние поверхности и кромки труб.

- Устранить шлифованием на наружной поверхности торцов труб царапины, риски, задиры глубиной до 5% от нормативной толщины стенки, но не более минусового допуска на толщину стенки по ТУ или ГОСТ.

- Забоины и задиры кромок глубиной до 5 мм ремонтировать электродами с основным видом покрытия типа Э50А (Е7016) [image: image24.png]


2,5-3,25 мм с предварительным подогревом до 100[image: image25.png]30



°С.

- Зачистить отремонтированные кромки труб шлифованием, при этом должна быть восстановлена требуемая разделка кромок, а толщина стенки трубы не должна быть выведена за пределы минусового допуска.

- Вмятины на торцах труб глубиной до 7,665 мм (3,5% диаметра труб) выправить безударным разжимным устройством с местным подогревом трубы до 100-150°С независимо от температуры окружающего воздуха. Торцы труб с вмятинами более 7,665 мм (3,5% диаметра труб) обрезать по периметру и обработать механическим способом станком типа СПК или шлифмашинкой с восстановлением заводской формы разделки кромок.

- Наружное усиление заводского шва сошлифовать "заподлицо" с поверхностью трубы на длине 15 мм от торца.

- Зачистить до чистого металла прилегающие к кромкам внутреннюю и наружную поверхности трубы на ширину не менее 15 мм.
	Ультразвуковой толщиномер Т-МIKEEL, шаблон сварщика УШС-3, линейка, штангенциркуль, шлифмашинка, сварочный источник, разжимное приспособление, калибратор, газовая горелка, бесконтактный контактный термометр, термокарандаш.

	3
	Подогрев стыка
	- Осуществить предварительный подогрев до температуры, указанной в разделе "Предварительный подогрев". В том случае, если подогрев не требуется, произвести просушку торцов труб путем нагрева до 50°С при наличии следов влаги или наледи на кромках и/или при температуре окружающего воздуха ниже 0°С.

- Замер температуры торцов труб осуществлять не менее чем в 4-х точках по периметру стыка на расстоянии 60-75 мм от торцов труб.

С целью предотвращения быстрого остывания стыков после сварки следует применять защитные теплоизолирующие пояса (кожухи).

- Снять подогреватель.
	Кольцевой подогреватель, контактный термометр, термокарандаш.

	4
	Сборка стыка
	- Осуществить сборку труб на центраторе.

- Смещение кромок должно быть равномерно распределено по периметру стыка. Максимальная величина распределенного смещения не должна превышать С=2,0 мм от нормативной толщины стенки.

- Величина зазора между стыкуемыми кромками труб должна составлять 2,5-3,5 мм - в случае применения электродов [image: image26.png]


3,0/3,2 мм, и 2,0-3,0 мм - в случае применения электродов [image: image27.png]


2,5/2,6 мм.
	Центратор наружный ЦНЗ-211, шаблон сварщика УШС-3, линейка.

	5
	Сварка стыка
	- Выполнить сварку корневого слоя шва электродами с основным видом покрытия.

- Тщательно зашлифовать абразивным кругом корневой слой шва.

- Осуществить визуальный контроль корневого слоя шва изнутри трубы.

- Выполнить сварку заполняющих и облицовочного слоев шва электродами с основным видом покрытия.

- Производить послойную зачистку слоев от шлака и брызг.

- Выровнять шлифмашинкой или напильником видимые грубые участки поверхности облицовочного слоя шва и зачистить прилегающую поверхность трубы.
	Сварочный источник Lincoln Idealarc DC-400 шлифмашинка, металлическая щетка, бесконтактный термометр, УШС-3, линейка, напильник.

	6
	Маркировка
	Маркировку сварных стыков следует производить несмываемыми маркерами или краской на наружной поверхности трубы на расстоянии 100 мм от сварного шва в верхней четверти периметра трубы.
	Маркер несмываемый.



Рис.5. Схема электрода

1 - стержень; 2 - участок перехода; 3 - покрытие; 4 - контактный торец без покрытия

Протяженность задиров не более двух задиров длиной [image: image28.png]


15 мм на одном электроде. Измеряют шаблоном сварщика УШС-3 с погрешностью 0,1 мм.


Глубина задиров не более 25% номинальной толщины покрытия числом не более двух на одном электроде. Измеряют шаблоном сварщика с погрешностью 0,1 мм.


Глубина вмятин не более 50% толщины покрытия в количестве не более четырех при суммарной протяженности до 25 мм на одном электроде. Измеряют шаблоном сварщика УШС-3 с погрешностью 0,1 мм.


Протяжённость оголенного стержня не более половины диаметра стержня, но не более 1,6 мм для электродов с основным покрытием. Измеряют шаблоном сварщика УШС-3 с погрешностью 0,1 мм.


[image: image29]

Рис.6. Схема покрытия электрода

1 - покрытие электрода; 2 - стержень электрода

4.5.8. При входном контроле стальных труб необходимо убедиться в том, что они имеют маркировку освидетельствования прохождения входного контроля. Затем проводят визуальный осмотр труб и при обнаружении дефектов отремонтировать согласно рекомендациям ВСН 006-89.


4.5.9. 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.


4.6. Операционный контроль


4.6.1. 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.


4.6.2. Контроль осуществляется измерительным методом (с помощью измерительных инструментов и приборов) или техническим осмотром под руководством прораба (мастера). Контроль сварочных работ должен осуществляться систематически от начала до полного его завершения.


4.6.3. Контроль качества сварочных работ должен производиться в соответствии с системой обеспечения качества строительно-монтажных и сварочных работ, разработанной и действующей в строительно-монтажной организации.


При контроле качества сварочных работ необходимо руководствоваться требованиями проектной документации.


Контроль качества сварочных работ должен включать:


- входной контроль технологической документации, монтируемых сварных конструкций, сварочных материалов, оборудования, инструмента и приспособлений;


- операционный контроль сборки под сварку соединений, узлов и конструкций, технологии сварки и качества выполняемых сварных соединений;


- приемочный контроль качества сварных соединений, узлов и конструкций.


Контроль качества сварочных работ и приемку сварных соединений и узлов на всех стадиях сборки и сварки труб должны выполнять специализированные организации, производственно-испытательные лаборатории или подразделения, имеющие соответствующую лицензию, аттестованные специалисты сварочного производства и дефектоскописты неразрушающего контроля.


Методы и объемы контроля назначаются в соответствии с требованиями проектной документации.


При визуальном и измерительном контроле швы сварных соединений должны иметь гладкую или равномерно-чешуйчатую поверхность без резких переходов к основному металлу (требование плавного перехода к основному металлу указывается в проектной документации) и по уровню дефектности.


Длина сварных швов должна быть не менее указанной в проектной документации.


Результаты визуально-измерительного контроля должны быть оформлены в виде протокола или заключения.


Неразрушающий контроль качества сварных соединений должен производиться в соответствии с требованиями стандартов, нормативно-технической и технологической документации специалистами (дефектоскопистами) не ниже II уровня квалификации.


Неразрушающий контроль следует выполнять после исправления недопустимых дефектов, выявленных визуально-измерительным контролем.


4.6.4. При осмотре и обмере готовых сварных соединений проверяют наличие на каждом стыке клейма сварщика, выполняющего сварку; убеждаются в отсутствии наружных трещин, незаполненных кратеров и выходящих на поверхность пор; проверяют соответствие геометрических размеров стыка согласно операционной технологической карте.


4.6.5. Необходимо фиксировать отклонения от заданной технологии (ППР, технологических карт) по всем в дальнейшем контролируемым показателям, изменение которых может оказать влияние на качество работ, а именно:


- погодные условия;


- состав машин и применяемое оборудование;


- очередность и длительность технологических операций.


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


4.7. Приемочный контроль


4.7.1. 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.


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


- строительного управления;


- технического надзора заказчика;


- авторского надзора.


4.7.3. 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;


- лабораторные заключения о проверке качества материалов;


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


- другие документы, указанные в рабочих чертежах.


4.7.4. Приемочный контроль выполняется по завершении работ по сварке труб в рабочую плеть с участием мастера (бригадира). Приемочный контроль заключается в выборочной проверке соответствия параметров собранных и сваренных стыков нормативным и проектным и оценке качества выполненных работ. Приемочный контроль качества сварных соединений осуществляется следующими основными методами:


- визуальным и измерительным контролем;


- ультразвуковым, радиографическим, магнитографическим методами контроля;


- цветной дефектоскопией;


- механическими испытаниями контрольных образцов и др.


4.7.5. Для оценки геометрических размеров сварных швов из каждого 200 стыка должны быть вырезаны и изготовлены 3 макрошлифа. Темплеты для макрошлифов вырезают на любых участках сварного соединения, расположенных равномерно по периметру стыка, но не ближе 200 мм от места начала или окончания процесса сварки.


Геометрические размеры швов, определяемые по макрошлифам, должны соответствовать рис.7.


[image: image30]

Рис.7. Макрошлиф образца из контрольных стыков

1 - ось первого (наружного) слоя шва; 2 - ось внутреннего слоя шва; 3 - условная ось стыка;

а - перекрытие наружного и внутреннего слоев шва (а[image: image31.png]


3 мм); с - смещение осей первого наружного и внутреннего слоев шва от условной оси стыка (с=±1 мм); h[image: image32.png]


 и h[image: image33.png]


 - глубина проплавления соответственно первого наружного и внутреннего слоев шва; В[image: image34.png]


 - ширина внутреннего слоя шва

4.7.6. В случае отклонения геометрических параметров от заданных значений сварку следует прекратить, отладить оборудование и режим сварки, после чего выполнить сварку двух новых стыков, из которых вырезать макрошлифы. В случае, если размеры швов по макрошлифам соответствуют установленным требованиям, сварку можно продолжить.


Остальные 199 стыков, предшествующие первому вырезанному, следует считать годными, если в результате радиографического контроля в них не выявлено недопустимых дефектов.


4.8. Инспекционный контроль


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


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


4.8.3. Инспекция Госархстройнадзора РФ в пределах своей компетентности осуществляет выборочные проверки качества 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.


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


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


Схема операционного контроля качества
     
Таблица 1

	
	
	
	
	

	Наименование контролируемых показателей
	Величина отклонения
	Метод контроля
	Объем контроля
	Кто контролирует

	Ручная сварка
	- порядок наложения слоев и их количество;

- скорость сварки;

- напряжение на дуге и сила тока
	Визуально приборы ПИЛ
	"
	Прораб, ПИЛ

	Готовый сварочный шов
	- наличие клейма сварщика;

- отсутствие наружных трещин, не заплавленных кратеров и выходных пор;

- геометрические параметры шва
	Визуально УШС-3
	"
	"

	Геометрические размеры и внешний вид шва
	Согласно макрошлифу
	УШС-3
	"
	"


4.10. По окончании выполнения ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image35.png]


219 мм на трассе производится осмотр и освидетельствование 100% сварных стыков представителем технического надзора Заказчика. По результатам освидетельствования принимается решение о правильности сварки труб в нитку, путем документального оформления и подписания Акта освидетельствования скрытых работ в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006. К данному акту необходимо приложить:


- список сварщиков, Форма 2.3 ВСН 012-88, Часть II;


- акт на сварку гарантийного стыка Форма N 2.7 ВСН 012-88, Часть II;


- заключение о результатах механических испытаний контрольных и допускных сварных соединений,Форма N 2.12 ВСН 012-88, Часть II;


- заключение по проверке качества сварных соединений физическими методами контроля (Р, Г, М),Форма N 2.9 ВСН 012-88, Часть II;


- заключение по ультразвуковому контролю качества сварных соединений, Форма N 2.10 ВСН 012-88, Часть II;


- паспорта и сертификаты качества на сварочные электроды.


Вся исполнительная документация должна соответствовать требованиям РД 11-02-2006 и ВСН 012-88, Часть II.


4.11. На объекте строительства должен вестись:


- Журнал учета входного контроля качества материалов и конструкций;


- Журнал авторского надзора проектной организации;


- Журнал инженерного сопровождения объекта строительства;


- Общий журнал работ;


- Журнал сварки труб (Форма N 2.6 ВСН 012-88, Часть II).


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.
	Сварочная установка LincolnElectric
	Idealarc DC-400
	шт.
	1

	2.
	Прицепная дизельная электростанция, N=30 кВт
	ДЭС-30
	"
	1

	3.
	Электрическая шлифовальная машинка, N=750 Вт
	PWS 750-125
	"
	2

	4.
	Щетка металлическая
	Щ-8
	"
	3

	5.
	Универсальный шаблон сварщика
	УШС-3
	"
	2

	6.
	Палатка сварщика для проведения контроля
	П-1
	"
	1

	7.
	Лестница инвентарная Н=1,8 м
	 
	"
	4


5.2. Потребность в основных материалах для сварки стыков труб приведена в таблице 3.     


Потребность в строительных материалах
     
Таблица 3

	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование применяемых строительных материалов
	Марка
	Ед. изм.
	Обоснование норм
	Норма расхода
	Потребность на плеть

	1.
	Электроды [image: image36.png]


2,5 мм
	Э50А
	т
	25-02-011-11
	0,017
	0,017

	2.
	Электроды [image: image37.png]


3,0 мм
	Э50А
	"
	"
	0,03
	0,03

	3.
	Бруски обрезные хвойных пород
	75х150х4000
	м[image: image38.png]



	"
	2,0
	2,0


     
     
VI. ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image39.png]


219 мм на трассе 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.


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 нормам положенности.


Для отдыха и приёма пищи должны быть выделены (если нет специальных помещений) места, где исключается контакт с технологическими материалами.


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. Допуск на производственную территорию посторонних лиц, а также работников в нетрезвом состоянии или не занятых на работах на данной территории запрещается.


Находясь на территории строительной или производственной площадки, в производственных и бытовых помещениях, на участках работ и рабочих местах, работники, а также представители других организаций обязаны выполнять правила внутреннего трудового распорядка, принятые в данной организации.


6.7. 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.


6.8. 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.


6.9. Ответственный за проведение работ должен иметь группу по электробезопасности не ниже, чем у подчиненного персонала, и в своей работе руководствоваться требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок. 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 имеющиех 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.


6.10. К проведению сварочных работ и работ с переносным электроинструментом допускаются лица:


- достигшие 18 лет, прошедшие предварительное обучение, проверку знаний инструкций по охране труда, имеющие запись в квалификационном удостоверении о допуске к выполнению работ с переносным электроинструментом и группу по электробезопасности не ниже II;


- 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.


6.11. Рабочие, выполняющие сварочные работы, обязаны знать:


- опасные и вредные для организма производственные факторы выполняемых работ;


- правила личной гигиены;


- инструкции по технологии производства монтажных работ, содержанию рабочего места, по технике безопасности, производственной санитарии, противопожарной безопасности.


6.12. Применяемые при проведении работ сварочное оборудование, переносной электроинструмент, освещение, средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Правил эксплуатации электроустановок потребителей.


6.13. В процессе работы необходимо следить за исправным состоянием токоведущих проводов, пусковых устройств и рукояти электрододержателя.


6.14. Работа электрифицированным инструментом


6.14.1. Перед началом работы следует проверить исправность машины: исправность кабеля (шнура), четкость работы выключателя, работу на холостом ходу.


6.14.2. 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.


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


6.14.4. 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.


6.14.5. 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.


6.14.6. 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.


6.14.7. 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.


6.14.8. 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.


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


6.15. Меры безопасности при производстве электросварочных работ


6.15.1. Применяемые при проведении работ сварочное оборудование, переносной электроинструмент, освещение, средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Правил эксплуатации электроустановок потребителей.


6.15.2. К проведению сварочных работ и работ с переносным электроинструментом допускаются лица, прошедшие предварительное обучение, проверку знаний инструкций по охране труда, имеющие запись в квалификационном удостоверении о допуске к выполнению работ с переносным электроинструментом и группу по электробезопасности не ниже II.


6.15.3. Вышедшую из строя электрическую часть сварочных агрегатов разрешается ремонтировать только электромонтерам или электрослесарям. Сварщикам выполнять эту работу запрещается.


6.15.4. Размещение сварочного агрегата должно обеспечивать безопасный и свободный доступ к нему. Свариваемые детали и корпуса электросварочных аппаратов должны быть надёжно заземлены и защищены от пыли и дождя брезентовыми, фанерными или изготовленными из кровельной стали чехлами.


6.15.5. Перед началом электросварочных работ необходимо проверить исправность изоляции сварочных кабелей, пусковых устройств и рукояти электрододержателя, а также плотность соединений всех контактов. Использование самодельных электрододержателей с нарушенной изоляцией рукоятки запрещается.


6.15.6. Кабели, подключённые к сварочным аппаратам, распределительным щитам и другому оборудованию, а также в местах сварочных работ, должны быть надежно изолированы от действия высокой температуры, химических воздействий и механических повреждений.


6.15.7. На корпусе электросварочного аппарата должен быть указан инвентарный номер, дата следующего измерения сопротивления изоляции и принадлежность подразделению.


6.15.8. При производстве электросварочных работ на открытом воздухе над установками и сварочными постами должны быть сооружены навесы из несгораемых материалов и организован контроль воздушной среды на загазованность.


6.15.9. Для защиты электросварщиков от поражения электрическим током необходимо соблюдать следующие требования:


- для защиты рук электросварщики должны обеспечиваться рукавицами или перчатками, изготовленными из искростойких материалов с низкой электропроводностью;


- для защиты ног должна применяться специальная обувь, предохраняющая ноги от ожогов брызгами расплавленного металла, а также от механических травм;


- для защиты головы от механических травм и поражения электрическим током должны выдаваться защитные каски из токонепроводящих материалов;


- для предохранения от брызг расплавленного металла и излучения сварочной дуги сварщик должен носить шлем, а глаза защищать специальной маской или щитком со светофильтром.


6.15.10. Производство электросварочных работ во время дождя или снегопада и ветра со скоростью свыше 10 м/сек при отсутствии навесов над электросварочным оборудованием и рабочим местом не допускается.


6.15.11. Вышедшую из строя электрическую часть сварочных агрегатов разрешается ремонтировать только электромонтерам или электрослесарям. Сварщикам выполнять эту работу запрещается. В процессе работы необходимо следить за исправным состоянием токоведущих проводов, пусковых устройств и рукояти электрододержателя.


6.15.12. Производство электросварочных работ должно осуществляться с оформлением наряда-допуска на огневые работы и выполняться согласно требованиям "Работы электросварочные".


6.15.13. Присоединение обратного кабеля к свариваемым конструкциям должно выполняться с помощью специальных устройств, обеспечивающих надёжный контакт с конструкцией и исключающих образование искрений на конструкции при сварке. Конструкция устройств должна обеспечивать токоподвод преимущественно в место стыка. Не допускается приваривать к конструкции какие-либо крепёжные элементы обратного кабеля.


6.15.14. Не допускается возбуждать дугу на поверхности конструкции. Дуга должна возбуждаться только на поверхности разделки кромок или на поверхности металла уже выполненного шва.


6.15.15. При оставлении места работы сварщик должен отключить сварочный аппарат.


6.16. При пользовании электроинструментом, ручными электрическими машинами, переносными светильниками их провода и кабели должны подвешиваться.


Переносной электроинструмент, светильники, ручные электрические машины должны быть подключены только через устройство защитного отключения (УЗО).


Сопротивление заземляющего устройства, к которому присоединены нейтрали генераторов, трансформаторов, должно быть не более 4 и 8 Ом соответственно при линейных напряжениях 380 и 220 В. Рабочие, использующие электрический инструмент, должны иметь II группу по электробезопасности.


6.17. Запрещается работа с электроинструментом:


- при повреждении штепсельного соединения, кабеля или его защитной трубки;


- при нечеткой работе выключателя;


- при вытекании смазки из редуктора;


- при появлении дыма;


- при повышенном шуме, стуке, вибрации;


- при поломке или появлении трещин в корпусе, защитном экране;


- при исчезновении электрической связи между металлическими частями корпуса и нулевым защитным штырем питающей вилки.


Запрещается оставлять без надзора электроинструмент, присоединенный к сети, а также передавать его лицам, не имеющим допуска к работе с ним.


6.18. 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.


6.19. 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.


6.20. Для безопасности и удобства работ при сварке неповоротных стыков должны устанавливаться инвентарные и страховочные опоры по обе стороны свариваемого стыка так, чтобы расстояние между поверхностью грунта и нижней образующей трубы было не менее 600 мм. Проводить сварочные работы с использованием земляных и снежных призм запрещается.


6.21. Сваренную плеть трубопровода следует укладывать от бровки траншеи на расстоянии не менее 1,5 м, а при поперечном уклоне местности более 7°, кроме того, укреплять для предотвращения скатывания анкерными устройствами.


6.22. В спецодежде, облитой горючими или смазочными материалами, не разрешается работать, курить и подходить к огню.


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Численный и профессиональный состав бригады составляет - 5 чел., в т.ч.:


	
	

	Электросварщик ручной дуговой сварки 5 разряда
	- 2 чел.

	Электросварщик ручной дуговой сварки 4 разряда
	- 2 чел.

	Машинист электростанции 4 разряда
	- 1 чел.


     
     
VIII. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

8.1. Затраты труда на выполнение сварочных работ составляют:


	
	

	Затраты труда
	- 287,06 чел.-час.

	Затраты машинного времени
	- 76,87 маш.-час.


8.2. Выработка на одного рабочего - 22,7 м/смену.


8.3. Продолжительность выполнения работ - 8,8 смены.


КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ
     
Таблица 4

	
	
	
	
	
	
	
	

	Обоснование
ГЭСН, ЕНиР
	Наименование работ
	Ед. изм.
	Объем работ
	Н[image: image40.png]


 на ед. изм.
	Н[image: image41.png]


 на весь объем

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

	25-02-011-11
	Ручная электродуговая сварка
	1 км
	1,0
	287,06
	76,87
	287,06
	76,87

	 
	ВСЕГО:
	 
	 
	 
	 
	287,06
	76,87


Затраты труда и времени подсчитаны применительно к "Государственным элементным сметным нормам на строительные работы" (ГЭСН-2001, Сборник N 25, Магистральные трубопроводы).


ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ
     
Таблица 5

	
	
	
	
	
	
	

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

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	1.
	Ручная электродуговая сварка труб в рабочую плеть
	км
	1,0
	363,93
	Механизмы - 1 ед.

Рабочие - 4 чел.
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IX. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

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


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.

           

