 

ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ИЗГОТОВЛЕНИЕ И НАВЕШИВАНИЕ ВОДОСТОЧНЫХ ТРУБ
 


ОПИСАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА

Изготовление деталей водосточных труб с разметкой и резкой кровельной листовой стали, заготовкой фальцев и загибов, соединением частей в изделия; сборка и навеска водосточных труб с забивкой стремян, укреплением проволокой, установкой колен, отливов, воронок и лотков.


ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ

Изготовленные части водосточных труб должны полностью соответствовать заданным размерам.


Колена водосточных труб должны входить одно в другое плотно без сминания колена.


Водосточные трубы должны быть навешены строго вертикально; стремяна должны быть забиты под стыками колен; колена должны быть прочно привязаны к стремянам отожженной проволокой.

 

ТЕХНИКА  ПРОИЗВОДСТВА  

1. Организация рабочего места


Изготовление деталей водосточных труб производят в той же заготовительной мастерской, где выполняется заготовка картин рядового покрытия, желобов и свесов для покрытия кровли.


Заготовку картин рядового покрытия производят на двух станках Демина, укрепленных на одном верстаке (рис. 1).


Около станка № 1 располагают стол со сталью, подлежащей заготовке; возле станка № 2 ставят стол для готовой продукции, на котором также производят упаковку картин в пачки.

 



Рис. 1. Схема организации рабочего места в заготовительной мастерской

1 - сортировка стали; 2 - стол для стали; 3 - станок № 1 Демина; 4 - станок № 2 Демина; 5 - верстак для заготовки желобов и свесов; 6 - готовая продукция (упаковка)

Верстак для заготовки желобов и свесов может быть установлен в любом месте (по отношению к первому верстаку), так как операции заготовки картин рядового покрытия технологически не связаны с операциями заготовки желобов и свесов.


Кроме того, здесь же в мастерской могут находиться оборудование и приспособления, необходимые для заготовки частей водосточных труб. Схема организации рабочего места в заготовительной мастерской показана на рис. 1.


Часть оборудования мастерской является общей.


Схема рабочего места с расположением основного оборудования, приведенная на рис. 2, является дополнением к схеме рабочего места на рис.1.
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Рис. 2. Схема организации рабочего места

1 - кондуктор для сборки колен; 3 - разметочный стол; 3 - верстак; 4 - половые ножницы;
5 - станок № 2 или № 1 Демина; 6 - приспособление для скатки звеньев


Навеска труб производится с подвесных люлек, подвешиваемых на инвентарной консоли; подъем люльки производится лебедкой.



2. Оборудование, приспособления, инструменты


Разметочный стол (рис. 3);

           

половые ножницы на специальном столе; 


станок № 2 или № 1 Демина на верстаке; 


приспособление для скатки прямых звеньев водосточных труб (рис. 4)
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Рис. 3. Разметочный стол

1 - алюминиевые пластинки; 2 - гвозди
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Рис. 4. Приспособление для скатки прямых звеньев водосточных труб

верстаки с оправками - 2 шт.;

кондуктор для сборки колен (рис. 5);

люлька для навески водосточных труб;

консоль инвентарная; лебедка 0,5 т;
линейка деревянная 1,0 м; циркуль;
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Рис. 5. Кондуктор для сборки колен



чертилка стальная; киянки - 2 шт.; 
молоток кровельный большой; 
молоток кровельный малый (рис.6); 
молоток весом 3,0 кг; 
ножницы ручные - 2 шт.; 
зубило кровельное (рис. 7); 
бородок; 
шлямбур Когана (рис. 8).
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Рис. 6. Малый кровельный молоток
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Рис. 7. Зубило кровельное
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Рис. 8. Шлямбур Когана

 


ТЕХНОЛОГИЯ  ПРОИЗВОДСТВА

1. Технические условия на производство работ


Разметку листа при заготовке прямых звеньев водосточных труб производят на сортировочном столе (рис. 9), на котором наносят для этой цели специальные риски, по которым лист может быть разделен на три части поперек или на две - вдоль.

Половые ножницы, при помощи которых производят резку кровельной стали, устанавливают на специальный стол.
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Рис. 9. Сортировочный стол

1 - алюминиевые пластинки; 2 - гвозди

Стол (рис. 10) имеет крышку размером 1500х1000 мм и высоту 500 мм; вырез в крышке позволяет кровельщику стать в положение, удобное для работы. Ножницы укреплены так, что верхняя губка находится выше крышки стола на 8-10 мм.
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Рис. 10. Половые ножницы со специальным столом

Заготовку фальцев при трубах диаметром 14 см производят на станке Демина № 2. Если же изготовляют трубы диаметром 11 или 21,5 см, то эту операцию выполняют на станке Демина № 1; в этом случае ограничителями не пользуются.


Скатку прямых звеньев производят при помощи приспособления (рис. 4). Вал имеет вырез, прикрытый стальной полосой. Заготовленный лист кладут на стол под вал вверх отгибом; отгиб зацепляют полосой, прикрывающей вырез вала, после чего вал вращают за рукоять на один оборот. Для того чтобы снять свернутую трубу, вал тянут за ручки на себя, благодаря чему освобождается из-под скобы противоположный конец вала и свернутое звено снимается с него.


Соединение и высадку фальца производят на оправке.


Кондуктор (рис. 5) для сборки колен позволяет заготовить на нем буртики. Свернутую часть колена зажимают в кондукторе и очерчивают по крышке обрез. Для заготовки одинарного буртика заготовленную и обрезанную часть колена зажимают в кондукторе при снятых накладных досках стола и молотком отгибают одинарный буртик; для заготовки двойного буртика накладные доски не снимают и заготовку производят острым боком молотка так, что получают сразу загиб буртика, отогнутый дополнительно на 90°.


Не снимая заготовленной части колена с двойным буртиком, но убрав накладные доски стола, вкладывают в загибы буртика заготовленную ранее часть колена с одинарным буртиком и уплотняют соединение.


Кондуктор применяют также для соединения воронки с патрубком и для соединения колена.


Люльку для работы в сидячем положении подвешивают на инвентарную консоль. Подъем люльки производят при помощи лебедки грузоподъемностью 0,5 г, установленной на земле.


Пробивку отверстий под пробки, в которые вбивают затем стремяна, производят шлямбуром Когана. Шлямбур после двух-трех сильных ударов молотом весом 3 кг поворачивают в новое положение за рукоятку и снова наносят удары; вынимать шлямбур для удаления мелочи не требуемся.


Водосточные трубы следует изготовлять из стали весом не менее 4 кг в листе.



2. Последовательность выполнения операций


Разметка и резка стали; 


заготовка загибов для фальцев; 


выгибание стали и соединение в фальцы; 


соединение частей в изделия; 


пробивка дыр и постановка пробок; 


постановка стремян; 


установка колен, отливов, воронок.


ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

Прямые звенья труб изготовляет: 1 кровельщик III разряда; 


простые колена, отливы и воронки - 1 кровельщик IV разряда; 


секционные колена и отливы - 1 кровельщик V разряда. 


Навеску труб производит кровельщик IV разряда, а при работе с люльки подъем ее производит подсобный рабочий II разряда.


Нормы выработки и расценки на 10 единиц измерения
и нормы выработки в единицах измерений  

  

   Таблица 1  

 

	
	
	
	
	
	

	
Наименование
	Единица измерения
	Нормы времени
	Нормы выработки
	Расценки

	  
	  
	  
	  
	для Х пояса
	для ... пояса

	Изготовление      
	  
	  
	  
	  
	  

	Прямые звеньевые трубы
d = 11 см
d = 14 см
d = 21,5 
	
10 м/м
10 м/м
10 м/м
	
4,5
5,0
5,8
	
17,8
16,0
13,8
	
7-20
8-01
9-29
	  

	Прямоугольного сечения 20 х 15 см 
	10 м/м
	6,2
	12,9
	9-93
	  

	Колена простые:
d = 11 см
d = 14
d = 21,5 
	
10 шт./шт.
10 шт./шт.
10 шт./шт.
	
4,2
5,6
8,2
	
19,0
14,3
9,8
	
7-64
10-20
14-60
	  

	Колена простые прямоугольного сечения 20 х 15 см 
	10 шт./шт.
	8,5
	9,4
	15-50
	  

	Колена секционные:
d = 11 см
d = 14
d = 21,5 
	
10 шт./шт.
10 шт./шт.
10 шт./шт.
	
13,5
17,0
25,0
	
5,9
4,7
3,2
	
27-90
35-10
51-60
	  

	Колена секционные прямоугольного сечения 20 х 15 см 
	10 шт./шт.
	26,0
	3,1
	53-60
	  

	Отливы простые:
d = 11 см
d = 14
d = 21,5 
	
10 шт./шт.
10 шт./шт.
10 шт./шт.
	
2,8
3,5
4,9
	
28,6
22,8
16,3
	
5-10
6-37
8-92
	  

	Отливы простые прямоугольного сечения 20 х 15 см 
	10 шт./шт.
	5,8
	13,8
	10-60
	  

	Отливы секционные:
d = 11 см
d = 14
d = 21,5 
	
10 шт./шт.
10 шт./шт.
10 шт./шт.
	
8,8
10,5
15,5
	
9,1
7,6
5,2
	
18-20
21-70
32-00
	  

	Отливы секционные прямоугольного сечения 20 х 15 см 
	10 шт./шт.
	18,5
	4,3
	38-20
	  

	Воронки с лотками:
d = 11 см
d = 14
d = 21,5 
	
10 шт./шт.
10 шт./шт.
10 шт./шт.
	
5,2
6,5
10,0
	
15,4
12,3
8,0
	
9-46
11-80
18-20
	  

	Воронки с лотками прямоугольного сечения 20 х 15 см 
     
	10 шт./шт.
	11,5
	6,9
	20-60
	  

	Сборка и навеска 
	  
	  
	  
	  
	  

	На деревянные стены.
На кирпичные стены.
На бетонные и железобетонные стены.
	10 м/м
10 м/м

10 м/м
	2,8
5,4

13,0
	28,5
14,8

6,2
	5-10
9-83

23-70
	  


 


ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

При производстве работ на крышах мокрых, покрытых льдом или инеем, имеющих уклон более 6°, рабочие должны быть снабжены предохранительными поясами с веревками. Администрация должна строго следить, чтобы кровельщики выполняли работы, привязывая веревку к какой-либо прочной части здания. Эти же правила обязательны при работах на крышах с уклоном более 20° при любом состоянии крыши.


При производстве работ на крышах с уклоном более 6° необходимо при укладывании на обрешетке материалов закреплять их, чтобы не допустить скатывания материалов по уклону или сдувания их ветром.


При производстве работ на крутых крышах обязательно также применение переносных стремянок шириной не менее 25 см с нашитыми сверху планками или лестниц, укрепленных так, чтобы была исключена возможность их сдвига по наклонной поверхности.


При производстве работ на плоских крышах по краям их должно быть устроено временное ограждение с бортовой доской.


При производстве работ на краю крыши (обшивка карниза, парапета и т.п.) пользование предохранительным поясом с веревкой обязательно независимо от величины уклона крыши и ее состояния.


До начала кровельных работ на крыше необходимо удостовериться в исправном состоянии обрешетки.


Ежедневно по окончании работ крыши должны очищаться от остатков материала и мусора.

СПРАВОЧНЫЕ СВЕДЕНИЯ  

Расход стали листовой кровельной на изготовление 100 м прямых звеньев колен, 
отливов или 100 шт. воронок и лотков

      

Таблица 2  

	
	
	
	
	
	

	Диаметр труб 
	Единица измерения
	Звенья
	Колена и отливы
	Воронки
	Лотки

	11 см 
	лист/кг
	36/144
	39/156
	38/152
	9/36

	14 см 
	лист/кг
	47/188
	53/212
	52/208
	10/40

	21,5 см 
	лист/кг
	71/284
	82/328
	98/392
	13/52


 


Расход материалов для навески 100 м труб

      

Таблица 3  

	
	
	
	
	

	Материалы
	Единица измерения
	При диаметре 11 см
	При диаметре 14 см
	При диаметре 21,5 см 

	Звенья труб готовые
	шт.
	105
	105
	105 

	Стремяна
	шт./кг
	71/43
	71/87
	71/146 

	Проволока
	кг
	0,2
	0,8
	0,8 
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