
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ИЗГОТОВЛЕНИЕ АРМАТУРНОГО КАРКАСА

     
     
1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Типовая технологическая карта (именуемая далее по тексту ТТК) разработана на комплекс арматурных работ при устройстве монолитной железобетонной фундаментной плиты для строительства жилого дома. Армирование конструкций фундаментной плиты принято плоскими сетками и пространственными каркасами; стыки арматуры сеток и каркасов выполняются внахлестку, с расположением их вразбежку, отдельных стержней сваркой.


1.2. Типовая технологическая карта предназначена для использования при разработке Проектов производства работ (ППР), Проектов организации строительства (ПОС), другой организационно-технологической документации, а также с целью ознакомления рабочих и инженерно-технических работников с правилами производства арматурных работ на строительной площадке.


1.3. Цель создания представленной ТТК дать рекомендуемую схему технологического процесса арматурных работ.


1.4. При привязке Типовой технологической карты к конкретному объекту и условиям строительства уточняются схемы производства, объемы работ, затраты труда, средства механизации, материалы, оборудование и т.п.


1.5. Все Рабочие технологические карты разрабатываются по рабочим чертежам проекта, регламентируют средства технологического обеспечения и правила выполнения технологических процессов при производстве арматурных работ.


1.6. Нормативной базой для разработки технологических карт являются: СНиП, СН, СП, ГЭСН-2001 ЕНиР, производственные нормы расхода материалов, местные прогрессивные нормы и расценки, нормы затрат труда, нормы расхода материально-технических ресурсов.


1.7. Рабочие технологические карты рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительно-монтажной организации, по согласованию с организацией Заказчика, Технического надзора Заказчика и организациями, в ведении которых будет находиться эксплуатация данного здания.


1.8. Применение ТТК способствует улучшению организации производства, повышению производительности труда и его научной организации, снижению себестоимости, улучшению качества и сокращению продолжительностистроительства, безопасному выполнению работ, организации ритмичной работы, рациональному использованию трудовых ресурсов и машин, а также сокращению сроков разработки ППР и унификации технологических решений.


1.9. Комплекс арматурных работ состоит из следующих операций:


изготовления арматуры; 


транспортирования арматуры к объекту;


подача к месту монтажа и монтаж арматуры.


1.10. При изготовлении арматурных сеток и сборке арматурного каркаса в качестве основного материала используется арматурная сталь класса А-III, марки 35ГС диаметром 32, 20, 16 и 10 мм, а в качестве вспомогательного материала арматурная сталь класса A-I, марки Ст.3пс3, диаметром 10 мм.


1.11. Работы следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СНиП 12-01-2004. Организация строительства;


- СНиП 3.01.03-84. Геодезические работы в строительстве;


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


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


- СНиП 3.03.01-87. Несущие и ограждающие конструкции;


- ГОСТ 10922-90. Арматурные изделия сварные, соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций;


- ГОСТ 14098-91. Соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций.


2. ТЕХНОЛОГИЯ И ОРГАНИЗАЦИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

2.1. В соответствии со СНиП 12-01-2004 "Организация строительства" до начала выполнения арматурных работ на объекте Субподрядчик должен по акту принять от Генподрядчика подготовленную стройплощадку, в том числе отрытый котлован, выполненную на спланированном и уплотненном дне котлована щебеночную и бетонную подготовку. 


2.2. Выполнению работ по сборке и монтажу арматурного каркаса и отдельных арматурных стержней для бетонирования плиты фундамента предшествует комплекс организационно-технических мероприятий и подготовительных работ, таких как:


- установлена и принята заказчиком по Акту опалубка;


- произведена геодезическая разбивка мест установки сеток и закладных деталей;


- изготовлены арматурные сетки, каркасы и закладные детали;


- на лицевую сторону опалубки нанесена пленкообразующая смазка;


- обозначены пути движения и рабочие стоянки монтажного крана; 


- доставлены в зону монтажа конструкций необходимые монтажные приспособления, инвентарь и инструменты и полуфабрикаты.


2.3. Разметку мест установки каркаса производят способом створных засечек от осевых точек ранее установленной опалубки. Осевые точки каркаса разбиваются от осей Х и Y разбивочной сетки, имеющейся в рабочих чертежах. Точки закрепляют на обноске, расположенной вне зоны работ. За относительную отметку 0,000 принята отметка верха фундамента, соответствующая абсолютной отметке, имеющейся на генплане.


Геодезист при помощи теодолита переносит основные оси арматурного каркаса на установленную опалубку с закреплением осей двумя гвоздями, забитыми в доски опалубки, промежуточные оси переносят способом линейных измерений. Натянув между гвоздями проволоку, получают фиксированные оси арматурного каркаса. С натянутой проволоки при помощи отвеса, на бетонную подготовку переносят оси арматурного каркаса и делают разметку мелом места укладки продольных и поперечных стержней, а на стенах опалубки отмечаются краской положения верхнего и нижнего пояса каркаса.


2.4. В условиях строительной площадки выполняются:


- приемка арматурных изделий, сортировка и складирование; 


- подготовка к монтажу, при необходимости укрупнение и объединение в арматурно-опалубочные блоки;


- установка, выверка арматуры и окончательное соединение стыков; 


- приемка работ с составлением акта скрытых работ.


Процесс поэтапного изготовления арматурных изделий можно выразить следующей цепью: склад арматуры-разматывание, правка, чистка и резка-гнутье-сварка-готовое изделие. Разматывание из бухт, правку, чистку и резку легкой арматуры производят на автоматических правильно-отрезных станках. Проходя через правильные ролики, арматура выпрямляется, очищается, затем отрезается по размеру. Далее арматура гнется на приводных станках и сваривается в сетки точечной контактной сваркой.


Правку тяжелой арматуры, поступающей в прутках, обычно выполняют вручную на правильных плитах, чистят электрощетками и разрезают на станке-гильотине. Наращивание стержней осуществляют контактной стыковой сваркой, сварку ведут при силе тока 250...350 А. 


Замена предусмотренной проектом арматурной стали по классу, марке, сортаменту должна быть согласована с заказчиком и проектной организацией.


2.5. Арматура - это совокупность стальных стержней, связанных сваркой или проволокой и располагаемых в толще бетона для повышения его несущей способности. Арматуру классифицируют по ряду признаков: 


2.5.1. По назначению - рабочая, распределительная, монтажная и хомуты:


- рабочая воспринимает растягивающие, а иногда и сжимающие усилия; 


- распределительная служит для равномерного распределения нагрузок между рабочими элементами и фиксации рабочей арматуры; 


- монтажная предназначена для сборки отдельных стержней и других элементов в  арматурный каркас и удержания всей арматуры в проектном положении;


- хомуты предназначены для восприятия усилий и скрепления арматурного каркаса. В сварных каркасах вместо хомутов ставят поперечные и соединительные стержни.


2.5.2. По условиям работы - обычная (ненапрягаемая) и напрягаемая (преднапряженная). 


2.5.3. По расположению в армируемом элементе - продольной и поперечной, внутренней и внешней. 


2.5.4. По характеру работы в составе конструкции - гибкую-стержневую и жесткую-несущую.


2.5.5. По характеру поверхности - гладкая и периодического профиля. 


2.5.6. По способу изготовления - горячекатанная, холоднотянутая и термически упроченная.




Рис.1. Виды арматурной стали

2.6. Перед монтажом арматуры должен быть произведен контроль правильности установки опалубки. Технологической картой предусмотрен монтаж арматуры плоскими каркасами, сетками и отдельными стержнями (смотри Рис.2 и Рис.3).      
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Рис.2. Арматурные сетки
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Рис.3. Плоские арматурные каркасы

2.7. Арматурные работы выполняются в следующей очередности:


- устанавливают нижние сетки на фиксаторы, обеспечивающие защитный слой бетона по проекту;


- укладывают армокаркасы;


- устанавливают верхние сетки на каркасы;


- укладывают отдельные арматурные стержни.


При укладке арматурных сеток и каркасов к последним следует крепить щиты опалубки через отверстия в деревянных рейках проволокой. До начала укладки арматуры опалубку осматривают и проверяют правильность установки, крепления опалубки и установки пробок, плотность соединений щитов и стыков.


2.8. Арматуру следует монтировать в последовательности, обеспечивающей правильное ее положение и закрепление. На заранее размеченную мелом бетонную подготовку с проектным интервалом укладывают стержни в продольном направлении и соединяют их между собой. 


При монтаже арматуры необходимо обеспечивать защитный слой бетона, т.е. расстояние между внешними поверхностями арматуры и бетона. Для фиксации арматуры от смещений и обеспечения заданной толщины защитного слоя бетона готовую нижнюю сетку поднимают и к ее стержням вязальной проволокой прикрепляют бетонные подкладки (сухарики) с шагом 2,0х2,0 м. Для этих целей применяют также подставки из металла или пластмассовые фиксаторы. Особо высокими технологическими свойствами характеризуются надеваемые на арматуру пластмассовые кольца-фиксаторы. Во время установки пластмассовое кольцо благодаря присущей ему упругости немного раздвигается и плотно охватывает стержень. Запрещается применение подкладок из обрезков арматуры, деревянных брусков и щебня. Правильно устроенный защитный слой надежно предохраняет арматуру от коррозионного воздействия внешней среды. Защитный слой в плитах толщиной до 10 см должен быть не менее 10 мм, а более 10 см - не менее 15 мм.


Верхний и нижний ряды сеток соединяются в каркас при помощи плоских вертикальных сеток, изготовленных из отдельных стержней на месте строительства. После установки вертикальных сеток и крепления их к нижней арматуре укладывают верхние продольные стержни с одновременной установкой пластмассовых фиксаторов для верхнего защитного слоя. При стыковании стержней гладкого профиля в растянутой зоне должны отгибаться крюки.


При армировании конструкций сетками и плоскими каркасами с диаметром арматуры до 32 мм их соединение может осуществляться с помощью ручной дуговой сварки электродами Э-50А нахлесткой и вязки с помощью специальных крючков. Стержни сращивают внахлестку с перевязкой стыка в трех местах (по середине и по концам), а крестовые пересечения в местах их пересечения скрепляются специальной вязальной проволокой или отожженной стальной проволокой диаметром 0,8-1,0 мм. Пересечение продольных стержней с каркасами соединяют вязальной проволокой.


Наименьшие длины [image: image3.png]


 перепуска сварных сеток и каркасов из стержней диаметром d до 32 мм (число номинальных диаметров соединяемых стержней) в зависимости от класса арматуры и двух вариантов расположения стыков приведены в таблице 1.


 Таблица 1

           

	
	
	
	
	

	Арматура
	A-I, A-II
	А-III, А-IIВ
	A-I, A-II
	А-III, А-IIВ
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	35*
40**
	45
50*
	30
35
	40
40


Примечание. * В числителе - значение при расположении стыков в растянутой зоне при изгибаемых, внецентренно растянутых элементах; в знаменателе - при расположении стыков в центрально растянутых или внецентрально растянутых элементах (плитах).


2.9. Подачу арматурных стержней и каркасов в зону производства работ осуществляют автомобильным краном. Каркасы устанавливают при одной или двух открытых сторонах опалубки. Для предохранения каркасов от смещения их временно закрепляют. Крепления снимают по мере укладки бетонной смеси.
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Рис.4. Схема установки арматурной сетки

     
     
3. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И ПРИЕМКЕ РАБОТ

3.1. Контроль и оценку качества работ при устройстве арматурных конструкций выполняют в соответствии с требованиями нормативных документов:


- СНиП 3.03.01-87. Несущие и ограждающие конструкции;


- СНиП 12-01-2004. Организация строительства.


3.2. Контроль качества выполняемых работ должен осуществляться специалистами или специальными службами, оснащенными техническими средствами, обеспечивающими необходимую достоверность и полноту контроля и возлагается на руководителя производственного подразделения (прораба, мастера), выполняющего арматурные работы.


3.3. Поступающая на строительную площадку металлопродукция (арматурная сталь, закладные изделия, арматурные сетки и анкера) должна пройти входной контроль. Данный контроль проводится с целью выявления отклонений от требований проекта и соответствующих стандартов. Входной контроль металлопродукции осуществляется путем проверки внешним осмотром и замерами, а также контрольными испытаниям в случаях сомнений в правильности характеристик или отсутствии необходимых данных в сертификатах и паспортах заводов-изготовителей. Каждая партия арматурной стали должна быть снабжена сертификатом, в котором указываются наименование завода-поставщика, дата и номер заказа, диаметр и марка стали, время и результаты проведенных испытаний, масса партии, номер стандарта. Каждый пакет, бухта или пучок арматурной стали должны иметь металлическую бирку завода-поставщика. В процессе приемки арматурных изделий контролируют также наличие следов коррозии, деформаций, соответствие размерам. При несоответствии данных сопроводительных документов и результатов проведенных контрольных испытаний этим требованиям проекта партия арматурной стали в производство не допускается.


Результаты входного контроля оформляются Актом.


3.4. Операционный контроль осуществляется в ходе выполнения производственных операций с целью обеспечения своевременного выявления дефектов и принятия мер по их устранению и предупреждению. Контроль проводится под руководством мастера, прораба.


Контроль качества арматурных работ состоит в проверке:


- правильность изготовления и сборки сеток и каркасов;


- качество смонтированных арматурных сеток и каркасов;


- соответствия проекту видов марок и поперечного сечения арматуры;


- соответствия проекту арматурных изделий;


- качества сварных соединений.


3.5. 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. 


3.6. Пример заполнения Схемы операционного контроля качества работ приведен в табл.2


 Таблица 2

           

	
	
	
	
	

	Наименование операций, подлежащих контролю
	Предмет, состав и объем проводимого контроля, предельное отклонение
	Способы контроля
	Время проведения контроля
	Кто контро-
лирует

	Правильность сборки сеток и каркасов
	Между стержнями ±30 мм

Между рядами ±20 мм
	Измерительный
	В ходе установки
	Бригадир

	Качество стыков, соединений
	Длина нахлестки [image: image6.png]


50 мм

Сварные швы стыков 8 мм

 
	Измерительный
	-- // --
	Мастер, прораб

	Смещение от разбивочных осей на всю высоту
	±20 мм
	Теодолитом
	-- // --
	Геодезист

	Толщина защитного слоя
	+15 мм -5 мм
	Нивелиром
	-- // --
	-- // --

	Отметки закладных деталей
	±5 мм
	Нивелиром
	-- // --
	-- // --

	Установка арматуры
	Соответствие геометрических размеров арматурной стали проекту, плановых и высотных отметок по отношению к осям здания, качество основания под плиту, качество соединения арматурной стали, наличие паспортов на арматурную сталь
	Рулетка, метр, нивелир. Визуально
	В процессе работы
	Мастер или прораб Геодезист

	 
	Отклонение в расстоянии между отдельно установленными рабочими стержнями фундаментной плиты ±20 мм
	Рулетка, метр,
	-- // --
	Мастер, прораб

	 
	Отклонение в расстоянии между рядами арматуры ±10 мм
	-- // --
	-- // --
	-- // --


3.7. Приемка смонтированной арматуры, а также сварных стыков соединений должна осуществляться до укладки бетона и оформляться актом освидетельствования скрытых работ.


К данному акту необходимо приложить Исполнительную схему изготовленного арматурного каркаса, а также паспорта и сертификаты качества на арматуру, вязальную проволоку, фиксаторы и электроды.


При оформлении акта приемки смонтированной арматуры, кроме проверки ее проектных размеров по чертежу контролируют:


- качество выполненных работ; 


- наличие и месторасположение фиксаторов; 


- прочность сборки и расположение стыков арматуры. (Сумма сварных и вязаных стыков в одном сечении при гладкой арматуре не должна превышать 25%; при периодической - 50%).


Вся приемо-сдаточная документация должна соответствовать требованиям СНиП 12-01-2004. Результаты операционного контроля фиксируются также в Общем журнале работ (Рекомендуемая форма приведена в Приложении Г, СНиП 12-01-2004).


3.8. На объекте строительства должен вестись Общий журнал работ, Журнал авторского надзора проектной организации и Оперативный журнал геодезического контроля.


4. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ

4.1. Форма калькуляции затрат труда и машинного времени на производство работ приведена в таблице 3.


Таблица 3

           

	
	
	
	
	
	
	
	

	Обоснование, шифр ЕНиР, ГЭСН
	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

	Е1-7
N 28
	Подача арматуры автокраном
	100 т
	0,55
	13
	6,4
(6,4)
	7,15
	3,52
(3,52)

	Е4-1-44
Табл.1
	Установка плоских каркасов
	шт.
	110
	0,79
	-
	86,9
	-

	 
	 
	т
	38,06
	 
	 
	 
	 

	Е4-1-46
N 2
	Установка и вязка арматуры отдельными стержнями диам. 25 мм
	т
	16,94
	8,5
	-
	143,99
	-

	Е4-146
Прим.2
	Сварка узлов соединений арматуры
	т
	16,94
	6,375
	-
	108,0
	-

	 
	ИТОГО:
	 
	 
	 
	 
	346,04
	3,52


4.2. Затраты труда и времени подсчитаны применительно к ЕНиР-1989.


5. ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ

5.1. Форма графика производства работ приведена в таблице 4. 


Таблица 4

           

	
	
	
	
	
	
	

	N п/п
	Наименование работ
	Ед. изм.
	Объем работ
	Т/емкость на объем, чел.-час
	Название и количество бригад (звеньев)
	Месяц начала и окончания работ, продолжительность работ. дни

	1.
	Устройство арматурного каркаса 44000х20000х900 мм 
	т
	16,94
	349,56
	Автокран - 1 ед.

Рабочие - 4 чел.
	[image: image9.png]0105

09.05




 


5.2. При составлении графика производства работ рекомендуется выполнение следующих условий:


5.2.1. В графе "Наименование технологических операций" приводятся в технологической последовательности все основные, вспомогательные, сопутствующие рабочие процессы и операции, входящие в комплексный строительныйпроцесс, на который составлена технологическая карта;


5.2.2. В графе "Принятый состав звена" приводится количественный, профессиональный и квалификационный состав строительных профессий для выполнения каждого рабочего процесса и операции в зависимости от трудоемкости, объемов и сроков выполнения работ.


5.2.3. В графике работ указываются последовательность выполнения рабочих процессов и операций, их продолжительность и взаимная увязка по фронту работ во времени. 


5.2.4. Продолжительность выполнения комплексного строительного процесса, на который составлена технологическая карта, должна быть кратной продолжительности рабочей смены при односменной работе или рабочим суткам при двух- и трехсменной работе.


6. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ

6.1. Потребность в машинах и оборудовании.


6.1.1. Механизация строительных и специальных строительных работ должна быть комплексной и осуществляться комплектами строительных машин, оборудования, средств малой механизации, необходимой монтажной оснастки, инвентаря и приспособлений.


6.1.2. При выборе машин необходимо предусматривать варианты их замены в случае необходимости. Если предусматривается применение новых строительных машин, необходимо указывать наименование и адрес организации или предприятия-изготовителя;


6.1.3. Примерный перечень основного необходимого оборудования, машин, механизмов, для производства арматурных работ приведен в таблице 5.


 Таблица 5

           

	
	
	
	
	

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

	1.
	Автомобильный кран, Q=25,0 т
	КC-55713
	шт.
	1

	2.
	Строп двухветвевой 
	2 СК-08
	-- // --
	1

	3.
	Сварочный аппарат
	АДД-300
	-- // --
	1

	4.
	Станок приводной для резки арматуры
	С-150А
	-- // --
	1

	5.
	Станок для гибки арматурных стержней
	С-146А
	-- // --
	1

	6.
	Станок для гибки арматурных сеток
	С-516
	-- // --
	1

	7.
	Волочильная установка
	 
	-- // --
	1

	8.
	Точечная машина для сварки сеток и каркасов
	АТП-75
	-- // --
	1

	9.
	Отвес стальной строительный
	ОТ-400
	-- // --
	1

	10.
	Уровень строительный
	УС2-300
	-- // --
	5

	11.
	Каска строительная
	 
	-- // --
	5

	12.
	Рукавицы специальные
	Тип Г
	пар
	5

	13.
	Щиток защитный для электросварщика
	Тип НН
	шт.
	1

	14.
	Сапоги резиновые
	 
	пар
	5


     
     
7. БЕЗОПАСНОСТЬ ТРУДА

7.1. При производстве арматурных 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;


- ГОСТ 12.3.002-75* "Процессы производственные. Общие требования безопасности"


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


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


7.3. Охрана труда рабочих должна обеспечиваться выдачей администрацией необходимых средств индивидуальной защиты (специальной одежды, обуви и др.), выполнением мероприятий по коллективной защите рабочих (ограждения, освещение, вентиляция, 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. Все лица, находящиеся на строительной площадке, обязаны носить защитные каски.


7.4. Сроки выполнения работ, их последовательность, потребность в трудовых ресурсах устанавливается с учетом обеспечения безопасного ведения работ и времени на соблюдение мероприятий, обеспечивающих безопасное производство работ, чтобы любая из выполняемых операций не являлась источником производственной опасности для одновременно выполняемых или последующих работ.


7.5. 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 строительнойплощадке должны быть обеспечены питьевой водой.


7.6. Размещение строительных машин должно быть определено таким образом, чтобы обеспечивалось пространство, достаточное для обзора рабочей зоны и маневрирования при условии соблюдения расстояния безопасности.


На участке, где ведутся арматурные работы, не допускается выполнение других работ и нахождение посторонних лиц.


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


- ознакомить рабочих с Рабочей технологической картой под роспись; 


- следить за исправным состоянием инструментов, механизмов и приспособлений;


- разъяснить работникам их обязанности и последовательность выполнения операций.


7.8. В местах перехода через траншеи, ямы, канавы должны быть установлены переходные мостики шириной не менее 1,0 м, огражденные с обеих сторон перилами высотой не менее 1,1 м, со сплошной обшивкой внизу на высоту 0,15 м и с дополнительной ограждающей планкой на высоте 0,5 м от настила.


7.9. Строительная площадка, участки работ и рабочие места, проезды и проходы к ним в темное время суток должны быть освещены в соответствии с требованиями государственных стандартов. Освещенность должна быть равномерной, без слепящего действия осветительных приспособлений на работающих. Производство работ в неосвещенных местах не допускается.


7.10. К выполнению арматурных и монтажных работ допускаются лица в возрасте не моложе 18 лет, прошедшие: 


- медицинский осмотр и признанные годными для выполнения арматурных и монтажных работ; 


- обучение и проверку знаний по безопасным методам и приемам труда, пожарной безопасности, оказанию первой медицинской помощи и имеющие об этом специальное удостоверение;


- вводный инструктаж по технике безопасности, производственной санитарии и инструктаж непосредственно на рабочем месте;


- обучение по утвержденной программе и сдавшие экзамен по специальности такелажник на монтаже конструкций.


7.11. При выполнении работ по заготовке арматуры необходимо:


- установить защитные ограждения рабочих мест, предназначенных для выправления арматуры;


- складывать заготовленную арматуру в специально отведенных для этого местах.


7.12. Перед пуском машин необходимо убедиться в их исправности, наличии на них защитных приспособлений, отсутствии посторонних лиц на рабочем участке.


Машинистам автокрана запрещается:


-работать на неисправном механизме;


- на ходу, во время работы устранять неисправности;


- оставлять механизм с работающим двигателем;


- допускать посторонних лиц в кабину механизма;


- стоять перед диском с запорным кольцом при накачивании шин;


- производить работы в зоне действия ЛЭП любого напряжения без наряда-допуска.


7.13. Основные требования техники безопасности при подъеме и перемещении грузов:


- такелажник может находиться рядом с грузом (но не ближе 1,0 м), если он поднят на высоту не более 1,0 м; 


- по схеме строповки и весу груза подбирается строп по типу и грузоподъемности (указана на бирке), он не должен иметь повреждений, деформаций, обрывов проволок, износа коушей, обжимных втулок и других деталей стропа.


7.14. Поднимать арматурные каркасы следует в два приема: сначала на высоту 20-30 см, затем после проверки надежности строповки производить дальнейший подъем. Расстроповку каркасов, установленных в проектное положение, следует производить после их закрепления.


Элементы арматурного каркаса во время перемещения должны удерживаться от раскачивания и вращения гибкими растяжками.


7.15. При производстве погрузочно-разгрузочных работ  ЗАПРЕЩАЕТСЯ:


- нахождение людей в кузове автомобиля, на грузе и в опасной зоне работы механизма;


- перемещение груза над автомобилем, оборудованием, производственными помещениями;


- совмещение операций при подъеме (опускании) и перемещении груза;


- выравнивать перемещаемый груз руками, а также поправлять стропы на весу;


- находиться между поднимаемым грузом и оборудованием или штабелем с грузом;


- поднимать груз, если он имеет повреждения или неисправные петли, несвободно лежит (присыпан, придавлен, примерз и т.п.), при косом натяжении грузовых канатов.


7.16. Сварочные работы должны выполняться в соответствии с требованиями СНиП 12-03-2001, ГОСТ 12.3.002-75и ППБ 01-03  "Правила пожарной безопасности в Российской Федерации".


Передвижные источники сварочного тока на время их передвижения необходимо отключать от сети. Не допускается производить ремонт сварочных установок под напряжением. Длина первичной цепи между пунктом питания и передвижной сварочной установкой не должна превышать 10 м. Изоляция проводов должна быть защищена от механических повреждений (данные требования не относятся к питанию установки по троллейной системе). При производстве электросварочных работ на открытом воздухе над установками и сварочными постами должны быть сооружены навесы из несгораемых материалов. При отсутствии навесов электросварочные работы во время дождя или снегопада должны быть прекращены.


К работе по электросварке допускаются лица, прошедшие соответствующие обучение, инструктаж и проверку знаний требований безопасности с оформлением в специальном журнале и имеющие квалификационное удостоверение. Электросварщикам необходимо иметь квалификационную группу по безопасности труда не ниже II.


8. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

8.1. Численный и профессиональный состав специализированной бригады на выполнении работ составляет - 5 чел., в том числе:


	
	
	
	
	

	
	Автокрановщик 5 разряда
	- 1 чел.
	

	
	Такелажник 2 разряда
	- 2 чел.
	

	
	Арматурщики 3 разряда
	- 2 чел.
	

	
	 
	2 разряда
	- 1 чел.
	

	
	Электросварщик 3 разряда
	- 1 чел.
	


8.2. Затраты труда на выполнении арматурных работ составляют: 


            Трудозатраты рабочих - 346,04 чел.-час.

             Машинного времени     - 3,52 маш.- час.

8.3. Выработка на одного рабочего в смену составляет - 0,376 тонн.


9. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

9.1. ТТК составлена с применением нормативных документов по состоянию на 01.01.2008.


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), СНиП 12-01-2004"Организация строительства".
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