     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА

СОЕДИНЕНИЕ НАПОРНЫХ ТРУБ ИЗ ПВХ СПОСОБОМ СКЛЕИВАНИЯ



1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Типовая технологическая карта (ТТК) разработана на склеивание напорных труб из ПВХ.


ТТК предназначена для ознакомления рабочих и инженерно-технических работников с правилами производства работ, а также с целью использования при разработке проектов производства работ, проектов организации строительства, другой организационно-технологической документации.

 

2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

     
Указания по способам соединения пластмассовых труб
Пластмассовые трубы соединяют сваркой, склеиванием, с помощью раструбов, фланцев, накидных гаек. Выбор соединения зависит от материала труб, условий работы и прокладки трубопроводов (табл.1).


Способы соединения пластмассовых труб
     
Таблица 1  

	
	
	
	

	Способ соединения

	Схема соединения
	Материал труб
	Область применения соединения

	Стыковая контактная сварка
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	ПНП, ПВП, ПП
	Трубопроводы диаметром 50 мм и более с толщиной стенки более 4 мм

	Раструбная контактная сварка
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	ПНП, ПП
	Напорные трубопроводы диаметром до 140 мм с толщиной стенки менее 4 мм

	Контактная сварка с формованным раструбом
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	ПНП, ПВП, ПП
	То же, до 160 мм

	Сварка нагретым газом с применением присадочного материала
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	ПВХ, ПНП, ПВП, ПП
	Безнапорные трубопроводы

	Склеивание
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	ПВХ
	Напорные и безнапорные трубопроводы диаметром до 225 мм

	Раструбное с резиновым кольцом
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	ПВП, ПНП, ПП, ПВХ
	Безнапорные трубопроводы внутренним диаметром до 160 мм

	Фланцевое с отбуртовкой
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	ПВП, ПНП, ПП, ПВХ
	Безнапорные и напорные трубопроводы при давлении до 2 МПа, для присоединения к арматуре, металлическим фасонным частям и трубам

	Фланцевое с утолщенным буртом
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	ПВП, ПНП, ПП
	Напорные трубопроводы, для присоединения к арматуре, металлическим фасонным частям и трубам

	С накидной гайкой
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	ПВП, ПНП, ПП, ПВХ
	Напорные трубопроводы, для присоединения к резьбовой арматуре, металлическим резьбовым деталям и санитарно-техническим приборам

	 

	ПНП - полиэтилен низкой плотности, ПВП - полиэтилен высокой плотности, ПП - полипропилен, ПВХ - поливинилхлорид


Пластмассовые трубы соединяют в такой последовательности: размечают и отрезают трубную заготовку заданной длины, подготовляют место соединения труб, выполняют стыковые соединения.


Разметку пластмассовых труб производят аналогично стальным. При этом разметочный инструмент, оставляющий на поверхности трубы риски или надрезы, использовать запрещается.


Резку труб выполняют ножовками для резки металла (рис.1, а), мелкозубыми ручными пилами по дереву, труборезом (рис.1, б). При резке труб под углом используют шаблон (рис.1, в).
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Рис.1. Резка пластмассовых труб

а - ножовкой; б - труборезом; в - шаблон для резки

При использовании дисковых пил для резки труб из ПВП, ПНП, ПП частота вращения диска должна составлять 33…50 с[image: image11.png]


 и для труб из ПВХ - 10…13 с[image: image12.png]


. Для резки труб на заготовительных предприятиях применяют разметочно-отрезные устройства, труборезы, электроприводные ножовки и т.п.


При резке отклонение от плоскости реза не должно превышать 0,5 мм для труб диаметром до 50 мм, 1 мм - для труб диаметром 50…160 мм, 2 мм - для труб большего диаметра.


Подготовку мест соединения производят в зависимости от способа соединения.


Соединение труб на клею
Этот способ используют для соединения раструбных труб и фасонных частей из ПВХ (см. табл.1) с зазором и без зазора.


При склеивании труб без зазора, когда разность диаметров склеиваемых элементов менее 0,1 мм, применяют клей, состоящий из перхлорвиниловой смолы (14…16 мас. ч.) и метилхлорида (86…84 мас. ч.). При склеивании труб диаметром более 100 мм, а также труб различных диаметров при повышенных температуре (более 25 °С) и скоростях движения воздуха в зоне монтажа используют клей, состоящий из перхлорвиниловой смолы (14…16 мас. ч.), метилхлорида (76…72 мас. ч.), циклогексаната (10…12 мас. ч.).


Для склеивания труб с зазором, когда разность диаметров склеиваемых элементов менее 0,6 мм, служит зазоро-заполняющий клей ГИПК-127, состоящий из тетрагидрофурана (растворитель ПВХ), поливинилхлоридной смолы, оксида кремния. Склеивание проводят при температуре окружающего воздуха не ниже 5 °С; рабочее место должно быть защищено от ветра и атмосферных осадков.


Склеивание труб выполняют в такой последовательности: размечают посадочную длину, подготовляют склеиваемые поверхности, наносят клей, соединяют трубы.


Разметку посадочной длины (рис.2, а) производят линейкой, складным метром 3 и карандашом 2. Длина посадочной части равна длине нахлеста клеевого соединения, которая должна быть на 6 мм больше наружного радиуса трубы.


Подготовка склеиваемых поверхностей заключается в зачистке гладкого конца 1 (рис.2, б) и внутренней поверхности раструба 4 шлифовальной шкуркой 5.
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Рис.2. Последовательность соединения пластмассовых труб на клею

а - разметка посадочной длины; б - очистка склеиваемых поверхностен гладкого конца и раструба; в - проверка консистенции клея; г - нанесение клея на раструб и гладкий конец; д - соединение труб; 1 - гладкий конец трубы; 2 - мягкий карандаш; 3 - складной метр; 4 - раструб; 5 - шлифовальная шкурка; 6 - палочка; 7 - клей; 8 - кисть

Затем зачищенные поверхности обезжиривают органическими растворителями (метиленхлоридом).


Перед склеиванием труб без зазора проверяют плотность сопряжения деталей. При плотном сопряжении клей наносят одним слоем; при свободном сопряжении - двумя слоями (второй наносят после просыхания первого слоя до отлипа).


Клей наносят кистью из натуральной щетины. Перед нанесением клея проверяют его консистенцию (рис.2, в), обмакивая палочку 6 в клей 7: клей должен стекать с палочки ровной струей (консистенция сметаны). Густой клей разбавляют растворителем. Сначала клей наносят кистью 8 на внутреннюю поверхность раструба 4 (рис.2, г), а затем на гладкий конец 1.


При склеивании труб без зазора клей наносят на 2/3 глубины раструба и на всю длину калиброванного конца трубы равномерным тонким слоем. При склеивании с зазором на раструб наносят тонкий слой, а на конец трубы - толстый слой.


Гладкие концы труб из ПВХ с раструбами, имеющими желобки под резиновое кольцо, склеивают только зазоро-заполняющими клеями. На поверхность желобка клей не наносят.


Соединяют трубы (рис.2, д) сразу после нанесения клея, вдвигая гладкий конец 1 в раструб 4. Лишний клей, вытесняемый из зазора, немедленно удаляют.


Склеенные стыки в течение 5 мин не должны подвергаться механическим воздействиям. Узлы и плети труб перед монтажом выдерживают в течение 2 ч.


3. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

     
МОНТАЖНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ
[image: image14.png]




Рис.3. Монтажное положение

     
     
ДО НАЧАЛА РАБОТ НЕОБХОДИМО
- Отрыть траншею и устроить искусственное основание в соответствии с проектом.


- Обеспечить водоотлив из траншеи.


- Очистить трубы от загрязнений и расположить их на бровке траншеи. Раскладка осуществляется внахлестку с учетом длины насадки.


- Обеспечить рабочих инструментом и приспособлениями.


Исполнители:
Т1 - слесарь-трубоукладчик 4 разряда.


Т2 - слесарь-трубоукладчик 3 разряда.


ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ ПО ПРОИЗВОДСТВУ РАБОТ
1. Склеивание труб ПВХ следует производить при температуре наружного воздуха от 5 до 30 °С.


2. Место, где выполняются клеевые работы, должно быть защищено от атмосферных осадков.


3. Зазор между поверхностями склеиваемых труб должен быть не более 0,6 мм. При большем зазоре следует выполнять калибровку концов труб в размягченном состоянии.


4. Склеенные соединения выдерживаются в покое не менее 5 минут при температуре окружающего воздуха 20-25 °С и 15 минут при температуре 5-15 °С, после чего производится склеивание следующего звена.


5. Банки с клеями и растворителями должны иметь гермокрышки.
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Рис.4. Проверка консистенции клея. Клей поставляется готовым к употреблению. Его нельзя разбавлять. Клей должен стекать с наклоненной кисточки. Если же он стекает комками, то он должен быть забракован
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Рис.5. Очистка муфты и насадочной поверхности. Склеиваемые поверхности должны быть сухими и чистыми. Соединяемые концы протирают специальной жидкостью для чистки и гофрированной бумагой, причем каждый раз берут новый кусок бумаги. Рекомендуется при температуре около или ниже 0 °С концы труб и муфт погреть в руках до полного оттаивания
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Рис.6. Отметка насадочной длины. Трубу собирают с муфтой, полная длина насадки отмечается мягким карандашом. Система допусков и посадок предусматривает посадку в сухом состоянии. При этом нанесенный клей может сместиться. В подобных случаях глубина посадки в муфту отмечается масштабной линейкой
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Рис.7. Нанесение клея на внутреннюю поверхность муфты и наружную поверхность трубы. Клей перед употреблением хорошо перемешивают. Клей наносится хорошо пропитанной кистью в продольном направлении, сначала на внутреннюю поверхность муфты, а потом на конец трубы. При большом зазоре сопрягаемые концы труб смазываются клеем особенно густо. Слой клея должен быть равномерным
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Рис.8. Процесс сборки. Непосредственно после нанесения клея трубу быстро вдвигают в муфту до пометки без проворачивания и перекашивания
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Рис.9. Удаление избытка клея. Лишний клей, выдавленный в процессе сборки, удаляют тотчас бумагой, так как в противном случае труба сильно набухает. Поэтому трубы следует оберегать от клея и от бумаги, загрязненной пролившимся клеем. Склеенные места нельзя трогать в течение 5 мин

     

4. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ РАБОТ

     
Контроль качества
При производстве клеевого соединения контролируют равномерность и непрерывность клеевой пленки по всему периметру соединения и определяют дефекты: непроклей, наличие мягкой клеевой прослойки, пористости клеевого шва, перекос соединения и т.д. Стыки с дефектами заменяют новыми или подвергают ремонту.


ПЕРЕЧЕНЬ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ НА ТРУБЫ И ДЕТАЛИ ТРУБОПРОВОДОВ ИЗ ПЛАСТМАСС
Пластмассовые трубы


	
	

	ТУ 6-19-254-84
	Трубы гибкие поливинилхлоридные

	ТУ 6-19-318-86
	Трубы из технологических отходов непластифицированного поливинилхлорида

	ТУ 6-19-307-86
	Трубы и патрубки из непластифицированного поливинилхлорида для канализации

	ТУ 6-19-231-87
	Трубы напорные из непластифицированного поливинилхлорида

	ТУ 6-49-4-88
	Трубы напорные с раструбом из непластифицированного поливинилхлорида ПВХ 12,5

	ТУ 6-49-0203 534-94-93
	Трубы из непластифицированного поливинилхлорида для водостоков

	ТУ 6-19-298-85
	Трубы поливинилхлоридные термоусадочные

	ТУ 6-49-18-90
	Трубы напорные из поливинилхлорида с раструбами под склейку и резиновое кольцо


Детали соединительные


	
	

	ТУ-6-49-18-90
	Детали соединительные из непластифицированного поливинилхлорида для клеевых соединений напорных труб

	ТУ 6-19-223-85
	Детали соединительные из непластифицированного поливинилхлорида для соединения под резиновое кольцо

	ТУ 6-19-221-85
	Отводы для труб из непластифицированного поливинилхлорида

	ТУ 6-19-308-86
	Части фасонные из непластифицированного поливинилхлорида для канализационных труб


     
     

5. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

     
     
НОРМОКОМПЛЕКТ  

	
	
	

	N
	Наименование оборудования и инструмента
	Основные характеристики

	1
	Кисть мягкая
	Круглая или плоская

	2.
	Маркировочный карандаш
	Мягкий

	3.
	Клей
	Заводского изготовления

	4.
	Ацетон
	 

	5.
	Тряпичный тампон
	 

	6.
	Бумага гофрированная
	 

	7.
	Масштабная линейка
	 


     
     
Трубы и соединительные детали из поливинилхлорида
Трубы и соединительные детали из ПВХ стали применяться первыми из полимерных материалов и потому имеют наиболее широкую область применения и наибольшую разновидность конструкций.


Трубы напорные из непластифицированного поливинилхлорида (ПВХ) выпускают по ТУ 6-19-231-87. Допустимое напряжение для материала труб по ТУ 6-19-231-87 установлено равным 10 МПа. Трубы изготовляют четырех типов: СЛ, С, Т и ОТ. Они предназначены для трубопроводов, транспортирующих воду, в том числе для хозяйственно-питьевого водоснабжения, и другие жидкие и газообразные вещества, к которым стоек ПВХ и материал уплотнительных колец.


Трубы выпускают следующих трех видов: без раструбов; с раструбами под клеевое соединение (РК); с раструбами для соединения с помощью резиновых уплотнительных колец (Р).


6. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНА ТРУДА

     
Требования безопасности труда при монтаже пластмассовых труб и санитарно-технических приборов
До начала заготовительных и монтажных работ с применением пластмассовых труб и санитарно-технических приборов рабочие и инженерно-технические работники должны быть ознакомлены с правилами и приемами, обеспечивающими безопасность указанных работ.


Пластмассовые трубы, патрубки и фасонные части в условиях монтажа и эксплуатации не выделяют в окружающую среду токсичных веществ и не оказывают вредного влияния на организм человека при непосредственном контакте. Работа с ними не требует особых мер предосторожности.


При любом виде механической обработки следует помнить, что в связи с низкой теплопроводностью пластмасс режущий инструмент может сильно нагреваться. При снятии деталей и смене инструмента следует оберегать руки от ожогов. Для охлаждения инструмента нужно применять поток сжатого воздуха. При токарной обработке пластмассовых труб образуется непрерывная сливная стружка, которая, наматываясь на инструмент и деталь, может привести к их поломке. Стружку нужно удалять струёй сжатого воздуха или включать обратный ход шпинделя, чтобы стружка падала вниз.


При распиливании и фрезеровании пластмассовых деталей образуется стружка скалывания. В ней находится много мелких пластмассовых частиц и пыли, вредно действующих на органы дыхания. В связи с этим циркульные пилы и фрезерные станки оборудуют местными отсосами. Так как пластмассы обладают небольшим удельным весом, стружка легко уносится потоком воздуха. При работе нужно пользоваться защитными очками.


Из-за повышенной хрупкости механическая обработка ПВХ при температурах ниже 5 °С не допускается. Разогрев и формование пластмассовых труб осуществляют при температуре 100...190 °С, поэтому нужно принимать специальные меры, чтобы не получить ожогов. Все работы проводят в рукавицах. При нагревании открытым пламенем соблюдают все меры предосторожности, имея в виду, что полиэтилен и полипропилен горючи. Нагрев открытым пламенем допускается применять только в исключительных случаях.


Опасен с точки зрения получения ожогов также разогрев пластмассовых изделий в масле или глицерине, брызги которых могут вызвать сильные ожоги, поэтому работать нужно в спецодежде.


Пластмассовые трубы часто нагревают в газо- и электронагревательных печах. При этом должны быть приняты специальные меры противопожарной безопасности. Так, например, полы, верстаки и стены помещения должны быть из трудновоспламеняющихся материалов. В помещении должны быть в необходимом количестве средства для тушения пожара. Корпуса электронагревательных устройств надо обязательно заземлять во избежание поражения электрическим током.


При действии открытого пламени трубы и детали из ПВХ загораются без взрыва, без пламени затухают. Трубы, патрубки и фасонные части относятся к группе трудносгораемых, трудновоспламеняющихся. Средства пожаротушения и для сгораемых полимеров (ПЭ, ПП), и для ПВХ - распыленная вода, пена, песок, кошма и т.д.


С клеящими составами для труб из ПВХ при выполнении трубозаготовительных работ следует работать в помещениях с вытяжной вентиляцией. На каждом рабочем месте должна быть предусмотрена местная вытяжная вентиляция.


Клей и растворители - огне- и взрывоопасные материалы, требующие строгого соблюдения мер пожарной безопасности. Транспортирование клеев и растворителей должно осуществляться в герметически закрытой таре в соответствии с действующими правилами перевозок легковоспламеняющихся материалов. Разгружать клеевые материалы следует не ближе 50 м от источника огня. Сбрасывать тару с клеями и растворителями, а также подвергать ее ударам запрещается. Клеевые материалы хранят в герметически закрытой таре в помещении, защищенном от действия солнечных лучей, на расстоянии не менее 2 м от приборов отопления.


Работы по склеиванию труб и фасонных частей из ПВХ производят в основном в условиях заготовительного предприятия. В небольших объемах клеевую технологию можно применять при монтаже и выполнении ремонтных работ. К работе с клеями и растворителями допускаются лица, информированные о свойствах веществ и мерах пожарной безопасности.


Каждый рабочий должен знать технологию применения клеев и растворителей, специальные инструкции по технике безопасности при тушении пожаров и предотвращению взрывов, правила личной гигиены.


Работы по склеиванию обычно выполняют под руководством и наблюдением ответственного лица, назначенного приказом по организации из числа ИТР, прошедшего специальный инструктаж по технике безопасности при выполнении указанных работ у главного инженера.


Вентиляцию и проветривание помещений следует производить в течение 1 ч после окончания работ по склеиванию. В процессе работы дверные проемы, ведущие в смежные помещения, должны быть закрыты. Все устройства, которые могут стать источником искрения, возгорания и т.п., должны быть удалены. Запрещается производить электросварочные или другие виды работ, при выполнении которых возможно возникновение пожара. На рабочих местах, а также в смежных помещениях не допускается курение и включение электронагревательных приборов. Подогревать клеи и растворители запрещается. Для исключения искрообразования вскрытие тары с клеем и растворителем должно производиться пластмассовыми, резиновыми и деревянными шпателями. Количество клеев и растворителей на рабочем месте не должно превышать необходимого для выполнения разового задания. Банки с указанными материалами следует открывать непосредственно перед употреблением, а по окончании работы плотно закрывать. Для исключения прямого контакта клеевых материалов с кожей рекомендуются следующие меры предосторожности: руки необходимо защищать резиновыми перчатками или смазывать предохранительными пастами (типа ПМ-1) или мазями типа "биологических перчаток"; при случайном попадании клея на кожный покров его надо удалить бумажной салфеткой и вымыть загрязненное место теплой водой с мылом.


Масса переносимых труб и других материалов не должна превышать для мужчин 50 кг.


Запрещено разводить огонь и производить электро- и газосварочные работы рядом с пластмассовыми трубами при их складировании на базах и стройплощадках, а также во время монтажа. Во избежание загорания труб следует предусмотреть все противопожарные меры. Места складирования труб должны быть обеспечены средствами пожаротушения.


При работе со сварочной установкой все металлические нетоковедущие части ее электрооборудования должны иметь надежный контакт с металлоконструкцией через защищенные поверхности соприкосновения или через специально проложенный проводник. Заземление установки должно быть выполнено в соответствии с правилами устройства электроустановок.


К электрической сети установку подключают через защитно-отключающее устройство (ЗОУ). Перед началом работы, нажав кнопку контроля, необходимо убедиться в исправном состоянии ЗОУ. При работе без ЗОУ необходимо пользоваться диэлектрическими ботами и перчатками.


К работе на сварочных установках допускаются работники, которые имеют представление об их устройстве и принципе действия. Они должны четко знать назначение элементов управления работой установок, порядок выключения в аварийных ситуациях. Работники, которым предстоит работать на установке, должны иметь квалификационную группу по технике безопасности не ниже II.


Осматривать электрооборудование установки должен монтер вместе с оператором. Обнаружив неисправность в работе электрооборудования, оператор обязан вызвать дежурного монтера, который обслуживает установку.


Осматривая электрооборудование под напряжением, нельзя касаться токоведущих частей, обтирать их или очищать, устранять обнаруженные неисправности. Профилактические работы можно проводить только при снятом напряжении.


Включенную в сеть установку нельзя оставлять без надзора. Перемещать ее можно лишь в обесточенном состоянии. Заменять нагревательные диски разрешается только обслуживающему установку оператору. При этом он обязан отключить установку от сети.


Идущие к установке провода прокладывают так, чтобы они не касались металлических предметов. Кабель необходимо защитить от механических повреждений.


В дождливое время сварку производить нельзя. В случае повышенной влажности при оплавлении труб электронагревательным диском необходимо работать в резиновых перчатках.


В помещениях, где производят заготовительные работы с пластмассовыми трубами, осветительная арматура и электродвигатели должны быть во взрывобезопасном исполнении.


Обезжиривание торцов труб перед сваркой производят с соблюдением таких требований: работать надо на открытом воздухе с наветренной стороны; при работе в помещениях они должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией; на участках обезжиривания нельзя принимать пищу, курить и пользоваться открытым огнем; ванны и посуду с растворителями, а также неочищенную тару из-под них запрещено располагать вблизи нагревательных приборов; рабочим, занятым обезжириванием, следует по окончании смены принимать душ.


Место, где установлен рабочий орган разметочно-отрезного станка с дисковой пилой, должно иметь ограждение.


При монтаже водосточных бухт-стояков полной заводской готовности траверсы и другие грузозахватные приспособления должны обеспечивать устойчивость бухт-стояков в горизонтальной - плоскости во время их перемещения и подъема на крышу здания.


Следует исключить возможность самопроизвольного отцепления. Угол между ветвями стропов не должен превышать 90°.


Места строповки на бухтах-стояках следует наметить заранее. Центр тяжести бухт должен находиться приблизительно в их геометрическом центре. Работающих на крыше необходимо обеспечить предохранительными поясами, спецодеждой и спецобувью. Выполнение работ на крыше во время гололедицы, густого тумана, ветра силой более 6 баллов, ливневого дождя, грозы и сильного снегопада запрещено. По окончании смены, а также на время перерыва в работе все остатки материалов, приспособления и инструменты необходимо убрать с крыши или надежно закрепить.


Для проверки совпадения болтовых отверстий при соединении фланцев рабочим выдают специальные оправки. Запрещено проверять совпадение отверстий пальцами.


При монтаже пластмассовых трубопроводов необходимо соблюдать осторожность во избежание, например, падения деталей на ноги и т.п. Место монтажа трубопроводов должно быть заранее подготовлено. Все необходимые отверстия в стенах и перекрытиях должны быть выполнены заранее и иметь необходимые размеры.


Гидравлические испытания частей или смонтированных систем пластмассовых трубопроводов следует проводить с особой осторожностью. Нельзя стучать по трубам и деталям во время их испытания. Необходимо следить, чтобы возле труб с торцовыми заглушками не находились люди.


Леса, подмости и лестницы, используемые при монтажных работах, должны быть в исправном состоянии. На месте монтажа нужно соблюдать чистоту и порядок.


Строгое соблюдение правил техники безопасности и охраны труда при устройстве санитарно-технических систем из пластмассовых труб исключает производственный травматизм, способствует повышению их качества и сокращению сроков монтажных работ.


Организация рабочего места и безопасность труда при соединении пластмассовых труб в основном аналогичны применяемым при соединении чугунных труб. При обработке пластмассовых труб следует учитывать их специфические свойства. Из-за низкой теплопроводности пластмасс режущий инструмент сильно нагревается и может стать причиной ожога. Все станки и приспособления должны быть оборудованы надежными устройствами для закрепления труб с учетом относительно низкой твердости пластмасс. При распиливании образуются стружка и пыль, вредно действующие на органы дыхания, поэтому дисковые пилы рекомендуется оборудовать местными отсосами.


При сварке, нагреве и формовании раструбов пластмассовых труб работать необходимо в спецодежде и рукавицах.


Следует помнить, что полиэтилен - горючий материал. Ванны для нагрева должны быть неподвижно закреплены в доступном месте. Детали извлекают из ванны щипцами.


При склеивании клеевые вещества хранят в сосудах с герметично закрывающимися пробками, крышками, а кисти - в закрытых коробках. Не следует допускать разбрызгивания растворителей. Курение во время склеивания категорически запрещается.

 

7. ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Операция
	Продолжительность, мин
	Затраты труда, чел./мин

	 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	 
	 

	Проверка консистенции рис.4
	-
	-
	Т1

Т2
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	2

	Очистка муфты и насадочной поверхности (рис.5)
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	Т1

Т2
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	6

	Отметка насадочной длины с помощью масштабной линейки (рис.6)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	-
	Т1

Т2
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	1

	Нанесение клея на внутреннюю поверхность муфты и наружную поверхность трубы (рис.7)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	-
	-
	Т1

Т2
	 
	 
	 
	4

	Сборка (рис.8)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	-
	-
	-
	-
	Т1

Т2
	8

	Удаление избытка клея (рис.9)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	Т1
	-
	1


     
     

8. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

Эффективность применения карты


	
	

	Затраты труда на выполнение 1 стыка
	22 чел./мин
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