     
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА

СБОРКА ТРУБОПРОВОДНЫХ СИСТЕМ

1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Типовая технологическая карта (ТТК) составлена на сборку трубопроводных систем при санитарно-технических работах и ремонте строительных машин.


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


Объекты производственных работ:


1. Установка фланцев на трубах.


2. Сборка отдельных элементов и участков трубопроводных систем.


2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

     
Трубопроводные системы и их сборка
Системы трубопроводов применяют в силовых установках (для подвода воды и топлива), в строительных и другом технологическом оборудовании (для подвода масла к местам смазки и зажимным устройствам и охлаждающей жидкости в зону обработки), в прессовом оборудовании (для подвода жидкостей и газов к силовым цилиндрам) и т.д.


Трубопровод состоит из труб, соединяемых между собой и с конструктивными элементами оборудования при помощи специальных соединительных элементов, крепежных деталей и арматуры.


В зависимости от назначения различают трубопроводы высокого, среднего и низкого давления. Для всех видов трубопроводов общим требованием является чистота проходного отверстия, полная непроницаемость, долговечность и простота обслуживания.


В зависимости от назначения трубопроводной системы используют чугунные, стальные, медные, латунные, алюминиевые и пластиковые трубы. Наиболее распространено применение стальных труб. В зависимости от способа изготовления различают цельнотянутые (бесшовные) и сварные трубы.


Для передачи охлаждающей жидкости используют, как правило, обычные водопроводные трубы, для горячей воды и пара - бесшовные трубы, для рабочих жидкостей в системах гидравлического привода - стальные цельнотянутые трубы, для подвода смазывающих масел - медные трубы.


Соединения трубопроводов могут быть неподвижными разъемными и неподвижными неразъемными (однако в некоторых случаях используют подвижные соединения элементов трубопроводов). К неподвижным разъемным соединениям относятся соединения на резьбе, выполняемые с помощью специальных соединительных элементов - фитингов (рис.1, а-ж) и фланцев, а к неподвижным неразъемным - соединения, выполняемые сваркой, напрессовкой, отбортовкой, развальцовкой (рис.1, з-к).




Рис.1. Фитинги и фланцы трубных соединений:

а - угольник; б - тройник; в - крестовой переходник; г - переходная муфта; д, е - контргайка; ж - футорка; з, и, к - соединения с фланцем соответственно напрессовкой, отбортовкой и развальцовкой

Трубопроводная арматура предназначена для включения, отключения и регулирования потока пара, газа или жидкости. В зависимости от назначения различают следующие виды арматуры:


запорная, предназначенная для включения или отключения пара, жидкости или газа (краны, вентили, задвижки);


предохранительная, служащая для защиты трубопроводов в случае опасного повышения давления (клапаны);


регулирующая давление или количество подаваемой жидкости или газа;


указатели уровня жидкости.


Все операции, выполняемые при сборке трубопроводных систем, могут быть разделены на заготовительные и сборочные.


К заготовительным операциям относятся: разметка, отрезка, очистка, гибка труб, отбортовка, развальцовка, сварка и сборка деталей в сборочные единицы, проверка и контроль по размерам, форме и внешнему виду, гидравлические испытания и маркировка.


Наиболее сложной операцией является гибка труб, которая может производиться вручную и механическим способом, с наполнителем или без него. Наиболее важным является выбор радиуса гибки, так как он оказывает существенное влияние на работу трубопровода. Радиус гибки выбирают в зависимости от диаметра трубы и толщины ее стенки.


Для механизации процесса гибки применяют трубогибочные станки с электрическим, пневматическим или гидравлическим приводом.


На сборочные операции сборочные единицы поступают в подготовленном виде, т.е. соответствующей длины и с нарезанной на концах трубы резьбой. Соединительные элементы, крепежные детали и арматура, поступающие на сборку, также должны быть окончательно подготовлены и проверены для монтажа в системе трубопровода.


При сборке необходимо обеспечить соосность соединяемых труб, а также параллельность торцов труб и соединительных фланцев. Несоблюдение этих условий является причиной возникновения дополнительных нагрузок, которые могут вывести трубопровод из строя.


В зависимости от назначения трубопроводных систем различаются технологические процессы их сборки.


Стальные трубы, на концах которых нарезана резьба, соединяют между собой специальными соединительными элементами - фитингами, которые изготовляют из стали или ковкого чугуна. Применение фитингов при сборке обеспечивает возможность соединения труб под различными углами, предусматривает выполнение отведений и обеспечивает переход от одного диаметра трубы к другому.


Прочность и надежность соединения элементов трубопровода при помощи фитингов обеспечивается его соответствующей затяжкой, при которой нитки резьбы соединяемых деталей плотно прижимаются друг к другу. Герметичность соединения достигается за счет смазывания резьбовой части соединяемых деталей перед сборкой свинцовым суриком или цинковыми белилами. Более надежную герметизацию обеспечивает применение льняной или пеньковой подмотки с суриковой подмазкой.


Магистральные трубы соединяют при помощи прямых соединительных муфт; на наружной поверхности муфты имеются ребра для захватывания ее трубным ключом. Трубы могут иметь короткую или длинную резьбу.


При сборке труб с короткой резьбой (рис.2, а) на конце трубы 2 нарезается резьба такой длины, чтобы она была на два-три витка меньше половины длины соединительной муфты 1. Сбег в конце резьбы при сборке заклинивает муфту, что обеспечивает плотность соединения. Соединения труб с короткой резьбой применяют только для неразъемных трубопроводов, так как после сборки такие соединения разъединить невозможно.
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Рис.2. Трубопроводные соединения:

а - с короткой резьбой; б - на сгоне; 1 - муфта; 2 - труба; 3 - контргайка

Сборка труб на сгоне производится, если по условиям работы трубопроводную систему необходимо разбирать (рис.2, б). В этом случае одна из соединяемых труб имеет короткую резьбу, а другая - длинную. Участок трубы с длинной резьбой называют сгоном. Длину его выбирают таким образом, чтобы после установки на нем соединительной муфты и гайки остался участок резьбы не менее чем с двумя нитками.


Последовательность сборки труб на сгоне следующая:


контргайку 3 и муфту 1 навинчивают на длинную резьбу без уплотнения и без промазывания суриком или белилами;


короткую резьбу уплотняют и промазывают суриком или белилами;


муфту 1 свинчивают с длинной резьбы и навинчивают на короткую до упора в ее сбег;


жгутик льняной пряжи или пеньки, пропитанный суриком, устанавливают на длинную резьбу между муфтой 1 и контргайкой 3;


контргайку 3 затягивают.


Если между муфтой и контргайкой нет перекоса и их торцы плотно прилегают друг к другу, то соединение будет достаточно герметичным. Соединение на сгоне можно применять только при сборке трубопроводов с цилиндрической резьбой.


При помощи соединений на фитингах монтируют водяные, паровые и некоторые другие трубопроводы, работающие при давлении, не превышающем 16 МПа. Для соединения труб при помощи фитингов применяют специальные трубные ключи различных конструкций (рис.3.).
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Рис.3. Ключи для сборки трубопроводов:

а - рычажный; б - разводной; в - специальный; г - накидной; д - цепной

При сборке труб на фланцах фланцы крепят к трубам сваркой, на резьбе, развальцовкой или отбортовкой. При этом необходимо обеспечить соосность трубопроводов и параллельность торцов фланцев.


В процессе сборки между фланцами устанавливают прокладки, которые обеспечивают герметичность соединения. Фланцы крепят между собой, используя болты или шпильки. Прокладки вырезают так, чтобы они соответствовали по форме фланцу. Изготовляют их из уплотняющего материала и промазывают с двух сторон герметизирующим составом (олифа, белила, специальные герметизирующие пасты - герметики). Соединение затягивают гайками крест накрест. При затягивании соединения при помощи щупа контролируют перекос фланцев.


В различных конструкциях трубопроводов широко применяют плоские уплотняющие прокладки. В зависимости от назначения они делятся на мягкие эластичные из однородного материала (картон, бумага, войлок, асбест, резина, паронит, свинец); мягкие эластичные комбинированные (металлические с асбестовой сердцевиной, асбестово-прорезиненные); пасты и мастики. От материала и толщины прокладки зависит надежность соединения.


Прокладки из картона и резины применяют для уплотнения стыков водяных трубопроводов; прокладки из фибры и бумаги, пропитанные керосином или нефтью, - для топливо- и маслопроводов; прокладки из асбеста в виде картона, шнуров и нитей - для паро- и газопроводов; прокладки из свинца - для кислотопроводов.


При сборке труб развальцовкой (рис.4, а) концы развальцованных труб 4 соединяют штуцером 7 и закрепляют с помощью гайки 2 и ниппеля 3. В некоторых случаях в этих соединениях используют медные прокладки, повышающие герметичность соединения.


Последовательность сборки при этом следующая:


установить на медные трубки 4 ниппели 3 и накидные гайки 2;


развальцевать концы медных трубок;


соединить развальцованный конец медной трубки 4 с присоединительной поверхностью штуцера 1;


навернуть и затянуть накидную гайку 2 так, чтобы ниппель 3 был плотно прижат к развальцованному концу трубки;


соединительный штуцер 1 установить присоединительной поверхностью к развальцованному концу трубки 4;


на резьбу присоединительного штуцера 1 навернуть и затянуть накидную гайку 2 так, чтобы ниппель 3 был прижат к развальцованному концу трубки;


проверить собранное соединение на герметичность.


При сборке труб (стальных и медных) при помощи штуцеров (рис.4, б) к концам трубы 4 приваривают ниппели 3, имеющие сферические головки. Плотность соединения ниппеля 3 со штуцером 7 обеспечивается усилием затяжки накидной гайки 2. Для увеличения плотности соединения устанавливают медные прокладки. Способы закрепления шланга на штуцере или при помощи хомута показаны на рис.4, в.


Последовательность сборки стальных труб при помощи штуцеров следующая:


установить шаровой ниппель 3 по посадочному месту штуцера 1;


навернуть и затянуть накидную гайку 2 по резьбе штуцера 1;


соединительный штуцер 1 установить посадочным местом на шаровой ниппель 3;


навернуть и затянуть накидную гайку 2 на соединительном штуцере 1;


проверить герметичность соединения.


Сборка винипластовых трубопроводов производится при помощи раструбов сварными или резьбовыми муфтами, а также фланцами, закрепляемыми сваркой или отбортовкой. Соединения винипластовых труб при помощи раструбов могут быть неподвижными (сварные или клеевые) или подвижными (соединения уплотняют при помощи резиновых колец). Подвижные соединения трубопроводов из винипластовых труб используют с целью компенсации температурного изменения длины трубопровода. Раструбные соединения для винипластовых труб выпускаются диаметрами 8...150 мм.
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Рис.4. Соединения трубопроводов:

а - развальцовкой; б - при помощи штуцеров; в - при помощи шланга; 1 - штуцер; 2 - накидная гайка; 3 - ниппель; 4 - труба

Соединение винипластовых труб сваркой встык не получило широкого распространения, так как прочность сварного шва для винипласта составляет всего 65...80% от прочности самого материала, что приводит при сварных соединениях к появлению слабых (непрочных) мест в системе трубопровода.


Изготовление раструбов и отгибание бортов трубы из винипласта производится с предварительным нагревом. Нагрев осуществляют в ванне, наполненной глицерином или минеральным маслом при температуре 150...170 °С. После нагрева трубу закрепляют в тисках, а в ее нагретую часть вводят стальную оправку соответствующего диаметра и формы, разогретую до температуры 100...120 °С. Образовавшийся раструб охлаждают и после этого оправку извлекают из отверстия трубы. Длина раструба зависит от диаметра трубы.


Для склеивания винипластовых трубопроводов используют 20%-ный раствор перхлорвиниловой смолы в ацетоне или раствор дихлорэтана.


Сборка полиэтиленовых труб производится при помощи раструбов, муфт, металлических гаек, сваркой или склеиванием. Прочность швов при стыковой сварке всего на 10% ниже прочности основного материала, что не приводит к существенному снижению прочности такого соединения.


Полиэтиленовые трубы склеивают после их обработки хромовой кислотой, что позволяет изменить полярность полиэтилена, в результате чего он приобретает способность склеиваться обычными клеями.


Для защиты от коррозии деталей, находящихся в контакте с полиэтиленом, нельзя использовать масляные краски и битумные лаки.


Трубопроводы после сборки испытывают на прочность и герметичность. При испытании трубопровод наполняют водой и отмечают те места, в которых наблюдается утечка жидкости. Затем воду выпускают и уплотняют отмеченные места. При гидравлических испытаниях трубопровода проверяют прочность всех его элементов и герметичность соединений под давлением, предусмотренным техническими условиями.


3. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

     
     
Сборка труб с помощью муфт на короткой резьбе 
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Рис.5
 

	
	
	

	N переходов
	Содержание переходов
	Инструменты, приспособления, оборудование

	1
	Закрепить трубу 2 в слесарных тисках и снять фаску
	Тиски слесарные

	2
	Нарезать на трубе резьбу
	Плашка, клупп, плашкодержатель

	3
	Вынуть трубу 2 с нарезанной на ней резьбой из тисков
	Тиски слесарные

	4
	Закрепить в тисках вторую трубу и снять фаску
	То же

	5
	Нарезать резьбу на второй трубе
	Плашка, клупп, вороток

	6
	С каждой из двух труб спилить по одному витку резьбы
	Напильник

	7
	Обмазать резьбу трубы уплотняющей обмазкой
	 

	8
	Во впадины резьбы уложить тонкий жгутик льняной пряжи, пропитанный уплотняющим составом
	 

	9
	Навернуть соединительную муфту 1 на резьбу трубы до ее плотного упора в сбег резьбы
	Ключ трубный

	10
	Обмазать уплотняющим составом резьбу второй трубы
	 

	11
	Навернуть на резьбу второй трубы, пропитанный уплотняющим составом жгутик льняной пряжи
	 

	12
	Ввернуть трубу с уплотнителем в соединительную муфту 1 до упора сбега резьбы в торец муфты
	Ключ трубный

	13
	Провести визуальный осмотр выполненного соединения
	 

	14
	Провести гидравлические испытания собранного соединения
	Водопроводная система, шланг, заглушка

	15
	Предъявить собранное соединение мастеру для оценки качества сборки
	 


     
     
Сборка труб с помощью муфт на сгоне
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Рис.6

	
	
	

	N переходов
	Содержание переходов
	Инструмент, приспособления, оборудование

	1
	Закрепить трубу 2 в тисках
	Тиски слесарные

	2
	Нарезать на трубе длинную резьбу
	Плашка, клупп, плашкодержатель

	3
	Установить на резьбе трубы контргайку 3
	Ключ гаечный

	4
	Установить на трубе соединительную муфту 1
	Ключ трубный

	5
	Закрепить в тисках вторую трубу соединения
	Тиски слесарные

	6
	Нарезать на второй трубе соединения короткую резьбу
	Плашка, клупп, плашкодержатель

	7
	Смазать короткую резьбу герметизирующим составом
	 

	8
	Обмотать короткую резьбу льняной пряжей, пропитанной герметизирующим составом
	 

	9
	Согнать муфту с длинной резьбы на короткую и завинтить ее до упора в сбег резьбы
	Ключ трубный

	10
	На длинной резьбе 2-3 витка около соединительной муфты обмотать пропитанным герметизирующим составом льняным жгутиком
	 

	11
	Затянуть контргайку до упора в торец муфты
	Ключ гаечный

	12
	Провести визуальный осмотр соединения
	 

	13
	Провести гидравлические испытания собранного соединения
	Водопроводная система, шланг, заглушка

	14
	Предъявить мастеру выполненное соединение для оценки качества работы
	 


     
     
Закрепление фланцев на трубах развальцовкой (а) и на резьбе (б)
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Рис.7
 

	
	
	

	N переходов
	Содержание переходов
	Инструмент, приспособления, оборудование

	1
	Установить трубу 2 в слесарных тисках
	Тиски слесарные

	2
	Нарезать на трубе резьбу
	Плашка, клупп, плашкодержатель

	3
	Обмазать резьбу уплотняющим составом
	 

	4
	Навернуть на резьбу пропитанный уплотняющим составом тонкий жгутик льняной пряжи
	 

	5
	Навернуть на резьбу трубы фланец 3 до его упора в сбег резьбы
	Ключ трубный

	6
	Установить в тисках вторую трубу соединения
	Тиски слесарные

	7
	Надеть на трубу фланец 1 
	 

	8
	В отверстие трубы ввести вальцовку и произвести развальцовку трубы
	Вальцовка, ручная сверлильная машинка

	9
	Предъявить мастеру выполненное соединение для оценки качества его сборки
	 


     
     
Соединение труб на фланцах  

	
	
	

	N переходов
	Содержание переходов
	Инструмент, приспособления, оборудование

	1
	Между фланцами соединяемых труб установить прокладку
	 

	2
	В отверстия фланцев и прокладки ввести болты
	 

	3
	На болты установить шайбы
	 

	4
	Навинтить на болты гайки
	Ключ гаечный двусторонний с открытым зевом

	5
	Затянуть гайки соединения в перекрест -*
	То же

	6
	Провести гидравлические испытания собранного соединения
	Водопроводная система, шланг, заглушка

	7
	Предъявить собранное соединение мастеру для оценки качества выполненной работы
	 


________________

* Текст соответствует оригиналу. - Примечание изготовителя базы данных.


4. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

Если между муфтой и контргайкой нет перекоса и их торцы плотно прилегают друг к другу, то соединение будет достаточно герметичным. Соединение на сгоне можно применять только при сборке трубопроводов с цилиндрической резьбой.


При помощи соединений на фитингах монтируют водяные, паровые и некоторые другие трубопроводы, работающие при давлении, не превышающем 16 МПа.


Прокладки из картона и резины применяют для уплотнения стыков водяных трубопроводов; прокладки из фибры и бумаги, пропитанные керосином или нефтью, - для топливо- и маслопроводов; прокладки из асбеста в виде картона, шнуров и нитей - для паро- и газопроводов; прокладки из свинца - для кислотопроводов.


Трубопроводы после сборки испытывают на прочность и герметичность. При испытании трубопровод наполняют водой и отмечают те места, в которых наблюдается утечка жидкости. Затем воду выпускают и уплотняют отмеченные места. При гидравлических испытаниях трубопровода проверяют прочность всех его элементов и герметичность соединений под давлением, предусмотренным техническими условиями.


5. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ

Материально-техническое оснащение. 1. Метчики трубные. 2. Плашки трубные. 3. Воротки. 4. Плашкодержатели. 5. Клуппы. 6. Ключи трубные. 7. Ключи гаечные. 8. Сверла. 9. Станок сверлильный. 10. Пряжа льняная для герметизации соединений. 11. Трубы различного сечения. 12. Фитинги различной конструкции. 13. Фланцы для труб. 14. Прокладки.


6. ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ И ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ

Требования безопасности при выполнении слесарно-сборочных работ включают в себя следующие положения.


1. В связи с тем, что ручной механизированный инструмент, применяемый при выполнении слесарных и слесарно-сборочных работ, сравнительно быстро изнашивается, необходимо постоянно следить за его состоянием, не допуская использования в работе изношенного или неисправного инструмента.


2. Прежде чем приступить к работе, необходимо самым тщательным образом проверить инструменты и приспособления, убедиться в их исправности и подготовить к работе. Не рекомендуется использовать инструменты, которые предварительно не проверены.


3. Как правило, слесарные и слесарно-сборочные работы производят на верстаках, которые рекомендуется оснащать специальной сеткой или экраном для предупреждения возможных ранений находящихся поблизости людей отлетающими кусками обрабатываемого материала.


4. При использовании для очистки деталей растворов, содержащих агрессивные вещества, например каустическую или кальцинированную соду, фосфорнокислый натрий и т.п., необходимо пользоваться защитными очками и резиновыми перчатками для предохранения от ожогов.


5. В случае применения при слесарных и слесарно-сборочных работах электрифицированных инструментов следует иметь в виду, что они должны подключаться к сети напряжением, не превышающем 42 В, а токоведущие части инструмента должны быть заземлены и надежно защищены во избежание возможного прикосновения к ним работающего. Электроинструмент должен иметь порядковый номер. Перед выдачей инструмент должен быть проверен на отсутствие замыкания на корпус и исправность заземляющего провода. В случае обнаружения каких-либо неисправностей в инструменте его категорически запрещено применять при выполнении работ. Если неисправности выявились в процессе эксплуатации инструмента, его следует немедленно отключить от сети.


6. Пневматические инструменты должны быть в обязательном порядке снабжены глушителями шума и иметь защиту от вибрации.


7. По окончании работ весь инструмент должен быть убран, а рабочее место приведено в порядок.


8. При использовании различного оборудования для выполнения слесарных работ необходимо следить за тем, чтобы опасные зоны этого оборудования были ограждены, так как они могут явиться причиной травматизма.


9. При работе на металлорежущих станках причиной травматизма могут явиться стружка и отлетающие обломки материала; при слабом закреплении заготовки на станке последняя может быть вырвана, вследствие чего также возможна травма. Травматизм может иметь место и при случайном прикосновении к инструменту при его вращении. В связи с этим необходимо обеспечить надежное закрепление заготовки на станке или в приспособлении. Стружку, образующуюся в процессе обработки, следует удалять только крючком или щеткой. Если при обработке применяется ручная подача, то необходимо следить за прикладываемым усилием, чтобы избежать возможной поломки инструмента.


Правила безопасного поведения в цехах предприятия сводятся к следующему:


запрещается стоять и ходить под поднятым грузом, под настилами лесов и в местах, где возможно падение различных предметов;


не допускается садиться на конвейер или перелезать через него;


не следует загромождать рабочее место и проходы тарой с заготовками и готовыми деталями.


7. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

     
     Таблица ГЭСНр 65-5 Смена арматуры

     
Состав работ:

01. Снятие арматуры с отсоединением от трубопровода. 02. Подготовка арматуры к установке. 03. Установка новой арматуры на место с подгонкой и закреплением.


Измеритель: 100 шт.


	
	
	
	

	
	 
	Смена вентилей и клапанов обратных муфтовых диаметром:
	

	
	65-5-1
	до 20 мм
	

	
	65-5-2
	до 32 мм
	

	
	65-5-3
	до 50 мм
	

	
	 
	Смена кранов:
	

	
	65-5-4
	писсуарных
	

	
	65-5-5
	водоразборных и туалетных
	

	
	 
	Смена смесителей:
	

	
	65-5-6
	с душевой сеткой
	

	
	65-5-7
	без душевой сетки
	

	
	 
	Смена задвижек диаметром:
	

	
	65-5-8
	50 мм
	

	
	65-5-9
	100 мм
	

	
	65-5-10
	150 мм
	


	
	
	
	
	
	
	
	

	Шифр ресурса
	Наименование элемента затрат
	Ед. измер.
	65-5-1
	65-5-2
	65-5-3
	65-5-4
	65-5-5

	1
	Затраты труда рабочих-строителей
	чел.-ч
	81
	103
	133
	81
	33,3

	1.1
	Средний разряд работы
	 
	3,5
	3,5
	3,5
	3,5
	3,5

	3
	МАШИНЫ И МЕХАНИЗМЫ
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	400001
	Автомобили бортовые, грузоподъемность до 5 т
	маш.-ч
	0,05
	0,12
	0,26
	0,05
	0,05

	4
	МАТЕРИАЛЫ
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	101-0388
	Краски масляные земляные марки МА-0115 мумия, сурик железный
	т
	0,0014
	0,0025
	0,0037
	0,0007
	0,0007

	101-0628
	Олифа комбинированная, марки К-3
	т
	0,0007
	0,0012
	0,0018
	0,0003
	0,0003

	101-1669
	Очес льняной
	кг
	0,7
	1,22
	1,84
	0,31
	0,31

	103-9140
	Арматура муфтовая
	шт.
	100
	100
	100
	100
	100

	509-9899
	Строительный мусор и масса возвратных материалов
	т
	0,04
	0,11
	0,24
	0,04
	0,05


	
	
	
	
	
	
	
	

	Шифр ресурса
	Наименование элемента затрат
	Ед. измер.
	65-5-6
	65-5-7
	65-5-8
	65-5-9
	65-5-10

	1
	Затраты труда рабочих-строителей
	чел.-ч
	266,7
	200
	308
	422
	594

	1.1
	Средний разряд работы
	 
	3,5
	3,5
	3,5
	3,5
	3,5

	3
	МАШИНЫ И МЕХАНИЗМЫ
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	400001
	Автомобили бортовые, грузоподъемность до 5 т
	маш.-ч
	0,14
	0,09
	1,6
	4,2
	6,3

	4
	МАТЕРИАЛЫ
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	101-0388
	Краски масляные земляные марки МА-0115 мумия, сурик железный
	т
	0,0032
	0,0032
	-
	-
	-

	101-0628
	Олифа комбинированная, марки К-3
	т
	0,0019
	0,0019
	-
	-
	-

	101-1669
	Очес льняной
	кг
	2,1
	2,1
	-
	-
	-

	101-2577
	Болты с гайками и шайбами для санитарно-технических работ диаметром 20-22 мм
	т
	-
	-
	0,11
	0,21
	0,51

	301-9450
	Смесители
	шт.
	100
	100
	-
	-
	-

	302-9009
	Арматура трубопроводная фланцевая
	шт.
	-
	-
	100
	100
	100

	509-0966
	Прокладки из паронита марки ПМБ, толщиной 1 мм, диаметром 50 мм
	1000 шт.
	-
	-
	0,2
	-
	-

	509-0967
	Прокладки из паронита марки ПМБ, толщиной 1 мм, диаметром 100 мм
	1000 шт.
	-
	-
	-
	0,2
	-

	509-0968
	Прокладки из паронита марки ПМБ, толщиной 1 мм, диаметром 150 мм
	1000 шт.
	-
	-
	-
	-
	0,2

	509-9899
	Строительный мусор и масса возвратных материалов
	т
	0,26
	0,23
	1,8
	3,84
	7,41


          

     Таблица ГЭСНр 65-6 Смена санитарно-технических приборов

     
Состав работ:

01. Отсоединение приборов от трубопроводов. 02. Установка новых приборов с укреплением и присоединением к линии, заделкой раструбов.


Измеритель: 100 приборов


	
	
	
	

	
	 
	Смена:
	

	
	65-6-1
	трапов диаметром до 50 мм
	

	
	65-6-2
	трапов диаметром до 100 мм
	

	
	65-6-3
	сифонов чугунных
	

	
	65-6-7
	смывных труб с резиновыми манжетами
	

	
	65-6-8
	выпусков к умывальникам и мойкам
	


	
	
	
	
	
	

	Шифр ресурса
	Наименование элемента затрат
	Ед. измер.
	65-6-1
	65-6-2
	65-6-3

	1
	Затраты труда рабочих-строителей
	чел.-ч
	96
	234
	76,3

	1.1
	Средний разряд работы
	 
	3,5
	3,5
	3,5

	2
	Затраты труда машинистов
	чел.-ч
	0,33
	0,56
	0,13

	3
	МАШИНЫ И МЕХАНИЗМЫ
	 
	 
	 
	 

	030954
	Подъемники грузоподъемностью до 500 кг одномачтовые, высота подъема 45 м
	маш.-ч
	0,33
	0,56
	0,13

	400001
	Автомобили бортовые, грузоподъемность до 5 т
	маш.-ч
	0,33
	0,56
	0,14

	4
	МАТЕРИАЛЫ
	 
	 
	 
	 

	101-0136
	Дюбели
	т
	-
	-
	-

	101-0311
	Каболка
	т
	0,007
	0,012
	0,013

	101-0388
	Краски масляные земляные марки МА-0115 мумия, сурик железный
	т
	-
	-
	-

	101-0628
	Олифа комбинированная, марки К-3
	т
	-
	-
	-

	101-1483
	Шурупы с полукруглой головкой 6х40 мм
	т
	-
	-
	-

	101-1669
	Очес льняной
	кг
	-
	-
	-

	101-2429
	Цемент расширяющийся
	т
	0,024
	0,032
	0,46

	301-1310
	Втулки полихлорвиниловые
	шт.
	-
	-
	-

	301-9400
	Приборы санитарно-технические
	компл.
	100
	100
	100


	
	
	
	
	

	Шифр ресурса
	Наименование элемента затрат
	Ед. измер.
	65-6-7
	65-6-8

	1
	Затраты труда рабочих-строителей
	чел.-ч
	100
	42

	1.1
	Средний разряд работы
	 
	3,5
	3,5

	2
	Затраты труда машинистов
	чел.-ч
	0,05
	0,05

	3
	МАШИНЫ И МЕХАНИЗМЫ
	 
	 
	 

	030954
	Подъемники грузоподъемностью до 500 кг одномачтовые, высота подъема 45 м
	маш.-ч
	0,05
	0,05

	400001
	Автомобили бортовые, грузоподъемность до 5 т
	маш.-ч
	0,05
	0,05

	4
	МАТЕРИАЛЫ
	 
	 
	 

	101-0311
	Каболка
	т
	-
	0,003

	101-0388
	Краски масляные земляные марки МА-0115 мумия, сурик железный
	т
	0,0018
	-

	101-0628
	Олифа комбинированная, марки К-3
	т
	0,0006
	-

	101-0812
	Проволока стальная низкоуглеродистая разного назначения оцинкованная диаметром 1,6 мм
	т
	0,005
	-

	101-1669
	Очес льняной
	кг
	0,61
	-

	101-2429
	Цемент расширяющийся
	т
	-
	0,008

	301-1310
	Втулки полихлорвиниловые
	шт.
	-
	-

	301-9400
	Приборы санитарно-технические
	компл.
	100
	100
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