     
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

НАРЕЗКА ТЕМПЕРАТУРНЫХ ШВОВ В ЗАТВЕРДЕВШЕМ БЕТОНЕ

     
     
1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Типовая технологическая карта (далее ТТК) - комплексный нормативный документ, устанавливающий по определённо заданной технологии организацию рабочих процессов по строительству сооружения с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ. Они рассчитаны на некоторые средние условия производства работ. ТТК предназначена для использования при разработке Проектов производства работ (ППР), Проектов организации строительства (ПОС), другой организационно-технологической документации, а также с целью ознакомления (обучения) рабочих и инженерно-технических работников с правилами производства работ по нарезке температурных швов в затвердевшем бетоне.


1.2. В бетонных покрытиях устраивают продольные и поперечные швы. К поперечным относятся швы расширения, сжатия, коробления и рабочие. Продольные и поперечные швы должны пересекаться под прямым углом, при этом поперечные швы должны располагаться на одной прямой по ширине покрытия.


Продольный шов следует устраивать при ширине покрытия более 4,5 м, чтобы предупредить появление извилистых продольных трещин, образующихся от переменного воздействия транспортных средств, неоднородного пучения и осадки земляного полотна.


Швы расширения повышают продольную устойчивость бетонного покрытия при максимальном нагреве летом. Их следует всегда устраивать при примыкании к мостам, путепроводам и в местах пересечения бетонных покрытий в одном уровне. Расстояния между швами расширения должны быть кратными длине плит. Ширину швов расширения (толщину доски) следует принимать равной 30 мм. Пазы для швов расширения должны быть на 3-5 мм шире толщины доски, т.е. от 33 до 35 мм.


Если покрытие проектируется без швов расширения, то перед мостами и путепроводами должно быть сделано не менее трех швов расширения шириной 6,0 см через 15-30 м, заполненных сильно сжимаемым материалом.


Швы сжатия следует устраивать между швами расширения, чтобы предупредить появление трещин, возникающих в плитах вследствие изменения температуры, усадки бетона и неоднородных деформаций земляного полотна.


Швы коробления повышают продольную устойчивость покрытия, уменьшают в плитах температурные напряжения, повышают трещиностойкость и транспортно-эксплуатационные качества покрытия. Швы коробления необходимо размещать через один шов сжатия. В плитах длиннее 6 м швы коробления устраивать не следует.


Рабочие швы следует применять в конце рабочей смены или при перерыве бетонирования покрытия более чем на 3 ч. Рабочие швы должны устраиваться по типу швов коробления.


1.3. Цель создания представленной ТТК - дать рекомендуемую схему технологического процесса по нарезке температурных швов, содержание ТТК, примеры заполнения необходимых таблиц. 


1.4. 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.


1.5. Применение ТТК способствует улучшению организации строительных работ, 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 так же сокращению сроков разработки ППР и унификации технологических решений.


1.6. На базе ТТК в составе ППР (как обязательные составляющие Проекта производства работ) разрабатываются Рабочие технологические карты (РТК) на выполнение отдельных видов работ по нарезке швов. Рабочие технологические карты разрабатываются на основе типовых карт для конкретных условий данной строительной организации с учетом природных условий и имеющегося парка машин. Рабочие технологические карты регламентируют средства технологического обеспечения и правила выполнения технологических процессов при производстве работ. Конструктивные особенности нарезки швов решаются в каждом конкретном случае Рабочим проектом. Состав и степень детализации материалов, разрабатываемых в РТК, устанавливаются соответствующей подряднойстроительно-монтажной организацией, исходя из специфики и объема выполняемых работ.


Рабочие технологические карты рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительной организации, по согласованию с организацией Заказчика, Технического надзора Заказчика.


1.7. Работы следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:
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СНиП 3.06.03-85. "Автомобильные дороги";
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СНиП 12-03-2001 "Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования";
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СНиП 12-04-2002 "Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство";
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ВСН 19-89. "Правила приёмки работ при стр-ве и ремонте автомобильных дорог".


2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на нарезку температурных швов Нарезчиком швов "DiStar" модели RS 14, max. глубина резки 140 мм, max. диаметр диска 400 мм, управление ручное (смотри рис.1).
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Рис.1. Нарезчиком швов "DiStar" модели RS 14

2.2. В соответствии с указаниями главы СНиП 3.06.03-85 по производству и приемке работ при строительствеавтомобильных дорог пазы деформационных швов следует нарезать, как правило, с применением алмазных дисков при достижении бетоном прочности при сжатии в пределах 8-10 МПа. Время необходимое для набора указанной прочности бетона в зависимости от температуры воздуха составляет:


	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Время в часах
	час
	6-8
	10-12
	15-20
	24-30
	

	
	Средняя температура воздуха,
	°С
	25-30
	15-25
	5-15
	5
	


Начало нарезки пазов должна определять лаборатория на основании данных о кинетике твердения бетона и уточнять совместно с производителем работ путем пробной нарезки. При пробной нарезке не должно быть выкрашивания кромок швов более 2-3 мм.


2.3. Работы по нарезке швов выполняются в весенне-осенний период, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:


[image: image6.png]T pas. =(12,0-1,0)%0,828 = 9]




 час,



где [image: image7.png]


 - коэффициент использования механизмов по времени в течение смены (время, связанное с подготовкой к работе и проведение ЕТО - 15 мин, перерывы, связанные с организацией и технологией производственного процесса и отдыха машиниста - 10 мин через каждый час работы).

2.4. В состав работ, рассматриваемых картой, входят следующие операции: 
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разметка мест нарезки швов;
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нарезка швов;
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склеивание полиэтиленовой пленки. 


2.5. Во всех случаях применения ТТК необходима привязка её к местным условиям. 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. После привязки карта может быть использована при нарезании швов на автомобильных дорогах I-III технических категорий с цементно-бетонным (железобетонным) покрытием.


3. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. Работы по нарезке швов в затвердевшем бетоне выполняют, как правило, в две смены. Длину сменной захватки назначают равной длине двух сменных захваток потока по устройству цементобетонного (железобетонного) покрытия, что составляет 320 м дороги (640 м шва).


3.2. Перед нарезкой на покрытии прочерчивают по рейке линии шва, которые должны быть прямыми, совпадать со швами смежной полосы и быть строго перпендикулярными кромкам покрытия.


3.3. Швы нарезают ступенчатого сечения. Для нарезки швов со ступенчатым сечением на рабочем органе нарезчика устанавливают передний карборундовый диск диаметром 320 мм, толщиной 7-8 мм, задний диск - алмазный, такого же диаметра толщиной 3,5 мм. Шов со ступенчатой формой прорези может быть получен также при нарезке алмазными дисками: двумя дисками (один - диаметр 250 мм, другой - 200 мм), установленными на одном шпинделе; тремя дисками, из которых два диска диаметром 200 мм установлены на переднем и один диаметром 250 мм - на заднем шпинделе нарезчика.


3.4. Пазы швов расширения и контрольных швов нарезают пакетом карборундовых дисков, общая толщина которых равна ширине шва. Пакет дисков устанавливают на одном шпинделе. Пазы швов расширения можно нарезать алмазными дисками: сделать две параллельные прорези по краям шва, а бетон между прорезями и верхней конусной доской выколоть ломиком. Для нарезки шва заданного сечения диски устанавливают по высоте регулируя их положение датчиками глубины.


3.5. Ширина и минимальная глубина паза для заполнения мастиками должны назначаться в соответствии с данными таблицы 1. При наличии в покрытии шва коробления ширину паза шва сжатия следует назначать исходя из суммарной длины двух плит между швами сжатия. Пазы швов коробления и продольных допускается заполнять мастиками на всю глубину.


 Таблица 1

	
	
	
	
	
	

	
	Тип шва
	Расстояние между швами м
	Ширина паза мм
	Глубина нарезки паза в долях 
от толщины покрытия
	

	
	Шов сжатия
	5-8
	8-12
	025
	

	
	 
	8-12
	15
	025
	

	
	 
	15-20
	20
	025
	

	
	Шов коробления
	35-6
	3-5
	0,33
	

	
	Шов расширения
	По табл.4
	33-35
	До верха доски - 30-55 мм
	

	
	Продольный шов
	-
	3-5
	025-0,33
	


Примечание. Ширину паза швов сжатия допускается назначать по расчету, но не менее 3 мм.


3.6. При устройстве паза шва расширения в затвердевшем бетоне для образования ровной трещины (после его усадки), которая служит маяком для нарезки шва, верх прокладки необходимо срезать на клин. Прокладка должна быть установлена так, чтобы после уплотнения бетона верх клина прокладки был ниже поверхности покрытия не более чем на 10-12 мм.


3.7. Швы сжатия отличаются один от другого геометрическими параметрами пазов, которые нарезают для уменьшения сечения покрытия на глубину не менее 0,25 его толщины. По конструкции и способу устройства паза различают три вида шва сжатия:
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конструкция, устраиваемая в свежеуложенном бетоне (рис.2, а);
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конструкция, устраиваемая комбинированным способом путем закладки ленты в свежеуложенном бетоне с последующей нарезкой паза в затвердевшем бетоне (рис.2, б);
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конструкция двухступенчатого шва, устраиваемая в затвердевшем бетоне (рис.2, в).


При малых объемах работ, строительстве бетонных покрытий с применением средств малой механизации, устройстве дополнительных элементов покрытия допускается применять швы, конструкция которых показана на рис.2, а. Конструкция продольных швов показана на рис.2, г, а поперечного шва коробления - на рис.2, д.


а)
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б)
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в)
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г)
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д)
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Рис.2. Конструкции поперечных и продольного шва

3.8. Для обеспечения равномерного "срабатывания" швы сжатия необходимо нарезать подряд (последовательно по полосе бетонирования) пропуская швы расширения и контрольные швы. При суточных перепадах температуры воздуха менее 12 °С пазы для поперечных швов сжатия в покрытии, устраиваемом в первой половине дня (до 13-14 ч), следует нарезать в те же сутки.


3.9. Пазы для поперечных швов сжатия в покрытии, устраиваемом во второй половине дня, следует нарезать преимущественно в тот же день. Если прочность бетона в тот же день не достигает требуемой величины, то швы, в целях исключения выкрашивания кромок, следует нарезать на следующие сутки, как правило, не ранее 9 и не позднее 24 ч.


3.10. Если нельзя нарезать все швы подряд из-за недопустимого выкрашивания кромок, следует устраивать контрольные швы сжатия через три-четыре плиты по двухстадийному способу: нарезка узкого паза одним алмазным диском, когда прочность бетона при сжатии достигла 5-7 МПа, последующая нарезка верхней части паза до проектных размеров при прочности бетона более 8-10 МПа.


3.11. Если контрольные швы устроить нельзя по двухстадийному способу и появляются трещины в покрытии, контрольные швы в последующем надо создавать в свежеуложенном бетоне по комбинированному способу.


3.12. В покрытии, построенном во второй половине дня, для обеспечения трещиностойкости необходимо устраивать контрольные поперечные швы через две-три плиты по комбинированному способу, а последующую нарезку промежуточных швов производить в затвердевшем бетоне.


3.13. При устройстве контрольных поперечных швов комбинированным способом в свежеуложенный бетон закладывают вертикально и прямолинейно эластичную ленту (прокладку) толщиной 0,2-3,0 мм, а затем в затвердевшем бетоне по ней нарезают паз.


3.14. В качестве эластичной прокладки разрешается применять полиэтиленовую пленку, изол и другие аналогичные им материалы. Ленту необходимо закладывать сразу после отделки бетонного покрытия. Не следует применять комбинированный способ, если бетонная смесь потеряла подвижность и лента не омоноличивается. Ленту следует закладывать на глубину не менее 1/4 толщины покрытия и выше его поверхности на 0,5-1,0 см.


3.15. Пазы для швов расширения следует нарезать в затвердевшем бетоне по трещине в покрытии над гребнем прокладки тремя карборундовыми кругами, насаженными на один вал, или путем устройства алмазными кругами двух параллельных прорезей и последующим удалением верха прокладки и вырезанного бруска бетона над прокладкой.


3.16. Сквозной паз для швов расширения перед искусственными сооружениями разрешается устраивать в затвердевшем бетоне следующим образом: до бетонирования необходимо установить и закрепить к подшовной плите деревянный брусок в виде двух клинообразных досок или короба, обернутых пергамином; брусок не должен доходить на 6-7 см до поверхности покрытия. Для крепления бруска в подшовной плите следует заложить деревянные пробки через 1,5-2,0 м; спустя 2-3 сут необходимо прорезать покрытие на 1-2 см шире бруска, извлечь бетон и брусок, образуя сквозной паз.


3.17. Продольный шов, устроенный по типу шва коробления, необходимо нарезать в затвердевшем бетоне на глубину не менее 1/3 толщины покрытия преимущественно одним алмазным сегментным диском диаметром 320 мм.


3.18. Поперечные швы должны быть нарезаны перпендикулярно продольной оси покрытия. Продольный шов должен представлять непрерывную линию, расположенную по середине покрытия.
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Рис.3. Схема нарезки температурных швов

1 - шов расширения; 2 - шов сжатия; 3 - контрольный шов; 4 - нарезчик швов; 5 - цистерна с водой

Стрелками обозначено направление движения нарезчика при нарезке швов (рабочий ход), а цифрами в кружочках - последовательность нарезки; пунктиром обозначено направление движения нарезчика при транспортном режиме (холостой ход).


4. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ РАБОТ

4.1. Контроль и оценку качества работ по нарезке швов покрытия выполняют в соответствии с требованиями нормативных документов:
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СНиП 3.06.03-85. "Автомобильные дороги";


[image: image21.png]


ВСН 19-89. "Правила приёмки работ при стр-ве и ремонте автомобильных дорог".


4.2. 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 работы.


4.3. Производственный контроль качества работ должен включать входной контроль рабочей документации, поставляемых строительных материалов и изделий, а также качество выполненных предшествующих работ, операционный контроль отдельных строительных процессов или технологических операций и приемочный контроль выполненных работ с оценкой соответствия.


При входном контроле рабочей документации проводится проверка ее комплектности и достаточности в ней технической информации для производства работ. 


Результаты входного контроля фиксируются в Журнале учета результатов входного контроля по форме: ГОСТ 24297-87, Приложение 1.


4.4. Операционный контроль осуществляется в ходе выполнения строительных процессов или производственных операций с целью обеспечения своевременного выявления дефектов и принятия мер по их устранению и предупреждению. При операционном контроле проверяется соблюдение технологий выполнения работ, соответствие выполнения работ рабочим проектом и нормативными документами. При устройстве деформационных швов следует проверять своевременность нарезки, соблюдение геометрических размеров паза и качество кромок.


Результаты операционного контроля должны быть зарегистрированы в Общем журнале работ (Рекомендуемая форма приведена в Приложении Г, СНиП 12-01-2004).


4.5. При приемочном контроле надлежит проверять качество работ выборочно по усмотрению Заказчика или Генерального подрядчика с целью проверки эффективности ранее проведенного операционного контроля и соответствия выполненных работ проектной и нормативной документации с составлением актов освидетельствования скрытых работ. Этот вид контроля может быть проведен на любой стадии работ.


4.6. Результаты контроля качества, осуществляемого Техническим надзором Заказчика, Авторским надзором, Инспекционным контролем и замечания лиц, контролирующих производство и качество работ, должны быть занесены вОбщий журнал работ (Рекомендуемая форма приведена в Приложении Г, СниП 12-01-2004). 


4.7. Контроль качества работ ведут с момента поступления материалов на строительную площадку и заканчивают при сдаче объекта в эксплуатацию.


Качество производства работ обеспечивается выполнением требований к соблюдению необходимой технологической последовательности при выполнении взаимосвязанных работ и техническим контролем за ходом работ, изложенным в ПОС и ППР.


4.8. По окончанию нарезки швов, выполненные работы предъявляют Заказчику для освидетельствования скрытых работ и подписания Акта, к которому прилагают Общий журнал работ. Вся приемо-сдаточная документация должна соответствовать требованиям СНиП 12-01-2004. 


4.9. На объекте строительства необходимо вести Общий журнал работ.


5. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

5.1. Потребность в машинах и оборудовании. 


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


5.1.2. Средства малой механизации, оборудование, инструмент и технологическая оснастка, необходимые для выполнения работ, должны быть скомплектованы в нормокомплекты в соответствии с технологией выполняемых работ.


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


5.1.4. Примерный перечень основного необходимого оборудования, технологической оснастки, инструмента и приспособлений приведен в таблице 2.


 Таблица 2

	
	
	
	
	

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

	1.
	Нарезчик швов двухдисковый
	DiStar модели RS 14
	шт.
	1

	2.
	Емкость для воды 
	2-4 м[image: image22.png]



	-- // --
	1

	3.
	Рейка для разметки швов
	 
	-- // --
	1

	4.
	Лом монтажный
	 
	-- // --
	1

	5.
	Лопата совковая
	 
	-- // --
	1

	6.
	Шланг резиновый 
	L=45 м
	-- // --
	1

	7.
	Стальная щетка
	 
	-- // --
	1

	8.
	Набор слесарных инструментов
	 
	-- // --
	1

	9.
	Ведро
	 
	-- // --
	1

	10.
	Жилеты оранжевые
	 
	-- // --
	4


     
     
6. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве работ по нарезке швов следует руководствоваться действующими нормативными документами: 
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СНиП 12-03-2001. Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования;
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СНиП 12-04-2002. Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство.


6.2. 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 строительными работами непосредственно или через бригадира. Распоряжения и указания ответственного лица являются обязательными для всех работающих на объекте.


6.3. Охрана труда рабочих должна обеспечиваться выдачей администрацией необходимых средств индивидуальной защиты (специальной одежды, обуви и др.), выполнением мероприятий по коллективной защите рабочих (ограждения, освещение, защитные и предохранительные устройства и приспособления и т.д.), санитарно-бытовыми помещениями и устройствами в соответствии с действующими нормами и характером выполняемых работ. Рабочим должны быть созданы необходимые условия труда, питания и отдыха. Работы выполняются в спецобуви и спецодежде. Рабочие, должны быть одетыми также в специальные сигнальные жилеты.


6.4. 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.


6.5. Лицо, ответственное за безопасное производство работ, обязано:
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ознакомить рабочих с технологической картой под роспись; 
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следить за исправным состоянием машин, механизмов и приспособлений;
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разъяснить работникам их обязанности и последовательность выполнения операций.


6.6. К выполнению работ допускаются лица в возрасте не моложе 18 лет, прошедшие: 
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медицинский осмотр и признанные годными для работы в строительстве; 
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обучение и проверку знаний по безопасным методам и приемам труда, пожарной безопасности, оказанию первой медицинской помощи и имеющие об этом специальное удостоверение;
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вводный инструктаж по технике безопасности, производственной санитарии и инструктаж непосредственно на рабочем месте.


Повторный инструктаж проводится не реже одного раза в три месяца. Проведение инструктажа регистрируется в специальном журнале.


6.7. При устройстве швов в свежеуложенном или затвердевшем бетоне необходимо соблюдать следующие требования:
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при передвижении машины рабочих не должно быть на мостике, вибронож разрешается опускать только при остановленной машине;
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устанавливать строго вертикально каждым режущий диск и следить, чтобы при вращении он касался стенки шва всей плоскостью;
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нарезать шов в затвердевшем бетоне только в защитных очках и при исправном защитном кожухе режущих дисков;
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запрещается регулировать и передвигать машину с вращающимися дисками и работать при незафиксированном положении диска.


7. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

7.1. Численный и профессиональный состав звена составляет - 4 чел., в т.ч.


Машинист нарезчика швов 4 разряда - 1 чел.


Дорожный рабочий 3 разряда - 1 чел.


Дорожный рабочий 2 разряда - 1 чел.
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