     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

БЕСТРАНШЕЙНАЯ ПРОКЛАДКА ТРУБОПРОВОДА МЕТОДОМ "ТРУБА В ТРУБЕ"



I. 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), другой организационно-технологической документации, а также с целью ознакомления (обучения) рабочих и инженерно-технических работников с правилами производства работ по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе". Метод применяется для реконструкции прямолинейных участков трубопроводов холодного и горячего водоснабжения, канализационных и водоотводящих систем большого диаметра. Данный метод можно использовать для трубопроводов, имеющих сквозную коррозию или другие дефекты труб. Использование метода "труба в трубе" позволяет протягивать в старый трубопровод новые участки труб длиной в несколько сотен метров при минимальном объеме земляных работ.




Рис.1. Реконструкция трубопровода методом "труба в трубе"

1.2. Основной задачей работ по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" является удаление пришедших в негодность конструктивных элементов зданий или частей зданий и создание технологически необходимого фронта работ для укладки новых конструктивных элементов взамен износившихся в соответствии с принятым техническим решением. Если ремонту или замене подвергаются отдельные конструктивные элементы, то, как правило, непосредственно после разборки производится устройство их вновь.


1.3. В настоящей карте приведены указания по организации и технологии производства работ по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе", рациональными средствами механизации, приведены данные по контролю качества и приемке работ, требования промышленной безопасности и охраны труда при производстве работ.


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. Цель создания ТК - описание решений по организации и технологии производства работ по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" с целью обеспечения их высокого качества, а также:


- снижение себестоимости работ;


- сокращение продолжительности строительства;


- обеспечение безопасности выполняемых работ;


- организации ритмичной работы;


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин;


- 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 бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе".


Конструктивные особенности по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" решаются в каждом конкретном случае Рабочим проектом. Состав и степень детализации материалов, разрабатываемых в РТК, устанавливаются соответствующей подрядной строительной 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. Технологическая карта предназначена для производителей работ, мастеров и бригадиров, выполняющих работы по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе", а также работников технического надзора Заказчика и рассчитана на конкретные условия производства работ в III-й температурной зоне.


II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на комплекс работ по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе".


2.2. Работы по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" выполняются в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:
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 час,



где 0,06 - коэффициент снижения работоспособности за счет увеличения продолжительности рабочей смены с 8 часов до 10 часов.

2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" входят:


- вскрытие и вырезка концевых участков трубопровода;


- разработка подающей траншеи;


- протаскивание троса в стальной трубопровод посредством пробок с подачей сжатого воздуха или воды;


- шаблонирование канала трубопровода;


- сварка секций пластмассового трубопровода;


- заливка межтрубного пространства тампонажным раствором;


- соединение футерованных участков между собой.


2.4. Для реконструкции сетей водопровода в качестве основных материалов используются: трубы полиэтиленовые напорные ПЭ80 SDR13.6 диаметром 160х9,5 мм соответствующие ГОСТ 18599-2001.


2.5. Технологической картой предусмотрено выполнение работ комплексным механизированным звеном в составе: передвижной бензиновой электростанции Honda ET 12000 (трехфазная 380/220 В, мощность [image: image2.jpg]


10 кВт);автомобильного крана КС-55713-1 "Галичанин" (грузоподъемностью [image: image3.jpg]


25,0 т) и комплектной машины для сварки напорных полимерных трубопроводов SP-160 итальянской фирмы O.M.I.S.A. с гидравлическим приводом, (материал свариваемых труб - полиэтилен (РЕ) и полипропилен (РР), диаметр от 40 до 160 мм, мощность [image: image4.jpg]


2,5 кВт) в качестве основного механизма.
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Рис.2. Автомобильный кран КС-55713-1
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Рис.3. Электростанция Honda ET12000
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Рис.4. Аппарат для сварки труб SP-160

2.6. Работы по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. Организация строительства;


- СНиП 3.02.01-87. Земляные сооружения. Основания и фундаменты;


- СНиП 3.05.04-85*. Наружные сети и сооружения водоснабжения и канализации;


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


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


- РД 11-02-2006. Требования к составу и порядку ведения исполнительной документации при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объектов капитального строительства и требования, предъявляемые к актам освидетельствования работ, конструкций, участков сетей инженерно-технического обеспечения;


- РД 11-05-2007. Порядок ведения общего и (или) специального журнала учета выполнения работ при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объектов капитального строительства.


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. В соответствии с СП 48.13330.2011 "Организация строительства" до начала выполнения строительно-монтажных работ на объекте Подрядчик обязан в установленном порядке получить у Заказчика проектную документацию и разрешение на выполнение строительно-монтажных работ. Выполнение работ без разрешения запрещается.


3.2. До начала производства работ по бестраншейной прокладке трубопровода методом "труба в трубе" необходимо провести комплекс организационно-технических мероприятий, в том числе:


- назначить лиц, ответственных за безопасное выполнение работ, а также их контроль и качество выполнения;


- члены бригады проинструктированы по технике безопасности;


- установлены, смонтированы и опробованы строительные машины, механизмы и оборудование по номенклатуре, предусмотренные Проектом производства работ и Технологической картой;


- подготовлены и установлены в зоне работы бригады инвентарь, приспособления и средства для безопасного производства работ;


- обеспечить рабочих инструментами и средствами индивидуальной защиты;


- построить необходимые для производства работ постоянные и временные подъездные пути и автодороги к объекту (участку);


- установить ограждение вокруг вскрываемого участка подающей траншеи;


- оградить территория площадки и опасные зоны;


- обеспечить связь для оперативно-диспетчерского управления производством работ;


- установить временные инвентарные бытовые помещения для хранения строительных материалов, инструмента, инвентаря, обогрева рабочих, приёма пищи, сушки и хранения рабочей одежды, санузлов и т.п.;


- подготовить места для складирования материалов, инвентаря и другого необходимого оборудования;


- обеспечить строительную площадку противопожарным инвентарем и средствами сигнализации;


- составить акт готовности объекта к производству работ;


- получить разрешение на производство работ у технадзора Заказчика.


3.3. Перед началом бестраншейной прокладки трубопровода методом "труба в трубе" должны быть выполнены следующие подготовительные работы:


- произведен внутритрубный осмотр трубопровода с целью определения мест его повреждения и определения длины реконструируемого участка;


- рассчитана длина вскрываемого участка подающей траншеи;


- изготовлена операционная камера;


- завезены на объект полиэтиленовые трубы в необходимом количестве.


Завершение подготовительных работ фиксируют в Общем журнале работ (Рекомендуемая форма приведена в РД 11-05-2007).


3.4. Телеобследование трубопроводов производят цветными камер-роботами с высоким разрешением, что позволяет определить состояние трубопровода, выявить его дефекты перед санацией или удостовериться в качестве проведенного ремонта. Управление камерой осуществляется оператором из кабины управления, расположенной в автомобильном фургоне.
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Рис.5. Камеры-роботы для внутритрубного обследования

3.5. Для осуществления ремонта по методу "труба в трубе" используют трубы полиэтиленовые напорные ПЭ80 SDR13.6, которые свариваются друг с другом в плеть и протягиваются в поврежденный трубопровод. Протяжка ведется из вырытой в начале разрушенного участка трубопровода подающей траншеи.


3.6. Длина подающей траншеи [image: image9.jpg]


, от места, где ПЭ труба вводится в существующий трубопровод (см. рис.7), рассчитывается по формуле как функция глубины заложения и допускаемого радиуса кривизны.
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,



где [image: image11.jpg]


 - минимальное расстояние от входа трубы в землю до подсоединяемой трубы без ее поднятия над поверхностью земли, м;
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- минимальный радиус изгиба трубы, м;
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- глубина до верха трубы, м;
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- наружный диаметр трубы, м.
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Рис.7. Расчет длины вскрываемого участка подающей траншеи

3.7. Завезенные на строительную площадку трубы и соединительные детали разгружают с автомашин рабочими бригады вручную.


Погрузочно-разгрузочные работы с трубами из пластмассовых материалов ПЭ и их перевозку следует производить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 20 °С. Соединительные детали, упакованные в тару, можно грузить и транспортировать при любой температуре. При выполнении подъемно-транспортных операций с помощью грузоподъемных механизмов следует применять мягкие стропы из пенькового каната, мягкие полотенца или кольцевые стропы. При погрузке и разгрузке не допускается сбрасывать трубы и соединительные детали с транспортных средств и перемещать их по земле волоком.


3.8. Сварочно-монтажные работы


3.8.1. До начала сварочных работ необходимо произвести следующие работы:


- разметку труб. Разметка труб должна выполняться по размерам, указанным в чертежах, с учетом припусков на резку, механическую обработку и сварку;


- обрезку труб до нужных размеров. В монтажных условиях резку труб допускается выполнять ручными ножовками по металлу, прямозубыми столярными ножовками, лучковыми и поперечными двуручными пилами или труборезом с пневматическим приводом, у которого в качестве режущего инструмента применяется отрезной резец. Отклонение от угла реза не должно превышать 1 мм;


- выравнивание свариваемых торцов. Выравнивание торцов труб перед сваркой производится механической обработкой с помощью механизированных или ручных устройств (торцовок);


- подготовку торцов под сварку. Для снятия фасок на концах труб следует применять приспособления, режущим инструментом которых являются специальные фрезы или резцовые головки. В монтажных условиях допускается снимать фаски с помощью ножа или напильника;


- обрезку бракованных концов. Деформированные или имеющие глубокие (более 4-5 мм) забоины концы труб обрезают перпендикулярно к их оси, а затем подвергают механической обработке (торцовке, снятие фасок), либо отдельно с помощью обрабатывающих устройств, либо в сборе непосредственно в зажимах сварочного устройства;


- очистку внутренних и наружных полостей. Перед сборкой и сваркой труб, следует тщательно очистить их полость от грунта, грязи, снега, льда, камней и других посторонних предметов. Концы труб должны быть очищены от всех загрязнений на расстояние не менее 50 мм от торцов. Очистку концов труб от пыли и песка производят сухими или увлажненными концами (ветошью) с дальнейшей протиркой насухо. Если концы труб окажутся загрязненными смазкой, маслом или какими-либо другими жирами, их необходимо обезжирить с помощью уайт-спирита или экстракционного бензина. Если торцы труб обрабатывали вне сварочной установки их обязательно следует обезжиривать.


3.8.2. При контактной стыковой сварке с применением комплектной машины для сварки напорных полимерных трубопроводов SP-160 итальянской фирмы O.M.I.S.A. с гидравлическим приводом, имеющей наружные центраторы, подлежат выполнению следующие операции:


- установка и центровка труб в зажимном центрирующем приспособлении. Концы труб центруют по наружной поверхности или по осям таким образом, чтобы максимальная величина смещения наружных кромок не превышала 10% номинальной толщины стенки свариваемых труб. Подгонку труб при центровке осуществляют поворотом одной или обеих труб вокруг их оси, установкой опор под трубы на некотором расстоянии, использованием прокладок. При сварке встык вылет концов трубы из зажимов центраторов должен составлять 15-50 мм;


- торцовка труб и обезжиривание торцов. Закрепленные и сцентрированные концы труб подвергают механической обработке - торцовке с целью выравнивания свариваемых поверхностей, удаления слоя, подвергавшегося воздействию солнечной радиации и кислорода воздуха. После механической обработки прикосновение к поверхности торцов пальцами не допускается. Удаление стружки изнутри трубы следует производить с помощью кисти, а снятие заусенцев с острых кромок торца - с помощью ножа. После обработки еще раз проверяют центровку и наличие зазоров в стыке;


- нагрев и оплавление свариваемых поверхностей. При стыковой сварке непосредственно перед нагревом свариваемые поверхности торцов труб должны подвергаться механической обработке для снятия возможных загрязнений и окисной пленки, образовавшейся от воздействия кислорода воздуха и солнечной радиации. После механической обработки между торцами труб, приведенными в соприкосновение с помощью центрирующего приспособления, не должно быть зазоров, превышающих 0,7 мм;


- технологическая пауза, обусловленная необходимостью удаления нагретого инструмента;


- сопряжение разогретых свариваемых поверхностей под давлением (осадка);


- охлаждение сварного шва под осевой нагрузкой.


3.8.3. Основными параметрами процесса стыковой сварки являются:


- температура рабочих поверхностей нагревателя;


- продолжительность нагрева;


- глубина оплавления;


- величина контактных давлений при оплавлении и осадке.


Данные параметры заложены в техническом паспорте сварочной машины. Высота внутреннего и наружного валиков после сварки должна быть не более 3-5 мм.


3.8.4. При сооружении трубопроводов из полиэтилена низкого давления трубы сваривают между собой контактной сваркой нагретым инструментом встык.
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Рис.17. Опасные зоны при работе стреловых самоходных кранов

1 - граница опасной зоны; 2 - граница зоны возможного падения груза; 3 - граница зоны обслуживания крана; 4 - стрела крана

[image: image17.png]


,

     
где [image: image18.png]


 - опасная зона действия крана,
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- максимальный вылет,
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- расстояние от крюка до наиболее удаленной точки груза,
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- минимальное расстояние возможного отлета груза: при [image: image22.png]


 до 10 м [image: image23.png]


4 м.


ОПРЕДЕЛЕНИЕ ГРАНИЦ ОПАСНЫХ ЗОН  

     
Таблица 5  

	
	
	

	Высота возможного падения груза
	Min расстояние отлета перемещаемого (падающего) предмета, м

	 
	перемещаемого
	падающего

	до 10
	4
	3,5

	20
	7
	5

	70
	10
	7

	120
	15
	10

	200
	20
	15

	300
	25
	20

	450
	30
	25

	 

	     Примечание: При промежуточных значениях высоты возможного падения грузов (предметов) минимальное расстояние их отлета допускается определять методом интерполяции.


6.12. Полиэтиленовые трубы, в процессе монтажа 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. Класс опасности - 4 по ГОСТ 12.1.007-76*.


6.13. Работники, занятые на работах по обезжириванию трубопроводов, должны быть обеспечены соответствующими противогазами, спецодеждой, рукавицами и резиновыми перчатками, а место проведения обезжиривания необходимо оградить и обозначить знаками безопасности.


6.14. К работе с электрифицированным инструментом допускаются только рабочие, прошедшие специальное обучение согласно ГОСТ 12.0.004-90 "ССБТ. Организация обучения безопасности труда. Общие положения" и первичный инструктаж на рабочем месте по безопасности и охране труда, имеющие III группу по электробезопасности.


6.15. Рабочие, работающие при повышенной запыленности и загазованности воздуха рабочей зоны, должны быть обеспечены индивидуальными и коллективными средствами защиты по ГОСТ 12.4.011-89 "ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация".


6.16. В случае возникновения пожара и загорания труб из полимерных материалов их следует тушить обычными средствами пожаротушения, а при пожаре в закрытом помещении следует применять изолирующие противогазы.


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Численный и профессиональный состав звена составляет - 8 чел., в т.ч.:


	
	

	Машинист автокрана 6 разряда
	- 1 чел.

	Оператор сварочной установки 5 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 5 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 4 разряда
	- 2 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 3 разряда
	- 3 чел.


     
     

VIII. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

8.1. Затраты труда на выполнение работ составляют:


	
	

	Трудозатраты рабочих
	- 184,31 чел.-час.

	Машинного времени
	- 9,03 маш.-час.


8.2. Выработка на одного рабочего - 6,25 м/смену.


8.3. Продолжительность выполнения работ - 3 смены.


КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ  

     
Таблица 2  

	
	
	
	
	
	
	
	

	Обоснование ГЭСН, ЕНиР
	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

	22-01-021-6
	Укладка водопровода из ПЭ труб [image: image26.png]


160 мм
	1000 м
	0,150
	331,76
	57,81
	49,76
	8,67

	22-05-003-2
	Протаскивание в футляры ПЭ труб [image: image27.png]


160 мм
	100 м
	1,50
	89,70
	0,19
	134,55
	0,36

	 
	ИТОГО:
	м[image: image28.png]



	100  
	 
	 
	184,31  
	9,03  


Затраты труда и времени подсчитаны применительно к "Государственным элементным сметным нормам настроительные работы" (ГЭСН-81-02-22-2001, Сборник 22, Водопровод - наружные сети).


ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ  

     
Таблица 3  

	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование работ
	Ед. изм.
	Объем работ
	Т/емкость на объем, чел.-час
	Состав бригады (звена)
	Продолжительность работы, смен

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	1.
	Прокладка водопровода методом "труба в трубе"
	м
	150
	193,34
	Автокран - 1 ед.

Рабочие - 8 чел.
	2,6
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IХ. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

9.1. ТТК составлена с применением нормативных документов действующих по состоянию на 01.01.2012.


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).

________________

* Документ не действует. Действует СНиП 12-01-2004. Организация строительства" . - Примечание изготовителя базы данных.


9.2.4. МДС 12-81.2007. Методические рекомендации по разработке и оформлению проекта организациистроительства и проекта производства работ.


9.2.5. МДС 12-29.2006. Методические рекомендации по разработке и оформлению технологической карты.
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