     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ИЗГОТОВЛЕНИЕ СТАЛЬНЫХ СВАЙ См219-15.0 ДЛЯ ФУНДАМЕНТА ЛИНЕЙНОГО КРАНА ПРИ СТРОИТЕЛЬСТВЕ ГАЗОПРОВОДА 

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 изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана.


1.2. В настоящей карте приведены указания по организации и технологии производства работ по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана, рациональными средствами механизации, приведены данные по контролю качества и приемке работ, требования промышленной безопасности и охраны труда при производстве работ.


1.3. 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.


1.4. Цель создания ТК - описание решений по организации и технологии производства работ по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана, 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.


1.5. На базе ТТК в составе ППР (как обязательные составляющие Проекта производства работ) разрабатываются Рабочие технологические карты (РТК) на выполнение отдельных видов работ по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана. Рабочие технологические карты разрабатываются на основе типовых карт для конкретных условий данной строительной организации с учетом её проектных материалов, природных условий, имеющегося парка машин и строительных материалов, привязанных к местным условиям. Рабочие технологические карты регламентируют средства технологического обеспечения и правила выполнения технологических процессов при производстве работ.


Конструктивные особенности по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана 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.


1.6. Технологическая карта предназначена для производителей работ, мастеров и бригадиров, выполняющих работы по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана, 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 изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана.


2.2. Работы по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана выполняются, в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:
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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 изготовлении стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана входят:


- изготовление стальных наконечников свай, длиной [image: image2.jpg]


0,70 м;


- приварка наконечников к сваям;


- стыкование свай по длине;


- изготовление стальных наконечников;


- антикоррозийная защита свай.


2.4. При изготовлении стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана в качестве основных материалов используются: эмаль СБЗ-111 "Унипол" марки "Б" по ТУ 2312-001-59846005-2003 предназначена как самогрунтующееся покрытие для антикоррозийной защиты стальных (в том числе оцинкованных), бетонных и железобетонных конструкциях. Образует водостойкое и химическое антикоррозийное покрытие, которое выдерживает длительное воздействие пресной и морской воды (до 70 °С), сухих минеральных солей и щелочей, их концентрированных водных растворов; электроды Э 50А (УОНИ 13/35) по ГОСТ 9466-75; стальные трубы [image: image3.jpg]


219х8 мм по ГОСТ 8732-78*; преобразователь ржавчины "НОТЕХ" по ТУ 2149-00248938796-2003, предназначен для химической подготовки ржавых и чистых металлических изделий из стали, с одновременным "холодным" фосфатированием и пассивацией, а также для обработки окалины на сварных швах перед нанесением лакокрасочных покрытий; сталь листовая толщиной 10 и 20 мм, по ГОСТ 19903-74*, трубы стальные [image: image4.jpg]


219х9 мм по ГОСТ 10704-91.


2.5. Технологической картой предусмотрено выполнение работ комплексным механизированным звеном в составе: ручного резака Р2А-01 для ацетиленово-кислородной резки металла реостат балластный РБ-302предназначен для регулирования тока в многопостовых сварочных выпрямителях (номинальный сварочный ток 315 А, пределы сопротивления от 0,095 до 5,0 Ом) и выпрямитель многопостовый сварочный ВДМ-6303С(номинальный сварочный ток 630 А, номинальный сварочный ток одного поста 315 А, количество сварочных постов - 4, потребляемая мощность 60 кВА) в качестве ведущего механизма.
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Рис.1. Сварочный агрегат ВДМ-6303С
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Рис.2. Реостат балластный РБ-302
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Рис.3. Инжекторная газовая горелка Р2А-01

     
а - горелка; б - инжекторное устройство;

1 - мундштук; 2 - ниппель мундштука; 3 - наконечник; 4 - трубчатый мундштук; 5 - смесительная камера; 6 - резиновое кольцо; 7 - инжектор; 8 - накидная гайка; 9 - ацетиленовый вентиль; 10 - штуцер; 11 - накидная гайка; 12 - шланговый ниппель; 13 - трубка; 14 - рукоять; 15 - сальниковая набивка; 16 - кислородный вентиль
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Рис.4. Газовые баллоны и редукторы

а - кислородный баллон, объёмом 6 м[image: image9.jpg]


; б - ацетиленовый баллон, объёмом 5,32 м[image: image10.jpg]


; г - кислородный редуктор; д - ацетиленовый редуктор

2.6. Работы по изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. Организация строительства;


- СНиП 2.03.11-85. Защита строительных конструкций от коррозии;


- СНиП 3.03.01-87. Несущие и ограждающие конструкции;


- Пособие к СНиП 3.02.01-83*. Пособие по производству работ при устройстве оснований и фундаментов;


- СНиП 2.02.03-85. Свайные фундаменты;


- 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;


- ГОСТ 10704-91. Трубы стальные, электросварные, прямошовные;


- ГОСТ 5264-80*. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. В соответствии с СП 48.13330.2001 "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 изготовлению стальных, полых свай См219-15.0 для свайного фундамента линейного крана необходимо провести комплекс организационно-технических мероприятий, в том числе:


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


- провести инструктаж членов бригады по технике безопасности;


- разместить в зоне производства работ необходимые машины, механизмы и инвентарь;


- устроить временные проезды и подъезды к месту производства работ;


- 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.;


- обеспечить рабочих инструментами и средствами индивидуальной защиты;


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


- обеспечить строительную площадку противопожарным инвентарем и средствами сигнализации;


- составить акта готовности объекта к производству работ;


- получить разрешения на производство работ у технадзора Заказчика.


3.3. Газовая резка трубы (отрезание наконечника длиной [image: image11.jpg]


700 мм) и резка сегментов наконечника (см. рис.5).
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Рис.5. Развертка наконечника сваи

3.3.1. Резку труб выполняют ручным резаком Р2А-01 предназначенным для ацетиленово-кислородной резки. В комплект поставки ручного резака входят внутренние и наружные мундштуки, сменные мундштуки, ключ, уплотнительные кольца. В резаке горючий газ (ацетилен) подается в смесительную камеру за счет подсоса его струей кислорода. Давление горючего газа на входе в резак составляет от 0,01 до 1,0 кгс/см[image: image13.jpg]


.


3.3.2. Прежде чем начать работу, необходимо проверить правильность присоединения рукавов к резаку (кислородный рукав присоединяет к штуцеру с правой резьбой, рукав горючего газа - к штуцеру с левой резьбой), инжекцию в каналах горючего газа, герметичность всех разъемных соединений. Утечку газа в резьбовых соединениях устраняют их подтягиванием. При засорении каналов мундштуков их необходимо прочищать медной или алюминиевой иглой. При сильном нагреве наконечника его следует охлаждать чистой водой. Чтобы вода не попала в каналы резака, закрывают только вентиль горючего газа, оставляя кислородный вентиль открытым.


3.3.3. Все мелкие неисправности: перекос мундштуков, негерметичность соединений, засорение инжекторов и каналов мундштука, нагар и брызги на поверхности мундштука, отсутствие подсоса в канале горючего газа, частые хлопки пламени, неисправность вентилей устраняет резчик.


3.3.4. Ручную кислородную резку труб из низкоуглеродистых и низколегированных сталей, в том числе и при отрицательной температуре окружающего воздуха, можно выполнять без каких-либо технологических ограничений. Основным требованием при этом является получение ровного реза и требуемых параметров разделки. Рабочие давления кислорода и ацетилена устанавливают в соответствии с режимом резки, приведенном в таблице 1.


