    
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ЗАПОЛНЕНИЕ ТЕМПЕРАТУРНЫХ ШВОВ

 

     
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 заполнению швов битумно-полимерной мастикой (БПМ-1).


1.2. Продольные швы, устроенные в свежеуложенном бетоне, и поперечные швы ступенчатого сечения, нарезанные в затвердевшем бетоне нарезчиком с алмазными дисками, заполняют БПМ-1 на глубину 2,5 см. Швы заполняют не позднее чем через 30 суток после нарезки швов.


1.3. Цель создания представленной ТТК - дать рекомендуемую схему технологического процесса по заполнению швов БПМ-1, 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 заполнению швов. Рабочие технологические карты разрабатываются на основе типовых карт для конкретных условий данной строительнойорганизации с учетом её проектных материалов, природных условий, имеющегося парка машин и дорожно-строительныхматериалов привязанных к местным условиям. Рабочие технологические карты регламентируют средства технологического обеспечения и правила выполнения технологических процессов при производстве работ. Конструктивные особенности заполнения 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:



[image: image1.png]


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 заполнение продольных температурных швов битумно-полимерной мастикой, устроенных в свежеуложенном бетоне, на глубину 2,5 см. Швы заполняют не позднее чем через 30 суток после нарезки швов.


2.2. Для заполнения швов используется битумно-полимерная мастика, приготовленная централизованно настроительной базе или месте производства работ. Состав мастики: 
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битум гидроизоляционный тепломорозостойкий "Пластбит" - 70 весовых частей;
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битум нефтяной дорожный БНД 60/90; 
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15% раствор дивинилстирольного термоэластопласта (ДТС);
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растворители - нефтяной сольвент, ксилол или бензин;
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минеральный порошок или тонкомолотый асбест.


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

где [image: image11.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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прочистка швов сжатым воздухом;
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приготовление битумно-полимерной мастики;
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заполнение швов битумно-полимерной мастикой. 


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 заполнении швов битумно-полимерной мастикой на автомобильных дорогах с цементно-бетонным (железобетонным) покрытием.


3. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. Работы по заполнению температурных швов изоляционными материалами выполняют, как правило, в одну смену. 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. Заполнение нарезанных швов забетонированного покрытия готовыми мастиками производится заливщиком швов ДС-67А смонтированным на автомобиле УАЗ-452Д. Заливщик швов состоит из: 
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емкости для мастики; 
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системы для ее подогрева; 
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рабочего органа; 
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промывочной емкости; 
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компрессора;
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красконагнетательного бака;
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удочки с наконечниками и распылителями, служащими для подготовки швов. 


Швы заполняются резинобитумными, битумно-полимерными и другими мастиками, в т.ч. мастиками на основе резинобитумного вяжущего. Швы заполняются изоляционными материалами, как правило, немедленно после нарезки, но не позднее чем через 30 сут.


Швы, устроенные в свежеуложенном бетоне, заполняют не ранее 7 суток и не позднее 30 суток после их устройства; 


3.3. Перед заполнением швов битумно-полимерной мастикой, должны быть выполнены следующие работы:
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тщательно промыты водой свеженарезанные швы;
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прочищенны механически и воздухом давно нарезанные швы.


3.4. Если швы заполняют сразу после нарезки и промывки, то они должны быть высушены. 


В другом случае, если швы заполняются через несколько суток, то они должны быть дополнительно очищены стальным крючком от песка, раствора и мусора, а затем продуты сжатым воздухом с помощью удочки и специального наконечника от пыли. Вслед за этой операцией тщательно прочищаются стенки шва стальной щеткой. Затем шов окончательно продувают сжатым воздухом, очищая при этом прилегающие к шву полосы покрытия шириной 15-20 см с каждой стороны шва. 


3.5. Приготовление битумно-полимерной мастики.


3.5.1. В металлической емкости растворяют ДСТ в одном из растворителей (см. п.2.2 ТТК), из расчета 85% растворителя на 15% ДСТ (по весу). Полное растворение ДСТ происходит в течение 3-4 суток при температуре воздуха 18-20 °С. Для ускорения растворения раствор тщательно перемешивают при помощи битумного насоса.


3.5.2. Пластбит расплавляют в битумном котле до температуры 140 °С и смешивают его с расплавленным при температуре 120 °С битумом БНД 60/90. Затем топку гасят и дают несколько остыть.


3.5.3. В смесь при температуре 120 °С и погашенной топке вводят при тщательном перемешивании 15% раствор ДСТ, а затем подогревают смесь до температуры 140 °С и выдерживают в течение 3-4 часов для улетучивания легких фракций.


3.5.4. В готовую смесь Пластбита и ДСТ при температуре не ниже 120 °С и непрерывном перемешивании вводят сухой, предварительно подогретый заполнитель - минеральный порошок и варят в течение 30 минут.


3.5.5. Готовую смесь разливают в металлические формы и остужают до получения брикетов которые хранят в сухом, закрытом помещении в штабелях высотой не более 1,0 м (во избежание слипания брикетов).


3.5.6. Для приготовления мастики разрешается применять только обезвоженный битум. Мастику приготавливают под наблюдением строительной лаборатории.


3.6. Подгрунтовка стенок и дна шва осуществляется, как правило, холодным разжиженным битумом с помощью удочки со специальным наконечником. В начале смены готовят жидкий битум (50% битума и 50% бензина по весу) для подгрунтовки. 


3.6.1. Для приготовления грунтовки битум БНД 60/90 разогревают в котле до жидкого состояния. Затем в емкость с отмеренным по весу бензином наливают тонкой струйкой, непрерывно перемешивая, расплавленный битум при температуре не более 120 °С. 


3.6.2. Сначала продувают участок продольного шва, а затем поперечного, начиная от продольного шва. Для предотвращения вытекания изоляционного материала из шва у его торцов забиваются колышки (нащельники). 


3.6.3. Для предупреждения утечки мастики и её оседания после срабатывания шва на дно паза шва укладывают хлопчатобумажный шнур (для предотвращения протекания мастики), а сверху на паз накладывают веревку толщиной в 1,5-2 раза больше ширины шва, затем поверхность бетона вдоль шва, шириной 15-20 см, посыпают (припудривают) тонким слоем минерального порошка. После посыпки порошком веревку убирают.


3.6.4. Стенки плит в швах предварительно обрабатывают нанесением тонкого слоя грунтовки. Грунтовку наносят (0,2 кг/м[image: image24.png]


) на торцы бетонных плит кистью. 


Разжиженный бензином битум до вязкости 60 заливается в красконагнетательный бак заливщика ДС-67А. Сжатым воздухом, который нагнетается в бак до давления 0,4 МПа, битум подается к удочке и распыляется под давлением 0,6 МПа. В первую очередь грунтуется продольный шов, затем - поперечный.


3.6.5. В сухую и жаркую погоду, когда дню заливки швов предшествовали не менее трех дней с температурой воздуха не ниже +25 °С, можно заливать мастику без грунтовки стенок швов. Чтобы исключить ожидание выдержки грунтовки в течение 2-3 часов, в процессе работы периодически грунтуют швы, поддерживают необходимую величину задела (примерно 50-80 м покрытия).


3.7. Заполнение швов мастикой производят только в сухую погоду при температуре воздуха не менее +5 °С. Как правило, разогретую мастику до 160-180 °С привозят с базы и загружают в емкость заливщика. Рабочая температура мастики в емкости в процессе работы поддерживается жидкостно-топливной горелкой. Горелка работает на керосине, который подается сжатым воздухом от компрессора. Давление в топливном баке не должно превышать 0,3 МПа. Система подогрева контролируется по приборам, находящимся в кабине автомобиля. Температура мастики в 150-литровой емкости не должна превышать 180 °С.


3.7.1. Швы заливают мастикой не позже чем за 2-3 часа после грунтовки граней плит. Швы заполняют при помощи заливщика или конусной лейки вручную. При применении заливщика используется его рабочий орган, состоящий из емкости для мастики объемом 25 л, масляной рубашки, для поддержания температуры, сопла с клапаном и рычажным механизмом. Сопло рабочего органа вводят в паз на 3/4 глубины, открывают выходное отверстие и, перемещая сопло, заполняют шов мастикой выше уровня покрытия на 2-3 мм. При использовании конусной лейки (смотри рис.1) заливку производят в два приема, сначала на 2/3 глубины, затем на 2-3 мм выше поверхности покрытия. Лейку заполняют мастикой и устанавливают над швом так, чтобы носок лейки вошел в шов. Затем слегка открывают клапан и равномерно перемещают лейку вдоль шва, а в конце шва клапан закрывают. Температура мастики при заливке должна быть 120-130 °С. 
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Рис.1. Заполнение швов мастикой

1 - шток с пробкой; 2 - корпус лейки; 3 - залитый шов; 4 - бетонное покрытие
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Рис.2. Схема заполнения деформационных швов полимерными герметизирующими материалами:

а - шов сжатия, устраиваемый в затвердевшем бетоне; б - ступенчатый шов сжатия; в - шов расширения; 1 - бетонное покрытие; 2 - герметик; 3 - резиновая трубка [image: image27.png]


=10 мм; 4 - профильная резина [image: image28.png]


=57 мм; 5 - резиновая трубка [image: image29.png]


=26 мм; 6- деревянная доска

3.7.2. После того как мастика в шве застывает, её излишки и наплывы срезают шпателем и загружают в котел для повторного применения. Формирование мастики в шве длится 2-4 недели.


3.7.3. В процессе работы котел догружают брикетами мастики, разогревают до температуры 120-130 °С и следят за её температурой, а также перемещают котлы по участку работы. В конце работы топки в котлах должны быть погашены, а конусные лейки или заливщики швов - промыты бензином.


3.7.4. Перед каждой заправкой рабочего органа надо обязательно включать битумный насос на режим циркуляции для перемешивания мастики. Сопло и змеевик горелки необходимо своевременно очищать от нагара. Сопло очищается с помощью загнутой под углом 90° проволочной иглы.


3.9. Движение построечного транспорта по покрытию можно открывать только после заполнения швов. При движении по участку транспорта или выпадении осадков швы укрывают полиэтиленовой или битуминизированной пленками. Снимать укрытие со швов разрешается после начала отвердевания мастики, но не ранее, чем через 6 ч после заполнения шва.


3.10. В период эксплуатации дороги должна проводиться своевременная герметизация (перезаливка мастиками) всех поперечных швов. 


4. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ РАБОТ

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


Поступивший на объект битум должен иметь сопроводительный документ (паспорт), в котором указываются наименование материала, номер партии и количество материала, содержание вредных компонентов и примесей, дата изготовления. 


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 приготовлении герметизирующих материалов и заполнении ими швов необходимо периодически контролировать: 
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дозировку компонентов и качество их перемешивания; 
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качество подготовки швов к заполнению; 
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процесс заполнения швов.


В процессе приготовления мастик на основе битума дополнительно контролируют температуру нагрева битума и смеси.


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 заполнения швов, выполненные работы предъявляют Заказчику для освидетельствования скрытых работ и подписания Акта, к которому прилагают:
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общий журнал работ;
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паспорта и сертификаты качества на битум, Пластбит, минеральный порошок;
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лабораторное заключение на соответствие применяемой битумно-полимерной мастики.


Вся приемо-сдаточная документация должна соответствовать требованиям СНиП 12-01-2004. 


4.9. На объекте строительства необходимо вести Общий журнал работ, Журнал авторского надзора проектной организации.


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 1.


Таблица 1  

	
	
	
	
	

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

	1.
	Золивщик швов на базе УАЗ-452Д
	ДС-67А
	шт.
	1

	2.
	Кмпрессор
	ЗИФ-55В
	-- // --
	1

	3.
	Передвижной битумный котел, 400 л
	Д-124 А
	-- // --
	1

	4.
	Передвижной битумный котел, 130 л
	 
	-- // --
	1

	5.
	Емкость для бензина
	 
	-- // --
	1

	6.
	Конусная лейка, емкостью 16 л
	На тележке
	-- // --
	2

	7.
	Стальной крючок
	 
	-- // --
	1

	8.
	Стальная щетка
	 
	-- // --
	1

	9.
	Шпатель
	 
	-- // --
	2

	10.
	Ведро
	 
	-- // --
	2

	11.
	Термометр технический
	 
	-- // --
	1

	12.
	Жилеты оранжевые
	 
	-- // --
	4


 

     
6. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве работ по заливке 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. Стр-ное пр-во.


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, обслуживающие машины, должны быть одетыми в спецодежду установленного образца, а также в специальный сигнальный жилет.


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. Рабочие, занятые на варке, разогревании и транспортировании битумно-полимерных мастик, должны быть предварительно проинструктированы о безопасных способах загрузки и разгрузки варочного котла, варки и разогревании готовых мастик и транспортировании горячих мастик.


6.8. Все работающие с мастиками должны быть обеспечены спецодеждой брезентовыми (рукавицами и фартуками, хлопчатобумажным комбинезоном, резиновыми сапогами). 


Рабочие, засыпающие компоненты в котел с расплавленным битумом, обеспечиваются защитными очками и респираторами.


6.9. При варке битумно-полимерных мастик необходимо соблюдать следующие условия:
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котел должен быть исправным, без трещин, с плотно прилегающей крышкой, подвешенной на канате с противовесом;
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верхний край котла должен возвышаться над поверхностью земли на 1,20 м;
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котел должен быть закрыт, за исключением моментов перемешивания и загрузки материалов;
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котел следует загружать со стороны, противоположной топке, и только на 3/4 его емкости;
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во время варки мастики дверцы топки должны быть закрыты;
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не разрешается загружать в котел влажные материалы во избежание сильного вспенивания массы, перелива её через край котла и воспламенения;
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не допускается кипение и перелив пены через край котла.


6.10. Битум с бензином (в случае приготовления грунтовки) необходимо смешивать на расстоянии не менее 50 м от места их разогрева. При этом разогретый битум вливают в бензин и перемешивают деревянными мешалками. Температура в момент смешивания не должна превышать 70 °С. В случае вспышки битумной массы в котле его нужно плотно закрыть крышкой. Тушить горящую массу следует только сухим песком или огнетушителем. Заливать битум водой категорически запрещается.


6.11. В случае попадания на открытую поверхность кожи битумно-полимерных мастик или их составляющих их нужно удалить чистой ветошью, смоченной бензином или керосином, а затем смыть теплой водой с мылом.


7. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

7.1. Численный и профессиональный состав звена составляет - 5 чел., в т.ч.


Машинист заливщика швов 5 разряда - 1 чел.


Машинист компрессора 4 разряда - 1 чел.


Дорожный рабочий 3 разряда - 2 чел.


Дорожный рабочий 2 разряда - 1 чел.
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