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J, Общие указания

Технологические операционные карты разработаны на осно­

вании изучения производства работ при изготовлении пустотных 

плит перекрытий серии ИИ-04 на Оренбургской, Рнзанском и Iео- 

лансаом заводах ЗлЬК Гловстроипрома Министерства транспортного 

строительства по гюточно-агрегатнои технологии»

Карты предназначены для рабочихv бригадиров и инженерно - 

ч ехническит расотников„

Плиты перекрытий изхютешяшотеп ио чертежам, разработан 

ним Носко п и ш и  институтом типового ц эюперииеитального про 

оптировании МИТЭИ. Технологические корты могут бить применены 

при изготовлении аналогичных плит перекрытии овязогого и«рипн 

та серии 1Ш-04, разработанных Нейтральным научно-пссдецоиа 

чедьокпы институтом «эксперимента явного проектирования у ч е о ш п  

здании совместно с научно-последовательскмы институтом бетона 

и депоаобетоиа Госстроя ССОР - Ш/ШЖЬ, Рабочие чортеки утверж­

дены приказом 17 > от Н  авгусаа L9?x> г» Госкомитета по 

гоамданскоп^ строительству и архитектуре при Росстрое СССР п 

введены в действие с Г октября T9?5 года,

I основу технологических карт заложена технология изго­

товления плиты перекрытия типа FIK8-S8-J?. Lmi nte ка])ты могу 

быть применены и при изготовлении других типов пустотных плит 

серии Ш' *0к

Техническая характеристика плиты 
перекрытия ПК8-58-Г8

тона - ■’ОН

-  U,U и3ОоЬоМ ОГТОЛа



Расход стали - 39,2 кг

Масда плиты - 2 т

Габаритные размеры (рис»1):

длина ( ^ ) - 5760 мы

ширина (в) - 1190 мм

высота (Ь ) - 220 мм

Предельные отклонения от проектные размеров плит перекры­

тии приняты в соответствии с ГОСТ [3015-75 "Изделия железобе­

тонные и бетчшшо"

НО д л ш ш д [
1 “ 8 ыы

д о ткрто а 2 J ; 5 т

д о a tm o a 'Q Д 5
i 5 т

Отклонения от поминальных размеров отверстий в изделии 

не должны превышать - 5 мм.

Отклонения от прямолинейности реального профиля поверх­

ности изделия в любом аечешш на длине 2 м, характеризуемые 

величиной наибольшего расстояния от точек реального профиля 

по прилегающей прямой,не должно превышать:

з мм - для лицевых поверхностей, а также для нелицевых 

поверхностей, пепрямолипойность которых влияет на качество 

монтажа}

5 мм ~ для нелицевых поверхностей, непрямолинейнооть ко­

торых не влияет на качество монтажа.

Непрямолинейнооть на всю длину изделия проверяется в лю­

бом сечении боковых граней. Она не должна превышать 8 мм.

Отклонение от плоскостности (.неплоскостность) изделия не 

должно превышать 8 мм.

Разность длин диагоналей лицевых плоскостей плит не
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должна превышать 16 мм.

Отклонение от перпендикулярности смежных поверхностей 

изделия, характеризуемое отклонением угла между торцевой и 

соковой поверхностями от прямого угла (9 0 °) , выраженное в ли­

нейных едиюшох ня заданном размере Б (размер поперечного се­

чении изделия -  ширина, высота или диаметр) при отсутствии 

опецпальныч трооований, не должно превышать 0,01 проверяемого 

размера К.

Гаомсры раковин, местных наплывов и впадин не должны 

превышать

Раковины, мы 
Диаметр ; Глубина

Местные наплыви 
(высота) и впадины 
(глубина), мм

I I  I

Число раковин допустимых размеров на любом участке лице-
о

вон оотокнои поверхности площадью 0,01 м (?00х«!00 мм) не 

должно превышать -  5.

На лицевых поверхностях изделий не допускаются жировые 

и ркагые пятна.

качество гладких бетонных поверхностен должно соответ­

ствовать утвержденному эталону изделия.

Эталон изделия согласовывается продириятиен-изготовите- 

леи с потребителем, проектной организацией, осуществляющей 

привязку проекта здания или сооружения, и органами государ­

ственного архитектурно-строительного контроля.

Б бетоне изделия, поставляемого потребителю, трещины не 

допускаются, за исключением усадочных и других поверхностных 

технологических трещин, ширина которых не должна превышать



Кубиковая прочность бетона к моменту отпуска изделий с 

народа должна быть в зимних условиях, не ниже 100# проектной 

о в 'теплое время но ниже 70#, причем завод'изготовитель г 

р т о м  случае должен гарантировать достижение 100# прочности 

28-дневной возрасте.

Б качество крупного заполнителя применяется фракциони­

рованный шебснъ, отвечающий требованиям ГОСТ f02^R~70.

Г качестве мелкого заполнителя используется песок, отве­

чающий требованиям ГОСТ 10Р68-70.

Ненапряженная арматура для плит перекрытии привита иг 

стали классов А-1, В-1 в виде сварных сеток и каркасов. Попа- 

пряженная арматура и закладные детали должны отвечать требо­

ваниям ГОСТ Ю 9 2 2 " У Р>.

Напрягаемая продольная рабочая арматура проектом преду­

смотрена для ооычного варианта класса А-1У а для связеоого 

варианта класса А-.У

Арматура натягивается электротермическим способом на упо­

ры поддона с последующей передачей усилии натяжения на бетоь 

после его твердения.

Закладные детали и монтажные петли завод-изготовитель 

получает централизованно.

Плоские каркасы и арматурные сетки изготавливаются в арма­

турном цехе в специальных шаблонах путем контактно-точечной 

сварки на сварочных машинах.

Применение дуговой электросварки высоте контактно-точеч­

ной запрещается.

Для изготовления плиты перекрытия предусмотрены проектом 

папки потопа 200 и Д£50.
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Неполная смесь должна отвечать требованиям ГОСТ 7473-61 

15 качестве смазки применяются следующие материалы: 

аьульсоч -  ГО/)

кальцинированная сода - 0,4-0,8%  

вода -  8 9 ,6 -8 9 ,2 $

Разрешается применять другие виды смазки в соответствии 

с инструкциями но их применению.

Тепловлакпоотпая ооработке плит перекрытий производится 

н пропарочной камере даю го типа. Режим тепловлакноотиой об 

работки принимается в соответствии с указаниями "Руководства 

ко тепловой ооработке оетонных и железобетонных изделий", М 

1ШМЖК -  ЬНШшедезобетон, 1974.

/{ля получения 70$ прочности оетона от проектной марки 

рекомендуется следующий режим теиловлпшюотнои обработки:

к 1дормка изделии в камере при температуре 20-30°С -  2 ц  

равномерный подъем температуры,от 20-30 до 75-80°С - 2 ч ;  

изотермический пропрев при температуре 75-80°0 - 4 ч ;

о тление температуры от 75-80 до 30°С -  2 ч ;

вицеркка изделий после пропаривания - 2 ч .

Полный цикл тепловлажностной обработки изделий при ука­

занном режиме продолжается J2 ч.

Относительная влажность в капоре должна быть около 100$.

8 зависимости от типа цемента, состава оетошюй смеси и 

отпускной прочности режим тепловлажиостпои обработки подлежит 

корректировке лаоораториеи завода.

Качество члит перекрытия контролируется по рабочим черте­

жам^ исходных материалов -- но действующим стандартам.

При отсутствии заводского паспорта на иемент его полносты

-  8  -



испытывают в соответствии с ГОСТ 3J0-fc0o

Каждая партия щебня м песка долина иметь паспорт,, Па на-" 

воле изготовителе производят контрольную проверку качества 

заполнителей 8 соответствии с требованиями ГОСТ 82Ь9~6ч 

При приготовлении бетонкой смеси должки проверяться; 

правильность взвешивания составляющих; 

подвижность (не реве двух раз в сиену, а также при каждом 

изменении влажности заполнителей);

продолжительность перемешивания (не реже pau.i в смену). 

Качество изготовления изделий контролируется маркировкой 

их, соблюдением допусков, правил приемки, условий окладирова 

пип и транспортировки, методов испытания и других технических 

требований в соответствии е ГОСТ 13015-75.

Технологические карты предусматривают изготовление и ди т 

пороярытий двумя звеньями:

Т звено выполняет работы в формовочном цехе (рис.Г) - 

расдюрмовщин 3 разр., формовщик 3 разр.;

П звено вшюлняет работы в арматурном цехе - арматурщик 

3 разр,, электросварщик Ф разр.

Каждая смена начинает рабочий день с открытия крышек про­

нарочных камер и извлечения изделия.

Первое згеко выполняет операции в следующей очередности 

оба ипбочих извлекают поддон с изделием из пропарочной каперы 

и устанавливают его на посту распалубки. После чего оба при 

ступают к обрезке арматурных выпусков напряженной арматуры, 

т.е. передают напряжение с упоров форы на бетон, затем формов­

щик транспортирует изделие на склад готовой продукции и уста- 

павл> ваеч его ь штабель, а расформовщик приступает к очистке



Рис.2 . Схема организации рабочего места:
I -  пост очистки и смазки; 2 -  стеллажи для арматурных сеток; 3 -  стеллаж для арматурных стержней;
L -  электронагревательная установка;. 5 -  емкость для смазки; 6 -  поддоны; ? -  шкаф для удочки-распылителя; 
£ -  шкаф для инструмента; 5 -  стеллажи для сеток;цо -  стеллажи для каркасов; I I  -  стеллажи для петель;

12 -  пульт управления; 13 -  виброплощадка; 14 -  шорыовоная машина; 15 -  бетоноукладчик; 16 -  бетонораздат- 
чпк; 17 -  эстакада; 18 -  ящик для инструмента;12 -  вибропригруз; 20 -  пост выдержка изделий;
21 -  поопарочные камеры; 22 -  электросварочным трансформатор; 23 -  шкаф для сварочных аппаратов;
21*- -  ящик для инструмента: 25 -  пост распалчбки



и смазке поддона. Закончив очистку и смазку поддона, расфор- 

ловщик начинает укладку нижних арматурных сеток. Формовщик 

после установки потового изделия в штабель возвращается к рас- 

форыовщику и они вместе заканчивают укладку арматурных соток. 

Затем они Производят улектротермичеокий нагрев арматурных 

стержней и установку их в упоры поддона. После чего поддон 

краном транспортируется на пост формовки, где устанавливают 

его на виброилощадку.

С пульта управления оператором производятся ввод пустото- 

ооразователеи и сдвижка ооковых бортов. Затем оба рабочих 

устанавливают вертикальные плоские арматурные каркасы верхние 

сетки, монтажные петли и фиксаторы защитиох’о слоя. После чего 

заполняют бетонной смесью формы из бетоноукладчика с разравни­

ванием ее. После укладки бетонной смеси в форму ее уплотняют 

на виброплощадке при помощи вибропригруза.

После чего оператор с пульта управления выводит пустото- 

образователи и продольные борты опалубки.

Затем оба рабочих приступают к отделке свежезаформован- 

ного изделия и устанавливают поддон с изделием в пропарочную 

камеру.

Второе звено выполняет операции в следующей очередности: 

арматурщик 3 разр. заготовляет арматуру на станке С-370, пос­

ле чего переходит на станок CM-5I6A для гнутья сеток п произ­

водит гнутье сеток С-5, электросварщик 4 разр. на одноточеч­

ной сварочной машине МТП-200 сваривает каркасы и нижние арма­
турные сетки, затем он переходит на многоточечную сварочную 

машину НТГЛС и сваривает сетки G~Zlv.
Изготовление арматурных напрягаемых стержней и монтажных
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uctbj'ju is картах не предусмотрено, тан как завод получает го 

цыь‘ радиаова ни о „

Работа машшшяа мостового крана оплачивается повременно; 

и тому он в состав оригады не вводит.

Н„ Правила техники безопасности, производственной 
санитарии

При mi'OiQuttLd'dh в<шт иерв&тпчш цолнип соолюдатюя "Ппа- 

техники иизочеш осп) в протъодс твеннои санитарии при 

производстве ооаснных и железооврояьму изделий1',  I I ,,  Оргтрано-

огро». I Э’/Ч,

llliil СОЗДАНИЯ ОЛа̂ 'ШфМЛТШЗ УСЛОВИИ реоОЛ'Ь' в цего веабхо 

диг.о, рабочие места /опрать в процессо раоотк и к концу смени 

используемые инструменты и приспособления разьсщат/ на one- 

нилл^ных стелла^ии в зоне постов

Смазку форм необходимо хранить около постов распалубки, 

при иероноскс и использовании смазки нс допускать попадания 

нм пол

Освещений и liesс рекомендуется люминесцентное.

Температура в цехе должна поддерживаться J6-18°C при от­

ельной влажности воздуха не пеьес 60 и не более 80%. 

Рабочие доля mi быть обеспечены епецопеядой в соответствии 

шшын

II соответствии с санитарными нормвни уровень шума долмек 

не более 90 до. А цшнистрация обязана проводить мероприя- 

но снижению шуга в производственном помещении.

Плиты перекрытий с круглыми пустотами складируются в шта- 

лыоотой не более ?,Ь  м.

- [? -



Стропят шштн за Монтажные петли автоматической травер­

сой.

К изготовлению плит перекрытия допускаются лица не моло­

же 18 лет, прошедшие медицинское освидетельствование» обучение- 

по установленной программе и изучившие правила техники оозо™ 

паииости и сигнализации.

Рабочие» занятые на изготовлении плит перекрытий» должны 

изучать типовые инструкции по охране труда по профессиям.* 

"Типовая инструкция по технике безопасности для арматурщиков", 

!i, Оргтрансстрой, 1977 "Типовая инструкция но технике безо­

пасности для проторщиков и автокяавщиков", М.» Оргтрадоотрой, 

1% , "Типовая инструкция ло технике безопасности для сварщи­

ка работающего на нашила? контактной сварки, п для злоктро- 

сварщиков автоматической а полуавтоматической дугоиои сварки", 

г4», Оргтрапсстрой» 1971, а также CIMI Ш-Л,Li ^ 0 , "Техника 

безопасности в строительство" раздел г> "Влошросворочиие ра­

боты" .

-  13 -



Е« График производства работ

арматурные работы 14,269 чел-ч

Примечания. I .  В таблице показано -  ъ числителе время к трудоемкости для формовочных работ, в знаменателе -  для арматурных работ,
2 . На графике над линиями показано число рабочих, выполвях^их данную операцию, под линиями показано время выполнения

операций.
3. Продолжительность петзвого и последнего циклов больше на 0,07 мин, чем продолжительность остальных циклов.

Это время затрачивается на открытие и закрытие крышек пропарочной камера.



1У. Калькуляция затрат труда на одну плиту перекрытия ПК8-58-12

Шифр норма-;
ТИБОБ !

нормативы : 
ремени вкп.И 
ВПИТ 1Э74г .)•

7

Описание работ 

2

Состав
звена

5

Единица
измере­

ния

4

|Еа единицу изме- : Объем 
: ......... рения : т б 0 .

: На объем работ
: норма : расценка,:
P S f '

5 6 7

: затраты 
: труда, 
£ чед-ч

8

СТОИМОСТЬ
: затрат 
: труда, 
i; РУ<5.-код*

Q

Формовочные работы

§ I  п.Зб Открытие крышек пропароч- Расфорыовщик I  крыш­ 0,00233 00-00,12 0,07 0,00016 00-00,008
ной камеры 2 разр. - I ка крышки

§ 2 п.1а Извлечение поддона из про­ I под­ 0,0283 00-01,49 I 0,0283 00-01,49
парочной камеры и установ­ дон поддон
ка его на пост распалубки

§ I I  л.2г Обрезка арматурных стеркней Формовщик I изде­ 0,142 00-08,52 I 0,142 00-08,52
электродуговой сваркой 3 разр. - I лие плита

Расфорыовщик
3 разр. - I

§ 40 п.1г Транспортировка изделия на Формовщик I  изде­ 0,092 00-05,28 I 0,092 00-05,28
§ 46 склад готовой продукции и 3 разр. - I лие изделие

установка в штабель

§ 14 п.1д Очистка поддона вручную Расфорыовщик I  под­ 0,0784 00-04,52 I 0,0784 00-04,52
3 разр. - I дон поддон

-  15 -



2JL

§ 15 п.1д

§ 19 п.1б

2 ГГ.-гб

а Г п.Зс 
21 1.26

25 i.2a

С м а з к а  п о д д о н а  в р з ^ ч н у ю Р а с ё о р и о в ш к I  П О Д ­
5 р asp. - I Л О Г

У с т а н о в к а  н и з ш и е  а р м а т у р ­
н ы х  с е т о к

Ф о с м с з в д а с  
5 р а з р ,  “ I
Р а с с ю с м о з щ и к  
3 р а з р .

х  и з д е ­
л и е

Э л е к т р о т е р м и ч е с к и й  н а г р е в —И— I  и з д е ­
а р м а т у р н ы х  с т е р ж н е й л и е

Т р а н с п о р т и р о в к а  п о д д о н а  н а  
з п б р о п я о д а д к у  к  у с т а н о в к а  
п о д д о н а

Р о р Д О Б Д И К
3 р а з р .  - I
Р а о п о р ы о ы ш ;  
3 р а з р .  - I

J. П О Д ­
Д О Н

В в о д  п у с т о т о э б р а з о з а т е л е й I  и з д е ­
л  с д в и ж к а  б о к о в ы х  б о р т о в л и е

У с т а н о в к а  к а р к а с о в , п е т е л ь  
и  в е р х н и х  с е т с к

Форцовщин 
3 разр, - I
Расшошовагк 
3 разр. - I

I  и з д е ­
л и е

У к л а д к а  б е т о н н о й  с м е с и _ I гаде-
дне

5 8 9

0,036? ОС— Od.X I
поддон

0,035? 00-02,1

0.0534 00-03,2 I
изделие

0,05 Si- 00-03,2

3,137 СО-0?,89 X
изделие

О.137 03-07-83

0,0*89 ОС-02,82 I
поддон

0,0439 0002,82

О.С2? ОС-01,27 i
изделие

0,022 00-01,27

ОДР СО-13,3? 1 С.18 сс-:з,з"
изделие

0,05 00-02,S  I  С ,05 00-02 ,9
ззделзе



I : 2 ; 3 : 4 : 5 V * 7 . 0  0 * Лв ✓

§ 30 пДд Уплотнение и разравнивание Фогшозщик 
3 разр. - I
Рассюэыовшик 
3 разр. - I

I  изде­
лие

0,127 00-07,32 :  0,127 
изделие

00-07 32

§ 34 n .I Установка виоропригруза, 
вибрация, съем зибропри- 
груза

I изде­
лие

С, 017 00-00,98 I  С,01? 
изделие

00-00,95

5 33 п.2а Извлечение пустотообразо- 
вателей к отвод бортоос- 
настки

Фордаовцик 
3 разр. - 1

Расфорыовцик 
3 разр. - I

I  изде­
лие

CLCI83 00-01,05 I 0,0183 
изделие

00-01,05

§ 35 п.2е Отделка свемезаформованно-
го изделия

Фошоешие 
3 разр. - I
РаСбОИАОВЕЦЦС 
3 разр. - I

I  изде­
лие

0,0855 ОС-05,09 I 0,0885 
изделие

00-05,09

3 п.1а Установка отформованного 
изделия в пропарочную ка­
меру

_|Г_ I  пол-с
док

0,05 00-01,73 I 0,03 
поддон

00-01,73

§ -г п.Зб Закрытие крышек ямесй ка­
меры

РасшорыоБацш
2 Р Ci О р л —

I крыш­
ка

Всего 
С учет

0,00267 

ом 16,6%

00-00,1б 0,07 0,00019
крышки

(изделие)
1,149
1:339

GO-GO, СГ

0О~66,5г
00-77,3:;



i 
i

9 *
1 

1 
1 

1 
f 

{ 
1 

1 
1 

1 
t 

1 
1 

i 
1 

1 
1 

ГО
 1 

1 
1 

1 
i 

1 
1 

i 
1 

! 
I

3 * ^А "Т А •»*■* ^ e е * / « (
1*4* кв ; 3

Арматурные Работы

Резка стали на станке Арматурщик I изде- 0 ?4Р“ У — " 00-1^ . 36 I 0.24& СГ~1А,36
C-V7Q 5 разре - I лие изделие

Изготовление каркаса K-I Электросваг- I кар- 0 пнт 00-01979 о 0,248 00-14,32
шик
4 рззр. - I нас каркасов

X x -   ̂ V -Q
i- • ------ лсготоьлеяие сети  С-5 I сет- п РЗ*2 00-02 Д 2 сэт— г,vJ g аоо 00-04,2

ка КЕ

21 r .  56 МзготоЕление сетки С-8 Т-i- v C i 0* 030 0 0 0 1 ,9 4 С,  03 04 0 0 0 1 ,9 4
ка сетка

Изготовление сетки С-24 ■ U. . I сет- 0,0232 Э'х 01,^8 t 0.0232 00-01,43
ка сетка

T-
X * u  # C Гнутье сетки С-5 Арматурщик I сет- 0,00365 00-00.21 9W 0,0093 00-00,42
x !> л .6a 3 разр* - I ПС сетки
^  ) П .  - / £

..—5 0.623S 00-36,72
С учатOfe 21% ОД 5449 00-44Д 5
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У* Основные технико-экономические показатели

Наименование
показателей

sЕдиница 
*измере- 
: пия

По каль­ По гра­
куляции фику

А Б

— __

На сколько пооцон- 
тов показатель по 
графику больше или 
меньше, чем по 

калькуляции
М  . 1<х$ ]

Л '
Затраты труда 
всего:
в том число
на арматурные 
работы
на формовочные 
работы
Затраты труда, при­
веденные к I  ма бе­
тона
арматурные работы 
формовочные реботы

Средний разряд ра­
бочих: занятых на 
арматурных работах

занятых на формо­
вании

Выработка на одно­
го рабочего в день 
(в смену):
комплектов сеток, 
каркасов
плит перекрытии

Средняя заработ­
ная плата в день: 
арматурщика 
формовщика

чел-ч 2,0955 1,7317 -  17,28

it
7544-9 0,6*45 -  7,95

и -1 * 339 1,0372 -  22,53

чел-ч
п
и

2,61g8

°» ^ 3 х
t ,G?37

2,1646
0,8681

•• 17,28 

-  7,95
1,2965 -  22,53

разр. 3,3 з ,з

м 3
3

HIT.
11

8,6
5,9? 9.5

7.5
f 10,46 
 ̂ 25,62

РУ о.
tr 3 , 8 2 0 9

М з г г
3,8228
4,5264

+ 0,04 
-  2,28
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Наименование

показателей

 ̂ ™  —  — -----------------------^  —  —  —

'Единица По каль-- ;По гра­
:иаыере- ну ляции : фику
; ния А : Б

в

На сколько процен­
тов показатель по 
графику больше или 
меньше, чем по 

калькуляции
J -— о 10ф  J

Производительность 
звена в смену:
арматурщиков ит. 17,2 .19 + 10,46
формовщиков " I I , 94 15 + 25,62

У1. Материально-технические ресурсы

А. Основные материалы

Наименование
• Единица 1 Количество
•ГОСТ, марка ; изморе- 

I . _яия_ .: на плиту г на смену

Бетонная смесь 200 мй 0,8 12
ГОСТ 7473-61

Арматурная ГОСТ 5781-75 кг 39,24/42,1 588,6/631,5
сталь A-I 1! 2,72/4 40,8/60
в том числе ГОСТ 6727-53

В-1 и 8,62/12,51 129,3/187,65
ГОСТ 5781-75

А-1У/А-У 1) 27,92/25,6 418,8/384
Фиксаторы за­
щитного слоя - шт. 96 1440

Омаэка ЭКС кг 0,4 6

Электроды ГОСТ 9467-75 и 10,5 157,5

Примечание, Б числителе указан расход металла для 
рамно-связевого варианта серии Ий-04, 
в знаменателе -  для связевого варианта 
серии ИИ-04.

-  20 -



Б. Оборудование, инвентарь

Наименование \ ГОСТ, тик, 
! марка

Количе­
ство

Мостовой кран грузоподъемностью ХО т ГОСТ 22045-76 I
Мостовой кран грузоподъемностью 5 т X
Автоматические траверсы Чертежи Рязан­

ского завода 
Главстройнрома

2

Электронагревательная установка 65% с/г I
Бетоноукладчик ГОСТ 13531-74 I
Бетонораздатчик ГОСТ 12909-67 I

.Ниброплощадка грузоподъемностью 10 т 0М-615У I
Формовочная машина с вибропригрузоы ОМ-563 I

Удочка-распылитель Чортожи завода-
ивготочителя
плиты

I

Днеьмоокребок I

Кмкостъ для смазки Чертежи завода-
изготовителя
плиты

I

Станок для резки арматурных, стержней С-370 I

Станок для гнутья арматурных сеток СМ-516 А. 1
Сварочная многоточечная машина МТМС Г
Сварочная одноточечная машина МТП-200 1

Стальной строительный лом ГОСТ 14-05-72 1
Стальные строительные лопаты ГОСТ 3620-63 3
Кельмы ГОСТ 9533-71 2
Кувалда - I
Металлический складной метр - I

Комплект сварочного оборудования ГОСТ 8213-75 2
Стеллажи Чертежи завода-

изготовителя
плиты

14

Инвентарные прокладки «И- 60
Шаблоны 2



5) Центральный институт нормативных исследований 
и научно-технической информации "Оргтранссгвой" 
Министерства транспортного строительства. 1977

Зек. 23  ̂ Обьём 2.5 печ.л тч-изд.л 1.7 Тир. 215 
Тотапринт института ''Оргтрансотрой" г. Москва



ullhl ЛцйШШАН RAPIA M 1Изделие: ПЛИТА ПйРШЫТИЯ ПК 8-58-12
Организация производства и технология раоот по раопалуоке и штабелированию изделий

£. Указания по производ­
ству работ и органи­
зации труда

Раоотт по распалубке и 
штлоелировамию выполняют 
формовщик 3 разр. и рас- 
формовщик 3 разр» Оба ра­
бочих при помощи мостово­
го крана и автоматической 
траверсы навлекают под­
доны с изделием из пропа­
рочной камера и устанав­
ливают оно па пост рас­
палубки, После чего они 
обрезают стержни о двух 
сторон плиты, тем самым 
передавая напряжение о 
упоров формы на бетон, 
Затем формовщик транспор­
тирует изделие на склад 
готовой продукции, где 
устанавливает изделие в

? , Оборудование, инструмент, 
м  р ис пос о 6 ле шля

№ : .. :Коли- ‘ГОСТ,тип
ц ,: Иаииеио- *Че- : марка

вание ство

I Кран uouiu- 
вий грузо­
подъемнос­
тью ГО т

I ГОСТ
2?СУ| 5-Уь

2 Траверса
(автомати­
ческая)

Т Чертеж 
Гявен­
ского
завода

3 Оборудова­
ние для 
электро­
сварки

2
ком­
плек­
та

ГОСТ
821:5-75

4 Трансфор­
матор

1 „ ! 1 „

5 Л о м ] ГОСТ
И05-72

6 Кувалда I

Наимено­
вание 
раоот

Извлечение 
поддона из 
пропарочной 
камеры и 
установка его 
на пост рас­
палубки

Цшс юграмна раоот 

t Состав :Трудо- ;Врбня i М и н у• • п-. * nil rtfs » V
а йена ;а м- :выпол- 

'кость, мштш, 
•чел-мин; шш

т ы

Обрезка арма­
турных стерж­
ней электро­
ду говой 
сваркой
Транспорти­
ровка изделия 
на оклад го­
товой продук­
ции и уста­
новка в шта­
бель

.... ... .

РсШфОр-
ыоыцик
. 5 р а з р , - 1

0 , 6 8 0 , 5 4

Формов­
щик
*>paup#- 1

Ш “ 2 „5’

Ф орм ов- . . , 1 '  м
ЦИК

- Ч ’а и р . "  J

1 Ж

1

i 1 "о У
-1

_
\ —

1 

г
1tm

О!

I tW>'Шм*ми«мь

Итого 9,78 о,УЧ 
чел-иип мин

5. Технология операционного контроля
качества

Состав
контроля

•Метод и 
гсредство 
: контроля

Строповка Визуаль-
ц уста 
новка
поддона
Соответ­
ствие 
проект - 
иьш раз­
мерам, 
прочность 
бетона

Строповка 
и уста - 
пошса 
изделия

ный

Инотру- 
менталь­
ный, 
испыта­
ние из­

делия

ВИиуалЬ-
НЫЙ

;Периодич- 
;ность и 
: осъем 
: контроля

(Каждый 
|поддон

1 раз в 
смену
1 раз на 
100 IUT,

Каждое
изделие

:Лицо, .'Документ,
асоитро- :где реги- 
:ли ру юще е :с т риру ютон 
: операцию результаты 
; контроля

1Ьригадир

Лаборант

бригадир

Журнал
лабора­
торных
испытании

штабель, а расформовщик 
приступает к очистке и 
смазке следующего под­
дона

\  Схема организации рабочего места

] - поддоны; 2 -  сварочный трансформатор; 5 - шкаф дли сва­
рочного аппарата; 4 -  ящик для инструмент.!; 5 мостовой кран; 
ь -  пропарочные камеры; 7 -  пост выдержки изделии

о. О х р а н а  т р у д а

Устанавливать поддон на посту расналуоки следует с учетом 
максимального прохода (0 ,8  ы) между поддонами. Запрещается стро­
повка за монтажные сетки изделия при выгрузке поддона из пропа­
рочной камеры.

Плиты перекрытии складируют высотой не более 2 ,5  м на подклад­
ках и прокладках. Применение прокладок круглого сечения запреща­
ется, Подкладки и прокладки в штабелях следует располагать о одной 
вертикальней плоскости, Толщина прокладок должна быть больше вы­
соты выступающих монтажных петель.

Рабочее нес го должно бить обеспечено вытяжкой для удалении 
вредных газов, образующихся при дуговой сварке. К работе должны 
допускаться лица, икающие удостоверение на право производства 
сварочных работ и имеющие допуск к такелажным работам



Изделие: ПЛИТА ПЕРЕКРЫТИЯ ПК 8-58-12

I .  Указания по производ­
ству работ и органи­
зации труда

Очищает и смазывает 

поддоны расформовщик 
3 разр.
После распалубки и из­

влечения изделия из фор­

мы расформовщик пневмо­
скребком очищает рабо­
чую поверхность формы 
от бетона, затем на очи­

щенную поверхность при 
помощи удочки-распыли­

теля равномерно наносит 

смазку

ОПЕРАЦИОННАЯ КАРТА № 2
Организация производства и технология работ по очистке и смазке поддонов

2. Оборудование, инструмент, 
приспособления

N5
пп. Наимено­

вание
Коли- ;Г0СТ,тип

•CT.BO ; ма?ка

I Мостовой 
кран грузо­
подъем­
ностью 10 т

I ГОСТ
22045-76

2 Пневмоскре­
бок

I Чертожи
завода-
изгото-
вителя
плиты

3 Удочка-рас­
пылитель с 
комплектом 
шлангов

X _ff_

4 Емкость для 
смазки

I
t«.,f—

5 Л о п а т а I ГОСТ
3620-63

4. Циклограмма работ

Наимено­
вание
работ

Состав
звена

Тру л о- . 
вы-

Вроын 
выпол- Ми н у т н

• —
Состав Метод и |Периодич-:Лицо, ^Документ, 

средство ;ность и ;контро- ;где реги-
кость,
чел-мин

нения,
мин 1 г 3 А

контроля контрола :объем ’.лирующее; 
контроля ;операцию!

стрируются
результаты
контроля

Очистка под- Расфор- 2,35 2,55 1 Чистота Осмотр Каждый Бригадир Журнал
дона пневмо- мовщик 2,55 поддона поддона поддон состояния
скребком Зразр.-1 1

1
форм

. Смазка под­
дона при 
помощи 
удочки-рас­
пылителя

0,8 0,8 1

1ио*
0,8

Я

Состав
смазки

Отбор
проб
смазки

Одна
проба от 
емкости

Лаборант Журнал
лабора­
торных
испытаний

5, Технология операционного контроля 
качества

Итого 3,15
чел-мин

3,15
мин

3. Схема организации рабочего места С, О х р а н а т р у д а

I  -  поддоны; 2 -  распределительны!! пункт сжатого воздуха; 3 -  емкость для 
смазки; 4 -  шкаф для удочки-раслПлителя; 5 -  ыкаф для инструмента;
6 -  мостовой кран

Работы по очистке поддонов следует выполнять исправ­
ным инструментом. Приготовлять и хранить смазку рекомен­
дуется только в специальных аппаратах и баках. Не допус­
кается разливание смазки на рабочем месте. Пролитую смаз­
ку необходимо посыпать опилками, а затем удалить в кон­
тейнер для мусора.

Не допускается попадание смазки на кожу рук и лица. 
При производстве работ следует соблюдать требования 
СНиП lil-А. 11—70 "Техника безопасности в строительстве".



Изделие: ПЛИТА ПЕРЕКРЫТИЯ ПК 0-58-12 ОПЕРАЦИОННАЯ КАМА И! 3
Организация производства и технология раоот цо установка ннкних арматурных сеток и электротермическому нагреву стержней

I, Указания по производ­
ству работ и органи- 
эации_труда__ ____

Укладку нижних арматурных 
сеток и электрический на­
грев ариатуритс стержней 
производят формовщик 
3 раор* и раофориовщшс 
3 раэр* После очистки и 

смазки поддона раоформов ■ 
шик начинает установку 
нижних арматурных соток 
0-Ь и 0-8 в соответствии 
с рабочими чертежами.Фор­
мовщик, закончив штабели­
рование изделий* возвра- 
шаетоя к расформовщику, и 
затем оба рабочих закан­
чивают укладку сеток. 
После устанавливают два 
арматурных стержни на 
контакты электронагрева­
тельной установки и на­
тягивают арматуру* Нагре­
тые арматурные стержни 
устанавливают в упоры 
поддона. Также нагревают 
и устанавливают в упоры 
следующие два стержня

№
И.

!!. Оборудование, инструмент, 
присноеооления

Наииено- :£2ЛИ",  ЧИ “
ванне '.ство

Установка 1
для электро-
нагрева

Стеллаж для
арматурных
стержней

Т

Стеллаж длн
арматурных
сеток

I

Мостовой ]
кран грузо­
подъем­
ностью Ю т

ГОСТ„тип 
марка

оЬ%
о/г

ЧорТсЖ
ЗсИЮДЦ-
изгото 
пителя 
ПЛИТЫ

г о с т

4„ Циклограмма раоот

вание
раоот

Установи
нижних арма­
турных сеток

Электричес­
кий нагрев 
стержней

Итого

звена ем- i 
кость, 
чел-мин«

выпол­
нения,
шш

Форнив-
ЩИ Ml 
■Spa зр.~0

5,2 ? , 08

смСО

м

М и н у  сп

10

П 3Ф
чел-мин

о, 1 о
МИН

Ь. Технология операционного контроля 
качества

Состав ;Петод и .‘Периодич- i  Лицо, ;/»окумеьт, 
кпнч»пт.я средство :ность и гконтро- :гдв pel л -  
конх роли «контроля : объем :лирующес:сарируют

: : копт роли : one рацию: ре зультаты
: ; : контроля

Установка
сеток

Зарядка
арматуры,
натяже­
ние

Визуаль­
ный

Визуаль­
ный, за­
мер на­
тяжения 
мономет­
ром

Каждый
поддон

Каждый 
поддон, 
не роже 
I раза 
в смену

Мастер

Бригадир,
лаборант

Акт на 
скрытие 
paoo'’ hi

Лабора­
торный
нурьал

3, Схема организации рабочего месса

I -  стенд нагрева; J  - стеллаж дли арматурна*. стержней; 3 -  пульт управ­
ления; К -  стеллаж для арматурных сеток; 5 - поддоны; 6 -  мостовой кран

6. О х р а н а т р у д а

При изготовлении плит перекрытия (при электрона- 
граве) следует руководствоваться СНиП Ш-35-76 "Электро­
технические устройства".

Установка для электротермического нагрева должна 
оыть оснащена сигнальной лампой, предупреждающей рабо­
чих о включении напряжения.

Снимать с контактов и укладывать арматуру па кон­
такты установки следует при выключенном напряжении. После 
укладки арматуры в упоры формы предохранительные козырь­
ки должны бить установлены в рабочее положение.

Запрещается находиться на поддоне до полного охлаж­
дения стержней.

Запрещается загонять стержни в упоры формы.



ОПЕРАЦИОННАЯ КАРТА № 4Изделие* ПЛИТА ПЕРЕКРЫТИЯ ПК 8-58-12

Организация производства и технология работ при сборне формы

4. Циклограмма работ
I .  Оказании по производ­

ству работ и органи­
зации труда

2, Оборудование, инструмент, 
приспособления

5. Технология операционного контроля 
качества

Работы по сборке формы 

выполнят формовщик 
3 разр. и расформовщик 

3 разр. Рабочие транс­
портируют поддон на ьиб- 

роплощадку и устанавли­
вают его. Затем формов­
щик о пульта управления 
вводит пустотообразова- 

телк и боковые борта. 
Расформовщик в это время 

наблюдает за ходом пусто- 

тообразователей и боко­
вых бортов.

№
пл.

• Наимено- ;Коли-!Г0СТ,тип,’ 
|ство I иаРка !

Наимено- Состав Трудо- ;Вреыя ;ем- ?выпол-; М и н у т ы
; вание вание звена кость, ;нения,:

работ чел-мин; мин :
*) ?. Ъ 4 5 6 1 6

1 Мостовой 
кран грузо­
подъем­
ностью 10 т

2 Вибропло­
щадка

3 Формовочная 
машина

4- Автомати­
ческая 
траверса

5 Стеллажи

I  ГОСТ 
22045-76

I СМ-615У

I СМ-563

I Чертеж 
Рязан­
ского 
завода

Транспорти­
ровка поддона 
на вибропло­
щадку и уста­
новка поддо­
на

Ввод пусто- 
тообраэова- 
толей и 
сдвижка боко­
вых бортов 
механически

Итого

Формов­
щик
Зразр.-1
Расфор-
ыовщнк
Зразр.- I

2,93 1,47

Состав ;Метод и ‘.Периодич-: Лицо, документ, 
ifnHTnnnn средство. ;ность и :контро- :гдв реги- кширили контроля .«объем :лирующее:стрируют 

; ‘.контроля .‘операциюгревультаты
:контроля

Стропов­
ка формы, 
установ­
ка формы 
на вибро­
стол

Работа
установ­
ки

4,93
чел-мин

2,47
мин

Визуаль­
ный

Визуаль­
ный,
вибро­
граф

Каждый
поддон

Каждое
изделие

Бригадир

Бригадир

3. Схема организации рабочего места 6. О х р а н а  т р у д а

I  -  мостовой кран: 2 -  стеллаж для сеток; 3 -  стеллаж для каркасов; 4 -  стеллаж 
для петель; 5 -  пулы; б -  виброплощадкв

К самостоятельной работе на оборудовании 
формовочных цехов допускаются лица не моложе 
18 лет, обученные правилам его эксплуатации и 
имеющие специальное удостоверение о сдаче экза­
мена по технике безопасности.

Управлять виброплощадкой или формовочной ма­
шиной разрешается только операторам, обслуживаю­
щим данное оборудование.

Персонал, обслуживающий оборудование формо­
вочных цехов, не должен подвергаться на рабочих 
местах воздействию шума.
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Изделие: ПИТА ПЕРЕКРЫТИЯ ПК 8-38-1*2
Организация производства а гьхнилопш раоо

UW\d j IHUAH КАРГА

10 Ус 1 Ц1°ика арматурных каркасов, петель, верхних сеток и формование изделии

ц  оказания но произвол- 
птву раоо* и органи- 

_ _з£дии_1руда_____

Изделия формуют формовщик 

•> шзр. ч ра^фошоищик 

5 раар. Рабочие устанав­

ливаю;!! плоские вертикаль­

ные арматурные каркасы, 

вергние егнч и монтаж 

ш/е пеиш Затем кормов 

щк укладывает оетонпую 
смесь в форму из оегоно- 

укладчика, а) горни одно - 

временно разравнивав! ее. 
^аоформовиик включаот 

вчорошюшадку и уплотня­

ла бетонную омрсь* После 
чего он ив устанавливает 

с пултта управления на 
форму виоропригруз И В Т О  

рично уплотняет бетонную 

смесь.

3 . Оо ору до ванне, инструмент, 
приспособления 

1!J : Нанчено-
im,i ванне

Ш К( j CpctMт раоот

Мооювои 
кран грузп- 
подъем 
костью J0  Ф

Виоронло-
щадка

Коли-:ГОСТ ТИП; 
че­
стно чарка

Наимено­
вание
раоо

Мл мв
iiit in

:Где до- :Время 
:еЬ :выпол~.
; кость :н аш т,г' 
tчел-мин: мин : 1

№ и А  У L Ь

Формовочная
машина
Бетоно­
укладчик

t’UOi ‘.Установке
°2(А-5-/ь .кэркосов, иа- 
^  w  . телл и верх-

: оью п

т~  Ы 5  

СИ -563 

]*ОСГ

:Укладка бе­
конной смеси, 
: уплотнение 
:и разравни*

I ->531-74 ‘ваше оетол- 
нои смеси

Бетоиораз- 
дагчик
Автомати­
ческая
траверса

Лопаты

Стеллажи

1

т

' Т

1>0рМ Н$- 
ЩЫи
» in ip.* 1 

Pactj о ib 
MOBIPH 

pt.3p.-l

ГОСТ
12909-67

Чертеж
Рязан­
ского
завода

Установка 
вморопригру- 
за,уплотне­
ние, съем 
виоронркгру** 
за

ИтогоГОСТ
3620-6.5

Чертеж
завода-
изгото-
вителя
плиты

5. Схема организации рабочею мыта

1
Irttb  эТяйЗДлг.

То

16,00 
Ч JJI мин

0,5

7,5
мин

■ с, iffiu.
V0

5, Технология операционною контроля 
качества

Состав ;Гег''од и 
контроля •средствоК0Н1[0ЛН ;контр031Я

06

Периода-; Лицо, ; Документ, 
чос1ь и псоптро- :где реги- 
ооьем : аируюшее’.стрируют 
контроля ;операцию результаты

.Установка
;сеток

Визуаль­
ный

Каждый
поддон

Бригадир Акт на
скрытие
раооты

;Црочиосгь
.ЧЮТОЧНОЙ
;омесн,
‘ время
;уплотпь~
:иия

Отбор 
проб, се­
кундо­
мер, 
плотно­
мер

Раз в 
смену

ЛсЮорант Набора 
горный 
луриал

;Устаиов- 
:ка вио- 
:ропри- 
|1 руза

Визуаль­
ный, от­
бор 
проб

Каждое 
изделие 
раз в 
смену

Лаооралк Лаоора-
горный
журнал

1 -  мостовой кран; 2- стеллаж для ction ; 5 -  коллаж для каркасов; 
ц -  счеллаж для петель; 5 -  пульс управления: 6 -  виоропиощадка;
7 -  формовочная машина; в -  оетоноукладчик; 9 - оетонооаздатчик;
10 - эстакада; I I  -  ящик для инструментов; С2 * ьиороиивгруз

6* О х р а н а т р у д а

Перед началом раооты рабочий должен проверить записи в 
журнале предыдущей смены, надежность заземления олектрообору- 
дования, работу конечных выключателей, наличие ограждающих 
кожухов, наличие и исправность световых и звуковых сигналов, 
чистоту рельсового пути. Вращающиеся и движущиеся части оею~ 
ноукладчика долины иметь ограждения. Узлы с вибромеханиамами 
должны быть изолированы от остальных с помощью впороамортиза 
торов. Запрещается осматривать оуикера через разгрузочные от­
верстия, пускать бетоноукладчик Оез предварительной подачи 
звукового сигнала, разравнивать оетонную смесь вручную при 
дникении бетоноукладчика, работать на бетоноукладчике со сня 
1 ыми ограждениями, осматривать, чистить механизмы бетоно­
укладчика во время работы. Не допускается попадание в форму 
комков схватившегося бетона, вывод пуспенообразователей необ­
ходимо производить плавно оез рывков. При формовании необхо­
димо соблюдать требования СНиП Ы-А.11-70 "Техника безопасности 
ь строительстве11, “Правила аелнчеи оезопасности и производ­
ственной санитарии при производстве хслезобетошшх изделий”, 

'Санитарные нормы л правила при работе инструмента и механиз­
мов п ооорудования, создающих виорацию".



Изделие: ПЛИТА ПЕРЕКРЫТИЯ ПК 8-58-12 ОПЕРАЦИОННАЯ КАРТА № б
Организация производства и технология работ по немедленной распалубке изделия и отделке овежезаформованного изделия

I .  Указания по производ­
ству работ и органиг- 
зации труда

2 .Оборудование, инструмент, 
приспособления 4, Циклограмма работ

5. Технология операционного контроля 
качества

Работы по немедленной 
распалубке изделия и его 
отделке выполняют формов-

№
пп.

Наиыено- ‘.Коли-’.ГОСТ,тип
вание СТЗП : маРка

Наимено­
вание
работ

Состав
звена

Трудо- ;Время 
ем- ;выпол- 
кость, :нения, 
чел-мин; мин

М и н у т ы Состав
контроля

Метод и ;Периодич-: Лицо, Документ, 
средство ;ность и :контро- ;где реги- 
контроля ;объем :лируйщее:стрируют 

’.контроля :операцию:резулыат 
’.контроля

щик 3 разр, и расформов- 
щик 3 разр.
После окончательного 
уплотнения бетонной смеси 
формовщик о пульта управ­
ления извлекает пустото- 
образователи и отводит 
бортоснастку, а расфор- 
мовщик следит за ходом 
работ. Затем оба рабочих 
окончательно отделывают 
свежесформованное изделие 
кельмами, после чего под­
дон о отформованным изде-

I  Мостовой 
кран грузо­
подъем­
ностью 10 т

2 Автомати­
ческая 
траверса

3 Кельмы

ГОСТ
22045-76

Чертеж
Рязан­
ского
завода

ГОСТ
9533-71

Извлечение 
пустотообра- 
аователей и 
отвод борт­
оснастки

Формов­
щик
Зразр.-1
Раофор-
мовиик
Зраэр.-!

Отделка све- 
жезаформо- 
ванного из­
делия

I

Установка 
поддона в 
пропарочную 

Акамеру

Итого

_п-

5,3

1 , 8

- Ц

2,65

0,9

9,1
чел-мин

4,55
мин

2

Наблюде­
ния за 
извлече­
нием пу- 
стотооб- 
разова- 
теля

Визурльный Каждое
изделие

Бригадир Журнал
соотояния
оборудо­
вания

Поверх­
ность
изделия

Визуаль­
ный

Каждое
изделие

Мастер

установ­
л е н а  под- 
Ц9 :дона

Визуаль­
ный

Каждое
ивделие

Бригадир

лием устанавливают в ям- 
нуго пропарочную камеру 3. Схема организации рабочего места б. О х р а н а  т р у д а

К работам по загрузке форм о изделиями в пропароч­
ную камеру допускаются рабочие, прошедшие инструктаж по 
техника безопасности и обученные безопасным приемам тру­
да, имеющие право допуска к такелажным работам.

В камеру разрешается спускаться при температуре в 
ней не более 30°С,

Лестница должна обеспечить безопасный спуск в ка-
I -  мостовой кран; 2 -  стеллажи для сеток;-3 -  стеллаж для каркасов;
4 -  стеллаж для петель; 5 -  пульт управления; 6 -  виброплощадка;
7 пустотообразователи; 8 -  бетоноукладчик; 9 - ящик для инструмента
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ОПЕРАЦИОННАЯ НАРТА Ь* 7Ияделив: ПЛИТА ПЕРЕКРЫТИЯ ПК 8-58-12
Организация производства л технология раоот по изготовлении арматурных сеток, каркасов

Указания но производ­
ству работ и органи­
зации труда

Раооти по изготовлению 
ниток л плоских каркасов

2. Оборудование, инструмент, 
приспособления Ц, Циклограмма работ

№ ; Наймем- ;Ягля-.:ГОС!Г,Ш1 ,‘ Нашем 
пп.: ванне :отап * маР^а i ванин

: ; : : работ

Сое ив 
аве н

;Трудо-
:ем-
:кость,
;чел-ыин

.’Время 
; выпол­
нения,
t МИН

i чнолпнют арматурщик 

оаар. и электросварщик 
ь раэр. Картой предусмот­
рено ооеспоченив бригады 
в началу смены заготовкой 
армспурннх стермной. Арма 
турник па станке С-370 
нарезает по размеру арма­
туру, поело чего перехо­
дит на станок 0М-5Т6А и 
производит гнутье сеток 
С-5.

и ото время электросвар­
щик на одноточечной сва­
рочной машине сваривает 
г г тки 0-5 и С-8. Закон-

: I Многоточеч­
ная свароч­
ная машина

I

: 2 Одноточеч­
ная свароч­
ная машина

]

• з Станок для 
резки арма­
туры

I

: ь Станок для 
гнутья ое­
ток

I

5 Металличес­
кий склад­
ной метр

I

б Мостовой 
кран грузо­
подъем­
ностью 5 т

I

*~7 Стеллажи 4
8 Шаблоны 2

3.

МТСМ :Резка стала 
:на станке 
;С!~370

ИТП-200 Изготовление 
:каркаоов К—I 
:и сеток С-5

------------:и С~8 на «а-
О-3?0 «шине Mill

арматур- 14,0 
пик
’раар.-1
Олежтоо- 18,58 
1 варщик
4разр„-1

СМ-5Т6А
•Изготовление 

■ •сеток С-24 
.па многото­
чечной нам- 

-Че МТМС

Г, 392

ГОСТ

[Гнутье сеток 
■ С-5 на стан­
ке СМ-5Е6А

22045-76 f Итого

Ерматур-
щик
ipnsp -I

0,430

ч'цЛТ

Чертежи : 
завода- : 
иэгото- ; 
вителя : 
плиты :

чел-мин

Схема организации рабочею ыенф

Г 4

18,58

1,392

0,438

19,97
мин

5. Технология операционного контроля 
качества

м и н у ф ы
* г
• 4 15 1 й
г Е J м шЫ м

: Состав 
-[контроля

Размеры
загото­
вок

•’Метод и ?Нешгодич- 
средгтво Зность и 
контроля ’.объем

Зконтроия

Икструман- Раз в 
тальннй, омоиу
метр

Сварка,
геометри­
ческие
раамерч
сеток

Инстру­
менталь­
ный,
метр

1 роз от 
партии в 
50 ит.

1
1,352

гСвэрка, 
лраамери 
•сеток

Инстру­
мента л &- 
иый, 
цртр

I раз от 
партии в 
50 шт.

Лицо, .’Документ, 
коигре- :где регу­
лирующее ’.стрируют 
онерациыЕренулмата 

^контроля
Бригадир

Лаборант, 
контро­
лер (Л'К

Лабора­
торный
дурная

Лаборант, 
контро­
лер ОТ/С

Лабора­
торный 
«у риал

I
орй

Размеры
сетки

йнетру- 
неитпль- 
ный, 
мртр __

Раз в 
смену ни 
19 сеток

Бригадир

6. О х р а н а  т р у д а
чип эту работу, электро­
сварщик переходит на мно­
готочечную сварочную ма­

шину МТСМ, где он свари­
вает сетки С-24.

га

Л

I  -  многоточечная сварочная машина .ЛИС; ? -  станок для разки арматуры;: 
3 -  стеллаж для арматуры; 4 -  одноточечная сварочная машина ИТП-200{ : 
5 -  стеллаж для сеток и каркасов; б -  отеллад для сеток; 7 -  станок ; 
для гнутья сеток; 8 -  стеллаж для сеток; 9 -  мостовой кран; 10 -  место ; 
складирования готовых сеток и каркасов ;

Перед началом смены арматурщик обязан проверить записи я 
журнале предыдущей смены, произвести пробный пуск станка на 
холостом ходу. На станке С-370 необходимо систематически про­
верять правильность установки и надежность крепления ножей, а 
также зазор между ними. При работе на станке С-370 запрещаете 
подавать арматурную сталь до того, как маховик станга достиг­
нет номинальной частоты вращения, перерезать стержни короче 
30 см.

Электросварщик обязан проверить исправность гидросиотемн, 
манометров давления, заземления оборудования и устранить до 
начала работы обнаруженные недостатки, переключить ступени 
трансформатора. У контактных машин необходимо ставить деревян­
ную решетку, покрытую резиновым ковриком. Электроды на точеч­
ных машинах зачищаются только при выключенном сетевом рубилгг- 
нике. По окончании работы электросварщик осматривает узлы и 
делает запись в сменном журнале.

Электросварочные работы на одноточечных машинах следует 
выполнять в строгом соответствии с главой У СНиП 11I-A.II-7D
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