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НАРЕЗКА ТЕМПЕРАТУРНЫХ ШВОВ 
В ЦЕМЕНТНОБЕТОННОМ ПОКРЫТИИ 

НАРЕЗЧИКАМИ С АЛМАЗНЫМИ ДИСКАМИ
I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Т е х н о л о г и ч е с к а я  к а р т а  с о с т а в л е н а  на о с н о в е  п р и м е н е н и я  
м е т о д о в  н а у ч н о й  о р г а н и з а ц и и  т р у д а  и п р е д н а з н а ч е н а  д л я  
и с п о л ь з о в а н и я  п ри  р а з р а б о т к е  п р о е к т а  п р о и з в о д с т в а  р а б о т  
и о р г а н и з а ц и и  р а б о т  и т р у д а  на о б ъ е к т е .

В т е х н о л о г и ч е с к о й  к а р т е  п р е д у с м о т р е н а  н а р е з к а  ш в о в  в 
з а т в е р д е в ш е м  ц е м е н т н о б е т о н н о м  п о к р ы т и и  н а р е з ч и к а м и  с 
а л м а з н ы м и  д и с к а м и  Д -9 0 3  и Д -4 3 2 А  ( м о д е р н и з и р о в а н н ы м ) .

Н а  б е т о н н о м  п о к р ы т и и  ш и р и н о й  7,5 м, т о л щ и н о й  20  см из 
б е т о н а  м а р к и  3 5 0 — 40 0  ш в ы  с ж а т и я  н а р е з а ю т  ч е р е з  6 м.

Д л я  п р е д о х р а н е н и я  п о к р ы т и я  о т  т р е щ и н  в с в е ж с у л о ж е п -  
н ом  б е т о н е  н а р е з а ю т  к о н т р о л ь н ы е  ш в ы .

П р и м е н е н и е  н а р е з ч и к о в  с а л м а з н ы м и  д и с к а м и  д а е г  с л е ­
д у ю щ и й  т е х н и к о - э к о н о м и ч е с к и й  э ф ф е к т  ( с м .  т а б л и ц у )  н о  
с р а в н е н и ю  с  н а р е з ч и к а м и  Д - 4 3 2 4  с к а р б о р у н д о в ы м и  д и с к а м и .

Г а б л и ц а
Технико-экономические данные по нарезке швов нарезчиками

с карборундовыми дисками и нарезчиками с алмазными дисками

Н ар езч и ки  с 
к арб орун д о­

вы ми лискам и  
Д-432Л

Н арезчи ки  с алм азн ы м и  
ди скам и

Н аим ен овани е пока за тел е й
Д-903 (Д С -510)

М о д ер н и зи р о ­
ванны й Д-432 Л

11 роиз вод] 1 телыIос гь нарезчика в 
смену, м ....................................... 50 168 159

Трудоемкость на 100 м шва, чел-ч 33,5 9,52 5,03
Зарплата рабочих на 100 м шва, 

руб.—к о п . ..................................

ОоСЧ 7—95 5—10
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П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  н а р е з ч и к а  у в е л и ч и в а е т с я  в  3  р а з а ,  
з а т р а т ы  т р у д а  с н и ж а ю т с я  в 4 — 6 р а з ,  ф о н д  з а р п л а т ы  у м е н ь ­
ш а е т с я  в  3 - - 4  р а з а .

В о  в с е х  с л у ч а я х  п р и м е н е н и я  н а с т о я щ е й  т е х н о л о г и ч е с к о й  
к а р т ы  н е о б х о д и м а  п р и в я з к а  е е  к  м е с т н ы м  у с л о в и я м  п р о и з ­
в о д с т в а  р а б о т .

И. У К А ЗА Н И Я  ПО Т Е Х Н О Л О ГИ И  
П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н О ГО  П РО Ц Е С С А

Н а р е з к у  ш в о в  в  з а т в е р д е в ш е м  б е т о н е  п р о и з в о д я т  п р и  д о ­
с т и ж е н и и  б е т о н о м  п р о ч н о с т и  8 0 — 100  кГ/см2 ( б — 3 0  ч п о сл е *  
у к л а д к и  б е т о н а  в з а в и с и м о с т и  о т  с р е д н е й  т е м п е р а т у р ы  
т в е р д е н и я ) .

Ш в ы  н а р е з а ю т  с т у п е н ч а т о г о  с е ч е н и я  ( р и с  1 ) .  Р а с с т о я н и е  
м е ж д у  п о п е р е ч н ы м и  ш в а м и  с ж а т и я  н а з н а ч а ю т  в с о о т в е т с т в и и  
с  т р е б о в а н и я м и  « И н с т р у к ц и и  п о  у с т р о й с т в у  ц е м е н т н о б е т о н -

ВСН 139-68
н ы х  п о к р ы т и и  а в т о м о о и л ь н ы х  д о р о г » ,  “ у Г и Т Г ^ ^ о й ' ^ '  и з л " 

« Т р а н с п о р т » ,  М . ,  1 9 6 8 .
Е с л и  в б е т о н н о м  п о к р ы т и и  с д е л а н ы  к о н т р о л ь н ы е  ш в ы  (в  

с в е ж е у л о ж е н н о м  б е т о н е ) ,  п р е д о х р а н я ю щ и е  п о к р ы т и е  о т  р а с ­
т р е с к и в а н и я ,  т о  п о п е р е ч н ы е  ш в ы  с ж а т и я  н а р е з а ю т  п о д р я т .

П р и  о т с у т с т в и и  к о н т р о л ь н ы х  ш в о в :
п р и  р а с с т о я н и и  м е ж д у  ш в а м и  р а с ш и р е н и я  д о  5 0  м с н а ч а ­

л а  п о к р ы т и е  м е ж д у  ш в а м и  р а с ш и р е н и я  р а з р е з а ю т  п о п о л а м ,  
а з а т е м  к а ж д у ю  п л и т у  в н о в ь  д е л я т  п о п о л а м  и т. д .  д о  п о л у ­
ч е н и я  п р о е к т н о г о  р а с с т о я н и я  м е ж д у  ш в а м и ;

Рис. 1. Конструкции ш вов сж атия при устройстве ш вов в затвер­
девш ем бетоне:

а—при нарезке пню it тремя алмазными дисками (два диска диаметром 
200 мм на переднем шпинделе и один диаметром 250 м/л—-на заднем шпин­
деле); б—при нарезке шнон диум я алмазными дисками (один диаметром 

250 мм, второй—диаметром 200 мм)
1—паз для гидроизоляции; 2—штырь; .V—изоляция штыря

п р и  р а с с т о я н и и  м е ж д у  ш в а м и  р а с ш и р е н и я  б о л е е  5 0  м с н а ­
ч а л а  н а р е з а ю т  к о н т р о л ь н ы е  ш в ы  ч е р е з  т р и - ч е т ы р е  п л и т ы  
( ш а г а  м е ж д у  ш в а м и ) ,  н а ч и н а я  о т  п р е д ы д у щ е г о  ш в а  р а с ш и ­
р е н и я ,  а з а т е м  п о с л е д о в а т е л ь н о  в е д у т  н а р е з к у  в с е х  о с т а л ь н ы х  
ш в о в .
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А. Нарезка швов двухдисковым нарезчиком Д-903 (Д-510)
Н а  с а м о х о д н о м  н а р е з ч и к е  ( р и с .  2 )  у с т а н о в л е н  д в и г а т е л ь  

в н у т р е н н е г о  с г о р а н и я  м о щ н о с т ь ю  40 л . с. Р а б о ч и й  о р г а н  и м е ­
е т  д в а  р е ж у щ и х  а л м а з н ы х  д и с к а ,  р а с п о л а г а е м ы х  в о д н у  л и -
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Рис. 2. Нарезчик Д-903; (Д С -510):
/—патрубок для подсоединения шланга водяного охлаждения 
дисков; 2—рукоятки управления двигателем и гидромеханизмами 
машины; 3—штурвал рулевого управления; 4—штурвал регули­
рования глубины резания; 5—указатели глубины резания; 6—от­
кидной указатель симметрии машины; 7—откидной указатель 
движения машины по разметке шва; 6'—режущие диски; 9— опор- 

но-попоротпмй круг

ш п о .  Д л я  п о в о р о т а  н а р е з ч и к а  в о к р у г  в е р т и к а л ь н о й  о с и  и м е ­
е т с я  п о в о р о т н ы й  к р у г .  У с т а н о в к а  р а б о ч е г о  о р г а н а  в  р а б о ч е е  
и т р а н с п о р т н о е  п о л о ж е н и е  о с у щ е с т в л я е т с я  с и с т е м о й  г и д р о ­
п р и в о д о в .  О х л а ж д е н и е  р е ж у щ и х  д и с к о в  в о  в р е м я  р а б о т ы —  
в о д я н о е .

Н а р е з к у  ш в о в  н а р е з ч и к о м  Д - 9 0 3  п р о и з в о д я т  п о с л е  с н я т и я  
р е л ь с - ф о р м .  П е р е д  н а р е з к о й  ш в о в  н а  п о к р ы т и и  п р о ч е р ч и в а ­
ю т  п о  р е й к е  л и н и и  ш в а ,  к о т о р ы е  д о л ж н ы  б ь п ь  п р я м ы м и  и 
c i p o r o  п е р п е н д и к у л я р н ы м и  к р о м к а м  п о к р ы т и я .

Д л я  с в о б о д н о г о  п е р е м е щ е н и я  н а р е з ч и к а  п о  л и н и и  ш в а  
м е с т о  р а б о т ы  н а р е з ч и к а  д о л ж н о  б ы т ь  о ч и щ е н о  о т  п е с к а .

С н а ч а л а  н а  в с е й  с м е н н о й  з а х в а т к е  н а р е з а ю т  п о п е р е ч н ы е  
ш в ы ,  а з а т е м — п р о д о л ь н ы й  ш о в .

Н а р е з а ю т  п о п е р е ч н ы й  ш о в  в  д в а  п р и е м а  о т  с е р е д и н ы  к  
к р а я м  ( р и с .  3 ) ,  т а к  к а к  н а р е з ч и к  н е  д о л ж е н  с ъ е з ж а т ь  с  п о ­
к р ы т и я  н а  о б о ч и н у .

П р и  н а р е з к е  ш в о в  н а  а э р о д р о м н ы х  п о к р ы т и я х ,  к о г д а  и м е ­
ем ся  с м е ж н а я  п о л о с а  б е т о н а ,  ш о в  н а р е з а ю т  з а  о д и н  п р и е м

Д о  н а ч а л а  н а р е з к и  ш в о в  н е о б х о д и м о  п р о и з в е с т и  о с м о т р  
м а ш и н ы :  п р о в е р и т ь  н а т я ж е н и е  р е м н е й  и ц е п е й ,  а т а к ж е  у р о ­
в е н ь  т о п л и в а  в  т о п л и в н о м  б а к е  и у р о в е н ь  м а с л а  в б а к е  г и д ­
р о с и с т е м ы ;  у б е д и т ь с я ,  с м а з а н ы  л и  в с е  м е с т а ,  п о д л е ж а щ и е  
с м а з к е ;  в с е  р у к о я т к и  у п р а в л е н и я  з о л о т н и к а м и  п о с т а в и т ь  в



Рис. 3. Технологическая схема нарезки температурных ш вов в затвердевш ем цементнобетонном покрытии нарезчиком
Д-503 с алмазными дисками:

шов расширения; 2—поперечный шов сжатия; 3~продольный шов; 4—нарезчик швов Д-903; 5—цистерна с водой. Сплошными линиями 
со стрелками обозначено направление движения нарезчика при нарезке швов (рабочий ход), а пунктирными при транспортном режиме

{холостой ход), цифрами в кружках обозначена последовательность нарезки
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же при нарезке алмазными дисками: 1) двумя дисками
{один— диаметром 250 мм, другой— 200 мм), установленными 
на одном шпинделе; 2) тремя дисками, из которых два диска 
диаметром 200 мм установлены на переднем шпинделе и один 
диск диаметром 250 мм на заднем шпинделе нарезчика.

Установку (наведение) нарезчика на линию разметки шва 
производят так, чтобы при наезде на эту линию указатели, рас­
положенные на поворотном круге по его диаметру, совпали с 
линией разметки. Затем на этом месте нарезчик поднимают на 
поворотном круге и с помощью выдвижной рукоятки развора­
чивают на такой угол, чтобы указатель продольной симметрии 
(смонтированный в передней части кожуха рабочего органа 
нарезчика) совпал с линией разметки шва. Машину опускают 
на ходовые колеса и начинают нарезку шва, заглубляя диски 
и охлаждая их водой через форсунки.

Резание шва начинают при минимальной подаче, а затем 
с помощью дросселя гидродвигателя постепенно увеличивают 
ее до максимально возможной в зависимости от физико-меха­
нических свойств бетона и глубины прорези. В процессе нарсз- 
лй шва следят за направлением резания, контролируя его с 
помощью указателя продольной симметрии.

Контроль за заглублением дисков ведется визуально по 
сегменту заглубления диска. При нарезке шва особое внима­
ние необходимо уделять охлаждению дисков и при появлении 
пара уменьшать скорость резания.

После того, как первая часть поперечного шва (1,5— 2 м до 
края покрытия) нарезана, рабочий орган нарезчика переводят 
в транспортное положение (при этом вращение дисков авто­
матически останавливается), поднимают нарезчик на поворот­
ном круге и поворачивают па 180°. Точность разворота про­
веряется указателем продольной симметрии, который должен 
попасть в нерезанную часть шва. Затем опускают нарезчик на 
ходовые колеса, опускают рабочий орган (при этом диски дол­
жны войти в прорезанный ранее п аз), и дорезают шов. При на­
резке поперечного шва на покрытии с двухскатным профилем 
в месте переезда машины через гребень необходимо опускать 
диски и контролировать глубину резания.

По окончании нарезки поперечного шва рабочий орган под­
нимают в транспортное положение, машину поднимают па п о­
воротном круге, разворачивают ее в направлении передвиже­
ния к следующему шву. Затем нарезчик опускают на ходовые 
колеса, и на транспортной скорости он переезжает к следую­
щему шву.

Закончив нарезку поперечных швов, нарезчик перемещают 
к началу захватки на транспортной скорости, устанавливают 
на продольный шов и нарезают его.

Если уход за свежеуложениым бетоном осуществляется би­
тумной эмульсией или разжиженным битумом, то для пред-



о т в р а щ е н и я  п р о б у к с о в к и  н а р е з ч и к а  п о д  о г о  к о л е с а  п о д с ы п а ю т  
к р у п н ы й  п е с о к  и л и  в ы с е в к и .

Е м к о с т ь  с  в о д о й ,  н а х о д я щ у ю с я  н а  о б о ч и н е ,  п е р е м е щ а ю т  п о  
м е р е  п е р е д в и ж е н и я  н а р е з ч и к а  т р а к т о р о м  и л и  а в т о м о б и л е м .

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы  н а р е з ч и к  у с т а н а в л и в а ю т  в  т р а н с -  
( п о р т н о м  п о л о ж е н и и  н а  м е с т е  с т о я н к и .

Б. Нарезка швов модернизированным нарезчиком Д-432А
М о д е р н и з а ц и я  н а р е з ч и к а  Д - 4 3 2 А  ( р и с .  4 )  з а к л ю ч а е т с я  в 

з а м е н е  р у ч н о г о  у п р а в л е н и я  п р и  р а б о т е  н а р е з ч и к а  а в т о м а т и ч е ­
с к и м .  Э т а  м о д е р н и з а ц и я  д а л а  в о з м о ж н о с т ь  п р и м е н я т ь  а л м а з ­
н ы е  д и с к и  и  з н а ч и т е л ь н о  п о в ы с и т ь  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  н а р е з ­
ч и к а .

Н а р е з ч и к  у с т а н а в л и в а е т с я  н а  с а м о х о д н о м  м о с т и к е  п р о ф и ­
л и р о в щ и к а  Д - 3 4 5 .  Д л я  п е р е д в и ж е н и я  н а р е з ч и к а  п р и  н а р е з к е  
ш в о в  н а  м о с т и к е  м о н т и р у ю т  д в е  н а п р а в л я ю щ и е  р а м ы :  д л я  н а ­
р е з к и  п о п е р е ч н о г о  ш в а  д л и н о й  9 ж и д л я  н а р е з к и  п р о д о л ь н о г о  
ш в а  д л и н о й  10 ж  ( к о н е ц  э т о й  р а м ы  о п и р а е т с я  н а  д в у х к о л е с н о е  
ш а с с и ) .  Н а п р а в л я ю щ и е  р а м ы  и з г о т а в л и в а ю т  и з  у г л о в о й  с т а л и .

Н а  с а м о х о д н о м  м о с т и к е  т а к ж е  у с т а н о в л е н ы  п е р е д в и ж н а я  
э л е к т р о с т а н ц и я  м о щ н о с т ь ю  3 0  кет, п о д ъ е м н ы й  т е л ь ф е р  д л я  п о -

юге. <1. Агрегат для .нарезки температурных швов с применением модер* 
-лизированного нарезчика Д-432А:

/—нарезчик Д-432Л модернизированный; 2—поперечная и продольная рамы (на­
правляющие) для движения нарезчика при нарезке швов; <?-—база профилиров­
щика Д-345; 4—электростанция ЖЭС-30; 5—тельфер грузоподъемностью I Т; 0— две 
емкости для поды вместимостью по 2,5 м*\ 7—центральный злектрощиток; 8—элек­
трощиток с пультом управления для передвижения и приведения агрегата в ра­
бочее и транспортное положение; электродвигатель мощностью 1,7 кет для 
подъема и опускания рамы; /0—электродвигатель мощностью 7 кет; / / —коробка 
перемены передач для передвижения агрегата; /2—поперечные швы сжатия; S3—

продольный шов
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р е с т а н о в к и  н а р е з ч и к а  на н а п р а в л я ю щ и е  р а м ы ,  п о д ъ е м н ы й  м е ­
х а н и з м  д л я  п о д н я т и я  и о п у с к а н и я  р а м ы  и е м к о с т и  д л я  в о д ы .

П р и  н а р е з к е  ш в о в  м о д е р н и з и р о в а н н ы м  н а р е з ч и к о м  Д - 4 3 2 А  
п о п е р е ч н ы е  ш в ы  р а з м е ч а ю т  т о л ь к о  з а с е ч к а м и ,  т а к  к а к  п е р п е н ­
д и к у л я р н о с т ь  ш в о в  к о с и  д о р о г и  о б е с п е ч и в а е т с я  у с т а н о в к о й  
п о п е р е ч н о й  р а м ы  н а р е з ч и к а ,  р а з м е т к а  ж е  п р о д о л ь н о г о  ш в а  не 
н у ж н а ,  т а к  к а к  к о н с т р у к ц и я  р а м ы  д л я  н а р е з к и  п р о д о л ь н о г о  
ш ва  о б е с п е ч и в а е т  р а с п о л о ж е н и е  д и с к о в  н а р е з ч и к а  т о ч н о  па 
с е р е д и н е  п о к р ы т и я .

Е сл и  п о к р ы т и е  з а с ы п а н о  п е с к о м ,  т о  п о  ли н и и  ш в а  о ч и щ а ю т  
п о л о с у  ш и р и н о й  5 0 - - 6 0  см.

П е р е д  н а р е з к о й  ш в о в  н е о б х о д и м о  п р о и з в е с т и  о с м о т р  а г р е ­
гата ,  п р о в е р и т ь  н а т я ж е н и я  ц еп ей  и р е м н е й ,  н а л и ч и е  т о п л и в а ,  
у б е д и т ь с я ,  с м а з а н ы  ли  в с е  м е с т а ,  п о д л е ж а щ и е  с м а з к е ,  п о д с о ­
е д и н и т ь  ш л а н г и  п о д а ч и  в о д ы  в с и с т е м у  о х л а ж д е н и я  и п р о в е ­
р и ть  ее п о д а ч у .

П о с л е  з а п у с к а  и п р о г р о з а  д в и г а т е л я  п р о в е р я ю т  р а б о т у  м е ­
х а н и з м а  п о д ъ е м а  и о п у с к а н и я  н а п р а в л я ю щ и х  р а м  а г р е г а т а .  
З а т е м  у с т а н а в л и в а ю т  а л м а з н ы е  д и с к и  на ш п и н д е л ь  н а р е з ч и к а .

Д л я  о б р а з о в а н и я  ш в а  с т у п е н ч а т о г о  п р о ф и л я  н а  ш п и н д е л ь  
с т а в я т  л и б о  д в а  а л м а з н ы х  д и с к а  (о д и н  д и а м е т р о м  200  мм> д р у ­
г о й  250  мм) у л и б о  тр и  д и с к а  (о д и н  д и а м е т р о м  250  мм и д в а  
д и а м е т р о м  200  мм).

Н а р е з к у  ш в о в  м о д е р н и з и р о в а н н ы м  н а р е з ч и к о м  Д - 4 3 2 А  
о с у щ е с т в л я ю т  с л е д у ю щ и м  о б р а з о м  (р и с .  5 ) .  Д л я  н а р е з к и  п о п е ­
р е ч н о г о  ш в а  н а р е з ч и к  у с т а н а в л и в а ю т  в р а б о ч е е  п о л о ж е н и е ,  т. е. 
на к р а н  п о п е р е ч н о й  р а м ы  за  п р е д е л а м и  п о к р ы т и я ,  з а т е м  с  п о ­
м о щ ь ю  в и н та  о п у с к а ю т  р е ж у щ и е  д и с к и  н а  ц е м е н т н о б е т о н н о е  
п о к р ы т и е ,  з а г л у б л я ю т  и х , о д н о в р е м е н н о  о т к р ы в а я  к р а н и к  ф о р ­
с у н о к ,  п о д а ю щ и х  в о д у  на д и с к и  и п р и  1440 об/мин в к л ю ч а ю т  
м е х а н и з м  п е р е д в и ж е н и я  н а р е з ч и к а  н о  р а м е .  С к о р о с т ь  п о д а ч и  
н а р е з ч и к а  п ри  э т о м  с о с т а в л я е т  0 ,83  м!мин.

З а г л у б л е н и е  д и с к о в  к о н т р о л и р у ю т  в и з у а л ь н о  п о  с е г м е н т у  
з а г л у б л е н и я  д и с к а .

П о  о к о н ч а н и и  н а р е з к и  ш в а  н а р е з ч и к  о с т а н а в л и в а ю т  и п о д ­
н и м а ю т  в и н т о м  а л м а з н ы е  д и с к и ,  ч т о б ы  при  п о д а ч е  н а р е з ч и к а  
н а з а д  о н и  н е  с о п р и к а с а л и с ь  с  п о к р ы т и е м .  У с т а н о в и в  н а р е з ч и к  
на к р а й  р а м ы , п р и в о д я т  а г р е г а т  в т р а н с п о р т н о е  п о л о ж е н и е  д л я  
е г о  п е р е д в и ж е н и я  к с л е д у ю щ е м у  ш в у — в к л ю ч а ю т  п о д ъ е м н и к  
и п о д н и м а ю т  р а м у .  П р и  п о д н я т о й  р а м е  в к л ю ч а ю т  м е х а н и з м  
п е р е д в и ж е н и я  а г р е г а т а  и п е р е м е щ а ю т  е г о  т а к ,  ч т о б ы  з а с е ч к а  
н а м е ч е н н о г о  п о п е р е ч н о г о  ш в а  н а х о д и л а с ь  т о ч н о  п р о т и в  ц е н т р а  
р е ж у щ и х  д и с к о в .  Д л я  у с т а н о в к и  н а р е з ч и к а  в р а б о ч е е  п о л о ж е ­
н и е  в к л ю ч а ю т  м е х а н и з м  п о д ъ е м н о г о  у с т р о й с т в а  и п л а в н о  о п у ­
с к а ю т  р а м у  на п о к р ы т и е .  З а т е м  з а г л у б л я ю т  д и с к и  д л я  н а р е з к и  
с л е д у ю щ е г о  ш в а  и п о в т о р я ю т  в с е  о п е р а ц и и .

П о с л е  н а р е з к и  п о п е р е ч н ы х  ш в о в  с ж а т и я  на в се й  з а х в а т к е
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Рис. 5. Технологическая схема нарезки температурных швов в затвердевшем цементнобетонном покрытии модернизиро­
ванным нарезчиком Д-432А с алмазными дисками:

1—шов расширения; 2—поперечный шов сжатия; 3—продольный шов; ^--агрегат для нарезки температурных швов с применением модер­
низированного нарезчика Д-432А; Цифрами в кружках обозначена последовательность нарезки швов; сплошными линиями со стрелками 
обозначено направление движения нарезчика при нарезке швов; пунктирными—перемещение нарезчика в исходное положение; а осевыми—

при транспортном режиме
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ливаюг is рабочее положение для нарезки поперечных швов 
в следующ ую смену. В конце смены диски снимают.

У к а а а п и я п о  т е х н и к е  б е з о и  а с н о с т и  
При выполнении работ по нарезке швов в затвердевшем цс- 

ментнобетониом покрытии следует руководствоваться «П рави­
лами техники безопасности при строительстве, ремонте и с о ­
держании автомобильных дорог», М., изд. «Транспорт», 1969, 
а также основными требованиями по обеспечению техники 
безопасности, изложенными в «Технических указаниях по 
хстройспву деформационных швов в цементнобетонных дорож -
иых покрытиях», -Ml[|[Tp - - TpoIr , Оргтрансстрои, М „ 1969.

В модернизированном нарезчике Д-432А должны быть уста­
новлены оградительные щитки дисков и приводных ремней.

III. УКАЗАНИЯ ПО ОРГАНИЗАЦИИ ТРУДА
Работы  но нарезке температурных швов в затвердевшем це­

ментнобетонном покрытии выполняют, как правило, в две 
смены.

Д ля успешного выполнения работ на участок заранее дол ­
жны быть доставлены все необходимые материалы.

Технологическая карта предусматривает установку вагончи­
ка для отдыха рабочих и приема пищи, бачка с питьевой в о ­
дой- аптечки, средств для ограждения участка работы, ларя 
для храпения инструментов, стального сейфа для хранения 
запасных алмазных дисков

а) Нарезка температурных швов нарезчиком Д-903 (Д -510)
(при длине сменной захватки 78 м цементнобетонного 

покрытия или 168 м швов)

Состав звена
Машинист нарезчика 5 разр.— 1 
Дорожный рабочий 2 » — 1

Все операции по нарезке швов выполняет машинист 5 разр.г 
получивший соответствую щ ую  подготовку и инструктаж, знаю ­
щий устройство нарезчика, правила обращения, управления, 
ухода и эксплуатации.

В течение смены машинист проверяет наличие и затяж ку 
болтов, надежность стопорных устройств крепежа, смазку от ­
дельных деталей нарезчика, а также его заправку горючим.

Д орож ный рабочий 2 разр. размечает швы вместе с маши­
нистом нарезчика; при уходе за бетоном, битумной эмульсией 
подсыпает песок под колеса нарезчика, при засыпке песком—
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очшцасп от песка места работы нарезчика. По мерс передви­
жения нарезчика или цистерны с водой он переносит шланг 
подачи воды к нарезчику, в необходимых случаях помогает 
машинисту устанавливать нарезчик на шов, в процессе нарез­
ки шва периодически контролирует положение указателя кур­
са нарезчика.

По окончании работы машинист п дорожный рабочий сни­
мают диски, отсоединяют шланг подачи воды, очищают нарез­
чик.

б) Нарезка температурных швов модернизированным 
нарезчиком Д-432А

(при длине сменной захватки 76,5 м цементпобетошюго 
покрытия или 159 м швов)

Состав звена
Машинист нарезчика 5 разр.— 1

Все работы по нарезке температурных швов модернизиро­
ванным нарезчиком Д-432А осуществляет машинист нарезчика 
5 разр.

Машинист кроме знаний и прав управления нарезчиком 
должен иметь права на работу с электростанцией, а также 
должен быть обучен работе с подъемным тельфером.

Кроме операций, указанных в разделе «Указания по тех­
нологии производственного процесса», машинист управляет 
работой электростанции, установленной на самоходном мости­
ке агрегата, контролирует качество нарезки швов, следя за их 
прямолинейностью и глубиной, подносит шланг подачи воды 
к нарезчику, следит за выполнением требований п правил тех­
ники безопасности.

В течение смены машинист производит мелкий крепежный 
ремонт и смазку отдельных детален нарезчика, а также за ­
правку двигателя горючим и емкостей водой.

По окончании смены машинист снимает и убирает диски и 
очищает нарезчик.
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1 V A  Г Р А Ф И К  П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н О Г О  П Р О Ц Е С С А  П О  Н А Р Е З К Е  Ш В О В  Н А Р Е З Ч И К О М  Д -9 0 3  
С  А Л М А З Н Ы М И  Д И С К А М И  Н А  З А Х В А Т К Е  168 м Ш В О В  И Л И  78 м Ц Е М Е Н Т Н О Ь Е Т О Н Н О Г О  П О К Р Ы Т И Я

Наименование операций ЙДЙН8- 
ца из­
мере­
ния

Объем
работ

Трудоем­
кость на 
весь 
объем 
работ, 
чел-ч

Состав эвена 
(бригады)

Подготовка нарезчика к работе (осмотр, провер­
ка наличия топлива и масла, прочистка форсу­
нок, подсоединение шлангов подачи воды, за­
пуск я прогрев двигателя, проверка раооть ме­
ханизмов подъема и опускания рабочего органа 
и поворотного круга) 0,6? Нашинлст

нарезчикаУстановка алмазных дисков ч 168 0.23
Разметка поперечных швов л во в 

в том 0.73
5 разр.-1

Нарезка поперечных швов (установка и наведе­
ние нарезчика на шов, нарезка первой части

числе
продоль­
ного 78

До ро ЖНЫЙ 
рабочий

шва , зередьигча л  дорезка оставшееся части 
ава, переезд к еледувшему шву)

попереч­
ного 90

в,*

2 р а э р I

Переезд к началу схватки для нарезки 
продольного ц,ва 0,23

Разметка продольного шва 0,53
Нарезка продольного шва 2,67
*4едкип крепеЯ1ый ремонт 0,37

Заправка горючим 0,2?
Отдых рабочих 1.6
Заключительные работы (снятие дисков, 
отсоединение шлангов подачя воды, 
очистка нарезчика) 0,3
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IVB. ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА ПО НАРЕЗКЕ ШВОВ МОДЕРНИЗИРОВАННЫМ 
НАРЕЗЧИКОМ Д-432 С АЛЛ1АЗНЫМИ ДИСКАМИ НА ЗАХВАТКЕ 159 м ШВОВ ИЛИ 76,5 м

ЦЕМЕНТНОБЕТОННОГО ПОКРЫТИЯto

Ваимсяование оьераинй Едини­
ца из­
мере­
ния

Объем
работ

)

Трудоем­
кость ка 
весь 
объем 
работ 
чел-о

Состав
звена

Подготовка эареэчиха к работе (осмотр, провер­
ка наличия топливе и воды, подсоединение шлан­
гов подачи воды, пуск и прогрев двигателя, про­
верка работы механизма подъема и опускания ьа- 
резчика в трансгортьое и рабочее положение) 0,28

Установка алмазных диское 0,17 Машинист

На резка лолеоечшпс ззвов с подачей нарезана к 
началу шва, приьоденаем нарезчика в транспорт­
ное подожеаае, переездом агрегата к цес/у 
нарезки вового ава и установкой наоеэчика в 
рабочее положение 3,3

нарезчика 
5 разр. -I

Перестзповва нарезчика с поперечной раки аа 
продольную с помолы тельфера для нарезки 
продольного шва

]

К ШВОВ

1

159 0,1

Ьарезка продольною шва с ыздачер ьэреэчиьа 
назад в исходное положение, tdhведением 
ввревчкка ъ тоаяспортное пояожегие, переез­
дом агрегата на 8,5 >; по мере нарезки шва 
и установкой нарезчика в раоояее положение

В TOW
числе
продоль­
ного
попереч­
ник

76.5

82.5

1

2,85

Переезд агрегата на новую захватку в ковае 
рабочей сиены 0,07
Мелкий крепеыьый ремонт ~ ! 0,15
Запоавкэ горючий 0,13
Стдьос иаейяеста 0,8
Заключительные работы (снятие дисков, отсое- 
дьненге шлавга додачи воды, очистка нарезчике) | 0,15

HiOi-S" “  ' «

Ч а с ы  с м е н ы

П р и м е ч а й  и е. Ц и ф р а  н а д  л и н и е й — п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  о п е р а ц и и ,  мин.
Ц и ф р а  п о д  л и н и е й — д л и н а  у ч а с т к а ,  м.

{  — р е к о м е н д у е м о е  в р е м я  о б е д е н н о г о  п е р е р ы в а ,



VA. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА НА НАРЕЗКУ ТЕМПЕРАТУРНЫХ ШВОВ 
АЛМАЗНЫМИ ДИСКАМИ НАРЕЗЧИКОМ Д-903, НА СМЕННОЙ ЗАХВАТКЕ ДЛИНОЙ 16S м ШВОВ

(78-м ЦЕМЕНТНОБЕТОННОГО ПОКРЫТИЯ)

Ш ифр норм | 
и расценок

!

Состав звена

1

Описание работ

1

Единица
измерении

S
1

Объем
работ

1

Норма
времени,

чел-ч
Расценка, 
руб.—коп.

1

Норматив­
ное время 
на полный 

объем 
работ, 
че.?~ч

Стоимость 
затрат тру­
да на пол­
ный обьем 

работ, 
руб. —коп.

Местная норма 
СУ-848 треста 
«Киевдорстрой»

Машинист 
5 разр.— 1 
Дорожный 

рабочий 
2 разр— 1

!
I Нарезка поперечных швов 

сжатия через 6 ж и продоль­
ного шва глубиной 5 см

100 м 
- шва

1

1,68

i

' 13,3 
(6,65)

1

1
! 7 — 9 5

i

1

\
2 2 .3 4

1

1
! 13—36

УБ. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА НА НАРЕЗКУ ТЕМПЕРАТУРНЫХ ШВОВ АЛМАЗНЫМИ ДИСКАМИ 
МОДЕРНИЗИРОВАННЫМ НАРЕЗЧИКОМ Д-432А НА СМЕННОЙ ЗАХВАТКЕ ДЛИНОЙ 159 м ШВОВ

(76,5 м ЦЕМЕНТНОБЕТОННОГО ПОКРЫТИЯ)

Шифр норм 
и расценок Состав звена Описание работ Единица

измерения
Объем
работ

1

!

Норма 
1 времени

Расценка, 
руб.—коп.

1
1
f

Норматив­
ное время 
на полный 

объем 
работ, 
чел-ч

Стоимость 
затрат тру­
да на пол­
ный объем 

работ, 
руб.—коп.

Местная норма 
СУ-848 треста 
«Киевдорстрон»

1

Машин PICT 
5 разр— I

Нарезка поперечных швов сжатия 
через б м и продольного шва 
глубиной 5 см

1 100 м 
шва

1,59 7 ,2 7 j 5— 10 11,56 8 — 11



VL ОСНОВНЫЕ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

Н аим енование п оказагел еп
К а ш и ц а  

i г* черенки

По каль­
куляции 

А
По гр а ­

ф и ку  Б

П а сколько п ро­
цен тов показатель, 
по граф ику б о л ь­
ш е ( а  ) или м ен ь­
ш е (—), чем  по 

калькуляции

( V x . « )

а) Нарезка швов нарезчиком Д-90;

Трудоемкость работ на 
сменную захватку длиной 
168 м швов (78 м цемент­
нобетонного покрытия) . чел-ди 2,79 2 — 28,3

Средни it разряд рабочих . — 3,5 3,5 —
Средняя зарплата на одно­

го рабочего .......................... р у б .—коп. 4— 79 6- 68 +39,5
Коэффициент неволь юн а - 

ни я нарезчика по време­
ни в течение смены . . — — 0,8 —

б) Нарезка швов модернизированным нарезчиком Д-432А

Трудоемкость работ на смен­
ную захватку длиной 
159 м швов (76,5 м це- 
менгнобстоиного покры­
т а )  . . . . . чел-дн 1,44 1

Средний разряд рабочих — 5 5
Средняя зарплата па одно­

го рабочего . . . . руб коп. 5 — 63 8— 11
Коэффициент использова­

ния нарезчика но време­
ни в течение смены . . — ■— 0,81

VII. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ 

А. Основные материалы

Н аи м ен ован и е г о с т Кдшшца
и зм ерен и я

Количество

на 1000 л/ 
шва на гмену

При наре:

Д и с к и  а л м а з н ы е  д и а м е т р о м  
2 5 0  мм . . . . .

В о д а .....................................................

зке швов нарезч

1 6 1 1 5 — 70

ИКОМ Д -9 0

ш г .

М-*

3

6

24

1

14



П родолжение
Количестно

Н аим енование ГО СТ Глинина
измерении

1

на 1000 м 
шва на смену

При нарезке швов модернизированным нарезчиком Д-432А

Диски алмазные диаметром
250 м м ............................... 16115—70 шт. 6

В о д а ......................................... м3 15

Б. Машины, оборудование, инвентарь

Наименование Марка Количество,
HIT.

При нарезке швов нарезчиком Д-903

Нарезчик швов двух дисковый . . .
Ключ д ву х сто р о н н и й ..........................
Ключ о д н о сто р о н н и й ..........................
Отвертка слесарная ...............................
Зубило .......................................................
К р ей ц м ей сел ь ........................................
Бородок сл ес ар н ы й ...............................
Молоток слесарный с ручкой , . .
Шприц ш т о к о в ы й ...............................
Л о п а т а .......................................................
Шланг резиновый диаметром 30 мм, 

длиной 45 м ....................................

Д-903 (ДС-510)
5
I
1
1
1
1
1
I
I

1

При нарезке швов модернизированным нарезчиком Д -432А

Агрегат для нарезки температурных 
ш в о в ...................................................

Конструкция тр еста
«Киевдорстрой» I

в том числе: 
нарезчик швов

Модернизнрои айны и 
Д-432А

Т-образная рама для нарезки по­
перечных и продольного швов .

рама профилировщика Д-345 . .
э л е к т р о с т а н ц и я ..............................
тельфер для перестановки нарез­

чика с поперечной рамы на про­
дольную .........................................

Изготовлена в мастер­
ских СУ |

i
жэс-зо

I

I
i

1



Продолжение

Нанмспонапис Марка Количество.
шт.

Шланг резиновый диаметром 20 м м ,
1длиной 15 . в .....................................

Набор слесарных инструментов . . 1 КОМ ИЛ.

Л оп а та ...................................................... 1

О П Е Ч А Т К И

Стра­
ница Строка Напечатано Следует читать

9 22 сверху охлаждения ограждения

11 2 снизу над под
1
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