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диаметром до 200 мм при помощи талей и лебедок. 3S отр.
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9 .I I . 01.18 Укладха отельных напорных трубопроводов наружной сети 
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Укладка стая ли. трубопроводов тепловой сети 
диаметром от t>0 до 200 им в непроходвом кана
ле без креплений при помощи кранов и трубоук
ладчиков.
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I .  Область применения
Типовая технологическая карта применяется пря проектирова

нии (Организации « производстве работ по укладке стальявх труба -  
проводов тепловой сети диаметром от 50 мм до 200 мм в непроход -  
вон канале при поиони крапов.

В основу разработки типовой технологической карта положена 
укладка 1000 п.м стального трубопровода с разработкой процессов: 
укладки труб в готовые канавы, сварки и изоляции стыков, испыта
ния и хлорирования.

Укладка 1000 п.м стальных труб выполняется бригадой в коли
честве 8 человек краном КС-2561Д в течение; для труб Д =50 мм -  
8 дней; Д=100 мм -  9 дней; Д*200 мм -/• 12 дней* в летний период 
при работе в 2 смены, в сухих суглинистых грунтах при глубине 
траншеи 2,5 м.

Привязка типовой технологической карта к местным усяовияи 
строительства закатается в уточнении объемов работ, средств ме
ханизации,потребности в материальных реоурсах, графической охемы 
организации лроцеоса.

П.Технико-экономические показатели 
строительного процесса

1. Трудоемкость на весь объем 2U£0mmi
работ в ч/днях 807

2. Трудоемкость на X п.м трассы в
ч/днях 0,086

3. Выработка на одного рабочего в смену то . 
готовой трасса в п.м*

4. Затраты машино-смвн КС-256ХД 4,0
5. Затраты электроэнергии на объем

г квт/чао______ 161 252
РАЗРАБОТАНА 

Проектным институтом 
"Ка8оргтехсгро£п 

Нянтяжстроя
ЯазССР

УТВЕРЖДЕНА
Главными зехнячоохшш 
управяенгями 
Ннатяжстроя СССР 
Ммнпромотроя СССР 
Минстроя СССР 
» 7  » с е н т & Ь  1972г.

ч
0,0901

п ,1
4,6

0,122

8,19
8,0

386
СРОК ВВЕДЕНИЯ

4 ?  * 1972Г
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Ш.Органиеацил ж технология строительного процесса.
X. До начала укладки трубопровода должны быть выполнены 

сведущие работы:
а) смонтированы непроходимо каналы беж покрытия ж приняты 

по акту;
б) ось укладам трубопровода перенесена ж закреплена на ка

налах;
в) доставлен на место работ необходимый инвентарь, инстру

мент, приспособления, монтажный кран, сварочное обору -  
дпваиие и материалы;

г) устроено крененное электроосвещение всей строительной 
площадки ж рабочих жест;

д) установлены времепнне инвентарные бытовые номецения о 
подключением к осветительной электролинии;

е) эявезины звенья труб в равхожены на подкладках по фрон
ту работ;

ж) опережая поток, выполнены работы по устройству камер, 
компенсаторов, скользящих ч мертвых опор.

2* Трубы на трассу завозятся автотранспортом, Запас труб 
не месте производства работ должен быть не менее чем на 2 смени.

3, Методы ж последовательность работ*
Монтаж стальных труб тепловых сетей в гэтовые канавы ведет

ся поточным методом в порядке указанном на схема (рисЛ).
Весь фронт работ (часть трасом) разделяется на участника 

каждом ив которых работает пссюяннот'о состава 8вено объемы ра -  
бот которых по трудоемкости одинаковые, -  этим выражается задан
ный темп для всех звеньев.

Последовательность укладки труб по операциям:
а) сварка в звенья длиной 20 м поворотным жвом на бровке 

траняеи;
б) опускание труб в траншею кранами ( сы.рис.З);
в) сварка звеньев труб в плети неповоротным жвом;
;}  гидравлическое испытание трубопроводов ва прочность;
д) язотпция стыков;
е) после закрытая лотков, установки запорной и контрольной 

арматуры производится окончательное испытание, промывка 
н хлорирование*

Закрытие яоткоа,установка запорной и контрольной арматуры 
выполняется отдельным эвеном*состав которого обспечавает задан
ный темп работ*
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Сварка стыков ------
Сварку стыков производить электродами Э-42 ГОСТ 9467-60.
Подготовка стыков к сварке заключается в очистке кромок 

труб (во менее 10 мм) от ркавчивн до металлического бпеска. Да -  
формированные концы труб выправит» при помощи расширителей. При 
выполнении обреекн труб и скоса кромок, следует собладать форму 
стыкового соединения. Размеры фасок, довускаемые смещения кро -  
мок труб, количестве я длину приваток см. на рис.2.

Сборку труб выполнять на прихватках •
При сварке поворотных отыков первый сдой ива накладывается в 
вертикальной положения на 1/4 окружности о обеих сторон трубы; 
после поворота трубы ва 90° завариваются оставшиеся две части 
окружности. Второй свой накладывается против часовой стрелки 
при непрерывной повороте труоы оолее колотыми электродами.

При сварке неповгротша. стыков вое слои ива наносятся сяк
ну вверх ва подовику окружности трубы. Расположение опор трубо
провода под сварными стыками не допускаетоя. Сварной стык еде -  
дует располагать не ближе *>00 ии от края опоры.

Укладка трубопровода
Трубы, сваренные в звенья длиной 20 м., кранами КЛ-2561Д 

подаются в траншею в дотки,где они свариваются в плети.
Испытание трубопроводов

Трубопроводы после окончания всех монтажных работ испыты
ваются давлением на прочность и герметичность гидравлическим 
способом.

Испытание трубопроводов в вепроходных каналах производит
ся за 2 рана (предварительное и окончательное). Предварительное 
испытание следует производить на отдельных участках трассы доУо- 
тачовки сальниковых компенсаторов и секционных задвижек до зак
рытия непроходных каналов.

Окончательное испытание производится после завершения 
отроихольио-монтажных работ и установки всего оборудования теп
ловых сетей (задвижек, компенсаторов, воздушных кранов и др .).

Для испытания трубопроводов применять пружинные манометры, 
проверенные и опломбированные.

Гидравлическое испытание производится в следующей порядке:
а) во время заполнения трубопровода водой из него удахя -  

ехоя воздух черев вездух оспуокные краны;
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09. об-ба
06,9.13.01.05. Еб) в трубопроводе устанавливается пробное давление, 
равное рабочему, п выдерживается в течение времен*, потребного 
для осмотра стыков, по не мен в о чен ХО мин;

в) и м  во время испытании пробным давлением не будет 
обнаружено каких-либо дефектов нхн утечки, оно доводится до ие- 
питательного.

Результаты гидравлического испытании следует считать удов
летворительными, еом во время их проведения не проивоихо паде
ния давления, л в сварных ивах труб и корпусах арматуре не об -  
варухепо признаков разрыва и утечка вода не превышает уставов -  
ленных вехичив.

Тепловые сети, лоиольвувмые для целей горячего водоснабже
ния (непосредственные водоразбор), после промывки должны быть 
подвергнуты салягарпой обработке в соответствии с правилами, ут
вержденными Главной Государственной санитарной инспекцией СССР.

4, основные требования к качеству работ
Отклонение трубопроводов от проектного положения не дол

жно превышать : в плана -  10 мм, по вертикали в- 5 ми, по укхо -  
иу -  ♦ 0,001.

при выполнении обрэзкж труб и скоса кромок следует соблю
дать форму стыкового соединения. Размер! фасок, допускаемые сме
щения кромок труб, количество и дливу прихваток см. рис.2»

Контроль качества сварных соединений производится путем 
вневнего осмотре я проверки качества ива фаэпческим методой конт
рол» (гамма-лучами; баз его разрушения.

Давление при гидравлическом испытании для трубопроводов 
принимается равным рабочему с коэффициентом 1,25 , но не менее 
16 ртя для испытания подающих трубопроводов и 10 ати -  для об
ратных.



"09. чгенва-----
0 6 .9 .I3 .0 I .0 5 . “ Т Т

1У, Орган 18ацмя в похода труда рабочих 
I .  Состав бригада по профессиям и распределение работы 

вежду звеньями:

*
-----------------,
Состав звепа ио

-------1------ -
[ Коп- I

звена профессии чоохво
чвио-
ввк

Перечень работ

I Маинннох крана 2 Укиадка трубопро
Трубоукладчики 5 вода хамовых се

тей
Св&рцик I Сварка стыков

г

i

Трубоукладчики Ч Проведение гидрав
лического испыта -  
нмя.исправление 
дефектов

3 | Изохировцики 3 Тепловая изоляция 
стыков трубопрово
дов.

2, Схема организации рабочих boot (рабочей воны) о
размещенной механизмов, приспособлений, а также 
раставовкв рабочих покаяава ва рнс.З,

3. Последовательность вивохвовня основных операций

{ Ншшввован,,е I Посяадаваюльность рабочих
пв ! процесса ! операций

1 Сварка труб в 
эвенья. Опускавие 
звеньев труб в 
хранив»

2 Сварка труб в 
плеть

3 Испытание участка

4 Изоляция стыков

Торцовка стыкуемых труб, очистка сты
ков, центровка, прихватка в сварка 
стыков. Проверка.Опускание труб в 
траншею кранами.
Торцовка стыкуемых труб, очистка сты
ков, центровка, прихватка и сварка 
стыков, Контроль.
Монтах ариатуры испытания. Установка 
заглушек, заполнение труб водой.Исп» 
танне участка. Сброс воды из трубо
провода,
Гидрои8оляпия стыков. Заготовка утеп 
кителя. Устройство теплоизоляция сты
ков.
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I I  2 3
5. Окончательное ис

пытание и хяоря -  
ровение

4. Мехода и приемы работ
Звено ft* X состоит ив 8 человек :
2 машиниста крана 6~го рааряда ( Kj, К2 )
Трубоукладчик 6~го разряда (Mj)
2 трубоукладчика 4-го разряда (М2, М3)
Трубоукладчик 3-го рааряда (М )̂
Трубоукладчик 2-го разряда (М5)
Электросварщик 5-го рааряда (3j)
Эдено К* 2 состоит из 4 человек:
Трубоукладчик 5-го рааряда (Bj)
3 трубоукладчика 3-го рааряда (В2,В3,В^).
Звено te 3 состоят иа трех человек:
Йзолировщик-ндевочяшс 5-го рааряда (Rj)
2 .термоизолировщика 4-го рааряда (И2, Й3)
а) Укладка стальных труб в готовые каналы производится 

в еледущем порядке*
Ва месте складирования труб, на бровке траншей, трубоук

ладчики (М| я М2 )проверяют правильность обревкн торцов труб, на
чищают кромки стыкгз, производят центровку труб.

Электросварщик (8j) выполняет прихватку и обварку стыков 
звеньев при непрерывном вращении трубы*

Трубоукладчик (М )̂ производит строповку труб в подает 
команду крановщикам ( ttj и К2 ) натянуть стропи м подать евев о в 
гришею в лотки на опоры.

В траншее злектрооварщшс (8j) производят сварку ввеньев 
труб в плети, а трубоукладчики (М2 и II3) производят рихтовку пле
тей л плане, выполняют закрепление трубопроводов (плетей) в лот -  
ках за опорах.

б) При испытании трубопроводов трубоукладчики (Bj и В2) 
производят конга* арматуры (приборов) для испытания данного участ
ка* В это время трубоукладчики (В3 и В^) устанавливают и закреп
ляют заглушки, по мере готовности установки испытательных при -  
боров трубоукладчик (Bj) подает команду трубоуклядчивам (В2, В3
к Вч) заполнить трубопровод водой в приступить к испытанию* Тру-
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боукяадчикн (В2, Bj ■ В^) снимают показания о приборов, а 
трубоукладчик (В£) заполняет журнал, ведомости в таблицы. По 
окончании испытания трубоукладчики (В3 и В^) производят оброс 
воды иа труб испытанного участка, трубоукладчики (Bj и Bg) сни
мают приборы и заглушки.

в) Яаоиировцик-пяаночннк (И|) выполняет противокоррозий
ную нволнцип стыков трубопроводов. Термонзоляровщик (и5) подно
сит теплоизоляционный материал и раскладывает его у стыков трубо
проводов. Термоиэоаировщнк (tfg) обертывает стыки труб матами с 
пригонкой их ло месту.



г

т а ш  ПРОИаВДСТВА РДБОТ
(дм  труб Дя50

I#
IBS Наименование

работ

1 -------1------- Я Ш *- « Ш * -1 J--------- -
S  i S f S S  ! Cociai

! f p - i  &  № Г ! £ 3 £  ! в9^ и
li®r t в чех. 1в чах.

РаббЧйё даГ

!

!
н«Я ! час. !дд.

Уххадва звеньев 
труб на опоры* Ра
бота аасивиета* 
Сварка стыков груб

Предварятежьнов
гидравлическое
испытание
Противок:ррогнй- 
ная я юпповая
S3 ОМЦЯА СТЫКОВ
трубопроводов

п.н. 2000 0,156

л.в*

I
BfHF

Окозчахехьвг1 гид
равлическое ис
пытание трубопро
водов с промыркой

2000

199

0,05

0,55

п*н*
Итого:

20CQ 0,088

33,2

12,2

13,7

Нанннаст 6р-2 
Трубсукхадчя-
ки 6p-i;
4Н-» зр- i ;2р-*1.
Сварам 5p-i
Трубоукладчики 5р-1; 
зр-з
Язоироварис-
пленочвек 
5P-I
тзриоизош-

21,7
80,5

Трубсутлад- 
! чита
15р-1;5р-5

' 
оп 05. 05 

06.9.15.01*05



ё̂ооЧмё ш ж

m «K яровзводсш работ
(дха труо Д*£00 км)

1 Объ-ф!***-  !*ИД®“ 1 I *2 |*освь ва | оке ость; 1 ‘едвнвцу |ва весь1В*вл рабов
1ЕДМ-
1ваца

Укаадха авеньов 
вруб ва опорв.Ра- бова наишвсва.
Сварха егкхов вруб в*в«

I па. |вД«ВВЦУ •| & hr! _ .  j |шортил i ОбЬОВ j
вех* рабов { вас* в вех.

Составбржгада ГС I. е ё  ы

Дредварввехыгоегидравхическое
испытанна
Против окоррозмй-» ная в вешгаваь 
ваохяцвя стыков 
трубопроводов

Окоячатвжьвое 
гкдравхжвесвое испытание трубо- 
“юводов е вро-

Евого:

2000 0,167

Iояш

2000 ! 0,05

199 j 0, <

2000 0,086

40.6

12,2

15,8

90,1

Хаввввсв бр-2 Трубоух ладчв вв бр-Х;&?s Jp-I:Сваривк 5р-1
Трубоухиадчи- 
кв 5р-1;

Ваахкревца»-пхевовнвх
Териохзохв- ровывв 4р-2;

Трубоухиадчи- 
5P-I; Зр-З

t*ж
О  S>>

9*
&&
8£j*© вз &•
I I
I I
й ч

в

50
*Ю

ЧГ
6#

90
_'5

0,9
0-

б0



ГРАФИ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ
(ХХЯ труб ДябОО ви)

1Т  ,
igS£ *«■Р+гi я т и  !

|*нinn I
| !

I

Наименованиеработ
{Трудом»- {Труда- j 
(кость па |емкость единицу jae весь

Т Разочке даи“

{капере -job ж t«*jработ
час*

X 'Укхадка звеньев 
труб ва оворн.Ра- 
бота масжнаста. 
Сварка стыков труб

объев
в че<*

ли**.

в*ы* 2000 0,257

2 'Предваржтежьвое 
гидравлическое 
< испытание

3 Противокоррозий
ная l тепловая 
изоляция стыков 

,трубопроводов

О«К*; 2000

62,6

Составбригады

йанннист бр-2 Трубоукладчи
ки 6р-1; 
*£?;Зр-1; 2р-1
Сварщик 5о-Х

0,059 : I M
Трубоукиад->чжки
5р-1; Зр-З

I
стык 199 0,83 ; 20,1

Изожировщик- 
пхевочник 
|Р-1Терноивиххров̂

* iОкончательное гид
равлическое испн- 

|тание трубопрово
дов с промокай п.м.

Итого:
2000 j 0,10* 2*,9

! ! 122̂ 0~

! Тмвоумади-
! “ p-i> зр-з !

■Щ

м  „ох:

СЦ Я

I I :



Ы Ъ 'ъЖ—  
06*9.13.01.35 "т?;

Указания по ««шве безопасности
Dpi производстве рабов во укладке вруб ж хаваю о веду ев 

выполнять ухааавях СИЛ B-A.II-70 “Техника бевопаввоотв в отроя- 
тело* во".

Оообоо внимание обратить на оведущве пожохевня.
1. Перед началом рабов вообходамо правеова мнотруктаж по 

бововаоиш1 неводам «руда в вохвххе безопасноехв.
2. В мостах перехода черва канавы в вравнен должны быть 

установлены переходные мостввв вхрмаой 0,6 ш о периаанв высотой 
Z м.

3. Строительно-монтажная оргавв8&цвя обязана ебеопечвть 
рабочих спецодеждой, спецобувьв в средствами вндмвидуальной за
щиты.

Рябова топловаолмроваяка входах в перечень профессий, 
х ховорнм предъявляются дополнительные (повынечныо ) требаваиия 
пе технике бсзоваояосхя.

5* Свронхельвая плода два г ваоеленвых вестах, во избена- 
нве доступа посторонних виц, данам быть ограждена, опасные воны 
доданы ямехь снгвахьное освежение н предупредите льныв внажв в 
надавен; предусмотреть вероарвятмя во предохранению вхевьев труб 
от раохатквавхя.

6» Рабочие ■ ИР , нанятые на работах не энсплуатацив 
временных акектроуетавовох, должны быть обучены бевопасяш прве
нам работ я хвать приемы освобождения от тока ностродахвих хвц 
я овахахвя да первой повода.

7. Вое пусковые устройства ра8мвдаотея так, чтобы иеклю- 
чхть возможность пуска мехавнзмов посторонними дацана.

8. Вое хоковадудае часта махав в механизмов с аазктропрв- 
водон необходимо вввемвьть.

9. К управвеннв строк тельными наданамх гапрецается допус
кать рабочих, не давящих удостоверений ва нраво управления наив
ной*

10. Установка, освидетевьотвованве, прнен в эксплуатацию 
грузоподьеиных устройств осуществляется согласно требований "Пра
вив устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов" 
Госгортехнадзора СССР.

11. Перед дачажои работ в в процессе работы мастер или 
производитель работ постоянно сюда* еа состоянием крепления
отенок траншей.

\
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I
7.

• 8 .

!2.

I3*

i
№.

§ 10-6 1.7 :
n .I 6
к-0,4: 
k-0,75 !
§ 10-6 T.7 
n.I д

Окончательное гидравлическое 
испытание труоопроводов

Промывка трубопроводов о 
хлорированием
Итого:

§ I£Ы т.З 
п.1
§ 22-13 т.1 
п.1 к 4о

§ IO-I т.4 
Д.2г
§ 24-13 
П.21 В,Г
§ 22-13 т.1 
п.6 я 9о
§ 10-6 т.7 
пЛб

§ 10-9 
п.1а

Трубы Д=100

Сборка труб в звенья
Сварка стыков труб поворот
ным авом

Укладка звеньев труб на 
опоры

Работа маяяняста
Сварка стыков неповоротным 
мв ом
Предварительное гидравли
ческое испытание трубопро
водов
Протхвокорро8ийвая нзожяшш 
стыков трубопроводов

П.М. 2000 |0,033 66,0 0-0195 i1 ij ;
39-00

п.м. I 

мм

I 2000
1

jo,(£5 110,0
661,2

0-029 58-00
389-16

п.м.
ю

2000 !0,025 j 50,0 СИЯ6 32-00

сте
ков

14,9 2,0 29,8 ; i-4o 20-10

П.М. 2000 0,115 230,0 0-07,1 142-00

т
10

100,4 j 0,1 10,0 0-079 ii 79-31

сты
ков

5,0 2,8 |i 14,о
[ i

1-97
j i

9-90
1

П.М.
I

2000 j 0,05
1

! 1 
100,0 0-029 58-00

стык 199 j 0,3 59,7 0-17,5 | 34-60
i1

50
*1

0Ч
Г6

**



i - i a 3 ч 5 6 — 5----- ---- 3-----— Г ~
5. § 10-10 

п.5 а+6+в
Твидовая ивоаядкя стыков { 
трубопроводов 1 1м i

2-х i 
труб

П.М.

50
j

I . »  |

' -1' 1 1
«9,5 | 0-76,9| 38-40

6. § IO-6 1.7 
n»X6
к=0,75

Окончатедьяое гядрав плос
кое испытано труоопрово -  
дов 2000

1

1
0,033 1 66,0 j 0-0195 59-0U

7. § 10-6 T.7 
п.1д

Промывка трубопроводов о 
ххорировавием я л . 2000

!
0,055 | 110,0 | 0-029 58-00

i Итого: 739-00 5II-5I
i Труба Д*200 мм

I .!j
§ IO-I r.3  j
n.3 Сборка труб в эвенья п.м. 2000 0,044 88,U ! 0-028 56-00

i § 22-13 
r.6 n.I-46

Сварка стыков труб поворот- 
вын кв ом

10
сты
ков

4,6
1

68,6 | 3-23 48-10

2. § 10*1

§ 24-13 n.2I в,г

Укдадка вваввев труб ва
опоры п.м. 200U 0,155 310,0 j 0-095 190-00

?j Работа манвиста I 158,0 0,1 15,8 0-039 6-16
i
1

§ 22-13 f.6  
п.6-9 6

Сварка стыков ваповоротвын 
ЕВ ом

10
сты 5,0 6.4 32,0 4-49 22-43

|3.

|
§10-6 *.7 
u»26
k=0,75 1

; Предварктелввое гидравяпее- 
кое испытание трубопроводов

!

ков
п«м. 2000 0,059 148,0 0-034 68-00

1?

^•
70

ЧГ
Т*

б*
90



l 2 3
4 . §10-9  

a.2 a
Протжвояоррозжйяас кэохяцкя 
с тыл, ов трубопроводов

5 . $ 10-10 
fi.7 6*6-«

Тчпдовая мвохящя стыкав 
трубопроводов

6 .
I J V  **7

окончательное пдрвзплеожое 
■сднтавкв трубопроводов

7. |J(H 6 *.7 Промывка трубопроводов о 
ххорыровавкои

| Eioror
1

“ П 6 7 — 8 9I
X
СТИВ (

I а

*PJ6

Х99 0,33

!

65,5 0-19,2 38-20

50
1

100,0
1

I-I05
1 55-25

в .а . 2000 0,039 70,0 0-023 46-00

я л . 2000 0,063 126,0 0-033 66-00

1X32,0 596-14
I

06,9.13.01.05 
I 

*09 0^.02



06,9.13,01,05
У*Нахервадо<нхехнвчвокве ресурса 
I* °ововяые всвохрувщщ, аахерхаан 

i  вохуфабрxxaxv

Li9

H!
Напев овавве Вхвна- Кохв-ПП Нарва цавв-мерев.

чеотво

I 2 4 S
Д*я хрубопровохов Д •  50 п

X. Труба охахыае беоаоввве гора- чехах давне Д-67/3 ГОСТ-8732-70 п«а« 2000
2. Вхеххрода 3-42 ГОСТ 9407-60 XV 10,5
5* Цяххздрн попе шшэраювах- 

вые ваФевохьаом связке
ннсРтат ХЗО ш 54,0а*

4. Девха охав:вав упаковочная оечеввем 0,7X20 вч хост зде-4? XV 248,4
5. Пряхха два врешювш

ГОСТ*8075-56 at 3261
6* Пехуцхлшхры аобоохоцевомх- вые о раохрубоа н ю  а-хб-66 а2/ »

1097.6
9X7,3

Дхч хрубовровохоИ  -100 и
X. Труба cxasieao бесшоввве 

уорячехатвые ДО08/4 ГОСТ 8732-70 ПЛ1. 2000
2* дхекхроды д-42 ГОСТ 9467-80 XV 27,4
5* цв вихра вавке мявераховах- • 

рве вабеаовьвой связке
инсЗйоЗв 150 «• 50,0

4, Хенха охахьлая уоахсвочная 
оечаввоа 0,7X20 мл ГОСТ 3560-47 XV 380

5« «.ряжка хай времени
ГОСТ18075-66 ах 4800

6, 22вау5я» а0нобво,оц9,,в№ НГО 21-16-66 в2/иГ-
1456583079

Два хрубопровохов Д * 200 на
I * Трубы схахыше беововвне Горячевыханнна Д«219/6 ГОСТ 8732-70 0.М. 2000

i 2, Эвакхрода 3*42 ГОСТ 9467-60 КГ 83,0
‘ 3. Цвднвхрв повыв ьинерааоваз-виз на фенойьвой свгйке 

T/-I33-S 150 {ч8 200,0i



09.'OS. 02 
0€e9«I3.0I,05#

2 . ........ 5 * 5

5.

6.

Лета стальная упаковочная 
сечением 0,7x20 мм
Пряжка для крепления

Полуцилиндры асбестовые с 
раструбом

ГОСТ 356047 
Тип I
ГОСТ 8075-56 

МРТУ 21-16-66

!
кг 1520 

■т 19200

■*/ юр'-гИЩ



2.Машины, оборудование, механизированный 
инструмент,инвентарь и приспособления

' 09. 0Я. О2
06,9.13.01.05. 21

ав
1------------------- --
1 Наименование
1

------------- 1
Тип |

..........  ]

г ~ ------- п е т
1 Марка !чесг-{ 
| {во втЛ

Техническая
характеристика

1 2 ___ з___ ! 4 Iг т з ___ 6_______
Маякяы. оборудование. инвентарь

I . Крав
а * ” - !

КС-2561Д| 2 Грузоподъемность 
6,3 г.с.

2. Эле кгросварочный перед- АСДП-
50о аагрегат важной 500Г ! г

3. Повигапций
трансформатор 1ИВ-4 г s • I КВТ. В«36В.

** Щетка эачлстная - 1-8203 2 ф  «Х20мм П*950обДмг
5. Эяектрограибов-

ИЭ-45и>ка — 2 V«o,4i7 кв*.
6. Электростан

ция веред- и/яб квт. на плат
важная АСЕ-8 2 форме

7. Светильник пере- ПИ Kas-
ставной оргтех-

строй 3 -v'* 500 вт.

в. Леохвнцы деревян
ные _ 3 а»

У. Мостик - 2 * 6 м.
10. Подкиадкп деревян сечение

ные - 110x220x1350
XI. Заглушки — 4 По диаметрутрубопроводов

йяотрумевт для трубоукладчиков
12. Носплки дере

вянные I
ХЗ. Метр складной - - 2 -
I* . Ломик - - 2
ь . Центратор цепной - 2 дия Труб 

Д=5 Of200 ми
16. Нож для раскроя 

утеплителя _ _ 4
17. отвес - - 2 ..
18. Клещи - 4 -
19. Квач - - I
2U. Лейки битумщвка - - 2
2А. Мастерок - - 2
22. Ведро - - 2 -



09. 0Ъ.02
06,9,13.01.05. zs

23. Провожочаая
щетка I

24, Й01ОТОК джя 
сбиваяхя паха I

25, 8убио - - I -
26, Можогов ожа- 

оарный _ I
27, Набор хаб ж овса 

к щупо* I _

28. Эхекхродерк&хвжЬ 1КЖ0Ч-
Г ныЯ

.
I

29. Хгожаджх - - I -
30. ХжноОка о двна- 

вкямх 1. 1

31, Нас оо - • 2 -
32. Ручяо# васоо - РН-450 X -
33. Вентнжк • * Ь ш

3 4 Маяомотрн - - г <•
35. аагхумкн - 2 по дааивтру тру

бопровод»
36. Хеотккщы - - 2 -
37. Mapsit бак - - X вмхооп» X м*

3, Моя тана» врмсоаообхмшн

fefe
кх Накмноваяи

Т
Марка

р т а ет
чвст-
во.хт,

8оквх

Марикин* хомут 
< центрами)

Троооввяяттгяу

Миотмтут 
о  Латам

П-325 
КиеэскжЛ 
экспериыва
та льном еха- 
нячеокжй

Домкрат

I невта
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Эксплуатационные материалы

^{Наименование ; 
гг|экспдуатацион- }ввца 
Uajnux материалов |изме<

1

Еди-1Норма на 
чао ра
боты ме- 
хаямамаре

ния

Количество на 

Д-5 Омм! Д-1 ошм

принятый объем
|Р9» ..
Д-15йш! Д*200мм

Кран КС-2561Д 
Бенаия 

2J Автол 
3,

4, Индустриаль
ное масло 
Нигрол 
Солидол

7ц Ьааь канат
ная

9.

ГО.

И,

12,

13.
14.

15.

Лиаельяое
масло

яг
кг

кг

кг
кг
кг

кг

4,4
0,01

0,4

0,03
0,06
0,09

0,06

17,6
0,04

1,6
0,12
0,52
0,36

0,24

26,4
0,06

2,4

0,28
0,48
0,54

0,36

Электросварочный агрегат
Бензин
Дизельное
масло
Индустриальное
масло
Солидол

Дизельное
топливо
Автож

яг

кг

кг
кг

2,3

0,4

0,04
0,008

5,2

1,6

0,16
0,03

23,8

26,4
0,06

2,4

0,28
0,48
0,54

0,36

23,8

30,8
0,07

2,8

0,22
0,56
0,63

0,42

26,1

2,4 2,4 2,8

0,24 0,24 0,28
0,048 0,048 0,056

Передвижная электростанция

масло
Солидол

кг 13,9 55,6 83,4 83,4 >7,3
кг 0,05 0,2 0,3 0,3 0,35

кг о.сяс 0,04 0,06 0,06 0,07
кг 0,002 0,008 0,012 0,012 0,0X4
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