
Технология производства работ (технологические карты)

Технологическая карта №1 вырезка отверстий в металлоконструкциях

1.1 Технология работ

Подготовительные работы

До  начала  работ  по  вырезке  отверстий  в  металлоконструкциях  должны  быть 
выполнены следующие подготовительные работы:

- проведена очистка поверхностей конструкций от мусора, грязи, снега и наледи;
- подготовлены и установлены в зоне работы бригады инвентарь, приспособления и 

средства для безопасного производства работ;
- получены и завезены все необходимые материалы для ведения работ.

Доставка и хранение газовых баллонов

Баллоны,  наполненные  газом,  должны  перевозиться  на  автомобилях,  автокарах  и 
других рессорных транспортных средствах.

При перевозке баллонов в горизонтальном положении между баллонами должны быть 
установлены прокладки. В качестве прокладок можно применять резиновые или веревочные 
кольца толщиной не менее 25 мм (по два кольца на каждый баллон) или деревянные бруски с  
вырезанными  для  баллонов  гнездами,  обитыми  войлоком.  Баллоны  должны  укладываться 
вентилями  в  одну  сторону  поперек  оси  перемещения.  Чтобы  исключить  перемещение 
баллонов  во  время  перевозки,  их  следует  закрепить.  В  вертикальном положении  баллоны 
следует  располагать  в  станки  или  клетки.  Между  баллонами  должны  быть  установлены 
прокладки.

Баллоны с кислородом должны перевозиться и переноситься отдельно от баллонов с 
горючими газами,  горючими и легковоспламеняющимися жидкостями,  маслами и жирами, 
барабанов с карбидом кальция. При перевозке баллонов с газами их следует предохранять от 
действия  солнечных  лучей,  накрыв  брезентом,  не  имеющим  жировых  пятен.  Во  время 
перевозки  баллонов  недопустимо  нахождение  людей  в  кузове  автомобиля.  Автомобили 
должны быть снабжены огнетушителями.

Погрузочно-разгрузочные  операции  с  баллонами  должны  производиться  только 
механизированным способом при помощи кранов, погрузчиков и средств малой механизации. 
Во  время  погрузки  недопустимо  использовать  вентили  баллонов  с  ненавернутыми 
предохранительными колпаками для захвата.

Транспортировать баллоны к рабочему месту допускается на специальных тележках 
или носилках. На высоту баллоны должны подниматься в специальных контейнерах.

Основные работы

Технологический процесс

№ процесса Описание процесса

1 Подготовка металлических конструкций

2 Разметка вырезаемых отверстий

3 Вырезание отверстий в металлических конструкциях методом газовой резки

Подготовка металлических конструкций
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Металлические конструкции следует очистить от мусора, грязи, снега и наледи, а затем 
надежно закрепить.

Разметка вырезаемых отверстий

Перед резкой отверстий необходимо провести разметку, чтобы обеспечить точность и 
качество. Следует определить необходимые размеры и форму вырезаемых отверстий.

При  разметке  необходимо  учитывать  производственные  операции,  которым  будут 
подвергаться  размечаемые  детали,  и  предусмотреть  все  необходимые  припуски  на  резку, 
фрезерование, усадку от сварки.

Вырезание отверстий в металлических конструкциях методом газовой резки

Оборудование  для  кислородно-газовой  резки  должно  проходить  плановое 
обслуживание в соответствии с рекомендациями производителя. Оборудование для резки не 
следует модифицировать, если это не предписано в письменных инструкциях производителя и 
соответствует им.

До начала резки необходимо разогреть металл в начальной точке реза до температуры 
плавления  (температура  нагрева  зависит  от  марки  стали),  после  чего  струя  кислорода 
разрезает металл, при этом все окислы, которые образуются в процессе нагрева, удаляются 
вместе с расплавленным металлом.

Технология газовой резки металла состоит из следующих этапов:
-  разогревание  металлической  заготовки  при  помощи  нагревателя  до  температуры 

1100°С.  Для  предварительного  нагрева  при  газовой  резке  используется  нейтральное  или 
слегка окисляющее пламя, а науглероживающее пламя использовать не следует.

-  введение  потока  кислорода  в  зону  обработки.  При  резке  тонких  материалов 
используйте меньший размер режущей насадки и более низкое давление кислорода.

- воспламенение при соприкосновении кислорода с металлической поверхностью. Угол 
наклона режущей насадки и заготовки определяется толщиной заготовки.

Угол  наклона  режущей  насадки  и  заготовки  напрямую влияет  на  скорость  резки  и 
сопротивление. Наклон назад может уменьшить сопротивление и увеличить скорость резки.

Расстояние между режущим соплом и поверхностью заготовки должно определяться в 
зависимости  от  длины  пламени  предварительного  нагрева  и  толщины  заготовки,  обычно 
около  3-5  мм.  Если  толщина  режущей части  менее  20  мм,  пламя  может  быть  длиннее,  а 
расстояние может быть соответствующим образом увеличено. Если толщина режущей части 
больше  или  равна  20  мм,  пламя  должно  быть  короче,  а  расстояние  должно  быть 
соответствующим образом уменьшено из-за более низкой скорости газовой резки.

Под влиянием воспламенения заготовка начинает «сгорать», образуя нужный результат 
обработки.

Разогревание заготовки происходит под действием смеси горючего газа и технического 
кислорода.
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Схема газовой резки

В качестве горючего газа применяется пропан-бутановый состав, ацетилен, природный, 
пиролизный или коксовый газ.  Наиболее популярными считаются ацетиленовый и пропан-
бутановый состав.

Для  непрерывности  процесса  резки  требуется  обеспечение  струи  подогревающего 
состава перед струей кислорода.

Температура плавления обрабатываемого металла должна быть больше температуры 
воспламенения в кислороде. Показатель плавления образующихся окислов должен быть ниже 
соответствующих показателей для металла.

Резка металла газовым резаком предполагает точность дозировки и соединения газовой 
смеси  с  кислородом.  А  также  это  устройство  обеспечивает  получение  разогревающего 
пламени и введение кислорода в зону работы.

Газовая  смесь  и  кислород  движутся  в  резак  посредством разных  входов.  Кислород 
движется в инжектор и мундштук для создания режущей струи. После инжектора кислород 
подается в камеру смешения, куда также направляется газ через свой входной проем.

После  смешения  состав  оказывается  в  мундштуке,  ответственном  за  образование 
разогревающего пламени. Вентили позволяют производить изменение потоков.

Заключительные работы

По  завершении  работ  очистить  участок  производства  работ  от  мусора. 
Технологическую оснастку, инструмент, инвентарь и приспособления сдать в отведенное для 
его  хранения  место  или  ответственному  за  его  выдачу.  Снять  сигнальное  ограждение  и 
предупредительные знаки.

1.2 Требования к качеству

Входной контроль качества

Входной  контроль  применяемых  строительных  материалов,  изделий,  конструкций, 
полуфабрикатов и оборудования выполняется в необходимом объеме согласно утвержденной 
проектной  документации,  документам  по  стандартизации,  положениям  договора  с 
застройщиком (техническим заказчиком), включая ведение журнала входного контроля и иной 
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исполнительной документации по результатам входного контроля (в  соответствии с  ГОСТ 
24297 и иными документами по стандартизации).

Контроль качества металлических конструкций

Металлоконструкции,  поступающие  на  объект,  должны  отвечать  требованиям 
соответствующих стандартов, технических условий на их изготовление и рабочих чертежей. 
Металлоконструкции, соединительные детали, а также средства крепления, поступившие на 
объект,  должны  иметь  сопроводительный  документ  (паспорт),  в  котором  указываются 
наименование  конструкции,  ее  марка,  масса,  дата  изготовления.  Паспорт  является 
документом, подтверждающим соответствие конструкций рабочим чертежам, действующим 
ГОСТам или ТУ.

В ходе приемки металлических изделий следует:
- произвести осмотр доставленных изделий и убедиться в их сохранности;
- убедиться в соответствии изделий чертежам и комплектовочной ведомости;
- убедиться в наличии сертификатов на изделия;
- принять изделия по накладной и паспорту.

Операционный контроль качества

Состав операций и средства контроля работ при сверлении отверстий:

Состав операций и средства контроля работ

Этапы работ Контролируемые операции
Контроль (метод, 

объем)
Документация

Подготовительные 
работы

Проверить:

Паспорт, (сертификат), 
общий журнал работ

- наличие сопроводительного 
документа на металлические 
конструкции;

Визуальный, 
лабораторный

- очистку опорной поверхности от 
мусора, грязи, снега и наледи;

Визуальный

- правильность разбивки осей. Измерительный

Сверление отверстий

Контролировать:

Общий журнал работ

- установку конструкций в 
проектное положение;

Измерительный, 
каждый элемент

- надежность закрепления 
конструктивных элементов;

Технический 
осмотр, 

лабораторный

- технология и качество нанесения 
антикоррозийных покрытий

Технический 
осмотр, 

лабораторный

Приемка выполненных 
работ

Проверить:

Исполнительная 
геодезическая схема, акт 

освидетельствования 
скрытых работ.

- фактическое положение 
конструкций;

Измерительный, 
каждый элемент

- соответствие закрепления 
конструкций проектным;

Визуальный, 
технический осмотр

- выполнение требований проекта и Измерительный, 
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нормативных документов к качеству 
соединений и антикоррозионных 
покрытий.

визуальный

Контрольно-измерительный  инструмент:  отвес,  рулетка  металлическая,  линейка  металлическая,  уровень, 
нивелир.Операционный контроль осуществляют: мастер (прораб), геодезист - в процессе работ.Приемочный 
контроль осуществляют: работники службы качества, мастер (прораб), представители технадзора заказчика.

Допускаемые отклонения при высверливании отверстий:

Параметр Предельные отклонения, мм
Контроль (метод, объем, вид 

регистрации)

1. Расстояние между двумя любыми 
отверстиями, в том числе по 
диагонали:

Измерительный, журнал работ

- в пределах группы ±1,5

- между группами до 6 м ±3

- между группами свыше 6 м ± 0,0005

2. Расстояния осей отверстий от 
края деталей:

- влияющих на собираемость 
конструкций

±1

- не влияющие на собираемость ±2

Приемочный контроль качества

В  ходе  приемочного  контроля  проверяется  полнота  и  правильность  оформления 
исполнительной  документации,  включая  акты  на  скрытые  работы.  Оценка  качества 
выполненных  работ  на  объекте  производится  с  учетом  имевших  место  нарушений, 
отраженных в исполнительной документации.

При  оценке  качества  монтажа  отдельных  элементов  следует  использовать 
геодезические приборы и измерительные устройства,  позволяющие определять  отклонения 
положения  элементов  от  проектных  геометрических  параметров  с  погрешностью,  не 
превышающей 0,2 от значения предельного (допустимого) отклонения.
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