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I .  Общ ие полож ения
и . У ка за ни я  п о  заводской т ехнологии изгот овления железо- 

Ветонных конст рукций ка р ка са  серии Ш О -1  разработ аны  
н а  основании Задания, ут вержденного 30 март а  /979г. зам е
ст ит елем нача л ьни ка  Управления п о  ст роит ельст ву об
щ ест венны х зданий  и  сооруж ений Госграж данст роя.

и . В ы пуск наст оящ их „У ка за н и и 'В ы зв а н :
—  разработ кой конст рукций  ка р ка са  м еж видового при

м енения для многоэт ажны х общ ест венных и  производст
венны х зданий;

—  разработ кой и  вы пуском  новы х нормат ивны х документов -,
—  разработ кой и  внедрением  нового серийного и  нест ан

дарт ного оборудования, <рорм и  приспособлений для изго
т овления железобетонных конст рукций

—  внедрением  н а  передовы х предприят иях строительной ин
дуст рии прогрессивны х т ехнологических процессов изго
т овления железобетонных конст рукций.

13. „У казания"от раж аю т  обобщ енны й,опы т  организацои т ехно
логии изгот овления колонн, ригелей и  диаф рагм  жест кост и 
с  прим енением  соврем енного т ехнологического оборудования.

1Л. Основными т енденциям и в  направлении соверш енст вования 
т ехнологии ф орм ования линейны х ко н ст р укц и й  серии Ш О У  
следует  счит ат ь:
—  организацию  специализированного заво дско го  п р о и з- 

оодст ва;
~  внедрение передовой т ехнологии, высокопроизводит ельно

го оборудования.
В  результ ат е обобщ ений опы т а передовы х предприят ий  
ст роит ельной индуст рии вы работ аны  р еком енда ц ии  по  
выбору т ехнологии в  зависим ост и от  объем а производ
ст ва и  номенклат уры  изделий, /т абл. I /
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Т а б л иц а  1.
Р еком ендуем ая т ехнология п ро избо дст ба  
колонн, р и ге л е й  и  д и а ф р а гм  ж ест кост и.-------- ----- -------------V /

Наименование изделий Ш е и  производства/71ЫС. Pfd Рекомендуемая технология

Колонны до 2 5 -3 0 лоточно-агрегатная (при 
длине изделий до /3  Ш
стендовая [при длине

сбыте 30
изделий сбыте 13,7м). 
конвейерная (при длине 
изделий до A im )  
стендовая [при т ине , 
изделий сбы т  117 м /.
поточно агрегат ит  или
конВейерная
конвейерная

Ригели до 3 0  
сбыте 38

Диафрагмы жесткости доМ > кассет ная
сбыте го конВейерная

Опыт о рга н и за ц и и  сп е ц и а л и зи р о в а н н о го  п р о и зб о д 
ст ба эт их ко н ст р укц и й  им еет ся н а  Ч ебоксарском  
забоде Ж бП -9  и  Кст обском  за б о д е  Ж БК-Z  М инст роя  
СССР, за б о д е  Ж б и -5  Глабкиебгорст роя, О пы т ном  
заб оде  У  СЭПП М инэнерго СССР (г . Тольят т и).

В  наст оящ ее брем я р а зр а б а т ы в а ю т ся  про ект ы  за - 
бодоб сборного ж елезобет она М инст роя СССР для и зго - 
т обления у к а з а н н о й  се р и и  м ощ ност ью  н а  бОитвОтт, 
6  год. Проект ные о ргани за ц ии  -р а зр а б о т чи ки  -  С К Т б  
„С т ройиндуст рия г. К а л и н и н  и  Г П П -В .

15. В наст оящ их „У т оп иях "не ряаж лриб т т я осбоенные массовым 
произВодст ёом изделия общ ей ном енклат уры : м ногопус
тотные ш ит ы  перекры т ия и  покры т ия, п анел и  н а р уж 
ны х ст ен и з л е гки х иячеист ы х дет оноб, лест ничны е нор- 
ш и и  ф ундам ент ны е блоки. Н ом енклат ура т а кт  изделии 
ябляет ся осбоенной произбодст бом  и  прим еняет ся к щ  
6 жилищ ном, т а ки  прот иш ет м  ст роит ельст ве w  заводах

т о - ю - $
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сборною железобетона и КПД.

1.6. Мероприятия по антикоррозийной защ ит е железо
бетонных конст рукций и  закладны х деталей долж
ны Выполняться о соотбетстбии с указаниям и  про
ектов прибяэки зданий, которые разрабат ывают ся 
согласно С Н иП //-2 8 -7 J  В зависимост и от местных 
факторов агрессивного Воздейст вия среды 
Железобетонные изделия, 6 которых закладные де
тали требуется покрыВать металлизацией, долж
ны быть быделены В заказной спецификации на сбор
ны й железобетон В проектах прибязки зданий.

1.1 Требования к  материалам и технологическим р е ж и 
мам, регламентируемые действующими нормативны
ми оокументапи, В настоящих,, Указаниях ‘"приведены 
с сылкой на соответствующие ГОСТы, с н  иПЫ, инст
рукции и  указания.

1.8. Для изготовления конкретных марок изделий на  
предприятиях должны быть разработаны техноло- „ 
гические карт ы на основании настоящих „Указаний 
с учетом применяемых материалов, состояния обо
рудования и  уточненных заВодскаи лабораторией 
технологических режимоб.

1.9. Точность изготовления конст рукций серии 1.010-1 
должна назначаться 6 соответствии с требовани
ями ГОСТ Z 1 T /B -U  В пределах уст ановленных 
ГОСТ 21779-76 и ГОСТ 13015-75

мо. Перечень нормативных документов на которые даны 
ссылка 6 „Указаниях,” прикдён 6 приложении Н°3>.

т о - t o - i f  f
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Z. Т р е б о в а н и я  к  м а т е р и а л а м .

2 .1  К рупны й заполнит ель для при , 
должен от вечат ь т р еб о в ан и я м

т ригот обления бет она  
'я м  ГОСТ8 2 6 7 - 75  -

r o c r m s a - n ; ГОСТ m s - 7 0 *  ГОСТ № 6 8 -7 0 *  '
Д ля К ет она м а р к и  М Ш  и  бы ш е п р и м ен ен и е грабия 
н е  р еко м ен д ует ся . Н аибольш ую  крупн ост ь щ ебня 
или грабия для изделий ; у ка за н н ы х  6  п. 1 3 . реком ен
дует ся прим енят ь до 20м м  с со д ер ж ан и ем  т ракц и й  
5 -Л 0 т  - 6 5 - 6 0 %  и  ГО -ZO m h  -  6 0  -5 5  ° /.

Z.Z. П есок для бет она должен отвечать т р ед о б ан и я м  
ГОСТ8736- 7 7 ; ГОСТ10 2 6 8  - 7 0 *

2.3. Воду для пригот овления дет онной см еси и  полибки  
бет она 6  процессе т вердения следует  прим енят ь 6  
соответствии е т р е б о в ан и я м и  „  Руководст ва п о  п о д 
бору со с т а в о в  т я ж ел о го  б ет о на (н и и ж Б , Г 979г.)

2Л. При выборе м ат ериалов и  подборе сост авов бетонной 
смеси необходимо руководст воват ься т р е б о в а н и я м и  
„ Р уковод ст ва п о  подбору сост авов т я ж ел о го  б е 
т о н а ( Ш Ш Ж б, Г9 7 Э и .

2.5. Требования к  сост аву и  п л о т н о ст и  бет она д л я  
ж елезобет онны х изделий, н ахо д я щ и хся  по д  возд ей 
ст вием агрессивны х ф акт оров, долж ны  быть у к а 
заны  6  п р о е к т е  п р и в я зки  з д а н и я , согл асно т ре
б ованиям  С Н  а  П  й - 1%- 73.

2.6. Виды и  м а р ки  ц ем ен т а должны  от вечат ь т ребо - 
В аниям  ГОСТ ю т -7 6 .

Примечание: б  во всех сл уч ая х  следует  прим енят ь  
от дельные или копплеш ы едобавки п о в е р х н о с т н о -а к 
т ивны х вещ ест в, п о зв о л я ю щ и е  ул учш и т ь свойства

Копировал: За*орД, 175,1 7
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б ет онн ой  e m e u  и  с т р у кт у р у  з а т в е р д е в ш е г о  бет она, 
б а ю щ и е  э к о н о м и ю  цем ент а u a u  у с ко р я ю щ е е  т верде
ни е детона. Выбор и  н а зн а ч е н и е  д обавок следует  п р о 
изводить б  со о т в ет ст в и и  с  т ребованиям и „ Р еко м е н д а 
ц и й  п о  прим енению  х и м и ч е с ки х 'д о б а в о к  в  “б е т о н е "  
(Госст рой СССР; М ., Ст ройиздат , 1977г.)

2.1 Прочность бетона следует определять В соответствии 
с т ребованиями ГОСТ 10180- 78.
Конт роль и  о ц е н к у  п р о е кт н о й  м а р ки , от пускн о й , пере
дат очной прочност и К ет о н а  н а  с ж а т и е  след ует  п р о 
изводит ь пд  ГОСТ 1 8 1 0 В - 7Z и  ГОСТ № 1 7 -7 5 .

2.8. Подвижность бет онной смеси / г о с т  10181- 7 6 /реком енду
ется назначат ь согласно табл. Z

Таблица 2.
Подвижност ь бет онной см еси

Виды изделии СпосоЬ уплот нения 
бетонной смеси

К о н си ст ен ц и я

О садка конуса  
см

Ж ест кост ь
сек.

Колонны

Ригели
Диафрагмы
жест кост и

н а  виброплощ адке 
S стендовой форме 
н а  виброплощадке

В ст ендовой гори
зонтальной Форме 
В кассет ах  
н а  виброплощ адке

Z
3 -h
Z - 3

J 1 0

3 0 -М

I . D Z D - l O - l i
Лист

5
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Z 9 Сталь дли-изгот овления армат урных изделий и  заклад
ных деталей должна отвечать т ребованиям  ГОСТоЕ и 

Технических услобий, указан ны х В сп ец и ф и кац и я х  на  
рабочих чертежах, а  т акж е С Н и П 11-21-75■  профильный 
прокат и  стальной лист  для закладны х дет алей, долж
ны кроме того, удовлет ворят ь т р еб о в ан и я м  гостзяо-%

2.Ш Монтажные петли должны изготовляться из армат ур
ной стали В соответствии с т ребованиями Г0С ТШ 15-75  
о. т .

Z.H В конкретных проектах привязки зданий м ар ки  ст али 
должны_ Выть приведены В соответствие с указаниям и  
СНиП Е-2.1-75, с учет ом т емперат урны х услоВий монта
ж а  и  оксплуатации, характ ера нагр узок и  агрессивных 
рактороВ среды В соответствии с т ребованиям и СНиПЕ- 
-Z 8 -7 3 - З ам ена арм ат урной ст али допускает ся по сог
ласованию с проект ной организацией -  аВтором проек
т а  серии 7 .0 2 0 -1

Z.1Z. Приемку и контроль качест ва ст али для армат урны х 
изделий и закладны х дет алей, под л еж ащ их сварке, 
следует производить В соответствии с т ребованиями  
С Н 3 9 3 -1 8  f t 5.3 -5 .5 .

и з . Тип злектродоВ должен соотВететВоВать рабочим чер
тежам. Вь/Вор м арки ш кт родоБ и  м арки покрытия, м ар
ки  сварочной проволоки и  флюса; а  т акж е прием ка и

S oAb качест ва указанны х м ат ериалов должны про- 
ться В соответствии с т ребованиями С Н 393-78  

2Щ 1.2Е .
Z A  д л я  смазки форм при изготовлении изделий, перечислен

ных В п. 13 рекомендуется применять эмульсионную смаз
ку  09-2. или консист ент ную см азку.
Мат ериалы для пригот овления см азки 09  -2  должны от 
вечать следующим ст андарт ам или техническим условиям:

i m - t o - н в
f/nnnпг>Кпл. Ям ж a hrrf 17511 Фппмпт 44



Э м ш ш  шнЬш сиктетичесш  е кишткЫ м чисш 
8-10 &ТЗ ТН-ЪЧ-60; 
иьвестб-пзшощ гост8170-Ю:
СОАЗРОВОе МАШ) ГОСТ 1661-68.
ИМАПЗ ОЭ-2, САеАШП ПРЦ-ГОГП03Л9П\6 nitnAka&LC ШИПА 
ШН1-18А Кохомского зА&ом .ЕтРоммАшичА” з соответ
ствии с Д ч ш п к ^ т  но прцготовАеш ипримене- 
т  э!шееиоккой с м а ш  ОЭ-а ш Л о т  п н  про- 
маюктве. « те в о п то н н ы х  ш ш й . р Ш е ш о Б е -  

1Сшоа,196Ь.
&.1ШЭ поажниз поверхностен повышенной готово- 

с,шк р е к .о м ш т п с я  пииннзтб  конеистентк 'т , 
емиг>к.з, иипример, нАгретзм в емкосшц е паровой 
РУБАШКОЙ АО 80°С (Ш Ш  П  . . „

технического в а ш й н а |Г0С75Т?1|-36 -о ч и с т и
етьирикА - I  ЧАстб
ШЗРОВОГО МАСААI ГОСТ 1661-681 -4  НИШИ

2.I6.JU9 поАстиААКииего ш з^щ ^Ц ием ого  по поверхности 
пош но) е ч,ек6Ю повышении аАвоАОкой готовности иа- 
А,е\ий, реноменАчетеэ применение шаоианого рис- 
fnjoj>R слемwuvfero оосшава'•

моншаз нацесте 7S7» ативкости -1$7<>
моиотый песок . -65°/»
портмхклнемект марки чоо ~ Щ о
м е /т я  поверхности смеси аоП}Х-8 -JOOOcm [ г
JHcxoa ro w - 60-707» веек спои смеси.
Аомоа- на зстиновке егш-1Ь8 томского
5AB0AA ЛтРОММАШИкА"

Е..17.Д.ЛЗ пеигогповиет н ш о ц ко го  т е к т к о го  рйсшвора 
ехеечет примените зетАНовш см1М88, аая нинешиз 
РАстворх- оотАневкч ,СШ * 189. ftaromoimnea овецх 
зсшАковок - кохомокцц айва  „ строммАшини". 

адщцтеРИААЫ д а з  интикорроаишой aAuutnu аАш-А- 
ных АстАхеи метАААиамкЯей и ААЗ покрытизош^- 
ними м  протекторными гпктим и  асмнны т н г -  
чАтесз в соответствии е , РетенААЧиями по инти- 
коррозионной зАшдте стАхбкЫх м ш а н ы х  А етш ч 
и сварных сош

.0 1 0 -1 .0 -'
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кйьовtmoнцих ц выпомых ко ксп д а р п
M 3J р Ц Щ Т П .  Х а р с ш с х р  Прототип-II II к! А*|| W Я III  ̂Я Ml Л .̂Г * •' • А̂ гл “ * л

нении и о р п ы х  ...
Hftoftkoee ш м - ш  
Ш п р о ш п  . «  В к т о . . . . . .треЫании сни п и-Z&-13.

3. Ор г пюпьВОАотj а 
3.1. АШ ОО&П П т г > } Ш 1Ц 0 ш и н L  ш т н ы х

рой, ШО и В ттЬ е тс тБ и ч

H U 0  &ЫШ& О Р Г К Ш О Ш О  HA < ? П Ц Ш М Ц Ю { | А Н к М Х  Ш « *  
Н О А О Г И Ш Ш  А Ш П  ПО Ш 0 Г П 0 А Ш 1 Щ 1  Э А Ш О Н Ш О А  
К А Р Ш А  САРИН 1 .010 -1
В U 0 A S X  ГП It П И Щ И  A П Р О Ш О А И П А А  1 1 Д А Ш Ц  А  АЗ НПРО- 
Ш П Ш О т О А  О В Ц Ь О т А А Н Н Ч Н ,  Ц М Н М Ш Р А Ш А А Н О ' В Ы т о В И А  
и П Р О Ш О А О т Н к к Ы Х  А А А Н Й  О А Ш А т  П Р г А З Ш А Ш Р И Ш  
К О к р Н Г П Р А р Ю  ПР ОНАЮ АОШВА А О П . Ь Ц Ш Ш Ц П К )  п р е * -  
ПРНЭГПНЙ Н А  Й Ы Г П 0 Х  К .0 к С т Р У К 4 ,и И  К А Р К А С А  C A P H U  
Ш н 5 о в т е  п о т р е . в - Н о с т и  т е р р ц т о Р « г А а в и ь п а  х п -

, П П Р А В А О Щ 1 К А  I ВОПРОСЕ Ш Р А Ш А р А  
Р ш Ь к А з е т о а  й ч ц т м п б ■.

- Ы | И & Ш 1 1 Щ 1 И »  П О А П А М А  Ш М Н ;  .
-  Е П Е и Ш Ц Ь А р И  Е ШШЩ ОВСОПЕЦЕкЦЗ О АкО Ш МЬ 

н ь ш  и ш м ь ш  E m p o i t m u o c r m  д а й р  р а д 
а р н ы х  o e p i h t .

- С Щ Ш Ю Ц И И  ПРОЦДВОАСП1АА Ь А Ш А Й Ы Х  АЕШААЕН'
-  о п е ц ш и ъ А р ю  п о  в п а р а  в е г п о н а .

Ь Д А Ш Ш О П И Р  ОШ 0 B U I A A  в ь в д с т г к Ы х  Ш 0 Щ Р Щ И И  р ш -  
« М Ш т с а  Е А Е А П О Щ А З  С П Е р А А Н Щ к З  П Р О Ш О А Ы Ш  (ТАбО )

„  , Ш А В А П и *_ _ _ _ _ _ т ц и т д А ч и з  п р о ц д з о а с ш в а _ _ _ _ _ _ _

РАЦАЕНЙ АШРОЙШОАОСШйА. Ь о Ь й Н Ы № Н  . Н А П Р А В А О Ш М

ObI& IA  К0ИСШК1КЦ1>и,П|ЫС.1К} |г0А В т  о п гч ц А Х ц ъ д ц ц ц
АО 15- J0
ъо-юо
Й Ы ш е  100

ИпорААЦЬАРОААкНАЗ Ш М О А О Г Я - 
ч е с ш  ш и з
К О Ш Е К С  СПО.ЦПААиШО}АНкЬ1Х mexmoiwem Хшц 
И Е Ц Ш Ш р а & А к к Ы й  д а н а

Ш - 1.0' к
"Кеш

г



ы
3.2. Производство колонн, ригелей ц  диаф рагм жест кост и В 

специализированном  пролете реком ендует ся организо
ват ь В соот вет ст вии с типовым проект ом  т ехноло
гической линии мощ ьност ью 2 5 тыс. м 5 В год, разрабо
т анным инст ит ут ом Гипрост роммаш , шифр W -10-30.

изгот овление изделий, перечисленных В п. 1.3 на  полигонах 
не рекомендует ся.

13. Диаф рагмы жест кост и с уш иренны м ребром  и  Высотой 
эт ажа 2 ,0 ; 2 ,2  и  3,3м  должны изгот авливат ься В кассетах. 
При Высотах эт аж а более 3,3 ;  3,6-, 1 ,1 ; 1,8; В,Он реком ен
дует ся принят ь пот очно-агрегат ную  или конвейерную  
технологии.

ЗА Производст во пл оских ка р ка с о в  и  арм ат урны х сет ок, а  
т акж е закладны х д ет алей  реком ендует ся централизовать 
н а  б азе  крут ы х армат урны х цехоВ, о сн ащ ен н ы х ав т о м а
т ическим и ли ниям и  с м ногоэлект родны м и свар о чн ы м и  
м аш и н ам и .

Линии сборки объемных армат урны х ка р ка со в  должны  
быть оборудованы н а  производст венных площ адях, макси
мально приближенных к  площади пролет а ф ормования же
лезобет онных изделий.

3.5. Закладны е дет али должны пост авлят ься заводам железо
бетонных изделий В состоянии полной готовности, с защит
ным антикоррозийным покрытием, указанны м  В проекте при
вязки здания. '

£ Рекомендации по изготовлению арматурных каркасов. 
Общие требования.

U  Йрматурные каркасы  для т онн, ригелей и  диаф рагм жест
кости необходимо изготовлять по рабочим  чертежам ар
матурных изделий и  закладны х дет алей серии 1020-1

1 0 2 0 - 1 0 -Ь hem
9
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^ щ м и ы о ч е р т е н и р  п р е ш ш ч е к ы  ш  ньготомекня  
е В А Р Ш  с т о й ,  к п ш т  ш ш о в  н а  А в т о м т н ш о -  
J f tk k b u  а и н я х  ft м ш и к к о н  е&орни прокпеМ итнек -  , ньи к а рк а с о в .

U . l l P G A O A & m  APIftAmm J nePRllW ОЧОРСД6 Ш 1 Ш П Р0т32в д  f t m e e ,  п т г а д ш я  пвк^чате & виде с ш и т  i u p h w  
AAftHbl no ЗАЯВОЧНЫЕ OnepibftUftttftM bA&OAOJ IHftAftJO- 
ввшоккых н ь а а а п й .

КЗ. при  нрвозш инкоетк о р г ш щ а й  notmupK ешврийвм wap- 
ной длины, п р о д о а ь н я  а р щ а г о ш  Д.0МННPi з А г о т о т т о с я  НА uiftftw н ч п р е р и ш »  везотходкон а в а р к а  ft р е ' ш ,  
о в о м д Н А к ш  ш м к л п к о п  е ш о ч к о й  р а д о й  чипа 
№ - ш  т  , «ШАПКОЙ ДАЯ Р А Ш  А Р Р *
m m i  д щ р т р о с ц  до M i m , kftnpftiup, т и п а  ш -зо о а , 
Ш н я  д о м т  вы ть  omftiftftkft п р и в о д и ^  р о а о ш г о ю
ft подивили POAftKAP ft маркой PftkUft ft nipftftftftffl- Hbllft HftOPOlK.
f l l e x m o n m  ч рениш ш п и т к о н  c m b im o u  ep p iu i  
с и ш с т  н азначай^  r (oomftfttnemBftft t 
G « - 3 3 3 - 4 8  4 * .  I V
JUa jobMotkoomft яьготодАта п и щ  ш ш о о  hr iftttoro- 
элАктРодкых Mftjuttknx ft ABimAtnimectoft подачай с&АРкне 
стад  продольном дррлдшчры домины выть на ш щ т -  
отходкой евАРНк ft редки подвергнуты дннчеодоц 
овРАртке вшчАНицей оврзвк') грмпд и оеточку (ahotr 
Сш ы н а , o o h f t t k o  . ПН 3 3 3 -П8

ЧЛ При iBAne стерш и рд&ных дцдрдетро̂  Геооотношеицегн ди- 
шчшюв 0,35-0.85) следует пииинятб мдшину типа м-1008
/1ММН50 I ПРЦ УСАО^П OCkAlftftkftft ftX tnftftftAMHbll* ft PRC по* 
СШ АНИШ  IPJIC.II nOftJOAaWlftlWAJtDlftftftmRAfttnS HftbARftCft- jftbiR подогрев [ftOAcmoro о т ч е т н а  r ретине с о п р о т щ е *  
д а  п з т е т  з а в ы ш а я  его на  м а ш  т е м ь т !  
5 ? Й Л Ш Л Е JwWBJrtft р а ь ш н о г о  дидиетрд  геонетрцчеевд n m w p p b i  решншА c j a p i u  п р ы ш и н т о я  д а л  тонного стер
т а я .  З начок  тодотого отерши» п р и н и ш т с я  м н а д ш н о  ш м отны ю  дая  июеннцегооя оворндоддадя.4.S. поперьчноио А Р и и т т  д а я  пдоскнх  ш ш о ц  н снарных с е т о к  с Aft диет ц ь г отов А ято  на А ц т о к ц т п ч е е щ  пра ‘ п а н к а х  типа смж ' ~ д й М П т р о %  j£o1 Г и Л ‘ Г й Ж Г “ 1 Л “ *‘ - М Л  з я

I  по- и  Л #
К о п и р о в  < E * - 4  175,? 13 S p H i n l f



ЙН&
.Н?

ПОД
А-|

 ПО
ДПИ

СЬ 
Ц Д

АТА
 1

83Д
1Н 

Iffl
gjf

gl
ш

электроды  (пони); 
г -  стержни;
3- МЕДНАЯ ОТКИДЫВАЮЩАЯСЯ ПЕРЕМЫЧКА

Ркс.1 Приспосош ние  АЛЯ стыковой сварки
СТЕРЖНЕЙ РАВНОГО AUAMETPA
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(2  ММ НАН М-6022/? ДЛЯ ГЛАДКОЙ КАТАНКИ ДИАМЕТРОМ Д 0 4 !  ММ ИЛИ 
ДЛЯ ПЕРЕРАБОТКИ 6УХТ0В0Й АРМАТОРЫ ПЕРИОДИЧЕСКОГО ПРОфИЛЯ 
ДИАМЕТРОМ ДО 4? ММ-

11. Б. П ло ски е  к а р к а с ы  h c e t r h , а т а к ж е  о т д е л ь н ы е  а р м а т у р н ы е  с т е рж н и  
ДОЛЖНЫ ПОСТУПАТЬ ИА ЛМИИН) ОБОРКИ п р о с т р а н с т в е н н ы х  к а р к а с о в  
В КОНТЕЙНЕРАХ ИЛИ ПАКЕТАХ ДЛЯ КАЖДОЙ ПОЗИЦИИ ОТДЕЛЬНЫМИ ПАРТИЯ
МИ. R ПАРТИИ АРМАТУРНЫХ ПОЛУФАБРИКАТОВ ДОЛЖНА БЫТЬ ПРИКРЕПЛЕНА 
БИРКА С У КАТАНИЕМ МАРКИ ИЗДЕЛИЯ И НОМЕРА П01ИЦИИ НО СПЕЦЦфнКАДЧИ 
РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ-

1 ).7 . Сва рку  п е р е с е ч е н и й  а р м а т у р н ы х  с т е р ж н е й  в с е т к а х ,  п л о с ки х  и
ПРОСТРАНСТВЕННЫХ КАРКАСАХ ДЛЯ ИЗДЕЛИЙ, ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ В И. 4 .3 ,  
СЛЕДУЕТ ВЫПОЛНЯТЬ ТОЛЬКО КОНТАКТНО-ТОЧЕЧНЫМ СПОСОБОМ С НОРМИ
РУЕМОЙ ПРОЧНОСТЬЮ- ЬНОВАЯ СВАРКА КРЕСТОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ СТЕРЖНЕЙ 
НЕ ДОПУСКАЕТСЯ-

М .8 . ЭАЕКТРОДУРОВАЯ СВАРКА ДОПУСКАЕТСЯ ТОЛЬКО ДЛЯ СОЕДИНЕНИИ АРМАТУРЫ, 
СПЕЦИАЛЬНО ОГОВОРЕННЫХ НА РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖАХ, С УКАЗАНИЕМ МАРКИ И 
РАЗМЕРОВ OIOOB.

Пр е д у с м о т р е н н у ю  в ра б о ч и х  ч е р т е ж а х  т и п о в о г о  п р о е к т а  р з ч и у ю
ЭЛЕКТРОДУРОВУН) СВАРКУ ПРОТЯЖЕННЫМИ ШВАМИ В НАХЛЕСТОК НЫХ СОЕДИ
НЕНИЯХ АРМАТУРЫ С ПЛАСТИНАМИ ЗАКЛАДНЫХ ДЕТАЛЕЙ ИЛИ СО ВСПОМОГА
ТЕЛЬНЫМИ ЭЛЕМЕНТАМИ РЕКОМЕНДУЕТСЯ ЗАМЕНИТЬ НА ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКИЙ! 
СВАРКУ ЭЛЕКТРОДНОЙ ППОВОЛВКОЙ МАРКИСВ- 1 5 С Щ А  (с ЦЕРИЕМ) БЕЗ
Дополни тель но й  защ иты , в с о о т т ш н и  с "И н с т р у к ц и е й  по п о луа вто 
м а т и ч е с к о й  с в а р к е  о т к р ы т о й  д у г о й  проволокой т о ш н о г о  с е чен и я  без 
д о п о л н и т е л ь н о й  за щ и ты 11 и н с т и т у т а  м м - О- Е. Пето и А,/974г.

Ре ж и м ы  полуавтоматической  d b a pr h  з а к л а д н ы х  деталей  с о г л а с н о  
р е к о м е н д а ц и я м  ИНСТИТУТА И м ОЕПАТОЙД'.

4. Св а р о ч н а я  п р о в о л о к а  сплош ного  с е ч е н и я  с д м о з а щ и т н а Я 
Св-45СТНЩА ПО РОСТ 2 2 U B -T 0  д и а м е т р о м  4 , 2 м м

2 .  Ско ро с ть  п о д а ч и  п р о в о л о к и - 2 4 5  м ) час
3 .  Т о к  п р я м о й  noA H P H O C TM -4S O -41D H .
^ .Н а п р я ж е н и е  2 2 - 2 5 8 .

I 4 . 0 2 8 - 1 0 - 5 *

U n a u ia i& A : SSCBSA 17511
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N U X A H I H U K I U  I f t t m A A  шп д о а н н ы
о т ? е ч А - т б  m p e p o j A u u s i w ,  п р т з в А я е ш ь п А  к ш ^ г л ,  
ЩРШНШ ЭиШОДАМ ПАШ Э46-Э50.

При освоения ш ш п м ш А т т с ш  cbapk.ii проводом» 
о в я ь А л т т  n p o j u e m  еерцц ucnbimAHivu m m ix  
о о с а ш ш , поа,шзtpwn,Aмш,их с о о тв е т с тв и е  о тка ти *  
Ц П О й О р А  Ц Р И Н 1 Ш А  e j A P X »  Ш Р Ь В О й А Й Ц Э М  Г О О Г П Щ - Т 5  
К. Ш е О Щ В В  »  ПРОЧЯОСШи е О Ь А Ш Ш .

4.9. МоиШМЦиЫг ПеШАЦ ItM ftH bt УГО тоВ А З -
ш и з  н а  у т о м т у с е ш  ш а в к а х , и а п р ш р . т т
бИМ Н-2^, РАЬРАБОГО A k k llX  Ш тШ П В П М Ш  rjUlPdCiTlPOWAl.

Ч Д  Проверил с о о т в е т с т в и я  n p iu m 3 e » k ix  ш л т е р т о в  
Р У 0 Ч 1 И А  U P m i W A I A .  Ш Ш Щ Й Ц  Ш Ш Р 0 А 6  Р А Ш Р О В  
Ш А Г П Ц Р Н Н Х  С Ш Р М Й к Ц  К  Ш А Ш У < Х  U U l f t U f i ,  Р М А -
Й ШРХД я щиювя СВАРКИ* ((Ц Ш Н М  ШМИ 

о л у т о с з  и т ш м - т е х к д ш щ А  п е р г о н ш ш  а р -
Ш Л С к О М  l | , t X A .

Все прострАкетвтие АРпитчркне шиеи домнкп 
ВНтб пршти momepow аршшчркого \ т  пчте№ 
проверки соответствия рабочие чертещ-л̂ помщену
АРРАМПУких к AAXAAAkUX JUtmift. А ШАШ CtHC- 
k i u i p u x  № № 1 Ш Ш  S A lIk U ln O J .
Все вши mmponmix o nm pii Домнин вНпоАкзтБса 
В соответствии c BH 593-"8, pauuS-.
Цчеетво сваркой лрщпты аоаншо оШ чашб тг- 
гоуин** гост lom^sn roctn 140B&-S&. .

Ч.Н . Реиш ны Ш г п а Ы м й  стЫ к.йВоц я т о ч е ч к о й  с в а р к и
А Р Р А М П З Р Ы  Ш Ю Н Ы  Б Ы т б  ^ С ш А к О А А е К Ы  С О Г Л А С Н О

п  39Ь-П8 В 3.2. ч за. 16. ПравмШ ош
выбранного ремшлА к о кт А кт У к  сварки следит 
ЯоктроАйРОААтв по осАдке- пересечения етеришеи 
Кошораэ д о л м а  ооошветотровАтв 
&Й39Ь-П8 B i.6 -3 .1  А ШАХШе ПО ПРОЧУ С ШИ СВАР
НЫХ ш Ш Ш н .

4.12 Р а с т р ы  о ш д д а в н и х  с т е р ш т .  сварных с с т о х л л о о ки х   ̂ проотрАкст^енкЫх ш ш о |  доамии соошвешсшвоцш

I. ого - f.o - к
та
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Отклонения РАЗМЕРОВ СВАРНОЙ АРМАТОРЫ И ОТДЕЛЬНЫХ СТЕРЖНЕЙ,
А ТАКЖЕ ОТКЛОНЕНИЙ 8 РАЗМЕРАХ ЯЧЕЕК СВАРНЫХ СЕТОК И ПЛОСКИХ 
КАРКАСОВ М 8 РАССТОЯНИЯХ МЕЖДУ ОТДЕЛЬНЫМИ СТЕРЖНЯМИ ПЛОСКИХ 
И ПРОСТРАНСТВЕННЫХ КАРКАСОВ НС ДОЛЖНЫ ПРЕВЫШАТЬ ВЕЛИЧИН,
допускаемых РОСТ 10922:15.

А. 13. После о с т а н о в к и  в Фо р м у  п р о с т р а н с т в е н н о г о  арш атурноро  ка р ка с а  
и Фи кса ц ии  з а к л а д н ы х  детал ей  долж ны  быть обеспечены  расстоя
ния от п о д д о н а  и  б о рто в  Формы  до всех э л е м е н т о в  а р м а т у р н о го
КАРКАСА, РАВНЫЕ ВЕЛИЧИНЕ ЗАЩИТНОГО СДОЯ БЕТОНА, УКАЗАННОЙ В 
РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖАХ ЖЕЛЕЗОБЕТОННОГО ИЗДЕЛИЯ. ОТКЛОНЕНИЯ

ЗАЩИТНОГО СЛОЯ НЕ ДОЛЖНЫ ПРЕВЫШАТЬ ВЕЛИЧИН, ДОПУСКАЕ
МЫХ РОСТ 13 0 1 5 -1 5 .

ИЗРОТОВАЕНИЕ АРМАТУРНЫХ КАРКАСОВ КОЛОНН

МД. Скосы-РАЗДЕЛКЙ ИА Ш Ц А Х  СТЕРЖИЕЙ (ДЛЯ ВАННОЙ СВАРКИ СТЫКОВ 
НА МОНТАЖЕ КОЛОНЙ) ДОЛЖНЫ СРЕЗАТЬСЯ СОГЛАСНО 
ОН 3 9 3 -1 8 , § 9 .1 8 .
На КОНЦЕ СТЕРЖНЯ, ПРЕДНАЗНАЧЕННОМ ДЛЯ ВЫПУСКА из НИЖНЕГО 
ТОГДА НОАОИНМ,СНОС-РАЗДЕЛКА ДОЛЖНЯ ВРЕЗАТЬСЯ ПОД УГЛ О М  
До-950 В ПРОЦЕССЕ ЗАГОТОВКИ АРМАТУРЫ- 
Окос-РАЗДЕЛАУ СЛЕДУЕТ СРЕЗАТЬ ПРИ ПОМОЩИ ДНСКОВОЙПИЛЫТРЕНИЯ 
С ПЛОСКОСТЬЮ ВРАЩЕНИЯ ДИСКА ПОД УГЛОМ 9 5 °  R ОСИ АРМАТУРНОГО 
СТЕРЖНЯ ИМ ) ПРИ ПОМОЩИ СТАНКА ДЛЯ РЕЗНИ СТАЛИ ТИПА 0 -9 9 5  с 
н о ж а м и , п о в е р н у т ы м и  н а 9 5 ° н в с и  СТЕРЖНЯ.
Дисковую пилу трения рекомендуется установить в конце линии
БЕЗОТХОДНОЙ СВАРКИ И РЕЗКИ АРМАТУРЫ, ТАК ЧТОБЫ ОТРЕЗАННАЯ 
ИА ЛИНИЙ АРМАТУРА СКАТЫВАЛАСЬ В ЖЕЛОБЧАТЫЙ ШАБЛОН С МЕРНОЙ 
РЕЙКОЙ И УПОРОМ.

Примечание: допускается сиос- разделиу на концах сте v /t
НЯ ПРОДОЛЬНОЙ АРМАТУРЫ ПОДУЧАТЬ ОРИ ПОМОЩИ 
ГАЗОВОЙ РЕЗКИ, С ПОСЛЕДУЮЩЕЙ ОБТОЧКОЙ 
НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА-

ш о - и Л
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4 /5  Объемные арматурные, каркасы  необходимо сВариВать н а  т /т  
сборки объемных арматурных каркасов из  4 -х  ст ерж ней и  зам 
кнутых хомутоВ с помощ ью подвесных сборочных клещ ей. 
После сборки каркасоВ из 4 -х ст ержней и  замкнут ы х хомутоВ 
к  объемному ка р ка су с помощью подВеень/х сварочных маш ин 
необходимо приВарить дополнительные стержни, предусмот 
ренны е по проект у.

П римечание: сборку армат урны х каркасоВ  и  п р и 
борку дополнительных ст ержней м ож но  зам енит ь 
н а  ручную  В язку.

Ш  Для обеспечения заданного расст ояния м еж ду осями край
них ст ержней продольной арм ат уры  6  объемном ка р ка се  
с от клонениям и не  более 0 ,5  диамет ра стержня необходимо 
перед сборкой заф иксироват ь концы  продольных ст  ерж ней  
6  кондукт оре со см енны м и Втулками; Внут ренний диаметр 
кот оры х должен быть раВен диам ет ру армат уры  с учет ом  
сВододного прохода ст ержня периоди ческого проф иля.

4 /7  Замкнутые хомуты следует изготовлять н а  авт омат изи
рованных уст ановках е пнеВматическим приВодом гибочных 
рычагоб и  точечной конт акт ной сВаркои замы каю щ его 
угла хомута.
Рекомендуется уст анобка Чебоксарского заВода Ж ди-9шифр В[-2.1

Ш  Сетки косвенного армироВания колонн сВариВаются на 
однот очечной маш ине т ипа М ТП  при помощ и ш аблонов

Ш  Сетки косвенного армироВания рекомендует ся уст анавли
вать В объемны й ка р ка с  т о н н  6  Виде предварит ельно 
укрупненны х блоков Д ля сборки укрупненны х блоков сет ок 
косвенного арм ироВ ания реком ендует ся применят ь ко н 
дукт ор В Виде ет альной щ ит ы , н а  кот орой 6  т аВр 
приВарены ст ерж ни длиной 700м м , повт оряющ ие полож е
ние продольной армат уры .

______ и г о - ю
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Ш  Пространственные каркасы  колонн следует соВирать на  м е

ханизированны х линиях, оснащ енны х поВоротнып кондукто- 
роп и  сборочными клещ ами, допускающ ими сВарку пересече
ний  армат уры с максимальными диамет рами 40 4 4  мм, 
например, подбесными клещ ам и т ипа П -2.43 В.

Ш  Порядок сборки пространственного кар каса  колонн следую
щ ий:
с. прот ягиВание продольной и  дополнительной армат уры  через 
пакеты замкнут ых хомутоВ и  ф иксация и х  В зажимах кондуктора-, 
Z.распределение хомутоВ по количеству В каждом „пролет е'т он
ны ссоВлюдением проектного ш ага поперечной арматуры;
3. уст ановка и  фиксация закладных деталей консолей колонн;
4. приВарка Верхних закладных деталей для Верхних колонн;
5. уст ановка и  фиксация длока сеток косвенного армирования-, 
в. конт акт ная т очечная сВарка Всех пересечений продольной 
арматуры и  хомут оВ;
ъуст аноВка и  ф иксация дополнительных закладных деталей; 
s. уст ановка, ф иксация а  приВарка сВязей 6  каркасе.

изготовление арматурных каркасов ригелей.

Ш . Плоские арматурные каркасы  ригелей рекомендует ся изго
товлять н а  полуавт омат ических Л иниях, оВорудоВанных 
многоэлектродными конт акт но-т очечными м аш инами т ипа 
М ТМ -35 с авт омат ическим перемещ ением ка р ка са  5  про
цессе еВарки н а  заданны й ш аг.

Ш  П ри от сут ст вии маш ины  т ипа М ТМ -35 для изготовления 
м е т  каркасов ригелей Возможно использование дВухэлек- 
тродных конт акт но-т оченны х м аш ин с р у ч н о й  подачей  
ка р ка са  В процессе сборки.

Ш . Параметры применяемых для еВарки плоских каркасов контакт
ных точечных машин и  режим сборки должны отбечат требо
ваниям СН393 -  78 Щ . 4-3.5._ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

т о - t o - в  W
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Ш  Для армироВания ниж ней уш иренной част и р и г  ей е й  следует  

применят ь униф ицированны е гнут ы е се т ки . Сетку для арми
рования уш ир енной  част и р игел я реком ендует ся сВариВать 
н а  многот очечны * м а ш и н а х  т ипа M T N К - 3 * Ш  В Виде н е 
преры вной лент ы  из духт оВой ст али с  авт ом ат ической  
р е зко й  по  длине ; соот вет ст венно п ол ож е ни ю  передбиж - 
ного  упора .

№6. Гнутье сеток рекомендует ся н а  ст анке т ипа СМЖ-35з(1251Д) 
или аналогичны х ст анках, имеющ их стол длиной нс м енее 
бы.

t t ! .  Пространственные каркасы  ригелей разреш ает ся собирать пос
ле проверки соответствия рабочим черт ежам разм еров плоских 
каркасов и  конт роля качест ва сВарки пересечений.

Ч.2& Прост ранственные каркасы  ригелей полной гот овност и сле
дует  содират ь н а  пост у , оснащ енном  поворот ны м кондукт о
ром , подвесны ми сборочны ми клещ ам и и  оборудованием  для 
полуавт ом ат ической дугоВой сб о р ки  нахлест очны х соеди
нений прот яжны м и ш вам и.

Ш  П орядок сборки прост ранст венного ка р ка с а  р игел е й  де з 
предварит ельного на п р яж е н и я  следую щ ий:
I  уст анавливаю т ся и  ф иксирую т ся В ко н д укт о р е  плоские  
каркасы , приВ арибаю т ся дополнит ельны е хом ут ы  с п о 
мощ ью  конт а кт но  -  т очечной с б о р ки ;

Z.уст анавливаю т ся и  ф иксирую т ся опорные закладны е детали; 
причем Верт икальные анкера  закладной дет али прихват ы ва
ю т ся конт акт но - т очечной сборкой  к  Верхним ст ерж ням  
плоского к а р к а с а ;
3. приВарибают ся Верхние и  ниж ние распределит ельны е стерж
н и ;
4. уст анавливаю т ся и  привязывают ся гнутые сет ки полок.

1 0 2 0 - 1 0 J.  
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Ш  Порядок сборки арматурного каркаса преднапряженногв риге
ля следующ ий : *
каркас, изготаВлиВаемый В кондукт оре:
1 уст анавливаю т ся и  ф иксирую т ся опорны е закладны е 
дет али;
I .  уст анавливаю т ся и  ф иксирую т ся В кондукт оре  плос
ки е  ка р ка сы , при  yen Верхние анкеры  закладной дет али 

ориВариВаются конт акт но-т очечной сВ аркой к  Верхним  
ст ержням плоского каркаса ;
3. ориВариВают ся Все распледелительные ст ержни к  продоль
ной или поперечной армат уре.
Д альнейш ая едорка арм ат уры  ригеля производит ся В  фор
ме 6 следующ ем порядке.
1. н а  поддон укладыВает ся корыт ообразная сет ка, уст анав
ливают ся ш -образны е сет ки В опорных зонах; 
z. уклады Вает ся предварит ельно-напряж енная армат ура; 
з уст анавливает ся прост ранст бенный ка р ка с , собранны й  
В кондукт оре;
У уст анавливаю т ся плоские сет ки полок р игел я и  п р и - 
ВязыВаются Вязальной проВолокой. к  поперечны м ст ерж
ням  прост ранст венного ка р ка са .

изготовление арматурных каркасов для 
диафрагм жесткости.

Ш  Прост ранст венные армат урны е каркасы  для диаф рагм  
жесткости следует  собират ь В одност оронних Верт и
кальны х уст ановках для сва р ки  арм ат урны х ка р ка со в  
СМЖ-566.

С В арка прост ранст венны х ка р ка со в  до лж на  производит ь
ся конт акт ны м т очечным способом  п ри  помощ и подвес
ны х м аш ин т ипа M W - Ш  или т ипа К Т - 601

*  Порядок сборки пространстВенных каркасоб ригелей еыпускаВ 
i - i r  i  .5 приЬеден в пояснительных жписклх этих Выпускав.

ш о - и -
Лист

/8
ИишвоЛег/п hxtUiri. W511 21 Фппмпт //



1 Шв
Н’
поУ
в. 
\По
дп.
иде
та 

\&ц
м.и
№Я'

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ L i *

k.3 t Для Возможности сдорки ш т ат но й  сборкой плоских каркасов 
и  сеток необходимо, чтобы расст ояние до первого поперечного стер
ж ня и  ш аг поперечной арматуры плоских каркасов и  сеток соот
ветствовали размерам, указанны м В рабочих черт ежах армиро
вания диаф рагм жест кост и е от клонениями не более 5мм.

Ш  Плоские сет ки арм ирования диафрагм жест кост и должны изго
товляться на  м ногт ет родны х конт акт ных точечных машинах 
типа ЙТМСЧЬ-75. Плоские армат урные каркасы  для перемычек 
над проемами диафрагм, а  т акже каркасы армирования Верхней 
уш иренной полки должны изготовляться на  многоэлектродных 
каркасно-сварочны х маш инах, например т ипа М Т М К -5 *Ш .

Ш  Порядок сборки пространственного армат урного кар каса  д и 
афрагм жест кост и без проемов следую щ ий:
I  для диаф рагм жест кост и, изгот овляемых горизонт ально, 
уст анавливаю т ся и  фиксируются горизонт альны е пет ли;
6. уст анавливает ся н иж няя основная сет ка н а  верт икаль
ную  уст ановку;
3. уст анавливаю т ся, ф иксирую т ся и  привариваю т ся контак
т но-т очечной сваркой  верт икальны е и  верхний горизон
т альный каркасы ■
в. уст анавливаю т ся и  ф иксирую т ся т орцевы е закладны е  
дет али;
5  уст анавливаю т ся и  ф иксирую т ся вер т и ка л ьн ы е  
пет ли;
В .уст анавливает ся верхняя основная сет ка  и  п р и в а 
ривает ся кон т а кт но -т о че чно й  с в а р ко й  к  Верт икаль
ны м  и  верхнему горизонт альном у ка р ка с а м ;
7. уст анавливает ся н и ж н и й  горизонт альны й ка р ка с , 
кот оры й привязы вает ся к  основны м  сет кам ;
8. окончат ельно ф иксирую т ся к  верхней основной  
сет ке т орцевые закладны е дет али, горизонт альны е

ш о - и - у
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ПЕТЛИ U ПРОЧИЕ ЭЛЕМЕНТЫ, ПРЕДО С М О Т Р Е Н  НЫЕ
в рабочих ч е рт еж а х ;

9. ПЕРЕД, У С Т А Н О В К О Й  А Р М А Т У Р Н О Г О  К А Р К А С  А В ФОРМУ 
ИЛИ В КАССЕТX У С Т А Н А В Л И В А Ю Т С Я  
И З А К Р Е П Л Я Ю Т С Я  В Я З АЛ Ь НОЙ  ПРОВО АО А О И ГНУТЫЕ СЕТИ1 
ПОЛОН

U s .  Порядок сборки арматурного каркаса диафрагм  жестиоотн
СПРОЕМАМИ БДЕД^ HI 0)U Й :

I  АЛЯ Д И А ф Р А Р М  МЕБТКОСТЦ, й ЗРО ТО В ЛЯ ЕМ Ы Х ГОРИЗОНТА
ЛЬНО, ЧСТАНАВЛИВЛКТСЯ И ФИКСИРУЮТСЯ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ 
ПЕТ ЛИ;

2. УСТА И А В Л И ВА ЮТСЯ ИИМЯИЕ СЕТКИ ВЕТВЕЙ;
3. У С Т А Н А В Л И В А Е Т С Я  Н И Ж Н И Й  ПЕРЕМ Ы ЧЕЧНЫ Й  ЙАРИАО;
I). У С Т А Н А В Л И В А Ю Т С Я ,  Ф ИКСИРУЮ ТСЯ И ПР И В А Р И В А ЮТ С Я

КОНТАКТНО -ТОЧЕЧНОЙ Б В АР ROW ВЕРТИКАЛЬНЫЕ ФИКСИ
РУЮЩИЕ И ВЕРХНИЙ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ К А Р К А С Ы ;

5. О С Т А Н А В Л И В А Ю Т С Я  И Ф И К С И Р У Ю Т С Я  С Т Е Р Ж Н И ,  
О Б Р А М Л Я Ю Щ И Е  п р о е м ;

В. ВОТА НА ВПИВАЮТСЯ И ф И КС И РУ НПО Я ТОР ЦЕ ВЫЕ 
ЗАКЛАДНЫЕ д е т а л и ;

7  О С Т А Н А В Л И В А Е Т С Я  ВЕРХНИЙ ПЕРЕМЫ ЧЕЧНЫ Й КАРКАС)  
К О Т О Р ЫЙ  С О Е Д И Н Я Е Т С Я  С Н И Ж Н И М  П Е Р Е М Ы Ч Е Ч Н Ы М  
К А Р К А С О М  П - О Б Р А З Н Ы М И  С К О Б А М И  С П ОМОЩЬ Ю  
ДУРОВОЙ СВАРКИ П Р О Т Я Ж Е Н Н Ы М И  Ш В А М И ;

8 -  З С Т А Н Д В Л И В А ЮТ С Я  И ФИКСИРУЮТСЯ R В Е Р Х Н Е М У  
Г ОР И З ОН Т А ЛЬ Н ОМУ  К АР К АСУ  ВЕ Р Т И К А ЛЬ Н ЫЕ  п е т л и ;

9- УСТАН АВ ЛИ В А Ю Т С  Я,  ф и к о и  Р У Ю Т С Я  и С В А Р И В А Ю Т 
СЯ R O H T A K T H O - ТОЧЕЧИОЙ С В А Р К О Й  ВЕР Х НИЕ  СЕТИЙ
в е т в е й ;

10 У С Т А Н А В Л И В А Ю Т С Я  НИЖНИЕ РО PU30 ИТ А Л Ь И ЫЕ 
КАРКАСЫ КОТОРЫЕ П Р И В Я З Ы В А Ю Т С Я  К С Е Т К А М  
ВЕТВЕЙ;

н  окончательно Фиксируются к верхним  c e tr a м
ВЕТВЕЙ ТОРЦЕВЫЕ З А К Л А Д Н Ы Е  ДЕТА ЛИ , РОРИЗ П HTAAtr 
ИЫЕ ПЕТЛИ И ПРОЧИЕ Э Л Е М Е Н Т Ы , П Р Е Д  У С М О Т Р Е Н Н Ы Е  
В Р АБ ОЧ И Х  ч е р т е ж а х ;

1 .0 2 0 -1 .0 -1 »
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12. ПЕРЕД О С Т А Н О В К О Й  А Р М А Т У Р Н О Г О  К А Р К А Й  

8 ф о р м у  ИЛИ КАССЕТУ У С Т А И А В А И g A HIT СЯ 
« З А К Р Е П Л Я Ю Т С Я  В Я З А Л Ь Н О Й  П Р О В О Д  0-  

КОЙ Г Н У Т Ы Е  С Е Т К И  П О Л П К .
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5. Р еком ендации  по изгот овлению  
з а к л а д н ы х  дет алей.

5.1. Закладны е дет али для ж елезобет онны х изделий, указан 
ных S п. 1 3  должны изготовляться н а  авт омат изирован
ных станках.

Ручная злект родугоВая сВарка закладных дет алей допуска- 
ет&я только для соединений, специально оговоренных В  
раоочих черт ежах серии 1,010-1, если невозможна замена 
ручной дугоВой (В арки т аких соединений н а  полуавт ома
тическую при помощи шлангобых полуабтоматоВ.

S.z. В закладных дет алях должны Выть предусмот рены  спо
собы их ф иксации н а  форме, обеспечиваю щ ие плотное при
мыкание наруж ной поверхности пласт ин к  борт ам  или  
поддону формы; т ам  где ото предусмотрена.
Д ля ф иксации закладны х дет алей при пом ощ и В инт о
вых фиксаторов с проВолочной чекой, В пласт инах должны 
Выть пробиты штампом по одному отВерстаю, по форме 
и  разм ерам  от вечаю щ ем у сечению  ст ержня фиксатора.

Расст ояние от  к р а я  от Верст ия до кро м ки  ближайш его 
сборного ш Ва должно быть больш е т олщ ины  плоского  
элем ент а закл ад н о й  дет али.

Методы крепления закладны х д ет ал ей  В колоннах; ригелях 
и  диафрагмах жест кост и серии 1 .0 2 0 -1  м огут  быть при
няты В соответствии с м а т е р и а л а м и :

-  „ Методические у ка за н и я  по обеспечению  качест ва  
Продукции забодоб сборного железобет она", У S Z - Ц  

бнийжелезобет он.
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5.3. Разрезку ст ального лист а и  профильного прокат а для за к
ладных дет алей , а  т акж е продибку 6 них от берст ий р еко 
мендуется Выполнять н а  комбинированных пресс-нож ницах, на  
пример, т ипа Н Б-633 или НВ-5222.

Для Возможност и свободной уст аноВ ки В форму; плоские эле
менты закладны х дет алей должны изготовляться с отрицатель 
ными от клонениями до 5 мм от  номинального размера.

5.9. Рельефы 6  пласт инах для рельефной сборки нахлест очных сое
динений следует  ш т амповат ь н а  прессе с усилием не менее 
55тн, например, кр'иВошипных прессах т ипа К -2 /3 0 В , К Д - /Ш

5.5. Йнкеры для приборки6 таВр подслоем  флюса должны заготовлять
ся на  ст анках для р е зки  армат урной ст али, например, т ипа  
C M -300Z  ила С-310Й.

Н а срезе т орца анкерного ст ержня допускает ся скос не долее 
2 мм на кажды е /Омм диаметра анкера.

5. В. СВаркаВ т абр закладны х дет алей, сост оящ их из одной плас
т ины и  анкерных ст ержней должна производит ься п о д  флюсом 
на авт омат ических ст анках, например, т ипа ЙДФ -20и /.

Не разрешается применение уст ановок для сВаркц подслоем  
флюса; если они не имеют  уст ройст в для авт омат ическогоtрегу
лирования парамет роврежимов сборки, отвечающих требованиям 
C H 3 9 3 -7 8 J  3 .3 /-3 .3 9 .

При сош пнош ении диамет ра анкероВ d  к  толщине пластины S 
o ,7 5 > f> 0,S.l Во избежание прож ога пласт ины, сборкуВт аВр 
под слоем ф люса следует  Выполнять с пит анием  дуги посто
янны м  т оком обрат ной полярност и (плю с н а  ст ерж не) Ре
жим сбаркиВт аВр под т е м  флюса принимат ь по т абл./З  
СИ 393-18.

( O Z O - l O - l f 23}
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При питании душ переменным шоком закладные детали должны 
иметь пластины толщиной не менее S =0,75д.

5.1 Все нахлест очные соединения пластин толщиной от 6 до 10т 
с анкерами (прямыми или гнутыми)  диаметром от 8 до 15 мн 
следует Выполнять рельефной конт акт но-т очечной сборкой. 
Размеры и  числорельеф об, а  т акже режимы сборки должны  
отбечать требованиям СН393-18/ / з . 5 1 - Ш  Для рельефной 
сборки следует  исполыобать стандартные контактные то
чечные маш ины  т ипоб МР-2511, М Р -4017 ш и  аналогичные.

5.8. Нахлесточные соединения пластин толщиной более 10мм с 
анкерами диаметром более IS m m  рекомендует ся Выполнять 
полуавт омат ической сборкой элект родной проВолокой под 
флюсом или самозащ ит но В/ проВолокой т ипа ОП-349(св-15Г 
ТЮЦА) без дополнит ельной защ ит ы. Для полуавтоматичес
ко й  сбарки реком ендует ся применят ь сборочные полуав
томаты, например; т ипа ПДГ-50& ила аналогичны е

5.9. Сборку листобого профильного мет алла прот яженными и&а- 
ми при изгот овлении закладны х деталей рекомендует ся 
Выполнять при  помощи полуавт омат ических ш лангобы х ап
парат ов элект родной проволокой под флюсом, согласно сн зт  
§§3.51 -3 .5 9  или же без дополнительной защ ит ы  5  соотве
т ст вии с,.Инст рукцией по полуавт омат ической сВарке откры
той дугой проВолокой сплош ного сечения без дополнитель
ной защ ит ы ", институт элект росварки им. £.0. Питона,

5М  От клонения 6  разм ерах закладны х дет алей и  качест во  
обработ ки кром ок и  т орцоб элементов, а  т акж е качест
во сборных соединений должны отбечать т реЫ аниям  
ГОСТ 10928-15 с учет ом  от рицат ельных от клонений от

ПиеВ. 1911 г.

номинального размера.

Ж 0 - 1 . 0 - Ь
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5 Л  Текущ ий пооперационный конт роль качест ва сварны х со е д и 
нений 5 докладны х дет алях должен производит ься цеховым  
т ехническим персоналом 6  соответствии с  т ребованиями 
СН 393-18 раздел 5 : г

5.11 Правильност ь выбора реж им ов конт акт ной стыковой сварки, 
конт акт ной т очечной сварки т авровы х соединений армат ур
ных ст ержней с пласт инам и закладны х дет алей, а  т акж е  
дуговой сварки  ш вами должна оцениват ься по  признакам , 
перечисленным в  СН393-78. Н еобходим ая площ адь сварного 
соединения н а  рельефе и  правильност ь реж им а рельеф ной 
конт акт ной сварки  долж на оцениват ься о са д ко й  ст ерж
н я н ад  рельеф ом, величина кот орой для анкерны х стержней 
из ст али кл а сса  в -Ш  долж на выть р авн а  0 ,35  диам ет ра 
стержня. При недост ат очной осадке анкерного ст ерж ня  
следует увеличит ь вы держ ку под т окам  или  уси л и е  сж а
т ия злект родам и(силу т о ка  принят ь согласно  СН393-78 
т абл, щ

5.13. Приемочный контроль партии закладных деталей должен произво- 
виться О ТК и  лаборат орией завода-изгот овит еля, согласно 
т редованиям гос п о 92г  -  75.

5А  Контроль качест ва сварки  анкеров с пласт инами закладных де
талей рекомендуется неразрушающими методами, например, при 
помощи ульт развукового дефектоскопа конструкции ц н и и ск им.
6.Й. Кучеренко или МВТУ им. Н.Э. Баумана Н а Время освоения нераз- 
ру тающих методов контроля качест ва сварки закладных дета
лей необходимо параллельно проводить механические испытания 
т аких же деталей с сопоставлением результ ат ов испы т аний 
неразруию кщ им и  механическим, способом. Механические испыта
ния пробных образцов закладных дет алей н а  прочность долж
ны выполняться согласно тредованиям ГОСТ10922-75иСН393-78, 
раздел 5.

( O W - 1 0 - k
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5. f t  йнтикоррозииную защиту закладны х деталей следует произ- 
Sodumi В соотВетстВии с т реШ аниями СНиП-28-75.

5.16. ГотоВые закладные детали должны поступать на линию сдорки 
пространственных каркасов ш и к  другим постам уст ановки В 
конт ейнерах; отдельно па маркам, н а  контейнерах должны 
Выть оЪозначены марки закладных деталей.

5.П . Открытые поверхности закладных деталей В изделияхt В ко 
торых по проекту не предусмотрено металлическое покрытие, 
должны Выть очищ ены от наплыВоВ Ветона и  защищены 
от коррозии н а  период т ранспорт ирования и  складирова
ния в  соот вет ст вии с т реВоВаниями СО-343 -6 5*

518 Техническая характ ерист ика етанкоВ для производст ва 
арматурных раВот  при изгот овлении конст рукций серии 
1 -0 2 0 -1  приведена В прилож ении Н°1.

В. У ка за ни я  но подгот овке Форм и  уст а н о вке  
арм ат уры  и  закладны х дет алей.

6.1 Очистка и смазка форм, уст ановка Вкладышей и съемных 
злементоВ форм, а  также укладка и  фиксация арматуры 
и  закладных деталей должна производит ься на  пост у 
подгот овки форм.

На посты срормоВания следует подаВать формы полностью 
подготовленные к  укла дке  Be тонной смеси.

6.1. Нанесение см азки  н а  формы должно Выть мехаиизироВано. 
Смазка должна дыть нанесена  равномерны м слоем минималь
ной толщины, не допуская ооразоВания капель или  скоп
ления смазки. Рекомендуется см азку наносит ь при помощ и 
окрасочны х ВоликоВ из пористых синт ет ических материалов. 
Расход смазки 03-2 - Ш ч м 1, расход консист ент ной см азки- 
-1 0 0  г/м 1

в . о г о - ю - у го
ж ^ г п г т т  w Флпмпгт/ /



Цив
-̂п
одл
. 1 
Под
л, 
и д
а т
о 

I Вз
ам
.а
нМ
*

U . Для получения поверхности бетона полной заводской го
товности рекомендуется н а  смазанную поверхность 
форм (передукладкой армат уры) нанест и подстилаю
щ ий слой коллоидного цементного раствора. Раствор 
необходимо периодически перемешивать, чтобы исклю 
чить осаждение составляющих. Расход коллоидного раст
вора 1,7-2л  на 1м1 поверхности формы. Для нанесения 
подстилающего слоя рекомендуют ся пневматические 
нагнетательные установки с пистолетами-распылите
лями.

5.Ь. арматурные изделия должны укладываться в  формы в  виде 
пространственных каркасов полной готовности; вместе 
с закладными деталями, входящими, согласно рабочим 
чертежам, в  состав арматурного коркаса.

S.5. Места фиксации закладны х деталей должны быть 
отмечены на бортах формы: для основных закладных 
деталей, указанны х в типовом проекте изделий- в  ви
де отверстия для пропуска винтовых фиксаторов;  
для дополнительных закладных деталей, принятых в  
проекте здания -  наплавлением рисок для обозначения 
места уст ановки струбцин.

Отклонения в  положении закладных деталей не должны 
превышать величин, указанных 6  ГОСТ Ш 5  - 75.

IS . Толщина защитного слоя бет она до поверхности а р 
матуры должна быть обеспечена путем применения 
пластмассовых фиксаторов или прокладок из цемент
ного раствора с заделанными В  раст вор концами вя
зальной проволоки.

S.7. Поверка соответствия армирования рабочим чертежам, контроль 
величины защитного слоя бетона, положения закладных деталей

т о - lo  ir
/futm
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и  ст ропоВочных пет ель долж на осущ ест влят ься ин ж ен ер н о  -  
- т ехнические! персон ослоп ц еха  перед укл а д ко й  дет о и н о й  сне 
си Во Всех дез исклю чения <рорпах.

7. У ка за н и я  по  рорм оВ анию  и  т еплоВой обработ ке 
и з делий. Ф о р п о ш и е  линейны х элемент ов.

7.1 Л иния ф ормоВания линейны х элемент ов каркаса  (колонн и  ригелей) 
долж на Выть оснащ ена бет оноукладчиком с питателем, обеспечи
ваю щ им  укл а д ку  дет онной смеси одновременно Во Всех от секах 
многомест ной (группобой формы, эаглажибаю щ им уст ройст вом для 
ВыриВниВания поверхности дет она В т о н н а х  с  от кры т ой сторо
ны  форм и  Видроплощ адкой, допускаю щ ей уст ановку группоВых 
форм.

Л ля п о д а чи  ф орм н а  п о ст  бидроуплот нения м огут  дьсть 
прим енены  прибоднойрольганг с  подъ ем ной секцией  или  п р о 
дольны е ф орм оут дчики.

7.2. Ц ля укла дки  Be.т онной см еси реком ендует ся де т о н о укл а д ш  
т ипа С Ш - / 6 Б Д  с передбиж ны м и б ункер ам и  и  поборот ной Во
р о н ко й .

Видроут от нение дет онной см еси при  изгот овлении линейных 
элемент ов рекомендует ся н а  В иброплощ адках с Вертикаль но -  
-направленны м и колебаниям и грузоподъемност ью 2В т и Ч5т, 
Например т и па  СМЖ г199Й и  С Ю К -2 0 0 6

г з. В процессе рорм оВ ания колонн и  ригелей неоВходимо обращать 
особое Внимание н а  т щ ат ельное уплот нение бет онной смеси 8  
консолях и  зонах косвенного армиробания колонн, В опорных узл а х  
ригелей, а  т акже под горизонт альными пласт инам и закладны х 
деталей. Заполнение бет онной смесью под плоским и элементами за
кладны х дет алей следует  конт ролироват ь через от Верст ия 
В  пласт инах.

Ж О Ч . О -lt
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7 h Качест в уплотнения бетонной снеси 8  колоннах и  ригелях  

рекомендует ся контролировать радиоизотопными методами 
по степени ослабления инт енсивност и у  излучения через 
бет онную  спесь Л л я  контроля плотности дет она р еко т н  
дуется применять радиоизотопные плотномеры Н П Р 1 ко нс тру к 
ц ш  Ш и'ж елезобет она или Р А З  а  РА  8  института Оргэнергострш

7 5  По окончании укл ад ки  и  уплот нения формы должны Выть т щ а  
тельно очищены от остатков бетонной смеси, поверхность 
закладны х деталей должна Выть обнаж ена до металла и  очище 
н а  от еледоб цементного раст бора

IS  В т лпж иВат е поверхности дет  о н а  В  т о н н а х  с открытой 
стороны формы рекомендуется Выполнять ори помощи э т а  
жиоашщего Вриса, Входящего В сост аВ Ьетоноукладчика
с т  т  я

/  7 Работы по зоглаж иВ анию  поверхност и дет она, удалению  
ВшШиеи и сырных дортоВ форм (при  немедленной раст з  
лубке) очистке наруж ной плоскост и закл ад н ы х дет ален  
и по снятию ф иксат оров закладны х дет алей рекомендует  
ся Выполнять Н а  отдельном пост у Вне В иороплощ адш

7 8  Время от  окончания у к л а д к а  депю ннои смеси до удаления  
сьемных част ей форм п р и  нем едленной распалубке должно 
быть определено опытным путем §  зависимост и от сроков 
схбат ы Ваная цем ент а, подвиж ност и бет онной см еси и  
температуры Воздуха В цехе (для р и г е л е й )

7 9  Торцы колонны ЗКН 0  k h l длиной ( 9 3 5 м реком енд ует ся  
дополнительно проработать с  помощ ью глубинны х Вибро 
тороВ т ипа U 8 h7

Ш О Ч О - k
лит
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ф ормование диаф рагм ж ест кост и

V O  Й рм ат ура и  докладны е дет али для диаф рагм  ж ест кост и  
должны  уст анавли ват ься  6  биде прост ранст венного к а р  
к о с а  полной гот овност и

7 И  Поддоны при ф орм овании диаф рагм  ж е с т ко с т и  б  горозон 
т альны х ф ормах должны  см азы ват ься консист ент ной  
с м а зко й  и  п о кр ы б а т ь а  подст илаю щ им  слоем  кол л оид  
него р аст б о р а  (п  2 .1 5 }
П ри верт икальном  ф орм обании разделит ельны е лист ы  
кассет  должны см азы в ат ь ся  зм ц льсионнои с м а зко й  
0 3 -Z

Ш  Уплотнение бет онной см еси в  кассет н ы х у с т а н о б к а х  
реком ендует ся при помощи биброприбода с горизонтально 

направленны ми колебаниями Тепловые от секи кассет ной  
уст ановки следует оборудовать системой принудит ельной 
ицркулящ и п ар а

113 Поточные линии формования плоских диаф рагм ж ест кост и  
должны быть оборудоЬаны самоходной заглаж иваю щ ей м а  
ш иной , например, м а ш и н о й  кон ст рукц ии  С К Т б  Тлабмос 
промст роим ат ериалы , предназначенной для линии изго  
тоЪления диаф рагм н а  М осковском  заводе железобет он 
пых изделии Н 'М  Глабмоспропст роирш т ериалоб

714 Формование диафрагм ж ест кост и вы сот ой до 3 6 м  вклю  
чцтельно производится 6  кассет ны х уст ан о б ках ; диаф раг
мы жесткости высот ой более 3 ,6  м  долж ны  изгот абли  
вит ься 6  горизонтальном положении

м г о - ю - в
Лист
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ф ОРМ ОВАНИЕ Р Н Г Ш Й  С ПРЕД ВАРИШ ЕЛЬНО-НАПРЯЖ ЁННОЙ  
А Р М А 1 Ш 0 Й .

7 .1 5 . Изго ш о в п е н и е  п р ё д в а р н п и л ь н о - н л п р я ж е н н ы х  р и г е л е й  д о л ж н о  
о ш # м п т т ы : я  по ш ш щ  ч е р т п ш м  ш с ш ч ш л н й  и боотндш - 
т и » щ ы ю  т м н и ч Ёс к о т м  чело a m

7  16. ВЫБОР ПТЁХНО ЛОГИЧЕСКОЙ СХЕМЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРЕДВАриШЕЛЬНО- 
НАПРЯЖЕННЫХ РИГЕЛЕЙ РЕКОМ ЕНД УЕТСЯ ОСУ ШЕСтВ ЛЯП)Ь В КАЖДОМ СЛУ
ЧАЕ с у ч е т н о м  и а д т ш *  у с л о в и й , х а р м ш ш ш м к  и  св о й ств  м а т е -
РИАЛОВ, НАЛИЧИЯ ОБОРУДОВАНИЯ И ОВОС НО В АПН) тЕХ Н И К О -Э К О Н О М И 
ЧЕСКИМ И Р А С Ч Е Т А М И .

7 1 7  ПрИ ОРГАНИЗАЦИИ ВРОИВВОДОтВА СЛЕДУЕЮ ПРОВЕРИШЬ СООтВЕТПСШВИЕ 
При ня ты х 6 ПРОЕКГОЁ ДАННЫХ фНХтиЧЕСКИМ УСЛОВИЯМ ИЗГОТОВЛЕНИЯ. 
с п о с о б у  н п т ш н и я  й р м м п ч р ы ,  д е ф о р м а ц и я м  Фо р м .

7 1 6  П р и  изготовлении п р е д в а р и т е л ь н о - н а п р я ж е н н ы х  р и г е л е й  н е о ь х о -
ДНМО ОБЕСПЕЧИШЬ ИХ СВОБОДНОЕ ДЕФОРМИРОВАНИЕ ПРИ ПЕРЕД АЧ Е  
Э И Л И Я  ПРЕДО АРИ1ПЕ АЪНОГО НАГЛЯЖЕи»" И к biiflOH, ДНЯ ЧЕГО ИЗДЕ
ЛИЕ ДОЛЖНО ВЫШЕ ОСВОБОЖДЕНО ОШ ЭНМ ЕИШ ОВ ФОРМ И Д РУГИХ Д Е -
т А л Е й  о о т т к и ,  n p i n m m w w u i u x  е г о  д е ф о р м а ц и и .

7 .1 9 . И З ГО Т О В Л ЕН И Е ПРЕДВАРИТЕЛЬНО-НАПРЯЖ ЕННЫ Х Р И Г Е Л Е Й  ДОЛЖНО СОП
РОВОЖДАТЬСЯ СИСТЕМ ЛЩ ЧЕСКИМ  ПООПЕРАЦИОННЫМ ЩЩГРОЛЕМ КА Ч ЕС т- 
ВА З АП О Л Н ИТЕЛ ЕЙ , Ц1М ЕШ ПА, Ы Ш ОНА, АРМАТПЧРЫ, ВЕЛИЧИНЕ' ПРЕД ВА
РИТЕЛЬНОГО НАПРЯЖЕНИЯ, ПРОЧНОСЩИ ВЕШОНА ПРИ ПЕРЕДАЧЕ УСИЛИЯ  
ОЬЖАГПИЯ НА РИГЕЛЬ И 6 28- ДНЕВНОМ BOJPACm E, ГАЬАРИтОВ н ч и с т о 
т ы  ш < л ъ ш т  и з д е л и я .

7 .2 0 , Н агпШ Н И Е  АРМАШЧРЫ ДОЛЖНО ОПЩЕСтЬАЯТПЬСЯ ЭЛЕКтрОШЕРМИЧЕСКИМ 
ИЛИ М ЕХ А Н И Ч ЕС К И М  СПОСОБОМ.

7 . 2 1  Ь Ш Е С т В Е  н а п р я г а е м о м  А Р М А Ш Ы  АРЕДОАРИШ ЛЪНО-НАПРЯГАЕМЫ Х  
РИГЕЛЕЙ ПРИМ ЕНЯЕТСЯ СТАЛЬ КЛАССА Ь ,* 3  МАРКИ 20ГС МАИ ЭДГС2
ПО тост 1 0 8 8 Д -7Г.

т о - 1 . 0 - 4
jm
У
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7  2 2  На п р я г а ь и ш  с я к е к н е в э н ) а р м д ш р »  к л а с с а  Д7 - 3  с л и ч и л  З АХАЗ Ы -
ВАШЬ И ПРИМеНЯШ> тол ь ко  в  ВИД 1 СГП1РЖНСИ MW  M l *  fi|AWH

7  2 3  Приемку лрмлтчрнои cm дли след ует п р о и з в о д и ть  по с е р н щ Фи к м п а м
С ОЬЯЪМОеЛЬНОИ ПРОЫРКОЙ Н АЛ ИЧ ИЯ  ПРИКреОЛеиНЫ Х и  cm А ЛИ M t -  
т л л л н ч е с к и х  в п р о к . ,  которыми m o o d , - и з го т о в и т е л ь  о б я з а н  с« а б  
Ж А т ь  КАЖДЫЙ ПАКЫП

7  2*1 Н а п р я т а с м а я  а р м п г и р а ,  и м ш ц а я  и а  п о в е р хн о с ти  з а б о и н ы  и л и  
к ш р н ы ,  ь р л к ч е т с я  и н е  д о п и ш е т с я  к применению в о к  н а п р и *  
т а в м а я

7  25 При приемке к а ж д а я  п а р т о й *  а р м а п и р ы  д о л ж н а  подьертмпъся  
контрольным и с п ы т т т м  £ т е р ж и е в ш  А р м л т т ч  и спы ты вдщ  н а  
растяжение по т о с т  12отй б & н  з а г н ь  в  х о л о д н о м  с о с т о я н и и  
ПО ТОСТ 1*и и ч - б е

7  26 Т Ы  натяжении терм ически  Упрочненной стержневом а р м м о з р ы  
эл е к тро те рм и че ск и м  спотовом дополнительно должны п р о и з в о 

д и ш ь с я  контрольные н с л ь и п а н и я  л р м м к з р ы  н а  р к т я ж е и н е  после 
злекгоРоиАТРевА

7  2 7  Е м о т о о к А  стерж невой н а п р э т м м о н  а р м м ю р ы  д о л ж н а  ь л ш о ч м п ъ -  
Ся В ОБРАЗОВАНИИ И А  КОНДАК временных концевы х Анкеров или 
з с т А н о ь к е  иквемпАпных з а ж и м о в

^  Е Е  Д л я з А К Р и м е н и я  стерж невой  н а п р я т лемон а р м а ш в р ы  р в д м с н д ч *  
е тс я  применять следующие виды временных конце Вы к ликеров

-о т л ъ и ы е о П р в с с о В А и н ы е  в холодном с о с т о я н и и  и  а й в ы  
( р и с  2 а ] ,

“  ш е р ж е н и ы е  гол овки, о ьрм ч ем ы е  н а  к о н д а к  с т е р ж н е й  
в ы с а д к о й  в  горячем с о с то я н и и  ( р « с  2 в )  ,

-  ннве нтл ри ы е  з а ж и м ы Ш х Ь п о  м т а  7  1 7 * 6 7  ’ За ж и м ы  п ш -  
А В п ш А т н ч е с хн е  Для З а х в а т и  а р м а м у р ы  п р и  ее нлтяж ении1* 

(р ц с  Е )  и  зажимы'и ЗАхвл ты  д р у г и х  к о н с т р у к ц и и

и м - т - 4
м ы
з г

1 7  МТ



a )  - c u m t o f c f t H H W  uiAvi& ft

ь) - б ы е гс ш ш  го п а ш

? и ъ .2 .  Л н к № \  а д , ш к з й ш о
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7 W  ^(ПРОМ СШ ВД В Р ЕМ ЕН Н Ы Х  КОНЦЕВЫ Х А Н К Е Р О В  В В И Д Е  О П Р Е Ю О В А Н Н Ы Х  
О Б О И М  (U A fc b ) ДОЛЖ НО О М и ) Е Ш \ В П Я т В Д  Н А  С П ЕЦ И А Л Ь Н Ы Х  ОБ Ж И М Н Ы Х 

М АШ ИН АХ 1Ш А  М О 5 Ч О Н Ш Р7К Ц И И  Ш Ц Ж Е А Е Б О Б Е т О Н А  ПО Ш W H O  по 
Т И Н  Р Е К О М Е Н Д У Е М О Й  3 27 66

7 М  ОьОММЫ 1шАНБЫ) ДП9. ВРЕМ ЕННЫ Х КО НЦЕВЫ Х АНКЕРОВ ( р ИС А )
д о а д ы  е ш м м ш т о б е я  на л и с т о в о к  и л и  п о л о ю  вон с т а л и  м а р о к
Ы  ь г  и  с  m l  ( г о с т  а&о и  г о с т  & г  70* )

НАН и м о т А й ш м ш я  нь k p v t a o w  и л и  ш апготрАннои  
ш а л и  ra w  ж е  м а р о к , (гост аьчо 7 1 *  г о с т  г а т ч  G9J НАН U1
ТО Л С ТО С ТЕН Н Ы Х тнь, ОТВЕЧАЮ Щ ИХ ТРЕБ О В АН И Я М  ГО С Т ш г  т е
Р а ь м е р ы  о б о й м  (u a w b ) п р и в е д е н ы  г  т а б л  А т е х н о л о г и я  н ы о ш о в  
П Е Н И Е  О Б О И М  ( ы а Н ь )  д о л ж н ы  Е О О Г П В Е т ш В О В А т Ь  У  2 7  6 6

Щ а ъ а н ц а  к
РдаМЕРЫ О Б ОИ М  д л я  О П Р ЕС С О В К И

F
S
гл
3
ptfе

ДиАмвтр мм йышпд обоймы, мм

АРММАЧРЫ анзтр 

Ь Вн
И АРИХИ
Фи

ДО BBPEtcABKU Л ШАЕ OOVECC.OBKU У0

d КЛАСС АРМАТУРЫ Ц 3

10 11 10 10 11
12 15 ьг Н 15
14 17 12 и 17
16 го 16 11 14
18 гг 16 17 21

7 11 Ъ ы Ш ,К М  Т О А Ш К  % E W W E .M , У К Л А О Я Ч Ч И  Е Л Е Д Ч У А  О т г А О Д Ш Б
ОД КО В Р Е М Е Н Н О  Н А  О Б О И Х  к о н ц а х  Е Щ Е Р Ж Н Я  ИЛИ П О О Ч ЕР ЕД Н О  И А  К А Ж  
Д О М  ХО Н Д Е Н А  М А Ш И Н А Х №  128А  с СОБЛЮ ДЕНИЕМ  С (Щ В Е Т Е Т В 'Ц О Щ И х
РЕЖ И М О В  HAT Р Е В А  и ВЫ С АД КИ  СОГЛАСНО С И 141 Т &

с*п
*0 i  о г о  и  А

£ Ш
3 5
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ш
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| on
Ш  Высаженные головки рекомендуется снабжать опорными 

шайбами и ли вщултт с конусными отверстиями для оЪес 
печения равномерной передачи усм ия от натянутого стер 
ш  на упоры рорм ш и поддонов В качестве опорных шайб 
рекомендуется использовать черные шайбы болтовых соедине 
нии

ПЗ Нагрев заготовок арматуры должен производиться на спеца 
альных уст ановках с целью увеличения их длины на задан 
ную деличину которая позволяет уложить их свободно В 
упоры формы, например СМЖ № 9

73? Рая злектротерническто спосоЬа натяжения'арматуры во избе 
жание снижения условного предела текучести и временного 
сопротивления напрягаемой арматуры нагрев для стали хаос 
са Ят я не должен превышать Ш вс максимально дооус 
тимыи нагрев ~ Ш  °С, рекомендуемое время нагрева -  /  Зет

735 Рая предварительно-напряженных ригелей должны применять 
ся плотные де/поны на цементном вяжущем и  плотных ши 
пористых заполнителях

7% Прочность бетона при передаче усилия обжатия на шетрук 
цию должна составлять не менее 707° проектной, и  52.x д//Ю 
ном возрасте соответствовать проектной

757 Рля детона предварительно напряженных ригелей рекомендуе
тся применять портландцемент и шлакопортландцемент 
марок WO и выше удовлетворяющие ГОСТ ю т  76

73$ Формование предварительно напряженных ригелей рекомендуется 
производить вибрационными методами уплотнения бетонной смеш

739 Способы уплотнения бетонной смеси в  зависимости От интенсив

м ы - т - ь
копировал Лая / Ы 1/511 1,0

Лит
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Ша ш ч а  5
Ve m m a e w e m w e  п о д в и ж н о с т ь  и  ж м т о с т ь  

б е ш о н н ы х  ito tc tw

Кодвчж нвстъ и  ж т м & п л

Устрой ств а  д а й  
уп л о тн е н и я
« т о н н о й  с м е с и

ГОЯЖЕЛОГО ь ш \о н а
6ЕШОНЫ НА
пористы х  

з а п о л н и  т и я х

НОРМ АЛЬНО-
АРМ ИРО ВАННЫ Е

г у с т о  а р м и р о
ВАННЫЕ

НОРМАЛЬНО АР 
М ИРОВАННЫ Е

Гл у б и н н ы е  в и ь р а  
г п о р ы а 4 ом А 6 е м ь 4  т

Н а р у ж н ы е ,  о р и  к р е н  
п я т ы е  а и Ь Р А т р ы г  а  с м 4  6 см Я  З с м

У ш а н о в к и  ПРОДОЛЬНО 
ГОРИ ВОН ГО А ЛЬ НОГ 0 
В И Б Р И Р О В А Н И Я о т  2  т  до 60с 4  5 ьм 0 2  с м

ЬиБРОПЛОщ АДКИ г о -  60 с 1 -3  t M г о  *iQ t

7 А с  ( Ц ъ Ш Ш Ч Ь  Н А Ч  Х Е Е Ж В Д т  ъ ш т ъ п  с м и \ Ч  д о ш ы  Ш Ш № В Д  
a  й о т й Е т и п в н и  t  тост 1012' 16 и  в ц ь н р щ ь с я  ь  ъ А В н с и м о с т и  

о т  с п о с о б а  р е ж и м а  в и б р и р о в а н и я  w с т с ш т  а р м и р о в а н и я  и а д с  
а и м

ЩТ
1 0 8 0 - Ю Ч 3S



ш
H i  Предварительно напряженны е ригели Высотой £00нм  река 

нендует ся изгот аВлибат ь по ст ендовой т ехнологии 6  
силовых ст ационарны х ф ормах 
ФормоВание должно производит ься 0  рабочем  положении 
с тепло доU обработ кой дет она через ст енки породах от 
секоВ  Уплот нят ь бет онную  смесь 6  ст ационарны х 
(анендоО ы х) ф орм ах необходим о п ри  помощ и элект ро 
м еханических и л и  п небм ат ических Вибрат ороВ  
Вибраторы м огут  быть наружны е, набеш иВаеы ы е набор  
т а и  прикрепляем ы е к  поддону формы; и  глубинные с гиб 
ком  балом и  со Встроенным двигат елем  П ри Виброуп
лот нении бет онной смеси В густ оарм иробанны х ко н  
ст р ущ и я х р и гел е й  должны быть применены Вибраторы 
с минимальны м диамет ром Вибронаконечника 
Рекомендую т ся к  применению  глубинные Вибраторы со 
Встроенным дёигат елем  U B  78, с гибким Валом и  В 67  
UB 6 1 , элект ром еханические Вибрат оры общ его н а зн а  
чения (н а р у ж н ы е ) U 8  21, UB 2 6 , пневм ат ические Вибра 
торы глубинны е UB 16, прикрепляем ы е U B  2 9  
Цля у кл а д ки  В  стендовые формы должны быть исполь 
зобаны бет оноукладчики порт альны е, наприм ер конст  
р у кц и и  С К Т б  Глабм оепром ст роим ат ериалоб-индекс 613 02  
консольные СМ  Ж - 71

1 0 Z 0 - f 0 - t l
Лист
39

КппинпЛпя Чя*л1 J  17511 4Z Фппмггт



т е п л о в а я  о ь р а ь о п ж а  и з д е л и и

7 Д Ь  Ре ж и м ы  т и т л о в о м  о б р а ш т к и  и з д е л и и  довиты  ьытвь н а п р а в л е н ы  
Н А  ДОСЮ НЖ ЕНИЕ М АКСИМ АЛ ЬН ОГО У С К О Р Е Н И Я  ( Щ Р Д Е Н И Я  ЬГЩОНА П РИ  
МИНИМ АЛЬНО ВОЗМ ОЖ НЫ Е Ш Р Д Г Ш  Э И Е Р Т Е т И Ч е Ш *  РЕСУРСОВ И  Ц Е М Е Н  
ТПА И  ПРИ СОБЛЮ ДЕНИИ Ш Р Е Ш А Н И И  К К А Ч Г О Ш  Н ДОМ ОВЕЧНОСТПИ  
ИЗДЕЛИИ

7  Ще п л о в л а ж и о ш н а я  оьраьотпка и з д е л и и  ( п а р о м )  д о л ж н а  осуцесепв- 
л я т ь с я  о  п р о п а р о ч н ы х  к а м е р а х  п е р и о д и ч е с к о г о  и  н е п р е р ы в н о го
ДЕЙСГОВИЯ, В СПЕЦИАЛЬНЫХ ТПЕРМофОРМАХ ИЛИ Ш СЕПТАХ, ОБЕСПЕЧИ
ВАЮЩИХ ПОЛУЧЕНИЕ ЗАДАННЫХ УСЛОВИИ ИЬЕРДЕННЯ

7 М  П р о ч н о с т ь  е е  т о  и а  п о с л е  т е п л о  в  л  а ж  н о е т  н о й  о б р ш п н ш  д о л ж н а  
О О Р ЕД Ел я т ь с я  к а ч е с т в о м  ц е м е и т п а ,  с о с т а в о м  ь е ю о и а  и  р е ж и м о м  
о ь р А ь о т ки

7 W  Д ля п о р тл А и д тм Е н то ь  о п т ш А л ш я  {аемперагачра  изотермического  
п р о г р е в а  д о л ж н а  в ы т ь  8 0 * f c b 6 0

7 4 6  Пр и  вы боре р а ц и о н а л ь н ы х  ре ж и м о в  м п л о в л А ж н о с т и о и  о б р а б о т к и  
НЗДЕЛНИ tK J f lC m  ПОЛЪЗО ВЛИТЬСЯ у к а з а н и я м и  '  Р уков од ствр по т е п 
ловом ОЬРАЬОтКЕ к т о н н ы х  и  ЖСЛЕЗОЫтОННЫХ ИЗДЕЛИИ лМ.Сши
т Ш т , Ш г  w a r n

У к7 Целесо образно  для з а щ и т ы  з а гл а ж е н н о й  поверхности колонн и  
дилфрлгм ж е с т к о с т и  (и зготовл яем ы х в  го ри зо н ш а ль н ы х  ф о р м а х )  
о т  п о в р е ж д е н и я  к а п л я м и  ч о ч д е н с л щ а  прим енять  покры тие п о 
верхности ИЗДЕЛИЙ ПЛЕНОЧНЫМИ С ИН ттиЧ Е С КИ М И  м а ш е р и а л а м и  или 
ж е с т к и м и  к р ы ш к а м и , ш е р м о ц ц и а м и , г о е р м о п р и г р у з а м и  Ъ щ о м
С ЛУЧАЕ достиг А Е т С Я  УАМ ЕГПИОЕ ПОВЫШЕНИЕ ОфФЕШиВНОСШИ ПРОГРЕВА
н кАчестЬА го то в о й  п р о д у к ц и и  У кр ы ти е  и з д е л и и  г и б к и м и  п л е н к а  
м н, н а п р и м е р , з а м и ц а е ш  Ве ш и  о т  п е р е у в л а ж н е н и я  ш д е н с м п о м  
и п о ь ы ш е т  его п р о ч н о с ть  н а  1 0 -2 .0 %
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1 4 8  Д о  т е п л о в о й  о ь р а ь о г о к н  и в Д е л и й  н е о б х о д и м о  п р и м е н я т ь  п р е д в а р и  

т е л ь н о е  в ы д е р ж и в а н и е  а, и я  п р и м е н и в  б о л е е  ж е с т к о г о  р е ж и м а  

п р о г р е в а  Ь р е м я  В ы д е р ж у  а  р в я  я  й ^о  п о д ъ е м а  т т п Е Р А т а Р Ы  п р и  

Ш Е И  А О  Ь О И  О Б Р А В О Ю К Е  Д И А Ф Р А Г М  ж е с т к о с т и  о  г о р н ь о н т т и ы х  

Ф о р м а х  р е к о м е н д у е м с я  у в е л и ч и т ь  н а 1  ч а с  п о  с р а в н е н и ю  о

ВРЕМЕНЕМ ВЫДЕРЖИВАНИЯ ДЛЯ K.OMJUH И РИТЕЛЕИ ИЬ ШИТО ЖЕ СОСТАВА

7 3̂. Для, получения прочности ь езш а  в размере %% wownurm марки

ПРИ НЕПЫтАНИИ ко нтрол ь ны х ОБРАЬЦОВ 4 EPES 4  ЧАСА ПОСЛЕ ОКОН
ЧАНИЯ ШЕВЛйбОИ ОЬРАЬОтКИ, ОБЩУЮ ПРОДОМСнтЕЛЬИОЕГПЬ ЧИКЛА  
УСКОРЕННОГО [ОЬЕРДЕНИЯ в ПРОПАРОЧНЫХ КАМЕРАХ, ПРИ ТПЕМПЕРАТОУРЕ 
8 5 -9 й йС, р в д м е н д у у п с я  о р н е н п и р о в о ч н о  п р и н я т ь  р а в н о й  12 - 1Д
ЧАСАМ В ТВДМ ИНАЛЕ БЫДЕТЖКВАНИ1 -  H.4ACAj ПОДЪЕМ [ШЛПЕРА1ПУРЫ- 
i  ЧАСА, Н10ШЕРМиЧЕЕКИН ПРОГРЕВ - 5 ' 7  ЧАСОВ, ВЫДЕРЖИВАНИЕ ПРЧ 
ВЫКЛЮЧЕННОМ ПАРЕ ~ 2  ЧАСА ЩО ЖЕ ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ПРОЧЦОШИ 
ВЕНГОНА РАВНОЙ SO 60 %  ПРОЕШШН МАРКИ РЕКОМЕНДУЕГПСА НИКЛ
т е п л о в л л х н о т н о й  оьРАВотки
{UZ) + 2  + [ 4 - 6 )  + \ 9 8 - 1 0  Ч АС О В

7  50 . Цикл т е п л о в о й  о ь р а ы н ш . д н а Фр м м  ж е с т к о с т и  в ка с с е га а х , для  
п о л у ч е н и я  п ро чн ости  ра в н о й  $0% п р о ектн о й  м а р к и  Белтона, о р и е н 
тировочно Р е к о м е н д у е тс я  п р и н я т ь  равны м  i f - 12 ч а с а м  в  т о м  
ЧИСЛЕ I ЧАС -  ПОДЪЕМ ШЕМПЕРАтВРЫ, ь ч а с о в  -  н ь о т о е р м и ч е с к и и  
ПРОГРЕВ ПРИ 90ttc ,  5  ЧАСОВ -  ВЫДЕРЖИВАНИЕ ЬЕ1 ПОДАЧИ ПАРА

7 М

П р и м е ч а н и е  в  в м л Е и м о т и  о т  в ид ов  ц е м е н т  а , с о ш а в а  ш т а н н о м  
с м е с и  v  в е л и ч и н ы  о т п у с т и  п р о ч н о с т и  в и п о н А ,  
р е ж и м  тепловом о ь р а ы и п к и , у ш а и н ы й  в  n п 7  4 3  и 
7  5 0 .  под  л е ж и т  корректировке й л а ь о р а ш о р и н  в а ь о ДА  
жЕлеооъЕтонны х чв делил

й,ля т е п л о в л к ю т т и о н  о в ра б о ш ки  и з д е л и и  б  я м н ы х  к а м е р а х  с п о 
м о щ ь ю  ПАРА РЕКОМЕНДУЕШЬ ОПЫт ШоЕИВсКЛГО В А Ш , А ЖЬИ Н 18, ГДЕ 
СНАЧАЛА ПРОИ5ВОДНГПСЯ ВЫДЕРЖКА «Д Е Л И Я  В Ш О Й  СРЕДЕ t  ПОСЛЕ
Ду ю щ е й  ш м о о б р а и щ к о й

w o n
\  о г о -  i  о - к ы

V [МП ОПИЛ А Чд у л / я/  175 11 if if ftfio tBAm  |]



1

7 З Д  Д л я  i n6011,06 к о т о р ы е . H u c w m  в о з м о ж н о с т ь  м с в о л ь т ь А т ь  з л е ш р о  
э н е р г и ю  р ш м е н Д У Е т с я  о п ы т  Ъ л ъ я т т ч н с к о г о  О п ы т н о г о  з а в о д ь  
ЗС ЭШ1,  г д е  щ е р м о о б р а ш п к а  и з д е л и и  п р о м ш д и т с я  ь  Ш И  ( э л е к  

т р о м л г н н т н о и  у у ш т ш ) ,  п р и н ц и п  р л ь о т ы  к о т о р о м  в а к ш ч а е г п с я ь  
т о т ,  ч т о  6  о г л л и ч и е  о т  ш р а д и ц и о н н ы х  п р о п а р о ч н ы х  к а м е р  г д е  
ш Е п к о о ш Е Н  п р о и с х о д и т  ь  о с н о в н о м  К О Н В Е К т У В Н О , П Е Р Е Д А Ч А  
ш е п а а  к  б е т о н у  п р о и з в о д и т с я  к о н д з к т и в н о  о т  м е ш а ш  ф о р м  и  
а р м м м р ы  П р и  э т о м  п о я й л я г т с я  в о з м о ж н о с т ь  и м п е н с и Фи к а ц и и

ПРОГРЕВА ИЗДЕЛИИ ВЕЗ ОПАСЕНИЯ ВОЗНИКНОВЕНИЯ ЗНАЧИ т ЕЛ Ь Н Ы Х  
т т п Е Р А т у р ш *  и  ьлАзккош ты х н а п р я ж е н и и

8  ПОВЫШЕНИЕ З А В З Д С Ш  г о т о в н о с т и  и з д е л и й

8 \ 1,ЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ПОВЕРХНОСШЕИ ПОДГОтОВ ЛЕННЫХ ПОД и т Ь Й Е Ш  И 
ОХР АС КЗ НА ШЕХНОШ НЧЕСКОЙ ЛИНИИ ИЗГОтОЬАЕНИЯ ЛИНЕЙНЫХ И1 
ДЕЛИЙ СЕРИИ \ Ш  1Д0ЛЖЕН Ш тЬ  ОРГАНИЗОВАН 1Ш П ОГПДЕЛКИ 
КОЛОНИИ РИГЕЛЕЙ, ОБОРУДОВАННЫЙ МЕХАНИЧЕСКИМ КАКтОВАГПЕЛЕМ
и о н е ь г л м а и ч е с к о и  з л т и т и о и  м а ш и н о й ,  н а п р и м е р ,  т и п  А СО 5 1! 
С о о т ы т с т ь Е И и о , н а  т е м м т ч Е щ й  линии о т д е л к и  д нл ф рАгм  
ж е сткости  ш а й к е  р е к о м е н д у е м с я  у с с ш о в и т ь  п н ш л А т и ч ЕС к у го
ЗАГЛИРОЧИУК) МАШИНУ ДЛЯ отд ел ки ПОВЕРХНОСТНЕЙ в  в е р ш и х а л ь н о м  
ПОЛОЖЕНИИ

8  2  W  в а ш и т к н  поверхности в е т о н ь  р е к о м е н д у е т п е я  с в е т и в  ш п а к л е 
в о ч н о г о  РАСтВОРА В % ПО м а с с е

п о р т л а н  д ц е  М Е н т  - Ь й
п е с о к  м ол оты й  крупностью  до О 1  м м  -  5 5  
и з в ес ти я х м ол оты й  ш  доломитовля н и к а  - Ш  
5 0 %  э м у л ь с и я  п о л и в и и н л А ц Е т л т н А Я (tU>M - 5
Ш Ш И ф И Ш П О Р  СДЬ по ВЕСУ ЦЕМ ЕНГПА ' 0 2

ЙЕРЕД НЙНИЕННЕМ ШПАКЛЕВОЧНОГО РЛС1Ш9А ПОВЕРХНОСТНО БЕГЛО И А 
С А Е Д У Е т  Смочите ВОДОЙ, СОДЕРЖАЩЕЙ 2 %  Э М У Ш И И  Ч М

т о  и ц
лист
чг

т и в М б Я  3QMJJof 17511 W ( h lO U lm  (1



РАСХОД ШПАКЛЕВОЧНОГО РАШВОРА -  3 0 0 't i )0 p jm 2 ; РАСЛОД 
А Д с т в О Р А  Я В А - Ш  5 0 В  Г  | М *

8  5 .  П Е Р Е Ц  В Ы В О З А М  И З Д Е Л И И  Н А  Е К А Л Д  P O W J B O H I H W K H H W  С Л 1 № т
в с е  з а к л а д н ы е  д е (п а а » , й е  и м е щ и е  а н т и к о р р о з и о н н о г о  п о к р ы т и й  
МЕтАЛШАДНЕУПОНРАСИтьЗАЩИтИЫМИ СВСШАВАМИ ЬПРААСНО А 5 18 
Ш а м а я  ж е  з А щ и т и А Я  b r p a e k a  м а й  о б м а з к а  д о м н а  п р и м е н ш ъ е я  
Д л я  ъщть) т  р ж а в л е н и я  в ы п и ш в  в  ш о н и а х ^ с а и  п р е д з с -  
м а ш р и в а е т с я  и х  х р а н е н и е  д л и т Е Л Ь и а с т ь ю  б о л е е  i  /м е с я ц а

8  i f  Д и л ф Р А Р М Ы  Ж Е Ш Ч О Ш И  С  П Р О Ш А М И  Д О Л Ж Н Ы  Б ы т ь  Н А  В Р Е М Я  Х Р А Н Е Н И Я ,  
П Е Р Е В О З К И  И  М О Н т д Ж А З Щ П Л Е Н М Д О М Л Н И т Е А Ь Н Ь т и  С В Я З Я М И  п о  
Н И Ж Н Е И  К Р О М М Е  И З Д Е Л И Я ,  Р А З Р Е З А Н Н О Й  П Р О Е М О М

9  К о н т р о л ь  Ш е с п а в а  и  п р и е м а  ш о ш х  м з ш п и  

3 i  Н л т е с т ю  ж ш ш г ш ш х  и д а м  д о ч ш  ы т п т т ъ  т т в-
В А И И Я М  Ш Ш М П 5  м д »  Г О С Т л м и Т У  н а  к о н к р е т н ы е  й ч Э ь »  
1 Щ Е Л И Н

Для МЙНтРОЛЯ РАЗМЕРОВ СЕЧЕНИЯ КОЛОНН й РИРЕАЕИ.тОАЩИНЫ 
Д И А ф Р А т т п т т Н Р Е Ш Е Н Д З Е М С Я Ш А Ш Ш Б  СКПБЫ„Сит V  
НАН ОХВМШВПЩЩЕ ШАБЛОНЫ С ЗШТМ1Щ НА ОДНОЙ ИЗ СНВ Б, ПРИЧЕЛ!

‘‘ЖЬ*1!' и“ =

\ т - \  о Л

К О П И Р О М ? С я з о з а  ^ Фо р м а т  И



Г Д Е
U  ~  н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р  п о  п р о е к г и н ,
а  -  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н Е н и я ,
1 1  -  д о п у с к

9  2  П р и  к о н т р о л ь  к а ч е ы п й а  и з д е л и и  п о д л е ж и * и з м е р е н и ю ,  к р о м е

M K fljA H h b W  в п 9 1
а )  Д Л И Н А  К О Л О Н Н  И Р И Г Е Л Е Й , Д Л И Н А  И Ш И Р И Н А  Д И А Ф Р А ГМ

ж е с т к о с т и ,
б) Р А С С Т О Я Н И Е  МЕЖДУ к онсол ям и  к о л о н н ,
в) о т к л о н е н и я  о т  п р я м о л н н Ен н о с тн  п о в Е Р Х Н О С т Е И  д и а Фр а г м  

Ж Ес т к о с т и , а  г л л к ж е  боковых г р а н е й  к о л о н н  К Р И Г Е Л Е Й ,
г )  Р А З Н О С Т Ь  Д И А Г О Н А Л Е Й  Д Н А ф Р А Т М  Ж Е С Т К О С Т И ,
М  к Е п м с т к о с т к о с т ь  п о в е п н ш ш  д ш ф ш м  ж е с т к о с т и ,

X АРАК (К Е Р И М Е  М А Я  Ь ЕЛ И Ч Н Н О И  Н АИ Б О Л Ь Ш ЕГО  О Ш К Л О Н Е Н И Я  
В  М М  ОД Н О ГО  Н Ъ  У Г Л О В  ШВДщЫ ОТО П Л О С К О С ГМ Ц  П Р О Х О Д Я Щ Е Й  
Ч Е Р Е З  (ПРИ Д Р Н Г И К  М Г Л А

Н О Ш Е Н И Е  Ш О В Л Е И  Ш П И Ц , О П О РН Ы Е ЗАКЛ АД НЫ Х Д ЕГО Ш .И  W Е Л Е Н , 
А ГПАКЖЕ ЗАКЛАДНЫХ ДЕШ АЛЕЙ ДИАФРАГМ Ж ЕСШ КОСтН Ш Д Ч Е т  КОНГПРИ 
Ш П О М П Ь  ПРИ ПОМОЧИ %к\ШШ ХйАЬЛОНОВ В  КАЖ ДОМ  ИЗД ЕЛИИ В  ПРО
ЦЕССЕ ПРИЕМКИ ЕГО 0 1 К

К о л и ч е с тв о  и  п о р я д о к  о ш ь о р а  и з д е л и и  д л я  к о н т р о л я  о с т  а  л ь н ы *
Р А З М Е Р О В  Ж т А Н А В л и В М о т С ?  Г Г ГК  З А В О Д А  Ж Е Л Е З О Ь Е Т О Н Н Ъ Г Х  « Д Е Л И М  
П О  С О Г Л А С О В А Н И Ю  С O O m P E f e W .E A E M , В  З А В И С И М О С Т И  о т  Н А З Н А Ч Е Н И Я  
И З Д Е Л И И  И  П Р Е Д В А Р И Т Е Л Ь Н Ы Х  Р Е В Н Л ь т А Ш О В  О б М Е Р О В  и  Г Е О Д Е З И Ч Е С 
К И *  РАЬ О ГП  Н А  М О Н Г П А Ж Е  Н О  Н Е  М Е Н Е Е  Т И Р Е *  И З Д Е Л И Й  К А Ж Д О Г О  т и п а  
Р А 1 М Е Р А  о т  П А Р Ш И Н , р а в н о й  с т о ч н о м у  В Ы П И С К У

П р и  о ь ш т н и и  в од ном  и в  г ш х  и з д е л и й  о тк л о н е н и и  о т  р а з м е 
р о в , ПРЕВЫШАЮЩИХ Д О п у Ш Е М Ы Е , Щ Д В Е Т П  ПРОВЕРИШЬ РАЗМЕРЫ  В С Е *  

ИЗ Д ЕЛ И И Д АННОЙ П А Р Ш И Н , П Р И Ч Е М  ПРИЧИНЫ  ОТПХКЬНЕИИЙ ДОЛЖНЫ ВЪКПЬ 
ВЫЯВЛЕНЫ И  о ап РА Н ЕН Ы  НЕ П О З Д Н ЕЕ Ч ЕМ  ДО НАЧАЛА СЛ ЕД У Щ Е П  РАЬО 
Ч Е Й  С М Е Н Ы

< о г ( Ы а - А
М В Д

н
KflTHltinfcftn Ъ пхШ и / 175! I 47 М • * РЛ it
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Н а  ш ц щ ш т и  щ ш и ,  л р е д н А а ш ч А ш и  п о д  т \ т
л  J H i l X O ^ a U L U X  J H 'j t T l P b  Ш г Щ 1 Н 1 т  О Ц Ш п т Ш  Ш Н И И
р ш ш ы ,  н ш ш н ы е  п о р ы ,  а  м т  г л & г т н ы е .  н т ы  
& Ы  ( И Л О Н А  ш  ( 1 М П 1 Н Н Й  к  А О М О К А И т с Я

Н а т ш х  т  поаьрхнвета^ Ь йлшрс п о а д ш н  п и .
В В О Д О М  U R  НО Г О Н А Ш П Ш ,  А Ш Ш  Ш И Н П  Щ Ш  
Д О п т А М Ш С Я  Р А Ш И Н Ы  if В О Ш Ш Н Ы е, ПОРЫ Г А Н А
ной 11 ш п и к ш ф  ц  в о т  3 тмл, а m u m  ш  
H i& u  ц в м я т и н ы  до г  мм
Не д о м е н  и  т о *  | д ш п Ш  й о д ы  ш п т  п ш и и о  
к и ь т  п  т т  тин и игтн. а ш и  и
АфРАПД т и т и ш и  №  OKOAbi ДШННЫ 5Ыт6 Ш Й ,
ДАНЫ до о т п щ д е ш  т и п  н а  е ш д  го т о в о й  
п р о д л ч щ н  ч т о б ы  n u i m m s  о ш ы  в е т в и  р ш  

л1 т т т е я  з е т р о я е т е о  ( ш о к  
З ч  п р о ч п о с т е  в е т о  н а  н ш е р С д е т е е ш  j  т о т т ш *  

е  т в ч ш т & ю  д о  | & в и  р ш ш д н т е я  о т д ш т о  
при л о м о т а  s m u o l u  ш о т п  Н Ш в е ш о я  т  
Ш т Р О Ь & и ш о г о  п р н в о Р А  ,  В е т о А т р д т е г ш ^  
( Ш ш и о в е т о н
10 Перцош и ииднк^Аки шшштшнчеш 

КН Юшшшнныс ш т я  шниыхнйШез « пш$о
зитбся в ш о и е т ,  т т м м  на « ш т .  п о т и ш  
НЫх н лояскитш нои ш ц е к .е  К. f  Дьочигл ч с р т и н т  
серии l o io  i

101 n m & e n i i  н в т о м о в ш н ь т  т р ано  п о р то м  р ш м ш ч ю  
№Ъ епртнтет ьпсрАдбкын тршпотныд тдотв 
3 шитое одного нь тмомных putm мопт выше 
приняты' кштмкдиб ттцицт* с тягАЧАМн

Ю  ъ З о н н а я  п е р е л о м и  i u p a  п е н я я  н е  д о ш н ы  п и ш ы п С  
А о е т т ч т ы ч  н а  Ь А ^ о д е  тци  ш е с т и  т е  а  е щ е  
ш о н н ьц  щ и т

f ого н й Шп
Its

К ft п голи fft А 17511 48  Ллшалт М



жесткости следует перевозить и хранить 6  бер. 
ш кальном положении с установкой на мостах складиро
вания $  реш ет чат ы е кассеты.
Колонны и  ригели следует укладывать б  ш т абели н а  
деребянных прокладках, причем §  каж ды й следующ ий по 
Высоте ряд уклады ват ь н а  одно изделие меньше. 
Высоту ш т абелей' расстояние между ними, ш ирину  
проездов и  проходов н а  м ет ах  складирования железобе - 
тонных изделий следует принимать согласно требова
ниям С Н и П й - Ч - П

Ш  Аругие рекомендации по складированию и транспортиро
ванию изделий приведены В разрадотанних ц н и и й п  
торгоВо-бытоВых зданий и  туристских комплексов „Рекомен
дациях по транспортированию изделий серии 4М О -4  
автомобильным транспортом."

44. Требования к  стальным формат.

М  Для изготовления изделий, перечисленных B n . i l  должны 
применяться группоВые формы, уст анавливаемы е н а  
Виброплощадке грузоподъемностью 14 и  45г и по габари
т ам соответствующие формовочным постим 3 *6  и 3*12и.

i l l .  Рекомендуются следующ ие типы стальных форм:
-  для колонн длиной до И р м , изгот овляемы х но аг

регат но-пот очной технологии н а  Виброплощадке грузо
подъемностью 2Вт-формы н а  3 изделия по ширине; для ко
лонн сВыше 43,7м - формы н а  4-3изделия с тепловой рубаш
кой для изготовления по стендовой технологии;
-д л я  ригелей-группоВые формы, неразборные В пределах 

нижней уширенной полки на 3 -3  изделий по ширине;
-д л я  предварительно напряженных ригелей формы на 4-г 

изделия по ширине,
—  для диафрагм жесткости Высотой 2 .8 ; 2р ; 3,3м-каст - 

ные уст ановка,

10ZQ- f  0-if
. /  17*11
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— для диафрагм жесткости высотой 3 6  ft 2 И  6 On-мри i 
т т ы е  формы с жесткими бортами по Шоковым сторонам |

ИЗ В формах для т о н н  должна Ныть предусмотрена фиксация 
концов продольной арматуры относительно оси т о н н ы е  
целью обеспечить совмещение всех выпусков стержней в  1 
т ы ках колонн с отклонениями не более 0 0 5  диаметра \ 
свариваемой арматуры

Hk Формы должны Ъ ьт  укомплектованы ф акт  торами закладных 
деталей обеспечивающ ими плотное прилегание пластин 
к  бортам формы и  совмещение поверхности закладных де 
талей с поверхностью бетона

И 5 В формах для колонн рекомендуется иметь вдоль лицевых 1 
граней фаскоабразователи t  катетом I '0 15мм

И 6 Серийное изгот овление форм допускает ся после пробе 
дения и сп ы т а ни и  Опытных образцов форм согласно 
требованиям r e a m s  73

И  7 Все мет аллические формы пост упивш ие н а  производст  
во должны выть приняты в  уст ановленном  порядке и  
все они долкны отвечать требованиям ГОСТ Ш 8 6  73

ИВ крепление форм н а  виброплощ адках обязательно Для креоле 
н и  я форм должны быть предусмотрены нодм аш т ны е плц | 
ты приваренные к  балочной клет ке поддона для факса 
цин  н а  виброплощадке

И  9 Отклонение т акт ической массы железобет онного азде  I 
лия от величины ука за н н о й  б  рабочих чертежах не дол ж  
но  превышать п %  и  масса формы вместе с азде тем 
а  траверсой должна быть менее грузоподъемност и кра 
нов

1 .Q 2 0 - T  Q - t y
(hn J ЯIfflmthflArtj- Zit/nt п/ 17511 SO



_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ Щ
ню Аля обеспечения ладанной т ент ом точности хтсзбветон 

ных изделии д о ш а  проводиться нормализация форм, 
зат очаю щ аяся Е периодическом контроле основныхразме 
роб а  уст ранении отклонении превышающих допуска 
емые Контроль размеров и  нормализацию рорм для т он н  
и  ригелей рекомендуется прободить через so 70dSopo 
тоб а  т акже немедленно после Выявления отклоне 
нии размвроВ готовых изделии превышающих допускай 
М6/8

Вии с у ка за н и я м и  Руководства по эксплуат ации сталь 
них форм при изготовлении железобетонных изделии, 
Ш Ш Ж о, 1972 r  t применяя измерительные инструменты, 
указанны е В тадл 6 а т л а с н о  Г 0 С Т 1 Ш 6  7J

4020-10-1* Xiltfs

98
KomofuiA кхллИ 175! t 51 Фппыпсп / /



■нц
в я

тщ
цИ

ЦЩ
ЦИ

НИ
ГЯ

ДЦ
ТЯ

ТАБЛИЦА Б

ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ ЯВНТРОДД РАЗМЕРОВ Ф0РЛ1 
Н Ш Е 306Е Т0Н И Щ  ИЗДЕЛИЯ

ИЗЩРНТШТШЕ Wl&TWMEHTbil 
И ПРН50РЬ1 РОЕТ

Ве р хн и й
ПРЕДЕЛ
ИЗМЕРЕНИИ

ММ
Контр ПЛ ИР ЗЕ т ы  Е 
м ш а т  и  и

Р а т и н  измерительное  
МЕТДПЛНЧЕШЕ 2  ГО КЛАССА
типа  РБ е ценой д е л  I  ш 7 5 0 2  ВТ

5000
{000D

Д Л И Н А  ф о р м ,
РАЗМЕР ДИАРОН А
ЛЕН з п о д д о н о в

ШТДНРЕНРАЗ 6ДН ОМЕ Р С 
ЦЕНОЙ ДЕЛЕниЛ \ Ш 1 0 2  5Т 5 0 0 Г л у б и н а  Фо р м

flUHEHRH ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ Л1Е- 
ТААЛИЧЕСИНЕ G ДЕНОН ДЕЛЕНИЯ
4 мгл Ш 5 Ё

300
5 0 0

1000

ш и р и н а  Фо р м , b e

ЛИНИНА СМЕЩЕНИЯ 
ЗАКЛАДНЫХ ДЕТ Л 
ЛЕН, ИЕПЛОСНОСТ
НОСТЬ ф ор м  Для
ДИАфРАГМ ЖЕСТКО С
ти

Ре п к а  АЛ Ю М ИНИ ЕВ АЯ д л и н о й  
г м

2 0 0 0 (Ш м омш еино вть
П О В ЕР Х Н О С Т И  ф ор м ,
ШИРИНА п о д д о н о в

Нивелир Не п л о ш с т н о б т ь  
форм ДЛЯ РИГЕЛЕЙ 
И ДИАФРАГМ ЖЕСТ
к о с т и

U 2 D - U - k
лист
W
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Примечание указанные в таблице Б измерительные инст 
РУ МЕНТЫ включены 8 состав контрольно измс 
РИТЕ ЛЬ НЫЛ ПРИСПОСОБЛЕНИИ |СМ ПРИЛОЖЕНИЕ г),
КОТОРЫЕ рекомендуется ИЗГОТОВИТЬ ПО РЯЬО 
НИМ ЧЕРТЕЖАМ RTF МоСВРГСТРОИЛШЕРЧААЫ,
Р Л АВМ О СЙРОМСТР О ИМАТЕР НАЛЫ

Л \1  Для ПОДДЕРЖАНИЯ ЧИСТО ТЫ РАБОЧИХ ПОВЕРХНОСТЕН фОРМЫ НЕОБЦО
дим о в новых Формах снять все заусенцы  и наплы вы  сварных 
ШВОВ ПРИ ПОМОЩИ ПЕРЕНОСНОЙ ШАНфОВАЛЫШН машины  с корундовым 
кр згш и  Так а я  ?ке операция необходима для удаления пленяй це
MEHTI1DPQ КАМНЯ И ОЧИСТКИ ОТ МЕСТНЫХ КОРРОЗИЙНЫХ ПОВРЕЖДЕНИЙ
п о в е р х н о с т и  Форм

W  Фо р м ы , з а г р я з н е н н ы е  сл о ем  ц е м е н т н о го  к а м н я , р е к о м е н д у е т с я  
ОЧИЩАТЬ ПАЕТОН, с о держ ащ ей  соля н а и т и е  л о т у , ПО СПОСОВЗ 
р а з р а б о т а н н о м у  цшшэп Жил и щ а  ( с м  'Вр е м е н н ы е  т е х н и ч е с к и е  
ЗСЛОВИЯ НА ПРИМЕНЕНИЕ ХИМИЧЕСКОГО МЕТОДА очистки  МЕГАЛАИЧЕС 
ККХ ПОВЕРХНОСТЕЙ от ц е м е н т н о го  к а м н я  и  р ж а в ч и н ы  р помощью  
ПАСТ", ЦНИНЗП ж и л и щ а , f 9 G 9 r )

и  (Ч Наружные попки бортов н другие открытые поверхи ост и Формы, 
UAPIIUPbl Н ЗАМКИ ДОЛЖНЫ ТЩАТЕЛЬНО ОЧИЩАТЬСЯ от остатков 
бетонной смесизо время каждого цнкаа Формой айн я Формы со
СЛЕДАМИ БЕТОННОЙ СМЕСИ ИЛИ ЦЕМЕНТНОГО РАСТВОРА ИА НАРШНЫХ 
ПОВЕРХНОСТЯХ П И  УЗЛАХ КРЕПЛЕНИЯ НЕ ДОЛЖНЫ ДОПУСКАТЬ С Я К 
УСТАНОВКЕ В КАМЕРЫ ПРОПАРИВАНИЯ

Н J5 ВЕЛИЧИНА ОТКЛОНЕНИИ ОТ ПРОЕКТНЫХ РАЗМЕРОВ фоРМ,8ш8ЛЕН идя 
При ПОНТРПЛЬНЫХ ИЗМЕРЕНИЯХ, А ТАКЖГ ОТКЛОНЕНИЙ DСТ АВШИЕСД 
ПОСЛЕ нормализации ФОРМЫ должны РЕГИСТРИРОВАТЬСЯ В КАРТЕ
ко н т р о л я  р а з м е р о в  Фо р м  ( т а б л  1 )

Ра з р а б о т ч и к о м  ч е р т е ж е й  с т а л ь н ы х  Фо р м  и о ь н а с т к и  д л я  
И З Г О Т О В Л Е Н И Я  К О Н С Т Р У К Ц И И  С Е Р И Н  I 020 1 Я В Л Я Е Т С Я  Ц 1 1 1 Ш Э П  
Т О Р Г О б О  Б Ы ТОВЫ Х З Д Л К 1Ш  И T 3 P U C T C K U X  К О М П Л Е К С О В

и г о  1+
“ лист

50
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Т а б л и ц  7
К а р т а  к о н т р о л я  РАЗМЕРОВ форм
М а р к и  и з г о т а в л и в а е м ы х  в  Ф о р м е  .  .  .

ч с и м з  Ф о р м ы  е  I h o m h -  '  д в п з е -  *  Ф а к т и ч е с к и е  о т к л о н е н и й  о т
ОБОЗНАЧЕНИЕМ НАЛЫ)ЫН КАЕМЫЕ НОМИНАЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ* ММ
ИЗМЕРЯЕМЫХ РАЗМЕР, ОТШНЕ -------------------------------------------

ння, мм д йТА Д ата Д ата
ИЗ МЕР-. ПАРАМЕТРО

Д л и н а  ( *  i  

L 2 
Ь  п

Ш и р и н а

b i

р а з м е р ,. мм 
по про 

' e m }

Д м Л Г О Н А А Н  ,

к
h

Прочие размеры 
С1 
h

1  Д О  1 П О С  1 АО ! HOD 1 АО 1ПРО'
T o p -  «  HVМ Д - H D P - M A -  Н О Р -М А
д а -  / Ж -  А Н -  ±  л и :
З А -  А Н — З А -  Л И -  З А "  -f
чин за:  цни за-  ции з д ^

ц и я ц и и

1 0 2 0 - 1  О Л
Щ г
а

КОПИРОВ А А* СзСОВА
17511 54 Ф о р м а т  11
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Т а ЕЛИДА в

Т и я и ч е ш е  М Р П К Т Н П С Ш И  Ш Н М 1

Д А Н  Р Е З К А  А Р М М З Р Ы

Т Ш « Ч Е ( Ш
ХАРАКТЕРИСТИКИ

ЕД
нзм

П О К А З А Т Е Л И

A R C  5 D D А  2 1 » СВД1И92А

Д и а м е т р  в ы п р а в а Я е м о и

п м "  г м ч п й ММ 3 - G з н о з ю

ПЕРИОДИЧЕЕШО
профиля В  7 0  Д П

Д л и н а  з а г о т а в л и в а е м ы х  
с т е р ж н е й м м 5 D r5 0 0 5 0  ^ - U f f D я о * ш
Т о ч н о с т ь  Р Е З А МЛ) ± 0,5
Щ н с и м П А Р Н А Я  П Р О И З В О Д И

м / м и н 120

± 0 , 2

i t s

± 1

Н О  И 2S
Тип ПРИВОДА

Р а з р а б о т ч и к

пневмати
ческий

Ч е б о к с а р с к и м  т р е с т  
Ф и л и а  а  с к т б  о р г т е и  

С т р о и  н н д з с т -  с т р о и  
" Р ^ я "  М и н с т р о я  П л а в

Э Л Е К Т Р О М Е Х А Н И Ч Е С К И Й

дншшмтп 
Росстроя ссор

стрп5) П 
Минстроя

СССР

1.0 2 0 -1 .0 ' - I f
f t i c T
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Та йлица 9

Технические характеристики серийного оборудования 
д м  сборки плоских арматурных картеоб

Техническая Ед Марка оборудобанця
характеристика ши МТМ 33m m3xfD0 9мт  35
Ширина сдарибаети сетки мм 9В -Ш № 775м - т
Число пар tSapomtx 
электрот пар Z 6 2
Диаметры шершней №

продольных 848 5-15 fz - f t
поперечных 3-8 8- a 649

Расстояние между ос Я! стерши а 3 продольных
чимм 69-388 75 725m -m o

поперечных m -m m -m m -6m
Масса машины кг m o 2800 5600
Разработчик инстит(/п шростроммпш
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Т а б л и ц а  ID
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕР ИСШИ ШТАНДАРТНОГО ШРТДИШИЯ 

ДЛЯ ЕВАРШЛОСШ ЛРМЛТЗРНЫХ Ш Ш О В

Т е х н и ч е с к и е
Ха р а к т ер и с т и к и

Расч етная  пронзво 
Д И Т Е Л Ь Н Р С Т Ь  1 П Р И  
Ш А Г Е  2 0 0  М М )

Параметры  свдрнвле 
« Щ  СЕТОЧ \ т Ш )  

Ш И Р И Н А

ДЛИНА
Диаметры ш р и в а е  
М Ы Х  С Т Е Р Ж Н Е Й

пр едельн ы х
ПОПЕРЕЧНЫХ

3 СТА I1DB ЛЕННАЯ 
МОЩНОСТЬ

ЛПЕМАЯ ПЛОЩАДЬ
Ц Ш Н И Д

Ш Д Р Ш

Ра з р а б о т ч и к

ЕД
н а м

м /м н

МГА

КВА

м г

Марка оборудования
к - а щ  4

ч,9

ДО 3D5D

д о  ш о о

4 2 -5 8
40-4Д

4700

2 И М
за г. -I* к а и о ь ш Е В  г

ЗТС 3

D.G

ДО 305D 
ДО BQD0

4 0 -3 2
4 0 -3 2

33 D

ЬТ

Конструкция З Ш  (I ТАЛЛИН

КЧНБЫШЕВ Филиал "Йнахст .РОНПРОЕКТ

а д ,  д а т  9Ч ебоксары
ЧеБОНС Филиал 1Ш Б  СТРОИ 

ИНДУСТРИЯ

» Л

ДО 3050  
АО GOOD

AD 32  
A D  2D

300 

5ft
з - д ш  f  Т а л л и н

ЗДЖБИ Г ТАЛЛИН

\  0 2 0  - Ю Ч
ш г
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Т а б х и ц м *
Технические хлрлшрмликц оБорудоьлни* д к я  сШ кч
К А Р К А С О В  К О Ш И  t M J f t I W E U  Р М . П Р Е Д Ш \ Т £ Л Ь Н О И  М М К Г С Р Ц  

иъ 6 Э Х Т

Технические хА Р л ц т е р и с т и к м Ч П о к а з  a t  е л и
Н 5  М

ш п .
с к т ?  Сдрвшииапс

с м ж  ч э з > "

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  
i m m i i u u u o e  б р е м я ) 
Д Л И Н А  К А Р К А С О В

м /ч а с

м

Б О т - З О  

Д О  4&

G O - 9 0  

Д О  43
к о л и ч е с т в о  т и п о в  с е ч е н и ч  
с ь л р ц ь л е м м х  k a p k a u o  1П
K Q h O I l N  I R Q  Р А С П О Л О Ж Е Н И Ю
п р о д о л ь н ы х  с т е р ж н е й )  

д и м п е т р ы  с т е р ж н е й

т и п

М М

5 ъ

П Р О Д О Л Ь Н Ы Х 4 б Л о  Л Щ 4 6 - Д О  Д ш
п о п е р е ч н ы х 6 - 4 2 .  А Т 6 - 4 Э .  A  L

з а н и м а е м а  а п л о щ а д ь м 1 ъъъ

и _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _и к п  км
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Т А Б Л И Ц  12

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХЛРЛкТЕРИСТЯХД установки  у п р  б

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а е д  н а м П О К А З А Т Е Л И

Н а п р я ж е н и е  с е т и Б 3 8 0

Д л и н а  к а р к а с о в М М Д О  6 0 0 0

М а к с и м а л ь н ы й  д и а м е т р  р а с п р е д е л и 
т е л ь н о й  а р м а т у р ы

м м I t

У с т а н о в л е н н а я  м о щ н о с т ь  э л е к т р о о б о  
р у д о в а н и я К В А 2 2

Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы м м

Д А Н Н А

Ш И Р И Н А 0 9 0

В Ы С О Т А 1 1 0 0

М А С С А К Г u i g ! |

Ц е н а Т Ы С  Р У Б 1 2

Н А З Н А Ч Е Н И Е  -  С Б О Р К А  П Р О С Т Р А Н С Т В Е Н Н О Г О  К А Р К А С А  Р И Г Е Л Е Н  ПР И  
П О М О Щ И  С В А Р К И  Н А П В А В Е С Н П Н  С В А Р О Ч Н О Й  М А Ш И Н Е  
Т И П А  м т п п  7 5  | I

р а з р а б о т ч и к  -  Ч е б о к с а р с к и й  Ф и л и а л  с к т б  С т р о й н д у с т р и я
Минстроя ссср i i ________

1 020-1 0 h АИСТ
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Т Д 5 А Н Ц А  1 3

Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  х а р а к т е р и с т и к и  а в т о м а т о в  д л я

СВАРКИ ГЛУБОКИМ ПРОПШАЕННГМ

Техническая характеристика ЕА покдэлт е л и
изм « т а и ,  ш КДф'ЭООЗ

МАКСИМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ ПОДАЧИ
стержня нм/сец До 15
М аксимальная производитель 
йость св/члс 50 200
Диаметр свариваемых 
АНКЕРНЫХ СТЕРЖНЕЙ мм Ю г25 8-7'|0
Т олщина плоского элемента м м б^ аа БтАО
Минимальное расстояние 
м е ж д у  стержнями всветз мм 60 Я5
Vabaputhmc  размеры мм

ДЛИНА 3*100 MOD
ШИРИНА 28А0 1600
ВЫСОТА яьоо 1850

Ра з р а б о т ч и к 9М>Мвдгсаж- т
строяссср j

м и л е е т  щ 
|6ШШС0

U S 0 - I D - 4
MKI
57
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5 М АГНИТ ПОДКОШ БРАЗНЫ Й 
Р у л е т к а

Н а з н а ч е н и е  к о н т р о л ь  м ш е н н ы х  р а з м е р о в  и л л ь н ы х форм

и  РАБОЧИМ ЧЕРТЕЖАМ МЬ МОЕВтТРОН МАТЕРИ А ЛЬ)! 008 OD Ой)
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Приложение 3
Перечень нормативных документов, на 

Которые даны ссылки 6  Указаниях

Индекс

Т~

ш и  70*

Наименование нормативных документов

г ~ ~ ~

Государственные стандарты 
Сталь прокатная широкополосная униберсаль

ГОСТ 380 71

ГОСТ1567-08*

ГОСТ2590 74* 
ГОСТ22>79 S9 
Г ОСТ 8257 75

ГОСТ8258 74* 
ГОСТ8735 77

ГОСТ8732 78

Г
ГОСТ9179 77
т  ют 75

ГОСТЮШ 76

ГОСТ10260 П * 
ГОСТ10268 70*

Сталь углеродистая обыкновенного качестба 
Марки и общие технические требования 
Тонлибо моторное для среднеоборотных и мало 
оборотных дизелей Технические требования 
Сталь горячена та иная круглая Сортамент 
Столь горячекатаная шестигранная Сортамент 
Щебень из естественного камня для строи 
тельных работ
ГраВии для строительных работ
Песок для строительных работ Технические
услоВия
Трубы стальные бесшобные еорячедерорми 
роЬинные Сортамент
ШВесть строительная Технические услоВия 
Портландцемент и шлакопортландцемент 
Технические ус/юВия
бетоны Методы определения прочности на
сжатие и растяжение
бетоны Методы определения подбикности)
жесткости бетонной смеси
Щебень из грабия для строительных работ
Заполнители для тяжелого бетона Технические

/л
/ого-fs-if Зищ

6Ь



г о с т т п  7 5

ГОСТШЮЬ 56 

ГОСТ {3015 15

гост тою 68

ГОСТ 1Ш5 п* 

lo m m s  73

госггсгп is

i m w n  /s 

гостгтз is

C fh iflJ jU  75 
Ш П П  n  13

СНиПШ* 79 
сн за во*

Арматурные изделия и закладные детали 
сборные для железобетонных конструкции 
Технические требования и методы испытании 
Сталь арматурная Методы испытания на 
растяжение
изделия железобетонные и бетонные Общие 
технические требования 
Металлы Методы технологических испытании 
на изгиб
бетоны Контроль и оценка однородности и 
прочности
Формы стальнь/е для изготовления железобг 
тонных и  бетонных изделии Общие техни 
чески? требования
бетон Контроль о оценка прочности и одно 
родности с применением неразруиштщих 
методоб
Система обеспечения геометрической точное 
т а  б строительстве Основные положения 
Система обеспечения геометрической точное 
т и  В строительстве Технологические допуски 
геометрических параметров

Строительные нормы и  правила

Бетонные и железобетонные конструкции 
Защита строительных конструкции о т  
коррозии
Техника безопасности б строительстве 
инструкция по технологии изготовления 
и установки стальных закладных деталей 
б сборных железобетонных и бетонных 
изделиях
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СИ '393 ‘ IS инструкция по сдирке соединении арматуры 

и  докладных деттеи железобетонных попет

У 21'66

рукции
Технические услоВия, инструкции, рукоВостви 
и указания
Указания по изготовлению анкероВ и т ы  
коВых соединений т ипа „ обжатая обоими, 
(м  ,Стройиздат, 1961г б HL1U железобетон)

У '51 -13 Методические указания по обеспечению  
качет ба продукции заВодоВ сборного желе 
зобетона. BHUU железобетон

РукоВвдстВо по подбору соетиВоВ тяжелого 
бетона (ШШЖВ, № 9г)

Руководство по эксплуатации стальных рорм 
при изготовлении железобетонных изделий 
(Н ииЖ б, W Z i )

Временные технические услоВия н а  приме 
нение химического метода очист ки метал 
лических поверхностей от цементного 
камня и ржабчины  с помощью паст \
{ц Ш и30 жилища, 1969г,}

Рекомендации по применению химических 
добабок в бетоне (В ост рой СССР, м , 
Стройиздат, 191Ь)

Рекомендации по ант икоррозийной защите 
стальных закладных деталей и  сборных 
соединений сборных железобетонных и  5е 
тонных конструкций на  оенобе алюминия, 
(цШ ОМ ТП, Харькобский йромстрой ВШЦ проект

i o z o n o - t  lj~
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и BHUUмонтажспщстрои, 1970г)

инст рукция по приготовлению и прионе 
ниш эту а ьс ион ной смазки 09 Z для рррл/ ! 
при произб осетре железобетонных изделии ' 
( внии железобетон, 49651)  ' (

Инструкция по полуавтомата ческой 
сварке открытой дугой  проволокой 
т о ш н о го  сечения дез дополнитеАЬнои 
защиты, (институт им 0 6 Патона 1971 г}

1 о г о - ю - в
V иК а п и р о В ш  } 7 5 Ц  Щ )
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