
ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ, ИЗДЕЛИЯ и УЗЛЫ ЗДАНИЙ И СООРУЖЕНИЙ

С е р и я  1.420.1 -20с
КОНСТРУКЦИИ КАРКАСА МНОГОЭТАЖНЫХ 
ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ЗДАНИЙ С СЕТКАМИ 

КОЛОНН 12x6; 9x6 И 6x6 М
ДЛЯ СТРОИТЕЛЬСТВА В РАЙОНАХ 

СЕЙСМИЧНОСТЬЮ 7,8 И 9 БАЛЛОБ 

Выпуск 0 - 6

У казания по монтажу конструкций
КАРКАСА ЗДАНИЯ

строительство коттеджей

http://paritet.stroyinf.ru/cottage_construction.html


Т И П О В Ы Е  К О Н С Т Р У К Ц И И ,  И З Д Е Л И Я  И У З Л Ы  З Д А Н И Й  И С О О Р У Ж Е Н И Й .

С е р и я  1.420.1-20с
КОНСТРУКЦИИ КАРКАСА МНОГОЭТАЖНЫХ  

ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ЗДАНИЙ С СЕТКАМИ  
КОЛОНН 12x6; 9x6 И 6x6 М

ДЛЯ СТРОИТЕЛЬСТВА В РАЙОНАХ 
СЕЙСМИЧНОСТЬЮ 7,8 И 9 БАЛЛОВ 

В ы п у с к  0 - 6

У к а з а н и я  по м о н та ж у  к о н с т р у к ц и й

КАРКАСА ЗДАНИЯ

Ра з р а б о т а н ы

В Н И П И  ПрО ИСТА ЛЬ И НСТРУКЦИЯ 
Д иректор ин- та Г. С ергее в

Сл. специалист h А. Кап айн

ГорЬКОВСКО! ПРОЕКТНО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ БЮРО 
На ч . бюро В В Межеричев

За в . отделом ТД .Табачников

ЦНИИПРОМЗДАНЩ
Замдиректора  В.Быков

За в . отделом /  Г.В.Вьшигии

Га . инженер проекта J J L J  А.А.Волков

Ут в е р ж д е н ы

Главным уп равлением

проектирования Госстроя СССР 

Письмо от 19.09.90 м* 5/б ~79б 

Введены 8 действие с 01.0391 

ЦННИпрОМЗДАНИЙ 
Приказ м*Ш от 25 оэ.эо

©> АПП Ц ИТП , 1991
24688 Z



\w
ton

t/с
ф 

и 
и я

т
я \

озя
т

 я*
* /

п
Обозначение

1.420.1-ЗОо.О-б-ПЗ

Наименование

Пояснительная ъаписка_____
об^ая часть
Организация монтажных работ

Транспортирошшш, складирование и приемка

конструкций

Сто.

Требования к фундаментам
Монтаж сборных конструкций

Общие положения

Указания по монтажу колонн
Указания по временному закреплению и

выверке колонн

Указания по монтажу ригелей

Указания по_ монтаку_ребристых плит
перекрытий и покрытий

Указания по монтажу многопустотных

панелей перекрытий и покрытий_

Указания по монтажу колот последующих
ярусов

Указания по технологии сварки элементов

каркаса здания

Оборудование и материалы
, сварки,

Технологий^злов элементов каркаса

Узел сопряжения колонны с колонной

Ш

Узел сопряжения ригеля с колонной

13

кЗ

14

15

15

15

И

Сварка нахлесточных соединений арматурных 
стержней с плооким прокатом, плоских

I оI А—)

Обозначение Наименованше Стр. 1

1 .420 .I-аОо.0-6-ТТ закладных изделий ж соединительных f-j
элементов

Контроль качества сварных соединений
арматуры 18

Порядок выполнения ецзарных швов в узлах

сопряжений колонн П в
И

Заделка стикозГсварншх швов <9

Антикоррозионная защипа стальных заклад-

ных изделий
*

Замоноличивание стыкозв и сварных швов .

растворной или бетонниой смесью 20

Техника безопасности три монтаже конст-

рукций каркаса 2!
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I .  Общая часть

Выпуск, содержит указания по организации монтажных работ, 
конструктивные требования, предъявляемые к  монтажу конструкций 
и к  устройству узловых соцряжений, схемы монтажа сборных желе
зобетонных конструкций, разработанных применительно к сущест
вующим и к новым монтажным приспособлениям, последовательность 
сборки. Использование настоящей работы позволит повысить эф
фективность и качество монтажа сборных железобетонных конст
рукций многоэтажных производственных зданий с рамным каркасом.

2 . Организация монтажных работ

Для монтажа сборных конструкций должны быть выполнены под

готовительные работы, предусмотренные главой СНи11 3.01.01-85 
"Организация строительного производства".

Выбор кранов и других механизмов для монтажа зданий произ
водится при составлении проекта производства работ на основе 

технико-экономических расчетов с учётом местных условий.
Для монтажа сборных конструкций рекомендуются башенные и 

стреловые краны. Башенные и стреловые краны устанавливаются с 
одной стороны здания, о двух оторон или внутри здания.

Башенные краны в настоящее время наиболее широко использу- 
ютоя при монтаже сборных конструкций многоэтажных промышленных 
зданий. Рекомендуется применение в осношом серийно выпускае
мых башенных кранов серии КБ/КБ-ЮО, КБ-401А, КБ-405, КБ-503, 
КБ-674.5 и др. максимальной грузоподъемностью от 5 до 12,5 т .

Применяемые стреловые краны на гусеничном и пневмоколео- 

ном ходу имеют груэоподъомнооть от 16 до 100 т . Они оонощеш 
обычным отреловыы или башенно-отреловым оборудованием.

i 3

Смешанная расстановка кранов (башешпые и стролоше) применяется для 

зданий у которых в нижних этажах -  колонии массой до 8 т , a осталышо 
элементы не превышают 5 т . В этом слу^чае стреловой кран грузоподъем
ностью 16-25 т используется при монташе колонн нижних этажей, а 
для-всех остальных элементов -  башенншй кран грузоподъемностью 5 т . 
Возможно применение козловых кранов вз тех случаях ког-да в здании 
предполагается монтировать большое козличество тяжелого, а также 
крупногабаритного технологического оборудования, масса которого 
превышает массу строительных конструкций, и монтаж здания осуществ
ляется оовмещенным методом.

Выполнение основных работ предусмотрено в три этапа: устройство 

подземной и возведение надземной частей здания, производство отделоч
ных работ. Конструкции надземной чпстгк здания монтируют поело завер
шения всех работ по подземной части данного объекта, включая прок
ладку подземных коммуникаций, устройство дорог и проездов, засыпку 
пазух фундаментов, устройство цоколя ли др. В зданиях протяженностью 
в два и более температурных блока конструкции монтируют захватками, 

каждая в пределах температурного блокга. При этом совмещают монтаж 

конструкций на одной захватке с производством общестроителькых и 
специальных работ на другой захватке. Конструкции захваток могут 
быть смонтированы и предъявлены к пршемке независимо друг от друга. 
Для подъема рабочих и мелких грузов в зданиях высотой более 25 м 
применяются грузопассажирские подъемщики.

При производстве монтажных работ необходимо руководствоваться 
требованиями СНиП 3.03.01-87 "Несущие и ограждающие конструкции",

Ра 5 Раб. Волков
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СНиП Ш-4-80 "Техника безопасности в строительстве", а также 
проектов производства работ.

Сварочные работы на монтаже выполнять в соответствии 
с требованиями СПиИ 3.03 .01-87 , ГОСТ 14098-85 и СН 393-78*.

Изготовление и монтаж металлоконструкций наполняется в 
соответствии со СНиП 3.03.01-87 "Неоущие и ограждающие кон
струкции" .

3 . Транспортирование, складирование и приемка 
конструкций

Отпуск сборных железобетонных конструкций каркасов дол
жен производиться в соответствии о требованиями нормируемой 
отпускной прочности бетона (см. изменения М ГОСТ 13015.0-83*, 
утвержденное Постановлением Государственного Комитета СССР по 
делам строительства от 19 июня 1985 г .  № 20).

Значение нормируемой отпускной прочности бетона предвари
тельно напряженных конструкций принимают равным значению нор
мируемой передаточной прочности, а конструкций с ненапрягае- 
мой арматурой -  равным 70$ марки бетона по прочности на сжа
тие. При поставке конструкций в холодный период года значение 
нормируемой отпускной прочности бетона может быть повышено, 
но не более 85$ марки бетона по прочности на сжатие.

Организация производящая монтаж должна знать о классе 
точности изготовления конструкций, поставляемых на строитель
ную площадку заводами-изготовителями. Точность изготовления 

конструкций должна соответствовать ГОСТ 21779-82.
Укладка сборных элементов на транопортные оредотва произ

водится о учетом следующих требований:
■р СН 393-78 - для руководства пользоваться разделами 

2,3,4 и прил. '!.

I "

элементы должны находиться в положенпш, близком к проектному, 
за исключением колонн, которые перевозят горизонтально;

необходимо, чтобы элементы опирались, на деревянные инвентарные 
прокладки и подкладки, располагаемые в ме»стах, указанных в рабочих 
чертежах на изготовление этих элементов. 'Толщина прокладок и подкла
док должна быть не менее 50 мм и не менее! чем на 20 мм превышать 
высоту строповочных петель и других выступающих частей конструкции;

при многоярусной погрузке подкладки! и прокладки следует распо
лагать строго по одной вертикали;

элементы необходимо тщательно укрешиять с целью предохранения 
от опрокидывания, продольного и поперечного смещения, а такжо от 
ударов друг друга; крепления должны обосшечивать возможность выгрузки 
каждого элемента с транспортных средств, (без нарушения устойчивости 
остальных;

офактуренные поверхности элементов, 1выпуски арматуры и высту
пающие части должны быть защищены от поврееждений; заводская маркиров
ка должна быть доступной для осмотра.

С целью уменьшения площадей под склауд наиболее целесообразен 
монтаж "с колес" в соответствии с графикош поставки конструкций, 
разработанным в ППР. При монтаже конструкщий гусеничными или пневмо- 
коле сными кранами необходимо дополнительн о предусмотреть краны для 
выполнения погрузо-разгрузочных работ на строительной площадке.

Необходимый запас конструкций на складе устанавливается проектом 
производства работ о учетом календарного 1графика монтажа и площадей, 
которые могут быть отведены для раскладки конструкций в зоне действия 
кранов. В среднем запао конструкций должен; составлять не меньше 
пятидневной потребности в них. При хранении: конструкций на приобъект
ном окладе необходимо: площадку для складшроваиия тщательно выровнять
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и спланировать; раскладывать сборные элементы и размещать шта
беля в зоне действия монтажного крана с учетом последователь

ности монтажа; конструкции, имеющие большую массу (или парус
ность), располагать вблизи монтажного крана; хранить сборные 
элементы в условиях, исключающих их деформирование; на терри
тории склада установить указатели проездов и проходов; проходы 
между штабелями устраивать в продольном направлении через 
каждые два смежных штабеля, в поперечном -  не реже чем через 

25 м. Ширина проходов должна быть не менее 1 ,0  м, а зазоры 
между штабелями не менее 0 ,2  м; элементы конструкций размещать 
так , чтобы их заводская маркировка была видна со стороны прохода 
или проезда; панели перекрытия, колошш, ригели хранить в шта
белях в горизонтальном положении.

Ианоли наружных стен и перегородок складировать в касоетах 
или пирамидах в положении, близком к вертикальному.

Складирование колонн следует производить в зоне действия 
крана на спланированном и уплотненном основании. В зависимости 
от местных условий, покрытие склада конструкций определяется 
НИР. При укладке колонн в штабель они должны опираться на 
прокладки толщиной не менее 30 мм. Высота штабеля не должна пре
вышать 2 м. При складировании колонн консоли должны располага
ться параллольно поверхности склада.

Прокладки и подкладки должны располагаться под отверстиями, 
предназначенными для выемки колонн из опалубки.

При наличии 4-х таких отверстий прокладки и подкладки долж
ны размещаться в зоне расположения отверстий для монтажа колонн, 
не загораживая их. Эти отверотия расположены перпендикулярно 
отверстиям для выемки из форм . При этом край подкладки должен 
отстоять от края отверотия для монтажа на 100-150 мм, не более. 
Штабеля следует маркировать или снабжать табличками с указанием

I

количества и типа конструкций.
Приемка конструкций и качества моантажа определяется по комплекс- > 

качеством,
ной системе управленёя'монтгшшх рабой (КСУК МР), разработанной мон

тажной организацией. j
Принимает конструкции монтирующая организация. Её представители ( 

проверяют соответствие паспортных дашпых прооктным, производят внеш

ний осмотр и обмор конструкций.
Внешним осмотром проверяют: соотвютствие лицевой поверхности 

изделия требованиям проекта; отсутствие деформаций, повреждений 
(околов), раковин, трещин, наплывов; шаличие борозд, шш, четвертой, 

отворстий, закладных деталей, выпусков) арматуры, защитных покрытий 
у  закладных деталей. i

Контрольному обмеру подлежат основные габариты элементов, к 
точности которых предъявляются требовании СНиП, стандартов п рабочих 

чертежей. На отбракованные элементы составляются акты представителями 
генерального подрядчика монтирующей организации и предприятия-изго-

t

товителя. Отклонения линейных размеров! и искажение геометрической 
формы сборных элементов не должны превышать величин, приведенных в I
ГОСТ,ТУ на соответствующие конструкции .

4 . Требования к фундаментам

До начала монтажа колонн карсаса {необходимо принять по акту 
фундаменты и выполнить инструментальную проверку соответствия проек
ту размеров и положения стаканов фундашентов в плане и по высоте. 

Отклонения не должны превышать следующшх величин, мм: |
I

-  смещение осей стаканов фундаментов относительно разбивочных

осей -1 2

-  отклонение отметок опорной повецдност и дна стаканов 

фундаментов:
АмсТ
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при обычных методах изготовления и монтажа колонн: 

до устройства выравнивающего слоя по дну стакана -20 

после устройства выравнивающего слоя по дну стакана +5 

при ускоренном монтаже колонн, изготовленных с повышен

ной точностью (до устройства выравнивающего слоя по дну 

стакана) -  50

11а фундаментах должны быть ианеоены разбивочные оси не

смываемой краской. Пазухи фундаментов перед началом монтажа 

колонн должны засыпаться с уплотнением укладываемого грунта.

5 . Монтаж сборных конструкций

5 .1 . При монтаже конструкций необходимо соблюдать следую

щие требования:

последовательность сборки должна обеопечивать устойчивость 

и геометрическую неизменяемость смонтированных частой зданий 

на всох стадиях монтажа1,

установка конструкций на каждом участке здания должна 

позволять проводить на смонтированном участке последующие ра

боты;

безопасность монтажных, общестроительных и специальных 

работ на объекте с учетом их выполнения по совмещенному графику.

5 .2 . Монтаж каркаса рокомоццуотоя вести с поэтажным замо- 

ноличившшем узлов и швов (о "немедленным" замоноличиванием).

5 .2 .1 .  При обеспечении продольной устойчивости каркаса 

с применением постоянных стальных связей монтаж рекомендуется 

начинать со средних ячеек здания.

Временные стальные распорки (см.схему) устанавливаются 

только для зданий с перекрытиями из многопустотных плит.

6

В случаях, когда монтаж осуществляется сс торца здания, необходи

мо устанавливать в первой ячейке по каждому ряду колонн времешшо 

связи. Конструкции временных овязей и распорсок разрабатывают проект

ные организации, привязывающие конкретный прсоект по требованию мон- | 

тажной организации.

Конструкция временных вертикальных свлзеей рекомендуется кресто

вого типа со сжато-растянутыми раскосами и распорками. Рекомендуемая 

марка стали связей и горизонтальных распорок ВСтЗкп2 ГОСТ 380-71* с 

дополнительными гарантиями загиба в холодном состоянии и предельному 

содержанию соединений химических элементов.
5 .2 .2 .  При обеспечении продольной устойчивости каркаса с помощью 1I

монолитных ригелей ставятся временные вертикальные связи в пределах :
I

одного этажа. При этом распорки устанавливаются только для зданий j 

с перекрытиями из многопустотных плит. (см. сзхему). :

5 .2 .3 .  Монтах: конструкций вышележащих этгажей и демонтаж времен
ных связей и распорок допускается при достижении бетоном замоноличи- 

вание 70$ проектной прочности.

Схема вертикального продольного разреза j
этажа здания

1.420.1 2 0 с.О - 6 -1
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5 .3 . В случав необходимости, например при монтаже конст

рукций в  зимнее время, допускается осуществление монтажа кон

струкций без немодлешюго замоноличивакия стыков и швов на 

высоту не более 4-х  этажей ("сухой" монтаж).

5 .3 .1 .  При обеспечении продольной устойчивости каркаса

о применением постоянных стальных связей временные распорки 
ставятся для зданий с перекрытиями из многопустот

ных плит. Монтаж рекомендуется начинать со средних ячеек здания.

5 .3 .2 .  При обеспечении продольной устойчивости каркаса 

с помощью монолитных ригелей ставятся временные вертикальные 

стальные связи и распорки в зданиях с перекрытиями из ребрис

тых и многопустотных плит по всем этажам. Монтаж рекомендуется 

начинать со средних ячеек здания.

5 .3 .3 .  Домонтаж временных связей и распорок допускается 

при достижении бетоном замоноличивакия 70# проектной прочности.

5 .4 . Постоянные стальные связи для каркасов устанавливают

ся для применения в районах с сейсмичностью не более 7 баллов 

при ограниченном применении схем (см. I .4 2 0 .I -2 0 C .0 -0 ) . 

Связи устанавливаются в каждом связевом шаге колонн (по каждому 

ряду колош ). Связи перед установкой проходят укругаштельную 
сборку и подводятся к  месту установки. В настоящей серии при

няты связи треугольного очертания, состоящие из распорки и 

двух подкосов (раскосов).

Предполагается, что к  колошам связевого шага уже должны 

быть привароны фасонки для крепления овязей. После навешивания 

распорки связи к  верхним феооикам и закрепления об монтажными 

болтами разводятся подкосы и также закрепляются монтажными 

болтами. Пооле рихтовки и выверки положения овязи производится 

их приварка.

7

5 .5 . Предельные отклонения на придамку смонтированных конструкций 

назначаются проектом на основе расчета геометрической точности с i

учётом требований главы СНиП 3.01.03-844 "Геодозические работы в j

строительстве” и ГОСТ 21778-81; 21779-822 и 21700-83. !

При отсутствш! в проекте специальная указаний предельные опсло- > 

нения положений элементов в конструкциявс при приемке относительно 

разбивочных осей или ориентировочных ршсок не должны превышать еле- ! 
дующих величин, мм: !

смещение осей или граней панелей езтен, колонн в нижнем сечении j 

относительно разбивочных осей или ориазнтирных рисок 8 |

отклонение ооей колош зданий и сооружений в верхнем сечении i

относительно разбивочных ооей при длине» колонны, м: ,

до 4 12

свыше 4 до 8 15

свышо 8  до 16 20

смещение ооей ригелей и прогонов по нижнему поясу относительно j 

осей на опорных конструкциях 8
I

отклонение плоскостей стеновых пашелей в верхнем сечении от j 

вертикали (на высоту этажа или яруса) 10

Разность отметок верха колош: какдцого яруса: 

при контактной установке (где IV- -  порядковый номер яруса; 
за ярус принимается высота колонны до «стыка) M*Ztv

при установке по маякам 10

Минимальный размер опирания плит шерекрыгий п покрытий на риге

ли принимается: |
j

для робриотых длит /ь = 300 мм и для многопустотных 

панелей 60

1 ..420 ,1  - 2 0 с .0 - 6 - ПЗ
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Отклонение размеров между осями ригелой и балок перекрытий 

и покрытий ( в уровно верхних поясов) от проектных, при высоте 

элемента на опоре в гл:

до I  м G мм

свыше I м до 1 ,6  м 0 мч 

сшио 1 ,6  м до 2 ,5  м IU мм

5 .6 .  При подготовке конструкций к монтажу проверяют их 

геометрические размори, правильность наносшшя осевых и конт

рольных рисок, отсутствие деформаций и поврет доний выпусков ар

матуры, очищают закладные детали и моста установки конструкций 

от грязи , наледи, наплывов бетона.

Для производства работ рекомендуется применять монтажную 

оснастку, приспособления и инструменты, перечень которых при

веден в нормокомплекто (рокомеццуогся нормокомплокт Ц1С1Й01.ГШ 

Госстроя СССР) и в соответствии с 1ШР.

Схема строповки элементов должна указываться в  проокто 

производства работ.

Колонны каркаса длиной до 16 м стропят при разгрузке двух 

или чотырохветвовым стропом, а при монтаже-с помощью рамочных 

или пальцовнх захватов.

5 .7 .  Указания по монтажу колонн

Монтах; колонн производится в следующей последовательности:

-  выверта основных геометрических размеров колонны (длина, 

размеры поперечного сечения);

-  укладка подливочного слоя но нивелиру в  соответствии 
с длиной каждой колонны;

-  установка колонии в  стакан фундамента;

-  раскрепление смонтированных колонн клиньями;

-  заполнение стаканов бетоном;

-  выдор.лванио сопряжения до достижения оотопом замонолнчивлнля 

необходимой прочности;

-  извлечение клиньев и заделка пустгот, образованных шли.

В стаканы чУДДамснтов устанавливаю тся колонии имеющие по настоя

щей серии двухэтажную разрезку. После устан овки , выверки и временного 

закрепления колошш, зазоры между сгонкшми стаканов и колошнами за

полняются бетоном класса не меноо В22,5 на модном гравии или щебне. 
Монтаж послодупцих конструкций мо:;;от производиться поело достижения 

бетоном замоноличивания 70% проектной прочности в .летнее время года 

и 100% проектной прочности в зимнее премия года.

Примечание: Допускается понта:.; конотру: ПОРГЮГО DTTtkQ ПРИ

достижении бетоном замошоличкланпл 50% проектно:. 

прочности в летнее премия; к моменту п о н т а ;в т о р о го  

перекрытия прочность беэтонз залоноличиванил должна 

быть но моноо 70%.

Для образования выравнивающего слоят на дно стакана (подливки) 

рекомендуется применять:

а )  при толщине слоя не более 30 мм -  жесткий цементно-песчаный 

раствор марш 100 состава 1 :1  по ооъому,, консистенции влажной земли 

(с  трудом кош у стоя в руке) ;

б) при толщине слоя более 30 мм -  бостонную смесь того же состава 

класса В 22 ,5 , который применяется для защелки стыка, с осадкой ко

нуса 0...20 мм, с уменыиошюм содержания шоды (около 150 л на I м3 

бетона).

Уплотняется смесь ручной трамбовкош, или площадочным вибратором, 

отмотку ворха олоя контролируют шшолиром.
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И с п о л ь з о в а н и е  в  к а ч е с т в е  вы р ав н и ваю щ его  с л о я  м е т а л л и ч е с к и х  

п о д к л а д о к  н е  д о п у с к а е т с я .  Д о п у с к а е т с я  у к л а д к а  на д н о  с т а к а н а  

а р м о б е т о ш ш х  п о д к л а д о к ,

А р м о б е т о ш ш е  подкладней и з г о т а в л и в а ю т  и з  р а с т в о р а  м арки  20U 

р а з ш р а м и  lOOxIU O м м , толщ иной. 2Q -3U  мм и  арм и р ую т о е т к о й  с 

ячоШ сами 1 0 x 1 0  мм и з  с т а л ь н о й  п р о в о л о к и  д и а м е т р о м  I  м м . П ри м е- 

а о н и о  TGKI1X подцелпдок п о з в о л я е т  о б л е г ч и т ь  п р о н о с е  ВЫВорКИ колонн  

и о п о л з а т ь с я  о т  у с т р о й с т в а  ш р и п и и ш щ о г о  с л о я  и з  б о т о ш ю П  с м о с и .

П оел о  у с т а н о в к и ,  в ы вер к и  И ВрОМОИИОГО ЗПКрОШЮНИЯ к ол он н  

з а з о р ы  м о з д у  ст о и к а м и  с т а к а н а  и к о л о н н о й  з а п о л н я ю т с я  б е т о н о м  

с  п р и м ен ен и ем  в и б р и р о в а н и я .

В зд а н и я х  с  м он ол итны м и р и гел я м и  м он таж  к а р к а с а  н е о б х о д и м о  

н а ч и н а т ь  с  у с т а н о в к и  к о л о н и  и к р о ш ю н и я  к  ним в р ом он и и х  с в я з е й  

и г о р и з о н т а л ь н ы х  р а с п о р о к .  В р о м о н ш о  с в я з и  м о г у т  б ы т ь  сн яты  

п о с л е  з а м о н о л и ч и в а и и я  у з л о в  к а р к а с а  и п о р е к р ы ти й  и н а б о р а  б е 

т о н о м  з а м о н о л и ч и ш ш ю м  н о  м е н е е  7 0 #  п р о е к т н о й  п р о ч н о с т и  л о т о м  

и 1 0 0 #  -  з и м о й .

В р о м о ш ш е  монтажные) в о р т и к а л ы ш о  с в я з и  и г о р и зо н т а л ь н ы е  

р а с п о р к и  п о  к о л о н н а м  у с т а н а в л и в а ю т с я  в  к а а д о м  ш аго  о д н о в р е м ш ш о  

с  м он таж ом  к о л о н и  и п р и к р е п л я ю т ся  к  ним съем ны м и х о м у т а м и .

Х ом уты  о х в а т ы в а ю т  к о л о н н у ,  к р е п я т с я  к  н ей  стяж ны м и шпильками 

с  к о н т р о л и р у е м о й  в е л и ч и н о й  за к р у ч и в а н и я  г а е к  М закр =  2 0 , 0  ш .

При э т о м  с о х р а н я е т с я  т р е б о в а н и е  в ч а с т и  н е м е д л е н н о г о  з а -  

м о н ол и ч и в а н и я  к о л о н н  в  ф у н д а м е н т а х .

П р о ч н о с т ь  в  э т о м  с л у ч а е  на  сж а ти е  б е т о н а  к о л о н н , м о н т и 

руем ы х у к а за н н ы м  с п о с о б о м ,  дол ж на б ы т ь  в  м о м е н т  и х  м он таж а  н е 

м е н е е  8 5 #  п р о е к т н о й .

Д ля с т р о п о в к и  в  к о л о н н а х  п р е д у с м о т р е н ы  о т в е р с т и я  д и а м е т 

р ом  6 0  м м , р асп ол ож ен н ы е  в  п л о с к о с т и ,  н о р п ои д и к у л л р н ом  п о в е р х -

t/

п о с т и  с к л а д а .  К олонны  д л я  нижних д в у х  э т а ж е й  з д а н и й , им ею т 4 о т в е р 

с т и я  д л я  вы ем ки и х  и з  о п а л у б к и  и 2  м о и т а ш ш х  о т в е р с т и я .

При м он таж е с т р о п о в к а  к о л о н н  с  п е р е в о д о м  и х  и з  г о р и з о н т а л ь н о г о  

в  в е р т и к а л ь н о е  п ол ож ен и е  п р о и з в о д и т с я  рахзлыми с п о с о б  ами -  в  з а в и 

с и м о с т и  о т  ч и с л а  м онтаж ны х о т в е р с т и й .

л одош гы  ш ш ш х  д в у х  э т а ж е й , имоющиоз п о  2  монтаж ны х о т в о р о т и л  

с т р о п у ю т е л  за  д н о  т о ч к и  при homouui о а п а ж о и р н о й  т р а в е р с ы , о б е с п е ч и в а ю 

щ ей и о р е в о д  кол он н ы  и з  г о р и з о н т а л ь н о г о  вз в е р т и к а л ь н о е  п ол ож ен и е  с  

со б л ю д е н и е м  п о ч е т н о й  охом ы  о о  р а б о т ы . Г а с с т р о п о в к а  в е р х н е г о  з а х в а т а  

-  д и с т а н ц и о н н о е , ш е г л о г о  з а х в а т а  -  с  м о ш т а х и ы х  п л ощ а д ок .

К олонны  о с т а л ь н ы х  э т а ж е й , имеющие пдо 1 м он таж н ом у о т в е р с т и ю , 

с т р о и у ю т о л  з а  о д н у  т о ч к у  при  помог,д л а д ы -ц е в о г о  з а х в а т а , 

n p o iiy c ica e M o ro  в  м он таж н ое  о т в е р с т и е .

П е р е в о д  к о л о н н  в  в е р т и к а л ь н о е  и ол ож ш п и о  в  э т о м  с л у ч а е  п р о и з в о 

д и т с я  п о в о р о т о м  в о к р у г  е е  н и ж н его  к о н ц а . Г а с с т р о п о в к а  з а х в а т а  -  д и с 

т а н ц и о н н а я .

Р е к о м е н д у е т с я  о сн а щ а т ь  кол он н ы  п о  к р а й н и м  1я д а м  п о р о д  м он таж ом  

д л я  их у с т а н о в к и  опорны м и ст о л и к а м и  д л ж  о ш ц х ш и я  м он ол и тн ы х  р и г е 

л е й .

ВАГИАПТ
у с к о р е н н о г о  м он таж а к о л о н и , и з и ’о т о в л е ш ш х  

с  повы ш енной т о ч н о с т ь ю

П о д г о т о в к у  о с н о в а н и я  с т а к а н о в  ф у н д а м е н т о в  д л я  м он таж а к о л о н н  

о б е с п е ч и в а ю т  ф ор м ов а н и ем  б е т о н н о й  с м е с и ,  ул ож ен н ой  п а  д н о  с т а к а н а  

сн о ц и а л ы ш м  у с т р о й с т в о м  в  т а к о й  п о с л о д о в к т л л ь н о с т и :

-  на  ф у н д а м он т  к р а н ом  у с т а н а в л и в а ю т  оп ор н у ю  р а м у , вы вер я ю т 

е е  в  н лано и п о  ш е о т о ,  и з а к р е п л я ю т ;
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-  иа дно стакана укладывают бетозшую смесь, толщину слоя 

которой назначают из условия получения отпечатка глубиной 

20-30 мм, осадка конуса бетонной смеси должна быть -  ОК -  0 2 ;

-  в стакан фундамента опуокают формущио устройства и 

устанавливают его на направляющие пальну опорной рамы;

-  при включении вибратора формующее устройство, опускаясь 

до упора, выдавливает штампом в бетонной смеси отпечатки на 

необходимой отметке, строго ориентированные относительно осей 

фундамента в плане и соответствующие по форме сечения торца 

колонны.

После принудительного формования дна стаканов фундаментов 

отклонения фактических размеров фувдаментов от проектных не 

должны превышать следующие величины, мм:

-  смещение отпечатков относительно разбивочных ооей + 5

-  отклонение отметок дна отпечатков + 3

-  уклон дна отпечатков в обоих направлениях I/I25Q
При изготовлении колонны допускаются следунцие отклонения,

мм:

-  по длине колонии от основания до опорной плоскости

консолей + 5
-  по ширине сечения колонны + 5

-  перпендикулярность торцевой плоскости

колонны к ее боковым граням I/I250

Для временного закрепления установленной колонны в ста

канах фундаментов в их конструкции устанавливают закладные 

детали или анкерные болты. Закладные детали свариваются сталь

ными планками или на анкерные болты устанавливается фиксирую

щая рама. Вое элементы временного крепления раосчитывоют на 

ветровую нагрузку о учетом возможного отклонения колонны от 

вертикали.

{ о

После замоноличивания стыка и набора щрочности бетоном стальные 

планки могут быть срезаны, а фиксирующая рампа снята и использована 

для временного крепления других колонн.

5 .8 . Указания по временному закреголению 

и выверке колонн

Но высоте колонн до 12 м закрепление коэлонн в стакане фундамента j 

осуществляется о помощью инвентарных клиновзых вкладышей конструкции 

ЦИИИОМТП или забивных клиньев .При высоте колонш свыше 12 м закрепление
I

колонн в стакане фундамента осуществляется с; помощью комплекта ос

настки конструкций ЦНИИОМТП, состоящего из шодкосов, хомутов, опорных ! 

балок и клиновых вкладышей. Каждую колонну вшсотой свыше 10 м следует | 

крепить в уровне стакана фундамента клиновыми вкладышами (клиньями) ! 

и на высоте не менее 1/4 высоты колонн двумя подкосами. Нижние концы 

подкосов кропятся к опорным балкам, монтажншм или анкерным потлям j

стаканов фундаментов. Снятио монтажных крошлений производится после 
монтажа конструкций первого этажа.

Установку колонн высотою до 12 м на нижерасположешше колонны 1 

слодует производить с помощью одиночных или п’рупповых кондукторов или 

(для оотки колонн 6x6 м) РИМ. | I

Установку колонн высотою свыше 12 м на нижерасположенные ко - j 
лошш следуот производить с помощью индивидуашышх иди групповых !

кондукторов, обеспечивающих их закроплонне bj уровне низа и на высо
те не менее 1/4 длины колонны.

Колонны могут быть освобождены от времешных креплений кондукто- | 

ров после их проектного крепления к нижеусташовленным колоннам.
Рабочие чертом оснаотки для монтажа колсонн разработаны ЩШИ0МП1 j 

Гоостроя СССР (адрео: Мооква, 127434, Дмитровсское шоосе, 9 ) .

1 420.1 — 20с.0 - 6 - ПЗ
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5 .9 . Указания по монтажу ригелей

Начало монтажа ригелей допускается при наборе бетоном 
замоноличивания отыков колонн с фундаментами не менее 70% проч

ности в  летнее время года и 100% прочнооти в зимнее время года 

и после крепления к  ним временных связей.

Проверяется соответствие марок изделий по проекту.

Перед установкой ригеля на консоль колонны приварить 

к  закладному изделию колонны (при зазоре 100 мм между колонной 

и торцом ригеля) отрахующий уголок для фиксации минимально 

возможной длины опирания ригеля (см . I.420.I-20G 5-I и

1 .4 2 0 .1 -20о .5 -5 ) .
На консоли колонн с соблвдением проектного положения 

устанавливаются ригели первого этажа, производится выверса пра
вильности их установки, временное их закрепление в проектном 

положошш с помощью их прихватки сваркой к  закладным доталям 

консолей колош:. ДУшна прихватки с каждой стороны 20-25 мм при 

высоте шва 4 -6  мм.

В жестких стыках ригелей с колоннами осуществляется под

готовка к сварке выпусков арматуры из ригеля и колонны: очистка 

от р'лвчшш» бетона, грязи, краски, битума и п р ., а  при нали

чии влаги -  осушение паяльной лампой или пламенем резака наг

ревом до температуры около Ю0°С, торны стержней должны сре

заться газовым резаком с соблвдением оптимальной величины за

зора между торцами свариваемых стержней в зависимости от спо

соба оварки.

Ванная сварка выпусков арматуры клаоса АШ должна выпол

няться в медных формах, обеопечиваищих наиболее качественное 
выполнение сварного соединения. Допускается ванную сварку произ

водить одним из опоообов рекомендованных СНиП 2 .03 .01 -84?

При сварке в медных формах оптимальная величина зазора при одиночных 
стержнях составляет 5-12 мм. В целях обеспечения соооности стыкуемых 

стержней допускается смещение ригеля оз поперечной разбивочной оси 

на ± 10 мм.
Соединение выпусков арматуры из ригелей и колонн выполняется, 

как правило,боз вставок.
В средних колоннах арматурные выгауски для соединения с выпусками 

ригелей предусмотрены одинаковой (равшой) длины (по 200 мм в обо 
стороны). Па монтаже, в сопряжениях крэайних ригелей со средними ко

лоннами, арматурные выпуски в колоннохс слодуот оброзать на 50 мм 

(+ 3 мм).

Если зазор между торцами стержней? превышает максимально допусти
мый, -  соединение стершей допускается выполнять с применением встав

ки длиной не менее 80 мм из арматурного стержня той же стали и диамет
ра. Дня установки вставки допускается обрезка выпусков арматуры из 

ригеля.

При жестких узлах сопряжения ригезлей с колоннами сварку заклад

ных изделий риголой с закладными изделуиями консолей колош: рекомендует

ся производить после выполнения ванной? сварш  выпусков арматуры во 

всех пролетах поперечной рамы.

Несоблвдонио указанного порядка мложот вызвать разрыв арматуры, 

соединенной сваркой. |

Перед выполнением вашей сварки взыпусков арматуры из ригелей j 

и колош ригели должны быть закреплены: от потер: устойчивости j

(см. выше).

В целях снижения количества сварншх стыков предусмотрено непос

редственное соединение выпусков арматузры ванной сваркой (без вставо к), 
при этом на монтаже должна ооблвдатьезя оптимальная величина зазора

[лист
U 20.1 - 2 0 С .О -6 -ПЗ
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между стыкуемыми стержнями и их соосность.

В стыке ригеля с колонной сварку горизонтальных шпуоков 

отержной, расположенных в одном ряду, олодуот производить от 

среднего стержня к краям, поочередно справа и слева.

При сварке выпусков о арматурными вставками не допускает

ся  заваривать другой конец вставки, пока стык на одном ее 

конце не остыл до температуры нике примерно Ю0°С.

При сварке горизонтальных выпусков без арматурных вставок 

перерывы между сваркой стержней должны быть минимальными.

Исправление неооосности стержней.

Рекомендуется устранять несоосиость стержней с помощью 
нагрева их газовыми горелками.

Температура нагрева должна составлять для правки стержней 

класса Ml 800+25°С.

Сварку протяженными швами опорных закладных деталей  в 

нижней опорной зоне ригеля следует выполнять после сварки 

выпусков стержней и их остывания, электродуговой сваркой элект
родами типа Э46А или Э42А.

Обетонирование узлов соединения ригелей перекрытий с ко

лоннами должно осуществляться после монтажа плит перекрытия 

одновременно о бетонированием продольных ригелей. Стыки замо- 
ноличиваютоя пластичным тяжелым бетоном класса не ниже В22,5, 

Особенно тщательно следует бетонировать нижнюю зону стыка; 

подвижность бетонной смоси при этом должна соответствовать 

осадке конуса не менее 8 см при величине крупного заполнителя 

не более 15-20 мм. Бетонирование производится послойно, слоями 

не более 150 мм. Уплотнение бетонной смеси должно осуществлять

ся глубинными вибраторами типа виброштыка ИВ-6 6 , к наконечнику 

которого прикрепляют пруток 0 «  10-14 мм или пластину сечением 

10x20 мм. После монтажа ригелей на полки ригелей или на

г

стальные столики колонн, которые приваривзаются к закладным деталям 

колонн устанавливаются плиты перекрытий.

Монтаж плит следует производить поолш выполнения всох сварочных 

работ в сопряжениях колош и ригелей о колоннами, в том числе после 

установки "замыкающих скоб" в ригелях, в гаерхной части опорной зоны 

сопряжений ригелей с колоннами (см. lI .4 2 0 .I -2 C c .5 -I  и

I .4 2 0 .I -2 0 O .5 -5 ). !

Сварочные работы в узлах сопряжения ригелей с колоннами тлеют j 

некоторые особенности. J
В данной серии представлены 2 вида у:злов: жесткие узлы с одним | 

уровнем сопрягаемых стержней и жёсткие узллы с двумя уровнями сопря- ; 

гаемых стержней. Оба вида узлов могут шлетгь арматурные накладки, что i 

имеет место на оголовках колонн. j

При оопряжошш оторшевой арматуры с одним уровнем сопрягаемых 

стершей в; га чале арматурные накладки с пгомощыэ ванной сварки соеди

няются с выпускам! арматуры прилегающих к колонне ригелей, а затем 1 

эти накладки электродуговой сваркой электродам! Э50Л привариваются |
к  закладным изделиям, расположенным в оголовке колонны. i

При сопряжешш стержневой арматуры в двух уровнях, вначале 

производится ванная сварка шшшх стерлюввых выпусков из прилегающих | 

к колонне ригелей, соблюдая очередность приварки от среднего сторжля ! 

к крайншл, а затем производится ванная свазрка верхнего уровня стерж
невых выпусков или арматурных накладок, ташке соблюдая ту же очеред

ность приварки. Приварку арматурной накладцки к закладным изделиям, 

расположенным в оголовке колонны,производить после соединения ванной 
сваркой в каждом сопряжении.

АИСТ)
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Сварка прогяжешшми швами закладных изделий ригелей и 

консолей колош! производится после соединения выпусков арматуры 

во всех пролотах попоречной рамы данного этажа.
Марса отали арматур1шх накладок принимается такой же, 

как и марка стали выпусков арматуры ригелей.

По окончанию монтажа ригелей в нижних зонах опирания 

моста приварш протяженными швами обмазываются пластичным це

ментно-песчаным раствором марки 100

5 .1 0 . Указания по монтажу робриотых плит перекрытий 

и покрытий

При монтаже конструкций каркаса в первую очередь монти
руются плиты, примыкающие к  продольным ригелям, каждая плита 

приваривается в четырёх точках к закладным деталям ригелей, 

между указанными плитами укладываются сроднио плиты, привари

ваемые к риголлм в двух точках, а одна в каждой ячейке но 
приваривается.

Плиты шириной 3 м привариваются к закладным изделиям полок 

риголой швом 10-60, а плиты шириной 1 ,5  м привариваются швом 

В-60. Заполнение зазоров между торцами плит и ригелями, между 

плитами, а также участков замоноличивания у т.ш. производится 

бетоном класса BI5 на мелком щебне или гравии с тщательным 
вибрированием. Прочность бетона замоноличивания следует оп

ределять по ГОСТ 10180-78*, на серии образцов изготовленных из 

бетонной смеси рабочего состава и хранящихся в  условиях по 

ГОСТ 18105-86. Перед замоноличиванием необходимо очистить за

зоры от строительного мусора и грязи, а в зимнее время от сне

га и наледи. Монолитные участки перекрытий между плитами оле- 
дует выполнять из бетона класса В22,5.

Допускаемое отклонение на длину опирюния плит не должно превы

шать величин, указанных в чертежах.

Для строительства в  сейсмических райсонах ребристые плиты перек

рытий и покрытий должны изготовляться и поступать на монтажные пло
щадки со шпонками на поверхностях боковых робер.

В ивы между плитами должны устанавливаться каркасы конструктив

ного армирования.

В зданиях с агрессивными средами, в  зависимости от вида и сте

пени агрессивности среды должны быть шполшош требования по защите 

конструкций и деталей сопряжений в  соответствии с главой 

С1Ш1 2 .0 3 .I I -8 5 .

Требования СНиПа по водоцементному отношению бетона замоноличи

вания, добавок к  бетону, к  составу заполнителей, к  виду защитного 

покрытия и способу его нанеоения, к защитеэ закладных деталей и сварных 

швов должны быть указаны в  конкретных проектах и являются обязатель

ными для выполне}шя.

5 . I I .  Указания по монтажу многопустотных плит 

перекрытий и покрытий

В настоящей серии для зданий с соткой! колонн 12x6 м применяются 
многопустотные плиты перекрытий и покрытий!, которые опираются на 

полки ригелей при обеспечении продольной устойчивости здания как 
монолитными ригелями, так и стальными связзями. В первую очередь уста
навливаются межколонные плиты, затем промежуточные. Многопустотные 

плиты устанавливаются на полке ригелей наоухо и к ригелям не прива

риваются. Но наружным рядам колош? плиты iопираются на 

стальные столики. Приварку столиков допускается производить после 

монтажа и крепления ригелей. В случае применения стальных связей для

1.4 2 'ОЛ -  2 0 с.О"6 -  ПЗ

~ 2 ^ 6 8 8  Ц

АИСТ

/ /



обеспечения продольной устойчивости каркаса, плиты, уложенные по 

ородним рядам колонн поворху кропятся "в обхват колонны" двумя 

стержнями, при этом по средним рядом колонн могут устанавливать

ся ребристые межколонные "сантехнические" плиты (с  ребрами вверх).

Но наружным рядам колонн, во всех случаях устанавливаются 

пристешшо плиты, которые в средних узлах соединяются приваркой 

соединительного стержня. Многопустотные плиты, располагаемые по 

средним рядам колонн должны выпускаться с усиленными закладными 
деталями (см.выпуск U-0  настоящей серии).

Заполнение зазоров между торцами плит и ригелями мокду пли

тами, а также участки замоноличиваиия у  т.ш. производится бетоном 

класса В25 на мелком щебне или гравии с тщательным вибрировани

ем.

Прочность бетона замоноличиваиия определяется по Г0СТЮ18О- 

на серии образцов, изготовленных из бетонной смеси рабочего 

состава и хранящихся в условиях по ГОСТ I8 0 I5 .I -8 0 . Стальные 

столики, привариваемые к колоннам для опирания плит, должны быть 

защищены олоем бетона или цементного раствора аналогично указа

ниям по монтажу ребристых плит перекрытий. В швы между плитами 

закладываются вертикальные сетки. Все монтажные и соединительные 

элементы, располагаемые выше отметки верха плит заделываются сло

ем бетона класса В25 на мелком щебне, толщиной 20-30 ми.Защита 
от агрессивных сред должна выполняться аналогично указаниям, при

веденным для ребристых плит перекрытий.
5 .1 2 . Указания по монтажу колонн последующих ярусов

Монтаж колонн последующих ярусов должен производиться по 

окончании монтажа конструкций нижоложащих порокры-

тий, обоопочония продольной и поперочной жооткооти смонтирован

ных конструкций.
Монтаж колонн последующих этажей производится в  следующем

порядке:

Hi I

к закладному изделию, расположенной в торце нижной колонны привари

вается , в случае необходимости, рихтовочнаж пластина. Толщина пластины 

устанавливается в зависимости от отметки везрха шишей колонны и фак

тической длины устанавливаемой колонны.

На выпуски арматуры до их сварси падевзаются спирали* из проволо- | 

ки класса Вр-1, 0 4  мм. При диаметрах сопрягаемой арматуры колонн более } 

25 мм рекомендуется для удобства заводки стирали разделять ее на 2 
части. |

Монтируемая колонна устанавливается, выверяется и закрепляется в 

инвентарном стальном кондукторе, усгаяоаленшом на перекрытии и закреп

ленном на нижней колонне.

Затем производится ванная сварка в  медцшх формах выпусков армату- ‘ 

ры стыкуемых колонн. Последовательность вытолнения сварки стержней 

должна исключить отклонение колонны от вертгикали вследствие усадочных 

деформаций сварных швов. |

Обрезка и разделка кромок стыкуемых стгоршей должна производиться 

газовой горелкой. Обрезка стержней электрической дугой не допускается. 1 

Рекомендуемая технология сварки указана в специальном разделе настоя

щего выпуска.

После проверки качества сварных соедишшшй зазор между торцами 
колонн тщательно заченаниаается мелкозернистым бетоном класса В22,5 , [

устанавливается горизонтальный хомут, ш верэяется положение и закрепля

ются сетки косвенного армирования. Стык зашоноличивается бетоном клас

са В22,5 на мелком щебне или гравии.
*)Спирали должны поставляться в комплекте озо сборными железобетонными 

колошами. ,

АИСТ
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6 . Указания по технологии сварки эломоитов каркаса 
здания

Настоящие "Указания" составлены в развитие CIMI 3.03.01-8'! 

"Несущие и ограждающие конструкции"»СН 393-78 "Инструкции по 

сварке соединений арматуры и закладных деталей железобетонных 

конструкций".
" Указания" распространяются ш сварсу соединений армату- 

ры из стали класса Л-Ш и плоских элементов закладных изделий и 

соединительных деталой из листового и фасонного проката из ста

ли марок, регламентированных СПиН 3.03.01-84* приложение 3 .

" Указания" составлены по материалом исслодоватольс ко- 

техлологачоских работ, выполненных сектором сварки арматуры 
1ВШ&Ь Госстроя СССР в 1985г.

При составлении "Указаний использованы положения ClLiii

3 .03 .0 1 -0 7 , СИ 303-78, СНиП 2 .03 .0 1 -8 4 , ОИиП Н-23-Ых , ЮСТ 

52G4-8U и справочников по сварко.

G.I. Оборудование и материалы

Аля механизированной ванной сварки под флюсом в инвонтар- 

1ШХ формах стыковых сооциноний о горклой арматуры следует исполь

зовать специализированный полуавтомат типа ПДФ-502, допускается 

использовать полуавтоматы общего назначения , в частности 

ПД0-517(А-765).

Для механизированной ванной сварки под флюсом в инвентар

ной форме стыковых соединений стершей арматуры следует использо

вать источники питания постоянного тока, имеющие жесткую вольт- 

амперную характеристику, напримор, ВДУ-500.

При мехаш1зированной ванной сварке под флюсом в инвентар

ной форме стыковых соединений стержней арматуры следует приме

нять сварочную проволоку диаметром 2 ,0- 2 ,5  мм, в соответствии с 

п .8 .33 СПиП 3 .03 .01 -87 .

Т------- *
\ ‘ Ь  1

\pii ванной одноэлектрет го и оварже стыковых соединений ар,и ту - 1

ры в инвонтарных формах следует примюиять электроды типа 355,000, 

при сварке нахлосточных соодинершй арматурных стержней с плоскими,и , 

фасонными элементами проката -  электроды типа 042/i, 346А, Э50А, при 1 

сварке плоских элементов закладных и’зделий мелду собой и с помощью ! 

соединительных деталей следует в  завшсимости от марки стали применять, 

элоктроды в соотнотствш! с рокомопдашнями CUiiil U-23-8Ix , приложение 2 ,
| I

механизированную ванную сварку проволоками следует выполнять с • 

использова!шем флюса марок AJI-348 В,А41Щ-1 (ГОСТ 9087-81),

для механизированной ванной спаржи под флюсом стыковых соодине- 

ний стершей слодуот применять шшонтгарные модашо или графитовые фор- 1
t

мы, конструкция и размеры которых пршведены в СИ 393-78 (рис. 15, :

табл. 19).

Разделка арматурных стертой  под[ сшрку и зазоры -  согласно 

1'ООТ 14098-85. Наряду с моханизировапшой ванной сваркой под слоем 

флюса рекомендуется использовать мехашизированную сварку в среде у г 

лекислого га за .

6 .2 . Технология ошрш узлов сопррях.оний эломентов каркаса !

6 .2 ,1 . Узол сопряжения колонны с колонной

При сопряжении колонн отношение диаметров свариваемых выпусков 

арматурных стормнои может составлять пзеличину 0 ,5 .. !,0 d . Предпочти

тельно сворху располагать стерши монь.шого диаметр!, однако при при

менении дополшт ельных конструктивных элементов допускаете* рас пола- j
1

гать сворху стерлонь большего диаметра!. 1

При отношении цианотров выпусков .арматуры 0,8 W d .  механизирован- i 

ную сварку под олюсом в инвентарной дхарме следует проводить по техно- 

лопш, изложенной в проекте производства сварочных работ (UUCP).ру
ководствуясь указаниями СНи113.03.01-87..

При отношении диаметров вынуоков д о  0 ,5  и расположении сворху

1, ,420  Н -  20с Р - 6 - П З
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стержня меньшого диамотра лоиускается осуществлять механизирован

ную ванную сварку под флюсом в инвентарных формах, размори кото

рых онродолшотся для свархах сторхшя большого диамотра.

Сворку вертикальных выпусков при отношении диаметров вы

пусков до 0 , 5 d, во избежашхо подроза и расплавления верхнего,монь- 
шого диамотра стержня, слс.дуст проводить с обязательным регулиро
ванием тенловлодендй в процессе выполнения соединения сдоциализи- 

ровашшм полуавтоматом типа Щ1ф~502, обоспочивпвдом регулирование 

тсплоплокешш в процоссе выполнения сварного соединения.

Рогмш свархси стыковых соединений арматуры (ш пусков ар

матуры) специализировашшм полуавтоматом типа Ьдф-502 приведены в 

т а б л . i .

Рокимы сиархш выпусков арматуры с отношением диаметров до 

0 ,5  cL- следует выбирать для сварки большего дигпдот!».

Заполнение плавильного пространства следует производить 

в следующей последовательности:

Таблица 1

Диаметры
стерш ей,

ж

Напряжение 
дуги ,В

Сварочный ток, i 
этапах процесса 
ки

iia
овар-

Величина 
дозы флю
са ,Г

Глубина 
шлаковой 
ванны,мм

У
20
гг
2G

34-36
г

в 80-200'
; 350-400 550- 00

28
32 36-40 200-220

600 10-15

3G

40
38-42 220-250 400-450 75

Примечание: значония оварочных токов, соотпотетвукь
щие порвой, второй и третьой скорости подачи сва
рочной проволоки.

A ! L

-  на первом режиме проводят расштшиепныо навески флюса, торца 

шшного с тираня и педдоршанио в расшювлсшном состоящих шлаковой 

ванны;

-  на втором реяшме выполняют зополноише 80£ плавильного 

пространства, пока шлаковая ванна но подхшшотся до уровня на 3-5 мм 

ниже ворхной точки раздолки верхнего стержхня;

-  на третьем рохдшо заканчитют процеесс сварки.
Техника сварш  выпусков приведена на рис. J. к в  последующем 

тексте :

-  возбуждать дугу  следует в точке А тгорца шкиого стер л и  и 

проплавлять его , перемещая конец сварочной проволоки поперечными дви

жениями от точки возбуждения дух-и в сторону? притупления раздолки верх- 

ного оторжня;

-  проплавление торца нижнего стерш и 'следует производить на пло

щади, ограниченной размером формующего злсмиента;

-  заполнять наплавлошахм металлом плахвильное хгространство следу

ет чородун колебателыше движения Koiiixa элшктродххой проволоки у скоса 

верхнего с те рол хя с полукругошмп движениями по периметру ванны, при

чем хсолобания конца проволохах следует осухцесствлять быстрыми по;смеще

ниями на расстоянии 3-3 мм от скоса верхнего) стержня. Анхихогично, не 

следует приближать электродную проволоку к сскосу верхнех'о стержня и 

при полукруновых движениях;

-  нх1 заключительном этапе проволоку с люду от направлять под ми

нимальным углом к  вортикали, сообхцая ой полуукругоше двххжехшя и уда

ляя от поверхности верхнего стержня. Ирхшодоэнхшй технологический прием 

сварки предохраняет верхний стержень от подтлавлення,

В особо отвотствохшых конструкциях по назначению проохстной орга- 

низащш рекомендуется выполнять евххрку шшу/сков прг.хатурц с отношение:.: 

диаметров до 0,5  cL и расположением сверху стгержня меньшего диаметра _по_
'ЛИСТ
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Рис.I

А В эхом случае рекомендуется перед 

сваркой приваривать двумя нротякешшми 

швами к ворхнему выпуску арматуры допол

нительный конструктивно-технологический 
элемент -  стальную скобу, длиной 3d!.» 

или в случае расположения сверху стержня 

большего диаметра приваривают скобу дли
ной 2 А»

Рио.2

но рнс.З и осуществляют процесс моха- 

низировпшной ванной сварси под упюсом 

по технолюгии, изложенной в IUICP, при 

этом F tc v Ран > 0,8 рДи , где 

IV. -  площадь торцовой поверхности 

иривареншой скоби;

РВи -  площадь торцовой поверхности 

стер.ия июиьиого диаметра;

Fd!>, -  площадь торцевой поверхности 

стордш сбольиего диаметра.

К огарке соединений изображены на ршс. 1 ,2  и 3 следует допускать 

сварщиков 5-6 разряда поело специальной тодготовки.

ь .2 .2 .  Узел сопряжения ригеля с колсоплой

При отношении диаметров горизонталышх выпусков а рг,а тури 1 ,0  -  

0 ,8  cL механизированную сварсу под (]люсом ш инвентарной <;орме слодует 

проводить по технологии, изложенной в ПЛСР.

6 .2 .3 . Сварса нахлесточ1ШХ соедшюший арматурных стержней с 
плоским прокатом, плоских закладных изделия и соединительных 
элементов

Угловые швы следует выполнять однопроходными при катете ива до 

8 мм и многопроходными при катете шва свыше 8 мм.

При сварке многопроходными швами сначала следует накладывать у з 

кий ниточный шов электродом 4 мм, чем обесточивается лучший провар 

корня. При определении числа проходов следует исходить из площзди по

перечного сечения металла шва, наплавленного за один проход. Для од

ного слоя эта величина должна составлять 30-40 мм2.

М  120.1 -  2 0 с .0 - 6 -  ПЗ
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Перед наплавкой очередного слоя необходимо тщательно очис

тить металлической щоткой разделку и предыдущий слой от шлака и 

брызг моталла. При выполнении углового шва в шишом положении 

электрод слодует располагать под углом 45° к плоскости сваривае

мых кромок доталей, наклон. его в процессе сварки то к  одной, 

го к  друх’ой плоскости.

Вертикальные швы на вертикальной плоскости следует наплав

лять короткой дугой снизу вверх. При выполнении таких швов сварочный 
ток следует уменьшить не *0 15% по сравнению с величиной свароч
ного тока, необходимого для сварки металла такой же толщины в ниж

нем положении; диаметр электрода не более 5 мм.

Техника сварки зависит от вида и пространственного положе

ния шва, многочисленные варианты колебательных движений конца 

электрода при выполнении угловых швов приведены в справочниках 

по сварке.

Режимы сварки плоских элементов закладных изделий и сосця- 

нитольных деталей из листового и фасонного проката железобетон

ных конструкций приведших в таблице 2

Таблица 2

Зависимость величины сварочного тока от диаметра

электрода

Диаметр электрода, мм Величина сварочного тока, А

4 160-200

5 220-280

Примечание. Величша сварочною тока приведена для выпол

нения сварного виза в нижнем поло' ении.

6 2 .4 .  Контроль качества сварных соединении арматуры 

Качество сварных соединений арматуры, выполненных вашими 

способами, оледует, как щонило, определять ультразвуковым контро 

лем по ГОСТ 23858-79 "Соединения сварные стыковые и тавровые ар -

/ о

мазуры ’ елозооетониых конструкции. Ультразвуковые методы контроля 

качества . Правила приемки".

Временное сопротивление разрыву сварит*, соединшшй, соосность, 

наличие наружных дефектов в сварных соединошпда арматуры должны удов
летворять требованиям ГОСТ 10922-75 " Арматурные изделия и закладные 
детали сварные для железобетонных конструкций. Технические требова- 

1шя и методы испытаний".

Сварные стыковые соединения арматуры, шо удовлетворяющие тробова- 

ииям ГОСТ 10922-75 ши, ГОСТ 23858-79 необходимо вырезать. На место 

вырезанного егшеа слодует вварить промежуточную вставку длиной не 

монее 80 мм с последующим ультра звуковым контролом сварных соедпно- 

1ШЙ.

6 .2 .5 .  Порядок выполнения сырных швов в узлах сопрл.е ьш 

колонн.

В стыке колош! сварку выпусков стер  ио.и следует производить 

одновременно двум сварияшам с двух противопоэлолшы; сторон по диагона

ли После сварки двух стыков выпусков сюржшой сваривши без перерыва 

доллаш приступить к  сворке двух других диагоэнальио противоположно 

расположенных стыков выпусков стер,шей

допускаотся производить сварку одному сзварадку, после сварки 
одного стыка выпусков стержней свариеик приступает к сварко стыка

диагонально противопололлых выпусков стер,,шо'й.

Перерыв могчДУ сваркой стыковых соединеший не должен превышать 

I  глин.

Порядок вынолпош|Я стыковых соединении выпусков стер шои в  у з -  

лах сопряжения колонн приведен на рис. 4

Сварку протяженными швами опорных и соединительных элементов зал 
ладных изделий слодует выполнять поело Сьаркш выпусков стер шеи и и*

остывания.

I \ 4 2 0  1 -  2 0 с  0 -б -П З
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Порядок одповромонной ошрки Порядок сварки выпусков

выпусков двумя сварщиками стержней одним сварщиком

Рис. 4

7 . Заделка стыков и сварных швов

Заделка стыков и швов должна производиться после проверки 

правильности установки конструкций и приемки сварных соединений 

между ними.

В процессе заделки стыков предусматриваются следующие ра

боты:

-  антикоррозионная защита стальных закладных изделий ;

-  замоноличившше стыков растворами (бетонными) смосями,

8 . Антикоррозионная защита стальных закладных изделий

Металлические монтажные детали и крепления, требующие сог

ласно проекта антикоррозионной защити, должны поступать на строи

тельную шюиддку с наносошшм покрытием. В условиях строительной 

площадки покрытия долгам наноситься лишь но сварные швы и близле

жащие к шкл участки , на которых покрытие нарушено при сварке зак

ладных изделий, а  такно на участке изделий , гдо тробуется довод

ка толщины имеющегося покрытия до проектной величины.

Мероприятия по антикоррозионной защите закладных изделий ц соедини

тельных элементов, а также способы их выполнения должны указыватьоя в

проектах конкретных здании. Эти мероприятия и способы их выполнения 

должны разрабатываться организацией, вышолняющей привязку каркаса к 

проекту конкротного здания и назначаются! в соответствии с конкретны

ми условиями и значениями факторов агрессивного воздействия среды, а

такте в соответствии оо СНиИ 2 .0 3 .1 1 -8 6  . !
I

8  тех случаях, когда проектом здашия предусматривается антикор- | 

розионная защита посредством моталлнзаццш изделий цинковыми, алюминии- j 

вымн паи комбинированными покрытиями, дуля различных способов металлы-  ̂

зации могут быть использованы следующие установки и аппараты:

-  душ электромоталлизащш применяют комплекты олоктродугово*!

моталлизации КДМ- I  и КДМ-2 сорнйно выпзускаомыо Барнаульским оппара- 1 

турно-механическнм заводом, -

в  комплект 1ив’Л—I входит ручной элсектродуговой проволочный аппа- 

PQT cii Л*" 14 , а  в коглплект КЛМ-2 -  аппарат ЭМ-14..1 ;

-  для газопламенной металлизации шримешпот газовый проволочный 

моталлизатор i.Q'Il—4 или газопламенную порошковую установку УГЛЯ,

МП1-4 и УП1Л серийно выпускаются Нарнаульским аппаратурночмеха- 

иичоским заводом ;

-  для металлизации цинковыми протсокторными грунтами монет быть i

использован ручной комбинированный бачоис РКБ-1 Мосгорстрея. |

При выполнении работ по металлизашдгл цол.иш соблвдаться требо- ; 

вапия ГОСТ 12 .2 .008 -75*  и ГОСТ 1 2 .3 .0 0 8 -7 8 .

Антикоррозионную защиту сварных ссоодиноппй рекомендуется выпол

нять не позднее чем через 3 дня после вшполне.шя сварочных робот, т .к .  

при длительном перерыве на сварных соедшнсниях появляются ouichuo 

плочки и пало ты рглшчшш, удалсшю которых тробуот дополнительных 

затрат труда.
I

Перед нанесенном покрытии поверхлсости закладных изделий необхо

димо тщательно очистить ( до металлического блеска) от шлака и ^ало- I
^Лмсг
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тов копоти, образовавшихся при выполнении сварочных работ, остатков 

раствора или бетона, грязи и обеспылить. йачцстка поверхностей про

изводится механическими или ручными металлическими щетками, а удале

ние сварочного шлака и т .п . ,  -  с помощью молотка или зубила.

При мокрой погоде защищаемые поверхности должны быть пред- 
варительно просушены, а при отрицательной температуречГ подогреты 

пламенем газовой горелки или аппаратом типа ФЭН.

В процессе нанесения антикоррозиошшх покрытий необходимо 

следить за тем, чтобы защитным слоем были покрыты также углы и ост

рые грани изделий .

Контроль качества антикоррозионной защиты включает в себя 

визуальную проверку структуры и сплошности покрытий, а также про

верку толщины елся покрытия, выполняемую с помощью магнитного тол

щиномера .

Данные об антикоррозионной защите вносят в журнал антикор

розионных работ по защите сварных соединений (форма журнала приве

дена в приложении 3 к СНиП 3 .03 .01-87)и  оформляют актами освидетель

ствования скрытых работ.

9 . Ьамоноличивание стыков и сварных швов растворной 

или бетонной смесью

Замоиоличивание стыков растворной или бетонной смесью произ

водится после установки сборных железобетонных конструкций каркаса 
и металлических соединительная элементов в проектов положение, выполнения 

сварочных работ и проведения мероприятий по антикоррозионной защите.

Смесь для замоноличивания стыков рекомондуотоя приготовлять 

преимущественно централизованннм способом. Приобъектное приготовле

ние смоси допускается в случаях отдаленного расположения завода от 
объекта и при использовании быстросхватывающихся омеоей. Приготовле 

ние раствора и бетонной смеои на объекте рекомендуется производить

из сухих смесей.

При выдаче заказа заводу на приготовление растворной шш оетон-

ной смоси монтирующая организация должна у к а за т ь , требус-.глую марку раст
ила сс.

вора (<Зётона) и возраст, в котором должна бшть достигнута соответству
ющая марка; разновидность цемента и его маржу; наибольшую крупность 

щебня или гравия; наименовать и количество! специальных добавок; под

вижность смеси на мосте выгрузки; объом одновременно отгружаемых пор

ций смеси; теш ературу омеси; режим твордошил.

Бавод-изгоговитоль должен сопровождать каждую партию растворной 

или бетонной смеои документом, в котором указы вается : наименовать и 

адрес завода-изготовигеля; номер документа; номер заказа ; ю рка бетон

ной (растворной) смеси и ое температура; наибольшая крупность запол

нителя; наименование и количестве специальный: добавок; подвижность 

смоси; вес или объем отпущенной смоси; дата и час отправки смоси; но

мер контрольных бетонных или растворных образцов.

Транспортировать бетонную (растворную)) смесь от места приготов

ления до места укладки следует по возможности без перегрузок.

В процессе доставки смесь необходимо :защшцать от атмосферных 

осадков и от заморзания, а также не допуска:ть потери цементного молока.
Бетонная (растворная) смесь, доставлешная с завода или приготов

ленная на месте, должна быть израсходована шо позднее, чем через 2 .
часа поело ее приготовления. ■

Для заделки стыков рекомендуется применять бетошгую шш раствор- ! 
ную смесь, ориентировочные составы которых шриведены в таблице 5 . |

Подвижность растворной (бегошюй) смосси, подаваемой в стык (соп

ряжение) насосом, определяется опытным иутеш. Подвижность бетонной 

омоои, укладываемой в отык вручную.должна ссоставлять G -  В см но осад

ке стандартного конуса, а растворной смеои — не более 8 ом по погруке-

(.420.1 - 2 0 с . 0 - 6 - П 5
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Таблица 3
Рикомоццуошо составы бетонной омоси и раствора

Материалы Кд.
изм.

Марка
ГОСТ

Расход магеюиалов.кг на 1м3смеси
Бе'СОННОЙ Раствовной марки

В22.5 50 100 200

Портлацццомонт,
йыстротвердекь
щий портланд- 400
цемент или шла ГОСТ
копортландце- 10178-85
МОНТ кг 350 450 160 280 365
Песок для спощ ГОСТ
алышх работ кг 8736-85 800 700 1100 980 870
Щебень или гра ГОСТ
вий фракции 8267-82,
5-20 мм для стро- ГОСТ
ительных работ кг 8268-82 1200 1000 - - -
Вода питьевая л . ГОСТ 170- 180- 100 150- 250

2874-82 190 200 200

Рекомондуомые оооташ должны бить предварительно проворени в

лаборатории путем испытания образцов-кубиков, изготовленных о при

менением цемента и заполнителей, предназначенных для заделки сты
ков.

Для приобъектного приготовления бетонных смесей рекомендуют
ся бетоносмесители СЬ-27 и СБ-28, а для растворных смесей -  раст- 
воросмеситоли CO-46, С02 А и др. Для приготовления бетонной смеси 
с максимальной крупностью заполнителя 40 мм и раствора могут ис
пользоваться смесители СБ-43Б.

Приготовление раствора и бетонной смеси с максимальной круп
ностью заполнителя 40 мм из сухих омеоей рекомендуется производить 
в агрегате АРБ-55 конструкции СКБ Мосстроя.

Очистку загрязненных полостей стыков рекомендуется производить 
о помощью металлических скребков и щеток о дальнейшей продувкой по-

лоотей струей сжатого воздуха или промывжой струей воды. 1

Скопление воды после промывки и шооторонние предметы должны 
быть удалеш .

Узлы сопряжений сборных железобетонных конструкций каркаса, под
лежащие замоноличиванию, следует огражцагь инвентарной опалубкой. По

верхности опалубки, прилегающие к укладываемому бетону, доляш покры
ваться смазкой (омооь из чистого воретённюго шш машшшого масла 
с соляровым в соотношении 1 :3  по объему, водный раствор подмылыю-ще- 
лочных отходов мыловаренного производства! или другие проверенные с лаз
ки, не портящие внешнего вида конструкции!). Щели мсьду бетоном и опа- 

_,а также э мсстлхдсединсний щитов опалу бщ ,
лубкоВ'доллиш быть тцатольно уплогаоны пошлой, ро..лношми прокладками j 
и пр. во избежание затекания цементного миолока и раствора.

Для подачи в стыки раствора, имеющего высокую подвижность, могут 
быть рекомендованы сорийно выпускаемые установки СО-48 н СО-49 и раст- 
воронасос СО-69, а  для менее подвижного рзаствора ( 6 -8  см по стандарт
ному коцусу СтройЦНИП) прямоточные раство>ронасосн, переоборудуемые из j 
сорийных противотоышх с добавлением приотавки ОМЬ ШШосстроя.

Раотворонасооы взамон ручного труда рокомоццуотся применять при 
наличш! достаточного фронта работ и соответствующем экономическом обо
сновании. Подача в стыки бетона с крупноотью заполнителя более 10 мм 
производится вручную.

10. Техника безопасности при монтаже! конструкций каркаса

При монтмлв конструкций необходимо руководствоваться. CIMI Ш-4-80 
" Техника безопасности в строительстве";

" Правилами устройства и безопасной .эксплуатации грузоаодъемных 

кранов ; системами стандартов безопасности труда; проектом производ

ства работ.
Работы по возведению зданий, организации и оборудованию монтаж- j

АИСТ
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ной площадки средствами техники безопасности необходимо осуществ
лять в соответствии с проектом производства работ.

К монтажным работам допускаются рабочие но моложе 18 лет, 

прошедшие медицинский осмотр, обученные безопасным методом труда 

и имеющие соответствующие удостоверения.

Машинисты грузоподъомшх кранов и подъомпиков, таколажлшш 

и сварщики должны пройти обучшше по специальным программам и иметь 

удостоверения. Рабочие комплексных бригад должны быть обучены безо

пасным мотодам труда по всом видам выполняемых шли работ.

Бее работающие на строительной площадке должны быть обоспочо- 

ны средствами индивидуальной защиты, спецодеждой и спецобувью в 

соответствии с "Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи 

спецодежды, спецобуви и предохранительных приспособлшшй", утверж-

дешшх Г0скомтруда СССР и БЦС11С.

Краны, подъомники, лифты и другие грузоподъемные механизмы, 

а также траверсы и стропы перед эксплуатацией должны быть освиде

тельствованы и испытаны с составленном соответствующего акта .

На монтажных кранах необходимо вывесить типовые схемы стропов
ки основных конструкций. Кргаох кранов и грузозахватных приспособ

лений долглы иметь запирающие устройства.

Бсо грузозахватные приспособления должны иметь штамп OTIC и 

инвентарный помер, доли т быть снабкены паспортами.

Пород началом работ, а также периодически во время производ

ства работ всо применяемые такелажные и монтажные приспособлена 

(стропы, траверсы, кондукторы, струбцины), инвентарь и тару необ
ходимо освидетельствовать.

При вы гр узк е  с  транспортны х с р е д с т в  конструкцию  поднимают на 

вы соту  2 0 -3 0  см , проверяют надеж ность ст р о п о в к и , п осл е  ч о г о  та к е 

лажник сх о д и т  о тр а н сп ор тн ого  ср е д о т в а  и подъем конструкции п р о -

)л
J

должается.

При внгрузке с транспортных средств шофюр должен выходить из ка

бины. Перемещать груз над нею запрещается. Складировать конструкции 
олодуот в соотвотствш! со стройгонплоноп в штабели, кассеты и пира

мида Не разрешается хранить элементы, прпелюношшми к штабелям изде

лий или стопам зданий. Загрузку Аассот производить, начиная с оороди- 

ны кассеты, а разгрузку -  с ее краев.

Монтировать конструкции следует с тохноллогической последователь

ности, предусмотренной утвор.«дошпап1 схома.лп монтажа и прооктом произ

водства работ.

Следует соблюдать следующие правила м о ш тая : перед подъемом эло- 

монтов сборных конструкций проверять надежноость строповки качество 

издолий. Изделия с дефектами не монтировать;

не допускается поднимать краном детали, приятые другими элемен
тами или примерзшие к зомло;

перемешать элементы и конструкции в горизонтальном направлении 

слодуот на высоте но меиео 0 ,5  м и на расстожнии не менее I м от другие 

конструкций,

запрещается переносить конструкции крашом над рабочим место.!, а 

таите над захваткой, где ведутся другие строштолышо работы;

подводить элемонты краном к  мосту монтаия слодуот о нару.пЮи сто
роны здания,

пршшмать подаваемый элемент можно т о гд т , когда он находится d 

20-30 см от места установки. В процессе приенма элемента монтаъшкн не 

доллцш находиться между ним и краем перекрытии шш другой конструкции.

Устанавливать элементы следует без толчпеов, не допуская ударов 

по другим конструкциям;

I А 20.< - 2 0 с  0 - 6 -1
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При НОООХОДИМОС1И ПОВТОрНОЙ УОТШЮШИ )Л()М0НТП очищать 

раствор следуот лопатой с длинной ручкой,

установленные элементы освобождают от стропов шш захватов 

после надежного их ( достоянного или временного) закрепления,

временные кроплония можно сниглоть только после ирооктного 

закр еп лен а элементов,

закрепление монтируемых конструкций, их растроповку, устрой

ство кроплений, а  также заделку стыков следует производить с рабо

чих площадок кондукторов с породвижных нодмостой.

Запрещается работать и находиться в  низших этажах здания на 

тех захватках , где производится монтаж конструкций на вышележащих 

этажах, а  также в  зоне поромощшшч кранами элементов и монтажных 

кондукторов.

Соны ведения работы долллш быть огравдеш  и на ограждениях 

вывешоны продупродителыше знаки безопасности.

По ходу мол галл всо нозаполлешшо проомы необходимо закры

вать инвентарными щитзми или устраивать по периметру инвентарные 

защитше ограждения. Начиная с этажа, отметка соторого выше 1 ,3  м 

от поверхности земли, по всем перекрытиям здания необходимо устанав

ливать защпнио огроздрния.

1иющадзш и марши лестниц долыш обстраиваться защитными о г- 

рааденшми (шш постоянными) непосредственно но ходу монтажа.

до ВЫП0ЛН01ШЯ монтаышх работ необходимо установить порядок 

обмена условными сигнала.ли между руководителем моитажныу работ или 

бригадиром, звеньевым, стропальщиком и машинистом.

Всо сигналы подаются одним лицом, кроме сигнала "Стоп", кото

рый mo. vot подать любой монтажник, заметивший нвную онаность.

Запрощаотся монтажникам ходить по ригелям и торнам панелей

стен .

В вечернюю смену проезды, лестницы, склады изделий и рабочие

1
о  I

I

мест.» доз: ни сыть оовоыоны в (007в е к  mum с ГОСТ 12 1 04ь-85 

1 Нормы освещения с трои пульны х  площадок 

Производство работ в  неосвещенных местахх не допускается.

Переставлять монтажные кондукторш на следующую позицию можно 

только после установки и сварки элсмоптгов к а м а с а  монтируемой ячейки. 1 

Запрещается поднимать кондукторы при наличии на них посторонних 

предметов с нсзакрепленными рычагами, уторами, площадками.

Стропить кондукторы необходимо за! монта, ныв петли. Запрещается 

находиться на монтажном кондукторе или под ним при перестановке ого I 

монтажным кранам, а  также работать с конщукторами при неисправном ог

раждении рабочих площадок.

Но допускается вести монтажнно ра(боты на высоте в  открытых мостах, 

при скорости ветра 1 Ь м/с и болео, при гололедице, грозе или тумане, | 

исключающем видимость в проделах фронта работ. Работы по перемещению | | 

и установке конструкций с большой парусшостью (стеновых панелей, диаф- | 

р т е  жесткости, нано пой перегородок и д ]р .) следует прекращать при ско- , 

рости ветра IU м/с и болоо. Эксплуатацию крсл з при скорости вотра ;I
15 м/с и болое следует прекратить и краш закрепить противоугонными | 

устройствами. 1 ^

При производстве работ в  зимнео время лостаишшо площадки и tupubj 

проходы, монтируемые сборные конструш д.н, а таю о монтажные приспособлен |
I

нин ш.обходило очищль от снега и наледи , а  марши площадки и раоочие | 

моста посыпать поском. j

При выполнении элоктросварочных и газопллл ошлтх работ нообходно j 

шполнлть тробования Clliili Ш-4-80*, санитарных правил г,ра сварке, нап- j 

лавке и розке металлов, утвержденных .Лишздравом СССР, а  также тробова- | 

нкч ГОСТ 1 2 . 3 .0 0 .1-110 и "Правил пожарной безопасности при производстве 

строительно-монтажных работ", утвор,дскш их ГУ ПО МДД СССР.
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Моталличоскио части электросварочного оборудования, не нахо

дящиеся под напряжением, а также свариваемые изделия и конструкции 

на все время сварки должны быть заземлены.

Подключать в электросеть и отключать из сети сварочное обо

рудование должны электромонтеры.

Рабочио места сварщиков должны быть отдолены от смежных ра

бочих мост и проходов несгораемыми экранами (ширмами, щитами) и 

высотой не менее 1 ,8  м.

Сварочное оборудование, установленное на открытой площадке 

должно быть защюцоно от атмосферных осадков и механических повреж
дений.

Запрещается производить электросварочшо и газопламенные ра

боты в  незащищенных местах во время грозы, или сильного снегопада, 

а такжо на высоте при скорости ветра 15 м/с и более.

При работа на высоте сварщики и другие рабочио должны быть 

снабжены проворенными и испытанными предохранительными поясами по 

ГОСТ 12 .4 .080 -86 , боз которых они но должны допускаться к работе.

Выполнять сварочные и газопламенные работы на высоте о ло- 

сов и подмостей разрешается только после проверки этих устройств 

производителем работ (мастером), а также принятия мер против возго

рания настилов и падения расплавленного металла на работающих или 
проходящих внизу людей.

После окончания сваро'идьх и гозопламошшх работ необходимо 
проверить рабочее место, а такжо нижележащие площади и этажи о 

целью ликвидации скрытых очагов возгорания, могущих привести к 

возникновению пожара.

При электроподогрело ботоиа монтаж и присоодинонио электро

оборудования должны выполнять только элоктромопторн, имимщно ква

лификационную группу по технике безопасности не ниже Ж.

Для линий электроснабжения необходимо применять изолирован

ные гибкие кабели или провода в защитном шлашге.

Зона электроподогрова бетона должна имють защитное ограждение 

в соответствии с ГОСТ 23407-78, свотовую сигнализацию и знаки безо

пасности и находиться под круглосуточным наблюдением электромонте- 

теров. Пребывание людей и выполнение работ вз этих зонах не разреша

ется .

При приготовлении бетонной смеси с исгаользованием химических 

добавок необходимо принять меры к предупреждению ожогов кожи и пов
реждают глаз работающих в соответствии с "I ук оворрт вои  п о  применению 

бетонов с противоморозными добавками" .Стройшздат. ,11,, Ш78 г .

Складирование добавок необходимо осуществлять в соответствии с 
действующими нормами в части санитарной, взрывной, взрыво-пожарной и 

пожарной опасности.
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