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4 .0 7 ,0 3 .0 1Стендовая сборка арматурно-олалубочных 
блоков камалов м коллекторов.

1. Область применения.
Типовая технологическая карте применяется при проекти

ровании организации и производстве работ по стендовой сбор
ке арматурно-опалубочных блоков каналов и коллекторов из 
деревянных щитов размером 0 ,5 x 3 ,0 м.

б  основу разработки технологической карты положена 
сборка арматурно-опалубочных блоков для устройства 100 п.м. 
канала сечением 2x2 м и толщиной стенки 200лм и1С0 п.м. 
коллектора сечением 3x2м и толщиной стенки ЗССмм на стенде 
с помощью башенного крана СБК-1, грузоподъемностью 3 тн. 
в две смены.

При этом бригада иэ 24 человек выполнит необходимое 
количество блоков для выше указанных размеров канала за 
2 ,5  дня, а коллектора за 4 дня.

Привязка карты к местным условиям строительства зак
лючается в уточнении объемов работ, средств механизации 
и потребности в материально-технических ресурсах.

П. Технико-экономические показатели

Наименование показателей . для кана- для коллек-. измер. . лов ; торов.

Трудоемкость стендовой сбор
ки арматурно-опалубочных бло
ков на весь объем работ чел-дм. 126,94 200,85
Трудоемкость сборки одного
блока чел-ди. 3 ,76 6,32
Выработка на 1 рабочего в
смецу м2 5 .0 4 .0
Потребность в монтажном краие 
на весь объем работ маш-см. 5 8
Потребность в электроэнер
гии на весь объем рабоэ квг.час 66 136
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Ш. Организация и технология строительного 
процесса .

1. До начала стендовой сборки армоопалубочных бло
ков должны быть выполнены следующие работы:

а) выравнена и спланирована площадка;
б) смонтирован и введен в действие башенный крен;
в) изготовлены стенд сборки блоков и стеллажи;
г ) устроены подъезды для доставки материалов и 

изделий;
д ) завезены и сложены на площадках элементы опалубки 

в комплекте с креплениями; а также комплектная арматура
в количестве, обеспечивающем бесперебойную работу брига
ды в течение 2 -3  смен;

е) устроено освещение площадки, проезда и рабочих
м ест.

2 . Стендовая сборка армоопалубочных блоков произво
дится в заводских условиях или на сборно-комплектовочных 
площадках (р и с .1, 2 ) ,  которые должны размещаться вблизи 
строящегося объекта,

Шиты опалубки, рамы и арматурные сетки и каркасы 
изготовляются централизовано и поставляются на место 
сборки.

Ручной инструмент хранится в специальных переносных
ящиках и в кон тей н ерах  ящиках, смонтированных на тележ
ках.

Стендовая сборка армоопалубочных блоков производит
ся двумя способами:
первый способ  -  для каналов сечением 2x2 м и толщиной 
стенки 200 мм, при котором собирается жесткий, геометричес
ки неизменяемый, П-образный блок длиной 3 м (Р и с .З ); 
второй способ -  для коллекторов сечением 3x3 м и толщиной 
стенки 300 мм, при котором производится сборка плоских 
армоопалубочных блоков отдельных элементов (стенок и 
перекрытия) длиной 3 м (Р и с.4 , б ) .  При первом сп особе  блоки 
собираются в оабочем положении.При втором сп особе  сборка 
стенок и перекрытия ведется  в горизонтальном положении.
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Подача материалов к месту сборки , сборка и складирование 
блоков производится с  помощью башенного крана СБК-1.

По первому способу сборка армоопадубочных блоков 
производится в следующей последовательности:

а) через 0 ,5  м по разметке на стенде ставятся  рамы, 
которые раскрепляются связями, распорками с клиньями и 
раскосами (Р и с .3 ) ;

б) полученная пространственная опорная конструкция 
обшивается щитами опалубки;

в ) устанавливаются арматурные каркасы перекрытия, а 
потом стенок и закладные детали;

г ) устанавливаются наружные панели опалубки стенок; 
фиксирование панелей опалубки по высоте осущ ествляется 
подставками из деревянных бр у ск ов ^ в  плане фиксаторами и 
временными распорками; крепление наружных панелей опалубка 
к внутренним производится при помощи сквозных болтов с 
бетонной полой распоркой или с металлической трубкой из 
отходов труб.

По второму вопросу сборка блоков производится в сл е
дующей последовательности (Р и с .4 ,5 ) :

а) готовя тся  внутренние и наружные опалубочные пане
ли, для чего  укладываются схватки на стен де с шагом
1 -1 ,2м, а по ним ребра через 0 ,5  м и соединяются болтами 
через отверстия в ребрах;

б ) по ребрам укладываются щиты и прибиваются к ним 
гвоздями;

в ) по окончании сборки т-ребуемого количества пане
лей на внутреннюю панель укладываются арматурные каркасы, 
которые опираются на приваренные к ним фиксаторы ,уста
навливаются закладные детали;

г ) к нижней панели опалубки прикрепляются временные 
распорки по толщине стены и на них укладывается верхняя 
панель опалубки;

д ) после выверки блока, соединяются между собой 
схватки нижней и верхней панелей опалубки стяжными болтам* 
(Р и с .4 УЗЕЛ„А"). К ребрам под верхнюю схватку внутренней
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опалубочной панели прибиваются косынки (Рис. 4 УЗЕУЦэ) 
и схватка ставится с врезкой, т .к .  во время сборки армо- 
опалубочный блок перекрытия будет опираться на эти схват
ки.

Сборка блока перекрытия начинается с укладки ребер 
на стев д , к ним пришиваются щиты опалубки, кладутся ар
матурные каркасы, брусья привязываются в последнюю 
очередь (Р и с .5 ) .

Во время сборки блоков лицевая поверхность щитов 
смазывается смазкой из отходов от минеральных масел, 
разогретых до температуры 40-50°С .

3. Контроль качества работ осущ ествляется в соотв етст  
вии со СВШ Щ-В. 1 -7 0 п .п 2 .2 2 ;  2 .2 5 ;  2 .2 6 .

4. Отклонения от проектных размеров в изготовленных 
блоках не должны превышать значений, приведенных в СНиП 
ПИЗ 1 -62 , а именно:

Отклонения от вертикали или от проект
ного наклона плоскостей опалубки и ли
ний их переомения:
на 1 м высоты 5 мм
на всю высоту стен 10 мм

Отклонения от проектных размеров по 
длине и ширине щитов + 5 мм

1У. Организация и методы труда рабочих
1. Состав бригады по профессиям и распределение 

работы между звеньями.

№ №
Состав звеньев

ЧВРИЬрв *раз-кол -усл .звеньев проф ессия;^яд ; во<-.
Перечень работ

1-4 Машинист
крана 5 1

Плотник
звеньевой 5 3

Подача материалов,монтаж 
(К)опалубочных панелей.

(П«)
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продолжение

№ № : -С° СТаВ
звеньев 1

звеньев Пр0ф6ссия *раз-*кол-усл: 
: ряд. в о :о б о з .

Перечень работ

Плотник 4 3 (% >
Плотник 3 3 сп3 )
Плоткик-та
келажник 3 3 <п4 >

5 -8 A J Д/ЬЦДКК
звеньевой 4 3 (А р
Арматурщик 3 3 (А2 )

Арматурщик 2 3 СА3 )
Армату рщик- 
такелажник 2 3 (А4 )

Сборка опалубочных пане
лей из мелких щитов,сбор
ка из плоских рам прост
ранственных опорных конст 
рукций,установка опалубоч 
ных панелей, сборка бло
ков.
Подача, установка и вывер 
ка арматурных каркасов 
с креплением вязальной 
проволокой. Установка и 
крепление закладных дета
лей.

2 . Методы и приемы работ.
а ) сборка П-образных армоопалубочных блоков произво

дится в следующем порядке: плотники (П^ и Пд) ставят на 
размеченные на стенде масляно^г отметки и раскрепляю? их 

j схватками, распорками с клиньями; они же обшивают получен
н у ю  пространственную опорную конструкцию щитами опалубки, 
i Одновременно плотники (Пд и П4 ; собирают наружные панели 
i опалубки из мелких щитов: по разметке на стенде укладыва- 
[ют схватки с шагом 1- 1, 2м, а по ним ребра через 0 ,5  м, 
также по разметкам, соединяют схватки с ребрами боптами 
через отверстия в ребрах, затем укладывают по ребрам щи
ты и прибивают их гвоздями. Затем укладывают по ребрам 
щиты и прибивают их гвоздями.Арматурщик-звеньевой 
размечает места установки армокаркасов, помогает арматурщи 
кам (Ад) и (А д ), которые устанавливают и вяжут арматуру;
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арматурщик (А^) подает армокаркасы и закладные детали к 
месту установки . Арматурщик (А^) размечает места у стан ов 
ки закладных детал ей , арматурщ ики (Ag и A3 ) устанавлива
ют и закрепляют их.

После установки и закрепления армокаркасов плотник 
(П4 ) стропит наружную панель опалубки. Крановщик (К) 
подает панель к месту устан овки , останавливая ее на вы
с о т е  2 0 -3 0  см от опорной п оверхн ости . Звеньевой СИ-*) и 
плотник (П^) подводят панель к м есту установки и, убедив
шись в правильности положения панели, (П^) подает коман
ду крановщику (К^),который плавно опускает панель на ! 
подставки из деревянных бр усьев . Плотник (П- )̂ разм ечает, 
а плотник (П^) сверлит отверстия  под стяжные болты. 
Плотники (П3 и П^) устанавливают временные распорки и 
стяжные болты, после ч е го , убедившись в надежности и 
правильности закрепления панели, производят расстропоЕ ку.

б ) сборка плоских поэлементных армоопалубочных бло
ков производится в следующей технологической последова
тельн ости : звено плотников (П- ;% ;П з  и П4 ) собирают па
нели опалубки из мелких щитов аналогично сборке наруж
ных панелей при первом сп особ е  сборки П-образных блоков.

По окончании сборки требуем ого количества панелей 
звеньевой (А^) на внутренней панели размечает места 
установки армокаркасов и вм есте с арматурщиками (А^ и A3 ) 
укладывают и вяжут арматуру; арматурщик (А4 ) подает 
арматурные каркесы и закладные детали к месту установки .

Звеньевой (А^) размечает места установки закладных 
деталей , а арм атурщ и ки ^  и A3 ) устанавливают и закреп
ляют их.

После эт о г о  плотник (П4 ) стропит наружную панель 
опалубки, плотник (П^) размечает, а плотник С ) сверлит 
отверстия под стяжные Г 'пты. Плотник (П3 ) крепит к нижней 
панели опалубки временные распорки по толщине стены.

Крановщик (К) подает панель к месту установки . 
Звеньевой (П^) и плотник (n g) подводят панель к месту 
установки и, убедившись в правильности положения панели,

.............................■ . _  .....  „ ... ____ . ... i
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плотник (П^) д а е т  команду крановщику (К ) , который плав
но оп уск ает  панель на временные распорки . После выверки 
блока по команде зв ен ь ев ого  (П^) плотники (П£,Пд и П^) 
соединяют между собой  схватки  нижней и верхней панели 
стяжными болтам и, а верхний тор ец  блока крепят распор
ками.

3. При п р ои зв од ств е  р а бот  необходимо р у к о в о д ст в о в а т ь 
ся  правилами по технике б е з о п а сн о ст и , изложенными в 
СНиП Ш-А. 1 1 -7 0 , при этом  о с о б о е  внимание обр а ти ть  на 
п . п . 1 2 .2 1  1 2 .3 7 , а также приводимые ниже основны е т р е б о в а 
ния:

а ) в с е  грузоподъемные и такелажные ср е д ст в а  (к ран , 
стропы и д р . ) перед началом эксплуатац ии, а такж е перио
дически  в  п р о ц е ссе  работы должны п роверяться  и испытывать
ся  со гл а сн о  требованиям Г о сг о р т е х н а д з о р а ;

б ) рабочи е должны зн ать  безопасн ы е приемы в с е х  ви
д о в , р а б о т , выполняемых данной бр и га д ой ;

в )  рабоч и е  м еста должны им еть освещ ение не м енее 
25 лк.



4. График производства работ.

р<4*
О'*Наименование

работ

• • *Грудоемк.; Трудоемка
на едини- на весь

: Ецин. Объем цу изме- объем Состав 
* : рения в : работ в бш1Га_

измер, работ чел. час чел_дв . : % га

1-ый способ
Сборка из плоских рам прос
транственных опорных конст
рукций
Обшивка опорных конструкций 
щитами опалубки
Установка арматурных карка
сов и закладных деталей.
Оборка наружных опалубоч
ных панелей.
Установка наружных опалубоч
ных панелей
Обслуживание монтажного 
крана

П-ой способ
Сборка опа лу б о чных па н ел ей 
из щитов
Установка арматурных карка
сов и закладных деталей.
Установка наружных опалубоч
ных панелей

м3 13,5 3 ,9 8,05
м2 594 0,165 13,75

2112 0JL7
62,6шт.' 196 0.71

100
м2 3 ,3 51 21,04

м2 330 0,4 16,5

- - - 5
100
м2 13,86 51 88,5

шт. 2S4JQ 0.17 79,6264 0,71

м2 495 0,4 24,75
г а  - «ш 8

24

24

Рабочие дни



5. хСалькуляция трудовых затрат (по ЕНиР 1969г.)
1,0

----------------- Ч *
:Стоим. '  с
затрат тру-g - 

: да на ъ З
весь —

: объем раб.
•в руб-коп.

Ш и ф р
н о р м

Наименование
работ

Норма "Затраты ‘Расценка
‘ Един Объем времен тРУДа на на ВДИН-• адин..ииьем ;на единитесь ;измерен.
измер. работ цу изме- объем ра- в

: ; рения в : бот в руб-коп.
.чел-час чел-дн. :

1-ый способ
§4 -2 -2  Заготовка элементов опалубки.
№1 а) Сборка из плоских рам прост

ранственных опорных констр.с
раскреплением их связями, 
распорками и раскосами. м3 16,5 3 ,9 8,05 2-27 37-50

§4-1-27 
Д т . 6 №2а

Обшивка опорных конструкций 
щитами опалубки м2 594 0,185 13,75 0-10 61-20

§4-1-ЗЗБ
т . 2а

Установка арматурных кар
касов стенок шт. 2112 0,17 45 0 0 8 ,7 183-00

§4-1-31 То же закладных деталей шт. 198 0,71 1?,6 0 4 1 ,9 о01со

№1  а) 
§38-1 -6
№9

Сборка опалубочных панелей 
из щитов 100м2 з , з 51 21,04 27-32 91-15

§4 -2 -3  
т . 1 а)

Установка наружи.опалубочн. 
панелей стен м2 330 0,4 16,5 0 2 3 ,5 87-45
Оослуживание монтажного 
кра на чел-дн. - 5 ,0 15-79 ?8-95

ИТОГО: 
П-оЙ способ

126,94 чел-дн.

§3 8 -1 -6
№9 Сборка опалубочных панелей 

из щитов. 1ССм2 13,83 51 88 ,5 27-62 384-00



продолжение калькуляции

Ш и ф р
Н О Р М ;

Наименование
работ

ЕЙин.
*измер

* ‘Норма
Объем времени иоъем .на едиН'
работ измерен.

’чел-час

‘ Затраты 
труда на 
весь 

•объем 
работ в 

: чел-дн.

•Расценка 
на един, 
измерен. 

: в 
руб-коп.

:Стоимость 
затрат тру
да на весь 

:объем ра
бот в 

. руб-коп.

§4-1-ЗЗБ
т .2а

Установка арматурных кар
касов стенок шт. 2640 0,17 56,2 0-08,7 228-80

§4-1 -31  
№1  а) То же, закладных дета

лей шт. 264 0,71 23 ,4 0-41 ,9 11-05
§4 -2 -3  
т .1  а)

Установка наружных опа
лубочных панелей стенок м2 495 0,4 24,75 0-26,5 131-00
Обслуживание монтажного 
крана чел-дн. - 8 ,0 15-79 126-62

ИТОГО: 200,85 чел-дн.
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У. Материально-технические ресурсы. 
1. Основные изделия и материалы.

: : : Количество
Наименование : Марка : ^ ин-:

. , изме? 1способ П способ

Щиты опалубки м2 924 1386
Арматура т. 20,5 26 ,4
Доски м3 2 ,0 4 ,6
Доски м3 2 3 ,0 2 4 ,4
Гвозди строительные кг. 693 1320
Болты кг. 148,5 221,0
Проволока стальная кг. 99 148,5

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

'• : : • Технич.
Наименование .'Ьш Марка К-во . характерис

: :
тика.

Монтажный кран башен. СБК-1 1 Q  =3т,4^=20м
Трансформатор свароч

ный ТС-500 2 500 а
Электросверлилка И-28А 3 -
Молоток - 12 -
Пила-ножовка - 6 -

Топор * 6
Рубанок ост .

90085-40 6 -
Клещи - 6 -
Коловорот с тре-

щеткой 3 —
Ножницы ГОСТ 72- 3 -
Метр складной -53 -54 3 -
Рамочный отвес 3
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Наименование

■ 0 "
продолжение

Техническая
;Тип . Марка ;К-во: характеристика

Рулетка стал ьн. ГОСТ 75-

Самобалансиру ющая
-02-55  3 *

траверса 3 ?<=5т, €  «=4м
Двухветвевой строп -  -  3 « - 5 т ,  *= 2 ,!
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