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I .  Общие положения

1 .1 .  Рекомендация по технологии изготовления железо

бетонных конструкций кариеса серии ИИ-04 разработаны на 

основания задания Управления по строительству общественных 

зданий и сооружений Госгражданстроя Госстроя СССР*

1 .2 .  Рекомендация содержат материалы по организации 

технология изготовления колонн, ригелей я диафрагм жесткости 

на базе современного технологического оборудований серийного 

производства, а также с учетом опыта передовых предприятий.

1 .3 .  Рекомендация распространяются на железобетонные 

элементы серии ИИ-04(свяэевый каркас): колонны, ригели, диаф

рагмы жесткости, изготовляемые по рабочим чертежам типового 

проекта, утвержденного Гос граждане троен, приказ Л 9 от 28 

января 1972 г .  я приказ Л 173 от 13 августа 1973 г .

1 .4 .  Изготовление указанных в п .1 .2  изделий должно 

быть централизовано в пределах территориальных управлений 

строительства на специализированных технологических лин|иях.

1 .5 .  В "Рекомендациях" не рассматриваются освоенные 

массовым производством изделия общей номенклатуры: много

пустотные плиты перекрытий, панели наружных стен из легких 

и ячеистых бетонов, лестничные марша и фундаментные блоки. 

Указания по их изготовлению включены в состав пояснительных 

записок соответствующих альбомов рабочих чертежей.

1 .6 .  Для изготовления многопустотных плит перекрытий 

серии ИИ-04 следует использовать действующие производст

венные мощности местных предприятий сборного железобетона. 

Изготовление панелей наружных стам серии ИИ-04 рекомендуется 

объединить с производством аналогичных изделий для промышлен

ного строительства.

1 .7 .  Мероприятия по антикоррозионной защите -железобетон

ных конструкций и закладных деталей должны выпоявиться в соответ

ствии о указаниями проектов привязки здания, которые разрабатываются 

согласно требованиям СНиЯ П-В, 9-73, в зависимости от местных 

факторов агрессивного воздействия среды.

Железобетонные изделия, в  которых закладные детали требуется покры

вать металлизацией, должны быть выделены в заказной спецификации 

на сборный железобетон в проектах привязки зданий.

1 .8 .  Требования я материалам и технологическим режимам, регла

ментируемые действующими нормативными документами, в настоящих 

"Рекомендациях" приведены в виде ссылок на соответствующие ГОСТы, 

СНиПы, Инструкции и Указания.

1 .9 .  Для изготовления конкретных марок изделий для полуфаб

рикатов, на предприятиях должны быть разработеш технологические 

карты на основании настоящих "Рекомендаций" -  с  учетом применяемых 

материалов, состояния оборудования и уточненных заводской лаборато

рией технологических режимов.

2 .  Требования к материалам

а ) Бетой

2 .1 .  Состав бетонной смеси на плотных заполнителях горных пород 

для бетонов марки ниже 500 следует подбирать согласно "Рекомендациям 

по назначению состава бетона с учетом маркировки цементов по- 

ГОСТ Ю178-62х ) . НИИЗБ, 1968г.

Примечание: требования я составу бетонных смесей и я плотности 

бетона для железобетонных изделий, находящихся под 

воздействием агрессивных факторов, должен быть указаны 

в проекте привязки здания, согласно указаниям СНиЗ 

П-В .9-73.
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2 .2 .  С целью обеспечения оптимальных условие 

ускоренного твердения бетона рекомендуется применять 

портландцемент из средяеадгшшатных клинкеров (трех- 

кальциевого силиката 50-65$ и трехкальциевого алюми

ната 5-9$ ; с содержанием добавок не более 10$, а 

такие шдакопортдандцемект марки не вике 400 из сред

нее дюминатных и высокоедюмияатяых клинкеров, содер

жащих не более 30% активных основных шлаков. -

Нормальная густота эатворения цемента должны 

быть не более 26% для бетонов марок 400 и выше и не 

более 27% для бетонов марок ниже 400.

2 .3 .  Марки и расход цемента должны соответство

вать "Типовым нормам расхода цемента в бетонах сбор

ных бетонных и железобетонных изделий массового произ

водства", СН 386-68.

2 .4 .  В качестве крупного заполнителя следует 

применять щебень из естественного камня или ks гра

вия, а также гравий, удовлетворяющий требованиям 

ПОСТ 10268-70 и СНиП I -В . 1-6Й.

Для бетона марки 400 применение гравия ве ре

комендуется.

Наибольшую крупность щебня или гравия для изде

лий, указанных в п»1.2 рекомендуется принять 20мм 

с содержанием фракций 5-10 мм 45-60$ к 10-20 мм 

40-55$

2 .5 .  Мелкий заполнитель -  песок природный или 

дробленый из горных пород нди же смесь обоих видов 

песка должен отвечать требованиям ГОСТ 10268-70 и 

СНяП I-B  1-69 ,

2 ,6 .  Подвижность бетонной смеси (ГОСТ I 0 I8 I -62) 

рекомендуется назначать согласно табд.1

Таблица I  

Подвижной бетонной смеси

4

Виды изделий Способ уплетне 
яия бетонной 

смеси

Консистенция
Осадка ко
нуса, см

Жесткость,
сек

Колонны на виброплощадке 2 -

в неподвижней форме 3-4 -

Ригеля на вибропяощадке 2-3 -

Диафрагмы жесткости в неподвижной го р я -

зонтадьвой форме - 20

в кассетах 6 -

на вибропдощадхе - 30-40

2 .7 .  Величина отпускной прочности бетона отдельных партий 

изделий, перечисленных в п .1 .2  и изготовляемых.по проекту кон

кретного здания, назначается предприятие!-изготовитекем по

согласованию с потребителем я  проектной организацией -  автором 

проекта привязки здания, в  зависимости от местных условий, 

согласно требованиям ГОСТ 13015-67 с учетом изменений £ 1 / 4  

введенного с I  января 1973 г .

2 ,8 .  Контроль прочности, плотности н подвижности(жесткос

ти ; тяжелых бетонов должен быть организован в соответствии с 

требованиями ГОСТ 10180-67, ГОСТ I0 I8 I-6 2  и ГОСТ 12730-67, соот

ветственно контроль прочности и  объемной массы легких бетонов- 

по ГОСТ 11050-64 и ГОСТ IX05I-70; контроль однородности ж проч

ности бетона статистическими методами -  в  соответствии с требо

ваниями ГОСТ 18105-72•
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2 .9 .  Сталь для изготовления арматурных изделий

и закладных деталей должна отвечать требованиям ГОСТов 

я Технических условий, указанных в спецификациях на 

рабочих чертежах, а также СНиП I-B .4 -6 2 ; профильный • 

прокат и стальной лист для закладных деталей, должны,
ПРИНИМАТЬ с. 1 и» СТАЛИ П*ПП В ИМОК Ст З И УДОбАСГЬОеЯТЬ Tft6Q“

ьлниям ГОСТ 300“ 71 по условиям c m u &aemqctu.

2 .1 0 . Стропочнне (монтажные) петли должны изго

товляться из арматурной стали,марок, указанных в ГОСТ 

13015-67, иэмвневие fe I .

2 .1 1 . В конкретных проектах привязки зданий, марки 

стали должны быть приведены в соответствие с указаниям! 

СНиП П-В.1 -62м, приложение Ш, таб л .37* я СВ 390-69, с 

учетом температурных условий монтажа ■ эксплуатации, 

характера нагрузок и агрессивных факторов среды.

2 .1 2 . Приемку и контроль хачества стали для арма

турных изделий я закладных деталей, подлежащих свар

к е , следует производить в соответствие с требованиями 

"Указаний СИ 393-69“* § 2 .+ -2 .3 ; § 14.2 и 14 .5 ;

§ I 5 . I - I 5 .6 .

2 .1 3 . Замена арматурной стали допускается по 

согласованно с проектной организацией -  автором при

вязки проекта здания.

в )  Вспомогательные материалы

2 .1 4 . Тип электродов должен соответствовать рабочим

х )  Полное наименование нормативных докумевтов- 

см. приложение * 4

чертежам. Выбор марки электродов ■ марка покрытия, марки 

сварочной проволоки ■ флиса, а также приемка н контроль качества! 

указанных материалов должны производиться в соответствия о 

требованиям! "Указаний СН 393-69", § 2 Л - 2 .17; § 14.2  и 1 4 ,5 ;

§ I 5 .7 - I 5 . I 0

2 .1 5 . Дня смазки форм прм изготовлении изделий, перечислен

ных в п .1 .2  рекомендуется применять эмульсионнув смаэну ОЭ-2 

или консистентнув смазку.

Материалы для приготовления смазки 0Э-2 должны отвечать 

следуедим стандартам или техническим условиям:

змульсол кислый синтетический с кислотным числом 8-10 ВТУ 

TH -3-I-60;

известь -  пушонка ГОСТ 9179-70; 

соляровое масло ГОСТ 1666-51.

Смазку ОВД следует приготовлять в установке типа CUI-I8 

Кохомского завода "СТР0Ш1АШИНА" в соответствия с "Инструкцией 

по пряготовленив и примененнв эмульсионной смазки 0Э-2 для форм 

при производстве железобетонных изделий", ВНИИхедб8обехоя, 1965г.

2 .1 6 . Для получения поверхностей повышенной готовности ре»- 

кгйздуется применять жонсист&нув смазку, например, нагретув в 

емкости с паровой рубанной до 80°С смесь из:

технического вазелина (ГОСТ 5774-51) -  3 части
стеарина -  I  часть

солярового масла (ГОСТ 1666-51) -  4 частя

2 .1 7 . Для подстилавшего слоя, укладываемого по поверхности 

поддонов с цельв повышения заводской готовности изделий, рекомен

дуется применение коллоидного цементного раствора следующего 

состава:
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молотая известь 75% активности -  15%

молотый песок -  65%

портландцемент марка 400 -  20%

Удельная поверхность смеск по ПСХ-2 -  5000 см2/г

расход воды -60-70% веса сухой смеси 

Домол ка установке ОДж-238 Куйбмвеясного 

завода "Стромманина*

2 .1 8 . Для приготовления коллоидного цементно

го раствора следует применять установву СМЖ-188 Ко- 

хомского завода яСтроммаимна*• Для нанесения раство

ра -  установку CUI-I89.

2 .1 9 . Материалы для антикоррозийной защиты 

закладных деталей металлизацией и для покрытия обмаз

ками или протекторными грунтами должны назначаться в 

проекте привязки здания и отвечать требованиям СНмЛ 

У Ь '9 '7 3 ,  а также "Рекомендациям по антикоррозион

ной защите стадькых закладных деталей и сварных соеди

нений сборных железобетонных и бетонных конструкций

на основе алюминия" (ЦШЙСШТЗ, Харьковский Пром- 

стройНИИпроект и ВНИИыонтажспецстроЙ),1970г.
5. Организапия производства 

3 .1 . Массовое производство изделий, указанных в 

п .1 .2  должно быть организовано на специализированных 

технологических линиях по изготовлению элементов 

каркаса серин ИЯ-04, Строительство и оборудование 

специализированных пролетов по изготовлению колонн, 

ригелей 1 диафрагм жесткости серии ИИ-04 рекомен

дуется по типовому проекту технологической яшшн 

мощностью 25 тыс. м3 в год , разработанному институтам 

Гипростроммак*

Изготовление изделий, перечисленных в п .1 .2  на полито

пах на рекомендуется .

3 .2 . Производстве колонн н ригелей должно быть организовано 

по поточной технологии на агрегатно-поточных нди конвейерных линиях.

Примечание: колонны длиной на три атака к выпе допускается 

формовать в неподвижных формах.

3 .3 . Диафрагмы жесткости с уширенным ребром рекомендуется 

изготовлять в кассетных формовочных установках; при ограниченном 

объеме производства (менее трех изделий в сутйи) макет быть допущено 

изготовление диафрагм жесткости по стендовой технологии на поддонах.

Плоские диафрагмы жесткости, при значительком объеме произ

водства, рекомендуется изготовлять по поточной технологии.

3 .4 . Производство плоских каркасов и арматурных сеток, а также 

закладных деталей рекомендуется централизовать на базе крупных арма

турных цехов, оснащенных автоматическими линиями с многоздектродными 

сварочными машинами.

Линии сборка объемных арматурных каркасов должны быть обору

дованы ка произврдственных площадях, максимально приближенных, к 

пролету формования железобетонных изделий.

3 .5 .  Закладные детали должны поставляться заводам железобе

тонных изделий в состоянии полной готовности, с защитным антикорро

зийным покрытием, указаннымi проекте привязке здания.

4 .Требования к стальным Формам

4 .1 о Для изготовления изделий, перечисленных в п .1 .2  должны 

применяться групповые формы, устанавливаемые ка вибропдощедке грузо

подъемностью 15 или 20 т и по габаритам соответствующие формовочным 
постам 3x6 или 3x1Ям

Примечания: I ,  Использование наличных форм весом вместе с
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взделиел до 5 t  допусхается временно, до их 

амортизации. Причем для изготовления колони вы* 

пуска 1972 г .  (связевый вариант каркаса) в фор

мах выпуска 1967 г .  требуется реконструкция 

бортов по чертежам ИИ-04-2 выпуски 3-1 и 

7 -1 , часть I .

2 . Деревянные формы, как не обеспечивавшие 

необходимую по условиям монтажа точность 

изделий, применять не разрешается.

4 .2 .  Рекомендуются следующие типы стальных форм:

а )  для ригелей -  групповые формы, веразборные в 

пределах нижней уширенной полки, на четыре 

изделия по ширине (см. схему на л .57);

б) для колонн -  форма не менее чем на два изделия 

по ширине с разделительным средним бортом, при

варенным к поддону (см. схему на д.58);

в ) для диафрагм жесткости, изготовляемых по кассет

ной технологии -  кассетные установки конструкции
Ш  bKKXWAAPCKOtO IlfPATOfHKKbHoft ЗррХЬМНИЯ СтЮнШкСТЬ*.

Свердловского филиала Индус тройпроектГ(см. схему 

на л.59а); то же, изготовляемых по стендовой 

Технологии -  универсальные поддоны с жесткими 

бортами по ббковым сторонам диафрагм и съемными 

вкладышами в местах пропуска арматурных выпусков 

(см. схему на л.5Ш>) .Жесткие борта должны иметь 

технологические уклоны для возможности распалубки 

изделий.

4 .3 .  В формах для колонн должна быть предусмотрена 

фиксация концов продольной арматуры относительно оси 

колонны, с целью обеспечить совмещение всех выпусков 

стержней в стыках колонн с отклонениями не более

0,05 дивметра свариваемой арматуры. L

Для обеспечения совмещения плоскости боковых граней 

стыкуемых колоны, продольная арматура должна быть зафиксирована 

относительно внутренней поверхности формы с точностью до 2 мм

Рекомендуется применение торцового фиксатора продольной 

арматуры колонн с винтовым съемником. Для стержней разного 

диаметра в фиксаторе должны применяться сменные втулки (см. схему 
на л .58).

4 .4 .  В формах для ригелей оба торцовых уступа,предназна

ченных для олирэния пластин закладных деталей MP-I; МР-4 должны 

находиться фдной плоскости (допускаемый перекос не более 1мм)

Для контроля следует использовать нивелир, согласно рекомендациям 

"Руководства по эксплуатации стальных форм для изготовления 

железобетонных изделий", НИИЖБ, 1972г.

4 .5 .  Формы должны быть укомплектованы фиксаторами заклад

ных деталей, обеспечивающими плотное прилегание пластин к бортам 

формы и совмещение поверхности закладных деталей с поверхностью 

бетона, согласно требованиям СН 313-65(см.схему на л.71 и 72. )

4 .6 .8 Форма? для колонн и ригелей рекомендоегея вдоль лицевых 

граней фаскообразователи с катетом 10-15 мм. Толщина защитного 

слоя бетона для рабочей арматуры и поперечных стержней под 

фасками должна быть не менее требуемых СНиП П-А.5-70 "Противо

пожарные требования. Основные положения проектирования" .

4 .7 .  Стендовые формы для диафрагм жесткости должны иметь 

раму с шарниром со стороны основания диафрагмы для возможности
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кантования поддона вместе с изделием перед распалубкой.

4 .8 .  Серийное изготовление стальных форм, перечис

ленных % п .4 .2 ,  допускается после проведения испытаний 

опытных образцов форм согласно требованиям ИРГУ 7-15-66 ,

§ 3 .8 -3 ,2 1

4 .9 .  Каждая форма из числа партии, поступившей на 

завод железобетонных конструкций, должна приниматься сог

ласно указаниям МРТУ 7-15-66.

4 .1 0 . Крепление форм на виброплощадках обязательно.

В зависимости от способа виброуплотнения бетонной смеси, 

в формах должны быть предусмотрены: надмагнитные плиты, 

приваренные к балочной клетке поддона для фиксации па 

вибропдощадках с вертикальными колебаниями или траверса, 

жестко связанная с продольными балками поддона для 

закрепления формы в клиновых замках вибропдощадок с го

ризонтально-направленными колебаниями.

4 .11. Фактические отклонения внутренних размеров 

форм от требований проекта должны определяться как раз

ность измеренных и проектных размеров железобетонного 

изделия, изготовленного в данной форме. На внутренней 

поверхности формы должен быть электродом направлен поряд

ковый номер, отпечаток которого остается на нелицевой 

стороне изделия (для колонн -  на торце).

4 .1 2 . Контроль внутренних раэиеров формы, вновь из

готовленной или поступившей после капитального ремонта, 

должен включать поверку при помощи пружинного динамо

метра массы железобетонного изделия, изготовленного

в этой форме, а также массы фермы вместе с изделием.

Отклонение фактической массы железобетонного изделии 

от величины, указанной в рабочих чертежах, не должно превышать 

+?%, а масса формы вместе с изделием и траверсой должна быть 

менее грузоподъемности кранового оборудования.

4 .1 3 . Для обеспечения заданной проектом точности железо

бетонных изделий должна проводиться нормализация форм,заключаю

щаяся в периодическом контроле основных размеров и устранении 

отклонений, превышающих допускаемые. Контроль размеров и нормали

зацию форм для колонн и ригелей рекомендуется проводить через 50- 

70 оборотов, а также немедленно после выявления отклонений размеров 

готовых изделий, превышающих допускаемые.

4 .1 4 . Размеры форм следует контролировать в соответствии 

с указаниями "Утководства по эксплуатации стальных форм при изго

товлении железобетонных изделий", НИИЖБ, 197 2 г ., применяя измери

тельные инструменты, указанные в таблице 2 .

Таблица 2

Измерительные инструменты для контроля размеров форм ш 
железобетонных изделий

Измерительные инструмен
ты и приборы ГОСТ

Верхний
предел
измерений

мм

Контролируемые
показатели

I : .  __2_ _ 3 4 ...................

Рулетки измерительные 
металлические 2-го  кл. 
типа PC с ценой дел,1мм 7502-61

5000
10000

Длина форм, 
размер диагона 
лей у поддонов

Штангенгдубинойер с 
ценой деления X мм 162-51 500 Глубина форм
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1 г 3 4
Линейки измери
тельные метал
лические с це
ной деления 1мм 427-56

300
500
1000

Ширина форм, 
величина смещения 
закладных деталей, 
непдоскостиость 
форм для диафрагм 
жесткости

Рейка алюми
ниевая 
длиной 2м 2000

Прямолинейность 
поверхности форм, 
вирина поддонов

нивелир тл Неплоскостноеть 
Фора для ригелей 
я диафрагм 
жесткости

Примечание: указанные в таблице 2 измерительные

инструменты включены в состав конт- 

рольно-измерительных приспособлений 

(см. схемы на л . 73-77», которые реко

мендуется изготовить по рабочим чер

тежам КТБ Мосоргстройматериады,

Главное промстроймат ериалы.

4 .1 5 . Для поддержания чистоты рабочих поверхностей 

формы, необходимо в новых формах снять все заусенцы 

и наплывы сварных ввов при помощи переносной юшфо- 

вальной машины с корундовым кругом. Такая же опера-

Т Е
ция необходима для удаления пленки цементного камня я 

очистки от местных коррозийных повреждений поверхности форм.

4 .1 6 . Формы, загрязненные сдоем цементного камня, 

рекомендуется очищать пастой, содержащей соляную кислоту, по 

способу разработанному ЦНИИЭП жилища (см. ^Временные техни

ческие условия на применение химического метода очистки метал

лических поверхностей от цементного камня м ржавчины с помощью 

паст” ,  ЦНИИЭП жилища, 1969г.)

4 .1 7 . Яарухные полки бортов и другие открытые поверх

ности формы, иарниры я замки должны тщательно очищаться от 

остатков бетонной смеси во время каждого цикла формования.

Формы со следами бетонной смеси е л и  цементного раствора на 

наружных поверхностях или узлах крепления не должны допус

каться к установке в камеры пропаривания.

4 .^ 6 .  Величина отклонений от проектных размеров форм, 

выявленная при контрольные измерениях, а также отклонения, 

оставшиеся после нормализации формы должны регистрироваться 

в карте коитроля размеров форм (таб л .З )

п хШ- ТКБОЬКШ К CTAKUUM ФОМАМ
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Таблица 3

Карта контроля размеров форм, Марк* изготавливаемых 

в форма изделий: „ • • • • • • • о . » . . . ........... ............ ..

Убюй формы 
с обозначением 
измеряемых 
параметров

номиналь- 
ный размер, 

мм
(по проекту)

Допускае
мые откло
нения,мм

Фактические отклонения от 
номинальных размеров, нм

Лата Дата__ Дапа
До
нор-
ма-
ли-
за -
ции

Пос
ле
нор-
ма-
ли-
за -
ции

До
нор
ма-
ли-
за -
дни

Пос
ле

нор-
ма-
ли-
з а -
дни

До
нор
ма-
ли-
за -
ции

Пос
ле
вор-
ма-
ли-
38-
дии

I 2 3 4 : 5 : 6 ? : 8 :

***** L  у

L z  .

Ежркна
В

I
*2

Диагонали

h

h
Прочие раз
меры

«1

<=2

_____ Sl _ _

5 .Рекомендации по изготовлению арматурных каркасов 

Общие требования

5 .1 . Арматурные каркасы для колонн, ригелей я диафрагм 

жесткости рекомендуется изготовлять по рабочим чертежам арматур

ные изделий и закладных деталей серии ИИ-04 издания 19?4г.
Указанные чертежи предназначены для изготовления 

сварных сеток я плоских каркасов на автоматизированных ли

ниях я машинной сборки пространственных каркасов,

Примечание; при отсутствии оборудования для автома

тической сварки плоских каркасов и 

сеток и для малинной сборки простран

ственных каркасов, разрешается изготов

лять арматурные изделия по альбомам 

рабочих чертежей серим Ш-ЭД издания 
19?2г,

5 .2 . Продольнуфрматуру, в первую очередь диаметром 
32 мм ж более, рекомендуется получать в вида стерш ей 

мерной длины по заявочным опеаификадиям заводов железобетон
ных изделий.

5 .3 . При невозыожностфрганизащш поставок стерш ей 

мерной длины, продольная арматура должна заготовляться на линия 

непрерывной безотходной сварки и резки, оборудованной. контакт

ной сварочной машиной типа ifCUy-150 или UCI7-500 и станком
для резки арматуры диаметром до 40 мм, например, типа 

CU-3002. Динин должна быть оснащена приводным рольгангом с 

подъемными роликами и мерной рейкой с передвижным упором.

т к Н Х О к Ш ^ М Щ И  Ю  Ш О Т О М В Ш серия ^ии-о -̂р
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Технологию и режим контактной стыковой сварки следует 

назначать в соответствии с "Указаниями СН 393-69"

§§ 3 .* 3 .4 .

Для возможности изготовления плоских каркасов 

на многоэлектродных машинах с автоматической подачей, 

сварные стыки продольной арматуры должны быть на линии 

безотходной сварки и резки подвергнуты механической 

обработке, включавшей обрубку грата и обточку места стыка, 

согласно "Указаниям СН 393-69" §§ 3 ,38-3 .42

5 .4 .  Поперечную арматуру для плоских каркасов я 

сварных сеток следует изготовлять на автоматических 

правильно-отрезных станках типа CMI-I42(СМ-759) для 

гладкой катанки диаметром до 12 мм или И0-35Е для гладкой 

катан!ки диаметром до 12 мм иди ИО-35В для переработки 

бухтовой арматуры периодического профиля диаметром 

до 12 мм.

5 .5 .  Плоские каркасы и сетки и отдельные арматурные 

стержни должны поступать на линию сборки пространственных 

каркасов в контейнерах или пакетах для каждой позиции . 

отдельными партиями.

К партии арматурных полуфабрикатов должна быть 

прикреплена бирка с указанием марки изделия и номера 

позиции по спецификации рабочих чертежей.

5 .6 . Сварф пересечений арматурных стержней в сетках, 

плоских и пространственных каркасах для изделий, пере

численных в п .1 .2 ,  следует выполнять только контактно- 

точечным способом с нормируемой прочностью. Луговая 

сварка крестовых соединений стержней не допускается. При 

отсутствии сварочных клещей допускается изготовление вязаных

пространственных каркасов колонн с применение» замкнутых 

хомутов и отдельный:теряней арматуры.

5 .7 .  Вязаные арматурные каркасы колонн должны быть 

приведены в соответствие с требованиями СНиП П-В 1-62* §§ 12.20 

12 .21 ; 12 .23.

Учитывая перерасход поперечной арматуры в вязаных объемных 

каркасах, по сравнению со сварными, вязка арматуры для колонн 

может быть разрешена временно, до укомплектования производства 

сварочным оборудованием требуемошющности.

Вязаные арматурные каркасы ригелей не допускаются. При 

отсутствии сварочных клещей разрешается сборка пространственных 

каркасов ригелей из плоских каркасов, соединяемых при помощи 

поперечныхсоединитедьных скоб электродуговой сваркой, согласно 

указаниям "Руководства по проектированию железобетонных конструк

ций (без предварительного напряжения) ДНИИпромзданиЙ, НИИЖБ,

1% 8г. te 7 .59 рис.7 .26 .

5 .8 . Не разрешается приваривать к арматурному каркасу 

закладные детали, если этот способ их фиксации не предусмотрен 

рабочими чертежами. Для закладных деталей привариваемых согласно 

проекту к арматуре, крестовые соединения анкерных стержней с 

арматурой каркаса должны выполняться контактно-точечной сваркой 

при помощи сварочных клещей; дуговая сварка таких соединений

не допускается.

5 .9 .  Эдектродуговая сварка допускается только для соеди

нений , специально оговоренных на рабочих чертежах, с ука
занием марки электродов и размеров швов.

Предусмотренную в рабочих чертежах типового проекта ручную 

электродуговую сварку протяженными швами в нахлесточных соедине

ниях арматуры с пластинами закладных деталей или со зспомогатель-

тк н ю ш щ и и  по наготошиию с е р и л
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НЫЫИ элементами рекомендуется заменить на полуавтомати

ческую сварку электродной проволокой парки Св-15ГСТЩА 

(с  церием) без дополнительной защиты, в соответствии с 

"Инструкцией по полуавтоматической сварке открытой дугой 

проволокой сплошного сечения без дополнительной защиты". 

Института электросварки им. О.Е.Патона, 1971 год.

Режимы полуавтоматической сварки закладных деталей 

согласно рекомендациям института им. О.Е.Патона 

(ft I8 - I6 /I8 I7 5  от 10 октября 1973 г . ) :

I.Сварочная проволока сплошного сечения самоэащитная 

СВ-15ГСТЮЦА.по ГОСТ 2246-70 диаметром X,2мм

2 . Скорость подачи проволоки 215 м/ч

3 . Ток прямой полярности -  I50-I7QA

4 . Напряжение 22-25В.

Механические свойства металла шва должны отвечать 

требованиям, предъявляемым к ивам сваренным эл ек г  чами типа 

Э46-Э50.

При освоении полуавтоматической сварки проволокой 

обязательно проведение серии испытаний сварных соединений, 

согласно "Указаниям СН 393-69" d6 I6 .X -I6 .2 5 , подтверждающих 

соответствие принятых способа и режима сварки требованиям 

ГОСТ 10922-64 к качеству и прочности соединений.

5 .1 0 . Строповочные (монтажные) петли должны изготов

ляться на автоматических станках, например, станках типа 

CUX-2I2, разработанных институтом Гипростроммаш.

5 . I I .  Проверка соответствия применяемых материалов 

рабочим чертежам, текущий контроль размеров арматурных стержней и 

закладных деталей, режимов сварки и качества сварных соединений 

должны выполняться инженерно-техническим персоналом арматурного цеха 

(под руководством главного сварщика иди главного кюимег* 

предприятия).

Все пространственные арматурные каркасы должны быть 

приняты мастером арматурного цеха цутем поверки соответствия 

рабочим чертежэм положения арматуры и закладных деталей, а также 

сечений всех арматурных элементов.

Все виды контрольных операций должны выполняться в соответ

ствии с "Указаниями СН 393-69", раздел 16. Качество сварной армату

ры должно отвечать требованиям ГОСТ 10922-64 и ГОСТ 14098-68.

5 .1 2 . Режимы контактной стыковой и точечной сварки арматуры 

должны быть установлены согласно "Указаниям СН-393-69" № 3 .9 -  

3.12 и 16 4 .1 2 -4 .2 2 . Правильность выбранного режима контактной 

точечной сварки следует контролировать по осадке пересечения 

стержней, которая должна соответствовать "Указаниям СН 393-69" 

п . 4 .23  или 4 .2 4 , а также по прочности сварных соединений.

Прочность сварных соединений рекомендуется контролировать:

8) стыков соединений -  на разрывных машинах;

б) крестовых соединений -  при помощи переносного

гидравлического прибора ПА-7 иди на разрывных машинах 

с применением приспособлений, указанных в СН 393-69, 

приложение te 3 § 10; I I  ■ 12.
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5 .1 3 . Размеры отдельных стержней, сварных сеток, 

плоских и пространственных каркасов должны соответство

вать рабочим чертежам. Отклонения размеров сварной арма

туры и отдельных стержней, а также отклонения в размерах 

ячеек сварных сеток и плоских каркасов и в расстояниях 

между отдельными стержнями плоских и пространственных 

каркасов не должны превышать величин, допускаемых ГССТ 

10922-64, §§ 6 ,  7 ,  8 и 9 .

5 .1 4 . После установки в форму пространственного арма

турного каркаса и фиксации закладных деталей должны быть 

обеспечены расстояния от поддона и бортов формы до 

всех элементов арматурного каркаса, равные величине защит

ного слоя бетона, указанной в рабочих чертежах железобе

тонного изделия. Отклонения при измерении защитного 

слоя не должны превышать величин, допускаемых ГОСТ 

13015-67 § 1 .18 и § I . I 9

5 .1 5 . Для повышения жесткости и неизменяемости 

пространственных арматурных каркасов, требуемой по усло

виям транспортировки, рекомендуется устанавливать диаго

нальные связи из стержней стали класса 4-1 диаметром 

10-12 мм с элекгродуговой сваркой нахлветочных соеди

нений (см. схему на л .60)

б^ Изготовление арматурных каркасов колонн

5 .1 6 . Скосы-разделки на концах стержней (для ванной 

сварки стыков на монтаже колонн) должны срезаться соглас

но "Указаниям СН 393-69" I! 9 . I I

Не конце стержня, предназначенном для выпуска 

из нижнего торца колонны, скос-разделка должен срезаться 

под углом 40-45° в процессе заготовки арматуры.

Скос-раздедцу следует срезать при помощи дисковой пилы 

трения с плоскостью вращения диска под углом 45° к оси арматур

ного стержня или при помощи станка для резки стали типа С-445 

с ножами, повернутыми на 45° к оси стержня/ f to  ч е р т е ж а м  С верд лове  коте
Ф И Л И А Л А  И н А У С Т Р О И  П р О  Е  K T r А /

Дисковую пилу трения * рекомендуется установить в конце 

линия безотходной сварки я резки арматуры, так чтобы отрезанная 

на линии арматура скатывалась в желобчатый шаблон с мерной рейкой 

к упором для обработки скоса-разделки.

Конец стержня, предназначенный для выпуска из верхнего 

торца колонны, оставляется при заготовке арматуры с плоскостью 

раза , получаемой на пресс-ножницах. 1

Примечание: допускается скос-разделку иа концах стержня
✓

продольной арматуры получать при помощи 

газовой резки, с последующей обточкой нап

лавленного металла.

5 .1 7 . Плоские арматурные каркасы, из стержней с максималь

ными диаметрами 40 + 12 мм, рекомендуется изготовлять аа полуавто

матических линиях,, оборудованных много электродными машинами UTM-35 

с подачей продольной и поперечной арматуры мерной длины и автомати

ческим перемещением каркаса в процессе сварки на заданний в аг .

На машине UTII-35 возможно изготовление одновременно, 

двух плоских каркасов в  общим числом продольных стержней не более 

восьми в суммарной длиной поперечных стержней до 1100 мм.

I )  Рабочие чертежи Гипростроммаж.
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Пре отсутствия много электродных каркасно-сварочных машга 

рекомендуется плоские каркасы сваривать на спаренных одво-
(доо«м л«чвскм  нииид Kowntytivu* КстоЬсю го ьмоц ЖЬК U2) .

точечных машинах типа МТП-200 или МТ11-4СЮУТ1ри этой для 

пространственного каркаса колонн из восьми продольных стер

жней плоские каркасы рекомендуется собирать из четырех 

плоских каркасов -  каждый с двумя продольными стержнями 

(см. схему на л.б2;б.)

5 .1 8 . Два нижних ряда поперечных стержней в опорной зоне 

объемных каркасов нижних колонн (диаметром» равным 1/1 диамет- • 

ре продольных стержней) должны привариваться к продольной 

арматуре при помощи сварочных клещей на линии сборки каркасов. 

При сварке плоских каркасов на машинах с ручной подачей арма

туры указанные стержни, в плоскости каркаса следует привари

вать контактным точечный способом в процессе изготовления 

плоского каркаса» а перпендикулярно плоским каркасам -  при 

помоци сварочных клещей во время сборки пространственного 

каркаса колонны.

5 .1 9 . При изготовлении вязаных объемных каркасов или 
недостаточной мощности сваричных клещей поперечные стержни 

указанные в п .5 .18  допускается приваривать к угловым продоль

ным стержням пространственного каркаса электродуговой свар

кой с применением вспомогательного стержня (см. схему на 

л.&£а) по "Указаниям СН 393-69" № 12 .13 . Вспомогательный м 

поперечные стержни должны быть предварительно соединены кон

тактной точечной сваркой с нормируемой прочность».

5 .2 0 . Для обеспечения заданного расстояния между осями 

крайних стержней продольной арматуры в плоском каркасе с 

отклонениями не более 0,05 диаметра стержня» необходимо 

перед сваркой каждого плоского каркаса зафиксировать концы 

продольных стержней в кондукторе со сменными втулками, 

внутренний диаметр которых должен быть равен диаметру ар-

14*натуры с учетом свободного прохода стержня периодического 

профиля.

5 .2 1 . Пространственные каркасы колонн с четырьмя стержнями про

дольной арматуры рекомендуется собирать из отдельных стержней и 

замкнутых хомутов. При большем числе стержней продольной арматуры 

объемные каркасы колонн должны собираться из плоских сварных каркасов 

и поперечных соединительных стержней.

5 .2 2 . Замкнутые хомуты следует изготовлять на автоматизирован

ных установках фневнатическим приводом гибочных рычагов и точечной 

контактной свайкой его^ |глд  х о ^ т а  ̂ рекомендуется для этих

операций установка Косковского завода ЖБК % П ^ с м .  схему на лчЦ )

После сварки хомуты следует складывать и связывать в пакеты 

по 10 шт.» при атом сварное пересечение выпусков каждого следующего 

хомута необходимо поворачивать на 90° относительно предыдущего, с 

цель» использования выпусков в углу хомута в качестве фиксаторов 

защитного слоя бетона (си. схему на л .72а ) .

5.23* Замкнутые хомуты иди соединительные стержни следует 

сваривать с угловыми продольными стержнями каркаса колонн во всех 

точках пересечения при помощи подвесных сварочных клещей. Расстояние 

от сварного пересечения поперетяой и продольнофрматуры в плоском 

каркасе до места приварки соединительных стержней з  перпендикуляр

ной плоскооти должно быть не менее 15 мм но не более чем это необ

ходимо по габаритам электродов сварочных клещей.

5 .2 4 . Прямоугольные сетки косвенного армирования колонн

рекомендуется собирать из двух одинаковых крестообразных

каркасов, которые по углаы в местах пересечений двух крайних

стержней, сваривают на одноточечной машине в 16 точках*)

I )  Для изготовления сетки на одноточечной машине» бег предва-' 
рительной заготовки крестообразных каркасов, требуется 
сварка в 49 и 64 точках.
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соединяющих два крайних стержня по периметру. Кресто

образные каркасы должны изготовляться на автолатмческнх 

линиях, например, на базе машины МТМК-Зх100 с разрезкой 

на узкие каркасы (см. схему на л . 63)

5 .2 5 . Сетки косвенного армирования рекомендуется 

устанавливать в объемный каркас колонн в виде предваритель

но укрупненных едоков. Для сборки укрупненных блоков сеток 

косвенного армирования реконендуется применять кондуктор в 

виде стальной плиты, на которой втавр приварены стержни 

длиной 700 мы, повторяющие положение продольной арматуры 

колонны.

5 .2 6 . Пространственные каркасы колонн следует соби

рать на механизированных линиях, оснащенных поворотным кон

дуктором и сварочными клещами, допускающими сварку пересе

чений арматуры с максимальными диаметрами 40+14 мм, нап

ример, подвесными клещами типа К-243В или подвесной маши

ной типа ЦТП-1601.

Для механизации сборки пространственных каркасов 

рекомендуется установка типа СШС-332, разработанная ин

ститутом Гипростроммаш (см. схему на л . 64)• Количество 

линий сборки объемных каркасов определяется исходя из 

производительности одной установки: 12-14 каркасов в смену 
для колонн длиной 6 ,6м .

В кондукторе должна быть обеспечена фиксация с 

заданной точностью всех элементов арматурного каркаса и 

закладных деталей.

тг

Фиксаторы закладных деталей на линии CUI-332 должны 

иметь возможность передвигаться вдоль обеих штанг поворотного 

кондуктора и устанавливаться в любом месте при помощи винтовых 

зажимов.

5 .2 7 . Рабочая зона сборки пространственных каркасов на 

линии СМ2-332 должна быть оборудована источником питания для 

ручной электродуговой сварки или шланговыми полуавтоматами для 

сварки электродной проволокой под флюсом иди в среде мщнткого 

газа иди без дополнительной защиты.

5 .2 8 . Последовательность сборки на линии CUX-332 простран

ственных каркасов колонн из заранее изготовленных плоских каркасов 

и соединительных стержней указана в табл .4 .

Последовательность сборки на линии СвХ-332 пространствен- 

пых каркасов из отдельных стержней продольной арматуры и замкну

тых хомутов указана в табл.5 .

5 .2 9 . Для составления технологической карты на изготовле

ние арматурного каркаса заданной марки колонн в графу "Техноло

гический режим" таблиц 4 и 5 должны быть внесены величины парамет

ров, на которые необходимо настроить контактно-стыкозые, контактно- 

точечные машины и сварочные подвесные машины применительно к классу 

стали и диаметрам свариваемых стержней для данной мархи изделий.

Примечание: параметры, назначенные согласно "Указаниям 

СН-393-69" необходимо уточнить путем сварки 

и контроля пробных образцов. Внешние дефекты, 

обнаруженные на пробных образцах, должны быть
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устранены в  массовок производстве за счет

корректировка рекиков сварки в соответствии

о рекомендациями табл. 44 СН 393-69.

В разделе “Текущий пооперационный контроль* техно

логической карты должны быть указаны размеры утолще

ния (грата) в стыковом соединении продольной арматуры 

(§  3.12 СН 393-69) и величина осадки стержней в кресто

вом соединения (§ 4.23 и § 4 .24  СН 393-69).

5 .3 0 . Не допускаетоя объединять в одну марку 

несколько колонн с различным количеством и расположе

нием закладных деталей, так как это приводит к перерас

ходу стали.

в) Изготовление арматурных каркасов ригелей.

3 .3 1 . Плоские арматурные каркасы ригелей рекомен

дуется изготовлять на полуавтоматических линиях, обору

дованных мвогоэлектроннымя контактами точечными маши

нами типа АГГМ-35 о автоматическим перемещением каркаса в  
процессе сварки па заданный ваг .

5 .3 2 . При отсутствии машины типа 1Ш1-35 для изго

товления плоских арматурных каркасов ригелей возможно 

использование двухэлектродяых контактно-точечных машин 

с ручной подачей каркаса в процессе сварки на каретке, 

перемещаемой при помощи троссовой тяги и штурвала, 

например, машины конструкции Московского завода ХБК № I I
(Хи о л ю п ч ъ си а* AW W  Кстоьс*ого &ДОД

(см.схему на л . 65 )цли  спаренных оаноточшых kaumh типа МТП-̂ ОО+МТП̂ йОУ"

5 .33 . Параметры применяемых для сварки плоских 

каркасов контактных точечных машин и режим сварки должны

отвечать “Указаниям СН 393-69“ §§ 4 .1 2 -4 .2 2 . [

5 .3 4 . Для изгогоьлания плоских каркасов ригелей на автомата 

ческих линиях принято два шага поперечных стержней и верхняя 

продольная арматура постоянного сечения по всей длине каркаса.

5 .3 5 . Для армирования нижней уширенной части ригелей следует 

применять унифицированные каркасы, из гнутых сеток. Сетку для ар

мирования уширенной части ригеля рекомендуется сваривать на много

точечных машинах типа UTM-09 в виде непрерывной ленты из бухтовой 

стали, с автоматической резкой по длине, соответственно положение 

передвижного упора.

5 .3 6 . Гнутье сетов рекомендуется на станка типа СНК-353 (725IA) 

или аналогичных ставках, имеющих стол длиной не менее 6м.

5 .3 7 . Пространственные каркасы ригелей разрешается собирать 

после проверки соответствия рабочим чертежам размеров плоских кар

касов и контроля качества сварки пересечений.

5 .38 . Пространственные каркасы ригелей следует собирать на 

механизированной линии, оснащенной поворотным кондуктором, который 

должен обеспечивать фиксацию с заданной точностью плоских каркасов 

■ И всех закладных деталей.

5 .39 . Сборка пространственных каркасов ригелей рекомендуется 

ва установках типа CMS-332 , оснащенных подвижными сварочными клеща

ми для контактной точечной сварки пересечений, а также оборудованием 

для ручной или полуавтоматической дуговой сварки нахдесхочных сое

динений протяженными швами, в соответствии о п .5 .9  и 5 .2 7 .

Примечание: при отсутствии установок типа CMI-332 с подвесными 

сварочными клещами, для сборки пространственных 

каркасов ригелей должна применяться установка о 

поворотным кондуктором, например, Московского

т к К К О М Е И ^ М Щ и  Ю ш о т о ъ ш ш
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завода XHt К I I  (см . схему на д . 66 ' ) ,  оборудованная в 

соответствии с указаниями о .5 .27 .

5 .4 0 . Последовательность сборхи пространственных 

каркасов ригелей на линии СЗД-332 со сваркой ори помощи 

подвесных клещей указана в табл. 6 .

Последовательность сборхи пространственного каркаса 
ригелей ва поворотном кондукторе со сваркой без подвес

ных сварочных клещей указана в табл. 7 .

5 .4 1 . Для составления технологической карты на изготовление 

арматурного каркаса заданной марки ригелей в графу "Технологический 

режим" табл. 6 и 7 должны быть внесены величины параметрав, на ко

торые необходимо настроить контактно-стыковые, контактно-точечные 

мамины, сварочные подвесные машины, шланговые полуавтоматы и 

источники питания для дуговой сварки нахлесточных соединений, а
МАЛОЖениД

также порядо^швов при дуговой сварке

Таблица 4 . Схема технологической карты на изготовление арматурного каркаса 
колонн из плоских каркасов и соединительных стержней

i
1

Наименование операций и эскизы заготовок Технологический
режим

Основное технологичес
кое оборудование Оснастка Коли

чество
рабочих

Разряд
работы

I 2 3 4 5 6

I .  Заготовительные опадании

I .  Заготовка продольной арматуры на 
линии безотходной сварки и 
резки **

СН-393-69 
§§ 3 .9 -3 .12

1 . Контактная стыковая свароч
ная машина МСГУ-500

2 .  Станок для резки арматурной

I.Роликовые столы 
с подъемными 
секциями I 5

стали СМ-3002

3 . Дисковая пила трения для 
резки скоса-разделки иди

2 .  Передвижной упор 
с мерной рейкой

3 . Пвевматический 
сбрасыватель

I 4

- '

станок С-445 с воками под 
углом 45°

4 . Шлифовальная маятниковая 
машина для снятия грата I 3

Т К  | З&коменашцц по ш т о т о в л ш ю  I ин-'оУ-п
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2. Правка ■ разка стершей ди поперечно» 
арматуры в сеток косвенного арароиш»
асхнэы заготовок.2)

Прванлмо-отрезной автомат» 
ческдй ставок CMI-I42 
(СМ-759)

1. Бухтодервдтедь
2. Контрольный 
ваблон

I) Есвк не обеспечена поставка стершей первой длмны во свевнфнкадва,

5. разрезка выправленных стершей на прутка 
пакетам по 5-6 кт.Эсшзн Прутков 
дм  поперечной арматуры соеджек?ельяых 
стершей ■ сеток

П.Сварка плоско каркасов в сеток 
коса ста ооо арнвоованвк.

I. Сварка вжоскнх каркасов 
дсхжэн плоского каркаса

Ставок дня рева арматур- I 
ной сталн С-370

г

СВ-395-69 Автоматизированная
§5 4.12-4.2% линия на базе много

точечно* контактной сва

•

рочной мажввы 101-35

, Передвижной 
упор с меркой 
линейкой 

'Контейнеры 
для нарезанных 
стершей

В8бжон два 
фкасаокв рас сток* 
вкх между про
дольным! стерк- 
1ЯМХ с точность» 

* 0 в05

тк Н М Ш Ё И Д М  ПО НЗГОТбьдЕИНЮ тшгзии-о̂ -о
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2 . Сварке сеток косвенного аркировавке* 

Эскизы сеток

3 . Сборка блока сеток косвенного арми

рования. Эскиз блока сеток

Ш. Сборка пространственного каркаса

1 . Установка и фиксация плоских кар

касов в зажинах поворотного кондуктора

2 . Установка и фиксация закладных деталей 

консолей

3 . Установка и фиксация блоков сеток 

косвенного армирования.

4 .  Установка торцевых шаблонов для фиксации 

концов продольной арматуры. Эскиз про

странственного каркаса с расстановкой 

закладных деталей

СН-393н69 

§§ 4 .3 -* .2 *

Контактная точечная 

машина МТП-75(МТ-1210) 

UTUK 3x100

I.Кран-укосина 0=0,5 т 

на линии сборки и 

сварки пространствен

ных каркасов.

2 .  Линия сборки и свар

ки пространственных 

каркасов для колонн 

и ригелей СМХ-332 

(см. л.6*<)

3 . Подвесные сварочные 

клещи К-243В или 

М7П-1601

Кондуктор для 

фиксация разме

ров ячеек сетки

Кондуктор с 4мя 

верткальными 

стержнями, повто

ряющими положе

ние продольной 

арматуры

I .  Торцевые шаб

лоны для фиксация 

расстояния меж

ду концами про

дольной арматуры 

с точностью 

0,05 d
2 «Передвижные фик

саторы заклад

ных деталей

т л

т к

4974-

т о ш и ш  ю  даготовмвдю-
АМАШМЫХ W U C O b

серия
ИИ-04-0

быпусх
7

АИСТ

/ S S S /  &



20

I 2 : 3 4 : 5 : 6

5 .  Контактная точечная сварка .СН 393-69
поперечных соединительных стержней §§ 4 .12 -4 .22 >
с плоскими каркасами

6 .  Фиксация и дуговая сварка протяжен- Шланговый полуавтомат для Парку электро
ними швами анкерных стержней закладной сварки проволокой дов см. СН-393-69
детали М-8 с арматурой колонн марки КВР - (св . п .5 .9  и 5.27 "Рекомен ' §§ 2 .4 -2 .1 3 I 4
сварка дополнительных поперечных стер- даций") Источник питания-

жней с арматурой колонн КНР при помощи си, СН-393-69 § 12.8

вспомогательных элементов. /

7 . Привязка к арматурному каркасу заклад
Фиксаторы

ных деталей вязальной проволокой (времегi-
закладных дета

лей на машине
но до фиксации их на бортах формы)

■

ОД-332

8 .  Текущий пооперационный контроль 

качества сварных соединений '
СН-393-69 

§§ 16 Д -1 6 .25

Прибор ПА-7 

Разрывная машина
Штангенциркуль, 
лупа, стальная

йнненерн о-техни-

линейка
ческий персонал ар- ~

9 . Выемка готового каркаса из Кран-укосина 0=0,5т натурного цеха;

сборочного кондуктора или мостовой кран цеха лаборатория

10. Приемка изделий СН-393-69 I 3

§§ I 7 . I - I 7 .4 ОТК -  лаборатория 

— • 1 ;
:£
i*;

Примечание; для составления технологической карты на изготовление арматурного каркаса заданной марки колонн -  

руководствоваться указаниями д . 5 .29 настоящих "Рекомендаций".

т к
№

РЕКОМЕНДАЦИЙ ПО ЙЗГОТОЬАЕНИЮ 
АМАТУНЫХ КАРКАСОВ

С£РМ*

Ш Ш  
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Примечание: параметра о верки, назначенные согласно "Указаниям 

СН 393-69", необходимо уточнить путем сварки и 

контроля пробных образцов. Знемкае дефекты, об

наруженные на пробных образцах, должны бить уст

ранены в массовом производства за счет корректи

ровки режимов сварки в соответствии с рекомен

дациями табл. 44 СН 393-69.

В разделе "Текуиий пооперационный контроль" 

технологической карты должны быть указаны pas-  

меры утолщения (грата) в стыковом соединении 
продольной арматуры (§ 3.12 СН 393-69), 

величина осадки стержней в крестовом соединения 

(§ 4.23 и § 4.24 СН 393-69) соответственно диа

метру арматуры, применяемой в изделиях данной 

марки, а также девы размеры протяженных ивов в . 

нахлесточяых соединениях (£7.7  СН 393-69).

5 .42 . Опорные поверхности закладных деталей марки ИР-1 

(HP-4, UP-5), по обоим концам ригеля должны находиться в 

одной плоскости, параллельной оси нижней продольной арма

туры. Для контроля правильности сварки закладных деталей 

каждый объемный каркас ригеля, после сборки, должен быть 

проверен на жесткой балке с опорными плитами, вы вере ниша 

по нивелиру. Отклонение опорных поверхностей деталей марки 

UP-I (UP-4, МР-5) от плоскости контрольной плиты должно 

быть на бодав I  мм, что проверяется прм помощи щупа толщи

ной I  мм (см.схаму ва л Л З * ).

2<
5 .43 . При сборка пространстваиного каркаса ригели необ

ходимо обеспечить плотное примыкание пластавы закладной детали 

МР-3 к верхней ародольяой арматуре плоского каркаса. Выступаю- 

щяе концы поперечных стержней плоского каркаса, ореожтствуощмв 

контакту пластины ИР-3 с верхней продольной арматуры должны 

быть отрезаны при помощи переносной дисковой пилы трения с гиб

ким валом млм ндифовадьной мамины о корундовым диском. При 

атом ме допускается яарумаама прочности сварных соединений в 
точках перасечввня поперечных стержней с продольной арматурой. 

Торцы указанных поперечных стержней должны быть приварены к 
пластине накладной детали ИР-З (дхя ригелей по Ш4-04-3 выд.З 

1 4 ).

г )  Изготовление арматурных каркасов для диафрагм 

жесткости

5 .4 4 . Пространственные арматурные каркасы для диафрагм 

следует собирать в вертикальных установках серийного производ

ства Бологовсхого завода "Стромыамина". В зависимости от объема 

работ следует применять двустороннюю установку CIH-55 (индекс 

737Г/СА) для одновременной сборки двух пространственных карка

сов или одностороннюю установку СйХ-56 дня поочередной сборки 

каркасов по одному.

Сварка пространственных каркасов должна производиться жои- 

тактвым точечным способом при помощи подвесных маним типа 

МТПП-75 млм ИТДГ-75 с клещами типа КТ-601.

В установках типа СИХ-55 или СИХ-56 пространственные карка

сы диафрагм всех марок должны собираться о установкой сеток

ТК Рекомендации ко изготовлению
ig74- АРМАТУРНЫХ КАРКАСОВ
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Схема хехножогической карты ва изготовление арматурного каркаса колонн *з четырех 
продольных стершей а замкнутых хомутов

Таблица 5

Наименование операций ж эскиза Технологический Основное техно логическое) О о я а с т к а К-во Разряд
работызаготовок режим оборудование рабочих

I : 2 : 3 4 : 5 6

1.3аготовительные операции

X. Заготовка продольной арматуры
I  .Контактная стыксва машина 

«сгу-500 VAC-2008
ва диних безотходной сварки и 
резки.**

СН-393-69 
«  3.9-3.12

I.Роликовый сток 
с подъемными

Эскиза с те решай с указанием
2. Станок дкя резки арма

секциями I 5
2 . Передвижной /

турной стали 01-3002
марки стада, диаметра и ддж- упор с мерной

3 . Дисковая пике трения для
ив рейкой

3 , Пневматический
I 4резки скоса-разделки

иди ставок С-445 о воками
сбрасыватель I 3под угхом 45

2 . Заготовка стеркве! дкя
2)

хомутов. Эскизы заготовок

Правильно-отрезной автома [.Вухтодеркатель I 4
тический станок СМЖ-142 1. Контрольный

101-759) шаблон
I )  Всдж не обеспечена поставка стершей мерной у я ц  по спецификации
2) Ва правильно-отрезных автоматах заготавливать стерках длиной ва 2 хомута •

ТК КЮ М Е1ЦЩ  Ю ШОТОШИНЮ
д а ] _______ А Р М Ш Н Ы Х  ш ш о ь

ТТрмТ
ИЙ-Q^.Q

ЙЫПУСК
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3 .  Разрезка выправленных 

стержней на прутлж длиной, 

равной длине развертя* зам- 

кяутого хомута палета по 

6-8 о т .

Эскиз развертки хомута

4 . Гнутье н сварка, замкнутых 

хомутов

Эскиз замкнутого хомута

5 . Заготовка стержней для се

ток косвенного армировании^ 

Эскиз заготовкк

6 .  Разрезка стержней дли се

ток косвенного армировании 

на прутки длиной 390 иди

290 ш

Станок для резки арматурной 

с т а м  С-370

'  I.Пневматический гибочшй 
станок

2*Кэвтактваа точечная 

машина МТ-1210(см. сжещ 
на K.S1)

Правильно-отрезной авто

матический станок СЫ2-142 

СМ-759)

Ставок для резки арматур

ной стали С-370

I.Передвижной упор 

с мерной линейкой 

2 .Йонте 8я ер ш  |

нарезанных стержней

Контейнер для паке

тировании хомутш

I  ̂ Бухтоде ржете ль 

2 .Контрольный 

яабм я

1 Передвижной упор

с первой линейкой

2 .Контейнер для 

нарезанных прут- 

лоз

I )  На правильно-отрезных автоматах заготавливать стержяя ддяной не менее чем на 4 прутка для сетом

т к PEKOlAEKJi,MVttft КО ЙМШОШМЮ СЕРИЛин-ой-о
№ a m му m i x  шкасоь еь<пуа «жгт 
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3 4 5 6

?• Сварка сеток косвенного 
армкрованяя.
Эскиз сеток

Ci 393-69 
§§ 4 .12-4 .24

Новтактная точечная на* 
пиша МТП-75(ИТ-1210; 
Ю Е -3x100

Кондуятор для 
фиксация размеров 
ячеек сетка I 4

8с Сборка блоков сеток кос
венного армжровавав. 
Эскиз бхока сеток

СоСборка прострюстваа- 
него каояаса

; |

Зеккз пространственяого 
каркаса
X .Установка пакетов зам
кнутых хомутов мещду 
пкавааАбама поворотно
го кондуктора

2. Протягивание продокышй 
арматуры через пакеты 
замкнутых хомутов а 
фиксация стеркней в зай
мах кондуктора

Кондуктор с 4-мя 
вертикальными 
стеркяямк, I
повторявши поло- 
венке продольной 
арматуры

1. Края -укосина 0*0,5т 
на иииии сборка я 
сварка пространственных 
каркасов

2. Дания сборка а свар
ки пространственных арма-. 
турных каркасов для 
колонн к ригелей СкЗХ- 
«332.

24

Т К к к о ш щ и и  п о И З Г О Т О В Л Е Н И Ю
сс рмк
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3 .Распределение хомутов по Рейна с передвиж
длине каркаса с соблюдением ными упорами для
проектного шага поперечной измерения шага хо
арматуры мутов I 3

4 , Установка и фиксация Торцевые шаблоны
закладных деталей консолей для фиксация рас

5 . Установка и фиксация блоков 

сеток косвенного армирования

стояния между кон

цами продольной 

арматуры

6 . Устзновка торцевых шабло

нов для фиксации концов 

продольной арматуры.1 ^

7 . Контактная точечная сварка 

всех пересечений продольной 

арматуры н хомутов

СН-393-69 

§§ 4 .12-4 .24

3 .Подвесные сварочные 

клещи типа К-243В иди 

MT-I60I X 5

8 , Фиксация и дуговая сварка про *

тяженными швами анкерных стер

жней закладных деталей М-Ь с 

арматурой колонн марки КНР. 

сварка дополнительных попереч- 

ных стериней с арматурой ко

лонн марки КРН(при помощи вспо

могательных элементов)

СН-ЗЭЗ-69 

§§ 7 .2 -7 .7

4 .Шланговый полуавтомат 

(см. "Рекомендации* 

п. 5 .9  и 5 .27)

Марка электро

дов по 

CH-393-6S 

§§ 2 .4 -2 .1 3 I 4

T K

W k - ■ и м ш ш ы х  ш ц с о ь
£ f P * %

ИИ-Qfi-O
б м п у а

7
АИСТ
гч

fS P S f' s s
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9 . Привязка закладных деталей 

к арматурному каркасу вре

менно, до фиксации их на 

бортах формы

Передвижные фиксато

ры закладных деталей 

на машине СМ-332

10. Текущий пооперационный конт

роль качества сварных соеди СВ-393-69

*
Штангенциркуль

Лупа

Инженерно-

персонал

технический

арматурного
нений

11. Выемка готового каркаса 

из сборочного кондуктора

12 . Приемка изделий

§ п а

СВ-393-69 

§§ I 7 .I - I 7 .4

Разрывная машина

Кран-укосина Q *0,5т 

иди мостовой ярая цеха

Стальная линейка цеха
I

I

ОГК

4

3

лаборатория

I .  Исключается для многоэтажных колона без стыков 

2 .  Дуговая сварка крестовых соединенлй не допускается.

Примечание: для составления технологической карты на изготовление арматурного каркаса

. заданной марки колонн -  руководствоваться указаниями п . 5 .28  настоящих ’’Рекомендаций*'

т к РЕКОМЕКЩИИ ПО ИЗГОТОЬШИЮ СЕРИЯ
ИИ-СЙ-0

€ 74- АПШМЫХ ШКАСОЬ бЫПЗКК А нет 
7 25

/ e s s /  г ?
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Таблице б

Схема технологической карта аа изготовление арматурного каркаса 
ригелей со сваркой пространственного каркаса прн помощи подвесных клешей

Наименование операций и 
эскизы заготовок Технологический

режим

Основное технологическое 
оборудование О с н а с т к а

Кол-во
рабочих

Разряд
рабочих

I 2 3 : 4 5 : 6
I.Заготовите»ьаая яайУ В Д - I.Контактная стыковая I.Роликовые столы
I .  Заготовка продольной арматуры машина МСУУ-150 с подъемными

на линия безотходной сварки и СИ
2 . Станок ддя резки арма- секциями I 5

резки. 55 9 9-3 12
туряой стали СМ-3002 2 .Передвижной упор

Усказы стержней с указанием 3 . Шлифовальная маятниковая с мерной рейкой I 4
марки стали, диаметра и длины машина для снятия грата1 3 .Пневматический

сбрасыватель I 3

2 . Заготовка стержней для
поперечной арматуры и для Правяльво-отрезной
сварных сеток2 ^ автоматический станок 1.Бухтодержатедь
Эскизы заготовок С8Д-142 (СМ-759) /

2 .Контрольный
шаблон I  • ' 4

1) Ддя сварки плоских каркасов на линии с автоматической 
подачей продольных стержне!

2) На правияьяо-отрезных автоматах заготавливать 
стериди длиной не менее, чем на 4 прутка

U L  КЮМЕЯЩ1И1 10 ШОТОЬАЕМЮ
Ш И  АРМАТУРНЫХ ШКАСОЬ

СЕРИЯ-----
И И - О ^ - П  

F b iu v q i{ даст 
-  7  \ 2 Ь
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3 . Разрезка вштравлеяшх • 
стержней на прутки дяя плос-

Еш ок дая п т  Анлтиюи 
с ш н  G-S70'

1. Гшьижшж vnep с 
ш аек  м т ш 1 %

ких каркасов пакетами по 
6 шт.
Эскиз поперечных стержней

С«Сварка плоских каркасов 
и сеток

1 . Сварка плоских каркасов 
(продольные стержни постоян
ного сечения на вес длин? 
каркаса).

$скжз плоского каркаса

2 . Сварка и изгиб сеток дяя 
горизонтальной полки риге

СН-393-69 
$§ 4 .12-4 ,22

I  вариант; автоматизирован
ная 'линия не база много

точечной контактно-сварочно® 
махины 1Ш1-35

П. Вариант: двухалежтрсдвая 
новина Московского завода 
ТЕК #  I I  (см. скаку ва 
* .

I.Автоматическая липка на

г.КЯТЕШУААЙ «ЛГ£- 
т и ы х  в т т ш

I б

лей .
Эскиз сеток

СН 393-69 
§§ 4«12-4.22

базе машины АГШК 3x100. 
иди МШ-09 I 4

Ш. Сборка пространственного 
кам аса гагелей

Эскиз пространствекого 
.каркаса,

1 .  Установка и фиксация плоски: 
каркасов в зажимах поворотно: 
кондуктора

2 . Установка к фиксация опорных

с
со

2 . Станок для гнутья сеток 
(30-353(72514)

I .  Ливия сборки к сварки 
пространственных каркасов 
для колона ж ригелей 
ОД-332 ^WCATOfW ЗАК.ААЛ-

закладных деталей MP-I (жди 
UF-&; С ИР-2

«‘.IX ДЕТАЛЕК

т к И К О М Е Н Щ Ц И  Ю  К 1 Г 0 Т 0 & А Е Н Н Ю
СЕРИЯ 1

И И - Q ^ I - D  I

т A f M X T ^ I R b t X  Ш Ш Ю В  - В ы п у с к  л и c f  ■ t
7  2 7  1

T a p s /  <?s



Таблица 7
2 9

Схема технологической карты на изготовление арматурного 
каркаса ригелей без применения сварочных клещей

Наименование операций 
и эскизы заготовок

Технологичес
кий режим

Основное технологическое 
оборудование Оснастка

Коли
чество
рабочих

Разряд
рабочих

I 2 _ 3 4 5

I .  З а г о т о в и т е л ь и ы е  о о е р а ц и и .

I* Заготовка продольной арматуры I.Контактная стыковая машина I.P oлиловые столы
на линии безотходной сварки и ИСМУ-150 с подъемными I 5
резки. СН-393-69 2 .Станок для резки арматур секциями
Эскизы стержней с указанием ной стели СИ-3002 2Лередвижной упо{
марки стали, диаметра и 3 .Шлифовальная маятниковая с мерной рейкой I 4
Д Л И Н Ы машина для съема грата I ) 3 .Пневматический

сбрасыватель I 5

2 .  Заготовка стержней для попереч Правильно-отрезной авто I.Бухюдержа таль
•

ной арматуры плооких каркасов. матический ставок CMS-I42 2 .Контрольный
для сварных сеток а соедини • (СИ-759) иаблон I 4
тельных скоб 2 )

I )  Для сварки плоских каркасов на автоматической линии на базе машины НТН-35

2) Длина заготовки не менее чем на 4 поперечных или соединительных стержни

тк РЕКОМ ЕНДАЦИИ  " О  Ш О Т О М Е И Н Ю
tEPUH
ии-ой-о

т - АРМАТУРНЫ Х  и Н К С О Ь
&Ы1ШК лист
7 28

fS & S / SO
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1

II

_________I____________________ _ 2 3 4 5 б
3 .  Разрезка выправленных стержней ва Станок для резки аркатур- I  .Передвижной

прутки для поперечных стержней и ной стали С-370 упор с мерной
соединительных скоб линейкой 

2.Контрйнер для
I 3

.
' нарезанных 

стержней

4 . Гнутье соединительных окоб паве- Станок для гнутья арматуры .
таки по 8-10 шт. C-I46A или др . I 3

Д. Сварка плоских каркасов и сеток

I .  Сварка плоских каркасов (продоль СН-393-69 I  вариант-автоматизирован- •

ные стержни постоянного сечения §§ 4 .1 2 - вая линия ва базе многото
на вес длину каркаса) 4 .22 чечной контактно сварочной 

машины 1ГГИ-35 I 5

Д-вариант -двухэлектрод- - 
вая машина Московского

- завода ЖБК К I I  
(см.схему на л .65)

2 .  Сварка и изгиб сетов для горизон СН-393-69 I.Автоматическая линия на *
тальной полки-ригелей §§ 4 .1 2 -4 .2 2 базе машшш МТШС-Зх100-2 * 

ПАИ МТм - 03 I 4
* 2 .Станок для гнутья сеток - •

СМХ-353 ( 725U ) I 4 •

т к
1974-

ККОМЕЦАРИ ПО «ЗГОТОШИЮ С ЕРИ £
ии-о4*о

АМШУНИХ ш а с о ь 5ЫПУО.
7

АИСТ
29

/ 3 P S /  З У



- ______ -X_______________________ L _
3 ,  Дуговая сварка отогнутый анке

ров закладной детадя MP-I <УР-4) 
к нижней продольной арматуре 
плоских каркасов; токе пдастинн 
закладной детали МР-3 к верхнему 
стержню плоских каркасов протя
женными швами, с  поворотом сбо
рочного кондуктора

2

СН 393-69 
§§ 7 .2 -7 Л

X, Вариант -  шланговый полу* 
автомат для сварки про
волокой
и м . "Рекомендации" 
п .5 .9  и 5 .2 7 ;

Я варнакг -  источник пита
ния по СЕ 393-69 & 12 .3

Марка эдектрО' 
дов СН 393-69 
§§ 2 .4 -2 ,1 5

I

I

4

5

4 Сборка пространственного карка
са из 2х плоских, с контактной 
точечной сварной соединительных 
стержней

СН-ЗЭЗ-6Э 
§§ 4.12-*4.22

Подвесная сварочная машина 
MTH-I6QI иля сварочные иле
щи К-243В I 4

5

6

7

8

Установка и привязка гнутых 
сеток армирования подои риге
ля, закладных деталей U e при
вариваемых к каркасу) и стро- 

поэочных петель
Текущий пооперационный контроль 
качества сварных соединений СН-393-69
и размеров пространственного §§ 16 .1-16.25 
каркасов

Выемка изделий из сборочного 
кондуктора
Приемка пространственных кар
касов СН 393-69 

§§ 17 .1 -17 ,4

*

Прибор ПА-7 для контроля 
прочности крестовых соеди

нений.
Разрывная машина

Кран -укосина Q=0,5t 
ила мостовой кран цеха

1 ъ

1 . Штангенпиркуль
2 . ШавяоачЗалва Иааеяерво-вехяв-

сшорныма jctimuh чвс2*® персом *
для поверки заяддд-аРмлту2Е0Ев цеха
ных деталей и р а з -  ^ 4

т чмеров каркаса *

О ГК

Примечание: для составления технологической карты на изготовление арматурного каркаса 
заданной марки ригелей -  руководствоваться указзаиямя я .5 .41 настоящих 

"Рекомендаций",

ТК ?ЕКСЖЕйЩ1Щ ю изготошиню 
И97У, ШАШних щцсоь

I СЕРИЯ 

jVbinvo; лист"
1 7 i S8

л ?
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E. Сборка пространственного iкаркаса ригелей

I .  Установка я фиксация плоских Поворотный кондуктор Мае-
каркасов в зажимах поворотного ко вс кого завода ХБК К *11 X 4
кондуктора (сн.схему аа л.§4)' I 3

2 . Установка и фиксация опорных Фиксаторы зак
закладных деталей МР—I (ШМг) ладных деталей
и UP-3 со струбцинами

3» Дуговая сварка отогнутых анкеров I  вариант -  шланговый поду- Марка электродов
закладной детали UP-1 (МР-Ч) к автомат для сварки право- СН 393-69 т
нижней продольной арматуре плос лохой §§ 2 .4 -2 .15

А
Т 4

ких каркасов; тоже пластины зак- Сй 393-69 ( см, "Рекомендации *
а 5

* ладной детали НР-3 §§ 7 .2 -7 .? и .5,9 я 5.27)
. П вариант -  источник питак верхнему стержню плоских кар-* ния по Сй 393-69 $ 12.8. касов протяженными вшами» с пово

ротом сборочного кондуктора

4 . Сборка пространственного каркаса •

из двух плоских каркасов и соеди СН 393-69 • То 4 с То жените львых скоб (полухоыутов) §§ 7 .2 -7 .? 1 4
привариваемых внахлестку открытой I 5
дугой

3. Установка и привязка гнутых сетов
армирования полов ригеля,закладных '
деталей (не привариваемых к каркасу]
■ строповочяых петель •

тк
m -

f e io m e ia h h m  r,o йзгоющаню
АРМАТУРНЫХ ШКДСОЬ
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6 .  Текущий пооперационный контроль СН 393-69 Прибор ПА-7 для контроля 1.111аблон-балка с
качества сварных соединений и §§ 16 ,1-16 .25 прочности крестовых соеди- с опорными усту Инженерно-технический
размеров пространственного кар- нений. Разрывная машина пами для поверки персонал арматурного
каса закладных деталей цеха

2,Штангенциркуль

7 . Выемка изделии из сборочного Кран-укосина
кондуктора Q =0,5т ИЛИ МОСТОВОЙ I 4

крав цеха I 3

8 .  Приемка пространственных СН 393-69 ,
каркасов §§ I 7 . I - I 7 .4

*

О I  1К

ПРИМЕЧАНИЕ: Для составления технологической керш  на изготовление арматурного каркаоа данной марка 

ригалай-руководствоваться п .5 .41  настоящих "Рекомендаций".

т к г t l K O M E U M H H  в о  и з г о т о ш в и ю
СЕРИЛ '

И И - 0 < Ь П
1 9 7 4 - А Р М А Т У Р Н Ы Х  К А Р К А С О В оы пуЫ  .*

- М М



короткой стороной в  вертикальном направлении.

5 .45 . Закладные детали, привариваемые к арматуре, должны 

на время сборки пространственного каркаса фиксироваться в кон

дукторе.

Плоские каркасы армирования перемычек над проемами диаф

рагм следует фиксировать в кондукторе установки СИХ-55 или 

СНЕ-56 между сварными сетками. В процессе сборки простран

стве иного каркаса, сварке подлежат стержни меньшего диаметра 

плоских каркасов с вертикальными стержнями сеток.

5 .46 . Для возможности сборки контактной сваркой плоских 

каркасов и сеток необходимо, чтобы расстояние до первого 

поперечного стержня и шаг поперечной арматуры плоских кар

касов и сеток соответствовали размерам, указанным в рабочих 
чартежвх армирования диафрагм жесткости с отклонениями не 

более 5 мм.

5 .47 . Плоские сетки армирования диафрагм жесткости должны 

изготовляться на многоалектродных контактных точечных машинах 

серий ATUC-I4x75. Плоские арматурные каркасы для а^ремычак- 

яад проемами диафрагм, а также каркасы армирования верхней 

уширенной полки должны изготовляться на многоалектродных 

каркасо-сварочных машинах, например типа 4£ШК-Зх100.

5 .48 . Выпуска концов арматуры из торцов диафрагм жест

кости следует размещать в один ряд для упрощения конструк

ции форм и облегчения распалубки (без изменения суммарной 

площади сечения арматуры выпусков).

5 .4 9 . Характеристику специализированного технологи

ческого оборудования рекомендуемого для изготовления прос

транственных арматурных каркасов для колонн, ригелей и

-- - - - - - - - - - - - - - - - - - :- - - - - - - - - - - - : Е
диафрагм жесткости см.приложеяия 1-3

6 .  Рекомендации по изготовлению закладных деталей

6 .1 .  Закладные детали для железобетонных изделий, указан

ных в п. 1 .2  должны изготовляться на автоматизированных станках.

Ручная электродуговая сварка закладных деталей допускается 

только для соединений, специально оговоренных в рабочих чертежах 

типового проекта, если вевозможна замена ручной дуговой сварки 

таких соединений на полуавтоматическую при помощи шланговых 

полуавтоматов.

6 .2 . В закладных деталях должны быть предусмотрены способы

их фиксации на форма, обеспечивающие плотное примыкание наружной 
пмстин

поверхности1̂  бортам или поддону формы.

Для фиксации закладных деталей при поющи винтовых фиксато

ров с проволочной чекой, в пластинах должны быть пробиты штам

пом по одному отверстию, по форме и размерам отвечающему сече- 

вию стержня фиксатора.

Расстояние от крвя отверстия до кромки ближайшего сварного 
шва должно быть больше толщины плоского элемента закладной 

детали.

Если мероприятия по фиксации закладных деталей не предусмот

рены в рабочих чертежах типового проекта, то они должны быть 

разработаны для всех без исключения закладных деталей проектной 

организацией -  автором проекта привязки здания.

6 .3 .  3  плоских элементах закладных деталей, если их ширина 

равна ширине изделия, необходимо предусмотреть отверстие для 

контроля укладки и уплотнения бетонной смеси. Размер отверстия 

должен быть указан в рабочих чертежах.

т к ШОМЕЯААРМ ПО ИЗГОТОШЛНЮ ИИ-04-0

да-! Ш Щ И Ы Х  ЛЕТАЛЕй Вы ПУСТ.
7

АН. ГГ
33
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6 .4 .  Разрезку стального листа а профильного проката 

для закладных деталей, а т а к »  пробивку в них отверстий 

рекомендуется выползать на комбинированных пресс-ножняцах, 

например, типа НБ-633 или В-5222 (кроме пластин закладных 

деталей, указанных в 6*11).

Для возможности свободной установки в форму, плоские 

элементы закладных деталей должны изготовляться с отри

цательными отклонениями до 5 мм от номинального размера.

6 .5 .  Рельефы в пластинах для рельефной сварки вах-
с

лесточных соединений следует итамповать на прессованием 

не менее 50 т например, кривошипных прессах K -2I30, K-II28 

иля типов, деречислеивых в указаниях СВ 393-69 § 4 .4 0 .

6 .6 .  Анкеры для приварки втавр под слоем флюса 

должны заготовляться на станках для резки арматурной 

стали, например, типа СВ-3002 или С-370*

На срезе торца анкерного срежвя допускается скос не 

более 2 мм на каждые Ю мм диаметра анкера.

6 .7 .  Сварка втавр закладных деталей, оосхояяих из 

одной пластины и анкерных стержней должна производиться 

под флюсом на автоматических отавхах, например, типа 

АДФ-2001.

Не разрешается применение установок для сваркя под 

слоем флюса, есля оая не имеют устройств для автомати

ческого регулирования параметров режимов сварки, отве

чающих требованиям "Указаний СН 393-69", § 5 .1  -  § 5 .1 3 .

Ври соотношении диаметра анкеров d  к толщине 

пластины -  8 • 0 ,75  * Jr > 0 ,6 ,  во избежание

прожога пластины, сварку втавр под слоен флюса следует

выполнить с питанием дуги постоянным током обратной поляр- i___

вости (плюс иа стержне). Режим с в а р и  втавр под слоем флюса при

нимать по графику 27 и табл. 14 ОД 393-69.

При питании дуги переменным током закладные детали должнм 

иметь пластины толщиной не менее $  * 0 ,7 5 ci •

6 .8 .  Сварку втавр закладных деталей типа "закрытый столик* 

состоящих из двух пластин с анкерными стержнями между им и,реко

мендуется изготовлять ва полуавтоматическом ставке для с в а р и  

под флюсом с наружной стороны пластины ^. Допускается сварка 

закрытого столика из двух закладных деталей, состоящих из 

пластин и приваренных к ним втавр под слоем флюса анкеров; 

причем анкера должны быть соединены между собой злектродуговой 

сваркой внахлестку (см.схему ва й о т е  ТО б ) .

Режим с в а р и  втавр под слоем флюса с наружной стороны 

пластины следует отработать с использованием опыта Д винского 
экспериментально-механического завода.

6.9* Все аахлесточные соединения пластин толщиной о т -6 до 

Ю мм о анкерами (прямыми или гнуты й) диаметром от 3 до 16 мы 

следует выполнять рельефной контактно-точечной сваркой* Размеры 

и число рельефов, а также режимы сварки должны отвечать требова

ниям "Указаний СН 393-69", § 4 .3 7 -4 .4 2 . Для рельефной с в а р и

X) Станов разработан Двинским экспериментально-механи

ческим заводом Главпряокстроя (г.Щекмно, Тульской о б л .)

ТК РЕК.ОМЕЩДРИ ю рготомаию
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следует использовать стандартные контактные точечные 

машины типов МТД-150, ИТП-2507 или аналогичные.

6 .1 0 . Нвхлесточные соединения пластин толщиной 

более 10 ш  с  анкерами диаметром более 16 мм рекомен

дуется выполнять полуавтоматической сваркой электрод

ной проволокой под флюсом иди самозащитвой проволокой 

типа ЭП-349 (СВ-Х5ГТЮЦА) без дополнительной защиты.

Для полуавтоматической сварки рекомендуется применять 

сварочные полуавтоматы, например, типа А-537 или анало

гичные.

Ручная дуговая сверка яахлесточных соединений 

может быть допущена в качестве временного решения.

6 Л 1 . В закладной детали марки ИР-1, МР-4 и йР-5 

опорного ушка ригелей должно быть обеспечено равенство 
углов среза наклонной кромки вертикальных листов и 

угле отгиба анкерного стержня, для того чтобы после 

оборки арматурного каркаса ригеля, опорные поверхности 

закладных деталей не обоих концах ригеля находились в 

одной плоскости. Равные углы орева пластин и отгиба 

анкерных стержней должны быть получены при помощи холо
дной нтамповки деталей (см . схемы не л.67 и 6Й). Изгиб 

внкерного стержня на станках для гнутья арматурной 

стали не допускается, так как при этом не обеспечи

вается требуемая точность угла отгиба.

6 .1 2 . Сборку и сварку закладной детали марок ИР-1, 

ME-4  и МР-5 следует вести в кондукторе с зажимами, 

которые препятствуют деформации опорной пластины и

гь

анкерного стержня закладной детали (сы.схеыу на л .б э ) ,

6 .1 3 . В закладных деталях U -I, М-2, М-3 и М-4 для колонн

ИИ4)4-2  вып.З электродуговая сварка круглых накладок с пластиной 

может быть заменена на рельефно-точечную сварку внкеров, которые 

воспринимают часть усилия сдвига и используются, кроме того, для 

фиксации закладных деталей в пространственной арматурио» каркасе*) 
(см . схему на

6 .1 4 . Сварку листового профильного металла протяженными 

■вами, при изготовлении закладных деталей, рекомендуется выполнять 

при помощи полуавтоматических шланговых аппаратов электродной 

проволокой под флюсом, согласно "Указаниям СН-393-69" § 6 .1 х )

или же беэ дополнительной защиты в соответствии с "Инструкцией 

по полуавтоматической электро дуговой сварТ^плосш ого сечения 

беэ дополнительной защиты” . Института электросварки иы.Б.О.Патона 

Киев 1971г.

Собранные пластины закладных деталей следует предварительно 

скрепить дуговыми точечными прихватками в двух местах каждого 

элемента по диагонали; прихватки должны быть очищены от шлака.

6 .1 5 . Накладная монтажная деталь МР-2{ МР-6) для приварки 

ригеля к колонне должна иаготоадяться методом холодной штамповки.

6 .1 6 . Отклонения в размерах закладных деталей и ; качество 

обработки кромок и торцов элементов, а также качество сварных сое

динений должны отвечать требованиям ГОСТ 10922-64 с учетом отри-

I )  Согласовано с  институтом ВНИИжелезобетон 14 мая 1973г.
« 2 I-I4 2 I

х )  Дополнение и 6 .1  опубликовано в  Бюллетене строительной техники 
1971г. *  I .
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нахальных отклонений os номинального размера (Gil. п .6 ,4 )

6 .1 7 . Текущий пооперационный контроль качества сварных 

соединений в закладных деталях должен производиться цехо

вым техническим персоналом в соответствии с требованиями 

"Указаний СН 393-69", раздел 16.

6 .1 8 . Правильность выбора режимов контактной стыковой 

сварки» контактной точечной сварки, тавровых соединений 

арматурных стержней с пластинами закладных деталей, а 

также дуговой сварки швами должна оцениваться по признакам, 

перечисленным в "Указаниях СН 393-69" §§ 1 6 .1 3 -1 6 .1 6 . Необ

ходимая площадь сварного соединения на рельефе и правильность 

режима рельефной контактной сварки должна оцениваться осад

кой стержня над рельефом, величина кошарой для анкерных 

стержней из стали класса А-Ш должна быть равна 0 ,3 5  диамет

ра стержня. При недостаточной осадка анкерного стержня 

следует увеличить выдержку под током иди усилие сжатия 

электродами (силу тока принять согласно "Указаниям

СН 393-69", табл. 1 2 ).

6 .1 9 .  Приемочный контроль партии закладных деталей 

должен производиться ОТК и лабораторией зС 5сда-изготови- 

теля , согласно требованиям ГОСТ 10922-64.

6 .2 0 . Контроль качества сварки анкеров с пласти

нами закладных деталей рекомендуется веравручающими мето

дами, например, при помощи ультразвукового дефектоскопа 

конструкции ЩШИСК им. В.А. Кучеренко или ’ЛВХУ им.

Н.Э. Баумана. На время освоения неразрушающих методов 

контроля качества сварки закладных деталей необходимо

[ ¥

параллельно проводить механические испытания таких ха деталей 

с сопоставлением результатов испытаний ае разрушавши в механи

ческим способом. Йеханичаские испытания пробных образцов 

закладных деталей не прочность должны выполняться согласно тре

бованиям ГОСТ 10922-64 и "Указаниям СН 393-69", раздел 16:

а )  тавровых соединений -  на вертикальной разрывной машине 

типа УШ1-50 (ГСа-50) с комплектом приспособлений, пос

тавляемых вместе с машиной для испытания стержней на 

растяжение;

б) вахлесточных соединений анкеров с пластинами -  при по

мощи приспособлений к разрывным калинам, указанных в 

СН 393-69 приложение ft I  § 13 н § 14.

6 .2 1 . Антикоррозийную защиту закладных деталей металлиза

цией цинковым покрытием следует производить в  соответствии о 

требованиями Т[-8>. 9-73 и 1 -6 ,2 1 -7 1  ; металлизацию покрытием на 

основе алюминия-ссгласно "Рекомендациям по антикоррозийной за

щите закладных деталей и сварных соединений сборных железобетон

ных конструкций на основе алюминия (ЦЩШ01ГГД, Харьковский Лром- 

стройлроек?; Зм&ыснгажепецстрой) 1970 г .

Анкерные стержни, приваренные к пластинам закладных дета

лей, должны иметь покрытие металлизацией на длине 50 мм от ниж

ней плоскости пластины (оря толщине защитного сдоя не менее 20utc).

Толщина покрытия металлизацией должна быть указана на рабо

чих чертежах или в спецификации- на закладные детали^

для измерения толщины покрытия металлизацией рекомендуется 

применять магнитные толщиномеры, например, типа МТА-П часового 

производственного объединения "Луч" (гЛ и н ск ) или типа ИТП-1

т к РЕЮ М ЕИАЦ вЬ  Ю  И З Е 0 Т 0 1 Ш И Ю CfPVt*
«И-ОЙ-О
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Ленмнакавского приборостроительного завода.

6 .2 2 . Готовые закладные детали долхвы поступать на линию 

сборки пространственных каркасов или в другим постам их уставов 

ви в контейнерах, отдельно по маркам. На контейнерах долхвы 

быть обозначены марки закладных деталей.

6 .2 3 . Наружная поверхность всех закладных деталей, ве 

имеющих антикоррозионной защиты металлизацией, долхна быть 

покрыта в  готовых железобетонных изделиях битумным лаком 

или антикоррозийными обмазками, например, из смеси портланд

це пента -  50% я перхлорвинилового лака ХСЛ (ГОСТ 7313-55) -  

50% (для защиты во время хренеимя я транспортировки).

7 . Указания по подготовке форм в установке арматуры 
в закладных деталей

7 .1 .  Очистка и смавжа форм, установка вкладывай и 

съемных элементов форм, е также укладка и фиксация арматуры 

и закладных деталей должна производиться на посту подготовки 

форм.

На посты формования следует подавать формы полностью 

подготовленные к укладке бетонной смеси.

7 .2 .  Нанесение смазки не формы должно быть механизировано. 

Смазка долхна быть нанесена равномерным слоем минимальной

. толщины, не допуская образования капель или скопления 

смазки. Реконендуетса смазку наносить при помощи окрасочных 

валиков из пористых синтетических материалов. Расход смазки 

D3-2 (см . п .2 .1 6 )  -  200 г д е ,  расход консистентной смазки -  

-  100 г /и 2 .

ъь
7 .3 .  Для получения поверхностей бетона полной заводской 

готовности рекомендуется на смазанную поверхность форм (перед 

укладкой арматуры) нанести подстилающий сдой коллоидного цемент

ного раствора состава, указанного в п .2 .1 7 .  Раствор необходимо 

периодически перемешивать, чтобы исключить осаждение составляющих. 

Расход коллоидного раствора 1 ,7 -2  л  на I  м2 поверхности формы.

Для нанесения подстилающего слоя рекомендуются пневматические 

нагнетальныв установки с пистолетами -  распылителями,

7 .4 .  Арматурные изделия должны укладываться в формы в  виде 

щюстранствввиых каркасов полной готовности,. вместе с закладными 

деталями, входящими, согласно рабочим чертежам, в  состав арматур

ного каркаса.

Сборка пространственных каркасов внутри формы, а также при

варка или привязка отдельных арматурных стержней или сеток к прос

транственному каркасу, уложеевому в форму, не допускается. Разре

шается устанавливать в  форму отдельные закладные детали, которые 

следует фиксировать на бортах или стенках формы при помощи съем

ных фиксаторов (см. схему нвА.74; 72£.)ноие приваривать к арматуре.

7 .5 .  Места фиксации закладных деталей должны быть отмечены

на бортах формы: для основных закладных деталей , указанных в  типо

вом проекте изделий,-в виде отверстия для пропуска винтовых фик

саторов; для дополнительных закладных деталей , принятых в  проекте 

здания, -  наплавлением рисок для обозначения места установки 

струЬции.

Отклонения в положении закладных деталей на должны превышать 

величия, указанных в  ГОСТ 130X5-67, причем пластины всех заклад-
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вше деталей должны быть плотно прижаты к бортам я поддону 

формы, при лобок способе их фиксации.

7 .6 .  Толщина защитного сдоя бетона, указанная в рабочих 

чертежах, должна быть обеспечена выпускаии поперечной арка

туры или путей применения пластмассовых фиксаторов или прок

ладок из цементного раствора с заделанными в раствор концами 

вязальной проволоки (см.схему на л .7 2 а ).

7 .7 .  Отклонения по толщине защитного слоя от проектинх 

размеров не должны превышать величин, указанных в ГОСТ 

13015-67.

Толщину защитного слоя следует контролировать перед 

бетонированием изделий, учитывая, что после формования исправ

ление нарушений толщины защитного слоя практически невозможно.

7 .8 .  Поверка соответствия армирования рабочим чертежам, 

контроль величины защитного сдоя бетона, положения закладных 

деталей и стрелочных петель должны осуществляться инженерно- 

техническим персоналом цеха перед укладкой бетонной смеси во 

всех без исключения формах.

Выборочный контроль указанных параметров должен выполнять 

отдел технического контроля завода. Объем выборочного конт

роля должен быть установлен в технологической карте на каждое 

изделие, но не менее трех проверок в каждую смену. Вели хотя бы 

в одной форме при выборочном контроле арматуры и закладных де

талей , будут обнаружены отклонения больше допускаемых по ГОСТ 

13015-67 или отступления от рабочих чертежей армирования, то 

объем выборочного контроля, выполняемого ОТК, должен быть 

удвоен, а формы с дефектами укладки арматуры и закладных дета

лей святы с линии формования.

8 .  Указания по йормованию и тепловой обработке изделий

а )  Формование линейных элементов каркаса

8 .1 .  Ливия формования линейных элементов каркаса (колонн

и ригелей) должна быть оснащена бетоноукладчиком с питателем, 

обеспечивающим укладку бетонной смеси одновременно во всех 

отсеках многоместной (групповой) формы; заглаживающим

естмйаюн для выравнивания поверхности бетона в колоннах с откры

той стороны форм и виброплощадкой , допускающей установку груп

повых форм.

Для подачи форм на пост виброуплотнения рекомендуется приме

нять приводной рольганг с подъемной секцией или продольные формо- 

у кладчики.

8 .2 .  Для укладки бетонной смеси рекомендуется бетоноуклад

чик типа CMS-I62 с передвижными бункерами и вибронасадком, разде

ленным по длине не весть виброизодированных секций (клавишного 

ти п а).

Виброуплотнение бетонной смеси при изготовлении линейных 

элементов рекомендуется на виброплощадках с горизонтально направ

ленными колебаниями грузоемностью 15 или 20 т ,  например, на резо

нансных площадках типа C3QL-I98 или С SQL-280 или на виброударных 

установках типа CBS-I96.

8 .3 .  В процессе формования колонн и ригелей необходимо обра

щать особое внимание на тщательное уплотнение бетонной смеси в 

консолях и зонах косвенного армирования колонн, в  опорных узлах 

ригелей, а также под горизонтальными пластинами закладных деталзй. 

Заполнение бетонной смесью под плоскими элементами закладных де

талей следует контролировать через отверстия в пластинах.

тк ТШШЯ Ю  «РОРМОЩ1НО И ТЕПЛО- СЕРИИ
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8 .4 .  Качество уплотнения бетонной снеся в  колоннах и 

ригелях рекомендуется контролировать радиоизотопными мето

дами -  по степеви слабления интенсивности У излучения через 

бетонную см есь. Для контроля плотности бетона рекомендуется 

применять радиоизотопные плотномеры: ИПР- I  конструкции 

ВНШкелезобетона или РП-3 я РП-4 института ОргэнергостроА.

8 .5 .  По окончании укладки и уплотнения, формы должны 

быть тщательно очищены от остатков бетонной смеси; поверх

ность закладных деталей должна быть обнажена до металла я 

очищена от следов цементного раствора.

8 .6 .  Заглаживание поверхности бетона в колоннах с откры

той стороны формы рекомендуется выполнять при помощи роли-
во

ковой заглаживающей мамины (при скрытых стропочных петлях 

.о откидными кольцами).

Количество заглаживающих роликов в мамина -  соответст

венно числу изделий, изготовляемых в групповой форме. Воз

можно заглаживание поверхности бетона при помощи массивного 

ролика, которым укатывают бетон, предварительно укрытый 

полиэтиленовой пленкой толщиной 0 ,2 -0 ,3  мм.

8 .7 .  Раооты но заглаживанию поверхности бетона, удале

нию вкладышей и съемных бортов форм (при немедленной 

распалубке), очистка наружной плоскости закладных деталей

и по снятию фиксаторов закладных деталей рекомендуется 

выполняться на отдельном посту вне виброплощадки.

8 .8 .  Время от окончания укладки бетонной смеси до 

удаления съемных частей форы, при "немедленной распалубка", 

должно быть определено опытным путём, в  зависимости от

!

4о

сроков схватывания цемента, подвижности бетонной смеси и тем

пературы воздуха в цехе.

б) Формование диафрагм жесткости

8 .9 .  Арматура и закладные детали для диафрагм жесткости

должны устанавливаться в виде пространственного каркаса полной 

готовности. Закладные детали, не приваренные в  арматурному кар

касу , следует прицеплять к стенкам кассеты или формы при помощи 

съемных фиксаторов-струбцин иля фиксаторов с проволочной чекой 

(см.схему на л.'ll и 72$), i

. Отклонения от проектного положения закладных деталей из |

плоскости боковых граней диафрагм жесткости не должны превышать 

3 мм. 1

Для уплотнения зазоров в бортах форм иди к ас сет , в местах 

выпуска арматуры, следует применять прокладки И8 термостройкой |

резины. |

8 .1 0 . Поддоны для диафрагм жесткости, должны смазываться ,

консистентной смазкой (п .2 .1 7 )  и покрываться подстилающим сдоем 

коллоидного раствора ( п .7 .3 ) .  Разделительные листы кассет должны 

смазываться эмульсионной смазной ОЭ-2 без добавки солярового 

масла, с нанесением ее в подогретом до 50-55°С виде.

8 .1 1 . Уплотнение бетонной смеси в кассетных установках реко

мендуется при помощи вибропривода с горизонтально-направленными 

колебаниями. Тепловые отсеки кассетной установки следует обору

довать* системой принудительной циркуляции пара с эжектором, 

например, по чертежам Индустройпроекта.

8 .1 2 . Поточные линии формования плоских диафрагм жесткости

т к УКАЗАНИЯ П О  Ф О Р М О В А Н И Ю  И Т Е П Л О -  
В О Й  О Б Р А Б О Т К Е  И ЗДЕЛИЙ
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Таблица 9
г а

Схема технологической карты на формование колонн

Наименование операций
Технологический

режим
Основное технологическое 

оборудование
Оснастка Количество

рабочих
Разряд
рабочих

L .. 2 3 _ К 5 б
Чистка формы

Сборка формы -  закрывание бортов

Переналаживаемая форма на 2 
колонны по ширине и 2 этажа 
по длине

1 . Скребок
2 . Щетка
3 . Стержень для по

ворота винта уг
ловых аамксв

г 3

л ■
Смазка формы эмульсионной 
смазкой ОЭ-2

Расход смазки 
200-250 г/м2 по
верхности форм

Установка типа CUX-I8 для 
приготовления эмульсионной 
смазки ОЭ-2

Окрасочный валик яэ 
пористого синтетичес
кого материала I 3

Укладка пространственных 
арматурных каркасов

Обеспечить размеры 
защитного сдоя по 
проекту

Постовой кран
Фиксаторы лгтлт»ры

I
I

5
3

Фиксация арматурных выпусков 
при помощи торцевых втулок

Обеспечить соос-г 
ность между выпуска
ми арматуры

Резиновые втулки или торцо
вой борт со сменными втул
ками по диаметру выпусков 
арматуры

Фиксация закладных деталей на 
бортах формы при помощи струбцин

Установка и закрепление формы на 
виброплощадки. Укладка бетонной 
смеси

Плотное прилегание 
пластин к бортам 
формы
Бетонная смесь с  
осадкой конуса 2 см

Фиксаторы закладных деталей 
(см.схему на л ,И  )
Виброплооадка резонансная 
С1И-198 или С1Д-280

f

Опорная рама ши
риной 2 м

1
I 5

Г

)г

Т К

4974-
чткт по фошошшю к тепло-

ЬОЙ ОБРАБОТКЕ ЙЗХЕАНЙ
СЕРИЯ
т мВыпуск! ai
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I 2 3 4 5 6

Виброушготнение бетонной снеся Наибольшая круп -  
ность щебня -  20мм.

Бетоноукладчик
сна- 1 6 2 I 3

Контроль охотяостн бетоне

Время &иь№оь*ния
90-120 сек .

По харировочной 

кривой

Прибор ИПР- I  эксперимен
тального завода ВНИИ- 
жежезобетон набораз

1

'ория завода

Снятие фиксаторов закладных 
деталей

Заглаживание поверхности бетона 
с открытой стороны формы: 
укладка рулонного синтетичес

Самоходный портал о загла
живающим катком или 
диском I 4

кого материала на открытую 
поверхность бетонае укаткой повер
хности массивным роликом или 
заглаживание поверхности при 
помощи дисковой заглаживающей 
машины.
Освобождение клиновых замков в 
виброблоке и снятие формы с вибро- 
площадки

-

Установка формы в камеру пропари
рования.

Руководство по теп
ловой обработке бе

Мостовой крав
Ямвая пропарочная камера - I 3

Тепловая обработка колони тона я железобетона, 
1973г.

.

лаборатория цеха
!
}
1
I
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т 2 3 4 5 6

Подъем форм из камеры пропарива
ния и установка на п о с т  распа
лубки

Постовой кран

'

I 3

Открывание бортов и святив торцовых 
втулок с выпусков арматуры

'

Вороток для пово
рота винтов угло-: 
вых замков и сня
тия втулок с вы
пусков I 3

Распалубка колони и перенос их иа 
остывочную площадку Постовой кран I

I
3
4

Установка колонн на кантователь, 
устранение дефектов, шпаклевка 
поверхности и защитное покрытие 
неоцинкованных закладных деталей

1. Кантователь
2 .  Шпаклевочный 

аппарат С-562

I 4

Измерение расстояний между выпус
ками арматуры, контроль качества 
скосов-разделов и длины выпусков. 
Поверка расстояния между консолями 
и размеров сечения, контроль ка
чества поверхности колонн -

■

1 . Штангенциркуль
2 .  Калибр линейный 

предельный I 4

Маркировка
Вывозка на склад готовой продукции. 
Укладка в штабели комплектуемого 
объекта

1 . Самоходная тахахка 
СЖ-151

2 . Кран склада готовой 
продукции

0  т  к .
1 

I

3

4

Примечание; продолжительность виброуплотнания и режим тепловой обработки должны быть уточнены заводской лабораторией, 
для конкретных условий каждого предприятия и указаны в технологической карте

т к !  ш ь к т  Ю  Ф О И Ю Ш Ш Ю  й T F H A C -
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Таб лица Ю

Ciena технологической карты ва формование ригелей

Is

Is

r l

Наименование операций
Технологический 

ре Дим
Основное технологическое 

оборудование
Оснастка Количество

рабочих
Разряд
рабочих

I 2 3 4 5 б

Чистка формы Групповая форма на 4 изде- I .  Скребок
Сборка формы -  закрывание дня по ширине 2 . Щетка
бортов 3* Вороток для

i

винтов угло I1
■ вых замков X 3 i

|
Смазка формы эмульсионной смазкой Расход смазки I .  Установка СйЖ-18 для Окрвсочный валю*

F

03-2 или консистентной смазкой ОЭ-2 200-250г/м2 приготовления смазки из пористого синте j
поверхности ОЭ-2 тического матери-
Расход консистен 2 . Смесительный бак с. паро алв I 3

• тной смазки
T ( Y >  п  / « 9

вой рубашкой для конси
JLUU Г/МС стентной смазки

Нанесение подстилавщего кадломд- Расход раствора Пневматический краскорас-
ного раствора 2 л/м2 прыскиватедь I 3

Укладка пространственных арма Обеспечение раз Металлическая лв1-
турных каркасов меров защитного - вейка. Набор

слоя по проекту Постовой края щупов. Пдастмас- I 5
совые фиксаторы Г *
арматуры JL 3 j

Фиксация дополнительных заклад Плотное прилегание Фиксаторы закладных дета
i
1

ных деталей при помощи фиксато пластин к бортам лей (см.схему на к. 71 )
1

ров струбцин формы
•

■ л

т к  у ш ш я  во ф о р м о в а н и ю  и тто-
7̂4- ВОЙ ОБРАБОТКЕ И ЗАЕЛ ИЙ

С EPV ?
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Установке формы на виброплощадку Бетонная смесь о 
осадкой конуса 
2-3 си

Виброплощадка резонансная 
CMI-I98 или C3DL-280

I 5

Укладка бетонной смеси Наибольшая круп
ность щебня 20мм 
Время вибрации 
90-120 сек .

Бетоноукладчик С id-162
I 9

Контроль плотности бетона По тарряровочной 
кривой

Прибор ИПР-1 эксперименталь
ного завода ВНИИжелезобетон

Лаборатория завода

X
£X

<
*

Снятие фиксаторов закладных 
деталей и рамки (верхней 
части формы) на посту"немед
ленной* распалубки

Установка формы в камеру
препарирования
Тепловая обработка ригелей

Винтовой съемник рамки*

Руководство по теп- Мостовой крав
ловой обработки бе- Ямиая камера пропаривания
тона и железобетона
1973т.

Подъем формы из кемеры пропа
ривания и установка на пост 
распалубки Мостовой край

Распалубка ригелей я перенос 
их на оотывочнуо площадку Мостовой крав

2 3

I 3
Лаборатория цеха

I 3

I
I

4
3

т к
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I 2 3 4 5 6

Установка ригелей на кантова- I .  Кантователь
тель, устранение дефектов. 2 . Шпаклевочный агша-
шпаклевка поверхности и защит- рат С-562 I 4
ное покрытие неоцинкованаых
закладных деталей - *

Контроль качестве поверхности I .  Штангенциркуль
и измерение размеров ригелей 2 . Стальная рулетка I 4

йаркировка изделий ОТК

Вывозка на склад готовой 1.Саыоходная тележка
продукции CMI-I5I I 3

Укладка в штабели комплекту 2 . Кран склада готовой
емого объекта продукции I 4

g

Примечание: Продолжительность виброуплотнения и режим тепловой обработки должны быть уточнены заводской 
лабораторией для конкретных условий каждого предприятия и указаны ' в технологической карте
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(б е з  верхних уширенных ребер) должны быть оборудованы самоход

ной заглаживающей машиной, например, машиной конструкции СКТБ 

ГлгЙшромстройматериалы, предназначенной для линии изготовления 

диафрагм на Московском заводе IEK to I I .

8 .1 3 %Распалубку диафрагм жесткости, изготовленных в  

горизонтальном положении на поддонах, следует производить с 

применением кантователей.

в) Тепловая обработка изделий

8 .1 4 . Для защиты заглаженной поверхности колонн и диа

фрагм жесткости ох повреждения каплями конденсата, рекомендуете! 

формы перед установкой в камеры пропаривания, укрывать пле

ночными синтетическими материалами.

8 .1 5 . Режим тепловой обработки следует назначать в соот

ветствии с указаниями руководства по тепловой обработке 

бетонных и железобетонных изделий11, НШЖБ-ВНМжалезобетон, . 

1973г. Время выдерживания до подъема температуры, при тепло

вой обработке диафрагм жесткости в горизонтальных формах, 

рекомендуется увеличить на I  час по сравнению с временем выдер

живания для колонн и ригелей из бетона того же состава.

8 .1 6 . Для получения прочности бетона в разиере 70% 

проектной марки, при испытании контрольных образцов через 

4 часа после окончания тепловой обработки,общ^ю продолжи

тельность цикла ускоренного твердения в пропарочных камерах, 

при температура 85-90°С, рекомендуется ориентировочно принять 

равной 12-1Ц часам в том числе, выдерживание -  2 часа, подъем 

температуры - .3  ч аса , изотермический подогрев -  5-7  часов, 

выдерживание при выключенном паре -  2 часа. То же для

г

liLполучения прочности бетона равной 50-60% проектной марки 

рекомендуется цикл тепловлажностной обработки ( I  * 2 )  + 2 +

£4 + 6 ) + 1 = 8 + Н ) часов.

8 .1 7 . Цикл тепловой обработки диафрагм жесткости в кассетах, 

для получения прочности равной 70% проектной марки бетона,ориен

тировочно рекомендуется принять равным I I - I 2  часам, в том числе 

I  ч -  подъем температуры, 5 ч -  изотермический прогрев при 90°С, 

5 ч -  выдерживание баз подачи пара.

Примечание: в зависимости от видов цемента, состава бетон

ной внеси и величины отпускной прочности бетона, режим тепловой 

обработки указанной в п .8 .1 6  я 8.17 подлежит корректировке в 

лаборатории завода железобетонных изделий.

9 . Повышение заводской готовности изделий

9 .1 .  Для получения поверхностей подготовленных под шпаклев
ку я окраску на технологической линии изготовления линейных из

делий серии Ий-04 должен быть организован пост отделка колонн

и ригелей, оборудованный механическим кантователем и пневмати

ческой затирочной машиной, например, типа СО-54. Соответственно, 

на технологической линии отделки диафрагм жесткости также реко

мендуется установить пневматическую затирочную машину для отдел

ки поверхностей в вертикальном положении.

9 .2 .  Для затирки поверхности бехрна рекомендуется, состав 

шпаклевочного раствора в % по массе;

портландцемент -  30

песок молотый крупностью до 0,3мм -  55 

известняк молотый или доломитовая мука -  Ю '

50% эмульсия поливинилацетатная (ИВА) -5

пластификатор СДБ по весу цемента - 0 , 2
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Перед нанесением шпаклевочного раствора поверхность 
бетона следует смочить водой, содержащей 2% эмульсии ДВА.

Расход шпаклевочного раствора -  300*400 г /м 2 ; расход 
2% раствора ДВА-400-300 г /и 2 ,

9 .3 .  В колоннах на посту отделки следует срезать стро- 

повочные петли, заштукатурить и затереть углубления вокруг 

петли. После срезки строповочных петель для подъема исполь

зовать инвентарные штыревые захваты, пропускаемые через 

сквозные отвертия ш бетоне колонн. Откидные кольца скрытых 

стрелочных петель (л .8 .6 )  подлежат возврату для повторного 

использования.

9 .4 .  Перед вывозом изделий на склад готовой продукции, 

следует все закладные детали, не имеющие антикоррозионного 

покрытия металл^издцхей, окрасить защитными составами сог

ласно п . 6 .2 2 . Такая же защитная окраске иля обмазка должна 

применяться для защиты от ржавления выпусков арматуры в ко

лоннах и диафрагмах жесткости, если предусматривается их 

хранение длительностью более I  месяца.

9 .5 .  Диафрагмы жесткости с проемами должны быть на 

время хранения, перевозки и монтажа укреплены дополнитель

ными связями по нижней кромке иадедия, разрезанной проемом.

10. Контроль качества и приема готовых изделий .

Ю Л . Качество железобетонных изделий должно удовлет

ворять требованиям ГОСТ 13013-67.

Предельные отклонения от проектных размеров указаны 

в  рабочих чертежах изделий.

Неоговоренные на рабочих чертежах предельные откло-

48
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нения размеров железобетонных издвлииГсогласно требованиям 

ГОСТ 13015-67.

Для контроля размеров сечения колонн и ригелей, 

плитных конструкций, например, диафрагм жесткости рекомендуется
СКОБЫ 'Ш -* ‘ «Ай

применятьУохвэтывающие шаблоны с уступом на одной из скоб, 

причем высота уступа должна быть равна 

— ft + О-
- L4 + & * 'f Lt min -  6. -  Cl*LmAt,

где:

L» -  номинальный размер no проекту; 

f t -  предельные отклонения;

% -  допуск (см.схему на д.735)

1 0 .2 . При контроле качества наделяй подлежат измерению, 

кроме указанных в  1 0 .I :

а )  длина колонн, ригелей, длина и ширина диафрагм жесткости;

б) расстояние между консолями колонн;

в) отклонение от прямолинейности поверхностей, диафрагм 

жесткости, а также боковых граней колонн и ригелей;

г )  разность диагонвлей диафрагм жесткости;

д) неплосткостяость поверхности диафрагм жесткости харак

теризуемая величиной наибольшего отклонения в мм одного 

нз углов плиты ох плоскости, проходящей через три других 

угла.

Положение консолей колонн, опорных закладных деталей риге

лей, а также закладных деталей диафрагм жесткости следует контро

лировать при помощи жестких шаблонов в каждом изделии в процессе

т к
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приемки его ОТК.

Количество и порядок отбора изделий для контроля осталь

ных размеров устанавливается ОТК завода железобетонных из

делии по согласование с потребителем, в зависимости от 

назначения изделий и предварительных результатов обмеров и 

геодезических работ на монтаже, но не менее трех изделий 

каждого типоразмера от партии, равной суточному выпуску.

При обнаружении в одном из трех изделий отклонений 

от размеров, превышающих допускаемые, следует проверить р а з -  •
Г Причини OTKKOKSWW

меры всех изделий данной партии, причемУ^олжны быть выяв

лены и устранены не позднее чем до начала следующей рабо

чей смены .

1 0 .3 . На поверхности изделий, предназначаемых под 

окраску и выходящей внутрь помещений общественных зданий 

раковины, воздушные поры, а также местные наплывы бетона 

или вмятины не допускаются.

На таких же поверхностях, выходящих внутрь помещений 

производственного назначения, а также наружу зданий допу

скаются раковины и воздушные поры глубиной и диаметром 

не более 3 мм, а также наплывы и вмятины до 2 мм.

Не допускаются местные околи бетона глубиной более 

5 мм на ребрах колонн и ригелей, а также плитных изделий. 

Все околы должны <&ть заделаны до отправления изделий на 

склад готовой продукции. Чтобы исключить окоды бетона 

рекомендуется устройство фасок (см nAG).

1 0 .4 . Прочность бетона непосредственно в конструкциях 

с точностью до 15$Ь рекомендуется определять при помощи 

эталонного молотка НШмосстроя или ультразвукового прибора

j4 9

"Бетонтранзистор" ВШШжеле зобе тона.

1 0 .5 . Контроль размеров железобетонных изделий и форм 

рекомендуется при помощи приспособлений, изготовляемых по 

схемам на листах 17-21.

I I .  Перевозка и складирование железобетонных 
 изделий_________________________

11.1 .  Железобетонные изделия должны храниться и перевозиться 

в  положении, указанном на схемах, помещенных в пояснительной 

записке к рабочим чертежам серии ИИ-04.

11 .2 .  Перевозки автомобильным транспортом рекомендуются 

с применением специальных транспортных средств. В качестве 

одного из возможных решений могут быть приняты конструкции 

полуприцепов с тягачами (те б я . I I ) .

1 1 .3 . Условия перевозки и хранения не должны ухудшать дос

тигнутый на заводе уровень качества железобетонных изделий.

Диафрагмы жесткости следует перевозить и хранить в верти

кальном положении, с установкой яа местах складирования в  ре

шетчатые кассеты.

Диафрагмы жесткости с арматурными выпусками следует уста

навливать на металлические опоры высотой более длины выпуска 

арматуры.

Колонны и ригеля следует укладывать в штабели на деревян

ных прокладках, причем в каждый следующий по высоте ряд уклады

вать на одно изделие меньше.
Высоту штабелей, расстояние между ними, ширину проездов 

и проходов на местах складирования железобетонных издедий еле— 

дует принимать согласно требованиям СНиД Ы-А fl-70 .

т к
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Таблице I I

Транспортные средства для автомобильных 
перевозов железобетонных изделий серии ШИН

Наименование железобетонных 
изделий

Наименование транспортных 
средств

Диафрагмы жесткости (в  верти- Полуприцеп-панелевоз ПФК-9
кальвом положении высотой до конструкции треста Мособлстр&й-
3 м) транс Главмособлстроя

Колонны и ригели длиной до Полуприцеп ПЯ-1700 конструк
6 м ции треста Мособлстройтранс

Колонны длиной более 6 м Полуприцеп-площадка с поднима
ющейся осью конструкции пПрид- 
непроворгтехстрой",нзгоюви- 
тель-авторемонтная база 
г.Днепродзержинск. Днепропет
ровского производственного 
автомобильного управления

-

Ммнтяжстроя УССР -

П т о ч е н и е  I 50
Таблица I

Характеристика полуприцепов для перевозки жзлезобетон- 
______________ных изделий________________________________

Показатели Един. Марки полуприцепов
измер.

ПФК-9 ПК-1700 Полуприцеп-
площадка

Наибольшие габа
риты изделий:

длина 6 ,5 6 ,6 12

ширина я 0 ,35 1 ,6 2 ,4

высота я 3 3 2

Грузоподъемность Т 9 12 20

Собственный вес я 3 ,5 '♦ .5  * 3 ,3

Число осей ВТ. I ТJ» 2

Число колес я 4 4 8

Тип тягача

•

8ИЛ-130В МАЗ-200В
МАЗ-20011
МАЗ-504

КрАЗ-221Б

т к
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Приложение X 
Таблица £

Нестандартное технологическое оборудование 
для изготовления арматурных изделий колонн» 
ригелей и диафрагм жесткости серии ИИ-04 

С с вязе ш й вариант)

tete
пл

Наименование обору
дования» шифр

Основной 
технологичес
кий параметр

Завод-изгото
витель дли дер
жатель рабочих ! 
чертежей

I . Станок-полуавтомат для 
гибки и сварки хомутов 
колони

Диаметр 
хомутов 
6-12мм

Чертежи Московс
кого завода Ж£И 
» I I

2 . Универсальная машина 
для сварки каркасов ри
гелей

Диаметр
арматуры
36+10

Чертежи Московс
кого завода ЖБИ
й П ,а р х . 161225 

или элм/иЖБК v*2, 
г. Летело ГсрыилскоиобА.

3. Кондуктор для сборки 
арматурных каркасов 
ригелей .

Поворотный Чертежи Московс
кого завода 2БЙ 
й I I ,  арх. №1057

4 . Дисковая пила трения 
для резки скосов-раз
делок в продольной 
арматура колонн

Диаметр дис
ка 300 цц# 
Окружная 
скорость 
65-80 м/сек 
Эл.двиг.
У  =4,5квт

Рабочие чертежи 
Гипростроммаш

51
Приложение I  
Таблица 3

Нестандартное оборудование и оснастка для 
изготовления закладных деталей

№
пп

Наименовавие обору
дования -  шифр

Основной 
технологичес
кий параметр

Завод-изготови
тель или держа
тель рабочих 
чертежей

I . Полуавтомат для сварки 
втавр стержней под слоем 
флюса с внешней стороны 
пластин

Закладные дета
ли типа "Закры
ть# столик"

Рабочие чертежи 
Щекинского опытно- 
экспериментального 
завода Главприокех- 
строй г.Щекино» 
Тульской обл*

2 . Штамп для вырубки пластав 
закладных деталей ри
гелей

Толщина листа 
10-12 мм

Рабочие чертежа 
Московского заво
да ЖШ » I I  арх*
* 1201

3. Кондуктор для сварки < 
закладных деталей 
опорных узлов ригелей

Рабочие чертежи 
ЦНИЙЭП торгозо-бы
товых зданий и ту
ристских комплек
сов Jfe 5ЙХМЮ0

4. Штамп для гибки ан
керов закладных дета
лей ригелей

Диаметр
анкера
25-32ММ То же Ш 56-00-000

f щ
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Приложение I  
Таблица к

Технологическая характеристика многоэлек
тродных контактно-точечных машин для сварки 
плоских каркасов колонн, ригелей и диафрагм 

жесткости

«г(О

X

№
Vr

Показатели МШ 3x100-3 ИТМ-35 мтм-зз

Ширина сварива
емых каркасов, 
мм 775 140-1200 40-400

Диаметр продоль
ных стержней,мм 5-25 12-40 5-18

Диаметр попереч
ных стержней,мм. 4-12 6-14 3-8

Расстояние между
продольными стерж-
нями,мм 75-725 100-1100 30-380

Шаг поперечных
стержней,мм 100-400 100-600 100-400

Количество попе
речных шагов в ( 
ном К8ркасе,шт.1

>д-

[ 2
2 . 2

Количество продоль-
ных стержней,вт, 2-6 2-8 2

Назначение сверка сеток сварка плс ;- сварка двух
косвенного : ких карка стержневых

армирования, сов КОЛОНЕ[ каркасов

сеток риге и ригелей

лей и диаф
рагм жестко
ТВ

с—

I 2 3 4

Установленная мощ
ность сварочных 
трансформаторов, 
ква

Изготовитель

300

Ленивгр<

900

адский эавод "Эл

100

:ектрик*

ТК
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Приложение Z
Таблица S

Техническая характеристика линий сборки 
пространственных каркасов для колонн, 
ригелей и диафрагм жесткости

Показатели^ СМЖ-332Х> ■ Поворотный 1 
кондуктор I 
завода № I I 3

Citt-56
ххх)

<

Свариваемые каркасы колонны и диафрагмы
ригели ригели жесткости

Тип подвесной сва MT-I60I дуговая МТПГ-75
рочной машины (К-243В) сварка (КТП-1 или
(клещей) КТГ-75-8)

Габаритные размеры
свариваемых каркасов

длина 9000 6000 6000

ширина 400,500 i 400 3200
толщина (высота) 450,400,300 450 300

Максимальные диа
метры свариваемых
стержней,мм 40+14 32+12. 12+12

х ) Изготовитель СИХ-332 -  по указании Главцеммаш Министерства
строительства дорожного и коммувадъ- 
вого машиностроения СССР. Рабочие чер
тежи СШ-332 -  институт Гипростроммая 
Москва, 2 -я  Хуторская, 38а

хх) Рабочие чертежи Московского завода 1ЗД К I I ,  арх. №1037, 
Москва, уд.Плеханова, 13

ххх) Изготовитель СМХ-Зб-Бологовский завод 'Стромкашива*

Приложение
Таблица 6

Технологическое оборудование для изготовления 
закладных деталей колонн«ригелей и диафрагм

Kite Наименование оборудо Основной тех Завод-изготови
пп вания ,ШИфр нологическим тель или держателе

параметр рабочих чертежей

I . Полуавтомат для дуговой Каховский завод
сварки проьоаокой электросварочного

-типов А-537Р или A-I234M оборудования

2 . Пресс для выштамповви рель Мсимие* 60т Таганрогский завод
ефов K-II28 КПД

3. Контактная точечная машина Наибольшая Ленинград свай завод
MT-25Q7 для рельефней то толщина плас . Эл EBTPUB*
чечной сварки тин

Диаметр анке
ров /6 м* ♦ 1

4 . Автомат для сварки вхавр Тбилисский ЗАВОД
под слоем флюса АДФ-2001 Диаметр анкеров улежтросьамчного

2.5нц ЯБО Р̂ ДОйАНИЯ
5 . Пескоструйный аппарат

6, Электронеталлизатор стаци Барнаульский аппа
онарный ЭМ-12-67 ^  *16 кет ратно-механический

завод

7. Комбинированные пресс- Кувандыкский меха
ножницы 9-5222 у =*,5 кет нический завод

| т к С£РИ||-----
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Приложение $ 
Таблица 7

Оборудование и приборы для контроля 
качества сварной арматуры,  закладных 

деталей и бетонов

•о

Г

£ .

*

Наименование приборов 
и инструментов Шифр,индекс Завод-изготовитель

X г 3

I .  Универсальная испыта
тельная машина ЛШ-50

Армавирский завод 
испытательных машин

2* Разрывная испытательная 
машина с предельной наг
рузкой 20тс Р-20

3 . Переносной прибор для 
контроля прочности свар
ных пересечений арматуры ПА-7

4 . Радиоизотопный плотномер 
для контроля качества 
сварки втавр закладных 
деталей

-

ЦНИИСК им.В.А.Еучеренко

5* Ультразвуковой импульсный 
прибор для оцредедегия 

'  прочности и однородности 
бетона в конструкциях "Бетов-ЗМ"

Экспаримантальный 
завод ВНййжеле зо- 
бетоя

6 . Молоток НИИмосстроя для 
определения прочности 
бетона в конструкциях

Молоток
Каокарова

Экспериментальный 
завод НИИмосстроя

7 . Измеритель защитного 
слоя R3C-£

8« Переносной магнитный тол
щиномер ИТБ-1

Лениваканский
машиностроительный
завод

54

I  - - - 2 3

9 . Прибор для измерения твер
дости деталей по методу Ивановский завод
Роквелла с мерами твердо ТК-2М я испытательных
сти МТБ приборов

10. Лупа 5-кратного увели
чения л и - s Росглавприборснаб-

•
сбыт г.Москва

Приложение 3  
Таблица Ъ

Техническая характеристика автоматического станка 
СМЖ-212 для изготовления строповочвых петель

Показатели Вид арматурной стали

бухховая нарезанные стержни

Производительность,шт/ i 300 450
Диаметр арматуры, мм 8-12 8-20
Мощность электродвигателя, 
КВТ 7 7

Габаритные размеры, к: «
длина 7,65 3,04
ширина 2 ,5 2 ,5
высота 1.3 1 .3
Масса, т 3,95 3 ,6

Тип петель Плоские и пространственные

I

т к
1974-
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Приложение k

Перечень нормативных докумевдов, учтенных при 
составлений Рекомендаций по технологии изготов
ления железобетонных конструкций каркаса серин 

ИИ-04

№
пп Индекс Наииенование нормативных документов

I 2 3

Стооителъвые нормы и правила ССНиП)

I-B . 1-62 Заполнители для бетонов и растворов

I-B . 2-69 Вяжущие материалы неорганические и добавки 
для бетонов и растворов

I-B . 3-62 Бетоны на неорганических вяжущих и 
заполнителях

I-B . 4-62 Арматура для железобетонных конструкций

I-B . 5-62 Железобетонные изделия. Общие указания

1-В,5 1-62 Железобетонные изделия для зданий

I-B .5  2-62 Железобетонные изделия для сооружений

•
П-В. 9-73 Антикоррозийная защита строительных 

конструкций зданий и сооружений. Нормы 
проектирования

H I-B . 3-62 ■ Бетонные и железобетонные конструкции 
сборные» Правила производства и приемки 
монтажных работ

1

ГОСТ 17624-72 

ГОСТ 17625-72

ГОСТ 12004-66 

ГОСТ 10922-64 

гост 1вЭ1Э-75 

ГОСТ ЦЭвО-73

I I I -В *5-62 Металлические конструкций. Правила изготов
ления, монтажа и приемки

1 -4 . 11-70 Правила техники безопасности в строительства 

Государственные стандарты

ГОСТ Ю268-70 Заполнители для тяжелого бетона.

ГОСТ 10178-йП Портландцемент, шлакопортланддемент и пуццола- 
новый портландцемент и их разновидности

ГОСТ Ш180-67] Бетон тяжелый. Погоды определенна прочности

ГОСТ IQ I8I-62 Бетон тяжелый. Методы определения подвижности 
и жесткости.

ГОСТ 12730-67 Бетон тяжелый. Методы определении объемной
массы, плотности, пористости и водологдощеяия.

ГОСТ 18105-72 Бетоны. Контроль и оценка однородности и 
прочности.

Бетоны тяжелые и легкие. Ультразвуковой метод 
определения прочности.

Бетоны тяжелые, легкие я ячеистые. Радиоизотоп- 
выв методы определения объемной массы

Сталь арматурная» Методы испытания на рвстяжси*ъ-

Армахура и закладные детали сварные для железо
бетонных конструкций. Технические требования.

Коленям железобетонные дл» з д а н и и .
Технические гребом ийя.
Ригели . железобетонные. д4А«мн.
Уетнические тьо вл н н я  
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ГОСТ 14096-64 Соединения сварные арматуры и железобе- ■ 
тонных изделий и конструкций

ГОСТ 13013-64 Изделия железобетонные и бетонныев Общие тех
нические требование* Изменения t e l ,  введенные с 
I  января 1973 г .

ГОСТ 8829-66 Изделия железобетонные сборные,,
Методы испытаний и оценки прочности, жест
кости и трецияостойхости

ГОСТ 17625-74 Конструкции и изделия железобетонные.
Методы определения толщины защитного сдоя 
бетоне, размеров и расположения арматуры 
просвечиванием ионизирующими излучениями.

Технические условия, Инструкции, Указания

СН 390-69

TU-I0I-73

СВ-385-68

Ш  306-68

Указания по применению в железобетонных 
конструкциях стержневой арматуры

Технические правила по экономному расхо
дованию основных строительных материалов

Указания о порядке разработки я утвержде
ния производственно-технических норм 
расхода цемента на строительных площадках, 
заводах по производству бетона, железобе

тонных- изделий я строительных растворов

Типовые нормы расхода цемента в бетонах 
сборных бетонных м железобетонных изделий 
массового производства

т к

I 2 3

СН 393-69 Указания по сварке соединений арматуры • 
1  закладных деталей железобетонных 
конструкций

СН 313-65 Инструкция по технологии изготовления ж 
установке стальных закладных деталей в 
сборных железобетонных изделиях

СН 375-67 Инструкция по методам контроля, применяемым 
при проверке качества сварных соединений 
стальных конструкций и трубопроводов

СН 417-70 Временные указания по контролю и оценке 
прочности, жесткости и трещиностойкости же
лезобетонных изделий и конструкций неразруша
ющими методами

СН 406-70 Указания по применению бетона с Добавкой 
концентратов сульфатно-дрожжевой бражки

СН 190-61 Инструкция до устранению вредных воздействий 
общих вибраций рабочих мест на предприятиях 
железобетонных изделий

МРТУ 7-15-66 Межреспубликанские технические условия. 
Формы стальные для изготовления бетонных 
и железобетонных изделий.

Рекомендации со назначению состава бетона о 
учетом маркировки цементов по ГОСТ 10178-62х '  
НИМБ, 1968

1
Руководство по тепловой обработке бетонных 
м железобетонных изделий, НИШБ, ВНИйжелезо
бе гон, 1973т*

1974-
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7-26-66 Указания so технологии изготовления зак
ладных деталей железобетонных конструкций 
методой контактной рельефно-точечной 
стварки, ВНИИжелезобетон, 1966

Инструкция по приготовление и применение 
эмульсионной смазки ОЭ-2 для форм при 
производстве железобетонных изделий, 
ВНИИжелезобетон, 1965

Инструкция по полуавтоматической сварке 
открытой дугой проволокой сплошного се
чения без дополнительной защиты. 
Институт электросварки им. Б.О.Латона, 
Киев, 1971

Временные указания по контролю размеров 
железобетонных изделий и стальных форм, 
ВНИИжелезобетон

Руководство по эксплуатации стальных 
форм, при изготовлении железобетонных изделий 
НИИЖБ, 1972

Временные технические условия на приме
нение химического метода очистки металли

ческих поверхностей от цементного камня и 
ржавчины с помощью паст, ДШШЭП жилища, 
1969

-
Рекомендации по уменьшению вредных вибра
ций на рабочих местах на предприятиях 
железобетонных изделий, Стройиздат,1972

" И
I 2 3

—
Единые правила техники безопасности и произ
водственной санитарии для предприятий промыш
ленности строительных материалов, M.I969,

T K
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Примечания: .

1. Рабочие чертежи ф орм  - см. йй-О^-г, bmdsckh Ъ-i (k-i) 
т Стальные формы дай изготовления ж е л е з о б е т о н н ы х  ригелей  ̂

с вязе во го к а т е л  е к о л о н н а м и  сечением о̂о *itOO мм (зо8*зво*ш.)

1 Чертежи т в ш т ш т  Свердловский филмлл

Тк С х е м  л г р у п п о в о й  Фо р м ы  д л я  изготовления
Серия

ни - oi< - 0
1974- Р и гелей .

Выпуск
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&Ь\П7СКи 5-1 и 7-1.
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1 Д иафрагма жесткости 

£  Армйтчрныь  оыоэскм 

5. Hi  росой о т с е к

4 Ь к а а д м ш и  с ре з и н о в ы м  т о т н е н и е м .

T R

1974
С х е м а  к а с с е т н о й  з с ш о ш  д а л  Ф о р м о в а н и й  

д и а ф р а г м  ж е с т к о с т и

Сета
ИИ- 0i<-0

Выпуск Лист
7 59*

0
0

0
1

t А и Д ф Р А Г М Д  жесткости З.С’ем Н А Я  ч а с т ь  ОТКИДНОГО борта 

£ О т к и д н о й  б о р т  £ С ‘емнА* ч а с т ь неподвижного борта

Е х с м а  ч з  а а о т т о г о  б о р т а

Q- Q

1 Ь м т р н ы е  выписки 

г. Ш а р н и р

з . Сварная р а м к а -

ТК

1974
С х е м А Ф о р м ы

4фОРМУКШШ ПЛАСТИНА 
S. РЕЗИНОВОЕ УПАОТЯЕНЦЕ

ЦёТия
для изготовления д и а ф р а г м  
жесткости.
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l - 1 П р и м е ч а н и е :  Д и а г о н а л ь н ы е  с в я з и  у с т а н о в и т ь  в  о б ъ е м н ы х

к а р к а с а х  К О Л О Н Н :  в) С О Б И Р А Е М Ы Х  И З  П Л О С К И Х  
С В А Р Н Ы Х  К А Р К А С О В  «  В Я З А Н Ы Х  С О Е Х р И Т Е Л Ь Н Ы Х  
С Т Е Р Ж Н Е Й  ( Ш П И Л Е К ] ;  Ь) С П Р И В А Р К О М  С О Е Д И Н И "  
Т Е Л Ь Н Ы Х  с т е р ж н е й  к  п о п е р е ч н ы м  с т е р ж н я м  
п л о с к и х  к а р к а с о в , в) в к а р к а с а х  в я з а н ы х
И С В А Р Н Ы Х  Д А Н Н О М  Б О Л Е Е .  6м .  Т Р А Н С П О Р Т И 
Р У Е М Ы Х  К Р А Н О М  МАИ  Н А  В А Г О Н Е Т К А Х .

т к ОБЕСПЕЧЕНИЕ ШЕСТКОСТИ 05 ’ЕМКЫХ КАРКАСОВ
ц«-оч-о

■1974 КО АО Н Н.
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\ С в а р о ч н а я  м а ш и н а  о д н о т о ч е ч н а я МТП-75 
г. П н е в м о ^ и а и н д р

3. Сто А
4. Р О Л И К  ГИБОЧНЫМ

5.  Ры ч а г  г и б о ч н ы м

6.  Р О А и к УПОРНЫЙ

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

1 ЙАЗНАЧЕННЕ: ГИБКА И СВАРКА ХОМУТОВ КОЛОНН 
СЕЧЕНИЕМ ЗООхЗООмМ ИАООХЦОО ММ.

2. Д и а м е т р  х о м у т о в , м м  -  6- ш
3. Д И А М Е Т Р  ЙИЕВМОДИЛИКДРА,  ММ * -  150*2
4. Мощность СВАРОЧНОГО т р а н с ф о р м а т о р а , Ш  -
s. Производительность, шт/ час ~ гоо^Вмм)

€. К-ВО ОБСЛУЖИВАЮЩЕГО ПЕРСОНАЛА,.  ЧЕА.  ~  4
г  Г а б а р и т ы , м м  д л и н а  ~  2500

ШИРИНА ^  1300
ВЫСОТА ~  1500

По ч е р т е ж а м  М о с к о в с к о г о  з а в о д а  15К К 44
МАИ КСТОВСКОГО ЗАВОДА М6К Я I  (ГоРЬКОВСКОИ ОБА.) 
Рааввоаговятскстроя.

т к С т а н о к - п о л у а в т о м а т
Серия 
ии-оч-о ,

<974 ДЛЯ ГИБКИ И сварки хомутов колони. Bbin'jcKi аист : 
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С х е м а  п р и в а р к и  а н к е щ ю щ и х  п о п е р е ч н ы х  с т е р и ч е ц |lAf/oli-o

К АРМАТХРЕ КОЛОНН ПРИ ПОМОЩИ В С П О М О Г А Т Е А Ш Г О З А Е М ЕК Г Д р ^ * АИСТ
ьг*

ЯРИ НАЛИЧИИ СВАРОЧНЫХ КАЕ1ЦЕМ; 
ИЗ ДВУХ ПЛОСКИ* КАРКАСОВ » СОЕДЙИИ- 
ТЕАЬНЫХ СТЕРЖНЕЙ.

ПРИ ОТСУТСТВИИ СВАРОЧНЫХ КЛЕ1ЦЕМ;
N3 ДВУХ ПЛОСКИХ КАРКАСОВ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ СКОб.

ЯРИ НАЛИЧИИ СВАРОЧНЫХ КАЕЦЕИ-, 
И5 ЧЕТЫРЕХ ПЛОСКИХ ДВУХСТЕР* ИЕВЫХ 
КАРКАСОВ.

т к В а р и а н т ы  с б о р к и  о б ъ е м н ы х  к а р к а с о в  x q c o h h  и з  I iT u - S m - c

< 9 1 4 П О С Ь М Я  П Р О Д О А М Х Ы Х  С Т Е Р Щ И Е И .  ( в ы м с к ЛИСТ
с г *

*£*S/ S.9
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Т т ш т я  Ш  А К Т Е Р  И С Т И Ц А

i  Й Р М 1 » » А Я Т 1 А Ь И 0 С Т Ь  ( М О  А А Р 1 Ц С О  В Д Л Я  Ш О Н И

Д Л И Н О Й  1 0  1 2  м . ;  8 C W E H 3  -  5 - 7  
г Ь * Я Ч Е С Т 1 |  С В А Р О Ч Н Ы Х  песте в -  J
i  Ш и ч М А А Ь Н  А Я  Д А Н Н  А С В А Р И В А Е М Ы Х  K A 7 R A C 0 C ,  ГА1Л -  4 7 S O O
к С е ч е й ч е  Х А Р т о в ,  м м  Ьоо * И о ;  И о * с о о .

5 СИРОСТЬ ПЕРЕАВОЖЕНйЯ ТЕЛЕЖКЙ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ, ltt|«Rr 0,33
6 Мощность с в а р о ч н о й  м а ш и н ы  при П Р И З 0/», к «а - so
7  Р а с х о д  В е д ы ,  А . | И Й Н  -  42
О- Р . А С Х В  Д С Ж А Т О Г О  В В З Д Э Х А ,  М * | ч А С .  -  2 5
а  Р А Б А Р Ц Т  Ы ,  м м :  Д А Н Н А - 2 4 5 0 0 ;  Ш И Р И Н  А - 2 4 2 5 ;  В Ы С О Т А  -  З Б О О  
4 i . f l C ,  А Р .  -  4 5 0  0

i  О п о р н а я  г а м а  
I  П в в в р ы а и ы е  диски
3- 8 тКйДЯАЛ СХ66А I ДИАНЕ 

СОЕДЯНЦЩиЪйЪ|Е ШМАИР*
5 П р и в о д  П О В О Р О Т А
6- Ф н Х С А Ш О Р  А  АД п ш т  К А Р К А С О !
7 фи КС A MO? для OPOAOIHURIB
а  Ф ч  К АС т о р  Д Х Я  К е н С О А Е Й  
а С в а р о ч н ы е  к л е щ и  
40 А п п а р а т н ы й  ш к а $
44. П р и в о д н а я  ш е р . е ж к  а
4 2 М  о н о р е а я с

43. | р М А Л 4 3 Р Н Ы  Й К А Р К А Й  КОАОЛПЫ

D Р А В О Ч Ч М  Ч Е Р Т Е Ж А М  Ш Т Ю Э Т А  „ Р в й Р В С т м м н т !

TR

W 4
Остановка для НЗ Г О Т О  В М Н Я  Я А Р М А Т У Р Н Ы Х  КА Р К А С О В  Ш Ш

СЕРИЛ 
ЙИ'ОН-0 
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г. КмАэнтн перед» м м ой

J. ТГАОЕРСА

4  Ш т а м  А А ШЕМЕ^ЕИЦЦМдаТвРА 

5. ЭлЕКТРОДВ ДЕРЖАТЕЛЬ 
Б ЭлЕШО ДО ДЕРЖАТЕЛЬ 
% ТРАНСФОРМАТОР МАРОЧНЫМ 
8. фйКСАТОР ПОПЕРЕЧНЫХ СТЕРЖНЕЙ 
3. ПгЕотзпоАтт ДАОАЕНИЯ

g c j<е> I

IS
ТПИМЕСШ ХАРАКТЕР ИСТЦ К А 

i  НАЗНАЧЕНИЕ: МАРНА ДОНХОЕТОЕ1ЫХ ПАОСКЦХ КАРКАСОВ
г. ТкАРАКТЕРИСТт ЙШШ» ШШН: ШИРИНА RAPRACA. ММ . явУизввАЬНМЙ

ШАГ ПОПЕРЕЧНЫХ СТЕРЖНЕЙ • ПР»«*” *НМ" 
МАСККИ. АйАМЕТР CIAPKIA- 
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