 

ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

 

АРМИРОВАНИЕ СТЕН ЖИЛЫХ ЗДАНИЙ

1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

 

Типовая технологическая карта разработана на армирование стен жилых зданий.


УКАЗАНИЯ ПО АРМАТУРНЫМ РАБОТАМ


Назначение, классификация арматуры и арматурных сталей
  

Железобетон - строительный материал, в котором объединены вместе бетон и стальная арматура. Арматуру располагают в  растянутой зоне конструкции для восприятия растягивающих  напряжений. Сжимающие напряжения передаются на бетон. Соединение бетона и стальной арматуры обеспечивает высокую прочность железобетонной конструкции при сжатии, растяжении и изгибе. В отдельных случаях арматуру применяют для усиления  бетона против сжимающих усилий, для восприятия усадочных,  температурных, транспортных и других временных и  постоянных нагрузок.




Рис.1. Ручная электродуговая сварка с накладками и внахлестку 
протяженными швами из арматуры АI-АIII любым диаметром
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Рис.2. Ручная электродуговая сварка с накладками и внахлестку 
протяженными швами из арматуры АI-АIII диаметром более 20 мм
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Рис.3. Ручная электродуговая сварка с накладками и внахлестку 
протяженными швами из арматуры АI-АIII диаметром более 20 мм

По назначению арматура железобетонных конструкций делится на рабочую, которая воспринимает главным образом растягивающие усилия, возникающие в процессе эксплуатации конструкции, распределительную - для распределения усилий  между рабочей арматурой, закрепления стержней в каркасе и  обеспечения их совместной работы, монтажную - для обеспечения проектного положения отдельных стержней при сборке плоских и пространственных каркасов и хомуты - для восприятия  поперечных усилий и предотвращения косых трещин в бетоне.
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Рис.4. Ручная электродуговая сварка с накладками и внахлестку 
протяженными швами из арматуры АI-АIII любым диаметром
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Рис.5. Многослойная электродуговая сварка из арматуры АI-АIII любым диаметром (заготовка-сварка)
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Рис.6. Электродуговая ванная сварка из арматуры АI-АIII любым диаметром
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Рис.7. Электродуговая ванная сварка в инвентарных формах из арматуры АI-АIII 
диаметром 20 мм и более  (горизонтальный стык - вертикальный стык)

По условиям работы арматуру подразделяют на ненапрягаемую и напрягаемую. Ненапрягаемую арматуру  применяют в обычных железобетонных конструкциях, а также в предварительно напряженных, где она является нерабочей. В качестве напрягаемой рабочей целесообразно применять арматуру из высокопрочной стали, которая может воспринимать максимальные растягивающие усилия.     
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Рис.8. Контактная стыковая крестообразная 
(d[image: image8.jpg]


 - диаметр монтажной арматуры) сварка из арматуры АI-АIII, ВI, ВрI диаметром 3-10 мм
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Рис.9. Контактная стыковая сварка для стыков арматуры АI-АV 
диаметром 10-40 мм с пластинами закладных деталей


В зависимости от способа изготовления арматуру подразделяют на стержневую, изготовляемую горячей прокаткой стали, и проволочную, получаемую волочением в холодном  состоянии. Как стержневую, так и проволочную арматуру  выпускают гладкой и периодического профиля. Профильная арматурная сталь лучше сцепляется с бетоном.


Стержневую арматуру подразделяют на следующие типы: 


- горячекатаную (классов А-I; А-II; А-III; А-IV; А-V); 


- термически упрочненную (классов Ат-IV; Ат-V; Ат-VI); 


- упрочненную вытяжкой  (классов А-IIв и А-IIIв).


Проволочную арматуру подразделяют на следующие виды: 


- арматурную проволоку из низкоуглеродистой стали круглую класса В-I и периодического профиля Вр-I, из углеродистой стали (высокопрочную) круглую класса В-II и периодического профиля Вр-II;


- арматурные пряди семипроволочные класса К-7 и  девятнадцатипроволочные класса К-19; 


     - канаты  двухпрядные класса К-2, трехпрядные - К-3 и многопрядные - Кп.
     

Арматурные стали классов А-I, А-II, А-III, В-I, Вр-I используют в качестве ненапрягаемой арматуры в обычных и преднапряженных конструкциях.


Высокопрочную арматуру горячекатаную класса А-V, термически упрочненную классов Ат-IV, Ат-V и Ат-VI применяют в предварительно напряженных  конструкциях. Рабочую арматуру в предварительно напряженных конструкциях применяют в виде прядей канатов и стержней.


Железобетонные конструкции армируют арматурными изделиями заводского производства: плоскими и гнутыми сетками, плоскими и пространственными каркасами и различными типами  закладных деталей.


Некоторые арматурные изделия унифицированы, а их  производство централизовано. К таким изделиям относят тяжелые и легкие сетки. Тяжелые сетки выполняют с рабочей арматурой диаметром 12; 14; 16; 18; 20; 22 и 25 мм с шагом 200 мм и  монтажной арматурой диаметром 8; 10 и 12 мм с шагом 600 мм.  Рабочая арматура выполнена из стали классов А-II и А-III,  монтажная - класса А-I. Для изготовления легких сеток  используют проволоку диаметром 3; 4 и 5 мм классов Вр-I и В-I и горячекатаную сталь диаметром 6 и 8 мм класса А-III.  Сетки изготовляют в виде плоских элементов и в рулонах.


Каркасы собирают из унифицированных тяжелых и легких  сеток и стержней в виде замкнутых, прямоугольных и  криволинейных конструкций, а также с переменным сечением по длине. Криволинейными каркасами армируют специальные конструкции  (например, сваи, трубы). Их изготовляют намоткой и  сваркой арматуры в виде спирали по образующим продольных стержней.


Металлические закладные детали (для соединения сваркой железобетонных и монолитных конструкций со сборными с целью образования жесткого пространственного каркаса)  различной конфигурации выполняют из стальных пластин, к  которым приваривают анкерные стержни. С помощью анкерных стержней детали закрепляют в бетоне. Допускается крепление  закладной детали в бетоне без стержней путем сварки с рабочей арматурой. Размеры пластин и анкеров зависят от нагрузок, воспринимаемых закладными деталями, и вида стыкуемых элементов.


Закладные детали изготовляют из арматурной стали классов А-I...А-III. Для плоских элементов применяют горячекатаную листовую, полосовую и фасонную сталь марки Ст3.


Надежность и долговечность сооружений во многом зависят от метода антикоррозионной защиты закладных деталей.  Применение лакокрасочных покрытий (масляная краска на  железном сурике, эмаль и лак) не обеспечивает надежной защиты. В таких покрытиях образуются трещины и в местах их образования  возникает интенсивная коррозия металла, которая по истечении  некоторого времени существенно ослабляет стыковое соединение.


Эффективным методом защиты от коррозии является цинкование стали. Цинк обладает большим отрицательным электрохимическим  потенциалом, поэтому в присутствии влаги между слоем защищаемого металла и цинка образуется гальванический элемент, в котором цинк растворяется и защищает сталь от коррозии. Цинкование закладных деталей выполняют гальванизацией, металлизацией или горячим способом.


В местах с повышенным содержанием сернистых соединений, например, в городах, цинкование производят методом металлизации: закладные детали очищают от коррозии пескоструйными аппаратами, затем распылением наносят слой расплавленного цинка. Для металлизации используют электрические или  газопламенные металлизаторы.


Сварка арматуры. Для соединения арматурных стержней при изготовлении сеток, пространственных и плоских каркасов  применяют электродуговую, ванную, электроконтактную точечную и стыковую сварку. В ряде случаев эти операции производят вручную (например, при сварке крестовых соединений стержней большого диаметра, при соединении стержней накладками и внахлестку).


Для соединения арматуры и закладных деталей железобетонных  конструкций применяют типы сварных соединений, приведенные  на рис.1-9.


Для изготовления широкой номенклатуры арматурных изделий  в заводских условиях применяют сварочные машины, работающие  в полуавтоматическом или автоматическом режимах, и только некоторую часть сварочных работ, связанных с устройством  и монтажом арматуры на строительной площадке, выполняют вручную.


Арматурные сетки и плоские каркасы изготовляют контактной  точечной сваркой, что позволяет механизировать и автоматизировать  процессы, а также упростить изготовление пространственных  каркасов путем их сборки из плоских сварных сеток.




РУЧНАЯ ВЯЗКА УЗЛОВ И СБОРКА АРМАТУРНЫХ СЕТОК И КАРКАСОВ

Ручная вязка узлов в настоящее время получила широкое применение в практике арматурных работ. Ее применяют в следующих случаях:


когда не удается арматурные стержни соединить с помощью точечной сварки, например, при сборке арматуры консолей колонн, в отдельных узлах ферм, при изготовлении отдельных нетиповых изделий на заводах;


при укрупнении арматурных каркасов в условиях строительной площадки;


при малых объемах арматурных работ, когда невыгодно использовать сварочное оборудование;


если невозможно в необходимые сроки получить на строительство заготовленные централизованным порядком арматурные изделия.

           

Приемы ручной вязки узлов
Инструментом для вязки проволочных узлов служат арматурные кусачки длиной 15 см. Зубцы кусачек должны легко открываться и закрываться и быть немного притуплены для того, чтобы во время вязки они не откусывали проволоку. Осевую часть следует часто смазывать керосином или маслом.


При вязке кусачки держат в правой руке тремя пальцами. Одну ручку захватывают большим пальцем, а другую - указательным и средним (рис.10). Свободные пальцы просунуты внутрь и помогают раскрывать кусачки.
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Рис.10. Арматурные кусачки

Левой рукой арматурщик держит конец вязальной проволоки, огибающей связываемое пересечение. Потом он кусачками захватывает концы вязальной проволоки и закручивает их в два раза.


Опытный арматурщик делает пересечение концов проволоки близко от пересечения стержней. Тогда достаточно двух оборотов кусачками, чтобы получился крепко стянутый узел. При последнем повороте проволока надламывается кусачками. Вследствие закручивания проволока в узле из мягкой делается твердой и ломается. Откусывать проволоку кусачками не следует. Если пересечение концов проволоки подходит вплотную к стержням, то сильно закрученная проволока ломается до окончания вязки, а когда пересечение проволоки далеко от стержней, приходится увеличивать число оборотов кусачек.


Заканчивая вязку узла, проволоку, не раскрывая кусачки, немного подгибают, чтобы освобожденный конец ее был загнут крючком для следующей вязки.


При вязке заготовленными отрезками проволоку не нужно отламывать, а подготовлять конец в виде крючка для вязки следующего узла. Вращают проволоку кусачками слева направо.


Чтобы зацепить пересечение стержней в сетке крючком вязальной проволоки, нужно захватить кусачками нижний из стержней и немного приподнять его, после чего крючок можно легко пропустить за пересечение.


Узлы можно вязать с подтягиванием и без подтягивания стержней. Вязальную проволоку заранее заготовляют отрезками длиной по 10 см, связываемыми в пучки, или расходуют из мотка.


Приемы вязки простых узлов без подтягивания (вязальная проволока в мотке) следующие (рис.11, а):


зацепить крючком на конце вязальной проволоки через левый верхний угол пересечение стержней, которое надлежит связать;


конец вязальной проволоки захватить кусачками;


резким движением перенести правую руку с кусачками влево под вязальную проволоку в левой руке;


раскрыть кусачки, перенести правую руку вверх над левой и захватить кусачками пересечение обоих концов проволоки;


кусачки закрыть и повернуть два раза слева направо, не откусывая проволоку;


левой рукой отвести конец проволоки, идущей от мотка, чтобы он не намотался на кусачки и не мешал скрутке.    


Установка на арматурных конструкциях пешеходных, транспортных или монтажных устройств должна осуществляться по проекту производства работ по согласованию с проектной организацией.

ВЕДОМОСТЬ КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА


Вид конструктивного элемента: Арматурные работы
	
	
	
	
	

	
	Основание СНиП 3.03.01-87, п.2.102-2.104, табл.9
 
	

	
	Объект:
	 
	

	
	 
	 
	

	
	Дата обследования
	

	
	 
	 
	


 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Контролируемые
 параметры
	Значения
параметров,
допускаемые отклонения
	Количество 
и объем измерений
	Значи-
мость дефекта
	Количество 
измерений
	  Ккi
	Приме-
чание

	 
	 
	 
	 
	 
	соответ-
ствует 
	не соот- ветствует
	 
	 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9 

	1
	Соответствие материалов требованиям проекта, ГОСТ 
	Паспорта, сертификаты
	Наличие
	З
	  
	  
	  
	  

	2
	Освидетельствование скрытых работ (установка арматуры в опалубку)
	Акт
	То же
	З
	  
	  
	  
	  

	3
	Допускаемые отклонения:
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	3.1
	в расстоянии между отдельно установленными рабочими стержнями для:
	

	Измерение расстояний в каждом конструктивном элементе
	З
	  
	  
	  
	  

	 
	- колонн и балок
 
	10 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- плит и стен фундаментов
 
	20 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- массивных конструкций
 
	30 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3.2
	при армировании конструкций отдельными стержнями, установленными внахлестку без сварки, длина нахлестки должна быть не менее:
	Не менее:
	Измерение нахлеста в каждом конструктивном элементе
	З
	  
	  
	  
	  

	 
	- для арматуры А-1
 
	40d
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- для арматуры А-2
 
	40d
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- для арматуры А-3
 
	50d
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3.3
	при армировании конструкций сварными сетками и каркасами допускается установка их без сварки путем перепуска на длину, указанную в проекте 
	Не менее 
250 мм
	То же
	З
	  
	  
	  
	  

	3.4
	в расстоянии между рядами арматуры для:
	
	Измерение
 в каждом элементе
	  
	  
	  
	  
	  

	 
	- плит и балок толщиной до 1 м
 
	10 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- конструкций толщиной более 1 м
 
	20 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3.5
	суммарной длины сварных швов на стыке стержней внахлестку или на каждой половине стыка с накладками:
- для стержней класса А-1: 
	




	То же
	З
	  
	  
	  
	  

	 
	при двусторонних швах
 
	3 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	при односторонних швах


- для стержней класса А-2 и А-4:
 
	6 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	при двусторонних швах
 
	4 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	  
	при односторонних швах 

	8 мм
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	4
	Отклонения от проектной толщины защитного слоя бетона не должны превышать:
	  
	То же
	  
	  
	  
	  
	  

	4.1
	при толщине защитного слоя до 15 мм и линейных размерах поперечного сечения конструкции, мм:
	



 
	“
	З
	  
	  
	  
	  

	 
	- до 10 мм
 
	+4 мм
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- от 101 до 200 мм
 
	+5 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4.2
	при толщине защитного слоя от 16 до 20 мм включительно и линейных размерах поперечного сечения конструкций, мм:
	



	“
	З
	  
	  
	  
	  

	 
	- до 100 мм
 
	+4 мм; 3 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- от 101 мм до 200 мм
 
	+8 мм; 3 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- от 201 до 300 мм
 
	+10 мм; 3 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- свыше 300 мм
 
	+15 мм; 5 мм 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4.3
	при толщине защитного слоя свыше 20 мм и линейных размерах поперечного сечения конструкций, мм:
	


	“
	З
	  
	  
	  
	  

	 
	- до 100 мм
 
	+4 мм; 5 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- от 101 мм до 200 мм
 
	+8 мм; 5 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- от 201 до 300 мм
 
	+10 мм; 5 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	- свыше 300 мм
 
	+15 мм; 5 мм
 
	 
	 
	 
	 
	 
	 



        

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Определение[image: image11.png]


 =
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	Значимость дефектов:    
     
	 

	 
	из них  значительных (З) -     
     
	 

	 
	малозначительных (М) -      
     
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	Обследование провели:
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	 
	 
	 

	Подрядная организация
	

	 
	 
	

	 
	

	Строительство (реконструкция)
	

	 
	 
	

	(наименование и месторасположение,
 
	

	км, ПК)
	

	 
	


          

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	АКТ  ОСВИДЕТЕЛЬСТВОВАНИЯ  СКРЫТЫХ  РАБОТ

	  

	армирование стен кирпичной кладки 1-14-го этажей
	,

	(наименование работ)
	 

	

	выполненных в
	        квартале 32А, корпус 2Е, ул. Морская

	                           (наименование и место расположения объекта)

	  

	  
	"
	22  
	"
	апреля
	  
	2000
	г.

	Комиссия в составе:

	     

	представителя строительно-монтажной организации
	  Богданов А. В.,

	  

	   начальник участка УНР-39
	,

	
	(фамилия, инициалы, должность)
	

	      

	представителя технического надзора заказчика
	    Макаров П. Л.,

	  
	 

	    инженер
	,

	(фамилия, инициалы, должность)

	  

	представителя проектной организации (в случаях осуществления авторского надзора проектной организации в соответствии с требованиями СП 11-110-99)

	  

	(фамилия, инициалы, должность)

	  

	произвела осмотр работ, выполненных  
	  

	  

	УНР-39
	,

	(наименование строительно-монтажной организации)
	 

	  

	и составила настоящий акт о нижеследующем:

	     

	      1. К освидетельствованию предъявлены следующие работы:
	  

	  

	армирование стен кирпичной кладки 1-14-го этажей

	(наименование скрытых работ)

	  

	      2. Работы выполнены по проектно-сметной документации
	  ЛЕННИИПРОЕКТ,

	  

	  №1235.2с, от 12.03.97 года  

	(наименование проектной организации, номера чертежей и дата их составления)

	  

	      3. При выполнении работ применены
	  1. Стены 1, 2, 3-го этажей армированы

	                                                                        
	(наименование материалов,  

	

	сетками прямоугольного сечения из стали марки Ст.3, диаметром 5 мм, с

	конструкций, изделий со ссылкой на сертификаты или другие документы,  

	

	ячейками 5х5 см, причем сетки уложены на 1-2 этажах через два ряда кладки,

	подтверждающие качество)

	 

	на 3-м этаже - через три ряда кладки.

	

	2. Стены 4, 5, 6, 8-го этажей армированы сетками прямоугольного сечения из стали марки Ст.3, диаметром 5 мм, с ячейками 5х5 см, причем сетки уложены через четыре ряда кладки.

	

	3. Стены 9-14-го этажей армированы только в углах кладки на отметках перекрытий.

	

	4. При выполнении работ отсутствуют (или допущены) отклонения от проектно-сметной документации                                     отклонения отсутствуют

	  
	(при наличии отклонений указывается,

	 

	кем согласованы, номера чертежей и дата согласования)

	  

	  

	5. Дата: начала работ
	2 апреля 2000 года

	  
	 

	               окончания работ
	21 апреля 2000 года

	 
	 


 

	
	
	

	Решение комиссии

	  

	          Работы выполнены в соответствии с проектно-сметной документацией, стандартами,строительными нормами и правилами и отвечают требованиям их приемки.

	  

	На основании изложенного разрешается производство последующих работ по устройству (монтажу)        

	  
	монтаж плит перекрытия

	(наименование работ и конструкций)

	  

	  

	Представитель строительно-монтажной организации
	  

	  
	(подпись)

	  

	Представитель технического надзора заказчика
	  

	  
	(подпись)

	  

	Представитель проектной организации
	  

	  
	(подпись)


ЖУРНАЛ N _____ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ И ОСВИДЕТЕЛЬСТВОВАНИЯ
АРМАТУРНЫХ КАРКАСОВ ДЛЯ БЕТОНИРОВАНИЯ МОНОЛИТНЫХ И
СБОРНЫХ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ КОНСТРУКЦИЙ НА СТРОИТЕЛЬСТВЕ 
(РЕКОНСТРУКЦИИ)

	
	
	
	
	

	 
	Начат     "____"________ 20____ г.

	 
	Окончен "____"________ 20____ г.

	 
	В журнале прошнуровано
и пронумеровано ___________ стр.

	 
	 
	 

	Ответственный за 
ведение журнала
	 
	 

	 
	(фамилия, инициалы, подпись)
	 

	М.П.
	 
	 


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дата Смена
	Поряд-
ковый номер каркаса
	Наиме-
нование изделия
	Марка изделия
	N проекта, N рабочих чертежей
	Арматурная сталь

	 
	 
	 
	 
	 
	N партии поступления
	N серти-
фиката
	Класс арматуры
	Вид и марка стали ГОСТ
	Дата и N испытания

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10 


	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Диаметр стержней, мм
	Выборка арматуры
	Масса каркаса, кг
	Габаритные размеры каркаса 
а[image: image13.png]


в, мм
	Фамилия,
И.О., подпись бригадира
	Контроль и приемка
	Приме-
чание

	 
	общая длина, п.м
	масса, кг
	 
	 
	 
	результаты контроля, обнаруженные дефекты и указания по их устранению
	отметка о приемке, дата и подпись конт-
ролирующего (смен. мастер)
	 

	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19 


	
	
	

	Начальник участка
(ст. прораб)
	 

	 

 
	(фамилия, инициалы, подпись)

	Начальник производственно-
технического отдела
	 

	 

 
	(фамилия, инициалы, подпись)


    

Форма Ф-57  

	
	
	

	Подрядная организация

	 
	 

	 
	 

	Строительство (реконструкция)
	 

	 

 
	 

	(наименование и местоположение,

	 

	км, ПК)


 

     
ЖУРНАЛ N ________ НАТЯЖЕНИЯ АРМАТУРНЫХ ПУЧКОВ

	
	

	 
	Начат     "____"_____________ 20_____ г.

	 
	Окончен "____"_____________ 20_____ г.

	 
	В настоящем журнале прошнуровано
и пронумеровано _____ стр.


М.П.


 

	
	
	

	Начальник участка (старший прораб)
	 

	 
	(фамилия, и.о., подпись)

	Производитель
	 

	работ
	(фамилия, и.о., подпись)


	
	
	
	
	
	
	
	

	Конструкции

	 
	 

	Характеристика пучков

	 
	 

	Проектные усилия:
	натяжения пучков

	 
	 

	[image: image14.png]



	тс
 

	 
	 
	 

	[image: image15.png]



	тс
 

	 
	 
	 

	 

 [image: image16.png]



	 
 
	тс
 

	 
	 
	 

	[image: image17.png]



	тс
 

	 
	 
	 


           

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дата (смена)
	NN пучков (канатов)
	Прочность бетона в кгс/см[image: image18.png]



 
	Контролирование натяжения и состояния пучков
	Кол-во проволок (прядей) оборванных, с проскаль-
зыванием

	 
	 
	Мини-
мальная по акту
	Фактическая дата испытания контрольных образцов
	Фактическое усилие при натяжении до
	Удлинение пучков в мм от усилия
	 

	
	
	
	
	0,2 [image: image19.png]



	[image: image20.png]



	0,2 [image: image21.png]


до [image: image22.png]



	

	 
	 
	 
	 
	ати
	тс
	ати
	тс
	при натяжении
	по проекту
	 

	
	
	
	
	
	
	
	
	с одной стороны
	с двух сторон
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12 


	
	
	
	

	Тип и номера домкратов

	 
	 

	Где и когда произведено тарирование манометров

	 
	 

	 

	Номер, дата составления исполнительной схемы напряжения

	 
	 

	 


           

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Повышенное натяжение пучков
	Фактическое усилие натяжения пучков (канатов)
	Исполнитель: фамилия, и.о. бригадира; сменный мастер - Ф.И.О., подпись
	Обследование и контроль натяжения. Результаты контроля: дата, Ф.И.О. и подпись проверяющего
	Приме-
чание

	фактическое усилие
[image: image23.png]



	продолжительность, мин.
	при запрессовке конуса анкера
[image: image24.png]



	при установке опорных шайб или гайки [image: image25.png]





	 
	 
	 

	ати
	тс
	
	ати
	тс
	ати
	тс
	 
	 
	

	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22 


	
	

	Начальник производственно-
технического отдела
	 

	 
	(фамилия, и.о., подпись)


    
 
Форма Ф-58  

	
	
	

	Подрядная организация

	 
	 

	Строительство (реконструкция)

	 
	 


     
ЖУРНАЛ N ____ 
ИНЪЕЦИРОВАНИЯ КАНАЛОВ АРМАТУРНЫХ ПУЧКОВ

           

	
	

	 

	 
	 

	 
	Начат     "____"_____________ 20      г.
 

	 
	Окончен "____"_____________ 20      г.

	 
	 

	 
	В настоящем журнале прошнуровано
и пронумеровано ______________ стр.


 

	
	

	Начальник производственно-
технического отдела
	 

 

	 
	должность, Ф.И.О., подпись


Место печати организации


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	NN бло-
ков
	Дата
	Схема пучков в сечении блоков
	Номера пучков
	Вид и марка цемента
	Состав раствора В/Ц
	Давление при опрессовке раствора, атм
	Темпе-
ратура раствора, °С
	Отбор контрольных образцов и проб
	Приме-
чание
	Фамилии, подписи сменных производи- телей работ и лаборантов

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11 


     

ГОСТ 10922-90
ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Обязательное 


ПРОТОКОЛ
МЕХАНИЧЕСКИХ ИСПЫТАНИЙ АРМАТУРНОЙ СТАЛИ НА РАЗУПРОЧНЕНИЕ СВАРКОЙ

     

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 

	ПРОТОКОЛ N_____

	 
	 

	 
	механических испытаний арматурной стали на разупрочнение сваркой
	 

	 
	 

	 
	"____" ____________ 19____ г.

	 

	Наименование контролирующего подразделения
	 

	 
	 

	 
	 

	 Данные о месте проведения сварочных работ
	 

	 
	 

	 
	 

	Фамилия, и.о., квалификационный
	 

	разряд сварщика,
	 
	 

	 
	 

	Объем партии, шт. изделий
	 

	 
	 

	Номер выборки
	 

	 
	 
	 

	Диаметр (ы) и класс арматурной стали
	 

	 
	 

	Марка сварочных материалов
	 

	 
	 

	Площадь поперечного сечения стержня, мм[image: image26.png]



	 

	 
	 


 

	
	
	
	
	

	 
	Номер образца
	Разрывное усилие Р, 
Н (кгс)
	Предел прочности ,
[image: image27.png]



Н/мм[image: image28.png]


 (кгс/мм[image: image29.png]


)
	Место разрушения

	Результаты
испытаний
 
	1
2
3
4
5
6
	 
	  
	  



          

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Для проволоки класса Вр-I - P(min)
	 
	Н(кгс)

	 
	 
	 

	Для стержневой арматурной стали [image: image30.png]


 (кгс/мм[image: image31.png]


)
	 
	Н/мм[image: image32.png]




	 
	 
	 

	Заключение. Испытанные соединения
	 
	требованиям ГОСТ 10922-90.

	 
	 
	 
	 

	 
	Партия  сварных  соединений  по результатам
	 

	 
	испытаний на разупрочнение арматурной стали
	 
	 

	 
	 
	 
	 

	Начальник контролирующего подразделения
	 

	 
	(Фамилия, и.о.)

	 
	 
	 

	Испытания проводил
	 

	 
	(Фамилия, и.о.)

	 
	 


 

4. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ

ТАБЛИЦА ОСНАСТКИ, ИНВЕНТАРЯ И ПРИСПОСОБЛЕНИЙ

     

	
	
	
	
	
	

	N п/п
	Наименование
	Тип
	Марка
	Кол-во
	Примечание 

	1
	площадка монтажника
	инвент.
	МП 383.00.00 ПКТИ
	2
	н.з. 1256/3 

	2
	фиксаторы пространственные 
	металлич.
	ПФ-1
	 
	по потребности

	3
	фиксаторы пластмассовые
 
	пластмас.
	 
	 
	по потребности

	4
	кусачки
	 
	 
	4
	на бригаду 

	5
	4-х ветвевой строп
2-х ветвевой строп
	 
	см. схему строповки
	1
2
	на один кран
на один кран

	6
	комплект электросварщика 
	 
	 
	1
	на каждого эл. сварщика

	7
	сварочный трансформатор 
	 
	ТС-300
	1
	ГОСТ 95-77Е

	8
	крючки вязальные 
	 
	 
	 
	по потребности


5. ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ И ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ

При выполнения арматурных работ следует строго соблюдать  требования техники безопасности.


Заготовку и обработку арматуры выполняют в специально предназначенных и оборудованных местах. Рабочие места,  предназначенные для растягивания бухт и выпрямления арматуры и для обработки стержней, выступающих за габариты верстака, ограждают.


В местах общих проходов шириной менее 1 м торцовые части стержней арматуры закрывают щитами.


Рабочие места, предназначенные для натяжения арматуры, со стороны прохода ограждают; высота ограждения должна быть не менее 1,8 м; устройства для натяжения арматуры оборудуют сигнализацией, которая приводится в действие при включении привода натяжного устройства.


При монтаже арматуры на объекте руководствуются общими требованиями техники безопасности, обязательными при выполнении  строительно-монтажных работ. Особое внимание уделяют мероприятиям по защите от поражения электротоком. Все  сварочные трансформаторы заземляют. Рабочие должны иметь средства индивидуальной защиты (резиновые сапоги и перчатки,  брезентовую спецодежду, защитные маски и т.п.).


Запрещается стоять на привязанных или приваренных хомутах или стержнях, находиться на опалубочных блоках до полного  их закрепления.



ИНСТРУКЦИЯ
ПО ОХРАНЕ ТРУДА И ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ ДЛЯ АРМАТУРЩИКА 
(ЗАГОТОВКА И УСТАНОВКА АРМАТУРЫ)

Общие требования
1. К работе в качестве заготовщика арматуры может быть допущен рабочий, прошедший курс обучения по программе техминимума и по технике безопасности и сдавший соответствующие экзамены.


2. Заготовщики арматуры должны знать:


а) устройство (конструкцию), принцип действия и правила технической эксплуатации оборудования, применяемого для заготовки арматуры;


б) основные виды и причины неполадок этого оборудования и способы их устранения;


в) безопасные приёмы при выполнении операции по заготовке арматуры;


г) правила складирования изготовительной арматуры в цехе.

           

3. До включения обслуживаемого станка заготовщик обязан:

           

- надеть спецодежду и заправить ее так, чтобы она достаточно облегала тело, а также не имела не заправленных концов и расстегнутых манжет;


- очистить рабочее место и проходы вокруг станка;

           

проверить:


- исправность привода, исполнительных механизмов станка и его пусковых приспособлений;


- наличие, исправность и надежность закреплённых защитных ограждений на вращающихся частях оборудования; 


- наличие и надежность заземления корпусов электродвигателя и пускового прибора;


- исправность изоляции электросиловой подводки к электродвигателю и к пусковому прибору;


- надежность крепления станка к фундаменту (анкерными болтами);


- исправность смазочных устройств и наличие смазки на трущихся частях механизмов;


- достаточность освещения рабочих мест.

           

4. Настройку, чистку и смазку механизмов заготовительных станков разрешается производить только при выключенных электродвигателях.


5. Перед ремонтом станка слесарь обязан потребовать от электромонтера, помимо выключения электродвигателя, изъять предохранители и вывесить предупредительные надписи "НЕ ВКЛЮЧАТЬ: РЕМОНТ".

           

6. При всякой отлучке от станка, хотя бы на короткий промежуток времени, необходимо остановить станок и выключить электродвигатель.

           

7. При обнаружении каких-либо неисправностей необходимо немедленно прекратить работу и сообщить об этом мастеру или механику цеха.

           

8. Заготовщику запрещается:


- самостоятельно производить ремонт электрооборудования, а также устранять мелкие неисправности без электромонтера;


- производить чистку, смазку, регулировку и ремонт механизмов заготовительного станка во время его работы, отвлекаться посторонними делами и разговорами;


- допускать к работе на заготовительных станках других лиц, не имеющих на это соответствующих прав;


- работать при неисправности заземляющих устройств и защитных ограждений и загромождать рабочее место арматурой, сталью и заготовками;


- производить снятие кожухов электроустановок;


- работать с неисправными инструментами:


- работать без рукавиц.

           

9. По окончании работы заготовщик обязан:


- выключить станок;


- привести в порядок рабочее место, убрать инструмент и приспособления, очистить механизм станка;


- проверить исправность механизмов станка и о всех неполадках доложить мастеру или начальнику цеха, а также сменщику;


- тщательно вымыть руки теплой водой или принять душ.     

                

Меры безопасности при заготовке арматурных стержней на правильно-отрезном станке
10. Бухты арматурной стали должны устанавливаться на вертушках с помощью подьёмнотранспортных механизмов (электротельфером или кран-балкой). Строповка их должна производиться строго вертикально с применением специальных захватов. Строповка бухт при косом натяжении троса электротельфера или кран-балки запрещается. Чалочные захваты должны быть испытаны на предельную грузоподъемность.

           

11. Арматурная проволока на участке между вертушкой и правильным барабаном должна укладываться в специальный металлический футляр (ограждение).

           

12. Работать на правильно-отрезном станке при открытом кожухе, на правильном барабане при не огражденных тянущих роликах и режущих шестернях и при снятом футляре на участке от вертушки до правильного барабана запрещено.

           

13. Заправлять конец бухты арматурной стали в правильный барабан следует только при выключенном электродвигателе.

           

14. Металлическую пыль и окалину, образующихся при правке арматурной стали, нужно удалять специальными щитками или же при помощи соответствующей системы вытяжной вентиляции. Удаление окалины непосредственно руками и сдувание ее не допускается.

           

15. Складирование бухт стальной проволоки должно производиться строго по диаметрам катанки. Высота штабеля при укладке бухт проволоки не должна превышать 1,5-2 м.

                

Меры безопасности при резке арматурной стали на приводных ножницах
16. Во избежание срыва маховика и шестерен необходимо следить за надежностью крепления их шпонок.


17. Ножи должны быть неподвижно закреплены в гнездах путем затяжки болтовых креплений. Зазор между вертикальными плоскостями ножей не должен превышать 1 мм.


18. Следует проверить правильность зацепления шестерен.


19. Тормозное устройство должно обеспечивать невозможность опускания ползуна после выключения пресс-ножниц. Необходимо следить за его исправностью.


20. При резке арматурной стали во избежание ранения руки следует держать на расстоянии от ножей станка не ближе 15 см.


21. Резать арматуру большего диаметра, чем это допустимо для данного станка, запрещается.


22. Для получения качественной резки и для безопасности работ ножи должны иметь правильную заточку: переднего угла - 3 град., заднего - 12 град.


23. Подача арматурной стали под режущие ножи должна производиться только после того, как маховик станка разовьет нормальную скорость движения.


24. При одновременной резке нескольких арматурных стержней не допускается превышение их количества над предусмотренным технической характеристикой станка.


25. Для лучшей и безопасной организации работ по резке стержней у проводных ножниц должны устанавливаться козелки и роликовые столы.


26. 0тмеривание стержней требуемой длины должно производиться на роликовом столе с мерной рейкой, установленном у пресс-ножниц.


27. Рабочее место у пресс-ножниц необходимо содержать свободным и незагроможденным. Обрезки металла должны убираться в специальные контейнеры, которые следует своевременно вывозить из цеха. Бросать обрезки стали около пресс-ножниц запрещается.


28. При резке арматурной стали на ручных станках запрещается удлинять рычаги трубами или другими предметами, ложиться и упираться на рычаги. Держать руки следует на расстоянии от ножей не ближе 20 см.


29. Нельзя допускать перерезки обрезков арматуры короче 30 см, где при этом возможно приближение рук резчика к ножам ближе 15 см.


30. Работать на пресс-ножницах с тупыми или зазубренными кромками ножей запрещается.


31. Работать без качественных рукавиц запрещается во избежание ранения от прикосновения к острым кромкам и заусенцам заготовок.

           

Меры безопасности при работе на гибочном станке
32. Диаметр арматурных стержней должен соответствовать технической характеристике данного станка.


33. Во избежание несчастных случаев до включения станка необходимо проверить:


- исправность тормозных приспособлений;


- соответствие диаметра сменных пальцев диаметру гнезд рабочего диска и заготовляемых стержней;


- исправность металлической обшивки каркаса.


34. Смена упорных и изгибающих пальцев производится при неподвижном диске.


35. При закладывании стержней арматуры между упорными и изгибаемые арматурные стержни были правильно заложены между пальцами. Недостаточно глубокая закладка стержней может привести к изгибанию пальцев, а также к вылетанию стержней.


37. Следует периодически удалять щеткой окалину с рабочего стола во избежание засорения гнезд рабочего диска. Удаление окалины непосредственно руками или сдувание не допускается.

           

Установка арматуры
38. При сборке арматурного каркаса фундаментных конструкций непосредственно у места установки отдельные стержни арматуры необходимо спускать в котлованы и траншеи по специальным  лоткам. Спуск рабочих в котлованы разрешается по стремянкам, а в узкие траншеи - по приставным лестницам; спускаться по распоркам креплений запрещается.


39. При установке арматуры колонн, стен и других вертикальных конструкций через каждые два метра по высоте должны устраиваться подмости с настилом шириной не менее 1 м, имеющие перильные ограждения и бортовую доску. Арматуру колонн, устанавливаемую готовыми каркасами без опалубки, до надлежащего соединения их с арматурой, расположенной ниже, необходимо раскреплять при помощи подпорок, тяг или другим способом; находиться на каркасе до его полной установки и раскрепления запрещается.


40. Устанавливать арматуру с лесов и подмостей разрешается лишь после проверки их исправности мастером (прорабом) и получения от него соответствующего разрешения. Работать с непроверенных лесов и подмостей, а также с настилов, уложенных на случайные опоры (кирпичи, бочки и др.),запрещается.


Во избежание перегрузки лесов и подмостей, а также падения с них предметов не разрешается устраивать на них запасы арматуры и других материалов.


41. Места под лесами и подмостями во время работы на них должны быть закрыты для прохода людей и движения транспорта или защищены навесами во избежание падения сверху каких-либо предметов. Сбрасывать вниз инструмент, доски, обрезки металла и другие предметы запрещается.


42. Армирование отдельных прогонов и балок (при отсутствии опалубки плиты) должно производиться через одну из стенок короба опалубки с временного настила, имеющего перильные ограждения и бортовые доски; боковая стенка короба закрывается после окончания армирования. Производить армирование отдельных прогонов и балок, находясь наверху опалубки, запрещается.


43. При отсутствии лесов и подмостей арматурщики, работая па высоте, обязаны пользоваться предохранительными поясами. Предохранительный пояс следует два раза в год испытывать на прочность нагрузки, а также подвергать регулярному осмотру. Для переноски и хранения инструментов при работе на высоте необходимо пользоваться сумками, надетыми через плечо.


