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ЗАДЕЛКА СТЫКОВ. ЗАЩИТА ЗАКЛАДНЫХ ДЕТАЛЕЙ ОТ КОРРОЗИИ#S
В зависимости от назначения и конструктивного решения стыков при их заделке выполняют следующие процессы: сварку арматурных выпусков или закладных металлических деталей; антикоррозионную защиту, гидроизоляцию, бетонирование или заделку раствором.

На заводе - изготовителе конструкций на их металлические закладные детали, связи и соединения наносят защитный антикоррозионный слой. Однако в процессе сварки при монтаже защитное покрытие частично разрушается. Кроме того, под влиянием знакопеременных температурных и других факторов между защитным слоем бетона и закладными элементами возникают зазоры, через которые внутрь стыка поступают влага и воздух, ускоряющие процесс коррозионного разрушения. Помимо непосредственного отрицательного воздействия коррозионных процессов на металл продукты коррозии стальных элементов, увеличиваясь в объеме, создают дополнительные напряжения которые ускоряют разрушение защитного слоя бетона. Учитывая все это, соединения смонтированных конструкций защищают дополнительно.

Стальные элементы защищают от коррозии механическим и электрохимическим способами.

В первом случае стальные соединения изолируют от внешней среды полимерами и антикоррозионными обмазками. Однако такие покрытия не исключают появления со временем трещин и развития коррозии под ними.

Более надежна электрохимическая защита закладных деталей. Сущность этого способа заключается в нанесении на поверхность закладных деталей покрытий из металла, обладающего более отрицательным потенциалом, чем сталь. К наиболее распространенным металлическим покрытиям относятся цинковые и из сплава цинка с алюминием. Такое покрытие в случае повреждения или возникновения в нем пор становится анодом, а оголенная сталь - катодом. Защитные покрытия под воздействием электрохимического процесса, растворяясь, предохраняют сталь от коррозии.

Цинковые покрытия наносят следующими способами: горячим цинкованием, гальванизацией, металлизацией напылением. При горячем цинковании обрабатываемую деталь погружают в расплавленный металл.

При гальванизации защитные покрытия получают электроосаждением цинка на стальные элементы, которые для этого опускают в ванны. Эти два способа защиты применяют только в заводских условиях.

Металлизацию напылением выполняют как в заводских условиях, так и на строительной площадке. Расплавленный металл напыляют на стальные детали под давлением сжатого воздуха газопламенным напылением или электрометаллизацией.

Газопламенным напылением наносят слои цинка толщиной 0,1-0,15 мм с помощью универсальных агрегатов для газопламенного напыления порошковых материалов УПАГ-1 (рис.1). Основная часть агрегата - установка для напыления однослойных покрытий состоящая из распылительной газовой горелки и питательного бачка, соединенных шлангом, по которому подается металлический порошок. Перед нанесением покрытия сварные швы и закладные детали прогревают за один - два прохода газовой горелкой до температуры 250-350 °С. Частицы цинкового порошка проходящие через газовое пламя распылительной горелки под давлением сжатого воздуха, создаваемого компрессором, наносятся на поверхность детали. Во время нанесения покрытия оператор держит сопло горелки на расстоянии 80-120 мм от обрабатываемой поверхности. Проектная толщина покрытия достигается нанесением нескольких слоев.
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Рис.1. Схема установки для газопламенного напыления УПАГ-1:

1 - газовая горелка, 2 - питательный бачок, 3 - компрессор, 4 - масловыделитель, 5 - газовый баллон 

Для большей надежности цинковое покрытие, выполняемое в условиях строительной площадки, защищают 2-3 слоями лакокрасочного покрытия.

Газопламенное напыление защитного слоя (рис.2) выполняет звено состоящее из двух рабочих: оператора и машиниста компрессора. Перед нанесением покрытия на закладные детали 7 на рабочем месте должны быть размещены переносная будка 1, газовый баллон 2, компрессор 3, переносный аппарат 5, соединительные шланги 4 и газовая горелка 6. Рабочее место должно быть оснащено огнетушителями.
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Рис.2. Организация рабочего места при газопламенном нанесении антикоррозийного покрытия:

а - общий вид места работы, б - фрагмент нанесения покрытия;

1 - переносная будка, 2 - газовый баллон, 3 - компрессор, 4 - шланги, 5 - переносной аппарат, 6 - горелка, 7 - закладные детали, 8 - газовая горелка 

До начала работ проверяют заземление компрессора и состояние газовых трубопроводов и шлангов, продувают систему сжатым воздухом, также проверяют исправность инжекторного устройства распылительной горелки.

Электрометаллизацию применяют в тех случаях, когда не допускается использование газа или его нет. Сущность этого способа заключается в расплавлении электрической дугой двух проволочных проводов (цинковых или алюминиевых) и нанесении расплавленного металла на поверхность струей сжатого воздуха из электрометаллизатора (рис.3). При электрометаллизации применяют цинковую проволоку диаметром 1, 5 и 2 мм, содержащую 99,9 чистого цинка. Для лучшего сцепления наносимых покрытий с поверхностью стальных деталей ее делают шероховатой. Покрытия наносят не позднее чем через 3-4 ч после подготовки поверхностей. Установку для электрометаллизации обслуживает сварщик 5-го разряда.
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Рис.3. Нанесение покрытия электрометаллизатором 

Для защиты сварных швов закладных деталей, оцинкованных металлизацией, допускается применять покрытие из цинкового протекторного грунта (%): лак ХСЛ - 20-25; цинковая пыль - 60-70 ; ацетон - 7-10. Грунт разбавляют до необходимой вязкости растворителями, которые, кроме того, продляют срок годности грунта. 

Перед нанесением грунта поверхность детали очищают. При работе зимой защищаемую поверхность просушивают электрическими аппаратами и подогревают до 50-60 °С горелками или паяльными лампами. Грунт наносят краскораспылителем или кистью не позже чем через два часа после подготовки поверхности. Вертикальные поверхности покрывают с низу вверх. Проектная толщина покрытия достигается нанесением 2-3 слоев. Каждый последующий слой наносят после высыхания предыдущего.

Замоноличивание монтажных соединений 

Замоноличивание монтажных соединений включает в себя подачу и укладку в полость соединения раствора или бетонной смеси. К замоноличиванию приступают после проверки правильности установки элементов конструкций, сварки стальных соединений и устройства антикоррозионной защиты.

Стыки и швы замоноличивают только после выверки установленных элементов конструкций, приемки сварных соединений и выполнения антикоррозионной защиты стальных элементов и выпусков арматуры. Перед заполнением раствором или бетонной смесью полость стыкуемых элементов очищают от грязи и мусора, а также смачивают водой. Очистку стыкуемых поверхностей производят сжатым воздухом или металлическими щетками.

Стыки и узлы воспринимающие расчетные усилия, а также обеспечивающие жесткость сооружения, замоноличивают раствором или бетонной смесью более высокой марки, чем бетон в стыкуемых элементах. Соединения, не воспринимающие расчетных усилий, заполняют бетонной или растворной смесью марки не ниже 200. Для заделки стыков и швов элементов из легкого бетона применяют бетонные и растворные смеси марки не ниже.

Для приготовления бетонных и растворных смесей используют портландцемент марки 400 и выше. В качестве крупного заполнителя применяют щебень или гравий из камней твердых пород. Наибольший размер фракций щебня не должен превышать 3-4 диаметров наименьшего расстояния между стержнями арматуры и 1/3 наименьшей площади сечения плоскости стыка.

Наряду с прочностью бетонные смеси должны обладать необходимой подвижностью, которая в момент укладки при заделке горизонтальных стыков должна характеризоваться 60-80 мм осадки эталонного конуса, при заполнении вертикальных стыков между панелями - 100-120 мм. Прочность бетона заделки соединений ко времени снятия временных креплений и подачи на стык монтажных нагрузок указывается в проекте, а при отсутствии такого указания она должна быть равна 70% от проектной марки.

Бетонную смесь и раствор подают в полость стыка, как правило, механизированным способом - плунжерными или винтовыми растворонасосами, пневматическими установками и другими устройствами.

В комплект установки для подачи раствора с помощью плунжерных растворонасосов входят: растворонасос, трубы, шланги растворопровода и наконечник. Основными рабочими частями растворонасоса являются насосная часть с плунжером и рабочая камера со всасывающими и нагнетательными клапанами. В качестве растворопровода применяют резиновые шланги или стальные трубы диаметром 38; 50; 62, 65 и 75 мм. Если раствор одновременно подается к нескольким стыкам, применяют трехходовые краны и развилки на два или три патрубка.

Перед началом работы растворонасосам систему промывают известковым молоком. Перед подачей цементного раствора пропускают известковый раствор состава 1:2 или 1:3. В процессе работы следят за тем, чтобы бункер растворонасоса был все время заполнен раствором, а перерывы в работе установки не достигали сроков схватывания цемента (при перерывах в работе растворонасос через каждые 20-30 мин включают на 20-30 с).

После окончания работы систему растворонасоса прокачивают известковым раствором и промывают известковым молоком.

Пневматические нагнетатели (рис.4) применяют для транспортирования цементных растворов и бетонных смесей, обладающих малой подвижностью. Стыки заполняют раствором и бетонной смесью в такой последовательности. Сначала в рессивер 4 компрессором 6 нагнетают воздух, а нагнетатель в это время заполняют бетонной смесью. Затем закрывают загрузочное отверстие и в нагнетатель подают сжатый воздух, под действием которого смесь перемещается по трубопроводу в полость стыка.
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Рис.4. Схема пневматического нагнетателя:

1 - стык, 2 - наконечник, 3 - трубопровод, 4 - рессивер, 5 - загрузочная воронка, 6 - компрессор 

Стыки многоярусных колонн заделывают в два приема. Вначале зазор между стыкуемыми элементами зачеканивают жестким цементным раствором, затем устанавливают инвентарную опалубку и бетонируют стык мелкозернистым бетоном. Зачеканку ведут, как правило, одновременно двое рабочих с противоположных сторон колонны.

Для набивки раствора в стык и его последующего уплотнения применяют пневматические рубильно-чеканочные молотки или ручные чеканки. После этого устанавливают опалубку и укладывают бетонную смесь. Перед установкой опалубки на ее внутреннюю поверхность наносят защитный смазочный материал, необходимый для того, чтобы она легче снималась.

Для бетонирования стыков с гибкой арматурой целесообразно применять пресс-опалубку (рис.5).
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Рис.5. Схема пресс-опалубки 

1 - опалубка, 2 - камера, 3 - стяжные болты, 4 - шток, 5 - рукоятка, 6 - колонна, 7 - пуансоны, 8 - крышка загрузочной камеры 

Основные ее элементы: корпус, нагнетательные камеры, снабженные крышками пуансоны, приводимые в действие штоками. Для удобства вращения штоки  снабжены рукоятками.

На подготовленный к бетонированию стык колонны устанавливают элементы разъемной опалубки (рис.6, а) и соединяют их стяжными болтами. Пуансоны отводят от стыка назад до отказа, и в камеру укладывают бетонную смесь (рис.6, б), которую уплотняют вибратором (рис.6, в). После этого закрывают крышки 7 камер и, вращая рукоятку 5 штока 4, нагнетают смесь в стык между колоннами (рис.6, г).
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Рис.6. Последовательность заделки стыка колонны с колонной:

а - установка опалубки, б - загрузка бетонной смеси в камеру, в - уплотнение бетонной смеси вибратором, г - нагнетание бетонной смеси 

Особенности производства работ в зимних условиях и безопасность труда 

Общие сведения 

Особенности монтажа в условиях отрицательной температуры указывают в проекте производства работ. Если таких указаний в ППР нет, то руководствуется следующим.

До начала зимы разрабатывают план мероприятий, обеспечивающих надежное и безопасное выполнение монтажных работ в зимнее время (методы и способы монтажа конструкций, способы доставки конструкций в зону монтажа, а также правила эксплуатации монтажных машин, монтажных и такелажных приспособлений и конкретные мероприятия по охране труда).

С целью снижения отрицательного влияния зимних условий на производительность труда монтажников целесообразно укрупнение конструкций, применение безвыверочного и ограниченно свободного методов монтажа, отказ от мокрых процессов, сокращение объемов сварочных работ, выполняемых на высоте. Хранение материалов следует организовать непосредственно в зоне монтажа, а если это невозможно, то склады лучше располагать с наветренной стороны. Чтобы свести до минимума операции по разгрузке и погрузке конструкций, монтаж рекомендуется вести с транспортных средств.

Применение метода монтажа укрупненными блоками способствует сокращению объема верхолазных работ, улучшает условия ведения работ и повышает их безопасность, однако при работе в районах с сильными ветрами монтаж крупных блоков, обладающих большой парусностью, может не дать положительных результатов.

При выборе средств механизации необходимо учитывать, что большинство монтажных кранов общего назначения предназначено для работы при температуре до -40 °С. Следует также иметь в виду, что краны, металлические конструкции которых изготовлены из кипящей стали, допускается применять только при температуре до -20 °С. Для работы в районах Крайнего Севера, где температура воздуха опускается до -60°С, применяют краны специального северного исполнения. Работоспособность таких кранов сохраняется при температуре окружающей среды до -60°С.

Грузозахватные средства изготовляют в двух климатических исполнениях: для районов с умеренным климатом (У), и с холодным климатом (ХЛ). У канатных стропов исполнения ХЛ концы заделывают заплеткой или опрессовкой алюминиевой втулкой из труб. С целью повышения надежности геодезического обеспечения при работе в зимнее время целесообразно применять лазерные геодезические приборы.

Монтаж конструкций 

Чтобы снизить отрицательное влияние зимних условий на монтаж конструкций, выполняют ряд мероприятий. Так, участки строительной площадки, на которых котлован предстоит отрывать зимой, предохраняют от промерзания. Наиболее эффективный способ предохранения грунта от промерзания состоит в том, что грунт покрывают слоем утеплителя, приготовленного на основе синтетических материалов.

При разработке котлованов важно не допустить промерзания их основания. С этой целью при отрывке котлована грунт разрабатывают на 15-20 см выше проектной отметки. При сильных морозах и необходимости устройства перерывов между отрывкой котлованов и устройством фундамента (сборного или монолитного) основания котлована временно утепляют. Зачищают грунт непосредственно перед устройством фундаментов. Разрыв во времени между зачисткой дна котлована и укладкой элементов сборных фундаментов должен быть не более 2 ч. Особенно тщательно следует предохранять дно котлованов, отрываемых в глинистых грунтах.

Поверхность сборных блоков перед установкой на растворную постель очищают от снега и наледи. Пазухи между стенами подвала и откосами котлована допускается засыпать только талым грунтом. Конструкции монтажных соединений и принятая технология их устройства должны обеспечивать наименьшие затраты труда и минимальные сроки набора бетона необходимой прочности.

Последовательность монтажа сборных конструкций должна быть такой, при которой можно получить в оптимально короткие сроки устойчивые ячейки здания.

Особенности монтажа металлических конструкций связаны главным образом со свойствами стали, из которой выполнены конструкции. Металлические конструкции окрашивают и грунтуют обычно при температуре окружающей среды и конструкций не ниже +5 °С. При более низких температурах применяют специальные материалы и технологии производства.

Сварочные работы 

При температуре до -30 °С сварку выполняют по обычной технологии, но при повышенном токе.

В связи с тем, что понижение температуры металла отрицательно влияет на качество сварных соединений, для работы при более низких температурах вносят изменения в технологию и организацию сварочных работ, которые отражают в проекте производства работ. К зиме утепляют сварочные посты, помещения (контейнеры) для хранения сварочного оборудования и сварочных материалов, оборудуют для сварки монтажных соединений легкие переставные укрытия, устройства для обогрева рук сварщиков.

Электроды и флюсы при подготовке их к работе сушат, а после просушки помещают в пеналы сварщиков, которые сохраняют на морозе их температуру +45 °С.

При дуговой сварке температура в зоне плавления металла достигает 1600 °С, а на периферийных участках она ниже. Разница в температуре свариваемых стальных элементов является одной из причин их деформации.

Перед сваркой свариваемые элементы очищают от наледи и снега, а их поверхность просушивают. Для этого применяют форсунки, горелки и индукционные нагреватели. Тщательно заваривают кратеры и замыкающие участки швов, а также выполняют прихватки. При температуре ниже -30 °С прихватку рекомендуется заменять сплошным швом. При сварке дефектных участков предварительно подогревают свариваемые детали. При этом швы накладывают валиками небольшого сечения. Для ванной сварки арматурных стержней (вертикальных и горизонтальных) диаметром 20 мм и более вместо медных форм целесообразно применять графитовые. Такие формы менее теплоемки и обладают большим термическим сопротивлением, что способствует более равномерному остыванию металла в стыке. Рекомендуется также предварительное утепление сварочных форм теплоизоляционным материалом.

Заделка монтажных соединений 

При заделке монтажных соединений зимой применяют меры, исключающие замораживание бетона в стыке до достижения им определенной прочности, зависящей от вида конструкций. Например, для конструкций, загружаемых полной эксплуатационной нагрузкой до оттаивания, необходимо получить до замораживания стопроцентную прочность бетона; при возведении сборно-монолитных оболочек прочность бетона к моменту замораживания должна быть не менее 70% проектной, а в вертикальных стыках наружных стен крупнопанельных зданий - не менее 50% проектной. Замораживание бетона в стыках конструкций допускается в тех случаях, когда он служит для заполнения полости стыка. Примером таких сопряжений являются вертикальные стыки между блоками внутренних стен, швы плит покрытий промышленных зданий.

Способы заделки соединений основаны на следующих принципах: замораживании бетона (раствора), введении в бетон противоморозных добавок, тепловой обработки бетона.

Замораживание бетонов и растворов на начальной стадии можно применять для заделки соединений, не воспринимающих расчетных усилий и не имеющих закладных элементов. К таким соединениям относятся продольные швы между панелями перекрытий жилых зданий, плитами покрытий промышленных зданий, вертикальные стыки фундаментов и внутренних стен.

Применение бетонов с противоморозными добавками - наиболее простой, наименее трудоемкий и дешевый способ. Сущность этого способа состоит в том, что в бетонную смесь вводят водный раствор химических веществ, который не замерзает при температуре ниже 0 °С и обеспечивает взаимодействие воды с цементом. За счет этого бетон набирает прочность и при отрицательных температурах.

Вид применяемых добавок и их количество зависят от типа стыка и температуры наружного воздуха. Наиболее часто применяют следующие противоморозные добавки: хлористый кальций СаСl[image: image7.png]


, хлористый натрий NaCl, поташ (углекислый калий) К[image: image8.png]
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, нитрит натрия NaNО[image: image10.png]


.

Применение бетона, с противоморозными добавками имеет определенные ограничения. Так, нитрит натрия допускается применять при температуре не ниже -15 °С, а поташ - при температуре до -25 °С. Поташ и нитрит натрия можно применять в качестве противоморозных добавок для заделки армированных стыков, так как они не вызывают коррозионного разрушения, а хлористый кальций и хлористый натрий нельзя применять в стыках с выпусками арматуры или стальными закладными элементами, а также в тех случаях, когда недопустима гигроскопичность стыков и швов. Введение в состав бетонных смесей хлористых солей и поташа резко сокращает сроки схватывания смеси, в то время как введение нитрита натрия на них не влияет.

Марку бетона с противоморозной добавкой устанавливают в соответствии с ППР, если там нет никаких рекомендаций, используют бетон, марка которого на ступень выше марки стыкуемых элементов. Опалубку для замоноличивания стыков делают из дерева или металла. Перед укладкой бетона поверхность стыков очищают от снега и наледи скребками, щетками или отогревают с помощью греющей опалубки. Уложенный бетон укрывают сначала гидроизоляционным, а затем теплоизоляционным материалом.

Тепловую обработку бетона в стыках выполняют с помощью электронагревательных устройств или непосредственным прогревом бетона электрическим током. В качестве нагревательных устройств применяют отражательные печи, греющую опалубку и используют также индукционный способ.

Отражательные печи, снабженные инфракрасными излучателями, как правило, применяют для внешнего обогрева стыков стеновых панелей (рис.7, а), колонн (рис.7, б), балок с колонной (рис.7, в).
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Рис.7. Установка устройства инфракрасного излучения для обогрева стыка конструкций:

а - стеновых панелей, б - колонн, в - балок с колонной;

1 - электронагреватель, 2 - отражатель 

Греющая опалубка бывает мягкая и жесткая. Мягкую опалубку выполняют в виде манжета из резины, брезента или других материалов с впрессованными в них электродами. Жесткую греющую опалубку изготовляют из двух слоев асбестоцементных плит, между которыми устанавливают спираль из нихрома. Такая опалубка совмещает в себе опалубку и нагревательное устройство.

Жесткую опалубку с проволочными нагревателями применяют для обогрева бетона в стыках колонны с колонной (рис.8, а) и ригеля с колонной (рис.8, б). Основные элементы такой опалубки - боковые щиты с закрепленными на них обогревательными кассетами 3. В качестве утеплителя используется шлаковата, уложенная между асбестовым картоном. Подвижная бетонная смесь загружается через воронку. Перед укладкой бетонной смеси греющую опалубку устанавливают в проектное положение и включают в сеть на 2-8 ч, чтобы отогреть стыкуемые элементы до температуры 15-20 °С.
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Рис.8. Схема греющей опалубки с проволочными нагревателями для нагрева стыков:

а - колонн с колонной, б - греющие кассеты;

1 - колонна, 2 - опалубка, 3 - ригеля с колонной, 4 - уголки, 5 - изолированный электропровод, 6 - ригель 

При индукционном способе обогрева на наружную опалубку стыка наматывают изолированный провод, через который пропускают переменный ток. Образующееся магнитное поле вызывает вихревые токи, разогревающие арматуру и бетон. Число витков провода, определенное расчетом, указывается в ППР. Индукционный способ наиболее целесообразен для прогрева соединений колонн железобетонного каркаса многоэтажных зданий. Прогрев обычно ведется при пониженных напряжениях через понизительные трансформаторы. Перед заполнением стыка бетонной смесью стыкуемые элементы отогревают. Для сохранения теплоты и уменьшения расхода электроэнергии стыки, бетонируемые в металлической опалубке, последнюю утепляют.

При бетонировании стыков простой конструкции с небольшим процентом армирования целесообразно применять электропрогрев. Применение этого способа позволяет замоноличивать стыки практически при любой температуре воздуха.

Наиболее часто применяют электродный прогрев, при котором необходимую прочность бетона получают в более короткие сроки, что особенно важно для конструкций, замоноличиваемых в процессе монтажа. При этом способе прогревают бетон в стаканах фундаментов, стыков между стенками стаканов фундамента с колонной, в соединениях ребристых плит и в других случаях (рис.9).
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Рис.9. Схема электропрогрева бетона в стыках:

колонны с фундаментом: а - сплошного сечения, б - двухветвевой, в - ребристых плит;

1 - фундамент, 2 - бетон, 3 - электрод, 4 - колонна, 5 - утеплитель, 6 - пароизоляция 

Электропрогрев не рекомендуется применять для густоармированных стыков, а также для стыков с высоким модулем поверхности, где бетон может быть пересушен.

При электропрогреве свежеуложенный бетон является проводником тока и нагревается при его прохождении. Для прогрева стыков применяют стержневые, полосовые и другие электроды в зависимости от конструкции стыка. Бетонную или растворную смесь укладывают между установленными разнофазными электродами.

Безопасность труда при производстве монтажных работ 

Монтаж строительных конструкций относится к работам с повышенной опасностью. При их производстве необходимо руководствоваться СНиП. На участке (захватке), где ведутся монтажные работы, не допускается выполнение других работ. К монтажным работам допускаются рабочие не моложе 18 лет, обученные по специальной программе, имеющие удостоверение на право производства этих работ. Конструкции перед подъемом должны быть очищены от грязи, наледи и ржавчины, а при необходимости огрунтованы и покрашены.

Элементы монтируемых конструкций, не обладающие достаточной жесткостью, временно, до их подъема усиливают. Конструкции поднимают с помощью инвентарных стропов, захватов или траверс, исключающих их падение. В процессе подъема конструкции, как правило, должны занимать положение, близкое к проектному. Конструкции, перемещаемые краном, надо удерживать от раскачивания оттяжками из пенькового каната или тонкого троса.

Для предохранения стропов от перетирания между стропами и ребрами конструкций укладывают инвентарные подкладки. Запрещается передвигать конструкции и другие элементы после их установки и снятия захватных приспособлений. При подъеме конструкций с транспортных средств не разрешается перемещать грузы над кабиной водителя.

На монтажных работах в обязательном порядке должна быть организована сигнализация.

При этом все сигналы машинисту, связанные с подъемом конструкций, подает один человек - бригадир или такелажник. При этом применяют систему сигнализации, которую должны знать все участники монтажного процесса. Сигнал "Стоп" подается любым работником, заметившим опасность. На стропальных работах применяют систему сигналов: флажком и рукой, а также знаковую рукой. Флажком и рукой сигналы подают при монтаже многоэтажных зданий башенными кранами, когда сигнальщик, подающий команды машинисту крана, находится на большом удалении от него. Знаковую сигнализацию применяют, когда рабочий подает сигналы на близком расстоянии от машиниста. Для подъема колонн с консолями целесообразно применять рамочные захваты, обеспечивающие расстроповку колонн без подъема монтажников на высоту.

Колонны высотой более 12 м в плоскости наименьшей жесткости раскрепляют расчалками из стального каната, которые снимают только после проверки прочности временного закрепления колонны в стакане фундамента. Временные связи, расчалки, кондукторы и т.п. разрешается снимать только после окончательного закрепления конструкций, а с железобетонных колонн, замоноличенных бетоном - после достижения им 70% проектной прочности.

Сваривать и замоноличивать узлы установленных железобетонных конструкций многоэтажных зданий надо с перекрытий, огражденных у рабочего места, передвижных подмостей и с подвесных люлек. С люлек и подмостей также заделывают монтажные соединения одноэтажных промышленных зданий. Находясь на высоте монтажники страхуются предохранительными поясами, которые крепят к установленным конструкциям. Установку конструкций каждого последующего этажа (яруса) многоэтажного здания производят только после надежного закрепления всех элементов предыдущего.

Смонтированные междуэтажные перекрытия зданий до монтажа наружных стен ограждают перилами высотой не менее 1 м. Отверстия в перекрытиях закрывают сплошным прочным настилом или ограждают бортовыми досками по всему периметру. На смонтировнных лестничных маршах сразу же устанавливают ограждения. Не допускается работа монтажников на высоте и в открытых местах при скорости ветра 15 м/с и более, а также при гололедице, грозе и тумане.

Особое внимание следует уделять безопасности при работе с грузопдъемными машинами. До начала работ необходимо проверить исправность монтажного оборудования, действие механизмов и электрооборудования, а также осмотреть подкрановые пути и ознакомиться с номенклатурой и массой монтируемых элементов. При этом запрещается поднимать груз, масса которого неизвестна.

Перемещать груз разрешается только при подъеме его не менее, чем на 0,5 м над предметами, встречающимися на пути и над ранее смонтированными конструкциями. При подъеме, перемещении и опирании грузов не допускается нахождение под ними людей. Особой осторожности требует работа вблизи линий электропередач (ЛЭП) и контактных проводов. Работа стреловых кранов вблизи линий электропередач без наряда-допуска не разрешается. В том случае, когда такое разрешение есть, работу ведут только под наблюдением инженерно-технического работника, выделенного администрацией монтажной организации.

Монтажные краны необходимо оснащать приборами и устройствами, обеспечивающими безопасную работу их (рис.10).
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Рис.10. Схема размещения приборов и устройств:

1 - датчик усилий ограничителя грузоподъемности, 2 - анемометр, 3 - звуковой сигнал, 4 - датчик угла подъема стрелы, 5 - груз ограничителя подъема крыка, 6 - выключатель ограничителя высоты подъема крюка, 7 - панель сигнализации ограничителя грузоподъемности, 8 - релейный блок ограничителя грузоподъемности, 9 - концевой выключатель ограничителя поворота башни, 10 - концевой выключатель ограничителя передвижения крана, 11 - интвентарная путевая линейка, 12 - тупиковый упор 

Для предупреждения работающих об опасности поражения электрическим током при прикосновении к токоведущим частям на строительной площадке в соответствующих местах устанавливают предупредительные плакаты с надписью "Не трогать - опасно для жизни" и др. При выполнении электросварочных работ концы сварочной аппаратуры и источников тока должны быть заземлены.
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