    
Методическая документация в строительстве
ЗАО ЦНИИОМТП

ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА НА МОНТАЖ СБОРНЫХ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ КОЛОНН И БАЛОК

В документе содержится типовая технологическая карта на монтаж сборных железобетонных колонн и балок.


В соответствии с типовой структурой и содержанием технологической карты по МДС 12-29.2006 приводятся решения по организации и технологии монтажных работ, правила и приёмы выполнения технологических операций, нормы и процедуры оценки качества работ, потребность в средствах механизации.


Типовая карта может быть использована непосредственно или послужить основой для составления индивидуальной технологической карты на упомянутые монтажные работы с учетом местных условий.


Типовая технологическая карта предназначена для проектных организаций, разрабатывающих технологические документы, и строительно-монтажных организаций, выполняющих работы по монтажу сборных железобетонных колонн и балок.


ВВЕДЕНИЕ

Монтаж сборных железобетонных конструкций, типовыми элементами которых служат колонны и балки, производится по технологическим документам, основным из которых является технологическая карта.


Технологическая карта содержит мероприятия по технологии выполнения работ, способствующие улучшению качества, сокращению сроков и себестоимости работ. Карта обеспечивает безопасное производство работ при соблюдении изложенных в ней правил и требований безопасности.


Технологическая карта используется в качестве нормативного документа строительной организации, подтверждающего готовность к производству работ.


Технологические карты разрабатывают, как правило, проектные и проектно-технологические организации.Строительная организация может своими силами составить технологическая карту на производство монтажных работ. Настоящая технологическая карта предназначена для того, чтобы оказать проектной, проектно-технологической истроительной организации помощь в составлении карты на монтаж железобетонных конструкций.


Состав и содержание разделов настоящей технологической карты, а также её изложение и оформление выдержаны с учётом рекомендаций, изложенных в МДС 12-29.2006.


Настоящая технологическая карта является типовой для объектов гражданского, сельского и промышленногостроительства.


Технологическая карта может быть использована непосредственно или послужить основой для составления индивидуальной карты после корректировки с учетом местных условий.


При составлении карты учтены результаты работ и опыт ЦНИИОМТП и других проектно-технологических институтов в области монтажа железобетонных конструкций.


1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Типовая технологическая карта предназначена для выполнения работ по монтажу сборных железобетонных конструкций зданий, основными элементами которых служат колонны и балки.


Типовая технологическая карта может быть применена при новом строительстве, а также при реконструкции или ремонте существующих зданий.


Типовая технологическая карта может быть использована непосредственно, а также послужить основой для составления индивидуальной технологической карты для конкретного здания, с учётом местных условий.


2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Технологическая карта на монтаж железобетонных колонн и балок, разрабатывается на основании исходных данных, предоставляемых заказчиком, и технического задания, прилагаемого к договору.


В настоящем разделе приводится краткое описание возводимых колонн и балок. Согласно настоящей карты, возводится типовое одноэтажное производственное здание в плане прямоугольной формы с габаритными размерами 36х18 м. Общая площадь здания - 648 м
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, строительный объём - 2600 м. Верхняя отметка кровли относительно уровня земли - 4 м.


Каркас здания - из сборного железобетона, колонны сечением 400х400 мм и балки сечением 400х200 мм, сетка колонн 6х6 м. Колонны опираются на нулевой отметке на столбчатые фундаменты стаканного типа. Перекрытие - плиты из армированного пенобетона.


Вес монтажных элементов здания не превышает 1,5 т.


Сварочные работы выполняются электродуговой сваркой, электродами Э42А, Э50А, Э55А.


Технологическую карту следует использовать вместе с рабочими чертежами на конструкцию здания, на колонны и балки.


Схемы привязки монтажного крана составляются обычно отдельно от строительного генерального плана здания в части, необходимой для производства монтажных работ.


При разработке карты использованы нормативные и методические документы, основные из которых приведены ниже.


Нормативно-технические документы  

	
	

	Обозначение
	Наименование

	СНиП 3.03.01-87
	Несущие и ограждающие конструкции.

	СНиП 12-01-2004
	Организация строительства.

	СНиП 12-03-2001
	Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования.

	СНиП 12-04-2002
	Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительноепроизводство.

	ГОСТ 12.3.003-86
	ССБТ. Работы электросварочные. Требования безопасности.

	ГОСТ 12.4.059-89
	ССБТ. Строительство. Ограждения предохранительные инвентарные. Общие технические условия.

	ГОСТ 23407-78
	Ограждения инвентарные строительных площадок и участков производства строительно-монтажных работ. Технические условия.

	СП 12-136-2002
	Свод правил. Решения по охране труда и промышленной безопасности в ПОС и ППР.

	РД 11-06-2007
	Методические рекомендации о порядке разработки ППР грузоподъемными машинами и технологических карт погрузочно-разгрузочных работ. Ростехнадзор.

	МДС 12-41.2008
	Монтажная оснастка для временного закрепления сборных элементов возводимых и разбираемых зданий. М, ОАО "ЦПП", 2008.

	МДС 12-29.2006
	Методические рекомендации по разработке и оформлению технологической карты.


     
     
3. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ МОНТАЖА КОЛОНН И БАЛОК

3.1 До начала монтажа колонн и балок должны быть выполнены согласно указаниям Проекта организациистроительства данного объекта подготовительные работы и работы нулевого цикла.


3.2 Колонны и балки должны быть изготовлены в соответствии с требованиями стандартов или технических условий по рабочей документации, утвержденной разработчиком и принятой к производству предприятием-изготовителем.


3.3 Монтаж колонн и балок ведется звеном из пяти рабочих в составе: три монтажника, электросварщик и подсобный рабочий. При этом используется монтажный кран типа КС-55729 с телескопической стрелой длиной до 30,1 м.


Монтаж колонн и балок осуществляется "с колёс"; доставка их к монтажному крану автотранспортом - по часовому графику.


Участок монтажных работ организовать и оснастить оборудованием, согласно изложенным ниже требованиям.


Участок должен иметь временное ограждение с въездными охраняемыми воротами.


По периметру возводимого здания проложить временную дорогу для перемещения монтажного крана и автомобилей с колоннами и балками.


На участке работ обозначить опасные зоны:


- от перемещения груза монтажным краном на расстоянии 3,5 м от крюка,


- от возможного падения предметов с высоты здания на расстоянии 1,5 м от стены здания.


На участке согласно плану организации строительства предусмотреть: место хранения съёмных грузозахватных приспособлений, стенд со схемами строповки и таблицей масс грузов, светильники-прожекторы для освещения рабочих мест.


Вертикальная привязка монтажного крана к строящемуся зданию показана ниже. При наибольшем рабочем вылете крюка [image: image2.png]


13,0 м грузоподъёмность крана составляет 7,3 т, что достаточно для выполнения монтажных работ. Расстояние от оси крана до стены здания [image: image3.png]


4 м составляет не меньше наибольшего радиуса поворотной части крана [image: image4.png]


 и нормативного габарита приближения 1 м. Минимальные расстояния от стрелы до конструкций здания и до сигнального ограждения при этом соответствуют нормативным - 0,5 м. Границы опасных зон обозначены:


- (1) - опасная зона от возможного падения предметов со стены здания - 1,5 м;


- (2) - опасная зона от возможного падения груза с крюка крана - 3,5 м.


Опасную зону от перемещения подвижных частей крана принять на расстоянии 5 м.
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Вертикальная привязка монтажного крана

3.4 Монтажные работы начинают после оформления акта на выполненные работы нулевого цикла, после сдачи-приемки фундаментов - опор колонн здания. В процессе сдачи-приемки должна быть выполнена инструментальная проверка качества ранее выполненных работ. При проверке должно быть определено положение поперечных и продольных осей фундаментов - опор в плане и высотные отметки опорных поверхностей фундаментов.


3.5 Монтажные работы, производимые с использованием крана, складываются из следующих операций: подготовка мест установки и крепления колонн и балок; строповка колонн и балок; подъем, наводка и установка их на место крепления; выверка и закрепление; расстроповка колонн и балок.


3.6 Способы монтажа колонн показаны ниже.
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Способы монтажа колонн

Перед монтажом колонну укладывают на деревянные подкладки. Если при этом требуется кантовать колонну 400х400 мм вокруг продольной оси на 90° до её подъёма и монтажа, то используют устройство ЦНИИОМТП (из двух уголков и строповочных петель, проект 4496-300.000).


Затем колонну переводят монтажным краном из горизонтального в вертикальное положение.


Монтаж гладкой колонны производят с захватом в одной точке фрикционным или штырьевым захватом (рис.А).


Монтаж колонны с консолью производят с захватом в одной точке рамочным захватом за консоль (рис.Б).


Монтаж относительно высокой и тонкой колонны производят с захватом в двух точках, как правило, с помощью балансирного стропа (рис.В).


Наводку колонны в проектное положение производить с минимальной скоростью. Положение колонны выверить относительно разбивочных осей, проверить её вертикальность и высотную отметку.


Для выверки колонн (сечением 300х300 или 400х400 мм) можно применить кондукторы (конструкции из проката со струбцинами и регулировочными винтами). Колонна подаётся краном, заводится в кондуктор, в котором с помощью винтов выставляется в проектное положение.


Установку колонны (1) на фундамент стаканного типа (2) производить с помощью клиновых вкладышей (3) (см. рис.).
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Установка колонны на фундамент стаканного типа

Вкладыш клиновый вставляется в железобетонный стакан фундамента между колонной и стенкой стакана. При вращении рукояти вкладыш как винтовой домкрат развивает усилие распора в несколько тонн и перемещает колонну в стакане в проектное положение, при этом производится выверка и её временное закрепление.


Вкладыш клиновый изготавливается по проекту N 607.00.000 ЦНИИОМТП в исполнениях: 01, 02 и 03. Техническая характеристика вкладыша клинового приведена в таблице 1.


Таблица 1

     
Техническая характеристика вкладыша  

	
	
	
	
	

	Основные параметры
	Номер проекта
N 607.00.000
	Исполнение

	 
	 
	01
	02
	03

	Ход [image: image8.png]


, мм
(без приставок)
	55-95
	 
	 
	 

	Ход [image: image9.png]


, мм
(с приставками)
	 
	94-131
	125-165
	150-200

	Масса, кг
(без приставок)
	7,5
	 
	 
	 

	Масса, кг
(с приставками)
	 
	9,3
	10
	11


Временное закрепление установленной колонны производят с помощью монтажной оснастки (подкосов, связей, кондукторов, клиновых вкладышей и т.п.), типоразмер которой зависит от конструкции колонны.


Один из вариантов временного закрепления колонны с помощью связи показан ниже.
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Закрепление колонны с помощью связи

Связь закрепляется струбцинами на уже установленной и закреплённой на фундаменте стаканного типа 2 колонне 1 и на монтируемой колонне 4. Регулировочный винт 3 перемещает и закрепляет колонну 4 в проектном положении.


Проектное положение колонн выверяют по двум взаимно перпендикулярным направлениям.


Постоянное закрепление колонн производится сваркой согласно проекту. Стропы могут быть сняты с колонны после её временного закрепления. Монтажную оснастку снимают после постоянного закрепления колонны по проекту.


Основные допуски на монтаж колонны приведены в разделе 4.


3.7 До начала монтажа балки должны быть смонтированы колонны и подготовлена постель для установки балки. Для устройства постели применяют марку раствора, указанную в проекте. Подвижность раствора должна составлять 6 см по глубине погружения стандартного конуса. Добавление воды при схватывании раствора не допускается.


Для монтажа балки приставляют к колоннам инвентарные средства подмащивания с площадками (монтажные лестницы, передвижные подмости, вышки и т.п.). С помощью оттяжек производится подъём балки и наведение её в положение близкое к проектному. После этого монтажники поднимаются на площадку подмащивания и устанавливают балку в проектное положение. Строп балки при этом может быть приспущен на 5-10 см. Производится сварка соединений согласно проекту, после чего осуществляют расстроповку балки.


3.8 Способы и средства строповки должны обеспечить установку колонн и балок в проектное положение с первого раза. Строповка производится стропами с замыкающими устройствами на крюках. Неиспользуемые ветви стропа навешивают на соединительное звено. Крюки стропа должны быть направлены от центра тяжести балок и колонн.


По наиболее распространённой схеме строповка балки производится петлевым стропом типа 4СК1-2/2000 ГОСТ 25573-82. Прокладки предотвращают повреждения углов балки и перетирание каната.


При строповке применяют различные съёмные грузозахватные приспособления, типоразмеры которых зависят от конструкции и масс колонн и балок. Захваты для колонн и балок показаны ниже.
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Захваты для колонн и балок

Для колонн могут быть применены фрикционные (1), пальцевые со строповочным отверстием в колонне (2), эксцентриковые и другие захваты. Для балок кроме петлевого захвата, могут быть применены, например, рычажные (3), штыревые (4) и другие захваты.


3.9 При строповке колонн и балок следует руководствоваться данными об их массе, о схемах строповки и о соответствующих съёмных грузозахватных приспособлениях. Эти сведения применительно к данному проекту приведены в таблице 2.


Таблица 2

     
Массы грузов, схемы строповки и грузозахватные приспособления  

	
	
	
	

	Наименование и обозначение грузов
	Массы грузов, кг, не более
	 Схемы строповки
	Съемное грузозахватное приспособление

	Колонна К1 сечением 400х400 мм
	1250
	Рис. (1)
	Строп 1СК-4/2000 ГОСТ 25573-82.

Захват фрикционный, рамочный, ЗФ-2

	Балка Б1 сечением 400х200 мм
	1200
	Рис. (4)
	Строп.

Строп 1СК-2/2000 ГОСТ 25573-82.

Захват штырьевой


Таблица масс грузов, схемы строповки и данные о съёмных грузозахватных приспособлениях должны быть помещены на специальный стенд.


Стенд и место хранения съёмных грузозахватных приспособлений должны быть указаны на стройгенплане.


Перед началом монтажных работ крановщик и стропальщики должны быть ознакомлены под роспись со схемами строповки, с таблицей масс грузов и съёмными грузозахватными приспособлениями.


3.10 Монтаж колонн и балок производят "снизу-вверх", по захваткам, способом "на кран". Последовательность монтажа должна обеспечить устойчивость и геометрическую неизменяемость конструкций.


Фрагмент плана последовательности монтажа колонн и балок в осях А-Г и 1-3 показан ниже.
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Последовательность монтажа колонн и балок (фрагмент плана)

Монтаж на первой захватке производится в осях А-Б и 1-3. На сетке колонн и балок в плане последовательность монтажа колонн К1 и балок Б1 обозначена цифрами. Монтаж по оси Б производится в следующей последовательности: К1-1, К1-2, Б1-3, К1-4, Б1-5. Затем производится монтаж остальных колонн и балок на захватке: К1-6, Б1-7, К1-8, Б1-9, Б1-10, К1-11, Б1-12 и Б1-13. Таким же способом устанавливается последовательность монтажа на других захватках.


3.11 Сварочные работы выполняют после проверки правильности монтажа колонн и балок.


Сварка производится - ручная дуговая, покрытыми электродами типа Э-42А, Э-50А и Э-55А. Размеры швов и кромок - согласно рабочим чертежам на сварочные соединения. Следует зачищать места сварки с удалением ржавчины, жиров, грязи и влаги. Сварку производят при устойчивом режиме: отклонения от заданных значений сварочного тока и напряжения на дуге не должны превышать 5-7%.


Электроды подвергают сушке (прокаливанию) в сушильных печах. Электроды на строительном объекте следует предохранить от увлажнения.


Поверхности сварных швов после окончания сварки очищают от шлака, брызг, наплывов и натёков металла.


Приваренные монтажные приспособления удаляют (газовой резкой с припуском) без повреждения основного металла и ударных воздействий. Места их приварки зачищают механическим способом заподлицо с основным металлом.


Сварочные работы по данному проекту производят при температуре наружного воздуха не ниже 5 °С. При отрицательной температуре сварочные работы следует выполнять с соблюдением правил:


- тщательно заваривать замыкающие участки швов,


- удалять влагу и снег на расстоянии не менее 1 м от места сварки,


- просушивать зону сварки, например, с помощью пламени газовой горелки.


4. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И ПРИЁМКА РАБОТ


4.1 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА МОНТАЖНЫХ РАБОТ

4.1.1 Контроль качества монтажных работ включает:


- входной контроль рабочей документации, колонн и балок;


- контроль монтажных операций;


- приёмочный контроль.


4.1.2 Входной контроль предусматривает проверку наличия и полноты рабочей проектной и технологической документации, соответствие колонн и балок этой документации.


Для контроля должны быть представлены рабочие чертежи, проект организации строительства, проект производства работ, технические паспорта, сертификаты на колонны и балки.


4.1.3 Контроль монтажных операций осуществляется в процессе их выполнения и предусматривает своевременное измерение (нивелир, теодолит, рулетка, складной метр и т.п.) параметров, выявление их отклонений (дефектов) и меры по их устранению и предупреждению.


Предельные отклонения параметров смонтированных колонн и балок приведены в таблице 3.


Таблица 3

     
Предельные отклонения от проектных смонтированных колонн и балок  

	
	

	Параметры
	Предельные отклонения параметров, мм

	Отклонение осей фундаментных блоков и стаканов
	12

	Отклонение отметки опорной поверхности дна стакана фундамента:
	 

	до устройства выравнивающего слоя,

	-20

	после устройства выравнивающего слоя по дну стакана
	±5

	Отклонение осей колонн относительно разбивочных осей:
	 

	в опорном сечении,

	8

	то же - в верхнем сечении

	20

	Отклонение отметки верха колонны (консоли)
	14

	Отклонение осей балок
	12

	Отклонение от симметричности балок
	5


4.1.4 Приёмочный контроль предусматривает измерение и оценку предельных величин отклонений параметров и характеристик железобетонной конструкции, приведённых в рабочей документации.


Предельные величины отклонений линейных размеров не должны превышать ±6 мм, а предельные отклонения диагоналей ±12 мм.


4.2 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРОЧНЫХ РАБОТ

Для приёмки сварочных работ швы сварных соединений по окончании сварки очищают от шлака, брызг и наплывов металла. Непровары, наплывы, прожоги, трещины всех видов, размеров и расположения, оплавление основного металла не допускаются.


Дефекты сварных швов, которые необходимо учитывать при оценке качества сварочных работ, приведены в таблице 4.


Таблица 4

     
Дефекты сварных швов  

	
	
	

	Наименование дефекта
	Размер дефекта
	Допускаемые размеры дефекта

	Газовая полость
	Максимальный размер полости
	Не более 3 мм

	Поры
	Доля суммарной площади пор
	Не более 1-4%

	 
	Максимальный размер поры
	2 мм

	Шлаковые включения
	Максимальный размер включения
	2 мм

	Непровары
	Расстояния между непроварами
	Не более 2 мм

	Зазор между свариваемыми деталями
	Максимальный размер зазора
	2 мм

	Подрезы
	Глубина подреза
	Не более 1,0 мм

	Выпуклость
	Высота выпуклости
	Не более

	 
	- стыковой шов
	5 мм

	 
	- угловой шов
	3 мм

	Уменьшение катета шва
	Разница в катетах (по проекту и по факту)
	Не более 1 мм

	Ассиметрия углового шва
	Разница в катетах углового шва
	Не более 1,5 мм

	Выпуклость
	Высота выпуклости
	Не более 3 мм

	Вогнутость корня шва, утяжка
	Глубина утяжки
	Не более 0,5 мм


Сварные швы с выявленными дефектами подлежат исправлению. Исправление сварных швов производится ручной дуговой сваркой, электродами того же типа.


Наружные дефекты в виде неполномерных швов, подрезов и не заплавленных кратеров заваривают с последующей зачисткой. Участки с поверхностными порами и шлаковыми включениями предварительно обрабатывают абразивным инструментом на глубину залегания, заваривают и зачищают поверхность шва. Ожоги поверхности основного металла от сварочной дуги зачищают абразивным инструментом (например, наждачным кругом) на глубину 0,5-0,7 мм.


При появлении в металле шва трещины необходимо прекратить сварку до установления причины трещинообразования. Сварку разрешается возобновить после устранения трещины и принятия мер по предотвращению образования трещин. Исправленный сварной шов подлежит дефектоскопии.


5. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

Для монтажа колонн и балок применить средства механизации и технологической оснастки, инструмент и приспособления. Потребность в этих основных средствах по данному проекту приведена в таблице 5.


Таблица 5

     
Средства механизации, инструмент и приспособления для монтажа колонн и балок  

	
	
	

	Наименование, тип, марка, ГОСТ
	Основные параметры
	Назначение

	Кран монтажный типа КС-55729
	Длина стрелы 30,1 м;

Вылет стрелы - 20,5 м;

Высота крюка - 22,5 м;

Грузоподъёмность - 1,2 т
	Монтажные работы

	Комплект инструмента для монтажных работ
	Состав комплекта: монтажные ломы, молотки, кувалды, зубило, напильник, рулетка, линейка, уровень, угольник
	 

	Стропы по ГОСТ 25573-82
	Двухветвевой и четырёхветвевой
	 

	Автомобильный кран типа КС-3577-3 "Ивановец"
	Длина стрелы 14 м;

Вылет стрелы - 10 м;

Грузоподъемность - 2 т
	Погрузочно-разгрузочные работы

	Молоток пневматический типа ИП-4119
	Энергия удара - 12,5 Дж

	Подготовка к сварке закладных деталей

	Машина ручная шлифовальная типа УШМ-2100
	Диаметр круга 200/125 мм

	 

	Кромкорез электрический типа ИЭ-6502
	Толщина подготавливаемых кромок - 22 мм
	 

	Электросварочный аппарат типа АС-500
	Сварочный ток 500 А;

Мощность - 30 кВт
	Сварочные работы

	Комплект инструмента для сварочных работ
	Состав комплекта: электрододержатели, зубила, молотки, отвертки диэлектрические, плоскогубцы, напильники, щётка из проволоки, метр складной, чертилка, циркуль
	 

	Вышка рамная ПСП 200 ЦНИИОМТП или ООО "Пресс"
	Высота подъёма до 4 м
	Средства подмащивания

	Лестницы монтажные приставные типа ЛП-11
	Высота подъёма до 4 м
	 

	Ограждение по ГОСТ 23407-78места работ
	Высота 1,6 м
	Безопасность работ


     
     
6. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНА ТРУДА

6.1 При организации и выполнении монтажных работ должны выполняться требования нормативных документов:


- СНиП 12-03-2001. ''Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования'';


- СНиП 12-04-2002. ''Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство'';


- ГОСТ 12.4.011-89 ''Средства защиты рабочих. Общие требования и классификация''.


6.2 Пожарная безопасность на рабочих местах должна быть обеспечена в соответствии с требованиями:


- ППБ 01-93* ''Правила пожарной безопасности в РФ'', утверждёнными Главным управлением Государственной противопожарной службы МВД России.

________________

* Действует ППБ 01-03. - Примечание изготовителя базы данных.


6.3 Электробезопасность на рабочих местах должна быть обеспечена в соответствии с требованиями:


- ГОСТ 12.1.030-81 ''Электробезопасность. Защитное заземление. Зануление'';


- ПОТРМ-016-2001 РД 153-34.0-03.150-00 ''Межотраслевые Правила по охране труда при эксплуатации установок''.


6.4 На участке монтажных работ должны быть обозначены знаками безопасности и ограждены опасные зоны, возникающие при работе монтажного крана.


Для уменьшения опасной зоны перемещение балок следует производить с использованием оттяжек длиной 6 м и диаметром 12 мм, обеспечивающих наименьший габарит и предотвращающих их разворот.


Границы опасных зон показаны на схеме привязки монтажного крана (см. рис. лист 8).


6.5 Участок монтажных работ должен иметь ограждение, рабочие у места должны быть обозначены знаками безопасности и надписями установленной формы в соответствии с требованиями ГОСТ Р 12.4.026-2001.


Ограждения должны удовлетворять требованиям ГОСТ 23407-78 и ГОСТ 12.4.059-89.


При работах, выполняемых с помощью средств подмащивания, необходимо выполнять требования ГОСТ 24258-88.


Рабочие должны быть обеспечены предохранительными поясами по ГОСТ Р 50849-96 и канатами страховочными по ГОСТ 12.4.107-82.


6.6 Монтажные работы должны производиться, как правило, в светлое время суток.


Участок монтажных работ, рабочие места, проезды и подходы к ним в темное время суток должны быть освещены в соответствием с требованиям ГОСТ 12.1.046-85.


6.7 При выполнении монтажных работ с применением крана необходимо соблюдать следующие требования безопасности:


- работать по сигналу стропальщика;


- подъем, опускание, перемещение колонн и балок, торможение при всех перемещениях выполнять плавно, без рывков;


- колонны и балки во время перемещения должны быть подняты не менее чем на 0,5 м выше встречающихся на пути предметов;


- опускать колонны и балки необходимо на предназначенные и подготовленные для них места, обеспечивающие устойчивое их положение и


- легкость извлечения стропов.


6.8 При выполнении сварочных работ необходимо выполнять требования упомянутых СНиП, ГОСТ 12.3.003-86 иГОСТ 12.3.036-84, а также Санитарных правил при сварке, наплавке и резке металлов.


7. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

В настоящей карте использованы следующие технико-экономические показатели монтажных работ:


- затраты труда,


- затраты времени (календарный план-график работ).


Монтаж железобетонных конструкций производится звеном из пяти рабочих в составе: монтажник-бригадир, два монтажника, электросварщик и подсобный рабочий.


Монтажник-бригадир, наиболее опытный и квалифицированный рабочий, осуществляет по приказу организации руководство работами, координирует выполнение работ, выполняет сам и участвует в выполнении наиболее ответственных операций, контролирует качество работ. Два рабочих-монтажника, имеющие опыт работы по монтажу железобетонных конструкций и соответствующую квалификацию, производят под руководством бригадира основной объём работ.


Подсобный рабочий выполняет по указанию бригадира вспомогательные операции: подготовку мест установки и крепления колонн и балок, перестановку средств подмащивания, подноску и обслуживание инструмента и т.п. Квалификация монтажников должна позволять на основе взаимозаменяемости последовательно и (или) параллельно выполнять все работы (операции) по монтажу колонн и балок железобетонных конструкций.


Трудоёмкость единицы объёма работ - площадью 100 м[image: image13.png]


 здания по монтажу железобетонного каркаса составляет не менее 52,0 чел.-ч, в том числе по операциям:


- подготовка мест установки и крепления колонн и балок - 4,3 чел.-ч;


- строповка, подъем, установка колонн и балок на место крепления - 16,1 чел.-ч;


- выверка и временное закрепление в проектном положении, расстроповка колонн и балок - 25,1 чел.-ч;


- сварочные работы - 6,5 чел.-ч.


Календарный план-график монтажных работ площадью 100 м[image: image14.png]


 здания при последовательной работе бригады приведён ниже. Затраты времени на указанную единицу объёма работ составляют не менее 16,89 часа. Эти затраты времени могут быть сокращены за счёт совмещения работ на конкретном объекте.


Календарный план-график монтажных работ
(объём работ - 100 м[image: image15.png]


 площади здания)
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Календарный план-график монтажных работ*
(объём работ - 100 м[image: image17.png]


 площади здания)

________________

* Форма для заполнения. - Примечание изготовителя базы данных.


	
	
	
	
	
	
	

	Наименование работ
	Трудоёмкость работ, чел.-ч
	Число рабочих
	Затраты времени, часы
	График работ, часы

	 
	 
	 
	 
	1-6
	7-12
	13-18

	Подготовка мест установки и крепления железобетонных колонн и балок
	4,3
	2
	2,15
	 
	 
	 

	Строповка, подъем, установка железобетонных колонн и балок на место крепления
	16,1
	5
	3,22
	 
	 
	 

	Выверка и временное закрепление в проектном положении, расстроповка железобетонных колонн и балок
	25,1
	5
	5,02
	 
	 
	 

	Сварочные работы
	6,5
	1
	6,50
	 
	 
	 

	 
	Итого:
	52,0
	16,89
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