 

СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ

ЗЕМЛЯНЫЕ СООРУЖЕНИЯ, ОСНОВАНИЯ И ФУНДАМЕНТЫ, БЕТОННЫЕ РАБОТЫ, КАМЕННЫЕ КОНСТРУКЦИИ

БЕТОННЫЕ РАБОТЫ
               

АРМАТУРНЫЕ РАБОТЫ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

ГОСТ 10922-90 Арматурные и закладные изделия сварные, соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций. Общие технические условия.


ГОСТ 5781-82* Сталь горячекатанная для армирования железобетонных конструкций. Технические условия.


ГОСТ 10884-94 Сталь арматурная термомеханически и термически упрочненная периодического профиля. Технические условия.


ТУ 0908-006-07828469-97 Сталь арматурная холоднокатанная и проволока холоднокатанная для армирования железобетонных конструкций.


ГОСТ 6727-80* Проволока из низкоуглеродистой стали холоднотянутая для армирования железобетонных конструкций. Технические условия.


ТУ 14-4-1322-85 Проволока из низкоуглеродистой стали холоднотянутая периодического профиля повышенной прочности класса Врп-1 для армирования железобетонных конструкций.


ГОСТ 7348-81* Проволока из углеродистой стали для армирования предварительно напряженных железобетонных конструкций.


ТУ 14-170-197-93 Проволока холоднодеформированная с периодическим профилем для армирования железобетонных конструкций.


ТУ 14-4-1362-85 Проволока стальная хрупкая стабилизированная для арматуры предварительно напряженных железобетонных конструкций.


ГОСТ 8478-81* Сетки сварные для железобетонных конструкций. Технические условия.


ГОСТ 23279-85 Сетки арматурные сварные для железобетонных конструкций и изделий. Общие технические условия.


ТУ 1276-002-04000706-96 Сетки арматурные плоские сварные с шагом поперечных стержней 50
ТУ 14-170-184-93 Сетки арматурные сварные для железобетонных конструкций.


ГОСТ 7566-94* Прокат и изделия дальнейшего передела. Правила приемки, маркировки, упаковки, транспортирования и хранения.


... Стандарты и технические условия на арматурную сталь и арматурные изделия, предусмотренные проектом.


СНиП 3.03.01-87 Несущие и ограждающие конструкции.


Арматурная сталь (стержневая, проволочная) и сортовой прокат, арматурные изделия и закладные элементы должны соответствовать проекту и требованиям соответствующих стандартов и технических условий.


	
	
	

	Контролируемые операции
	Состав и средства контроля
	Документация

	Подготовительные работы
	Проверить:
	 

	 
	- наличие проекта, ППР, технологических карт, схем операционного контроля качества (СОКК);
	Проект, ППР, технологические карты, СОКК

	 
	- завершение и надлежащее оформление предшествующих работ по устройству оснований и монтажу всех конструкций и их элементов, закрываемых при укладке бетонных смесей (наличие акта приемки или актов освидетельствования скрытых работ, геодезических исполнительных схем и другой приемо-сдаточной документации);
	Акт приемки, акты на скрытые работы, исполнительные схемы

	 
	- правильность установки и надлежащее закрепление опалубки и поддерживающих ее конструкций;
	Акт приемки 
Общий журнал работ

	 
	- наличие паспортов, сертификатов и другой товаросопроводительной документации на поставляемые арматурные изделия и закладные элементы; соответствие их требованиям проекта и нормативной документации;

- очистку арматурных и закладных изделий, а также сварных соединений от ржавчины, окалины, следов масла и других загрязнений.
	Документы о качестве

	Арматурные работы
	Контролировать:

- соблюдение заданной ППР (технологической картой) технологии арматурных работ (укрупнительной сборки армокаркасов, монтажа арматурных конструкций с обеспечением фиксации защитного слоя бетона и т.д.);

- соблюдение заданной ППР технологии сварочных работ;

- качество сварных соединений (визуальным осмотром и измерениями, механическими испытаниями контрольных образцов).
	
Общий и специальный журналы работ




Акт визуального осмотра и измерений сварных соединений, протокол испытаний

	Приемка
	Проверить:

- соответствие выполненных арматурных работ требованиям проекта и нормативных документов;

- составление и надлежащее оформление приемо-сдаточной документации.
	


Акт освидетельствования скрытых работ

	

ВХОДНОЙ И ОПЕРАЦИОННЫЙ КОНТРОЛЬ осуществляют:

мастер (прораб), лаборант (инженер) - в процессе производства работ

ПРИЕМОЧНЫЙ КОНТРОЛЬ ОСУЩЕСТВЛЯЮТ:

прораб (мастер), представители технадзора заказчика

КИП - линейка и рулетка измерительные металлические, лабораторные приборы и оборудование


 

     
ГОСТ 10922-90 Арматурные и закладные изделия сварные, соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций. Общие технические условия

Данный стандарт распространяется на сварные арматурные и закладные изделия железобетонных конструкций и сварные соединения арматуры и закладных изделий, выполняемые при возведении монолитных железобетонных конструкций.


Стандарт устанавливает требования к арматурным изделиям из стержневой арматурной стали и арматурной проволоки диаметром 3 мм и более.


Стандарт не распространяется на закладные изделия, не имеющие анкерных стержней из арматурной стали.


Сварные арматурные изделия подразделяют на типы:


- арматурные сетки;


- арматурные каркасы;


- отдельные стержни арматуры со сварными стыковыми соединениями по длине стержня.


Сварные арматурные сетки изготовляют из стержней, расположенных в двух взаимно перпендикулярных направлениях и соединенных в местах пересечений сваркой (крестообразное соединение).


Сетки изготовляют с квадратными или прямоугольными ячейками.


В одном направлении сетки имеют стержни одинакового диаметра.


Сетки изготовляют с расположением рабочей арматуры:


- в одном направлении (продольном или поперечном) и распределительной арматурой в другом направлении;


- в обоих направлениях.


Сетки изготовляют плоскими или рулонными. Рулонными изготовляют сетки с продольными стержнями из арматурной проволоки диаметрами до 5 мм включ. при поперечных стержнях диаметрами до 10 мм включительно.


Сетки с продольными и поперечными стержнями диаметрами от 3 до 10 мм включ. изготовляют с поперечными стержнями на всю ширину сетки или со смещенными поперечными стержнями.


Сварные арматурные каркасы изготовляют из продольных и поперечных стержней, соединенных в местах пересечений сваркой (крестообразное соединение). Продольные и поперечные стержни каркасов в одном направлении имеют стержни одинакового или разных диаметров.


Каркасы изготовляют плоскими или пространственными. Плоские каркасы имеют поперечные стержни, расположенные в одной плоскости и предназначенные для армирования линейных изгибаемых или растянутых железобетонных элементов и конструкций с малой шириной поперечного сечения.


Пространственные каркасы изготовляют с поперечными стержнями, расположенными в разных плоскостях.


Сварные закладные изделия подразделяют на два основных типа: открытые и закрытые.


В зависимости от расположения анкерных стержней относительно плоского элемента различают закладные изделия с перпендикулярным, наклонным, параллельным или смешанным расположением анкерных стержней.


Форма и размеры сварных арматурных сеток и каркасов, отдельных стержней арматуры со сварными стыковыми соединениями по длине стержня, закладных изделий, а также тип сварного соединения и способ сварки должны соответствовать установленным стандартами, техническими условиями или проектной документацией на железобетонные конструкции или арматурные и закладные изделия.


Сварные плоские и рулонные арматурные сетки, изготовляемые предприятиями строительной индустрии на многоэлектродных сварочных машинах, должны соответствовать требованиям ГОСТ 23279-85.


Сварные рулонные сетки, изготовляемые метизной промышленностью из арматурной проволоки диаметром 5 мм, - по ГОСТ 8478-81*.


Конструкция сварных соединений, выполняемых в заводских условиях и при возведении монолитных железобетонных конструкций, должна соответствовать ГОСТ 14098-91.


Крестообразные соединения типов К1 и К2 по ГОСТ 14098-91, которые должны обеспечивать восприятие арматурной сеткой и каркасом напряжений не менее ее расчетных сопротивлений, подлежат выполнению с нормируемой прочностью.


Соединения с нормируемой прочностью должны быть указаны в рабочих чертежах арматурных изделий.


К сварным крестообразным соединениям с ненормируемой прочностью, применяемым для обеспечения взаимного расположения стержней арматурных изделий в процессе их транспортирования, изготовления и бетонирования конструкций (при отсутствии указаний о нормируемой прочности этих соединений в рабочих чертежах изделий), относят:


- соединения в плоских и рулонных сетках с рабочей арматурой из арматурной стали периодического профиля, независимо от ее класса и диаметра;


- соединения в местах пересечения продольной арматуры пространственных каркасов с поперечной арматурой в виде непрерывной спирали или замкнутых хомутов;


- соединения в местах пересечения продольных или поперечных стержней плоских каркасов, и в местах пересечения стержней сеток со стержнями, объединяющими их в пространственные каркасы, если последние применяют для армирования изгибаемых железобетонных элементов, не работающих на кручение.


Сварные арматурные и закладные изделия должны быть изготовлены, а сварные соединения арматуры и закладных изделий выполнены в соответствии с требованиями данного стандарта по нормативно-технической документации на железобетонные конструкции или арматурные и закладные изделия и по технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


Вид и марки арматурной стали, а также марки металлопроката из углеродистой стали обыкновенного качества или низколегированной стали, применяемых для изготовления арматурных и закладных изделий, должны соответствовать установленным стандартами, техническими условиями или проектной документацией на конструкции или изделия.


Арматурные и закладные изделия должны быть изготовлены из арматурной стали и металлопроката, удовлетворяющих требованиям стандартов или технических условий на арматурную сталь и металлопрокат.


Действительные отклонения линейных размеров сварных арматурных и закладных изделий не должны превышать отклонений, указанных в проектной документации. При отсутствии таких указаний в проектной документации действительные отклонения линейных размеров не должны превышать предельных, приведенных в нижеследующей таблице.


	
	

	Линейный размер изделия и его номинальное значение, мм
	Предельное отклонение размеров изделий, мм, применяемых в железобетонных монолитных конструкциях

	1. Длина отдельных стержней ненапрягаемой арматуры, расстояние между крайними стержнями по длине, ширине или высоте изделия при их значениях:
	 

	до 60 включ.
	±4,0

	св. 60 до 120 включ.
	±5,0

	св.120 до 250 включ.
	±6,0

	св. 250 до 500 включ.
	±8,0

	св. 500 до 1000 включ.
	±10

	св. 1000 до 1600 включ.
	+10; -14

	св. 1600 до 2500 включ.
	+12; -18

	св. 2500 до 4000 включ.
	+15; -30

	св. 4000 до 8000 включ.
	+20; -40

	св. 8000 до 16000 включ.
	+30; -50

	св. 16000
	+45; -65

	2. Расстояние от крайнего стержня одного направления до торца стержня другого направления (длина выпуска стержня) в арматурных изделиях при длине выпуска:
	 

	 до 60 включ.
	±4,0

	св. 60 до 120 включ.
	±5,0

	св. 120 до 250 включ.
	±6,0

	св. 250 до 500 включ.
	±8,0

	св. 500 до 1000 включ.
	±12

	св. 1000
	±18

	3, Расстояние между двумя соседними продольными стержнями (кроме крайних) в арматурных каркасах при его значениях:
	 

	до 60 включ.
	±6,0

	св. 60 до 120 включ.
	±8,0

	св. 120 до 250 включ.
	±10

	св. 250 до 500 включ.
	±12

	св. 500 до 1000 включ.
	±15

	св. 1000
	±20

	Длина и ширина плоского элемента закладного изделия:
	 

	до 250 включ.
	±6,0

	св. 250 до 500 включ.
	±8,0

	св. 500
	±10

	Тоже, при равенстве размеров плоского элемента закладного изделия и поперечного сечения железобетонной конструкции:
	 

	до 250 включ.
	-5,0

	св. 250 до 500 включ.
	-6,0

	св. 500
	-8,0

	Расстояние от края плоского элемента закладного изделия до ближайшей точки поверхности анкерного стержня:
	 

	до 60 включ.
	+6,0

	св. 60 до 120 включ.
	+8,0

	св. 120 до 250 включ.
	+10

	св. 250
	+12

	Расстояние между наружными поверхностями плоских элементов закладных изделий закрытого типа при его значении:
	 

	до 250 включ.
	±6,0

	св. 250 до 500 включ.
	±8,0

	св. 500
	±10

	Длина анкерных стержней закладных изделий открытого типа при ее значении:
	 

	до 250 включ.
	±10

	св. 250 до 500 включ.
	±12

	св. 500
	+15


Отклонение от плоскостности наружных лицевых поверхностей плоских элементов закладных изделий не должно превышать 3 мм.


Угол между поверхностью плоского элемента и анкерным стержнем закладной детали должен быть в пределах, установленных ГОСТ 14098-91, т.е. 85-90°.


Кромки плоских элементов закладных изделий должны быть очищены от грата и шлака после огневой резки.


На элементах арматурных и закладных изделий, а также сварных соединений не должно быть отслаивающейся ржавчины и окалины, следов масла и других загрязнений.


Перелом осей стержней арматуры в стыковых соединениях (для соединений типов С5-С19 в плоскости, параллельной стенкам инвентарных форм или стальных скоб-накладок, и для соединений типа С21 по ГОСТ 14098-91 в плоскости, перпендикулярной к плоскости, проходящей через продольные оси накладок из стержней) не должен быть более 12 мм на базе 250 мм.


Стыковые и крестообразные соединения, выполненные контактной сваркой, должны быть окружены гратом. Смятие стержней электродами на глубину более 0,1 номинального диаметра стержня, подплавление и поджоги ребер периодического профиля стержней не допускаются.


Кольцевой венчик наплавленного металла при дуговой сварке под флюсом тавровых соединений анкерных стержней закладных изделий должен быть без разрывов. Допускаются разность высоты венчика в двух любых точках по его окружности до 7 мм и несимметричное расположение венчика относительно анкерного стержня при условии, что расстояние от края венчика до ближайшей точки на поверхности стержня должно быть не менее 0,5 мм для анкеров диаметром до 14 мм включ. и не менее 2 мм для больших диаметров стержней.


Соединения, выполненные дуговой, ванной и ванно-шовной сваркой, подлежат очистке от шлака, а соединения типов С5-С10, С14-С20 по ГОСТ 14098-91 - и от брызг металла.


Отклонения установленных ГОСТ 14098-91 или указанных в нормативно-технической документации размеров конструктивных элементов сварных соединений и их взаимного расположения не должны превышать предельных, приведенных в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Геометрический параметр
	Предельное отклонение

	Соосность стержней в стыковых соединениях, выполненных контактной сваркой, при номинальном диаметре стержней, мм:
	 

	 
	10-28
	0,10 dн

	 
	32-40
	0,05 dн

	 
	45-86
	0,03 dн

	То же, выполненных ванной сваркой в инвентарных формах, ванно-шовной и дуговой на стальной скобе-накладке, а также дуговой сваркой многослойными швами, при номинальном диаметре стержней, мм:
	 

	 
	20-28
	0,15 dн

	 
	32-40
	0,10 dн

	 
	45-60
	0,05 dн

	 
	70-80
	0,03 dн

	То же, выполненных дуговой сваркой швами с накладками из стержней (типов С21 и С22 по ГОСТ 14098-91), при арматурной стали классов:
	 

	A-l, A-II и Ас-II диаметрами 10-40 мм
	0,3 dн

	A-II диаметрами 45-80 мм, A-III диаметрами 10-40 мм, A-IV и A-VI диаметрами 10-22 мм, Ат-IVC, At-IVK, A-V и Ат-V диаметрами 10-32 мм, Ат-IIIС и Ат-VCK диаметрами 10-28 мм
	0,2 dн

	Створность накладок из стержней и стыкуемой арматуры в стыковых соединениях типов С21 и С22 при номинальном диаметре стержней, мм: 
	 

	 
	10-28
	0,5 dн

	 
	32-40
	0,3 dн

	 
	45-60
	0,2 dн

	 
	70-80
	0,1 dн

	Симметричность расположения накладки из стержня и стальной скобы-накладки относительно сварного стыка в продольном направлении (за исключением стыков со смещенными накладками) при длине накладки:
	 

	 
	2 dн
	±0,10 dн

	 
	3 dн
	±0,15 dн

	 
	4 dн
	±0,20 dн

	 
	6 dн
	±0,30 dн

	 
	8 dн
	±0,40 dн

	 
	10 dн
	±0,50 dн

	Длина накладки из стержня и стальной скобы-накладки
	±0,50 dн

	Длина сварного шва в стыковых соединениях типа С22 по ГОСТ 14098-91
	±0,5 dн

	Длина нахлестки в соединениях типов С23 и Н1 по ГОСТ 14098-91 при длине нахлестки:
	 

	 
	3 dн-4 dн
	±0,5 dн

	 
	5 dн-6dн
	±0,2 dн

	 
	8 dн-10 dн
	±0,1 dн

	Ширина валиковых швов при номинальном диаметре свариваемых стержней, мм:
	 

	 
	10-16
	+0,2 dн; -0,1 dн

	 
	18-20
	±0,1 dн

	Примечания:

1. При стыковой сварке стержней разного диаметра за номинальный принимают меньший диаметр стержня.

2. dн - номинальный диаметр стержня.


Наплавленный металл в соединениях и основной металл в околошовных зонах не должен иметь трещин. Переход от наплавленного металла к основному должен осуществляться без подрезов основного металла. Все кратеры должны быть заварены.


Не допускаются перерывы наплавленного металла и шлаковые включения в нем, прожоги плоских элементов закладных изделий, свищи, поверхностные поджоги основного металла и непровары.


Размеры и число наружных дефектов в сварных соединениях, выполненных дуговой, ванной и ванно-шовной сваркой, не должны превышать указанных в нижеследующей таблице.


Каждый пакет сварных плоских арматурных сеток и каркасов, каждая пачка отдельных стержней арматуры со сварными стыковыми соединениями, а также контейнер (ящик) со сварными закладными изделиями должны иметь ярлык, на котором указывают:


марку или условное обозначение арматурных или закладных изделий;


число арматурных изделий в пакете (пачке) или закладных изделий в контейнере (ящике);


номер партии и дату изготовления изделий;


отметку ОТК о приемке партии изделий.


Допускаемые наружные дефекты в сварных соединениях

	
	
	
	

	Наименование дефекта
	Допускаемые дефекты при диаметре свариваемых стержней, мм

	
	10-28
	32-40
	45-80

	Число отдельных пор диаметром до 2 мм в соединениях, выполненных: 
	 
	 
	 

	дуговой сваркой протяженными швами на длине шва 100 мм
	2
	4
	5

	при сварке другими способами
	4
	5
	7

	Цепочки пор диаметром до 2 мм и длиной до 50 мм в соединениях, выполненных:
	 
	 
	 

	дуговой сваркой протяженными швами
	Не допускаются
	2
	3

	при сварке другими способами
	
	1
	2

	Глубина усадочных раковин наплавленного металла при выполнении стыковых соединений ванной, ванно-шовной и дуговой сваркой, мм
	2
	3
	5


К каждому рулону сварных арматурных сеток и штабелю пространственных арматурных каркасов должен быть прикреплен ярлык с указанием:


условного обозначения сетки или марки пространственного каркаса;


номера партии и даты изготовления изделий;


массы рулона, т (для рулонных арматурных сеток);


отметки ОТК о приемке партии изделий.


Для арматурных и закладных изделий, поставляемых за пределы предприятия-изготовителя, в ярлыке дополнительно необходимо указать наименование или товарный знак предприятия-изготовителя.


Арматурные и закладные изделия, сварные соединения арматуры и закладных изделий, выполненные при изготовлении и возведении монолитных железобетонных конструкций, должны быть приняты службой контроля предприятия-изготовителя или строительно-монтажной организации по результатам визуального осмотра, измерений, механических испытаний или ультразвукового контроля в соответствии с требованиями данного стандарта и СНиП 3.03.01-87.


Приемку готовых сварных арматурных и закладных изделий и сварных соединений арматуры и закладных изделий следует осуществлять партиями.


Партия готовых сварных арматурных и закладных изделий должна состоять из изделий одного типоразмера (одной марки), изготовленных по единой технологии одним сварщиком.


При изготовлении и применении сварных арматурных и закладных изделий производственными участками одного предприятия в одну партию допускается включать следующие изделия, выполненные одним сварщиком:


1) при крестообразных соединениях с ненормируемой прочностью, выполненных контактной точечной сваркой (типов К1 и К2 по ГОСТ 14098-91):


сетки или каркасы независимо от классов и диаметров входящих в них стержней при рабочей арматуре периодического профиля;


плоские каркасы из проволоки класса Вр-1 с продольными стержнями одинакового диаметра;


плоские или рулонные сетки из проволоки класса Вр-1, рабочая арматура которых не отличается по диаметру;


2) при крестообразных соединениях с ненормируемой прочностью, выполненных дуговой сваркой прихватками (типа К3 по ГОСТ 14098-91) - сетки или плоские каркасы со стержнями рабочей арматуры из арматурной стали одного класса и диаметра;


3) при крестообразных соединениях с нормируемой прочностью:


плоские или пространственные каркасы с поперечными стержнями (хомутами) из арматурной стали одного класса, диаметры которых могут отличаться, но не более чем на один номер профиля арматуры;


сетки из арматурной стали класса А-1, в которых более тонкие стержни имеют одинаковый диаметр;


4) отдельные стержни арматуры из арматурной стали одного класса с соединениями, выполненными контактной стыковой сваркой, с постоянным поперечным сечением по длине, отличающиеся друг от друга по диаметру, но не более чем на один номер профиля арматуры;


5) закладные изделия с однотипными тавровыми соединениями анкерных стержней, выполненными дуговой сваркой в отверстие;


6) закладные изделия с однотипными сварными соединениями анкерных стержней из арматурной стали одного класса, диаметр которых может отличаться, но не более чем на один номер профиля арматуры.


Партия сварных стыковых соединений выпусков стержней арматуры монолитных конструкций должна состоять из однотипных по конструкции соединений арматурной стали одного класса и диаметра, выполненных одним сварщиком по единой технологии.


Допускается включать в одну партию сварные соединения, выполненные несколькими сварщиками, при наличии исполнительной схемы сварки или их личного клейма на соединениях, а также соединения стержней, отличающихся по диаметру, но не более чем на один номер профиля арматуры.


Соединения, выполненные дуговой сваркой протяженными швами, включают в одну партию, независимо от класса и диаметра свариваемой арматуры.


Объем партии, сформированной из сварных арматурных и закладных изделий, изготовленных одним сварщиком на производственном участке одного предприятия, не должен превышать числа изделий, изготовленных в течение одной смены. При изготовлении продукции на автоматических линиях или с применением оборудования, обеспечивающего автоматизацию цикла сварки, объем партии допускается увеличивать до числа изделий, изготовленных в течение двух смен работы.


Объем партии сварных стыковых соединений выпусков стержней арматуры и соединений, выполненных дуговой сваркой протяженными швами, не должен превышать 200 соединений. В случае приемки подряд пяти таких партий с первого предъявления, объем партии может быть увеличен, но не более чем до 400 соединений. Первое забракование партии увеличенного объема влечет за собой возврат к формированию и приемке партий объемом до 200 соединений.


Соответствие арматурных и закладных изделий, а также сварных соединений требованиям данного стандарта устанавливают по результатам выборочного контроля, который должен производиться:


1) при изготовлении товарных арматурных и закладных изделий до передачи их на склад готовой продукции;


2) при изготовлении и применении сварных арматурных и закладных изделий производственными участками одного предприятия - до установки изделий в опалубку;


3) при выполнении сварных соединений на строительных площадках - до бетонирования монолитных конструкций.


Выборку следует производить методом случайного отбора (без преднамеренного отбора изделий и сварных соединений по какому-либо определенному признаку).


Соответствие арматурных и закладных изделий и сварных соединений типов К1-К3 с ненормируемой прочностью, С21-С23, Н1, Т8, Т9 должно проверяться путем визуального осмотра и измерений готовых изделий и сварных соединений, отобранных из контролируемой партии.


Число изделий, отбираемых из партии для визуального осмотра и измерений, должно быть не менее 3 шт.


Число сварных стыковых соединений арматуры монолитных железобетонных конструкций, отбираемых из партии для визуального осмотра и измерений, должно составлять не менее 10% их общего числа в партии.


В каждом отобранном арматурном изделии следует проверять:


1) класс, диаметры и марку арматурной стали по данным документа о качестве, а при его отсутствии - по результатам лабораторных испытаний арматурной стали;


2) длину отдельных стержней, расстояние между крайними стержнями по ширине, длине или высоте изделий, длину выпусков стержней в изделии, а также расстояние между двумя соседними продольными стержнями в арматурных каркасах;


3) все сварные соединения, выполненные дуговой, а также контактной стыковой сваркой, и не менее пяти соединений, выполненных контактной точечной сваркой.


В каждом отобранном закладном изделии необходимо проверить:


1) марку стали плоских элементов, класс и диаметр анкерных стержней по данным документа о качестве, а при его отсутствии - по результатам лабораторных испытаний стали;


2) отклонение от плоскостности лицевых поверхностей изделия;


3) линейные размеры плоских элементов, размещение и длину анкерных стержней;


4) расстояние между наружными плоскостями в изделиях закрытого типа;


5)состояние кромок плоских элементов и размер углов между плоскими элементами и анкерными стержнями;


6) все сварные соединения.


При осмотре сварных соединений должны быть проверены размеры их конструктивных элементов; наличие грата в соединениях, выполненных контактной сваркой; относительная осадка в крестообразных соединениях и дефекты, перечисленные в вышеприведенных таблицах.


Если в результате визуального осмотра и измерений арматурных и закладных изделий, а также сварных соединений их элементов хотя бы одно изделие или одно соединение не будет соответствовать требованиям данного стандарта, то проводят повторную проверку удвоенного числа изделий.


Если при повторной проверке хотя бы одно изделие или сварное соединение его элементов не будет удовлетворять требованиям данного стандарта, то все изделия этой партии подлежат поштучной приемке и исправлению.


Если в результате визуального осмотра и измерений сварных соединений элементов арматуры монолитных железобетонных конструкций будет выявлено хотя бы одно соединение, не отвечающее требованиям данного стандарта, то производят поштучную приемку соединений.


Соединения с дефектами должны быть исправлены или усилены по согласованию с проектной организацией.


Результаты визуального осмотра и измерений должны быть оформлены актом.


Соответствие сварных соединений элементов арматурных и закладных изделий (кроме соединений типов К1-К3 с ненормируемой прочностью, а также типов С21-С23. H1, Т8, Т9 по ГОСТ 14098-91, и основного металла стержней рабочей арматуры (после сварки крестообразных соединений) требованиям стандарта должно проверяться механическими испытаниями контрольных образцов, отбираемых от партий изделий, принятых по результатам визуального осмотра и измерений.


Каждая партия товарных арматурных и закладных изделий, поставляемых за пределы предприятия-изготовителя, должна сопровождаться документом о качестве, в котором указывают:


- наименование и адрес предприятия-изготовителя;


- номер и дату выдачи документа;


- номер партии;


- наименование изделий с указанием их марок и числа в партии;


- дату изготовления.


Документ о качестве должен быть подписан работником, ответственным за приемочный контроль.


Арматурные и закладные изделия должны транспортироваться с соблюдением мер, исключающих появление остаточных деформаций в стержнях и механические повреждения изделий.


Плоские сварные арматурные сетки и каркасы следует транспортировать в горизонтальном положении связанными в пакеты.


Пакет должен состоять из изделий одной марки.


Массу пакета устанавливает предприятие-изготовитель.


Закладные изделия транспортируют в контейнерах (ящиках) рассортированными по маркам. В каждом контейнере (ящике) должны находиться изделия одной марки.


Арматурные и закладные изделия в пределах одного предприятия транспортируют наличными средствами.


Арматурные и закладные изделия, поставляемые за пределы предприятия-изготовителя, транспортируют автомобильным или железнодорожным транспортом в соответствии с правилами перевозок грузов, действующими на транспорте данного вида, а также техническими условиями погрузки и крепления грузов, утвержденными Министерством путей сообщения.


Транспортирование по железной дороге производится повагонными или мелкими отправками в открытых или закрытых вагонах.


Загрузка и выгрузка вагонов должна осуществляться механизированным способом: открытых вагонов - кранами, крытых вагонов - автопогрузчиками.


При мелких отправках в крытых вагонах партиями не более 10 т для предохранения транспортных средств и грузов от механических повреждений рулоны арматурных сеток и их торцы должны быть обернуты бумагой поГОСТ 8828-89 и упаковочной тканью по ГОСТ 5530-81* или другими упаковочными материалами, не ухудшающими качество упаковки.

________________
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 Взамен действует ГОСТ 5530-2004. - Примечание изготовителя базы данных.
           

Транспортная маркировка должна содержать основные, дополнительные и информационные надписи поГОСТ 14192-96** "Маркировка грузов".


Способы выполнения погрузочно-разгрузочных работ должны соответствовать предусмотренным правилами техники безопасности.


Арматурные и закладные изделия должны храниться в крытых помещениях.


Пакеты плоских арматурных сеток и каркасов следует хранить раздельно по маркам в штабелях высотой не более 2 м. Рулоны сеток должны складироваться не более чем в три яруса.


При складировании между штабелями изделий должен быть обеспечен свободный проход шириной не менее 0,5 м.


На строительной площадке в процессе входного контроля:


- должно быть проверено наличие документов о качестве, ярлыков и других сопроводительных документов, а также полнота содержащихся в них данных;


- по сопроводительным документам (документам о качестве, паспортам и другим документам), маркировке, ярлыкам должно быть определено соответствие поступивших арматурных и закладных изделий требованиям проекта;


- должен быть произведен внешний осмотр и необходимые измерения поступивших арматурных и закладных изделий с целью проверки соответствия их требованиям стандартов, технических условий или других нормативно-технических документов и обнаружения недопустимых дефектов;


- должны быть проведены испытания сварных соединений, предусмотренные регламентом входного контроля (технологической картой или другими документами системы контроля качества, действующей в предприятии);


- при возникновении каких-либо сомнений в качестве поступивших арматурных и закладных изделий или документов должны быть вызваны представители строительной лаборатории или функциональных служб, ответственных за поставку материалов.


Участие во входном контроле тех или иных служб предприятия, а также сторонних организаций, должно быть определено в регламенте входного контроля или других документах системы контроля качества, действующей в предприятии.


Арматурные работы следует производить в соответствии с требованиями СНиП 3.03.01-87, СНиП 3.01.01-85*, проекта, ППР, технологических карт и схем операционного контроля качества.


Арматурные работы

Арматурные работы должны выполнять строительные организации, получившие в установленном порядке соответствующие лицензии на их производство.


Арматурные работы должны выполняться квалифицированным персоналом, прошедшим специальную подготовку и обладающим надлежащими навыками по выполнению арматурных работ.


При производстве арматурных работ должно быть обеспечено соблюдение строительных норм и правил, проекта и ППР.


Выполнение арматурных работ должно производиться по утвержденному проекту производства работ (ППР).


Запрещается осуществление арматурных работ без утвержденного проекта производства работ. Не допускаются отступления от решений проектов производства работ без согласования с организациями, разработавшими и утвердившими их. Расчленение пространственных крупногабаритных арматурных изделий, а также замена предусмотренной проектом арматурной стали должны быть согласованы с заказчиком и проектной организацией.


До начала монтажа арматуры необходимо:


- тщательно проверить соответствие опалубки проектным размерам, соответствие ее положения проектному, качество выполнения опалубочных работ;


- составить акт приемки опалубки;


- подготовить к работе такелажную оснастку, инструменты и электросварочную аппаратуру;


- очистить арматуру от ржавчины;


- проемы в перекрытиях закрыть деревянными щитами или поставить временное ограждение.


Транспортирование и хранение арматурной стали следует выполнять по ГОСТ 7566-94*, арматурных изделий и закладных изделий - по ГОСТ 10922-90.


Заготовку стержней мерной длины из стержневой и проволочной арматуры и изготовление ненапрягаемых арматурных изделий следует выполнять в соответствии с требованиями СНиП 3.09.01-85 "Производство сборных железобетонных конструкций и изделий", а изготовление несущих арматурных каркасов из стержней диаметром более 32 мм прокатных профилей - согласно разд.8 СНиП 3.03.01-87 и ГОСТ 14098-91.


Заготовку стержней из арматурной проволоки и горячекатанной арматуры круглой и периодического профиля, поставляемой в мотках, согласно СНиП 3.09.01-85 необходимо производить на правильноотрезных станках-автоматах, а поставляемой в прутках - как правило, на безотходных механизированных линиях.


Резку стержневой и проволочной арматуры и сеток следует производить механическими, гидравлическими или пневматическими ножницами, пилами трения, а также плазменными горелками.


Гибку арматурных стержней и сварных сеток необходимо производить, как правило, на приводных гибочных станках.


Арматурные элементы следует изготовлять с соблюдением установленных технологических правил с точностью, соответствующей требованиям ГОСТ 10922-90.


Изготовление пространственных крупногабаритных арматурных изделий следует производить в сборочных кондукторах.


Заготовку (резку, сварку, образование анкерных устройств), установку и натяжение напрягаемой арматуры следует выполнять по проекту в соответствии со СНиП 3.09.01-85.


Монтаж арматурных конструкций следует производить преимущественно из крупноразмерных блоков или унифицированных сеток заводского изготовления с обеспечением фиксации защитного слоя согласно требований, приведенных в нижеследующей таблице.


Плоские и пространственные каркасы массой до 50 кг подают к месту монтажа башенным (или автомобильным) краном в пачках и устанавливают вручную. Отдельные стержни подаются к месту монтажа пучками, сетки - при помощи траверсы по три штуки (если другие требования не установлены в ППР).


Армокаркасы и сетки массой свыше 50 кг устанавливают краном.


На опалубке до установки арматурных каркасов мелом размечают места их расположения. Для временного крепления арматурных каркасов к опалубке используются струбцины.


Временное крепление каркасов по вертикали, выравнивание искривленных выпусков арматуры, установку в проектное положение свариваемых стержней осуществляют струбцинами. После установки и выверки каркасов к ним по одному привязывают при помощи проволочных скрутов горизонтальные стержни.


Для образования защитного слоя между арматурой и опалубкой устанавливают фиксаторы с шагом для стен 1-1,2 м, перекрытий ... 0,8-1,0 м (если другие требования не предусмотрены ППР). 


Стыкование каркасов по вертикали, а также пространственных каркасов по горизонтали предусматривается сваркой.


Стыковые и крестообразные сварные соединения следует выполнять по проекту в соответствии с ГОСТ 14098-91.


Сварочные работы следует производить по утвержденному проекту производства сварочных работ (ППСР) или другой технологической документации системы контроля качества, действующей в предприятии.


Сварку и прихватку должны выполнять электросварщики, аттестованные в соответствии с действующими Правилами аттестации сварщиков, утвержденными Госгортехнадзором России, и имеющие удостоверение сварщика установленного образца. При этом сварщики могут быть допущены к производству тех видов сварочных работ, которые указаны в их удостоверениях.


Приемочный контроль выполненных сварных стыковых соединений арматуры должен предусматривать внешний осмотр и комплекс испытаний, проводимых в соответствии с ГОСТ 10922-90 и ГОСТ 23858-79. Результаты визуального осмотра и измерений должны быть оформлены актом.


Результаты механических испытаний контрольных образцов должны быть занесены в протокол по формеприложения 3 ГОСТ 10922-90.


Сварные стыковые соединения арматуры, не удовлетворяющие требованиям ГОСТ 10922-90 и ГОСТ 23858-79, необходимо вырезать. На место вырезанного стыка следует вварить промежуточную вставку длиной не менее 80 мм с последующим ультразвуковым контролем двух выполненных соединений.


Бетонирование конструкции до получения результатов оценки качества сварных соединений не разрешается.


Бессварочные соединения стержней следует производить:


стыковые - внахлестку или обжимными гильзами и винтовыми муфтами с обеспечением равнопрочности стыка;


крестообразные - вязкой отожженной проволокой. Допускается применение специальных соединительных элементов (пластмассовых и проволочных фиксаторов).


Требования к устройству арматурных конструкций приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Параметр
	Величина параметра, мм
	Контроль 
(метод, объем, вид регистрации)

	Отклонение в расстоянии между отдельно установленными рабочими стержнями для:
	 
	Технический осмотр всех элементов, журнал работ

	колонн и балок
	±10
	 

	плит и стен фундаментов
	±20
	 

	массивных конструкций
	±30
	 

	Отклонение в расстоянии между рядами арматуры для:
	 
	То же

	плит и балок толщиной до 1 м
	±10
	 

	конструкций толщиной более 1 м
	±20
	


	Отклонение от проектной толщины защитного слоя бетона не должно превышать:
при толщине защитного слоя до 15 мм и линейных размерах поперечного сечения конструкции, мм:
	 
	

То же

	до 100
	+4
	 

	от 101 до 200
	+5
	


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


	до 100
	+4; -3
	 

	от 101 до 200
	+8; -3
	


	от 201 до 300
	+10; - 3
	


	св. 300
	+15; -5
	


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


	до 100
	+4; -5
	 

	от 101 до 200
	+8; -5
	


	от 201 до 300
	+10; -5
	 

	св. 300
	+15; -5
	 


На элементах арматурных и закладных изделий, а также сварных соединений не должно быть отслаивающейся ржавчины и окалины, следов масла и других загрязнений.


Установку на арматурных конструкциях пешеходных, транспортных или монтажных устройств следует осуществлять в соответствии с ППР, по согласованию с проектной организацией.


Приемка смонтированной арматуры осуществляется до укладки бетонной смеси и оформляется актом на скрытые работы. С этой целью производят наружный осмотр и инструментальную проверку соответствия размеров конструкций проектным. Расположение каркасов, стержней, их диаметр, количество и расстояние между ними должно точно соответствовать проекту.


Безопасность труда в строительстве (СНиП 12-03-2001; СНиП 12-04-2002)

Непосредственно перед началом монтажных работ должны быть проведены инструктаж о безопасных методах опалубочных и арматурных работ и ознакомление работников с технологическими решениями, предусмотренными в ППР.


При установке опалубки и арматуры необходимо предусматривать мероприятия по предупреждению воздействия на работников опасных и вредных производственных факторов, связанных с характером работы:


расположение рабочих мест вблизи перепада по высоте 1,3 м и более;


движущиеся машины и передвигаемые ими предметы;


обрушение элементов конструкций;


шум и вибрация;


повышенное напряжение в электрической цепи, замыкание которой может произойти через тело человека.


При наличии опасных и вредных факторов, указанных выше, безопасность опалубочных и арматурных работ должна быть обеспечена на основе выполнения содержащихся в организационно-технологической документации (ПОС, ППР и др.) следующих решений по охране труда:


определение средств механизации для монтажа опалубки и арматурных конструкций;


разработка проекта производства сварочных работ;


разработка мероприятий и средств по обеспечению безопасности рабочих мест на высоте.


Укрупнительную сборку арматурных конструкций в крупноразмерные блоки надлежит производить в зоне, отведенной в соответствии с ППР.


Навесные монтажные площадки, лестницы и другие приспособления, необходимые для работы монтажников на высоте, следует устанавливать на монтируемых конструкциях до их подъема.


Строповку конструкций необходимо производить средствами, удовлетворяющими требованиям СНиП 12-03-2001 и обеспечивающими возможность дистанционной расстроповки с рабочего горизонта в случаях, когда высота до замка грузозахватного средства превышает 2 м.


Строповку монтируемых элементов следует производить в местах, указанных в рабочих чертежах, и обеспечить их подъем и подачу к месту установки в положении, близком к проектному.


Электросварщики должны иметь группу по электробезопасности не менее II.


Места производства электросварочных работ на данном, а также на нижерасположенных ярусах (при отсутствии несгораемого защитного настила или настила, защищенного несгораемым материалом) должны быть освобождены от сгораемых материалов в радиусе не менее 5 м, а от взрывоопасных материалов и оборудования - не менее 10 м.


Для дуговой сварки необходимо применять изолированные гибкие кабели, рассчитанные на надежную работу при максимальных электрических нагрузках с учетом продолжительности цикла сварки.


Соединение сварочных кабелей следует производить опрессовкой, сваркой или пайкой с последующей изоляцией мест соединений.


Подключение кабелей к сварочному оборудованию должно осуществляться при помощи опрессованных или припаянных кабельных наконечников.


При сварке на открытом воздухе ограждения рабочих мест сварщика следует ставить в случае одновременной работы нескольких сварщиков вблизи друг от друга и на участках интенсивного движения людей.


Сварочные работы на открытом воздухе во время дождя, снегопада должны быть прекращены.


Места производства сварочных работ вне постоянных сварочных постов должны определяться письменным разрешением руководителя или специалиста, отвечающего за пожарную безопасность.


Места производства сварочных работ должны быть обеспечены средствами пожаротушения.


В электросварочных аппаратах и источниках их питания элементы, находящиеся под напряжением, должны быть закрыты оградительными устройствами.


Электродержатели, применяемые при ручной дуговой сварке металлическими электродами, должны соответствовать требованиям государственных стандартов на эти изделия.


Электросварочная установка (преобразователь, сварочный трансформатор и т.п.) должна присоединяться к источнику питания через рубильник и предохранители или автоматический выключатель, а при напряжении холостого хода более 70 В должно применяться автоматическое отключение сварочного трансформатора.


Металлические части электросварочного оборудования, не находящиеся под напряжением, а также свариваемые изделия и конструкции на все время сварки должны быть заземлены, а у сварочного трансформатора, кроме того, заземляющий болт корпуса должен быть соединен с зажимом вторичной обмотки, к которому подключается обратный провод.


В качестве обратного провода или его элементов могут быть использованы стальные шины и конструкции, если их сечение обеспечивает безопасное по условиям нагрева протекание сварочного тока.


Соединение между собой отдельных элементов, применяемых в качестве обратного провода, должно быть надежным и выполняться на болтах, зажимах или сваркой.


Запрещается использовать провода сети заземления, трубы санитарно-технических сетей (водопровод, газопровод и др.), металлические конструкции зданий, технологическое оборудование в качестве обратного провода электросварки.


