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Пояснительная записка
Данный альбом является частью работы, полный состав 

которой изложен б Выпуске 0-1 серии 1. 420-13 „ Материалы для 
проектирования. Общие полож ения*

Все монтажные роботы должны производиться согласно 
требованиям СНиП $-1 €-73 л Бетонные и железобетонные коны. 
рукции сборные. Пробила производства и приемки работ” СНиП 
@‘ 18-7$ щ Металлические конструкции. Пробило производство 
и приемки работ" о также S соответствии с вТехнологичес* 
кими рекомендациями по электросварке и заделке стыков и 
швов сборных железобетонных конструкций промышленных зданий* 
разработаннымиВНиимонтажспецстроем, ПИ Промстальконструкция 
и ВЫПИ Теплопроект, изданных Центральным бюро технической 
информации Минмонтажспецстроя в /968г. , и требованиями} 
приведенными в рабочих чертежах здания и в проекте органи­
зации работ.

Соединение монтируемых элементов на сворке должно 
производиться согласно требованиям „инструкции по сварке 
соединений арматуры и закладных деталей железобетонных 
конструкции* ССН 393-78). Для дуговой сварки следует при­
менять электроды по ГОСТ $466-75 и ГОСТ 9467-75.

Ванная сварка стыков спаренных стержней в узлах сопря­
жения поперечных ригелей с колоннами должна производиться 
в соответствии с СИ 393-78 с учетом дополнительных указаний, 
приведенных в настоящей пояснительной записке.

Установка колонн первого яруса в стаканы фундаментов 
производится после приемки фундаментов и осуществляется в 
следующем порядке.

Стаканы фундаментов очищаются от мусора, грязи и 
воды, а в зимнее время от снега и наледи.

Но дно стаканов фундаментов непосредственно перед 
монтажом нолонн у  кладываюТ"выравно бающий слой до проектной

ТАМ
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отметки низа колонн, откорректированной с уч е то м  ф а к ти ч е с ­
кой длины колонны. Д ля образования ВыраВниВающего слоя 
рекомендуется применять;

а) при толщине слоя не более 3 0 мм -  ж есткий  цементно- 
песчаный растВор состава I I I  по объем^ консистенции блажной 
земм/у

б) при толщине более 30 мн -  бетонную  смесь того же 
состаВа, который применяется для заделки стыка, с осадкой 
конуса 0+Z см.

использование В ко ч ест Be ВыраВниВающего слоя металл и- 
ческих подкладок не допускается.

Все колонны, устанавливаемые В стаканы фундаментов 
двухэтажной разрезки.

После установки, ВыВерки и Временного закрепления ко­
лонн зазоры между стенками стакана и колонной заполняются 
с применением ВибрироВания бетоном марки не менее 300 но 
мелком граВии или щебне.

Последующий монтаж конструкции может производиться 
после достижения бетоном эамоноличиВония 70% 'проектной 
прочности 8 летнее Время и 100% проектной прочности В зим­
нее Время.

Монтаж колонн следующего яруса должен производиться 
по окончании монтажа конструкций нижележащих междуэтажных 
перекрьттийу обеспечения продольной и поперечной жесткости  
ранее смонгироВанных конструкций путем устаноЕки постоян­
ных металлических с Вязей или сборных продельных ригелей, 
замонеличиВания уэлоб  шВоВ конструкций  и после достижения 
бетоном замоноличиВания не менее 10% проектной прочности

*) Монтаж конструкций перВого перекрытия может произво­
диться после достижения бетоном замонеличиВания 50% 
прочности; к моменту монтажа Второго перекрытия проч* 
ность бетона долж на быть не менее 70%.

П о я с н и те л ь н а s> з а п и с к а
А 420 чз 
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в летнее время и 100% 8 зимнее. В случаях, оговоренных 
проектом, монтаж конструкции допускается производить без 
эамоноличивания узлов каркаса здания и без заполнения бе* 
тоном швов между плитами. Для каркасов, выполняемых S соот­
ветствии с маркировочными схемами, приведенными в выпуске 
0-3 серии 1.420-13, монтаж без немедленного замоноличивания 
стыков и швов допускается на высоту до этажей.

Аля зданий, монтируемых этим способом, сохраняется 
требование в части немедленного эамоноличивания стыка ко­
лонн с срундаментом: монтаж последующих конструкций допус­
кается после достижения бетоном зононоличивания 70*/fi про­
ектной прочности S летнее время года и 100% -  в зимнее. 
Прочность на сжатие бетона колонн, монтируемых указанным 
способом, должна быть 6 момент их монтажа не менее 85% 
проектной. Кроне того, следует устанавливать инвентарные 
вертикальные связи по гем продольным рядам колонн, 6 кото­
рых в стадии эксплуатации не предусмотрена постановка свя­
зей или продольных рам.

Устройство стыков колонн производится 6 следующем 
порядке.

Временное закрепление монтируемых колонн и их рихтов. 
ка должны осуществляться с помощью инвентарных кондукторов.

В стыках колонн, предусматривающих непосредственное 
соединение встык выпусков арматуры, до монтажа колонн сле­
дующего яруса к закладной детали, расположенной в торце 
нижней колонны, приваривается электродами типа 34$ или 
342 рихтовочная пластинка ММ$5. К ней приваривается теми 
же электродами листовая прокладка ММ$4.

Листовая прокладка принята по расчету равной Юмм} 
et номинальная толщина рихтоёочной пластинки ММ65 при­
нята равной 15 мм

В зависимости от отметки верха нижней колонны и сракти- 
ческой длины устанавливаемой верхней колонны толщину ММ$5

ТТ2 7 Г73гдм П о я с н и те ль н а я  е а п и с к а
Выпуск 8
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необходимс уточнить — и 6 тех случа я х , когда  зазор между 
торцами стыкуемых колонн необходимо иметь более 25 мм уве­
личивают толщину рихтовочной пластинки, а в тех с луч а я х , 
когда  зазор должен иметь размер в пределах от 25 до 20 мм 
ее толщ ину уменьшают. При зазорах менее 20 мм толщ ину рих- 
товочнои пластинки уменьшать нельзя, так как она стало бы 
менее Ю мм, что недопустимо по расчету. В последнем случае 
рихтовочная пластинка не ставится, а взамен увеличивают тол­
щину листовой прокладки до размера зазора и приваривают к 
закладной детали нижней колонны (см. дет. I ? ) .

После установки и выверки положения верхней колонны  
листовая прокладка приваривается с двух сторон к закладной  
детали, расположенной в торце верхней колонны.

Затем производится ванная сварка в медных формах выпус­
ков арматуры из колонн. Последовательность выполнения сверки 
стержней должна исключить отклонение колонн от Вертикали 
вследствие усадочных деформаций стыковых швов.

После проверки качества сварных соединений зазор между 
торцами колонн тщательно зачеканивается жестким раствором 
марки не ниже 500, устанавливаются хомут ММВ7 и сетки ММвЗ 
и HN10 и стык замоноличиваегся бетоном марки не ниже 300 на 
мелком щебне или гравии.

Работы по сварке и замоноличиванию узлов сопряжений 
ригелей междуэтажных перекрытий с колоннами выполняются 
в следующем порядке:

/. Тщательно проверяется соответствие марок изделий  
проекту.

2. Ригели  устанавливаются на консоли колонн.

3. Производится выверка правильности установки ригеля  
и временное его закрепление В проектном положении.

4. Выпуски арматуры из ригелей свариваются с помощью 
ванной сварки с выпусками из колонн. Сначала сваривается

П о я с н и те ль н а я  за п и ска
1. 4Z0 -13 
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средний стержень, а затем два крайних. Такая последователь­
ность сварки способствует снижению сборочных напряжений.

Соединение спаренных выпусков арматуры из ригелей пе­
рекрытии с выпусками из колонн должно Выполняться без при­
менения встабок) при монтаже необходимо обеспечить Величи­
ну зазора между стыкуемыми стержнями 8 соответствии с 
ГОСТ (4098-68 В пределах 12-!8мм-

Для Возможности регулировки зазора ригели могут изго­
тавливаться с увеличенной длиной выпусков. В этом случае 
перед устаноВкой ригелей Выпуски следует обрезать так, 
чтобы Величина зазоров составляла 12мм. Необходимо так 
же обеспечить соосность стыкуемых стержней', для этого до­
пускается смещение ригеля с поперечной раэЪиВочной оси на 
± 20 мм.

В случае, если стыкование арматурных Выпусков без 
встабок приводит к нарушению допусков на Величину зазора 
между торцом ригелями колонны или между арматурными Выпус­
ками из ригеля и колонны, о также В случае несоосности этих  
Выпусков, соединение их следует произвести с помощью Вста­
бок В соотбетстбии с указаниям и раздела Ч СН 393-78.
Яри этом длина встабок должно назначаться из услоВия обеспе­
чения угла между осями Встабок и арматурных выпусков, не 
превышающего 3°.

Соединение спаренных арматурных Выпусков ригелей между­
этажных перекрытий с выпусками из колонн должно осуществляй­
ся ванной сваркой В инвентарных медных формах. Формы 
могут изготовляться по чертежу, разработанному HUUPKB 
ц приведенному но рис.4 настоящей пояснительной записки. 
Режим ванной сварки должен приниматься по СН393-78.

К работам по банной сварке стыкобых соединений оди­
ночных и спаренных арматурных Выпусков м огут Выть допущены

1.Ч20-/3
Вы пуск 8

1978
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сварщики, имеющие общую квалификацию электросварщика не ни­
же У - разряда и прошедшие специальное обучение сначала 
ванной сварке стыковых, соединений одиночных стержней 
иу после контрольных испытаний по атому способу свар­
ки, — банной сварке стыковых соединений спаренных 
стержней с проведением контрольнык испытаний выпол­
ненных соединений.

Качество сварных стыковых соединений арматурных стерж­
ней должно контролироваться в соответствии с требованиями 
ГОСТ №$21-15 „ Арматурные изделия и закладные детали сварные 
для железобетонных конструкций. Технические требования и ме­
тоды испытании".

При механических испытаниях контрольных образцов стыко­
вых соединении спаренных арматурных стержней на растяжение 
необходимо обеспечить равномерную передачу Нагрузки на оба 
стержня. Аля этого свободные концы спаренных стержней необ­
ходимо сварить между собой вспомогательными двусторонними 
(рланговыми швами на длину 150-180 мм. При испытании вспомо­
гательные швы должны выступать из захватов разрывной машины 
на (0 ,5 -/ 0 ),4; где Д ~ диаметр стержня.

Аля предупреждения развития и проявления изгибающих 
моментов необходимо обеспечить строгую центрацию усилия, 
растягивающего оба стержня.

5. Опорные закладные детали ригелей свариваются с по­
мощью электрод у  гобой сварки электродами типа ЭЯ6 или  
ЭЧ2 с закладными деталями консолей колонн;
Эту сварку следует выполнять только после окончания Ванной 
сварки выпусков арматуры из ригелей и колонн во всех проле­
тах поперечной рамы. Несоблюдение этого требования может 
вызвать разрыв сваренной арматуры выпусков.

€. Накладные детали ММ5,ММ6‘, NM90, НМ92У ММ9Ч привари­
ваются с помощью электродуговой сварки электродами типа 
350А с закладными деталями ригелей.

П оясни тельн ая
1978
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Т Производится заноноличибание узлов: зазоры между 
торцами ригелей и колоннами па Всю Высоту заполняются бето­
ном марки не ниже 200 на мелком щвЬне или гро8ии с тщатель­
ным ВибрироВаниен.
УстаноВку плит междуэтажных перекрытий следует производить 
только после Выполнения Всех сборочных работ $ узлах, Вт.ч. 
после установки накладных деталей HM9Z и ММ9Ч.

СВарочные роботы В узлах сопряжения ригелей покрытия 
и колонн Выполняются В следующем порядке:

/. Арматурные Выпуски из ригелей сВариВаются с помощью 
Ванной сборки с  арматурными Вставками ММЧ,МН5, HM6/1MI5. В у  за ах 
сопряжения со средними колоннами Вначале сбарибаются Все 
быпуски с одной колонны, п о то м -с  другой.

2. Арматурные Вставки MH4,NM5,MH6,MMt5сВариВаются с помощью 
электродугоВой сбарки электродами типа Э50А с оголоВками 
колонн>

3. Опорные закладные детали ригелей сбарибаются с 
помощью электродугоВой сборки электродами типа ЭЧ6 и 
ЭЧ2 с закладным и деталями консолей колонн.
Эту сборку следует Выполнять только после окончания работ 
по п.п. \ ц 2.

4. Накладные детали МН92 и ММ9Ч приВарибаются с по­
мощью электродугоВой сборки электродами типа ЭЧ6А к з а к ­
ладным деталям ригелей.

Устанобку плит покрытия следует производить только 
после выполнения Всех сварочных работ б уз ла х , в том числе 
после установки накладных деталей ММ92,9Ч.

Соединения арматурных Выпусков из ригелей с арматур, 
ными ВстаВками NH1,нм,HH5,MH6fl!5,HH90 должны осуществляться ванной 
сборкой В инвентарных медных срормах.

Марко стали стыкобых стержней принимается такой же} 
как и марка стали стыкуемой арматуры железобетонных изделий

ТАМ П ояснительная записка
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В зданиях с агрессивными средами $ зависимости от 
вида и агрессивности сред должны быть выполнены требования 
по защите деталей сопряжений, сварных швов и стыков в соот­
ветствии с СНиП П-28-73.

Антикоррозионная защита строительных конструкции, 
узлов их соединения и сварных швов должна выполняться в 
соответствии с требованиями, приведенными в проекте конк­
ретного здания.

Соединение при монтаже сборных железобетонных конст­
рукций путем сварки стальных закладных деталей, а также 
монтаж стальных конструкций при температуре ниже минус 300 
следует производить 6 соответствии с требованиями, предъяв­
ляемыми к изготовлению и монтажу стальных конструкций при 
низких температурах.

Плиты перекрытии, а также закладные детали к о ло н и и  
ригелей для крепления плит перекрытий и стеновых панелей 
на чертежах условно не показаны

Монтаж вертикальных стальных связей каждого этажа 
производится до установки плит перекрытия данного этажа. 
Связи собираются на болтах и устанавливаются В проектное 
положение. После выверки осуществляется сварка связей с 
закладными деталями колонн- Параметры сварных швов приве­
дены на соответствующих деталях $ ы п У с («х  7 Монтаж
связей оканчивается сваркой элементов решетки с узловыми
срасонками.

В с луч а е , если в конкретном проекте продольная устой ­
чивость здания обеспечивается устройством продольных рам, 
то одновременно с монтажом ригелей поперечных рп-м произво­
дится монтаж продольных ригелей. Продольные ригели ус та ­
навливаются на стальные листы, выпущенные из колонн\ после 
выверки их положения производится сварка опорных закладных 
деталей ригелей с указанными стальными листами. Затем, с 
помощью стальных накладок ММ29 оперные закладные детали

/. 420 ~ 13 
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ригеля электродами типа ЭЧбАили ЭЧ2всвариваются с 
закладными деталями колонн, после чего осуществляется ван• 
ная сварка выпусков арматуры из ригеля и колонны.

Зазоры между торцами продольного ригеля и колоннами 
заполняются до отметки верха ригеля бетоном мзоо на мелком 
щебне или гравии е тщательным Вибрированием. После этого 
производится штукатурка цементным раствором. MWO по метал­
лической сетке металлических деталей, расположенных в ниж• 
ней зоне узлов сопряжения (узел Б).

Ш Пояснительная записка 
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