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А Н Н О Т А Ц И Я

Операционно-технологическая карта является составной частью ДОР 
и служит технологический документом при производстве работ по 
заделке стыков колонн с плоскими стальными торгами методом инь- 
ектровання.

В карте приведена технология производства работ» организа­
ция рабочего места и приемы труда» представлен перечень машин* 
оборудования, механизмов и приспособлений» представлены разделы по 
технике безопасности и качеству работ.

Работа выполнена отделом совершенствования технологии строи­
тельства. Начальник отдела Кочетков А.Н., гл. специалист Алекса- 
польский Ю.И., ответственный исполнитель ст. инженер Андреев Й.В., 
ст. инженеры Быстрова А.П., Ивашкина В .И.

Технологическая карта не заменяет ППР. ( см. СНиП 3 .01 .0185*  )
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I, ОБЛАСТЬ ПРИШЕШ

I.X. Одерадаонно-технологическая карта ш  устройство стыка 
колонн о алоскаш стальными торцами разработана но материалам 
Территориального каталога сборных железобетонных конструкций 
зданий и сооружений для цромшдшшого и виладно-траадавокого 
строительства £ г» Москве ТК 1-2 ш альбому Д0-27-Х-83 "Основные 
несущие конструкции зданий о легким каркасом* Узла®.

Х.2« Все работы но заделке стыков деляны выполняться но 
проекту производства работ и в соответствии о требованиями СНа£ 
Ш-16-80 "Бетонные н железобетонные конструкции сборные* Дравида 
производства и приемки работ"» СШп Ш«4-80 "Техника безопасности 
в строительстве"» "Типовш правил пожарной безопасности для про­
мысленных предприятий”» утвержденных О Т  Ш  СССР 21*08.75 г.» 
"Црввил технической эксплуатации электроустановок потребителей и 
правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок по® 
Требдтелей"» ухверщдеввяк Госэнергонадзором J2.04.68 г., а такве 
в соответствии с настоящей оп@рацишно®т@хншюгической картой.

1*3. Сечение колонн принято 400x400 т  согласно альбому 
ДО 27-1-83® Стык колонн с плоскими стальными торцаш показан на 
рас. X.

Х.4. Зашноличиванш стыков колонн с плоскими стальными 
торцами выполняется с помощью дресо-одалубка я ручного растворена» 
coca С0-Х64®
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СХ -  O L
Схема янъектярсЕандя стыка колонн 

цементным тестом иля раствором

Схема инъектиронания стыка колонн 

цементным тестом или раствором
( м ш н т )

Iо
Рис. I. Стык колонн с плоскими стальными торцами



2. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ,
ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА 

И ПРИЕМЫ ТРУДА
2.1. Работы по устройству стыков колонн с плоскими стальными 

торцами следует осуществлять захватками, назначаемыми проектом 
производства работ на конкретный объект.

2.2. Перед началом работ по устройству стыка колонн должны 
быть выполнены следующие виды работ:

- подведены вода и электроэнергия;
- установлены в проектное положение колонны (в соответствия 
с Операционно-технологической картой на монтаж конструкций 
номенклатуры 1KI-2, том I, разработанной трестом Носоргпром- 
строй в 1983 году);

- доставлено В ЗОНУ производства работ ПО УНЪЕкТирвзАНмги СТЫ­
КОВ оборудование, инструмент, материалы;

- рабочие должны быть обучены правилам производства раоот;
2.3. Стыки колонн с плоскими торцами из металла заам ы вл - 

ются методом иньектирования цементного раствора в полость стыка*
2.4. Для ъш/чш стыков колони с плоскими стальными торцвмк

методом иньектирования предназначена пресс-опалубка, разработанная 
трестом Моеоргпромстрой (рис. 2), для совместной работы с ручны** 
растворонасосом C0-I6A (рис. 3), которые обеспечивают запол­
нение полости стыка раствором.

2.5. Для иньектирования стыков колонн рекомендуется применять 
раствор состава Ц:П * 1:0,45 (по массе) с В/Ц = 0,45, портландце­
мент марки не ниже 400.

2.6. Перед началом работ по инспектированию стыков следует в 
лабораторных условиях сделать пробные замесы из тех составляющих* 
которые будут использованы не производстве, и провести испытание 
раствора с определением вязкости, водостделенкя и прочности ( в со­
ответствии с требованиями "Рекомендации по изготовлению и монтажу 
железобетонных колонн с высокопрочной арматурой". Москва, 1931г.),
с последующей корректировкой (при необходимости) состава раствора. 
Такие испытания необходимо производить при изменении качестве ис­
пользуемых составляющих цементно-песчаной смеси.

По данным НИИМосстроя для иньектирования в полость стыка мо­
жет быть использована вододаментная смесь (цементное тесто) состава 
от В/Ц * 1:1,5 до В/Ц * 1:2 (по объему)t портландцемент М 400.
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Рис. Z Пресс-опалубка для ‘
ЫИ-bSKTHPOS/l НМ Я СТЫКОЕ КОЛОНН I

1 - ПОДУХОМУТ '
2 -  пробка I
3 -  штуцер в сборе
4 -  уплотнение
5 -  хомут s
6 -  леса капрон .jz£=Q »8иц, UI2G '
7 -  кольцо
8 -  болт МбхЗО
9 -  гайка 1В

10 -  гайка-барашек MI0
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Рис. 5 Растворонасос C0-I6A (мной)

I - шароЕой клапан; 2 - насосная 
камера; 3 - воздушный клапан;
4 - пальцы рукоятки; 5 - крышка 
с диафрагменным устройством!
6 - подставка (оварная тренога).

(
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2.7 Раствор готовят в следующей последовательности: просеянный 

песок (крупностью до I мм) и цемент в заданных количествах предва­
рительно перемешивают; в емкость заливают
необходимое количество воды» а затем засыпают смесь цемента с пес­
ком и перемешивают в течение 5 минут пнЕймйлреш UIH024,

2.8. Раствор для инъектирования следует готовить небольшими 
замесами из расчета использования его в течение не более 30 минут, 
принимая во внимание» что для одного стыка колонн сечением 400x400 
мм при центрующей прокладке толщиной 3 мм требуется примерно 0,7 л 
раствора.

2.9» Пресс-опалубка состоит из двух угольников» соединенных 
между собой откидными болтами с гайками-барашками. В каждом уголь­
нике имеется по два патрубка с пробками. Подача раствора осуществ­
ляется через любой из патрубков при помощи штуцера, соединенного 
со шлангом растворонасоса и закрепленного на шланге хомутом.

2.10. Перед инъектированием стык очищают, продувая его сжатым 
воздухом.

2. II, Работы по з ачоноличиванию стыка производятся в следую­
щей последовательности:

- угольники пресс-опалубки приставляются к боковой поверхности 
стыка колонн так, чтобы ось стыка делила поверхность пресс- 
опалубки пополам;

- откидные болты заводятся в пазы угольников и затягиваются 
гайками-барашками так, чтобы обеспечить неподвижность опа­
лубки на колонне;

- штуцер соединяется с одним из патрубков. Остальные патрубки 
при этом должны быть открыты;

- затем надевают шланг насоса на штуцер и производят непрерыв­
ное нагнетание раствора в стык до тех пор, пока раствор не 
будет выходить из отверстий патрубков;

- при появлении потеков раствора из открытых патрубков они 
закрываются пробками по мере из заполнения;

- после того, как закрыты все пробки патрубков пресс-опалубки, 
производят уплотнение смеси максимальным давлением равным
б  кгс/слс . 6-Ьми) . c t t f T U f  т »вния,

После кратковременной выдержки'производится*снятие опалубки и 
зачистка наплывов раствора на входахиз патрубке Б.

2.12. После окончания работы остатки раствора удаляют из на­
соса и промывают водой.
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— *- направление производствешюго 
процесса

1, Колонны с замоноличенныими стыками
2 . Пресс-опалубка
3» Растгоронасос C0-I6A ('pyt/Nawj?
4 . РаствороЕод
5. Емкость о приготовленным раствором
6. Шланг подачи воды

«оI

Рис» k Технологическая схема производства работ
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2.13, Технологическая схеме производства работ показана не 
рис. .... . График производства работ представлен не листе К {£?,
Схеме организации рабочего места к приемы труда приведены на 
листах
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ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ ПО ИНЪЕКТИРОВАНИЮ ПОЛОСТЕЙ СТЫКОВ КОЛОШ С ПЛОСКИМИ СТАЛЬНЫМИ ТОРДЛЩ

ЗА РАБОЧУЮ СМЕНУ

й
п/п

Наименование работ

Ед.
ЙЗМ,

| Трудоемкость, чед-час
_

Состав
звена

Ч А С Ы

на ед. 
ЙЗМ*

на весь 
объем X 2 3 4 5 6 7 8

I. ОЧИСТКА СТЫКОВ КОЛОНН И СМАЗКА 
ОПАЛУБКИ

1стык 20 о д
i

2
Бетонщик

4 разр,- I  
3 разр9~Х ———

' ПОДНОСКА, УСТАНОВКА, СОЕДИНЕНИЕ И 
2* j ЗАКРЕПЛЕНИЕ ОПАЛУШИ

1с тык 20 0,3

1
6

1

|
3.  ПРИГОТОВЛЕНИЕ ИНЪЕКЦИОННОГО СОСТАВА И 

I ИНВЕСТИРОВАНИЕ
Ictkk 20 Q,II 2,2  ̂ w ш

11!
|1
1

| j СНЯТИЕ ОПАЛУБКИ, ОЧИСТКА ЕЕ И ПЕРЕ- 
j 4* : МЕЩЕНИЕ К СЛЕДУЮЩЕМУ СТЫКУ

!

1стык 20
!

0,23 4,6 —
i
Ь-----
1___

------- [
— 1 

1
— i!

1
1

5. ; НЕЗ-ЧТЕННЫЕ РАБОТЫ |1стык
1

------1____________ _______________________ i____
20 - 1 . 2  j

1
»---1
I

ИТОГО на 20 стыкое 16 часов

Трудоемкость замоноличивандя одного стыка -  0,8 чед-час 
Выработка одного рабочего в смену -  10 стыков.
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0РГАНИЗА1Л1Я РАБОЧЕГО Ш Т к

I. Схема организации рабочего места при приготовлении 
раствора для ййъекгяровачяя.

@  и @  - рабочие маета бетонщиков;
-- -ф . перемещение бетонщика @  во время работы;

1 .  Еикость М Й  РАСТВОРА С К Н Е 8 Ш Р £ А М  ЦИОДО 
2« Ведро
В. Мешки с цементом 
4* Ящик с песком
5 .  К м ю р е с с о р  С 0 - 7 Й

6.  Пневившайг

7. Шланг для подачи воды
2. Схема организации рабочего места при ив̂ ектрцуураяии

стыка

- рабочие места бетонщиков
I*- Колонна 
2* Пресс-опалубка 
3* Растворонасоо C0-I6A (ручной) 
4. РастБоровод
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ЕРИНПЬ ш х л

I* Приготовление раствора

Бетонщики |Б() и (bi) затрукают в ем- 
кость необходимое
количество цемента, песка и воды* 
Затем бетонщик (JBij включает 

гшвнод̂ ЕЛЬ для перемешивания*

!!!f
2* Сборка опалубки I-- - т-1-: • j
Бетонщики <Bj) ж (Eg) устанавливают |
пресс-опалубку в проектное положение* j
Затем заводят в пазы угольников опа­
лубки откидные болты и затягивают is  
гайками-барашками

i

Зе ИнъектцроваЕШ стыка \
..   - 1 “ г~ ̂  " 1 п \i

Бетонщик (Bj) соединяет штуцер раство- { 
ровода с одним из патрубков* оставляя ! 
остальные : открытыми и дает команду { 
бетонщику (bg) о подаче раствора* При < 
яояЕленди потеков раствора из открытых * 
патрубков бетонщик (Б-) закрывает их J 
пробками* |
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3. МАШИНЫ* ОШВДВАНИЕ, ШЫШШ  И ПРИШЮСОЕШШй

ш
а/п *Чаи*еноваше Техническаяхарактер!с- Назначение тика

ОрганизацияКол-во разработчикГОСТ» ТУ

1 г 3 4 5 6
X. Раетворонаеос Производи- Заманолкчн- I "Й _2̂ -5587-GO-16A ( pwhd'u) шштость венке езди- -830*2 адЗ/щ кошГабврит,MW!

дяша-600шг сота-1100 
шнрйна-335 Масса,кг-20

2 .  П н е в м о а р е а ь

ил-ю
с ш й с тя т
Z*6Q=lZ0Mk
HiMLptAHQ Й- 'Кшн

Раша сжато го 
&шуха-ш Уш
йтв(ШЕ-С.5НПа
и Ш  - ZJ кг

ирнготовле- 1ни® раство­ра
и  г г -ч ч ы -п

3. Пр«сс-сшагу5_
ка Скомплект)

4# Тележка с м» мой

5. Сато

е. Компрессор СО-ТВ

%  Бедро (рабо­
чая емкость)

Рабочее дав­ление оЕРС/СМ '«6?Масса,кг- -7,67
Грузоподъем­ность» КГ- -125: масса, 
КГ - 20

Габарит по размеру эм- 
ИОСТИ длираствора ..
пеоишлит.-Мя/Ж 
ршчев ЛАВАШЕ, ИПб-0.5МАКА - Щ9кг
Емкость 
10 л

Ьамоноличи- 2,0 ванне сты­ков колонн сечением400x400

Перевозка I мешков с цементом 
ж песка ш месту ра­бсил

Процежм- I ваннерастворе
ownc стыка 1
АТ ПЫАи И При-

т т ш м ерЛСТ&СРД
Замоноличи- 1 
ваше стыка

Трест Мое- оргпромстроРтерт« f 1177-70

и ш т т

ГОСТ 3584- -83
$*лЫ4М££&0к йВЪШ-
»йиил а ы ш т т --ОТкЁАаЧИШ МАШИН

3ацускается 
серийно
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I 2 3 4 ъ 6
e. Кельма КШ Габариты.мм: затирка и 165x200x65 зачеканка Масса,кг-0,33 стыка

г ГОСТ 9533-71

9. Ковш для от­делочных ра­бот K-I
Емкость, л-1Габариты.ммдлинв-320высота-80**асса,кг-0,4

Загрузкарастворомрабочейемкости
I ГОСТ 7945-73

Индивидуальные средства защити

I. Комбинезон тип "А" Индивидуаль­ные размеры Безопасноеведениеработ
2 ГОСТ 12.4. 100-80

2. Каска "Стро­итель" 2 ГОСТ 12.4. 87-84
3. Перчатки ре­зиновые И •! 2пары ХУ 38- -106140-78
4. Рукавицыкомбиниро­ванные

*» т 2пары ГОСТ 12.4. 010-75
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4. КАЧЕСТВО РАБОТ
4.1. Контроль за качеством заполнения стаков раствором вклю­

чает:
- контроль за качеством подготовки стыков;
- контроль за качеством материалов, из которых готовят рас­
твор и качеством приготовленного раствора;

- контроль за качеством заполнения раствором стыка,
4.2. Контроль за качестгом материалов, из которых готовят 

раствор включает в себя проверку соответствия их требованиям 
ГОСТов, соблюдение технологии приготовления раствора и правильность 
дозирования материалов в соответствии с рекомендуемым составом. 
Проверку осуществляют непосредственно на месте приготовления раст­
вора.

4.3. Контроль за качеством заполнения стыков раствором вклю­
чает всебя:

- наблюдение за заполнением стыков качественным раствором в 
соответствии с точным выполнением инструктивных указаний по 
заделке стыков;

- проверку прочности раствора.
4.4. Контроль прочности раствора необходимо производить по 

результатам испытаний контрольных кубов с ребром 7,07 см, в соот­
ветствии с ГОС? 5802-78. Разрешается определять прочность отверде- 
невшего раствора испытанием образцов - кубов с ребром 3-4 см, из­
готовленных из двух пластинок раствора или отдельных пластинок по 
методике ВСН 104-75 Главмосстроя и дополнению к ним "Методика опе­
ративного контроля ..." 1978 года.

Результата̂ очности раствора должны заноситься в журнал бе­
тонных работ.

4.5. Контроль за качеством заделки стыков должен осуществ­
ляться работниками строительных лабораторий трестов, мастерами я 
прорабами.



5. т т к к  Б&ОДШЮСО!
5.1. При производстве работ по устройству стыка колош с 

плоскими стальными торнами необходимо соблюдать требования правил 
техники безопасности, предусмотренные СНиД u-4-ЗО ’"Техника безопас­
ности в строительстве", ГОСТом 12.1,004-76 "Пожарная безопасность" 
а также требования настоящего раздела. При производстве работ над­
лежит соблюдать правила по технике безопасности, прилагаемы® к 
конструкции по эксплуатации соответствующих механизмов к приспособ­
лений.

5.2. К работа»/, связанным с приготовлением раствора м иньькта- 
рованием стыков, допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие меди­
цинское освидетельствование в соответствии с приказов Ш 700 Минзд­
рава СССР от 19 июня 1984 года, обученные безопасным приемам рабств 
и имеющие соответствующие удостоверения по технике безопасности

5.3. Все рабочие обеспечиваются спецодеждой, епецобувью и 
другими средствами индивидуальной защиты в соответствии с действу­
ющими типовыми отраслевыми нормами. Перечень индивидуальных средств 
защиты приведен в главе 3 настоящей операгрюнно-технсдогической 
карты.

5.4. При работе с растворонасосом необходимо?
- не ранее одного раза в три месяца испытывать растворонасос и 
трубопроводы для подачи раствора гидравлическим давлением» 
превышающим в 1,5 раза рабочее;

- периодически проверять и удостоверять актами исправность 
предохранительных клапанов и манометров;

- следить за темг, чтобы рабочее давление ш  превышало величин 
указанных в паспорте.

5.5. О всех замеченных недостатках, которые могут привести к 
несчастному случаю к которые нельзя устранить своими смддак, рабо­
чие обязаны сообщить руководителю работ и до их устранения ж рабо­
те не приступать.

Подписало к печати Г Л - , ?  ц. Зак. f 7 „г. ТйТ), / С с  т  
Ротапринтяый участок "треста йоооргпромстрой
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