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I  Общие даннЬе.
В Выпуске № серии ПК-01-28 ванЫ рабочие чергетки сборнЫх желе во-  
бетоннЫх предварительно напряженных арочнЫх ферт с натятени- 
е т на бетон пучковой и стерт невод арматуры, разработанных 
для покрытии произВодственнЬы зданий, пролетомЗОт и шагом фермбщ. 
ФертЫ с пучкооод арматурой предназначены толЬко для покрытий зда­
ний с неагрессивной средой, ФертЬ/ со стерт невод арматурой допус­
кается /трименятЬ В покрытиях зданий с агрессивной средой. 
Выпуск ни разработан о замен бы пуска /7 серии ПК-01-28 В связи с быхо- 
доми Указании по определению снеговых нагрузок на покрытия 
Зданий /*CH69-59). г
фертЫ ~разработав/ состаВнЫми/ собираемыми из двух полуферт со 
сварнЫм стЫком, фермЬ/ из двух полуферм со сквозным наюятением 
пучковой арматуры при сборке. разработанные ранее
и Выпуске //серии ПК-01-23, В настоящий Выпуск не ВключенЫ.
Марки ферм обозначены шифрот из буквенного индекса и трех чисел.

«
ерш с напрягаемой пучковой арматурой, собираемб/х из двух- 
ф т, принят буквенный индекс ФДПС, Д ля  ферм с напрягаемой 
стержневой арматурой, собираетЫх из дух полуферм( принят бук­
венный индекс, ФПСС, Числа показывают соответственно ш аг про­

ле т и несущую способность фертЫГнапритерфдСС 6-30-У . 
Указания о применении даннЬ/х ф ерт в проектах зданий при­
ведены в Выпуске F  серии ПК-O h Z d .

S  изготовление полуферт. 
изготовление полуферт предусматривается В условиях вабодоВ 
о/селезобетоннЫх изделий ши оборудованных полигонов для  
изготовления сборного ж елезобетона. 
изготовление полуферм должно производиться 6 соответствии с 
требованиями.,технических условий на изготовление и приемку сбор­
ных мсслезобетоннЫх и детвннЫх конструкции и деталей/ch/S?/ и 
„ Временной инструкции по технологии изготовления предваритслЬна- 
нялряусеннб1х орелезобетоннЫх конструкций 7/чс о Д сссГ изд. /959/J. 
ПолуфермЬ изготовляются в положении „ плашмя" на горизонталонов 
плоицадке. Опалубка может дЬтЬ деревянной или сталЬной .Бортовая 
опалубка должна обладать достаточной жесткостью и иметь отверс­
ти я  для временного закрепления болтами всех закладных дета­
лей в проектном положении.
Образование каналов 6 нижнем поясе, предназначенных для пропуска нрп- 
рягаемой арматурЫ/ предусмотрено при помощи извлекаемых капало -  
оорозооателей ид гладких аталЬнЫх труб илирезинооЬ/х шлангов. 
Должно бЬ/mb обращено особое внимание на соблюдение проектного по­
ложения каналов, Фиксация канолообразовамелей осуществляется спе­
циальными каркасами, как показано на чертежах. Для инъецирования 
Каналов при изготовлении полуферм с напрягаемой стержневой 
арматурой устанавливаются посредине длинЬ/ пояса полуфермЬ/ 
тройнику выведенные за наружную поверхность бетона и зак-

Стр
Z '

рЫтЫй деревяннЫти пробками.
10. Верхний пояс и элементы рещетКи палу ферм армированы не напряжен­

ной арматурой марки 25r  Z c (Гост 5053-51).
11. Нижний пояс полуферм армирован ненапряженной арматурой из стали 

марки 25г 2Си напрягаемой арматурой представленной 6 двух вариантах 
б виде пучков из высокопрочной углеродистой проволоки диаметром 5мм 
(Гост 134б-55)и 6виде стержней периодического профиля из стали  
марки 30х г 2с(Гост5058-51) с анкернб/ми коротЬ/шаму привареннЬтми 
Контактной электросваркой ВстЬ/к.

12. Д ля  облегчения протяжки пучков через каналб/ но их конир! следует 
одевотв сталЬной наконечник (колпак) Протяжка пучков производится с 
помоифю сталЬного троса вручную или лебедкой.

И. Натяжение арматурЬ/ Вполу фер то  у производится при потащи двух 
гидравлических домкратов, расположенных на торцах нижнего поя­
са полуферт так/ чтобы их продольная асЬ строго совпадала с 
оебю Канала.

/У. Натяжение пучков б полуфертох ДПСб-30-1 производится при помо­
щи домкратов Дп-30/гоО'. 6 полуфертох ДПС в У д -2,: Дпсб-30-d j Дпсб-30-4 
иДлсб-30-5-при потащ и домкратов Дп-60/315.

15. Днкеровко пучков осуществляется посредством сталЬнЫх анкернЬ/х коло­
док и пробок. Для изготовления анкерных колодок и пробок применяется 
Качественная конструкционная углеродистая столЬ марки ст 95fpocr/050-57) 
Пробки закаливать до твердости Кс-52-55 по Роквеллу, боковая поверх­
ность пробок должно иметь нарезку треугольного или трапециевид­
ного профиля.Разрешается нарезки Выполнять по винтовой линии .Закол. 
Ку пробок рекомендуется производить о Электрических печох три темпе­
ратуре в50 °6 качестве закалочной среды следует применять водУ С темпера­
турой не выше/4°. Пробки следует опускать В воду в вертикальном поло­
жении иохлождатЬ с помощью интенсивного перемещения в воде_ 
После закалки пробки рекомендуется подвергать низкотемпературному 
отпуску при температуре не выше /50 ° ё течение 30- ПО минут. Все пробки 
после закалки должны подвергаться контролю твердости который произ­
водится на менЬшем торце пробок на расстоянии мм от его края не 
менее, чем в четырех точках в соответствии с ОСТ (02.42-40. Среднее 
показание по четЬ/рет точкам должно бЬ/mb не менее требуемой 
твердости причем отклонение 6 показаниях дАЯ отделЬнЫх точек 
не должно превЫиЮтЬ В~3 единиц

16, ДнкернЫе колодки и пробки для пичков, состоящих из /2и /в проволок, 
могут бЫтЬ исполЬзобанЫ соответственно для пучков состоящих из 10чЧ 
и /3-П проволок. Расположение проволок в ко ловцах принимается по
чертежу (см -лист 20J,Дополнительных коротЫшей взамен недостающих 
проволок устанавливать не следует.

ТА Пояснительная записка.
1361 г



/7- Натяжение стержней в полимер та* А С С б -3 0 - f  производится 
пои помощи домкратов ДС- зо/zoo; о полуфермах ACC6-30-Z: 
леса-30 -3 Ассб-30 - Ч и ACCS-30'S-npu помощи домкратов Дс-6о/ 3 1 5 . 

18 Для Крепления К штоку домкрата при натяжении, анкеровке после 
натяжения стержневойарматуры годками, на привареннб/х анкернЬ/х
коротЬниок предусматривается резЬба по ост 272 / нктп.

23

2.4.

.  ________  . .....
и . Анкеровка стержней „ 

Высокие по Рост 6930>.
/. _ , , ~Цчиичмгга и Нами. гаиКи приняты  

из стали марки Cr. 4S по POCt/050-51 с

Z7
резьбой по ост 272/ НКТП.

20 Натяжение арматуры но бетон производится после достижения бе­
тоном проектной прочности. Порядок и Величина силы натяжения 
Каждого пучка или стержня [указаны на сборачнЫх чертежах полуферм 
и должны строго соблюдаться; Определение силы натяжения произво -  
дится по тарированному манометру домкрата. Дополнительный 
КонтролЬ натяжения осуществляется по величине удлинения пуч- 2L8 
ка или стержня, указанной на сборочном чертеже полуфермЫ.

21. инъецирование 'каналов производится■ цементнЫм раствором . 
иньеционнЫй раствор следует приготовлять в количестве-, которое 
может бЫтЬ исполЬдооано о течение 30-^0 мин.Раствор для инъециро­
вания приготовляется на портланд-цементе марки Роои выше .
6 целях снижения р  1ц раствора рекомендуется применение пласти­
фицирующих добавок. ЦементнЫй раствор приготовляемся 6 механи­
ческой мешалке при в/ц= о, 4 по весу.цемент необходимо пропустить 
Через сито с числом отверстий 30 на fcMs.
Раствор .должен обладать следующими свойствами-,

а) повЬиЖностЬю- 
о] малЫм во doom деле ни ем ■,
6J малой усадкой-
IJ Прочностью 6 7-дневном возрасте не менее. ZOOкг/см г(нВ 

28- дневном не менее 300 кг /см*. 1
гз.

КГ [см*.

контролируемся испытанием на сжатие к у б  и.

Перед нагнетанием растворов каналЬ полу ф ерт с пучковой арм а­
турой следует предварительно заделатЬ жестКим раствором Отвер. во 
сти я  между проволоками пучка гвокруг -  анкерной пробки) Кро­
тче одного отверстия в верху пробки, предназначенного для 6Ыхода

Z2 .Нагнетание растворов канол производится растворонососом-в поли-  3 4  

фермах с пучковой арматурой через отверстия f  анкернЬ/х проб ~ 
kq*j а В полуфермах со стержневой арматурой через отверстия о 
тройникахt расположенных в  середине нижнего пояса инъецирова­
ние продолжается до тех пор, пока раствор  ̂вЫтекоемб/й через отверс­
тия в пробках или через ль наши распределительных листов полуферм 
со стержневой арматурой, перестанет содержать воздушнЬ/е пуздрЬки.

все неодетанированнЫе поверхности сталЬнЫх деталей с которым 
будут привариваться другие элементы, должны бЫтЬ очищены сгалЬ. 
нЫми щетками и покрЬ/тЫ антикоррозий нЫм составом.
СпособзащитЬ/ о т коррозии бетона сталЬнЫх ваклоднб/х и накладных 
деталей решается в конкретном проекте 6 зависимости от харак­
тера агрессивности среды.
СталЬнЫе детали изготовляются согласно техническим условиям 
на изготовление сталЬнЫ х конструкций.

Ж При ем На полу ферт.
Приемка полуферм должно производиться с соблюдением требовании 
„Технических условий на изготовление и приемку сборнЫх железо­
бетонных и бетоннЫх конструкции и деталей ,,бСН1-57)
Отклонения размеров полу ферт от установленных в рабочих чертежах 
не должны превышать-, по высоте и ширине сечения па длине панелей 
поясов и раскосов, по размером ' разбивки построения верхнего пояса , 
по размерам Защитного слоя для рабочей арматуры -5  ммх подлине 
полуфермЫ */Омм.
Внешний Вид полуферм должен удовлетворять следующим требова-

а) боковые поверхности должнЫ бЬипЬ плоскими, кривизна допускается 
7 не более в мм на /п. м. по длине и s мм по всей длине каждого

элемента полуфермЫ.
б) Окало углов допускаются на глубину не более Ю/у,/».
в) РаковинЫ допускаются диаметром до 15мм и глубиной до 5 мм,

не более двух но !м длины одной грани элемента и не более четы­
рех но 1м длинЫ одновременно на всех гранях зле м ента; 

у  Обнажение 
в) лицевые 

должны
нятЬся о т поверхности проектного положения более чем но12мм. 
а по разбивке 15 мм.

jk  Вантование и перевозка полуферм .

Кантование и перевозка полуферм может производиться после на -  
тяжения арматурЫ, либо до инъецирования каналов либо после 
инъецирования при достижении раствором о канолах нижнего пояса 
прочности на езратие не менее /so кг/см*-■
Нантабание полуферт производится путем поворота полуферм вокруг 
грани нижнего пояса допускается также опирать нижний пояс 
при контооании но прокладки,устанавливаемые в узлах нио/снего 
пояса.
Перевозка и хранение полуферм производится & дертиналЬном 
положении, при этом поЛуфермЬ/ опираются на две опоры узлами 
нижнего пояса и развязываются.

■Д ПаяснителЬноя записка
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52 Схема с тропов ни палу ферм при кантовании и монтаже, схемЬгустаноВни 
полустерт при хранении на складе иперевозке приведены на /шсте1. 
Строповка полуфермЫ при повьете производится путем пропуска че­
рез закладные трубки Верхнею пояса стержней цнбентарнЬ(х за - 
хватов с применением деребяннЬ/х прокладок для предохранения 
Верхнего пояса от повреждений.

]Г Сборка ф ерт на пол у ферм.

33. Сборка ферт из полуферт производится на строительной площадке 
Вблизи от места монтам а фермt В гоне доступной для padombi крана, 
сборка должно произВодитЬся согласно технологическим картом ко- 
гтюрЬ/е разрабатываются 6 составе проекта организации работ', 
д  последнем должны бЫтЬ данЬ/ такте чертежи Кондукторов, пред­
назначенных для сборки на них ферм и обеспечивающих просто- 

, т у  и безопасность работы .
34- При сборке ферт из полуферт рекомендуется следующий порядок

Г  Q) но кондукторные опоры устанавливаются 6 вертикальном пало- 
Не ниц и закрепляются из плоскости дЗе полу фермЫ . 

о) производимся ВыВерКа строительного подзема и зазора метду 
Верхними поясами полуферт лдопускается отклонение Величины 
строительного подзема, указанного на сборочнЬ/х чертежах 
ферм на i  Ю мм] •

Dj проВеряется праоилЬностЬ положения фермЫ и производится 
приварка столЬнЬ/х накладок б стЫках верхнего и ним не­
го паясоо.

ij Заполняются цементнЬ/м раствором с утрамбовкой зазоры В 
стЫках ферм. Цементный раствор должен бытЬ приготовлен 
HQ портланд- цементе с актибностЬю не нитке 500ГпрочностЬ 
раствора В 23- днебном Возрасте должна бытЬ сне менее 
300 к гfcm ^J.

35 Приварку стЫкоВых накладок ферт следует производить с соблю­
дением указании по сваркеf содержащихся в , технических 
условиях на изготовление и монтаж сталЬнЫх конструкции иЗ 
углеррдистЬ/х и ниЗкоуглеродис/пЫх cm а лед" б  СИ35-60).
Приварку накладок в  cmb/кс нижнего пояса ферм с пучковоб 
арматурой следует производить таким образом, ч/побь/ перегреб 
сталЬнЫх заклаонЫх деталей фермЫ у  места примЫканир 
колодок, анкеру ющих пучки не пребО/шоЛ /00°.

36. Собранные фермЫ должнЫ удовлетворять следующим требованиям: 
я) отклонение длины фермЫ о т установленной В чертежах не 

должно превышать -  2J0 мм̂
6) взаимное смещение поясов полуферт по высоте и В плане 
i не должно превышать S мм.
о], искривление ВертиКалЬнЫх граней Верхнего пояса фермЫ 

не должно превышать по всей длине f/iaoo пролета

У] М о н т о т  Ф ерм .
37. Монтаж ферм должен производиться по технологическим прави­

лам, разработанным в составе проекта организации работ. 
ПроектнЫе материалы по производству монтажнЬ/х работ 
дсласнЬ бЫтЬ разработаны вобьете, предусмотренном п.п • 
36-38"Указания по применению сборнЫх железобетонных кон­
струкций и деталей б строительстве"/У-101-66.)

ЗВ.При м онтаже ферм необходимо устанавливать по верхнему 
поясу ферм инвентарные распорки  ̂ которые будут сниматься па 
мере укладки плит покрытия(3  распорки включая распорку 
по КонЬку). в р

39. Строповка ферм при монтаже производится за отверстия\ р а с ­
положенные в узлах верхнего пояса. Рекомендуемая схема 
стропобки приведена на листе  У.

Щ  КонтролЬ прочности и качества изготовления.

(о. При изготовлении полу ферм и сборке ферм из полуферт 
аолорен осуществляться систематический контроль прочности 
бетона и арматуры б соответствии с указаниями стандарта. 
„Детали железобетонные сборнЫе. Методы испЬ/таний и 
оценки прочности, жесткости итрещиностойкости 7rocr6B29-38j. 
/(окорен также осуществляться постоянный контрола техноло -  
Zuu изготовления полуферт и строго соответствия  
их рабочим чертеж ам .

Hi. При освоении изготовления предварительно напряженных ф ерт 
с целЬю проберки принятой технологии изготовления и  обеспе­
чения хорошего Качество конструкции, необходимо производить 
Контроль прочности и  трещиностойкости ферт путем испытания 
Контрольной нагрузкой.

^2. бее paSombi по заготовке арматуры, арматурнЬ/х пучков и ноп- 
рягаемЫх стержней, закладных деталей , их установке в  
опалубку, работЫ по бетонированию полуферт, натяжению ч 
Заанкероёанино пучков и стержней заполнению каналов 
цементным раствором а такж е наблюдение 30 изготовлен­
ными конструкциями, их хранением перевозкой и сборкой 
ферм иЗ полу ферм должны производиться под контролем о т ­
ветственного лица из инженерно-технического персонала 
предприятия и регистрироваться в журнале работ. 8 Ж УР -  
нал работ должав/ оноситЬся следующие сведения', 

а) о приемке Всех скрЬ/тЬ/х робот при изготовлении 
полуферт Гасли не составляются специалвнЬ/е 

акты): 1

тд Пояснительная записка. 9выпуск Ш
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^ терце тика напрягаем ой ормапурЬг-
( к? домкратов о манометров, д а та  и доннЫе и х  т а ­

рировка.
ь\ Величина натяжения пучкоо или стерты е и , величина за - 

прессов ни анкернЫх пробок, порядок натяж ения^ указа­
ния о случаях уда ле н и я поврежденнЬ/х пучков ш и  
с терж ней, повторного н а тяж е ни я, обрывах ОтделЬнЫ х 
про в о/о К пучкоо, а причинах} бЬьзбавших с/х, а та к т е  
о принятЬ/х мерах'.

А)Вид и марка цемента и родоцементное отношение раствора 
J m  инъецирования Каналов, дата заполнения каналов, 

температура воздуха, при Которой происходило вд/зрева -  
ние раствори в каналах, резулЬтатЬ/ испытания Контроль. 
нЬ/х кубиков в 7-и  28- дневном возрасте.

Ш  ЛдполнителЬнЬнй КонтролЬ силЬt на тяж е ни я  
па удлинению  а/этотиоы.

43. После выпрямления напрягаемой армотурЫ б каноле £ т - в. 
после окончания свободной вытяжки и перед началом натяже­
ния Которое обуславливается показанием давления на манометре 
равнЬгм 5’Ю атм) на проволоках или стержнях следует нанести 
контрольные метки. Для пучковой арматуры метки рекомендует­
ся наносить б местах выхода проволок из прорезей опорной "га -  
ловки домкрата и у  передней грани клиновой обойmbi. 
Метки у опорной ъолоьКи домкрата служат для измерения 
удлинения пучка при натяжении^ а метки у  Климовой обоимЫ 
для обнаружения праскалЬзЫбания атделЬнЫх проволок В 
КлинЬяу . р _ , £ _ ,
Фактическая Величина удлинения натянутой арматуры лер, 
определяется замером перемещения КонтролЬнш меток, 
сравнивается с Заданной 6 чертежах величиной у  длине -  
ния арматурЬ/ лв Разница между л  t  р и л С должно бЬ/тв 
В пределах -Ш  % от л в..

№. При натяжении двумя домкратами величина удлинения 
определяется как сумма величин перемещении КОнтролЬнЫх 
меток замереннЫх с каждою конца напрягаемой арматуры.

стр.
5

а ж *

1  .

УысЬнЫе обозначения.
О тЬерстие.
Болт постояннЬ/й 
Болт временнЬи.

Сварной шов угловой 
{валиковый) а ближней 
сторомЫ.

Сварной шов уълаЪаи 
(валиковый) с дальней 
стор о н ы /

Сварной шов угловой 
(вилиНовый J с обеих 
сторон
Сварной шов монтаж. 
нЫо

(Варной шов непрерыв­
ный 6"~ толщ ина шва.

ТД П оясни те льн а я допи ска.
Ък-о/-г&
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С о р та м е н т, нагоизки и  те х н и к а  -  эк о н о м и ч е ск и е  п о к а з а те л и  лерм  п о ш е то м  30™ .

С Гр. 
6

т и п
фермы

Qj <*§ 

■0̂  ̂^

Марка
фермЫ

(£  сходках
нормативное
нагрузке"/**

(р  счетная 
(В скобках 
нормативна#)НОглуЗКЯ от подвесного груз* г

Мерка
бетона

Ъдну ферму Вес расчетнщоака.шнорноЛи#на6 спорна* реокцщ ферм!» при апцра. 
ниц на $олОнну

ти п
фертЫ.

Марка
фертЬ/,

Основная п расчетная 
(6 скобках 
нормативная нагрузка кг/^

( Ь ж я ?
нормативной 
HQ&P53W атпос бееншй̂ груза

Маркч
бетона

/Ъсхой*,мате. риалов на 
одну фермУ

вес
фермы

т

s a «

й г в ъ в в
Бетон

м3
СталЬ

f 7 бетон
м3

СталЬ
нг.

ФППСб-30-i Ъ 5 0 (гщ . - ________ коо 5,6 695 гк.о kw [40,0/
1^1
§•$8-

*51
III

фрссб-30-1 350 (Z90) коо 5,6 1151 ik.o ki.o [ko,o )

ПС 6-30-2 kSO (380) — коо 5,6 /КО /ко 51.0 (к9,о) Фрссб-30-2. к50 (380) коо 5,6 1к25 ik.o 51,0(49,0)

Фдпсб-зо-з sso ((/SO) — коо 6.31 1305 15,8 68.0 [51,0] Фйсс 6-30-3 550 (450) коо 6,32 1713 is, в 6 6 ,0 (5 7 0 )

Фйпсе-зо-к
350(190).

fгруз 6,0 (5,0) коо 6,32 K6Z. 15,8 53.0 (46.01
Фйссб-зо-Ц

350 ( Z9o) (ГРУЗ 6.0 (5,0) коо 6,32 1595 15,6
53.0 [45.o)

kso (зво) 63.0 (54.01 450 (38о) 63.0 (S4.ol
Фяпсб-30-5 550 (К 50) (Груз 6.0 (5,0) коо 6.32 (кВ5 15,8 73,0 (61.0) ФЯССб-30-5 550(450) 1груз 6.0(5.0) коо 6,32 1813 15,8 13.0(51.0)

П р и  х р а н е н и и .  П р и  п е р е в о зк е
С х е м Ы  o n u / о а н и я  п о д у  ф е р м  и  ф е р т .

П р и  М а н т о Ь а н и и . П р и  с к л а д и р о В а н и и  и  м о н т а ж е .

С .х е м Ы  с т р о п о В к и  п а л  и  ф е р м  и  ф е р м .

М ^и м е ч а н и я ^

/. РермЬ покрытии б’е с фонарнЫх и сранар -  
нЫх пролетов а т а  к усе ФермЬ/ под тор­
цами фонарей для каж дой нагрузки 
приняты одной м арки. Марки п ферм , 
даны дез учета закладны х д е та ле й  
для крепления п л и т  покры тия и сто ­
ек фонарей. п *

2. Схемы нагрУдок на ФермЬ/ дано! о 
я выпуске г  настоящей серии
3. Указания о  к а н т об а Ни и. перевозке и  

м онтаж е данЬ/ 5 соответствую щ их раз-
, д е л а х  п о я с н и те ль н о й  за п и с к и . е 
у П ри хранении и  перевозке Ферм о

местах опирания необходимо устанавливать 
деревяннЫе подкладки, располагая ох  
в пределах Ов у то 6 , н и ж н е го  пояса,
При этом  верхний пояс долж ен оо/гпо 
развязан из плоскости фермы ме о о - 

м Лее ч е т  через 12. мм.
5. О порны е р е а к ц и и  стр опи лЬнЫх ферт у п и р а ­

ю щ иеся но подстропильные. данЫ  н а  л и с т е  <5 
бЫпус к  а  к  нас т а я  иц е й '  с е р и и .

Сортамент Ферм, нагрузки, те х  ни но - 
•экономические показатели3 схемы 
опирания и строповки полуферт и ф ерт.

пк-сп-гЗ  
выпуск ш
Лист | /



ге
ке

/Ш
ни

лк
оЕ

I f

I1Ч

Стр.
7

ЛCCG-30-2 4CCG-30-2 Д/га ФЛСС6-30~2

^  Леометрииеека/я схема Феюмнг О

С&ороинб/и чертеж форм фр/тг.я-зо-i: Ф/?лсб-зо-2
Ф / 7 С С 6 -3 0 -/ , Ф /7  С б в -3 0 -2

У з е /7 Я

Заполнить _ 
tтонкой цементным 

раствором марке/300

Зополнил7ЬС ут рамбовкой 
цем ент ны м  jobcm oopO M

бкь симметрии дермы

2/0 . 20 м и-3

Лбонтса/снь/е 
еи€ы  р и /*/2

/S b /d o p /ra  P erns*/гмЛ

Узел 3 /7 о  2 - 3

А/арксг
фермы

Меркл
детали

кол.
шт.

Вес
кг

ЛЗ
лосю

 ̂_ МН-/ 2 вз.е
Ф/9/7С£гЗ/72мн-2 2 /7.0 m
Флссе-зе/ мн-3 / /7. У
ФЛСС630-2 мн-и / 2 УЗ 20

&.'итого 82.3

Техни/го- экономические /иока/з&теж/ 
нс/ одну Ферму.

/70 2 - 2

Зы&орка oma/tu на одни Ферму.

Марка
фермь/

Вес
т

Норко
бетона

Объем
б0Л£А

Расход
стягикг

ФЛ0СОЗО-/ /ч.о ООО 5 6 895
Фллсб-зо-2 /V. о иоо 0.6 ///О
Ф//СС6-30-/ /ио UOQ 6.6 067:
ФЛССб-ЗО-к /У.О UOO 6,6 /425

%

Марка
фермы

Vm'AtoerdW-U Сортимент но 
MCT2S90-S7

25Р2С /ОСЛ/ S058 -S  J -----------
Сортамент по пост 73/4-55

вьколт
/48г$591

>ОУНЯ
Рзз

~ Г б Ь х Ш —'Оa  SOS» -57СОМЛ- 
менгпо MK773MS3

Сталь прокатная, с т -3  
РОСТ S80-60

Cm
Роста

и з
750-57

tScepo
Стлло

/ГРФ.мм (/топ
КР

ер. м м (Jmoro
кг

а  мм Швее
КР

фмм t/jOPO /7,оофиль Шито
/ГР

колод-
9U и ореЗкиСайт/

6 6 8лл Юпл 1268m ш 200/199ы б7б ?5лв т ь КР бУМ /о ■£/2гнч /Че бЗто«Щ -груба

Ф лпгп-т/ С/9 42А .94.0 93, Аm3 67.С 76.4 __ _ 3046 т о о т — — — — —  W 6 606 е&о /7.4 — — 88 207.8 288 — 855.2

ЛллгС-М-9 '/9U Ч/З 97.? 438 /032 W (284 Ш6 _ 4Ч6.ЧЯ20С то — — — — —  \Я6 90.0 63,0 (7.9 — — 8,8 207.8 288 — 0/0,2

т о !/?в 940 458 998 67.6 Щ 64,U486 — — 494/ — 994.0 0.Л33.6 90.0 660 /79 34.3 08 8.8 299.2 А 4 _ 057.2

Флссв-302 1/2.4S4.8 97-2 43,в /032 38.4 '284 /33,6640 42PU — 756,1 7S6.8 од т о 60.0 66,0 /79 34.8 0.8 88 299.2 8, U /4250

■Ярс/меуднс/Я;

/  Сборка фермы осуществляется & кондукторах ё  бютикальном 
полоо/сении. '

2. Корректировка строительноро oodbenaffap?2m/j)/pv сборке фермы
осуществляется изменением зазора меяеду лолуфермамс/ к 
ниорнем елть/ке. £ '

3. /7/*/дарку накладок мн-Зу Мк-Олроизаодитьтаким образом угобь/ 
нарреь стокьньсс деталей стыка не преёыи/а/л /00°

3- Сварные швы выполнять электродамитипа ЭУ2.
5. Все необетонироданнь/е поверхности стальных деталей, к

которым не лрибари/аеол/ся другие элеменл/ь/.онии/о/о/рся 
стальными щетками и покрываются антикоррозиинь/т 
сосатаоом. ' '

6. Расход ста ла  на закладные детали длл крепления, плит 
покрьтия и стоек фонаря /мигыбается дополнительно.

7. Расход с та ли  на фермы дет без /мета отходов при 
изготовлении.

та

т /

фермы Ф4/7С6-30-/, Ф/7/7С6-30-2 
р Ф4СС6 -30 - / Ф/7СС6 -30 -2  „
и/Торо иные/ иертеж и расход мотериароо.

0 К -6 Г 2 3  
В ы п у с к  УЛ/

J7 0 & 0 \2
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Лч=2б.Чт #1=33.87 
/ 4  и=9.£см Л -e-s,

//2*97.47 #3

#4=32.07  
А <С=Э.Зсм

#2*33.8-г
'а  К=£всм4 <3=9,50* \) $f{ a <3=9.90*а<Г=9.

Д л Я  ЛПОб-ЗО-/ Д л Я Л Л С б -З О -П

/7рряйо/т и си ль/ ма/пяэ/сенс/я //иикп/>

М/=28./Т  
А €=У. 
№=М8Т
А е=Ц2см

#4=25.8 т #,=35.07 
U &=У2см д <5=4.6с. 

Л 2=28/ т . М=3/.Ут 
е=</£СМ4 0=У./см

#=3/. От 
'A <?=4iCM 

JT2--35.Pt  
<?=Ч6СА7

ДлЯЛСС6-30#  Д ля  4СС6-30-2

/РоАядок а  ешь/ мо/ляз/еемия е/пмпиг^г

Зб/дЬрксг деталей Для  лпеПёарительнодо
НООЛЯЖ ениЯ /?ОЛУФ €РМ Ь/

Марка
солуферщ

Маркс
детло

АОЛ.
и/т.

Вес
Кг ж та

Марке
лолуфермь/

Маркл
9етли

ЛОЛ.
и/гп.

Вес
кг

м-°
лист

Лн-/ У /30.0 21 СН-1 У 257.2 21
ЛН-2 3 2. У леев-30-1 МНИ 2 /ГУ 20

ЛПС6-30-/ 4H-UM 3 /2.0 20
и тоге /У У. У итого 27У.С

/7Н-2 У 21 сн-2 е № 6 ~ 7 Г
4Н-2 8 2 .У ЛСС6-30-2 МН-7 2 /7.У 20

4ЛС6-30-2 4Н-У» 8 /2.0 оп2U
UmonO". / т у Umoro 33/. О

Расход лоатерисгло/ ма одну полуфврлге/
Марке
ослуферпб,

Вес
г

Меркл
fcnwn

ОВьем
Ят/нл

(bated
еглликг

Марка
лелуферкь

вес
Т

Маркл
Ветл///)

ддьем
Ветер

P*C3Ve

те 'З О Н 7.0 уоо 2.8 Щ.2 лоее-зо/ 7.0 УОО 2.3 5Э?р
ЛПСб-30-2 г о УОО 2.3 5/3.7 т е -3 0 -z 7.0 WO 2.8 67< Т '

/ Мотяэ/аение пускоЗои или сгеракнеВои арматур*»/ производится 
но Сетон ломе достиз/сения им промости раЗнои торне Сетона. 
Фи этот анкерные колодки рм-Ум и распределительные листы- 
МН- ̂ тщ ательно центрируются /ю о(пноа/ени/0 косят канапОО. 

2. Распределительные листы Ш - 7,ус7анаЗлидаются канадками 
к лоорцеВопи закладному элемента ферты для одеслеиения 
выхода Воздуха и цементного роетбора при инъецировании 
На схемах порядка сил натяусения 'пупков и стержней
показаны удлинения при нетяжки/керна Вен/ длит/ 
пучка ала стержня.

У. Анкерные продли АН-2 ЗапрессоВь/Ваются с силой 2/.0Т 
дШ Лпсб-30- i  а М О т  для ЛПСб-30-2.

5. После запрессоЗки пр>одок /танцы натянутых луятов влезать 
аЗтопенот но расстоянии 30-30мм от тгтца анк&у/ои /юодки 
и разЗести Веером.

6. После натяж ения стерж ней каики плотно за тя н уть  и  
п р и хв а ти ть  электросёаркой к  распределительному 
Листу /ян -7, су Выступающие концы стерж ней  
одрезать а&погеном на расстоянии /Опп о т гайки.

1. CoapHbte шёы Выполнять электродами типа 2 #2.

ТА Полуфермы п л е в -з о  / л о с е  -з о -2  
/ л к г я -з п  -  ■/ л е е 6 -3 0 -2

/7/г-о/-28_ 
вь/луск т

т/
J ГГ ССО йл(У * 7| ЛГ р

Сборочный vepmeo/c и  расход л/атериалоб. Jucm  \ 3



/0080 ____________________ __________________________________  f o

Лолиерермь/ /?ЛС6~30~< /9/7C6 -3 Q -2  
/?СС6-ЗР-< /тсс6 -3 0 '2

I  /Гоооль/ ё  vuDfcveM поясе, /7£>еднсгзп&</емь/е Рал  /ж ?/х/ ск& 
ш/у&г0е*0и арматуры, Лшоаня/отся. с  лолгоиеьм

АО/Грь/,
С070ел рО А СЗрЛ  А  727/ОЙР ubc р о з & у ё л а  АР</А(У/Уа'А7/77С& . А О  
АРоелтс/Мро/уерь/ р*гз0ср?лс/ -за/гл&Лт&с де/гюглесу су сух  
Аолсл/рс/лцсусу Ра л  толовых Слс/ус/её Роль/ ё  ёь/лос- 
ке V лос/лояи/ео серое/.

ТА Р ол ор ер т / Р /7 се -зо -{ /?/7с е -з о - 2  

И С С б -З О -1  /9СС6 -30 -2
''УУГ-ОУ-2Л 
$Ыт/сл w//

У961 P/?cr/7t/doo//6/L/ veporew . 1Рост 1/



/7о 2 -2

•о ,

$
$4

л - /2 /wee-зо- 2

f i u f c n K "  m n m r . n L  “ ■ о л ё е & н ы х  с т е р н е й ,  

^  л Й лс / л о я у & е р м у .

*Гс7<%р/гсу

№6-30-/

4СС6-30-!

р ж/гею&ня
/юл.
шяг.

Зес
ЛГ

/г-/ 23 33,0
Л-2 2 М й
л-з 1 ~51Г~
л-и 7 7.5 '
Л-5 ~ 7 ~ ~йУ£~
Л-6 7 7.7
Л-7 1
Л-8 2 7 F ~Л-9 /3 Т 7 ГН-/0 1 7 ~5~~
Л -28 2 ~То~
Л-29 2 Т7Г~

16

77

/Уоряу 
222!%/

Я*№.
отд.

*” св-30.} 

ЙСсв-Зо.

47
~W
Ж
5 0
5 /

Ж~53
Ж
66

т .
и т.

ю
/о

Ж
Ж

итого

вес
Л г

иГ*
листа

W
W
2.6
2.7
Т о '
7,7

Т Т
Т Т
~ Т Т
а ч

7 Ш

17

Маркс/
4>ер?ь/

№06-30-2

№6630-2

щвго

-reiSok
лор,
шт.

Sec
Л Р

л-з,п-ч,сл-г
оо л-ю, Л -2 8 , 
л -2 9  и  ЛОЗ. 
97-53' 6 3 U 66  
ПО/7ЛС6-30-/

106.3

Л -/ / 2 6 8 ,6
Л - /2 2 I T T
Л - 3 7 2 0 .7

5 6 ~ Г ~ 6 .2

ото/”0:

р !

16; 77

/ 7 о / 7 (/ Ф е Р / * Ы  /7/? С  6  -S O -/; J Л  fit: р>п П 
Л ‘С С б -З О -1 .  A1CC6-3Q^ аа-

Рритеиаг/и/уЯ:

1- Дагмньп/ лист cm. coSmec/ntJO С /к/стол? ff

утерей, и/бгг лорласоВ 300- 120Ол?а?. лал&лоо/Зрсг-
/fa/РЛО/Ш  Иг-< /г- т Сл -л  а  л Ж 'р р и  ycmawoSke $  оаааиВки  
иЗлиоа/отсЯ 6 соотбе/остВии с 'оиеЪтс/лус/ет tfopmou 
опору&ли £ яредеpax упругого Вб/ги&а.

ТА
7361

лолууерт/ лосв-зо-/, злее -зо-2
г/?СС&-30-1 АСС6-30-2

Я р м а т / у р н ы и  ч е р т е ж

7 Я Г-& -2 8
бЬ/Ot/CKW

Л и с т U
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Сборочный ye p m c o fc  ф е р м  ФмСВ'ЗО-з _ Ф м л с в -з р - 4, Ф л г л с в -з о -/ ;

<pJfCC6-S0-3, <p#C£ff-30-b Ф/9П■>&-#?. A

. у

ЧЬ
m ±  

Узел J

7Т

Заполнить с итрамбоб-
пой уенентнь/н, 
вором мор Ни 30(

/к ы ямнетпии фло т,/  

П н -5

В  и б ор h a  d e /n ffj? е й
д/м> соор/тц ф е р п б /

Узел б

- ^ (7
IT Щ.т 11ш

13 
J

т,
ю

\  MH-i

Заполнить с цтран-
бобИвй цементные 
раствором марки

NH- 2

ш = е_

корка
фермы

Парко
детурь

М л
turn.

Айь
«о- •*:

. к
листа

Ф/ЮСвЗкЗ
ФЛПСбЗОк
ФЛЛС630-5
ФЯСС6303
Фяссв&й
Ф тв зо -5

к н / г гз.6
/9НН-2 г п о

МН5 / 23,0
20п н -6 / 32. У

(/того 98,0

ТехниВо-экрнамичссШ показатели

П о / - /
П о 2 - 2

В ы б о р к а  с т а л и  н о  о д н и  ф е р м у

коркафермы Вест НоркабетонаОбъембетона№
Ростовсталикг

Фйлсе-зоз /5,8 W 832 /305
фллсб-зм /5,8 ш 832 //62
ФДОС650-3 /5,8 Ш 632 /685
Флссб-зо-з /5.8 400 632 /7/9
Ф йссв-т /5.8 400 6.32 /595
фкССв-Зв-5 /5.8 4оо 6.32 /878

Марка
фврны

Т г З  ГЪ С Т А М 'б !} 
со р та м е нт п аПОСТ SSSa-57

~ b b r s t ГОСТ 5058-57 
с о р та м е н т no ГОСТ 73(0-55

Высокопрочная 
проволока  

РОСТ 7308-55
ficrJose-S7
сотп%Гч-%

Старь прокатная Cm 
ГОСТ 380- 60

3 С т.ГОСТ/L
45

15051 Всего
стали

к гФ нм Umro
кг

Ф, нм t/TOM)
kr

ф, мм thorn
kr

Ф, мм Uroro
кг

Про ф и / 7Ь Ш оп
кг

(гояод/а
пробки

Гайки
S 6 8 8nn (Oat) (2лл (km 20m iOMt 5тв 32пв &(8 5/0 6--/к £20 ~ФШг 7ikso*3

Фппсб'ЗОЗ К  г 387 № m ? m m m m Щ6 681,6 т о т о — — — €2,4 Щк 90,8 — 8,8 387,4 67.2 — /305,2
ФйРСбЗОк бак 33 к 188 nun TOP m m me — 385k т о т о — — — вы /08490,8 — 8,8 387,4 67,2 — Ш 6
ФОЛС 6-30-5 60,к 446 m (038 (28 25,к 88,к щ г m Ш.4 т о т,о — — — ezt (05490.8 — 8.8 367,4 67,2 — /484.8
ФйССб-30-3 462 382 (8,8 юзг 20.8 № w m,k№ (8,4 5853 — — 7280 728Й7.8 62k (О&к134.8 0.8 6 8 3(3,8 — 8.0 (7/3, &
ФЛС06-50-4
ФЙСС6-ЗВ-5

49.4 
ко,к

Щ4
4 8

(8.8
№

m o
ma

20.8
(23

m o
2S.4

rnp
68k

m s
20/.Zm

Щ
m

W,8
7248

— ■ ' 7280
728Й

7280
728,0

/,8
/.6

62,к
т

Ш
Щ4

(34,8
т е

U.8
0.8

8,8
80

3/3,9
ЗЩ

80
8,0

/595,2 
/873.У

П о  З ’З

П р и м е ч а н и я
(■ Сборка фермы осуществляется в  кондуктора* в  вертикальном 

попоктении.
20mhJ  при сбор- 

эазора н&кду полу

'Орибарки накладок N H -S u H P -S производить таким образом 
чтобы 'нагреб стаяЬных де та ле й  сты ка не превышал ТОО* 

4 Обаркые швы выполнять электродами типа Э42 
s Всё неооетонированные поверхности стальны х д е т а л е й , 

к  которым не привариваю тся другие элементы, оиищают- 
%с СТ£ ЬнЬ1ми Щ ^квм и и покрываются антикоррозийным

в Расход с та ли  но закладные де та ли  для  крепления пли т 
покрытия и стоек фонаря диитываегся дополнительно.

7 Расход стали на фермы дам без учета отходов при изго­
товлении.

ТД
/96/

Фермы Ф////се-зо~з Ф а р с о -з о л  Ф лп св -зо -s  
Флссв-эо-з; фассв-зо-ч, ФДССб-зе- s 1 

СбораинЬш чергерх и  расход м а те р и а ло в

Йк-О/-28
BawvckJiL
Ласт 7
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Рц
П.

 тр
дп

пщ
 С

ок
ол

о 
в Л

Уз&Л Л -

^  Ь-*̂ 0*0***̂  /У

~  — -----'311

^  ПН-з\/ Для АППб-ЗП-З
ПН-1/ _  * лосе-зо-к
ПН-5 " л  псе-зо л

, /6800

Стр
[А

Заполнить С (/тромбов- 
нов цементным рост- 
вором норки зов

Узел 5

А Н -6 

л н -6

Узел J? Узел S

70

П о ли  Ф е р м ы  М С  6-30-3: JK lC 6-3 Q -b- JW C6 30 £

Узел В

Заполнить сатрам- 
боб/rot) цементным ^  
рост бор ом нар Ни 300

Н Н -д / 4 Ш Ш

Узел В Узел Г

п р е д в а р и те л ь н о го

/L-МТг- ШЖ&г

И*'37.8т _ __
жО-ЯЗсН" (а£--

Н.х394т 
ьС-/0,Зо)\

i| Hs--397r /к-ЗХвг %

р-С-9, OOt

Для ллсе зо -з Длялпсб-зо-ь Дляллсб-зо-д  
Порядок и силы нятяткения лцчкоб

-М--&.ОТ
ье-ьЛсм

МыЩг

./Ьг-40,0т 
(а е* 4.0 см

H i-1/6, От
Ав-ЬОсм ф  ф 4.5СМ.

Норка
пмурермы

Норка
детари

кол
ШТ

вес
кг

в?
мета

Парка
лолдрерны

Марко
детали

кол
ШТ.

Вес
кг

к*
пи ста

ПИ-3 /90,0 21 ПН-5 4 200.0 2/
ОПТ Я-ЯП-Z АН-5 8 8.0 ЯН-5 8 3.0«//С 0 АН-6 8 256 20 Ж 6-30-5 ПН-6 8 25,6 20

Umoro 223.6 Umoro 233.6
ПН-4 щ д _ 2/

ЯСС&ЗО-З
.сн-з 4 Ш.2 2/

ЯПС6-М
АН-5 8 8.0 НН-8 2 22.0 20
АН-6 8 25.6 20 АСС6-304

ЛСС 0-50-5

Umoro 2/3.6 Umoro 629.2

Примечания

/■ Натв/бвние пучковой или стержневой арматуры производится 
на бетон после достижения им прочности равной парке бетона. 
При этом анкерные колодки АН- 6 и распределительные листы 
ПН- в тщательно центрируются по отношению к осям каналов.

2 Распределительные ласты ММ-8 усганаблиба/огся канавками 
к торцевому закпаономи элемента Фермы для обеспечения 
выхода воздуха и ценЪнгноте раствора про инъецировании.

3 На сэс емок, порядка сил натяжения пучков и стержней пока­
заны удлинения при натяЖении(пе) на всю длину пуика 
или сгаээкня. ' , 'L .

4 Анкерные пробки М -S запрессовываются с a/пои 35,0 т дпя 
АП С 6-30-3 и для ЛПСб-ЗОЛ, и 37.0т для АПС6-30-5

5 После запрессовки пробок, концы натянутыэс пучков облезать 
автоген ом на расе гоя ш и 3030мм от торца ликерной проб­
ки и развести веером.

6 После ------

Порядок и силы натяжения стержней 
^дляД ссб-зо-з, псс&зол, accg-Jo~5—

Рососод материалов но одни полцфернц
ном на расстоянии /Омм от тайки.

7 Сварные швы выполнять электродами ти п а  3 6 2 .

Парки
m yffip -

Вес
т

варка
бетоне

Объем
бета

нб

Расход
ш ли

кг
Марка

полуферны
вес
г

Парка
бетнь

Объем
бетона

нЗ

fbcxog
CTOjM/

лпсв-зо-з 7.9 боо 3./6 603.6 лссв-зо-з 7.9 боо 3,/6 8Ю.4
ЙПС6-30-6 7.9 1/00 3J6 £31.8 jcce-30-в 7.9 боо 3/6 743.6
лпса-80 -s 7.9 боо З .т 693.‘г АССб-ЗО-s 7.9 400 3./6 890.2 и*?

Полирврмы ЛПС6-30-3 -АПСб-ЗО-б, МС6-30-5 
, ЛСС6-30-3; ЛСС6-30-4-, лссо зо-s  

Сборочный ч е р те ж  и  расход материалов

пп-от-ьВыпцсН
Лист | 8
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dbttfopkv закладных, деталей ног одну лолуферпц
HopksL-

nongjzep^
МарМ
щ щ
ЛЫЩ i ! t Вес

\^кг
тН

поста
Napha

тусрернк/
kapha
заклад.
вега/ш

кор.
Шт.

Вес
кг

мг­
листа

Ш бЗОА

М-2 / Н.6
18

ЖС 6-30-3

м-р / Н.6
18м8 / S3р н-в / S3, в

т а я 4.8 Н-8 4 4.8
Н-Ю -1 — ЗАЗ T9 Н-Ю Т 59.3

M-T2 я 1.2 T9
Л то го 99,3 Итого 100.5
м- 2 ✓ Н.6 М-2 7 77.6
Н-7 / та. г 18 Н-7 Т ~ та. 2 18

. АЛСй-30-к м-а 4 _ М _ Ж гп-зок м-а 4 к. 8
М-ТО 7 53.3 79 N-70 i 59.3

М-72 О Т.2 19
втого АЗ. 9 UmОГО 95.1

Л-3 / Н.6 М-3 / М-6
М с ш з

м-в / _ 23.6 /Я М-6 7 83,6 1вМ-8 4__ J U L ЯССЦ-30-S м-а О 4.8
М-70 / 59.3 79 М-70 / 5 9 . 3

-7Г72 О 1.2 19
и того 99.3 итого 100,5

\

ЛолцФ ерпы  л  ле е -зо -З ; л л с  о-зоЛ; л л е е з о л ;
~ ЛСС6 -30-3; ЛСС6 -30-0 .ЛССО -ЗО бa = s B S = s B a s s s s s s s s s s s !^ Q s s »

/Jpune t/VHL/9
1. Аансиш А^НМЖнен поясе, лрешазнаяенные для 

прописка напряга е нов арматуры, выполняется, с 
п м тк а _ извлекаемых. Аантообразобателеи .

2 крттуройанис -лолу ф врп. дано ли листе 10.
5 Троиники Л -12 елфйат олй инъецирования 

канолой- цем&нтнът ^растборон
4. Заклад мы6 детали для крепления лли/п nokpbi- 

т ш  ~н стаек фонарям и также их. разбивка 
пришнашея ло птектуМринеры разбивки 
закладн ------ ----- ~ *~гкладнитх 
тоновы х сi 
той щей С(

старей и и х  
/те к  доны в 

/и.
конструкции для 
выпуске у нас -

ВЛоауф ерны JMC6-30-3; МСб-Зв-4;Ш6-303 
п ВСС630 В/ 'ЛССб-ЗО АЖСб-ЗО-у ММ-01- 28. Выписк m
Улану сто инь / и мерлаеЛх Лист д





С/пе/гсноус/

& /уг-гг) 
Суо'Зоооотё 
Гд0Лг*О&
#0с? де/лоиЪ(  
/v-esst -JJ 
гсп Ое/олбЛ^

5 L3

30

t - / $  
' t - г з  t -го

Sr-г г

/ г - г /

3 5 /О/?/> I Л /)Я  50С5-ЗО З. Л/7С5-30-4>
— ле с е -га -з , лс с е Гз о - о

xo /-tj£ j

/$ /г-гз * 2 £ 4 х

« В Е а

Л~- / 9  / г - г ?

№ в г с |

гг/го 55
350

/7 о / - /

©

t i t

/Г-К 9
' /  t - г }

^/(С/г 5

J 2  е  г л ы б  /?

, s - t g \
t -  3 5 ,

У < * е л  < 3 / с

/Зо

/ г - /е

- t -3 7

< § ч

7 ?

t4
У о е л  А ~

O/0Q5/t//7&  
/го / ге с /п у

/ Г -/ 0 , 
---_| Г -37

/ г -  /7

/ Г -/ 5
/ - - л г

t - г г  - . - - а :

/?<? г - г

Я Ъ

(С//7Ш6АГС/ / S  
tc/err

2 5 0

S '-/ #
А --2 5

t - / ?
_  A t - г /

Х о /г. <6 5  
Lc/crr— /со

0 о д 3

i t - А
/ г - г г

/ г -г г

У е е л  л

СС//7<У/)6 АТС/ 6 $
ш & г 20

' t - г  
/ г - л ?

t - г  / г -&

t - г г

ХО/7. ф5
с-и&з 20

C£<7jOc//?»£ /го 5се с/ д/с/ие 
с/пб/tc/ fesr. Оеггкглс (jjj

/У- /О

Х/ S  £ f  —  
/ г - 7

t - / 9

г /

/Г- /7  50 /305# /30,

/Г- &
f - г г

4

^ и -

/7?Ол6<&
\d/>7? t -  у

* -/4;/--г&

t /2

t  /$ ta $ C
t -3 4

350
г  5/г™.

/7 0  4 -4

/о

/7o<f-<5

/ 7 o u t r e v o '/ / c / j?

/ ? 0  6 - f f i

t - / s  
t - г г  jt~ 2 7

а> /<&&>

/ 7 0  7 - 7

I & С/орс/Тб /го/сей д/к/л 
С/П4//Х/ /"c/r. de/rtaMSJ

У с З е / ?  / /

/  ^  с/////6/с/ Аое/г? с/х coS/гесг//о с лс/стд/г /0. 
2. белс/с/с/А/б/ e/#te/?o£Ax/A-o/>tarco6 5  оу/7?<гсг  

Зо/ыж//6/ C//7DSO со or/ercr/oford 6e/)avc/:  
г/а/г, уАгсио////3//гм/ ¥<&?/7?ео/ссгх у з л о б  

л  Л> /7  сЗ С б а о /у  t/yotocoo /г- /9  с/ /с-97с зо/Аглад/Ю- 
/ 4  0 /7 7 0 5 0  О _ /fc/0e/7>c'/i/?r/c//7-% S/-3c/Sr-/0 /?рос/г бодая

&Ле/С/7?/>0до/ГС/ /77С//7С/ OS&/?
/ г - /о

9 5 0

0 о  8 - 8

Д р / г о / ъ у о я б е  у м б / б ^ у / ^ л г # Хс/с/г? / /
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СпеиасЬгх/гс/гхс/Я с т а л о  нс/с?дм ./ахгоко /ахжЭои мс/Dk. tC? J f

1 Слосхоб МОр/Ьи С т.З

tt?/oka А/
/юз. /7/эоероМ

Сумме
мм

'Кал. i___В е с  кг. J Лрар/оуан.Ш7. 5 5 Э Е 3 2 Й 8 *

М -9

~ Т -2S0X/4 256 / 7.0 7.0
г - 2S0X /г 350 г 8.2 /6.4
3 -/5 0  у /4 236 / 3,9 3.9
4 ~/50х/4 232 г 3.8 7.6 37.S
5 • ф /2 п л 250 3 0.2 0.6 25 Г2 С
6 •ф 10 п л 300 if 0,8 Q g
7 -4 о х /2 70 у о,8 i.2

м-ю

8 -2Sox 2о 3/6 / /2.4 /2 .4

59.2

$ -250x14 4оо р /АО 2 8 0
Ю -  /5ох 2 О 292 / 6.9 6 .9
// -150X20 288 2 6.8 /3.6
12 • ф /Ч лл 3/0 3 0.4 /.2 2 5 Г 2 С
/3 •ф/4/кл 4оо 4 0.5 2.0
7 Ч - 4ох /о too ZSA 0.3 /.г

м -п
/5 Тру5&м2&7 80 / <0./ a t x-q ct /753-53
/6 -70X1.5 /67 / OJ O J o .z

м -/ г
/5 Ъи&хм гы 8 о ~ т ~ о 7 ~ o J

0 .3
го с т /753-53/7 -7 0 X /.S /9 8 / 0 .2 0 .2

м н ч
/8
/9

-82/0х /4  
-8 0 /  /4

3 8 0
/06 г

/0,0
0,9

ю .о
1 8 . //.8

МН-2

80 -280ХЮ з4 о ~ Т 5 .9 s j
2/ -/ЗОХ /О 220 / 2.2 2 .2 8,5
г г -7 о х  /О /30 / QM £ J L

-fte & tff& c rju e s J*

/ с£<У/он6/с а/8б/ &6s/?ou?/fj?/n6 ^еХщ рр^<хмсх хпсхлсх 5 - 4Z  
дмя о стало марка ст.З a  3SO/7 для аллкло марка

2 OfopS/OfC U/&6J неого&оренмб/<? особо, /трс/алхаб
snsxs7//f/sce?cl /? Си - 6 ММ

3 /3 заклс/ум бкс детаигях: М / 9 о  /7 -/0  ёиутрснсе лрострМ 
сг6ог еЗразоёаллое ло зи ^о я м и  /,2 ft и  8,9,//рекомендует­
с я  т щ ателбно залол//ал?6 Яслуа/хам 40о д о  у с та н о в ­
к и  д е т а л е й  £  олсХЛ</5ку ослтс/£с/£ олт&ерсхпих/ дх/Я  
лр о луе к с / НОЛрЯеаемОС/ с/рмс/tnypS/.

4 О’лталб марка 25 Г2C условно оЗазночемо $ук£ен-
нб /м  а м д е к а о м  /7J7r м апром ер ф /2  n/r.

5  ̂ 0/п£срс-гаЯ ф  5 2  £  003. /  a  <p S 2  о оаз. 8  /̂ оа̂ Ляи̂  
нзт с я н а  м е убсиоо у а а м с лтр  a  ло а о е д ук о а ^е а  
расс£е/хло£коо

З а к ла дн 6 /е  д е т о л о  с> м -9  OQ.A/- /2 
а  нсА/Ьладнб/е y e /M a o a ./f/ i- ir M/A-2

& бхлулкт
1?<яст /S



С пециф икация с та л и  н а  одну ш туку каждой парки
с т р .
25

С тиль парки Ст. з

Марка /1
поз. Профиль

Алию
к н

коя-
ст.

Вес кг
Лрс/неисгния/дет. всех 4врки

м н -з
1 -гю */в 880 / ' 17,4 77,4

77,4

Н н -if-
-3 0 0 к/р 880 / гол 24,8

24,8

М Н-5
3 -г/окап 980 / 2 5 0 25.0

35,0

МН'6 ч -3 0 0 к/4 980 / згл 32.4 32,4
5 -гг п к го ZSD / 8.7 8.7

МН-1 з р

МН-8
6 -гвокго 880 / 0,0 7/,0 /7,0

я н -г 7 *<5*>4о 45 / 0,3 0,3 0,3 Cm 4s ГОСТ/750-67

Дн-Чн
в •ФЗО 40 / 7,5 7.5 7,5 on.4srocr/aso-s;

А Н -д 9 •Ф58 65 / 7.0 7.0 1.0 Ст.45 ТОСТ/0506?

Д н -Б
•Ф Ю 60 ( з.г 3,2 3,2 -л>.4.5 ГОСТ'0503?

Примечания
/  Ликерные пробки flH-d и ПН-5  закаливать 

до твердости Нос -  53-55 (  по Роквеллу) 
г. Отверстия ф85,в  в поз 5 а Ф В поз. 6 продав­

ливается но меньшаи диегметр с после- 
дд/ащаб расе ёерлоо/с ои-

Накладные дет али с мм-3 noMff -8 
и анкерные детали ЯН-?, ДН- Чм,Дн-5;Дн-б

7к-е/-Р4- 
ыпуск VW

Лист \гО



Спираль Ф /,<3 
•з юод.пуЧкч)

П о  1 -1

Спецификация стали на одну ш ад&я&.

R o H т  / - /

Для ПН'if

С кратка- аллрав&шки~_ 
ухт~через /ийо .

> г ; т м ц ш : & и ш & . Летами тр/ка.

Марка

/г\ и

рпплз\Лросриль
Длине

мм.
КОЛ-
ш/я.

1 Вес кг ]
Примечания/дет.- бсех

пн-1
-J2..Ф5ГВ /6400 /3 3 5 -

32,5
Г0СЛ1 7348-55

р • ф1 — —  - — —С»
з ~5ф /8 чоо /5 j — Cm3

ПН-г
--Ж »Ф5ТВ /6400 /6 г, 5 M IL

чо.о
ГОСТ
Ст.ьiр • ф / — — —.к —

з • Ф/.8 чоо /5 —

пн-з
/ • Ф5ТВ 16400 19 2,5

47,5
ГОС/П 7348'55

1. -  О ~ГфЧ — Ст.З
Ч Г • «Ь /,в 600 /б — — — " ------

Q ti'k
/ * STB /6400 Ж - JL5— 45,0

45,0
ГОС/7} 7348-55 
Cm3г •ф / _ —

и *<ь/.8 600 /5 — — tf

ПНт-5
/ • STB • /бЧоа А О - 25 50.Q

50,0
гост 7348-55 
Ст.Зр .<6/ — — —сй - Ф/,8 6D0 /5 — —

G ir l.
к -сьгБпв /44П0 / 55;5 55JL

64,36 .ФЗЗКЛ 500 г . - Л П - Л О ­
7 Ммгнззнл г о,Ч Л А - са>чк-тсг/050€7\

Cti-г
у а»>к*£НЩ5 — 2 а.4 0.8 cp,45maioSQ-s7\
в
S

« Ф 28ПВ 
•ФЗЗКЛ

(Ч4/П
500

/
г

69.6-
4,0

Ш и .
А О -

4 4 ттша&ъ&ШпШ
ш е т

СНг-3-
tn -<ьзгпь /чузо / 9 /0 . 9/0

Ш/,8
ш ш ш ш// .Ф36КЛ 500 г 4 Л - 9 Л -

1б- &,лк»гя%хг 2 a s & --------------------------------

SDO
~Фг5пв

2аО ка <5м 33* >5

:1

\нонтсистн.1
Т 3

©
-сварка (£ )

-360 - - /50^ - /4350 /50 -350
~ -/6860-

. Ф 36 КЛ 
500

*Ф згпв

/4350
/5350

сн-ъ
сн-з,ОЛЯ С Н -1 ; НО, а т  ОЛЯ СН’ЕИ 52.,Чт д ля  ^  

стерж ни при этом  необходимо захва ты ва ть за гайка, 
навинченные На резьбу анкерных короты ш ей.

3. Длины стерж не6 поз. 5,8 и И даны с учетом припускоб 
на усадку и оплавление швов ори приварке анкерных 
коротышей.

Ч Отклонение длин марок CU о т проектной: не должно 
превышать 1 30нм. _

5. Армавира из стали марки ЗОхггс условно обозначена 
индексом п в ^ гз п в ), упрочненная арматура из стали&ггс 
условно обозначена индексом W Р 36кл].

6. Размерь/ гайка поз. 7 принимать по гайке грзвкг 
гост 5330-5г, а резьбу делить рсвмерон ёМЗЗх/,5

~ Примечания ,
^ -в м е с то х, где- пучка перевязывают проволокой /поз. г )  

р„лкг/ ги чсхр необходимо . установить спирали Спа-ЗЧ)
г. Порядок производства работ по изготовлению 

стержней марок сн. -

упрочнить в ы т я ж к о й - к г / с м . ?  при. 
цалим9мии не долее Д 5  /о .

б) ликерны е короты ш и лоз^Д Э и /2 нарезать,
' обработать и нарезать р е зь б у согласно

размерам, указанны м на чертеж е. ;
в) Поз бДи/р приварит ь  ко н та к тн о й  сты ковой

электросваркой---/* стержням поз. 5 j8 u  //. При 
Заготовке стерж ней поз. 5/в, н В случае о т с у т ­
с тв и я  ..указанны х на чертенке длин допускается
изготовление их из стержней имеющихся длин
'.Вариваемых контактной стыковой электросваркой.

утолщения 8 местах
денар обточить 9° диаметра превышающего 
расчетный диаметр основного стержня наЗмм. 

гшпержни с проваренными анкерт/йи коротышами 
'  испы тать до установки в каналь нио/сних поясов

/96/
Ж  Напрягаемая арматура

ПК-0/-2(5. 
Вь/пускШ-
лист 2/
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ИН~7 ДЛ5) АоСБ-30-1

У з е л Я . . . ./ С м -к Д л я  ДСС£ -3D-1

C H -S | А л я  Я с е д  -з о -г -.Р с с б -з о -з
A C C S 3 0 -3 ; Р С С & ЗР-5

/4 8 8 0

. Узел Б

27

Узе л 6

й о ш р Е Р Я Ы

Г/25££,2т 
1&~31&еп V

tifd & T
ь е -ч а ж :

Мг=зг.гт
/2,

пч-гв,37
s 'А в~ 3,6 см.

НЗ-36,0 т 
* е~ 3,7см.

/1г = %4г

/У» -36,8т
а е-з.тсм.

А Л я Д С С Б -3 0 - i

..П о р я д о к

Д л я  Я С С £ -30 -2  Аля ЯС£6-эа-Э; ACC6-3Q-9 - Я С С б 'Ж * _

~и ешь/ н а т я ж е н и я  стерэ/сней
т -9  Лля Шб-эо- 2

МН-7

/ Запал н и ти  с утрам­
бовкой чемемтньгм 
р о с т  Ворон марко 300

Узел Д

Для ДССБ-30-/ 2 A JL3 .__

70 но
250

7Л

tF
Л

V

СО-s

mi-1

\ Запушить сутрам- 
бовкой цементным 
раствором марки зии

У з е л  Я
(Для яссб'зо-t, лесе -за- г )

Раскол напрягаемо6  опели т  НФкниипст с полцф ерпь/.

Марка
Щ фф*

35ГС ГОСТ 5 7(9/-в/ Cm. 9s 
ГОСТ /050-57 Всего

стали
кг.

Ф мм (/тогоГайки(/того
кггвкл згкл ЗбКА- Пока

вССб'ЗО-/ гтао — М2_ ■— Щ? 4л 4,П 3052
весб-зо-г 3520 38.9 Щ9 9.0 9,0 394.4
ЙОСвгЗО-З - — 3520 — 38. к 390.9 9.0 9.0 394.4
Ассв-Зйк 3520 — 38,9 Щ к 9,0 4.0 334.4
Яссб-30-S 3520 - - - - - - 38.9 3$о,к 4,0 4.Q 394.4

быбоока деталей ОЛЯ 
~  тельного: напряжения полусредня

Парка
ш уреръ

Норки
де т.

Кол­
ина.

н
аиста

ЙССб-з/Н сн-Ч 4 гз
МН-7 г 20

/tocs-30-г
СН-5 - ч гзмн-д г

4CCS-30-3
Лесб-зо-к
8X6-30-5

O t-S 4 гз
МН-в г го

4. Данны й л а с т  см. совместно с листом 33  
3  На данном ли сте  привезена замена в нижних, 

поясах Ферм напрягаемой арматуры из стали 
марки ЗОЬеГесна напрягаемою арматуру из cm 

парки 3SK упрочненную вытяжкой домапряж. 5500 
но при удлинении не белее ЗбУ»

3. Натяееш ш е- стержневой- арматуры производите,я 
на бетон после достижения им прочности ровной 
марке бетона, ври этом  распределительные 
ласты  НН-Т,мн-виМН-Э тщ ательно центриру/отсЯ 
по отнош ению  к осям кинилоб.

4. Распределительные л и с т ы  мн-7, м н-аи мн-н 
устанавливаю тся канавками к торцевому закладт/и 
элементу фермы д ля  обеспечения выхода возду­
ха и цементного раствора при инъецировании.

у . На схем ах порядка сил натяж ения стержней 
показаны  удлинения при н а тя ж е н и и  foe) ж* 
всю длина стерж ня. , , _

6-. После натяж ения стержней гайка пю/тэащндть 
и п р и х в а ти ть  электросваркой нраспределитель­
ным л  истом на выступаю щ ие концы стержней, 
обрезать автогеном на расстоянии /Омм от atom 

7. Сварные швы выполнять электродами тили 2Я8) 
в. Qce не обетонированные поверхности стальны х 

деталей, к которым не привариваются другие 
элементы, очищ аю тся стальными щетками и 
покрываются антикоррозийным составом.

9- Расход н а п р я га е м о й  с т а л и  на  ниж ний пояс 
полуФермы  д а н  без уч е та  отходов.

10- С та ль  марки 35ГС, упрочненная вы тяж кой, 
условно обозначена буквенным индексом кл,
например у> £вкп.



котика ВмЗбкг

сн-±

.  -р з гк л

Т 1
[■■ V ■----------i----------- -------------

контактная сверка Т
350 /50 ________________ /4350_________ /50

/335П

СИ -5

5Ч>

£

Спецификация т а л и  на одну штуку каждой марш.

Марки стали оговорены § примечании

Парка /1
поз. Профиль

Апина
мм

Кол.
шп.

| Вес кг. |Примечания
(дет. Всея: Норки

СН-П

/ • ф  гвкп /щоо i £7.5 S7.5

16Р

35Гс Упрочненная
2 •Ф ЗЗКЛ 500 г 3,9 7,3
3 гайм внЗЗ/и — г 0.5 /,0

СН-5

у. • рЗЗкл /ччоо 1 ввп 880

98,6

35ГС Упрочненная
5 • ФЗБКЛ 500 г Ч.в 9.6
б Ъйко2нЗбх2 — г  |0.5 /.О

МН-9 ~7~ -ггохго 250 JL__ S.G 8.6 3.6
_ _ _ _ _ _ _ I

ф 36 КЛ
500

Примечания:

I  Порядок производства /забот по изготовлению стержней

Ма̂ аСйрмащра дня изготовления марок „СВ" предваритепь- 
'  но упрочняется вытяжкой до напряжения 

5SO& кг/см?, но про удлинении не долее 3/5%
Яри отсутствии Отютуры необходимой дойны для 
стержней n03.fu u  gonybx/emcp применять арматуру, 
со стыками, выполненными при помощи контактной 
стыковой электросварки.

б] Обработанные анкерные коротыши поз 8и 5  прива­
рить контактной стыковой электросваркой - к 
стержням поз. 1ич. Полученные стержни контроли­
руются вытяжкой усилиями равными; ЗЧ,от для 
сн-У и Чч.оу для сн -5. стержни при этом необходи­
мо захватывать за гайки, навинченные на резьбу 
анкерных коротышей;

в) Контактную стыковую электросварку производить 
согласно технических условий ТУ -73-56/н спнкп 
Утолщения в местах стыков арматуры обработать 
до диаметров, превышающих расчетный диаметр 
основного стержня на 2-3 мм

В. Ликерные коротыши поз. Ви 5 допускается приваривать 
контактной электросваркой и к нечпроченным стержням 
поз. 1иЧ. При этом длины заготовок неулроченнь/х 
стержней должны быть откорректированы таким образом, 
чтобы после* упрочнения Вытяжкой до напряжения 

5500**/смг (при удлинении не более 3,5%), стержни с 
лриВиретыни коротышами имели длину по проекту.

3. Алины стержней поз. 1ц 4 в спецификации даны с уче­
том припусков на усадку и оплавление при приварке 
анкерных коротышей.

4. Отклонение длин сте/хжней марок СН о т  проектных 
не должно превышать 1 40мм.

5 Размеры гаек поз. 3 принимать по лайкам поз. 6, а 
резьба нарезается размером 2 м ЗЗх/з

6. Отверстия Ф 36,5 В поз. 7 продавливаются на меньший 
диаметр с последующей рассверловкой.

ТА
№1г

Вариант замены 8 нижних поясах Ферм, 
напрягаемой арнатцры из стали марки зО*Г2с ПК-0/-В8 

Выпуск им
на напрягаемую арнатуру из стали 
35ГС, упрочненную вытяжкой

марки
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