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П О Я С Н И Т Е Л Ь Н А Я

Настоящая работа является частью общей т е ш  по разработ­
ке рабочих чертежей многоэтажных производственных зданий це­
хов химической промышленности, выполняемой в соответствии с 
планом типового проектирования на 1957-1958 г*
Общий состав работы по этой теме приведен в альбоме I

6 данном выпуске - альбоме 1У - даны детали сопряжений 
сборных железобетонных конструкций: I/ соединение ригелей и 
колонн; 2/ стык стержней с помощью дуговой электросварки на 
желобчатой подкладке; 3/стыки колонн; 4/ крепление плит по - 
крытия к несущим конструкциям; 5/ крепление балок покрытия к 
колоннам; б/ крепление карнизных плит; 7/ крепление подкрано­
вых балок; 8/ крепление фахверковой стойки; 9/ установка ко­
лонны в стакан фундамента.

Детали соединений и крепления плит междуэтажных перекры­
тий и установка опорных каркасов приводятся в альбоме Ш и У 
/серия 1-82-Р/.

Детали сопряжений сборных железобетонных конструкций, 
приведенных в настоящем альбоме, соответствуют конструктив­
ным решениям, принятым в рабочих чертежах серии 1-82-Р, а 
именно:

I/ конструктивная схема каркаса - рамная;
2/ рамный каркас образуется в поперечном направлении жест­

кой связью междуэтажных ригелей с крайними колоннами и 
шарнирной со средними, а в продольном,направлении жест­
кой связью с колоннами элементов междуэтажного настила, 
укладываемых по рядам колонн;

3/ в зданиях с мостовыми кранами в верхних этажах /типы 18, 
19,20/ жесткие узлы приняты также по средним колоннам 
на уровне пола верхнего этажа;

4/ конструкция каркаса верхних этажей принята такой же, как 
и для одноэтажных производственных зданий, т.е. в виде 
колонн, защемленных внизу и шарнирно связанных с балками 
покрытия наверху.
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З А П И С К А

В качестве несущих элементов покрытия приняты типовые бал­
ки по сериям ПК-01-05 и ПК-01-07 и плиты ГОСТ 7740-55. Детали 
сопряжения плит покрытий с типовыми балками и крепление балок 
к колоннам приняты по тем же сериям. Детали крепления сборных 
железобетонных подкрановых балок приняты по серии КЭ-01-13.

Узлы сопряжений обозначаются марками. Парка состоит из бук­
вы "у" и порядкового номера. Нумерация узлов дана сквозная ог 
I до 29s

Узлы должны выполняться в соответствии с действующими тех­
ническими условиями на производство и приемку работ и принимать­
ся отделом технического контроля /07К/.

Особо тв'дтельно должны быть выполнены стыки колонн и жест­
кое соединение ригелей с колоннами.

Сварка стержней с применением желобчатых подкладок, конт­
роль качества и приема сварных шэев должны производиться в со­
ответствии с "Указаниями по технологии электросварки арматуры 
железобетонных конструкций" ВСН-38-57 и "Техническими усло-

МСПЫХП-МСХ
вилми на сварную арматуру для железобетонных конструкций" 
ТУ-73-56 /см.листы 5,6/.

ЫСПЮСП

В стыках колонн после приварки стыковых стержней зазор меж­
ду торцами колонн должен тщательно заделываться жестким раство­
ром марки не ниже, чем марка бетона стыкуемых колонн и, ьо вся­
ком случае, не ниже марки,300. После установки сеток в стыке 
колонн производится торкретирование.

Колонны первого этажа заделываются в стакан фундамента. 
Между торцом колонны и днищем стакана предусмотрен зазор в 
50 мм для рихтовки колонн по вертикали.

После установки колонны в проектное положение стакан запол­
няется бетоном марки 20и на мелком гравии.

Маркировка узлов для каждого здания дана в альбоме к "Мон­
тажные схемы несущих конструкций зданий типоз: 3,5,6,9,11,12, 
15,17,18,19 и 20" /серия 1-82-Р/.
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Спецификация стали 
монтажных марок на один у39л

Наиме­нова­
ние

марки
Профиль Длина

ММ

Кол-ва

шт.
Общая
длине/

м
Вес

ке

t
Оби/ии

кг

м м / Ф32ПЛ 125 3 0375 2,k
9,9ММ2 -  юохв (cm-з) /00 6 03 3,6

ММ3 СЮ 200 г 0.4 3.7

Примечания:
/. Маркировочная схема монтажных узлов и 

монтажные марки пНгзмпи их даны в альбомеЩерил /-вг-рз). *
гЪтык стер#ней с помошыо дуговойзлгктросёорки 

на Желобчатой подкладке дан на листах 5и6.
3. На данном листе приведена желобчатая, подкладка 

Эля сборки стержней многослойными шоами. При 
применении овноялектроднсй сварки подкладки 
принимать по чертежу на листе S.

4 Для наложения потолочного шва закладную 
деталь консоли освободить от защитного слоя.

5-Все неоговоренные сварные шбы принять П*6мм.
в. Монтажную сборку (кроме стыка стерЖ'ней на 

Желобчатой подкладке) выполнять электродами 
типа $-42. ,

7. В местах стыкования опорных стеро/снеи 
заливка бетоном условно не показана.

П о  /V Расход бетона н а  

один узел -  0г0 8 7 м 3 ГИПРОТИС
дет али сопряжении  , 

сборных Железобетонных конструкции Серия М г -Plf

Узлы У 2  и  У З Лист У
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сВарных швов 
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\jlocne__ налоге ем,Ж* Тарныж швов g ' — \ -А ____ ртяРЯта
бетонировать * | . I— »■/  *—  . » Л

Сб. * s.
колонна

1 ,i

- //—

Jrй

П о  S - S (Деталь М М 3 уста­
новить после устройство 
сварного стыка и приварить 
к Желобчатым подкладкам)

Расход бетона на один 
узел -0./8Ч м9

• V
V;-

пп*+ По о -о
ммг

стерЖней о 
помощью дуговой 
электросварки , ^  
на Желобчатой 
подкладке

О - Е ~

О
Узел У5

В-/6 (электрод типа 342 Й)

CneyucpuKutfuк стали монтаЖных марок на один узел

Наиме но -
вание
м ар ки

Рросриль
Д л и н а

мм
Кол-во

шт
Общая
длинам

Вес

кг
Общий
вес

кг

ммг - ЮС*В (cm  3} 300 6 0,6 з в

МПЗ СЮ 200 ( 4 о.в ?А зо.ь
мм 4 Ф32ПЛ toss 3 ЗОв 19.4

Примечания:
I Маркировочные схемы монтажных узлов и монтажные марки МП и мк даны в 

альбоме м (серия S-82-P3) , .
ZCтык стержней с помощью дуговой электросварки на желобчатой подкладке дан 

на листах 5-6
ЗМонтоЖная марко ММ2 дана н а  листе 4о Все неоговоренные сварные -ивы принять h -t мм. .
$МонтаЖчуА сворку выполнять электродами ти па 5 -42 . МП 4 прижми ть Электр, типа Э42й. 
ь. В местах стыкования опорных стерЖней запивка бетоном условно не показана

По /-/ ГИП РОЖ
Детали сопряжений 

сборных железобетонных конструкции
Серия t-82'Pk

Узел У 5 Лист 3
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По £ c f ( й 9таль ММ3 устано­
вить после устройства сборного 
стыка и приварить к  ж елобча­
тым ЛбЬНладкам.).

Расход бетона н а  
один узел -0 ,!в Д  п *.

MMk По а-а

Стык
стержнем с , 
П онощ вю дугявсЛ  
ЭМКтрвсёвркн т \ 
Н а Ж елобчат ой  \  
п о д кл а д ке  %■

— ■
Спецификация стали монтоЖных м а р о к  н а  один узел

Наименование
м арки Лрофилр Д л и н а

мм

Кол - во 

turn

Общая
длина

АТ

Зес

кг

Общий
вес

кг

ММ2 -  ЮОхд (ст.З) /00 в <?* 5.0
З8.г

НИЗ €40 200 ь 48 УМ

ммЬ фвгпл 4025 4 4./ 25.2
П римечания:

/. Маркировочные схемы  ̂ монтажных узлов и монтажные марки М П и М К  доны 
о альбоме Щ(серия 4-52-РЭ).

г. Стык стержней с помощью дуговой электросварки на Желобчатой подкладке 
Зам на листах 5 и 6.

3. МонтаЖная марка ММ2, дано на л и с те  I  
k See неоговоренные сварные швы принять Н-дмм.
з.МонтаЖную сварку выполнять электродами типа 5- прЛосить ^лехгг.о.т^па 5№R
в. S местах стыкования опорных стерЖмей запивка бетонам исловно не показано.
1. Для наложения потолочного шва закладную детали консоКи освободить от.....л хьхн А •*

ГИПРОТИС
Детали со п р я ж ен и й  , 

сборных Железобетонных конст рукции серия

Узел У6 Лист ' k
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HUU$J-g\
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Стык стержней н а  ^селобчатои 
подкладне с  заваркой стыков

Y / / / Z / X / / / / / У ' / / / / / / / / / / .

SO 50

Прихватки -5

Заготовка для 
Желобчатой подкладки 
при сварке многослойными 
швами

3 ч

Порядок наложения сварных ш  вов

/Цькрры обозначают очередность 
наложения ш вов/.

Сварка стерэ/сней многоспоиныпи ш ёам и

Фзгпп

/

£ ’ 6

-г

$

по IM------------ ъ-
Зоготоока для , 
стальной Желобчатой 

подкладки
Стык стержней с применением стальной 

Желобчатой подкладки 
/̂Z>-/5_

--В

jm

l C 4I
При минимальном зазоре При максимальном зазоре

сварка  зазора м е ж д у  стыками  
стыкуемых стержнеи

а_______ /-

Накладка усилений

Порядок сварки

Примечание:
Указания по сварке стыков 
Лгуны на листе 6

сборка стервеней банным одноэлектроднып способом

ГИПРПТИС
Детали сопряжений/ , 

сборных Железобетонных конструкции Серия t-82-Pb
С б о р к а  стершнед нноэосжойными ш й ам и  и  

ванны м оан о  эле к  т р о а. нскм с /ю со д ам Лист S



У к а з а н и я  по
/. Стыкуемые стержни приняты ф 32мм из зоряче катан нои 

стали периодического профиля марки Cm. 25Г2С.
2. Сварка стыков производится с применением стальных желобчатых 

гладких подкладок, изготовляемых из малоуглеродистой стали 
горячей штамповки. Сварка может производиться многослой­
ными швами или одноэлектродным ванным способом.

3. Сварка, проверка качества сварных стыков и приемка должны 
производиться о соответствии с „Указаниями по технологии 
электросварки арматуры железобетонных конструкций^ ( ^ п ^ Ж м в эб 
и„Техническими Условиями по контролю сворных соединений (Ту-73-56)

Рекомендуется производить контроль при помощи просвечивания 
ампулами; рентгеноскопическими, ультрозвуковыми или другими мето­
дами без разрушения стыков•

4. Проверяться должен каждый стык. g Q u .jg .cy  
Ниже приводятся указания из мспмхп-мйЬс

Сварка производится электродом типа Э50Л диаметром 5 мм, 
сварочный ток 260 -275а . При сварке многослойными швами
,я т %  '2 Е £ и В̂ Ч 1> и Ж т е т Н * *  при отрицательной 
температуре с соблюдением обычной технологии, но при по­
вышенной силе тока. Повышение силы тока производится 
пропорционально понижению температуры с тем, чтобы при  

-300 сала тока оыла повышена на ю °/*.
Торць/ стыкуемых стержней должны быть отрезаны под уг- 

лом 90*к  оси Стержней. Отрезку стержней можно производить 
механическим способом, кислородно-ацетиленовой или бензо резкой. 
Резка электрической дугой не разрешается.

Стержни, имеющие поперечные трещины, < 
а также со срезом торцов с  отклонение 
более IS0 или сплющенные

нати концов стержней 
не допускаются.

Подкладки следует располагать
Кф

слоистость и пленки 
отклонением от прямого угла 

при механической рубке поверхнос- 
глубину более б  мм, к  сварке

симметрично относительно
оси зазора между торцами стыкуемых стержней. Допускае­
мое отклонение t  в  нм  а .  - с » ■,Неплотность прилегания подкладки Внизу и  с Ъокоб не долж­
на превышать 2 нм . ,

Зазор между торцами стыкуемых стержней должен быть 
12 - 20 мм.

Сварка стержней многослойными швами ( см. лист 5 )  
производится следующим образом-. 

а) перед своркой подкладка прихватывается к стержням  
в ™вух местах}

6J сварку начинают в нижней  _ части разделки, образованной 
торцами стыкуемых стержней и подкладкой: ,  
проваривают углы в сопряжениях атержнёи с подклад -

в) заполняют разделку в ;порядке, указанном стрелками -
г) если шлак, образующийся 6 процессе сварки, затру дня  - 
7 ет наложение последующих слоев шва, сварку ведут

после очистки предыдущих слоев шлака-

сборке стыков
д) после заполнения разделки производят наплавку 

усиления высотой 3*4 мм.

С варка стержней банным одно электродным способом 
(ch(. лист S) производится следующим образом:

о) перед сваркой подкладка прихватывается к стерж­
ням  б 4 *  местах;

6) опустив электрод в  зазор между торцами стыкугмых 
стержней, сварщик зажигает дугу и перемещает 
электрод '  вдоль зазора, проплавляя нижние кромки обоих 
торцов с т е р ж н е й Е сл и  сварка производится при м и н и ­
мальном зазоре (12 мм) сварщ ик, непрерывно следя за  
проваром торцов стержней, придает электроду 
обратно- поступательное движение вдоль зазора до 
полного заполнения последнего.
Если сворка стыков производи/пся при максимальном  
зазоре [2 0 м м 1 сварщик, после проплавления ниж них  
кромок производит электродом зигзагообразное поперечное дви­
жение обеспечивая необходимый провар торцов стержней. По мере 
заполнения зазора между торцами стержней и связанного 
с этим разогрева стыка примерно до втдрои . полрбине процесса 
сварки  следует ограничить тепловое воздействие на торцы 
стержней, для чего необходимо направлять движение 
электрода преимущественно вдоль середины зазора до его полного заполнения

6) после заполнения зазора вне зависимости от его величины  
сварки стыка заканчивают наплавкой усиленияt высотой 
3~ч мм над поверхностью стыкуемых стержней. Движение 
электрода в  это время следует производить по круги 
при этом для успокоения жидкой ванны металла дугу 
периодически укорачивают-, .г) ванную сварку сварщик обязан вести с минимальными 
перерывами но смену электродов ( не более 5 сек), не до­
пуска я застывания жидкой ванны металла.

Процесс ванной сварки на всех его стадиях следует 
вести при максимально корот кой дуге.

В случае перерыва в подаче электроэнергии незаконченный 
при ванной сварке стык считается десрективным и  подле­
жит  Вырезке или исправлению, исправление следует пору­
чать опытному сварщ ику по слеоующей т ехнологии: 

а) поверхность застывшей ванны  и незаверенных торцов 
стержней тщательно очищается от ш лака, брызг и других 
загрязнений до металлического блеска; •

в) затем стык нагревают кислородно-ацетиленовыми 
горелками до красного каления при этом пламя горелок 
направляют  но н а р уж н ую  , поверхность подкладки-,

В) после того разогретый стык сваривают по 
обычной технологии.

ГИПРПТИС
Детали сопряжений  

сборных ж елезобет онны х конструкции Серия Ш -Р4

У ка зан и я  по сборке стыков # Лист 6



I

Узлы  ?-<//# MMj^mis

' +
По 1 4

Условные
обозначения:

q  __ Стержни
рабочей арматуры

soo ______ \ х
ПО 2 - 2  \  Центрирующая

с  *  прокладка

Стык колонн до зомоноличибания

Стыковые 
стержни 

Н М 5  — мнв

f-

Монтажная 
сетка НС!

С п ец и ф и ка ц и я  стали монт ажны х морок н а  один узел

М арка
узла

Наименова­
ние

марки
нн
поз Просри ль

Длина
мм

Кол *во
шт.

общая. 
длина 

м
вес
кг

Сдщий
вескг

У зел !/?
ММ 5 ф 16 ил 370 8 2.96 4,7 _

6.2M C I
(шт.2)

1 ф 3 г £70 16 /3,3 /,s
г ф ЗТ 370 36 13,3

Узел У З
МНВ ф 20  пл 370 8 2.96

* , *МС'
(  шт.21

/ фЗТ £70 16 13,9
г фЗт 370 36 /3,3

У з е л У 9
ММ 7 фгвПЛ 370 8 2.96 п А

Я. 9м с /
С шт.2)

1 фЗт £70 /6 /3,9 l,s
2 фЗТ 370 36 /3,3

Узел У/о
ММ8 ф 2SIJM 370 8 2,96 /4 .3

is ,вм с /
{ш т .2)

/ фЗт £70 16 /3,9 t,S
2 фЗт 370 36 /3,3

tii+ L O rpJ
u j_ l L u l l L u

к*.

^  Р ч
' i

jKvl
Г?«
1*44
[П |
tj.

ю в
ь *Ш

i

У
R y - M - f r i s a

Г")»
r j /

П рим ечания:
сбяьоть l- Маркированная схема монтажных у  злоб дана В альбоме теория i-ez-P*/.. 
вязальной г - Монтажную сборку выполнять электродами типа Э-42Л 
проволокой ' з. Ширину швов принять не менее половины диаметра стыковых стержне:

Л. После приварки стыковых стержней зазор между торцом и колонн 
тщательно ьочеканить жестким раствором, затем установить сетки МС\

5. После установки сеток стык колонн замонолитить раствором; 
раствор наносить торкретированием.

6 .  Маоки растворов даны на монтажных схемах узлоб б альбоме Щ{серия /-8Z-P3J.
7. Монтажную сетку н е /  изготовлять с помощью точечной сварки 

в соответствии с вТехническими условиями на сварную  армагпурц 
для железобетонных конструкций" (ТУ -73*56/MCJ

Ш Ш Ш и/ « \ Центрирующая
|£8£5в По ^  v°**a°K° ГИПРЕГГИС

Д ет али сопряжений  
сборных железобет онны х нонст рцт ий. apui Ц*

Стык колонн после вамоноличибания Узлы  У 7  - , У 8  4 /0 Лисп, ' 'j



Сб. ж.б. плиты

Специф икация стали 
монтажных м арок на один у i t  к

Наиме-
ноВотЛ
марки

Просрила Олина

мм
Kon-Bt.

cum,
Общая
длина
м

Вес

ке

М М 9 -1 5 0 * 6 ISO 1 а /6 1,1

Примечания:
/. Маркировочные схемы монтажных узлов 

дано/ 6 альбоме Щ (серия / '8 2 'РЗ).
2. Монтажную сварку Вы полня то 

электродами типа S ' 4-г.
3. Все сВарные шВы примято h -б м м .
4  Монтажные парки ММ 9  приВарита

ко Всем балком покрытия до их устаноВки 
на колонны по одной штуке на каждом 
конце балки  .

5. ЗалиВка шВоВ В Видах по 1-1 и по В-2 услоВно 
не п о к а з а н а .

Дет али сопряжений 
сборных железобетонных конструкций Серия I-82-P4

Узлы УН и У /2 Лит 6



% Ы

Сб Ж. б. плипо/ 
покрытия

Сб. ж.6. плита 
покрытия

бетон 
парки  750"  на мелком 
гравии

17/>и неполном лсхссжнии: 
плиты ликрытия At OOLTAte 
ft SUiOObt 'jy.Jnxyb/Bv-'Ttb CTfXJTb’
//o/e »poH3TU.yt£u с пясясууючъО

у ъ е л  y/3

' Сб. ж. 5. балка
покрытия

У з е л  У Н

Примечания.
/. Маркировочные схемы мон­

тажных углов даны 6 альбоме 
Ж (серия i-8 2 -РЗ).

2. Монтажную сварку Выполнять 
электродами типа Э'4г,

3. Все сварные швы принять 
/? - 6 мм.

4. б а пивка швов в видах по Н и  по2-Z 
условно не показана.

—

/ у '  /
/  /

/

Сб. ж. б. плит 
покрытия

Сб.ж.6. балка

“ F

f  Сб. ж. 6. плиты 
\ s f  покро/тия
У

■ч )

-.i

-Ц-1
j I

25

Т i
I
i

s j_c6. ж.б._бал_ка 
Покрытия

П о  H
пог-г

ги п роти с
Д ет али сопряжений  

сборных железобетонных конструкций

Узла! У  Я  и У41

Серия

Лист

■di-PS



С5. ж. 5. плит о/

покрытия

покрытий

По Н

С б. ж. б. плита/

По г-г
Примечания:

/. Маркировочные схема/ монтажных узлов дано/ 6 
альбоме Ш  (серия /-82-Р$).

2. Монтамнуго сварку выполнять электродами типа Э~4-2.
3. бее сварные швы принять h *6мм.
4. Заливка швов в видах по /* /  и по 2 -в условно не показана.

ГИПРОТИС
Детали сопряжений 

сборных железобетонных конструкий Серия /S2-M

Узлы У/5и. У/6 лист /0



?р
цл

 и
нж

. 
f/fe

wC
i 

&.

ч
600

C j )  т орца здания

Йяя наглядности  
за зо р  м е^сдн  плит алш  

лоназан неб мюсси/тас̂ ч

Узел У17

ММ/О

"Л
I------------1

I

I
" Г - Г  -  -

I I
~1  J___

600

)  торца, здания По f - j

Сб. ж.6. балк а _ 
покрытия

1 1 1 
| ! 1_____ | 1 1 /1I1

1 ! 
1 :

-■ /

Сб ж. б. плиты 
покрытия

М М  10

Специф икация ст али  
монтажных марон на один узел

Наиме* 
кова­
ние  
марки

м н
поз. Просриль

Длина
ММ

Кол-во
шт

Общая
длина

м

бес
не

Общий
вес
н г

0.26М М Ю
1 <t> 8 6/0 1 0. б/ о. г4

2 <Р 8 4о 2 о.о4 о.ог

-  -

П рим ечания:
/. М аркировочны е схемы монтажных узлов и места расположения 

М М Ю  даны в альбоме Ш(серир i-8 2 'Р З ).
2. После установни ММЮ  швы заливаются бетонам марки /5 0  на  

мелком гравии.
3. Монтажную сварку выполнять электродами типа Э ~4-2.
4. Сворные швы принять Ь : 6мм.
5. Монтажную марку ММЮ изготовлять с помещаю

точечной сварки в соответствии с . Техническими условиями 
на сварную ар п а п  у су железобетонных конструкций " /Г У -73 '56 /.

6. Заливка швов условно не п ок азал а

Сб. ж.5 балка 
покрытия

ГИПРОТИС
Д ет али сопряжений , 

сборных железобетонных конструкции Серия 1-8214

Узел У17 1 Лист 11



25.

балки 1покрытия
Летало.. Я* /

Летало,.6  
(побетали/Г)

Т  I |
JS0J5Q

\  Летало..5"  
{по детали, **J

I  ж, б. 
,(аломпа

!-пт

Летало „ Л" , 
ло детали,* )  U

/ Сб.ж.б. балки 
" локра/тия

\  Деталь „Д "  Летало „Г *
(по детали*Я") (подетали, * у

^ jm Q * o J\  
(по детали, *  /

колонка

Узел УШ
О

Узел У 19

С5. ж. б. 
колоний

/ Сб.х.5.
колонна

Узел УЗО

О

сб- ж. б. балка
попро/тир

— - ч

Сб.ж.б^
колонна

25

А
К! MIL

ммП

Сб. ж.б, балки 
покро/тия

Сб.ж.б. балка 
покрошил

МНИ

По 2 -2

колонна

Специф икация ст али 
монтажных марок на один ш ел

Парка
узла

Наиме­
нование
марки

Профило Длина

м м

Кол-во

шт.

Общая
длина

м

бес

кг

УзелУЯ М /1П Гайко. c fs 20 — 2 — 0./S

УзпыУ/9, 
У SO, УЗ/ ММН Г а й ка  CL-20 — 4 — 0.30

№//

 ̂ Сб.ж.б. балка 
покрытия

Сб.ж.б. _ 
колонна

Л
Деталь „/?'

1
1
1
1
1
1

i 1 

\
г1

1 :
к

Примечания:
/. Паркировоинд/е схема/ монтажно/х у злоб дано/ 

в  альбоме Ш (серия /-8Z-P 3).
2. Монтажную сварку Выполнять электродами 

типа 3-4-2.
3. все соарно/е швы принято 6 :6  пт.

5 По а -а

ГИПРШ С
Д е т а л и  с о п р я ж е н и й  

сборно/х мелезобетонно/х конструкций

Узлы У/8,У!9.У20,У2>

Серия кзг-Ру

Лист



1

•Ьг*>•
ч>

1
S

1
о По Н

С п е ц и ф и ка ц и й  ст али, 
м он т аж ны х м а р о к  н а  один у зе л

Наиме­
нова­ние
м арки

Дросрило Длина

м м

Кол-во

шт.

Общая
длина

м

Вес

л г

Л7Л7// Гай ка  0 .-20 — 2 — 0.15

Примечания:
/. Маркировочна схемы моптакны* узлов daw 

в альбоме ш <серия J-82-P5).
2. Монтажную сварку выполнять электродами типа S '4 2 .
3. Зсе сварные швы принять П : 6  мм.

ги п рп ти с
Дет али сопряжений 

сборных железобетонных конструкции
Уьел т

Серия

вЛист



о

d * i 3

4$ to z s s/  f~r
4-oa

/
/

m J 3

Спецификация стали монтажных марок на один узел

Нацмен• 
ко в а ­
ние 

м ар ки

Просрило Длина
мм

Кол'во 
wm

Общая
блина

м
вес
кг

Общий
Вес
кг

м м  и Гайка d -го — 2 — 0./S

м м :2
Косая шайба из С2ч~ 

60*60 С-22 — 2 - 0.6

м м /з L75 *5 4оо / 0.4 2.8 4.63

М М /4 Гайка CL-/6 - 2 - 0.08

м м :5 косая шайба из С 24 а 
80* во; сс• /8 — 2 — 1.0

Примечания:
/. Маркировочные схемы монтажных__ узлов и места располо' 

жения М М /3  даны в альбоме UL (серия i -6 2 -РЗ).
2. Монтажные детали MMHJ2J3 после их установки забетонировать,

ГШ1Р0ТИС сборных
Дет али сопряжений 

железобетонных конструкций

Угел угз

Серия / ’вг-Н

Лист /4



а мм// м м М  м м/о м м /2.
ЦМЦ

rfi. - А
м м //

{

'   ̂ Сборная ж.б. 
карнизная плита'

7 -~
3 0 0

Деталь .. Д"

А © .К ~т
-I -<Т~ Ж __А '* ’

— .— 2] С 60 __2^0_ 60 70 и1- 700_ -  -#-

До а-а
к -

ММ/6

К - —

300 ]—  - 95 
по г-г

‘0< 95

*  —  м

d--2i

d-гз
300

А
По 3 -5

295  9S

О )

Специф икация стали 
монтажных м арок на один узел

Наиме­
нова­
ние.парни

н
лоз. Лросриль Длина

МГП
Кол-Во

шт.
Обы о я
длинан>

---------1
бес
кг

''Общий
вес
кг

Л7Л7.7 — Гайка й -20 — г — 0./5

мм/2 * Косая шайба из С2Ь°,60*60; 4:22. - г 0.06 0.6

мм/Н Гайка д '/Ь 1 - о.о4 9.6

мм/ь Косая шайба из 
сг4-а;бо*8о,й:/г — 1 — 0.5

ММ/1
1

г

и г
-40*6

7 00

/гг
/

’ 7 "

<77
Q45

7.S

0.8

70 г**о рог_
700

ММ !£*
О хм

jp±:

ю г
u ~ lt

295
П о 4 -и

—

300

/ ss ,.ю

Ос/ е̂зелто 
~гю ‘налггу/о(/ 

шбе-̂ г.тс/̂ сж

295 , 30Q______

По  5-5

Примечания:
/. Маркировочные схемы монтожно/х узлоо 

и  мест а расположения М М /6 ./6Д  
даны 6 альбоме Щ {серия /-8 2 -Р 5 ) .

2. Монтажные детали М М /J./2./Sпосле ах уста' 
-̂■23 нобки зйбетомиробать

5 Монтажные детали М М & .К Л  изготовляются 
с  помощью дугоВой сВарки электродами 
типа 3 -4 2  СВарные ииВы принять б - 6 мм. 

d - 25  4 Монтажная м а р к а  М М  /€>х толока для 
у зл а  У 2 М

ГИПРОТИС
Д ет а л и  сопряжений 

сборно/х железобетонных конструкций

У зл ы  № \ У 2 * * *

Серия i-82-М

Лист /5



^  НиЪ.Ю С6 ж.6. 
колонна

Золит ь бетоном 
м а р ки  2 0 0

. С6. ж. б.

С6. ж.6.
подкрановы е

болки

С пец и ф икац и я с т а л и  
м он т аж ны х м а р о к  н а  о д и н  узел

Наиме- 
нова- 
ние 

марки
Профиль длина

мм

Кол-во
шт

Общая
длина

м
бес
кг кг

м м  >7 -100*12, J70 <2 О.зч 3.2. 6.3
М М /8 -7 0 * 8 350 2 0.7 3.1

По / ' /
Расход бетона на 
один узел -О .О &м *

мм so

Примечания
/• Маркировочные схема/ монтажных узлов вант в альбомеММ19Я мШерия i-ъг-ръ).
&  Монтажную сварку выполнять электродами типа Э4 2.
3. Неоговоренные сварные швы принято Ь -6 м м .
4  При. неполном касании балки на опоре в  зазоры  

■fr-д гтз /S ^ a  лоЗй стальнь,е прокладки с последующей их
S. Монтажные м а р ки  ЛЛЩ20посже приварки балки к  колоннам  

снимаю т ся , поэтому б сп ециф икац ию  не Включены .

ГИПРОТИС
Д ет али сопряжений, 

сборных железобетонных конструкций Серия i-M-Pb

У з е л  У 3 5 Лист /е



лЛ
ро

$р
ш

> 
им

ж.
 

\А
т>

чс
/«

оё
Аи

.

\

Сбм.б. подкрановая Сб.ж.б. колонна Сб. ж. б. колонна

Осо у
те те р а -  ■ „ 
турного шва 
или у торца 

здания
Уьел У £ 6 По г-г

торца здании

Сб.м.6. 
подкроноЗая 

валка
Л о З ' З

2 5  5 0 J U 5

С б. ж. б.
колонна

*
—

f S'

*  §; sf §|

■ЛАГ?%
___

Л7Л7/7

и  в о  * / 0 0 *  /О . 95 55 А 5 5 .9 5

Нщва- Ю

\ ибО*юа*ю //

•ГЖ  ̂IAUV
- -

i
- н -

1

ж

1

г
-

+
-

j __
1__

_ ! * 
1 
1

-т •
J=
!
:|

600 L

_)

8 .

Ж Ж

Специф икация стали 
монтажных м арок на один узел

м м/9
болт
РЧ 8 -§

Ось у темпе- 
юга 

,wJo'(w« у 
торца здания

! сб.ж.б. 
под крановая 
балка

М П /9J

Наиме■ 
нова- 
ние 

марки.
Проф ила длина

ММ
Кол-Во
шт

Обергя
длина

м
бес
ке

Обул
Вес
ке

ММ 17 -Ю0*/2 по / о .п /.6 /.в

'
Примечания: 

/. Нарпиг^-..

зго
мм 30

/. На^ки^воиные схемы монтажных узлов доны 3  альбоме
2. монтаж миюв *с§дьку' выполнять электродами типа Э-42.
3. Неоговоренное сварные сивы примять
4 При неполном насании балки на опоре Ssc'iopb/ ■ 

укладывать , стальные. прокладки с последующей 
их проваркой.

5  Монтажные марки AtNHfe, 2 ^  после прирарн* балки к  колоннам снимаются поэлюмд пелециерика-й»»1ЪМ\ УА МХ+ЛЬГУЧЬ УЬ/

П о  1 4 Расход бетона на  
один узел  -  0 .0 7 м 3 ГИПРОТИС

Детали сопряжений 
сборных железобетонных конструкции Серия Ю -Н

Узел У 26 Лист П



5

K/IC-J

&з ел &?

Э
II

Шоб

М С -I

ic«
600

С8ж-6.
колонна

По 2 -г

K-/1C-I

Примечания:
I. Маркиробочная схема монтажных </з/юб Зона S ал Ьбомеш (серия 1-82-РЗ). 
г  Узел бетонируется Эоистонобки K/IC-I.
3. ДетолЬ установки  ПМ$и спецификация Зоны наг. листе 19.

ГИПРОТИС
Д етал и  сопряжении 

Сборньус железобетонных конструкций Серия l-32-Pfr

Узел 2 7 Лист /8



I
n r ^ c j ^ H o 5 u m b _  
ЪО 5ет ониС0бО ниЯ

С п е у и с р и к о ц и я  с т а л и  л е н т о * .г  с. л м о р о к

поименован.
ПОнПХЗЖНоМ

морок
NM*
ЛОЗ

П р а ф с л Ь д л и н а
мм

.<0/1-30 
ujnri.

Общая
блипо

м
5 ее  
* г

Общий
5ес
КГ

/ <t251 /2  ОС <? гм э .г

П М 2/ £ ч й а й б а  о :оО 70*(C 70 *f 0 .28 г. к 12.12
(иигп.2 у 3 Гой 'ка  c f:<55 k — 0 ,5 2

П р и м е ч а н и я :
i - Маскировочная о  ем а  гтоптажнои с.з^аб дама д альбоме Ш (серия I-82-PS).
2. Узел 27 дан на листе  /&.
зД л я  т очной ус  т онооки гпеВуст применять деревянны й  щ а б ю .-  
//.П осле n p u S a p e jt f r t l ly i? /!  бет онирует ся; см. лист /&.
5  Д ет аль уст ановки плит п ер екр ы т и я и за л и с к а  детоном успобно не показана.

Г И П Р О Т И С

Д е т а л и  с о п р я ж е н и й  
сборных я е л е з о б е т ай ны х ко нст р укц и й Серия I-82-P4

Д е т с м Ь  у с т а н о в к и  Mi"?2/ б у зл е 2 7 Лист /9



f - ММ 22 ММ 22

— = T f
/4/0

г so
1

f гоо
)

»■)-Г Щ ш

33S

ММ 22

Узды У28 и У 28 А
О

По г-2
( для узла У 28 А - зеркально)

Сборку
8-т

М М 22 ,.А~.

С п е ц и ф и к а ц и я  с т а л и  
м о н т а ж н о й  м а р к и  н а  о д и н  у з е л

Наиме­
нование
норки

УН

поз.
П роф иль 4лина

мм

Кол-во

шт.

Общая
длина

м

Вес

KZ

Общий
вес
кг

М М  22
1 -  М о х8 б4о I 0,S*f 4.7

i s
г 1 $  12 МО 1 о у 0,1

Примечания:
/, Маркироёочные схемы монтажных узлов даны 6 

‘ альбоме Щ (серия f -8 2 -РЗ).
2. Монтажную марку ММ22 Выполнять электро дуговой 

сборкой электродами 3^2-
3. Аля узла У28А монтажную марку ММ 22 выполнять 

зеркально чертежу.

По /-/
5 5
skо о

ГИ П Р О ТИ С
Детали сопряж ений  # 

сворных железобет онны х конструкции Серия Ы2-Р4

Узлы У28 и У28А Луст 20



f

л

*  S

Сб.ж.б.
Детали ,Л

х * С :  ' > / ^ < - : ^ ' \ * ^  У  V  * 1

ж.5. фундамент 7
У з е л  У 29

Лодливна
<11 батона или 
раствора марки 
200 толщиной 
50  м м  (размер  
уточняется перед 
у станов под колонн)

Сб. ж. б. Деталь „ Д*

Пи / 7

Г И П Р О Т И С
Детали сопряжений 

сборных железобетонных конструкции Серия <-8?-Ч

Узел У29 Лист 2 /

Серия 1-82-Р4

https://meganorm.ru/Index2/1/4293850/4293850435.htm

