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1Л .  ** заггдскей гсхнолг ' ш  изготовления ясдегдй
каркаса Л-̂ о разработаны ш  оснований еадания,ути̂ иден-

4 £ого Госгрета^гроем 30 апреля 1987 г.

2,2. Выпуск настоящих "Указаний” вызвала

- разработкой рабочих чертежей конструкций серии 1.0ЭПЛ-УС?

- разработкой и выпуском новых нормативных документов;

- разработкой и внедрением нового еешйнсго и нестандартного 

оборудования, форм и приспособлений для изготовления же л е ^ б ^ ч в н х

конструкций

- внедрением на передовых предприятиях строительной индустрии 

прогрессивных технологических процессов изготовления железобетонных 

конструкций.

1.3* "Указания” отражают обобщенный опыт изготовления крупно- 

панельных конструкций на заводах ХЕИ и КГЩ применительно к специфике 

конструкций серии I.090.I-7C.

2.4* Основными тенденциями в направления совершенствования

технологии изготовления конструкций серии 1.090Л-7с следует считать:
• организацию специализированного заводского производства;

- выбор ситвмального технологического метода изготовления 

конструкций ;

-  - внедрение передовой технологии.

В  результата обобщения опыта передовых предприятий строитель- 

вой индустрии выработаны рекомендации по выбору технологии проиэ-

-  водства (табя.2).

2.5, Основными тенденциями в направлении совершенствования тех-

1.090.1-7с.0-3 ПЗ
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пелагии жиготсЕлення крупнопанельных конструкций серях 1.090.1-^е 

Следует считать:

а; выбор оптимального техаологнч&сяогс метода изготовления

ICOECTp^OJ^*

б) организацию сдудкаяязнровакиого заводоког© производства; 

в' г«д*пр «чоохопрАхэасщкт«чппого серийного х нестандартного

Фборудаагзаз.

Таблица X

Наименование изделий Рекомендуемая технология

Наружные стены конвейерная, агрегатно
поточная

Внутренние стена кассетная, кассетно-кон
вейерная

Плита перекрытия Агрегатно-поточная

1.6, Требования к материалам я технологическим режима», pexw 

ламентируеше действующими гормативкыми документами, в настоящих 

"Указаниях" приведены со ссылкой на соответспуящие ГОСТ*, СНиПы, 

инструкции в указания.

X.?. Для изготовления конкретных марок изделий на предприятиях 

должны быть разработаны технологические карты - на основании иао~ 

тоящих "Указаний", о учетом применяемых материалов, оборудования 

я технологических режимов, уточненных заводской лабораторией.

1.8. Класс точности и технологические допуски при изготовлена 

конструкций серии Х.090.1~7с должны приниматься согласно требований 

стандартов и технических условий на конкретные виды изделий, раз-

I.090.I-7.C.0-3 ПЗ
Лист
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работанных в соотвитствии с требованиями ГОСТ 21778-81,
ГОСТ 21779-82, ГОСТ 21780-83 и ГОСТ I30I5.0-83*

1.9. Плиты перекрытий изготовляются в соответствии с требовани

ями ГОСТ 9561-76*’’Па не ли жз-езобетонные многопустотные для перекрытий 

зданий а сооружений, Технические условия1* по рабочим чертикам типовых 

конструкций иля типовых проекте в и технологической док^'мем^ации, ут

вержденным в установленном порядке.

X.20. Панели наружных стен трехслойные на жестких связях изгото
вляются в соответствии с требованиями ГОСТ 11024-84*по рабочим черте
жам в инвентарной заводской оснастке с соблюдением всех требований 
установленных в проекте.

1. П. Перечень нормативных документов, на которые даны ссылки 

в "Указаниях", приведен в приложении.
1.12. Выпуск 0*3 серии Ш 0л-7г разработан взамен выпуска 0 - 6

СЕРИИ 4 090Л-2С.

Г i . o s o . x - s c . M  п з
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2. Требования к ма«,ериалеч

2 .1 . Материалов изделий, за исключением наружных сток» явля
ется тяжелый бетон класса BI2.5 , BI5 , Б20 н В71.3.

2.2. Заполнители для тяжелого бетона должна отвечать требова

ниям ГОСТ 10268-30, ГОСТ 8267-82? П^СТ 8738-83 ,П>СТ 3269-32? ГСС? 

10260-82.

Для бетонов классов В12.5Чг Ь225рекомендуется применечиа щебня 

Наибольшую крупность ь.абкя для изделий рекомендуется применять до 

20 мм с содержанием фракций 5-10 км-45-6056 и 10-20 мм-40-So^.

2 3. При выборе материале! и подборе составов бетонной смеси 

необходимо руководствоваться т^бованиями "руководства по подбору 

составов тяжелого бетона и ГОСТ 26633-85 Батон тяжелый.Технические 

условия.

2.4. Требования к составу и плотности бетона для железобетон

ных конструкция, находящихся под воздействием агрессивных фахторов, 

должны быть указаны в проекте придлзки здания*

2.5. Материалом изделий наружных степ является легкий бетон 

классов В5 , В  7.3 и BtO.

В качестве легкого бетона принят керамзитобеток, плотность 

которого в высушенном до постоянного веса состоянии находится в пре

делах от 1000-1200 в/мЗ.
Примечание: В качестве легких заполнителей для бетонов наруж

ных стен моЛяо применять и другие виды заполните

лей, позволяющее подучать плотность бетона в ука

занном пределе.

2.6. Для приготовления керамаитобетоив приняты следующие запол

нители:

а) гравий керамзитовый с Предельной крупностью 20 мы по ГОСТ

975^83
Ллст

1*090.1 7 с .М  ПЗ 4
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л.Ь. Ск% :ж* наружна : л в е р л я ~ о т &..жт. ooycwr. к  «sear дс’-иг- 

ративаш рестворо» прочностью на «чагие 10 ?»£ши слоем тодлпмй во 

ш н е е  20 ям. Цвет х в е д  отделах назначается при привязке к ко^рсз--

жпк г< а..//.

2 . 9 .  Воду для пряаотовяегош бетонной адеоа в  гзяивкя f c r c ic  в 

процессе твердения следует принимать в соответствия с требовал ляш  

"'Руководства до подбору составов тяжелого бетона** ( Н Ш Б ,  1979г . ) ,  

2 Л 0 . Вида и марки цемента должны отвечать требованиям ГОСТ 

10X78-85*.

2.11. Во вес: случаях следует- применять отдельные или ьоьплехе* 

вне добавке твездшютво-шеаввш: веществ, п о зв о л я езщ о  улучшать сной- 

ства бетонной смеси и структуру затвердеваего бвтоЕа, дашие эконо

мию цемента яян ускоряющие твердение бетона. Выбор я назначение до

бавок следует производить в соответствия о требованиями ^Руководства 

по применению химических добавок в бетоне**(ШЕБ Госстроя СССР, 

Стройиздат Д980г.)*

2.12. Прочность бетона (в проектном возрасте, рас залу бечная,

передаточная ж отпускная) должна соответствовать требуемой, назнача
емой по ГОСТ 18105-86* в зависимости от нормируе

мой прочности бетона указанной в стандарте, технпчзеже условиях или 

в проектной документации и от показателя фактический однородности, 

Ль/очноетж бетона.

2.18. Ери контроле прочности бзюна по образца^ их жзготокаешее 

л испнтанке следует проводить в соответствия с требованиями ГОСТ 

10180-78*

I.09G.I-7.C.0-3 П З 5“
J



2 Л  4* (жесттсть) $т?ж т  ГОСТ XSISI.I-3I уставав-

^smo'srae в п о о г т о т в я к  й требованжаш главе СВий S-X5-76 я да табл. 
Ъ 1 '^т ^т г^т  яе «бору оогекаов тяжелого бетон®" ( Ш Ш В ,  1979г.).

Плмкгассть 4fe.wfi)K>ft смеед рекомендуется назначать согласно
•’Vft.S*

Таблица 2 с

Подвижность бэтоздай сивев

Вид издания Слссоб уплот
нения буТОННи* 

смесь

Осадка конуса Жесткость 
см сек

ГОСТ-10181*1- 
_____ -81______ _

Варухшге ’стена На жбростоле 4» 10-20

Внутренние стьнн В кассетах 12-18 -

П т т  перекрытий Еа гзгбрсстоле - 10-20

w4» » 4 4 H n iW n  >4 1 »  w Hi» ■■> " b.i‘<iw у iii— и — '* »|*мш —>—|Щ>— ■!■■' I'W H — ш т т * л т * ш * ^ ^ ш л

2.15. Классы я марки арматурной стали, применяемые для
армирования конструкций серии 1.090Л-7с, должны отвечать требова

ниям стандартов и технических условий на эти стали.

2Л6. Монтеишне петли следует изготовлять из стержневой глад

кой горячвкатанной арматурной стали класса A-I марок В СтЗ пс2 и 

В СтЗ сп2 или периодического профиля класса Ас~П марки 10 IT по ГОСТ 

5731-82* Сталь марки В СтЗ пс2 не допускается применять для 

мсятгшшх петель, предназначенных для подъема и монтажа конструкций 

при температуре воздуха ниже мннуо 40°С.

2Л7. В конкретных проектах привязки зданий марки стали дод

аны быть приведены в  соответствие о указаниями СЕиП 2.03.01-84*с 

том темцератур&шх условий монтажа я эксплуатации, характера натру-

1.090Л-7 с*0-3 П З
Лист

б



Ии
». 

К’ 
по

пи
л П

од
пи

сь
 »

 д
ат

а

i
3

j

s q k  s  агрессией»* факте pcs среды в соответствия с требованиями 
СНяП 2.03.П-85,

2.18. Контроль качества сгарпваемыг жтериаяов я деталей (ар

матурной, листовой и npc*sijisso5 стали, закладных г соадакгтвльдаэс 

мемаятов) следует производить в соответствии с требеяйнкийлш СН 

393-78 §§ 5.3-8.5,

2.19. Тип электродов должав соответствовать рабочим чертежам. 

Забор марке электродов я марки покрытия, Маркса сварочной проволока 

я Флюса, а  также правша я  контроль качества указавш ее материалов 

должвм производиться в соответствии о требовеяя&ш ГОСТ 14098-80

2.20. Для смазав форм оря жзготозяенж изделий, перечисленных., 

в H.X.S, рекомендуется применять зкдгльсионную смазку ОЭ-2 или кон

систентную смазку.

Жётеряш для приготовлений смазхй 03-2 тяат отвечать оле- 

дувдох стандартам к техническим условиям;
ЭДужьсоя кислый синтетический о кислотным числом 8-10 Ш  

га-3-1-60;

Известь-пушонка ГОСТ 9179-7*7;

Соляровое масло ГОСТ 1667-68*;

Смазку ОЭ-2 следует приготовлять .в установке т и а а С Ш И а д  
Кокомокого завода мСтроммЕшпнам в соответствии о "Йяетрукйнв! по 
приготовлении я применении эдзьежонной смазки 03-2 для фощ при 

производстве келезобетсишос изделий* (ШШвлеаобвтои, I96& г.)

2.21. Для получения поверхностей повдаекной готешостн реко

мендуется применять консистентную смазку, например, нагрет?» в ем

кости о паровой рубашкой до 80°0 смесь из

технического ваэелява (ГОСТ 5774-76*) - 3 части

1.090.1-Зс.О-З П З
Лис
7



стеарина •  I часть

ooJWposcro масла (ГОСТ 7&&7-€8 )̂ -  4 ч а с »
2.22, Для подстилающего слоя» укладываемого по поверхности 

поддонов о целью повышения заводское готовности изделий, рекоалиду- 

ется применение кодасадного раствора следутаего бос тез»:

удельная поверхность смеси по ПСХ-2 -  3000 ом2/г

Расход вода -  60-705$ массы сухой смеси

Дсмол на установке СМЕ-298 Кохомского завода "СтроЯмаяина".

2.23. Дая приготовления коллоидного цементного раствора сле
дует применять установку СМЖ-183, для ваяесениж раствора - уставов» 
ку CM3UI89. Изготовитель обеих установок -  Каховский завод "Строя- 

машина".

2.24. Материалы для антикоррозионной в а ш и »  закладных изделий 

металлизацией и для покрытия обмазками или протекторными грунтами 

доданы назначаться в соответствии с "Рекомендациями по антикорро

зионной защите стальных закладных изделий и  сварных соединений 

сборных «елезсбетоаншс и бетонных конструкций на основе аллшинвя”
СШШОМШ, Харьковский ПромстроШИЙпроедст ж ЗЗШЬюзтаяспедатрой,

1970 г.).

молотая известь 755$ активности 

молотый песок 

портландцемент марки 400

-155$ 

~  655$ 

-  205$



"*3ий1'Л« (Г”“£аГте( и чатта-оиТ̂
ои ̂

*в8ш

Д Г Ч Р Ш т Ш Щ Я :  Ш Н Ж Г 2 Н Ш

* Л* х> ъ  ы# ж? с&  ж|вя<шзв ajmatypi? на вешшясм пег?, «г̂ ео* 
nygHw- »-г е®у, Y .r ia a  t*z. ocr п  те '■ :тгш’ ь«»т̂ьзг *эшх« £ вь-т- 
а» ябйшяж иеотеша&гжден»! или твтхжгя. агрессьтпях вевйэтв Сега, 
ям». аерсаол»)*

8,8* Эе«зг*Г7вкг« корр «tSrvM аервжвшгам щ ^ а т у у ц  считается та- 
кос, ара то р г*  вал*? ринкви м^ат ся* удален цротьрвой оухий

3.S. 3  кжетрукрнях не тяжелого бетона & бетона заменой отрук- 

тури на п а р т и я  заполнителях длительная сохранность арматуры обве- 

повивается путем тщательной фиксация ее а  формах так* чтобн откло

нение фактической толщины защитного слоя от проектной не превышало 

предусмотренного ГОСТ-13015.ЗНйЛсршз того» изделия ее д о л ж е н  иметь 

яоверэсаоотннх дефекте» » вид© отколов защитного слоя я обнвжешш 

аркатуре, оговоренных Г О Й  13015.1~8Й

3.4. Зря условия работа яояструкций ъ агрессивных средах, кро
ме заданной толщины защитного слоя необходимо обеспечить плотность 

(зодонепрошщаешсть) бетона, указана?» » рабочих чертогах ала 

ГОСТах на *"деляя.

3.3. 3  случае ©тоутотвяя таких указаний необходим поступать 

я ооответотяшг о требованиями СЩ£Г 2,03»П  "Защита строительных 

конструкций от коррозии" (табдЛЗ.З).

3,3, Во избежание повреждения (в частности* образования трещин> 

защитного слоя бетона не допускается изготовлять конструкции для аг

рессивной среда о немедленной распалубкой.

3.7 , Be допускается зхладкровсть сборня© железобетонные койот- 
рукадгс на зшишсасж, загрязненных солями, взнерельяник удсбревзяма

j.ii nu.irxrlmii " ' " "  ........................ ...............................г..........-  " '^ „ « п ,  - - г ............. " 1 * * ! ^

1,090Д-?с.0-3 П З 9
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4. omjnpAiK.q п р о и з в о д с т в а

4.1. Ha есяон&кдя имеющегося опыта х к зознахноо-

т?й’оборудования и оснастки, производство назт^яых и вкутряших 

стен во серии I.u»G.i-7c рекомендуется организовывать по одному из 

слодущих вариантов:

е) на действующих заводах КДД,

б) на д о й с т Е у г щ в х  заводах ЖБИ,

в) на вновь создаваемых специализированных заводах.

4.2. На заводах КПД наружные стены возможно изготавливать на 

всех конвейерных линиях, сконструированных на базе типового под

дона СЬЖ-ЗОЮ А.

4.3. Производство панелей внутренних стен может быть организо

вано в переоснащенных кассетных установках типа СМК-253 и СМХ-3302 

а так же:
а) в горизонтальных формах с обеспечением требуемого качества 

второй поверхности системой отделочных механизмов (заглаживающие 

ролик ж лыжа, затирочные диски) -  во опыту завода ХЗД *  4 г,Москва,
б) ва кассетном конвейере, обеспечивающем сочетание компакт- 

■ости оборудования, высокого качества отделки поверхностей о эффек

тивностью конвейерной схемы организация процесса - опыт Ж Ж ,

г , Алма-Ата,
в) ва каееетво-кояввйерной линии (завод Х Ш  г.Калянин).

4.4 . СпвШЕкяжакроваякое производств* конструкций серия 
Х.ОйО.Х-То педесообразно ооздаватв ддя объема строительства 40тыс.м  ̂
ж более.

Оно должно включать: 
дян изготовления панелей наружных степ:

конвейерные линия на базе типового поддона СШЕ-3010А, яклотаяцж»

1.090.1-То. 0-3  ПЗ
Лист
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В постов 2  сборудовтжге для открывания замков и бортов (СйСЕ~ЗСС2Б), 

к ihtuнч’гцхХ издглкй (CMS-3001A), зсдрывония бортов В замков (СМХ- 

3004S), ботоноукладчдк (СМ2-1овА), затирочные механизмы;

для изготовления пакелеЯ внутренних стен см. а, 4.3.

4.5. При производстве на заводах ХБИ наружных ж внутренних 
стек по поточто-агрегатноЗ технологии на дейетвугщэм оборудовании 

необходизю проверить возможности Пропарочных камер для размещения 

в них форм. При распалубке форм наружных стен, изготавливаемых по 

поточно-агрегатной технологии, перевод изделий из горизонтального 

положения в вертикальное необходимо производить при помощи канто

вателей (СЖ-3001А, СМН-3233, СМ2-3333 и 2636/П). Угол поворота 

при кантовании должен быть не менее 73° относительно пола*

4.6. Энергозатраты на производство конструкций для серия

X.090.1-7с (по аналогии о изделиями КПД для хилых зданий) составля

ют 35-45 квт.чао/м3 .
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гИ-Ш? 2 0  й з г о т о б л г ш ю  а з д о т з м г  k o t .c o b .

I C .I. ATtv&'f :p“-' - каугазн для наружных етеч, внутренних стез г  
[ иле 1 перекрыта*; 1>ес бходимс изготовлять по рабочим чертогам арматур-* 

еых изделий г  закладных деталей серил 1.090. 1-7с.

5.2. Поперечнух арматуру для плоских каркасов ж сварных сеток 

следует изготовлять на автоматических правильно-отрезных стгякех 

типа СМБ-357 для гладкой катанки диаметром до 12 ж  ялн И-6022А 

для гладкой каташси диаметром до 12 мм или для переработки сото

вой аркатуры периодического профиля диаметром до 12 ш .

5.3. Плоские каркасы и сетки, а такие отдельные арматурные 

стержни долкЕ.с поступать иа лики» сборки пространственных каркасов 

в контейнерах или пакетах для каждой позиции отдельные партиями.

К партии арматурных полуфабрикатов должна быть прикреплена бирка

с указанием марки Изделия и номера позиции по спецификации рабо

чих черте*»#.

5.4. Сварку пересечений арматурных стержней в сетках и плос

ких каркасах оледует выполнять только контактно-точечным способом о 

нормируемой прочность». Сварку пересечений арматурных' стержней в 

пространственных каркасах такие рекомендуется выполнять кдатактко- 

тсчечнюе способом. Однако, при отсутствии оборудования могут быть 

разработаны конструктивно -технологические варианты объемных карка

сов, изготавливаемых с применением дуговой сварки.

5.5. атектродуговвя сварка допускается для соединений армату

ры, специально оговоренных на рабочих чертежах, о указанием марки 

и размеров швов.

Предусмотренную в ребочих чертежах типового проекта ручную 

злектродуговув сварку протяибкшш ивами в вахлестсчных соедиле- 

кглх арматуре с пластинами закладных деталей или со вогомогателъ-
Д«*ст

I.090.I-7O.0-3 П З 13



h m  m z h - т ш  рекомендуется заменить на полуавтоматическую свар

ку адакгрсдной проволокой т ш ж  Св- IS С Т Щ А  (о церизм) баз допол- 

WuDusift з р щ я т к , в соответствен с "Инструкцией по полуавтсмати- 

ческой с. j** л дутой проволокой сплошного сечения без до

полнительной защити" института им.О.З.Яатояа, 1971 г.

Г м т у и  лодуавгеитавсяой сварки закладных деталей согласно 

{ регомввд&деям института им. 0.В.Патока:

I» Сы* речная проволока сплошного сечения само защитная 

cs- 15 С Т Ш А  по ГОСТ 2246-70* диаметром 1,2 ш

2. Скорость подачи проволоки - 215 м/час

3. Ток прямой полярности - I50-170 Л

4. Напряжение 22-25 В

Механические свойства металла шва должны отвечать требовани

ям, предъявляемым и швам, сваренным электродами типа Э 46 - 3 50.

При освоении полуавтоматической сварки проволокой обязательно 

проведение сэрии испытаний сварных соединений, подтверждающих 

соответствие принятых способа я режима сварки требованиям ГОСТ 
10922-75 ж качеству я прочности соединений,

5.5. Строповочнве петли должны изготовляться на автоматических

станках, например, типа CHX-2I2, разработанных институтом Гипро- 
строммая.

5,7» Все виды контрольных операций должны выполняться и соот

ветствия о CHuf? J. 0 3 0 / - $ 7  . Качество сварки соединений арма

туры должно отвечать требованиям ГОСТ 10922-75 и ГОСТ 14096-85,

5.8* Отклонения в размерах свариваемой арматуры Ъ  отдельных

стержней, а также отклонения в размерах ячеек сварных сеток ж. плос
ких каркасов и в расстояниях между отдельными стержнями плоских и 

пространственных каркасов не должна превышать величин, допускаемых

Лист
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ГОСТ 10922-75,

Ы I
5.3. После усгапсвкя В форму ПрОС?раЯСТ»е>ПЮГ0 >*рчлтурЬ'ОГО 

каркаса и фиксации закладных деталей до лжны бить обеелэчеки рас сто
янки от поддона я бортов форла до всех элементов арг/атугчого кар
каса, равные величине защитного елея бетона, указанно?! в рабочих 
чертогах железобетонного изделии, Отклонения толщины защитного 
слоя бетона до арттури не должен превышать величин, допускаемых 
ГОСТ I30IG.0-53,

5.10. Пространстгеннна арматурные каркаон следует собирать в 

односторонних вертикальных установках для сварки арматурных кар

касов С?3-56Б или CJS-28GA.

5 . П .  Для возможности сборки контактной сзаркоЯ плоских кар

касов и сеток необходимо, чтобы расстояние до первого поперечного 

стержня и пгаг полеречноЯ арматуры плоских каркасов и  сеток соответ- 

ЬТвовгли размерам, указанным » рабочих чертежах армирования о откло- 

йекйяыи Ий белее 5 мм.

6.12, Плоские оетки агадтромаял д е ш о ш  изготовляться на много- 

•лектроднчх точечных машинах тдла ATWC-I4-75# Плоские арматурные 
каркасн для перемычек над проемамя долзшы изготовляться на киого- 

влектроднЕХ каркасно-огарочных кашкпах, например типа М М С  3x100.

х*та,т~?с,о~з пз



6. рексм цщ ахп  по кзгтггсвлзе® а ш ш а  

деталей

6.1. Закладные детали для яолезсбетснных изделий, указанных 

в п.1.3, долхян изготовляться на автс’/атазирсзагаых станках*

Ручная элсктрсдуговая сваргв закладных деталей допускается 

только для соединений, специально сговоренных в рабочих чертежах 

серпа 1.000.1-7с, если невозможна замена ручной дуговой сварки 

таких соединений на полуавтоматическую при помощи шланговых полу

автоматов.

6.2. В  закладных деталях д о л п ш  быть предусмотрена способа 

их фиксации ва форме, обеспо^ивагппз плотное прилегание наружной 

поверхности пластин к бортам или поддону формы, та* где это преду

смотрено.

Для фиксации иаяяндяых детален при помощи винтовых фиксаторов 

с проволочной чекой, в пластинах должны быть пробиты -штампом дли 

просверлены соответствующие отверстия.

Расстояние от края отверстия до кромка ближайшего сварочного 

шва должно быть больше толщины плоского элемента закладной детали.

6.3. Разрезку стального листа я профильного проката для Заклад

ных деталей» а  также пробивку з них отверстий рекомендуется выпол

нять на кс&бякирогаиных проое^кодавдх* например, тйпа Н&-633 илз 

ЕВ-5222.

Для возможности свободной установки в  фориу, плоские элементы 

закладных деталей должны изготовляться о отрпцательншяг отклоненн

о й  до 5 мм от номинального размера.

6.4, А'гкорн для приварки в тавр слоем флюса должке заготовля

ться на станках для резки арматурной стали.

Не срезе торца анкерного с^ертх допускается скоо Ее болов

" 1 ~~ ’"Vr.T
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3.5. Все авд «;*стзчтм соединения пластик толщиной от & до 10 ми 

е «якерада (йуи-ье, я гвутдаи) диаметром от 8 ло 16 мм следует вы

полнять рельефной контактно-течечко* сваркой. Размеры ж число рель

ефов, * тамге рехшн сварки должны отъеч&гъ требованиям СЛ С3.>-73

§5 3.51-3.58. Для рельефной сварка следует н^пользовать стандартные 

жовгактнкв точечные машины.

6.6. Нахлвсточные соединения пластин толщиной бчлее 1C о 

анкерами диаметром болев 16 мм рекомендуется выполнять полуавтома

тической сваркой электродной проволокой под флюсом или само защитной 

проволокой типа ЗП-349 (СВ-15Г ТЩА) без дополнительной защиты.

Для полуавтоматической сварки ре-азменлуется подменять сварочные 

полуавтоматы, например, твна ПДГ-508 или аналогичные.

6.7. Сварку листового профильного металла протяженными швами

при изготовлении закладных деталей рекомендуется выполнять при 

помощи полуавтоматических шланговых аппаратов электродной проволо

кой вод флюсом, согласно ГОСТ или же без допол

нительной защита в соответствии о "Инструкцией по полуавтоматичес

кой сварке открытой дугой проволокой сплошного сечения без допол

нительной задан", институт электросварки им, О.Е.Ватона, Киев,

' Д -  1971 Г,

6.8. Отклонения в размерах закладных деталей и качество обра

ботки хромок я торцов элементов, а также качество сварных соедине

ний должны отвечать требованиям ГОСТ 10922-75 с учетом отрицатель

ных отклонений от номинального размера.

6.9. Текущий пооперационный контроль качества сварных соеди

нений в закладных деталях должен производиться цеховым техичческэд 

персоналом в соответствии о требованиями СН 393-78 раздел 5.

1,о9о.1̂ ?з.о-а пз
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4„Ю* Правильность выбор» режимов контактной стыковой сварки, 

хот'К’штяой точечной сварки тавровых соединений аркатданэс отергвюй 

с г«ласл1Ь%мв закладн к й ш Л ,  а также дуговой сварки швами доли

на опшявАгдеа по прдтцахам, норейисленным Г0ЬТ&Шщ tS Необходимая 
плеяда сварного сэздинеичк на рельефе и правильность режима рель- 

сф«о11 контактной сварки долина оцениваться осадкой стержня над 

редьафим, ь&гпчзша которой для анкерных стержней вэ стали класса 

A-ffi должны t e b  ракза 0,35 диамзтра стержня. При недостаточной осад

ке анкерного етер?г.*я следует увеличить ввдеркну под током или уси

лие ожатяя злехтродзми (сяду то** принять согласно ГОСТ 1%09t -  Ш  ).

6.11. Приемочный контроль сарпи закладных деталей должен про

изводиться GTK и лабораторией завода-изготовителя, согласно требо

ваниям ГОСТ 10923-75.

6.12. Контроль качества сварки анкеров о пластинами закладных 

деталей рекомендуется иеразрутавдими методами, например, при помо

щи ультразвукового дефектоскопа конструкции ПНИИСК им.В.А.Кучеренко 

пли МВТУ им, Н.*>.Баумана. На время освоения неразрушащих методов 

контроля качества сварки закладных деталей необходимо параллельно 

проводить механические испытания таких же деталей а сопоставлением 

результатов испытаний неразрутвагщими я механичеоким способом. Меха

нические испытания пробных образцов закладных деталей на прочность 

должны выполняться согласно требованиям ГОСТ 10922-75 , ГОСТ№SS- SS 
U C f/u /T lM .M -S f-

6.13. Антикоррозийную защиту закладах деталей следует произ

водить в соответствии о требованиями СНиП 2.03.11-35,

6.14. Готовые складные детали должны соступать на линию сбор

ки пространственных триасов иля я другим постам установки в кон

тейнерах, отдельно по маркам. На контейнерах должны быть обозначены

I.090.IJ7C.M П З
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марки закладных деталей

6.15. Открытые поверхности закладных деталей в изделиях, в ко- 

то шх по проекту не предусмотрено металлическое покрьгие„ должны 

быть очищены от наплывов бетона к заилены от коррозии на оераэд 

транспортирования и складирсэания в соответствии с требованиями 

ГОСТ 14098^85'.

6.18. Мероприятия по антикоррозийной защите закладных деталей 

долины выполняться в соответствии с указаниями проектов привязки 

зданий, которые разрабатываются в зависимости от местных факторов 

воздействия среды согласно СНиП 2.03.11-85.

Железобетонное изделия, в которых закладные детали требуется 

покрывать металлизацией, должны быть выделены в заказной специфи

кации на сборный железобетон в проектах привязки зданий.

6.27. Техническая хигактористика станков для произволе-тга ар

матурных работ при изготовлении конструкций серии 1.090Л*#о при

ведена в иркяожешев I.



7 . УКАЗАНИЯ ПО ПОДГОТОВКЕ ФОРМ И УСТАЛОЙ®
АРМАТУРЫ Л  ЗАКЛАДНЫХ ДЕТАЛЕЙ

7 Д .  Озтстга й смазка форм, установка вкладипей « съемных 

элементов форм, а "*еххе укладга в фиксация рчматурм я закладных 

деталей долина производиться ва посту подготовки форм.

На постя формования следует подавать Ф о р ш  ползооть» подготов» 

левше к укладке бетонной смеси.

7*2, Нанесение смазки на Форши должно бить механизировано. 

Смазка долива бить нанесена равномерным слоем минимальной толщины» 

не допуская образовался капель или скопления смазях. Рекомендуется 
смазгу наносить при помощи окрасочных валинов из пористых сннтети- 
веских материалов. Расход смазки ОЭ-2 —  200 г/м2, расход консистен

тной смазки - 100 гДб.

7.3. Для получения поверхности бетона полной заводской готов
ности рекомендуется на смазанную поверхность форм (перед укладкой 
арматуры) нанести подстилающий слой коллоидного цементного раство

ра. Раствор необходимо периодически гчремеоявать, чтобй токлвчить 
осажяеяие ооставлящвх. Расход коллоидного раотвора 1,7*2 л ва I м2 
поверхности Форш. Для нанесения подстилающего слоя рекомендуется 

яяешатичесхле нагнетательные установки о вяотолетамя-раошлятелямя.

7.4. Арыатурзше изделия д е л я т  укладываться в формы в виде 
пространственных каркасов полней готовноетж, вместе о еакдадянмя 

деталями, входящими, еоглвояе рабочим черте*»!, в  ооста» арматур- 

гого каркаса.

7.5. Квота фиксации зелдадвях деталей долкив 0нтъ отмечена ва 
бортах Форш: для осноенях закладных деталей, указанные в типовом 

проекте наделяй - в виде отверстия для пропуска вивтовнх фиксаторов;

1.090Л-7с.О»3 П*
П»су
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для дсиа-тит-л,.^ ,Уй к д< талей, г^ннятах в проекте здания -

Е£праз«г,окг:е»5 аб оз ъч ея яя места установки струб/хик,

Ойлоне?П1я ъ- и\ лгхзвгсм; закладных деталей не должны л р еш за ть 

величин, указанных ъ ГОСТ 13015,0-83^

7.6. Толщина защитного слад Сетона до поверхности ар/я туры 

должна Сыть обеспечена путем применения пластмассовых фиксаторов 

ели прокладок из цементного раствора с задвланзплш з раствор кон
цами вязальной проволоки.

7.7. Проверка соответствия аротрования рабочим чертежам, 

контроль величины защитного слоя бетона, положения зак.щгдных дета

лей и стропозочжг. петель должны осуществляться инженерно-техничес

ким персоналом цеха перед укладкой бетонной смеси во всех без иск

лючения Ф о р а х .

I .090.I-7O.0-3 П З
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8. ТЕПЛОВАЯ ОБРАБОТКА ИЗДЕЛИЙ

8.1. Режимы тепловой обработке изделий должны быть направлены 

на дссглпсдие максимально"о ускорения твердения бетона при минималь

но возмс-*'ша аратах эн«р. етяческих ресурсов и цемента и при соблю

дете? требо^агий к качеству и долговечности изделий.

Ъ,2 Тевлсглалагостная обработка изделий (паром) додана осу

ществляйся ь пропарочных камерах периодического и непрерывного 

действия, г лпрш 1атьных термоформах или кассетах, обсспвчиватйх 

получение заданных условий твердения.

8.3. Для портландцемента оптимальная температура изотермичес

кого прогрева долина быть 80-85°С.

8.4. При выборе рациональных режимов тепловлажностнсй обра

ботки изделий следует пользоваться указаниями "Руководство по теп

ловой обработке бетонных и железобетонных изделий" (М.,Стройиздат, 

1974 г., НЯИЯБ).

8.5. Целесообразно для защиты заглаженной поверхности изделий 

изготовляемых в горизонтальных фортках от повреждения каплями кон

денсата применять покрытие поверхности изделий планочными синтети

ческими материалами или жесткими крышками, термоцптами, термоприг- 

рузами. В этом случае достигается заметное повышение эффективности 

прогрева и качества готовой продукции»

Укрытие изделий гибкими пленками, например, защищает бетон от пере

увлажнения конденсатом и повышает его прочность на I0-2Q£.

8.8. До тепловой обработки изделий необходимо применять пред

варительное выдерживание для применения более жесткого режима прог

рева.

X.090.1-7с, 0-3 П З
Лист
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5.7. Для получения прочности бетона в размере 80£ проектной 

марки л р я  испытании контрольных образцов через 4 часа после сконча

ния: тепловой обработки, общую продолжительность цикла ускоренного 

твердения в пропарочных камерах, при температуре 85-90°С, рекомен

дуется ориентировочно принять равной 12-14 часам в то» числе: выдер

живание _ 2 часа, подъем температуры - 3 часа, изотермический прог

рев - 5-7 часов, выг.ерживакив при выключенном паре - 2 часа. Тб же 

для получения прочности бетона равной 50-6^ проектной марки реко

мендуется цикл тепло влажностной обработки.

(1+2) + 2 + (4+5)-+ I» 8 ♦ 10 часов

8.8, Цикл тепловой обработки изделий в кассетах, для получе

ния прочности равной 60£ проектной марки бетона, ориентировочно 

рекомендуется принять равным II+I2 часов, в том числе: I чао - 

подъем томпература, 5 часов - изотермический прогрев при 90®С,

5 часов - выдерживание бее подачи пара.

Примечание: в зависимости от видов цемента, состава бетонной 

смеси н величины отпускной прочности бетона, ре

жим тепловой обработки, указанный в п,п. 8.7 и 

8.8 подлежит корректировке в лаборатории завода 

железобетонках изделий.

8.9. Для тепловлажностной обработки наделяй в ямнкх камерах 

с помощью чара рекомендуется опыт Московского вавода ХБЙ М  18, 

где сначала производится выдержка изделий в сухой среде о последу

ющей термообработкой.

I.090.I-70.0-3 ГТЗ
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9. ПОВЫШЕНИЕ ЗАВОДСКОЙ ГОТОШОСТИ ИЗДЕЛИЙ

9Л. Для получения поверхностей подготовленных вод шпаклевку 

я окраску за технологической давая изготовлеыяя изделий оерня

I.090.I-2C должен быть организован воет отделяя, оборудованный 

механическим хоятователем.

9.2. Для затяркя воверхяостя бетона рехои^адуетоя состав яла* 

сдоьочного раствора в процентах во массе*

портландцемент - 30

весок молотый круввостъ» до 0,3 мм - бб 

известиях молотый хяж доломитовая мука * 20 

50£ эмульсия полявинклацетатная (ИВА) -  5 

пластификатор СДБ по весу цемента - 0,2 

Перед нанесением шпаклевочного раствора поверхность бетона 

следует смочить водой, содержащей 2% эмульсин ИВА.
Расход шпаклевочного раствора - 300-400 г>6в2; расход 2% раст

вора ИВА - 400-600 г/м2.

9.3. Перед вывозом изделий на склад готовой продукции следует 

все закладные детали, не имевшие антикоррозийного покрытия металли

зацией. окрасить защитными составами согласно п.6.15.

9.4. Изделия о проемами должны быть на время хранения, пере

возки к монтажа укроплвны дополнительными овяаями по нижней кратка 

изделия, разрезанной проемом*

I.090.2-70.0-ff П З
Лист
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&Т'А ш т ш  ст от  панелей

lZ .l t Отдкльа варукных с ы н о в ы х  тиглей должна выполняться в 

соответствия с ГОСТ П024-84 п.2,3.4 И 3.9.
10.2, Качество подготовки поверхности каъуъшх с т ^^с р у х  ламелей 

зависит от состояния лицевой поверхности зеркала подпокя фс]*л 

Для механической чистки зеркала рекомендуется машина ЭСВ НИИСК 

Госстроя СССР, для химической чистки - методике Щ Ш Э Т  хххща.

ХО'.З. При водной пластиЗшядии зеркала поддона ф^рм всдорасны- 

лятелькне гсловка целесообразно устанавливать на гребенке бетоноук

ладчика с шагом 100-120 мм, воду распылять с расходом 0,5-0,7 л/к2 

под давлением 2,5 атм. (опыт Кузнечевского завода ЖЕН г, Архангел ь- 

ока Мивпромстроя СССР. Витебского вавода СКВ Л 3 Мияпрометроя СССР)
10.4, В качестве пдастифдадруюцнх рестворов, вводимых в нижний 

слой бетона в процессе его укладки рекомендуются известковые я 

глино-пемевтвые растворы, а также литые растворы на основе колло

идно-цементного клен (КЦК), отделочного материала "белгородский 

белый".

Ю.5. Пря отделке верхней поверхности изделий рекомендуется 

последовательное применение заглаживающей я затирочных машин. 

Затирочные диски рекомендуется применять диаметром 600-1000 до 

о угловой скорость» 300-400 об/мин* (Опыт завода ЖБИ Б 4 г.Москва)

10.6. Отделка фасадных поверхностей разноцветными керамическими 
ж стеклянными плитками (опыт Рязанского ДОК Минпромстроя СССР, 

Ростокинского завода ДСК-1 г.Москва, Бескудниковского комбината 

СИиК Л X г.Москва).
Пре этом способе рекомендуется:

плитку перед укладкой промывать Ь% раствором соляной кислоты, псе-
Лист
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ле чего Гйл&1мять при помощи распылителя. На I м2 плиток

с волсжяяющением 4% расходуется 100-160 г. вода, о водопогдощени- 

32 -■ 200-300 г. веды. Не позднее, чем через 5 мин. после увлажне

ний m  тис -тог- ю  укладывать цемеятно-пвечаятшй раствор

слоем 10-20 мм состава 1:3 - 1:5. Подвижность раствора составляет 

для плиток с водопегдоцеияеч до 2% -  3-5 см, до 8% - 5-7 см.

Д л я стеклянных клэкгк следует использовать цементно-песчанный раст

вор состава 1:3 подвижностью 5-7 см. С целью более надежного хреп- 

лвниг иль.*,.- в растворе рекомендуется-ввеотж латекс СКС-65 или 

педжвиюишцетатную змудьсию.

Плиточные ковры рекомендуется использовать, главным образом, 

при формовании "лицом вниз". Раствор уплотняется вибрацией в тече

ние 20-60 сэк. с амплитудой 0,35 мм при частоте 2800 колебаний в 

M joi ,

Термообработка должна предусматривать плавный подъем темпера

туры (не белее 10-12° в час) и равномерное ее понижение (2-3° в час) 

После термобработки панели устанавливают на пост, очищают от бу

маги и клея, используя моечную машину ( £ в од а - 40-60°С) с при

менением механических вращающихся щеток, имеющих воро длиной 

120-140 ш .

При отрицательной температуре наружного воздуха панели необ

ходимо выдерживать в помещения не менее 4 час. Разрыв во времени 

между’ укладкой растворного и конструктивного слоев не должен пре

вышать в закрытых цехах 1,5 час, яа полигонах - X час.

10.7. Рельефная отделка цементными растворами получается при 

помощи ковриков, матриц или полимерных пленок, уложенных на поддон 

при формовании "лицом вниз"»

Глубина рельефа профхлеобразущих элементов не должна превы

шать 25 мм, угод наклона их плоскостей х поддону - не более 60°.

Х.090.1-4 О.ДО ЛЗ
Лист
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Рекомендуются к применению матркд* за углегрсфитсзых материалов 

(разработка Рашкентско: о иодлтехыичеокого института, внедрена на 

J&TOBXpKoM ДСК-1 Минстроя УяССР),
Дяя получения гладхой блестящей яопрпяестк, имитирующей "ола- 

роэвняый естественный камень, рекомендуется яряизпят* плсшгх типа 

полиэтиленовых толщиной от 20 дч ВО мк (опыт завода КБК-2 ^ о т р о я  

Дг .О СР Ь

Дрк формовании гзделии о использованием матрац, образующих 

рельефный рисунок, для фактурного слоя надо применять бетонную 

емось, имеющую показатель о.к, 4-6 ем, приготовленную на заполни

теле 10-16 мм (о в - осадка конуса),

10.6, Трафаретный метод отделив я Тмснеши иемрииоетж приме

няют для получения ва фасадной поверхности панелей объемного декора

тивного рисунка как ва цементных, таи я декоративных бетонов.Способ 
формования - "лицом вверх” •

Выровненную в предваратольво ушютнеяиу» поверхность фактур

ного слоя консистенция о.к. 1-2 ем надо накрыть прочной ткань® или 

синтетической пленкой, на которую укладывают трафарет. Отделку про

изводят сразу после формования изделия до окончания процесос схва

тывания цементного теста. Рельеф глубиной, не превншапцей половины 

толщины растворшгх) слой панели, подучают тиснением, нспОльз/н рель- 

ефообразователи, рейхи, матрицы к валики.
Дяя обеспечения распалубки шаблоны доливы иметь уклон 2-5 мм на 

20 шс высоты шаблона.

10.9. Отделка "под шубу" набрызгай коллоздно-цвментнего раствора 

(опыт Очаковского завода ХЗД, ДСК-2 г.Москвы, Вильнюсского ДОК 

Минстрой Лит.ССР и др.). Коллоидно-цементный раствор необходимо 

приготавливать непосредственно перед нанесением на панель, Соотав

Ia090.I-7c.0-3 ПЭ
Лист
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i смеси (паев «частей) ii
смесь коляоядйо-щпмеятяого r i m  Ш Ю  - I

весок (Икр 1,5)

гипсоглиноземиотнй цемент, сдушщвД
протвиоуоадрчяой добавкой

вода

- О Д  

•  0,5-0,в
Раствор подвижностью 8 - Ю  ем необходимо подучить пре вябропе- 

рвмешиватн в течение 3-5 ton в вкбросмесятел» (тяпа 0-068 емкоотью 

80 л sun в обычной растворомешалке о последующей ввбрсахтявашей 

смеси глубинным вибратором) сухой смеси Щ С  в остальными компонен

там. Приготовленный раствор после процеживания надо накосить на 

свекиотформовсиную к заглаженную поверхяооть паяелй тюталетом-рао- 
пыяителвм под давлением 2-4 кго/ск2 в несколько приемов. Подучаемый 

отделочный слой должен вметь толщину 2-3 m i ,  Целесообразно по слов 

отделочного раствора приошаз ь мелкозернистую декоративную хромку 

фракции 2,5 - 5 или 5-10 set. Расход крошки на I поверхности - 

4,5 кг. Во врем установки панели в пропарочную камеру, чтобн не 

повредить лицевую поверхность конденсатом, необходимо упревать 

панель синтетической пленкой,

10.10. Отделка декоративным бетонам о обнаженным заполнителем 

может производиться тремя способами: механической обработкой, рао- 

пшшниой водой, а также о использованием замедлителей отвердения. 

Наиболее эффективным способом следует считать обработку прилегающе

го к фасадной поверхности алея бетонной смеет замедлителем твер

дения цемента х удаления поело термо влажностной обработке панелей 

незатвердешей растворной смеси струей вода или механическими 

щетками. Раствор замедлителя следует наносить на бумагу коврика.

На X м2 поверхности расходуется 30-150 г раствора или клеящего 

состава тарола, мелассы, 80-Х50 г раствора или клеящего состава

Лист
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оуяьфгяво-

tjnrvtrc*-?
Л'л тдобсты назесевня, концентраты 

мелассы a rrj раза рехэасег.луэ7ся разве*
датх веги: д„ тьГ.лт^к^: 3Q-4C?f-r© раствора.

Пух гдубзо* обваления фактурного сг'оя 6-10 мм расход? водного 

раствора на 1,*2 поверхности должен составлять’ ОСТ - 20C-$00 г.

М!даосы \нлв гвдроде) - 100-200 г. Сразу ш ^ л е  окогл&нян =*чрвг- 

влажностной обработав необходимо произво.щть обнажение крупного 

заполнителя механическими щетками иля сильной струей золи, затем 

изделие надо вторично промыть водой или 5/. раотверг'м соляной 

кислоты.

10.11* При отделке методом приенпки и втаплявашш надо на 

уплотненную и выравненную поверснссть легко бетонной смеси удсодть 

при помощи ленточного или вибрационного питателя декоратигшй ма

териал слоем толлщяой 20-30 мм. Последний утрамбовывают или прока

тывают валиком до погружения в подстилающий слой на 0,5-0,6 ш  по

перечного сечения а подвергают кралювремеяной впбрасги в течение 
2-3 сек. Для повышения шготнооти укладка дробленного декоративного 

материала рекомендуется применять последовательно укладываемые ма

териалы двух фракций: крупной (20-30 И 10-20 ш ) к соответственно 
мелкой 5-10 я 3-5. Нанесение дробленного материала следует осуще

ствлять также сбрасывая его на оважеотформованную поверхность с 
высоты 1-1,2 и. Для защиты отделочного слоя изделия надо укрывать 

волкзтклввой пленкой. Режим тепловой обработки должен предусматри

вать плавный подъем температуры до 80°С в течение 3 час. После рас

палубка поверхность панелей надо промывать водой а очищать otj осы
пающихся зерэп металтпеской щеткой ю ш  сильной воздушной струей.

10.12. Отделка мастичными покрытиями после /годе обработки 

различают два вида отделочных составов ва основе полимеров:



£) кастнчине составы сметанообразной каневстенцйд, яввьшящт  
/промежуточного елся, по которое заносят цветную йшерадь-

б) красочные составы гадкой консистенция,

Со^.а* н а с т и ч ь  составов: выульсм (7-8$), цемент (15$), 

ьз/лветь (9-10$) „ кварцевый леоок top 0,6-1,5 ш  (60-70$). титано

вые ошшге <1,5-2$).

Нося* очистхя поверхности панели от наплывов бетона ж раствора 

заделка ггешнтнш расттором с добавлсЙ Г Ш ,  ее следует отгрунтовать 

составом кэ змульскв ЯВА (X массовая часть), цемента (3 массовых 

части) к вода С7-10 массовое частей), после чего просушить в тече

ние 30 мня.

ФакЭДянЙ слой можно наносить мастякометом из сопла диаметром 

4-5 мм под давлением 4 кгс/см2 га 2 раза о интервалом 15-20 мин, 
(о шя Рязанского ДСК Мняпрометрся СССР).

Еа ЛСК-3 г „Москвы освоена отделка наружных стен кремнеорганл- 

чссчой вуалью КО-Г78, представлявший собой суспензию неорганичес

ких зг органических пигментов я наполнителей в хремнеоргаажчеоком 

лаке КО-ЗБ. Вязкость K0-I78 составляет 25-40 см по вискозиметру 

33-1*

Отделка фасадной поверхности панели заключается в простой ок

раске с набрызгав и нанесения декоративной крошки. Кремне органи

ческую е ш л ь  рекомендуется наносить пневмо распылит ел ем в окрасоч

ной Намерен, оборудованной приточно-вытяжной вентиляцией.

Предпочтительней положение панели при окраске - горизонтальное* 

Изделия надо покрывать двумя слоями эмали о интервалом не менее 

15 мин. Сушку панелей производить в специальных сушилках.

10.13* Металлизацию бетонных поверхностей следует выполнять 

на специальном посту, оборудованном приточно-вытяжной вентиляцией

1.090*1-7о,0-3 ПЗ
Лист
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l ©вращдаййимн экранами. Для метазинзаисй шло использовать аяз»- 
мияжд клак различных марок.

ООЬрудоваяко: газойле металяиэлтош 1ГГЙ-1-57. маеловсдоотдел*- 

тель для очистки сжатого воздуха, ацетиленовые и кислородные бал- 

л о т  о вентилями и редукторами, вертушка для ьет таллияеокпй прово

локи в бухтах.

Толщина напыляемого на отделываемую поверхность слоя металла 

должна составлять O.Ot-0,04 «м при давлении сжатого воздуха 

4 кго/см2.

Ю Л 4 .  Орк металлической обработке фасадных поверхностей проч

ность отделочного слоя панели при обработке стальными щетками 

должна составлять не менее 70 кго/см2, орк обработке шлифованием 

и фрезой - не менее Ю О  кгс/ом2в Для устранения теки ж охлаждения 
шшфовальпого инструмента на поверхность изделия надо подавать 

холодную воду.

1.0Э0.1-7с.О-3 ПЗ
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3$

п . ш гт ь ичЕсш и агама. готовых ш ш й,

П.1. Контроль качества ж приемка готовых вздели* доджня произ- 
во деться  в соответствии 8 требованиями ГОСТ 130X5.0-83?
ГОСТ I30I5.I-8I? ГОСТ И024-84*Ж ГОСТ 125СМ-«Й

II.2. Требования к точности геометрячеокхх параметров наружных 
стеновых панелек долкнн ооотввтотвовать ГОСТ 1ЮЙ4-84*а.З.Л.

XI.3. Требования х навое наружны* стеновых панелей должны соот
ветствовать ГОСТ Н034-84*а.З.ХЙ.

П.4» Требования к качеству поверхностей к вкешвеидг ваду наруян 
жх стеновых панелей должны соответствовать ГОСТ П024-84*в,ЗЛЗ.

IX.5. Деревянные окна х балконные двери, вредяаевачеявне для 
установки в яаружных стеновых панелях, деляны удовлетворять тре
бованиям ГОСТ ЭДбв-’Ф?

II.6. Окна я балконные дверк, устанавливаемы* я наружных отево- 
зых панелях высшей клтетержк качества, должны быть выспей категории 
качества.

П.7. Методы контроля ж жоштаяяК наружных я жу третях стано
вых ванелай должны соответствовать требованиям ГОСТ Ш 05-^
ГОСТ И024-8/а ГОСТ 2*504-00?

П.8. Требования х точяоотх геометрвкесюа: параметров внутрен- 
ажх стен должны ооответотвовать ГОСТ 12504-80*в.3,9»

П.8. Требования х массе внутренних отеноввх лаавлай должна 
ооответотвовать ГОСТ 12504-80*н.З.Л.

П.20» Требования к качеству поверхностей я внешнему виду 
внутренних отековнх ванелей должны ооответотвовать ГОСТ 12504-80* 
в. ЗЛО.

Х.С90Л-80.0-3 ПЗ
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пре '«вв, яветдам т ке ж лж  ваутоешпю: зте- I 

о*^г*л»ЖНГЬ ТОСТ 12504-30*11.3,12. |

II.Т2* арьеша заутренних «довозит панелей обусловлена

ГОСТ I2504-8&V4.

П.13. Метода контроля в яопытаняй внутренних стеновых: панелей 

должны соответствовать ГОСТ 12504~80*п.5.

II.14. М е т о д а  г.сшпаниЁ бетстЯий с;лсса для нару?*«нх и внутрен

них стенозах панелей серил 1.090.1-7одолжны соответствовать ГОСТ 

IQI8I.0-8I - ГОСТ I0I8I.4-8I.

XI.I5. Арматурные изделия я закладные изделия сварные для 

железобетонная ваделяй наружных л внутренних стен в части техничес

ких требований л методов испытаний должна соответствовать ГОСТ 
10322-75»

1.090.М о»0-8 <13
Лист
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12. ПРАВША т а а я т и г и в и в а  и х и м и я

I 37

Хелезобвтояние ксясадкцаи варудаюс ж вяугрвтжх стен 
1.090,1-7с следует трюсзоргяроазть и хранить в соответствии 

; и тр^ла? I* Ж4-64? ГОСТ 11024-84? ГОСТ 12504-80?

j 12,2, йздедхя д»тг*иы хрвнит&ея ж транспортироваться в зерти- 
валшза пезеьенва г отсеках раз^оташси* в зависимости от размеров 

кстоязуива в о учетом обеспечения монтажа непосредственно с трано- 

аортав ерздет»^

12.3. Погрузку, трюезортвроваже, разгрузку х хранение кон

струкций следует производить, создал мер;, иоошчапцзе возможность 

их повреждения.

12.4. Подъем, погрузку * разгрузку хонструкхшй следует произво

дить кренами при вомода траверо хая стропов, разработанных в завж- 

ш ю о т х  от дасса ж размеров ксвотрукцкй.

Требования бззоаасдаста при проведет погрувочао-раагрувочнах 
работ да ГОСТ 12.3.002-76*.

12.5. Конструкции или отдельные их алемеита, показатели качества 

которых снижаются от попадания атмосферной влаги, должны быть зада* 

д а ю  от увлажнения на период траяспоргироваюм ж хранения.
12.6. Трвясяортяроваяия подлежат только та конструхдаи, прочное* 

батона которых доедала отпускной прочности в соответствии о требо

ваниями ГОСТ 13015.0-83*и стандарта или технических условий на 

конструкции конкретных видов.

12.7. Хояотрухцю трснспортирург, как правило, автодорожным, 

иалевнодорожинм я жат» транспортом а соответствии р действувди- 
ми на стих видах транспорта правилами, утверхдетшмн в уотановлев-

вом порядке,

1.090.1*^0.0-6 ПЗ
Лист
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12,8. ^екомевдуэмыв для пэрввоздг* -дружных я MtytpeB&sx arm  
азтодор&ж/ше транспортные средства:

Эта средства должны $&?ь «Сгорудовапз к р еп аж ыж ; спорными 
устройствами, обеспетавахиомх сохранность к о т с щ м п ш  > безопас

ность движения.

12.9* Схемы перевозок изданий желвзнодорсшп*к к водннм треяс- 

фргок должны быть разработаны и согласованы в оеответотваж о 

Трвбованшяг Правил перевозок ш в о в  к Технических условий по

грузка а крешигаос грузов, утвердивших соответственно Ишгастер- 

отвом пут«5 сообщен»! s Мишотерством речного флота.

12.Ю .  Ксяструюяш следует храпеть ва слепяальас оборудованных 

окладах, реосоргЁрозашшмн да аадам к маркам.

12.II. Конструкция оледует устанавливать ва складе так» чтобы 

быка видны дарккревочше надави и знаки» а также обеспечена воз

можность захвата наядой отдельно стоящей конструкшгв к свободный 

подъем дли погрузки ка транспортные средства.

12.12» Размеры проходов и проездов мааду штабелями жт отдела- 
яыня ковотрукшиис т  окладе до а я я  соответствовать Ш я й  ®-4~0О,

*.ЕзкЗИ&*130 хребтового типа, одноосный I « б»? к.
б) КШЗ-б&Й? Двухосный о управ*н«5г>? тележкой i * Яш* щ
в) КрАЗ-252 двухосный с управляемой ^легкой $ =12 и.

1.090.1**^с.0*8 П З
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*$.£« Серийное изготовление фор! допускается поел» провадвняж
ясснтавки опитых образцов фор» согласно требованиям ГОСТ 18836-73*.

13.2. Вое мет&шогсескве формы» постущ щ в а » ап йрияавеюкв* 

должны бить приняты s установленном порядке а асе о т  д е л и м  отве

чать треОшшогЕЯМ ГОСТ 25781-83

13.3. Крепление форм на внбрсшададках обязательно, Я м  креп

леная форм доданы бить предусмотрели ишзгаГнжтжяе п я г а , п р т р е ш ш а  
к балочной клетке поддоне, для фиксация на вябровтощадае.

13.4. Отклонение фактической m eat железобетонного наделяя 
от величины, указанной а рабочая чертежах, не должно превшать 7#, 

а масса Ф о р ш  вмеоте о яндеднем и траверсой должны быть нажав гру- 

еопадьемтпгя кранов.

Х3.5. Для обеспечения заданной проектом точности железобетон

ных изделий должка проводиться нормализация форм, захлячадщаяея а 

периодическом контроле основных размеров ж устранений отклонений, 

прввашащнх допуехаемше. Контроль размеров ж нормализация форм 

рекомендуется проводить через 50-70 оборотов, а 

также немедленно после выявления отклонений размеров готовых изде

лий, Ерсввпапднх допускаемые,

Х3.6, Размеры форм следует контролировать я соответствии о 

указаниями 'Руководства по икевлуатаот стальных форм пря изготоэ- 

х е т т  железобетонных изделий?, Ш О Ш ,  1973 г., применяя измеритель- 

ные инструменты, указанные в табл^з ж согласно ГОСТ 18888-73?

13.7. Для поддержания чистоты рабочих поверхностей формы, не

обходимо в новых формах снять вое заусеницы И наш щ в в  сварных швов 

при помощи переносней шлифовальной машины с корундонкм круге».

I . O 9 G . W O . 0 *  П З
ЯкСТ
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Такая хе для удаления главки цементного к г ш ш  I

к  очяслтл>о? ме>; 'й :*.£ л.гфрозийшгх повреждений поверхности форм. |

1 ^ 6 ,  Форни ЧчГрязноннна слоем цегонгтого какпя, рз лого ш л е т с я  |

очищать пастой» содержаще Я соляную кислоту, по способу, рееро^лтанлону |
(

Ш И Й Э П  жилища {см. "Временные технические уолсьзА ча прта»: денге гчт.”!- 

ческого метода очистки металлических поверхностей от це мо ^ч гг о кгм- 

ня х ржавчины с помощью паст", ЦНИИЗП жилища, 1969 г,). |
t

13.9. Наружные полки бортов и другие открытые поверхности фор

мы» шарниры я замки должны тщательно очищаться от остатков бетонной 

смеси во время каждого цикла фогмованкя, Формы со следами бетонкой 

смеси или цементного раствора на наружных поверхностях кля узлах 

крепления не должны допускаться к установке в камеры пропаривания«

13.10. Величина отклонений от проектных размеров форм, выяв

ленная при контрольных измерениях, а  также отклонения, оставшиеся 1 

после нормализации формы, должны регистрироваться в карте контроля 

размеров форм,

13.11. Разработчиком чертежей стальных форм и  оснастки для 

изготовления конструкций серии 1.090.1-7о является Т б и л З Н Ш Ш .

1.090Д -7с.М  ПЗ
Лист
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Таблица 3

Измерительные тшструмеятн для контроля размеров 
форм ж железобетонных изделий

■^•'зрительные инструменты
За ирВООрЫ

I W T Вьрзший
предел
измерений

ММ

Контролируемые
показателя

Рулетка измерительные ие~ 
талд:песк.*о ~'-го класса 
типа PC с пеной делания 

I ЬЛ

7509-80* 5000
10000

Длина форм, размер 
диагонддеЯ у 
поддонов

Штангонглублномер с 
пеной деления I мм 162-80* 500 Глубина форм

Лттйхи измерительные ме
таллические о ценой де
ления I т

427-75* 300
500
1000

Сигпка форм,ве
личина смепения 
зазидшшх деталей 
неплоскоотиость 
форм

Рейка алюминиевая 
длина 2 м

- 2000 Прямо линейность 
поверхности форы, 
ширина поддонов

Нивелир - - Ноплоскостность
фор»

Примечание: Указанные в таблице 3 измерительные инструменты
вклпчекк г соотав контрольно-измерительных приспо

соблений {см.приложение 2), которые рекомендуются 

изготовить по рабочим чертежам КТБ, Мосортстройма- 

териалы, Главмоспромстройматерзаалы.

Лист
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Технические характеристик* 
бетоноукладчиков

Показателя СЗПМ62А сшихббл СДО-3507

Проз эгоднтедьнс еть, мЗ/чао 72 30 39Д

Число бункеров 3 2 2

Вместимость бункеров, м3 2 ,3 ; I ;  I 2Д1 Т 2 ,5 ; 3,5

Максимальная ширина форму
емых изделий, мм 3600 3600 3600

Скорость пербдвииекяя.мЛшн 2,9 ; г . и 4 ,? ;9 ,6 ; 2,9;8;12

Коляея, им 4500 4500 4500

Клиренс, мм 300-910 300-800 300-850

Барина лент шпателей, мм

емкость» 2, См3 2400 - -
емкость» I  м3 600 - -

Установленная мощность,кВт 27,5 23,6 20,3

Длина, мм 5200 5200 3362

ширина, мм 644$ 6640 6640

высота, мм 3100 3100 3100

касса, кг 13700 10900 9400

Изготовитель Хуйбышез.

"Стромма-шша"

Куйбышев.

вина'*

Куйбышев,
завод

"Строша-
шина"

х

Лист
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1тихч9схжь харвжтарЕгетнк! 
даг'я'в жпя тябкж арвагурню: прутков

П о к а з а т е л ь  ^  Ш И 731 C W E - I79A

Диаметр нагибаемых 
прутков
Ст&хь ЙрОЧЕОСТЪ» ДО 
400 Ida мм до 40 40-80

Сталь прочностью до 
600 Ш а мм до 32 40-70

Радиус язгьба прутков 
По внутреннему контуру мм 12-55 _

Установленная шщпость КВТ 3,0 8.5

Длина т 760 2015

Вирши ш 790 1520

Внсста км 790 860

Наоса кг 380 2250

Изготовитель Ленинград*
завод
строит.
калин

Ленинград 
завод 
строит* 
ит а

1.090Л~7о.СМ5 ПЗ



Твзоотехке одкжтврвбтякя 

станков ветяишдьюйх для сварка арматурт а  

каркасов

4

O oj»sarssL Зд .
m 00-2861 CKX-56S

Чйсло сдаовр.свариваемых
каркас"* от. 2 I
Число подвооаых сварочных
мапгая • 4 2

!&лсо. габаритные реамеры
жаркасо*

Джава м 7200 7200

Ширша ми 3600 3600
Высока м 300 300

Иавсямаяыш допустимые jr?efi~
ж* каркаса зря вводе клеще! ш 120x70 120x70

Диаметра свариваемо*
а р е « д а юг o f 5*5 до Of 5+5 до

12*16 12*16

Д ива т 8400 6400

ПЬгрива ш 7080 3180

Зевота т 4600 4600

Наоса ЖТ 6600 3150

Завод ю готевотел» Бологовсхж* ЗОХОГОЭОКж!
В8В0Д вавод
фмашвожяа*1' •Стрсюсаинна*

Ляс»
1.090*1-^0*0-8 ПЗ 42



Технический характеристики 

станков для правки х резки арштуриой 

Г Р й д ш

Воказатвль JJj; m * 3 5? ЙВ-6ТТ6 М О Ш

Диаметра арматурагладкой им, 4-10 2,5-6,3 6-Г®
вериадического врофкя* мм 6-в ДО 642
длина ааготааявваакад вругвдо до 50О-ПО0О 1000-9000 500-9000
Уотановлаивая ковдеооп. ДОТ ц,* »,0 06,0

Дявяа Д О 12100 6200 игя
Вврдод д о 2500 «60 I860
team д о то ш 2000
Jfeeet т то «000 «6С

Завод изготовитель Носкове*. Ь геяш ш к. ТЪмшеьех.
иав,строит,зав.куав. станкостр. 
« п и в  врве.оДО- «&с& 

рудьваа»

Й»6Т
1.090,1-?о,0-8 г а 43





характврнг^ж 
внброшг отвалок

Показателя CM&-X87S (Ж-с'ООБ с т* ~ 1 вч

Грузоподъемность, та. 1C 15 24
Частота колебаний, Гц 45-50 45-50 45-5С
Характер колебаний Вертикально направленные

Акплгтуда колебаний, т  
Ваброблок?

0 ,2 -0 ,5 0 ,2 -0 ,5 0 ,2 -0 ,5

статический момент 
дебаланссн, Нм 3 ,7 4 ,5 6 ,0
наело 8 8 10
Способскрепланжя электромагнитный

Установленная мощность, кВт 60 88 120

длина, гее 8500 10260 15070
«парила, 1Я0 2936 2986 3006
касса, кт б е т 6400 Х3000

Й5Гото;игг<злъ Челябинский завод

•СтрайгЕшика4

Х.С90Д-?е,0~3 Л З



Тетаячесш л характеристики 
подвесят: сварочннх м а ш а

Подаватель ШТЯ-75
МТЛГ-75
к'Ш-606
ш -ео7

МТПТ-150-2 
* П М 2 1 »  К-243В

Hr.n^eHifs ниттхцев 
сети, В ..... ,.с,. 380 380 380

Частота, Г а .... . 60 50 50

Номинальная мощность КВ А 76-90 165 Н О

Й о ш е ш л ь н н Й оварочтй 
ток, КА »«»»•«•»»•« 8

при ПВ=20* 
12,5

при ПВ=8£ 
16

Производительность, м/мин* 80 80
(сваро|^ч)

Усилие сжатия электро
дов, КК .......V.,.. 3 8,3

Валетов электродов, м*. 140 300 -

Габарит» мазшга, ш ббОхГЗООг
Х2050

1300x930т
12080 _

Масса, кг 350
620

ЯвниигредскиЛ эааод/ КаховскяЗ
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1. Наряде
Л Mafcmm (§t* Яретт&Я рд**т*ц?
$fifo№m ГНТ$Юби9$МЗМЫб
4. Р$№т№

titmmwtinm? ютгром лвт&тм розт, ы$ стельны* рзр*г 
я* р&&*чт чертежом #Т$ *№к$реетр№мзшрмш*(ш тсэ)

Р&й t thmpmw» ш№~&*§л* штрыя рввмервб ферм

JIT
t

Зш***Шъ

L

1.0М.и?«.0-3 пз



It &0A6X й PpXOjtm**
В Вхлсдыш k  $0ХЛ#Л/Г&

fhsmnemn: *он>*рел* твчшт» *р$*т* д&ю 
*е*лш&8шт&*ют ю$г*и&

т р&0&тт фракам* Kf$
$&* зс&ть

Ра* В  Ш***р&т*Л9Н&$ ftptrtep Угольник ffth f
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- И

l  Рулеюко 9. байт
t. Уголок 4 На остина

Назначение приспособлен* к рулетке $л* контрол* 
МмеднЫХ размеров зкелезабетонмьа изделий, 

по рабочим чер/пгясам НТВ »*̂ реемроОп&7фмт*{opoqoqoJ

dec <*150 г.

Рас. 5 t/змерительный прибор UP-f.

1,О9ОЛ-#е.0-3 ПЗ
ГОСТ

55





На$нач&наш: ты о р гте  диагонали, длань/ в тирань/ 
жшлш^отаннш издели# прямоугольных

№ роШ т чгртгжаЬ 1СГ$ *focop*oapodmmpuow&QtQ&8tf

Вее**во0*.

P u t 7, Ааагоналгмер ы4~1*

1.090 Л-7 «.0-3 ПЗ лист

57'



t  Стрелка £ Ручка прибор*
t. бтечетная школа 7 Фиксаторы 
д Падбижноя губка б ДюрОляминиебая трубка
4. труба to штоком У Неяаубажная губка 
а  Ручка штока

Яойиочете: контроль ширины стольных форм о 
железобетонных изделий 

аоготоблен КТО „МосоргетроОматериалы*
Вес -б .з к г

Рое. $ измеритель тПбФ9 для контроля форм а трели,

1.0̂ 0. lJ ?o .О-з ГО
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Прзмояенга 3

Перечень нормативных документов, sa toioptfe 
дали осадки а ТказаЕзях"

Индекс Ншшевовакно нормативных документов

I 2

ГЬсударотьееввв стандарты

Т О Т  380-П** Сталь углеродистая обнхковеакогс качества. 
Марки ж обвею тагк1ГЧйС1гав требования.

ГОСТ 1687-68* Тошпюо которнов для среднеоборотных 2 мяло- 
оборотных дизелей. Технические условия.

Т О Т  2246-70* Проволока стальная сварочная. Тедякческзе 
условия.

Т О Т  2520-33 Сталь торячехат^г.'над круглая. Сортамент.

Т О Т  5774-76* Вазелин конденсаторный. Технические условна»

Т О Т  5781-82* Сталь горячекатаакая для армирования велеео» 
бетонных конструкций. Теишческве условен.

Т О Т  8267-82* Щебень т природного камня для отроятельнЕх 
работ. Технические условия.

ГОСТ 8268-82* Грани* для стронталВш1Х работ, Технически 
условия.

Т О Г  8736-85 Песок зш  строгтельвнх работ. Технжчоокяв 
увядая.

ГОСТ 9752-83 Грет* я весов керамзитовые. Твхяячвска» 
условия.

ГОСТ 9179-77 Известь строительная. Технические условия.

Т О Т  10X78-05 Портландцемент я аяаяоаорежцдцакеят. 
Технические условия*

ГОСТ 10X80-78* Зетснн, Методе определения ярочвоотя на 
охатаэ я растяяета.

Т О Т  ХОХ8Х.СН31 Лю си бетонные. Общ» требоваияя я иетойи*

Лист
1.090,1-7O.0-S ПЭ Ж
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О Т Т  uKX-X« 

О Т Т  I0I8X.2-BT

2

-'OR. .'З'Г < '» « - ьЗТ О Г ' Я?НЖГ у д ? К > ,
укладжзаешстх.

Смеси бетонные.Методы опрададаг®! гдстаоз-г

ТО^Т т е т ^ .  "-SI “меся бетонные.Методы епрвдаиекяя зоре
~  тост:.

О Т Т  Ю Ш . 4 - 8 1  

Т О Т  10260-62* 

Ж *  Х0268-80

Смеси бетонные. Методы вирьделондг, расе** 
жваемостж.

Щебень из гравия зря втроитвльянх работ. 
Технические условия.

Бетон тяжелый. Технические тоебсвадия к 
заполнителям.

ТОСТ 26633-85 

О Т Т  10922-78

Т О Т  11024-84*

Бетон тяжелый. Технические услсви я .

Арматурные изделия я закладное детали 
сварные для железобетонных конструкций. 
Технические требования я методы испытаний.

Панели стеновые наружные бетонные и желе
зобетонные для хилых s общественных зданий, 
Сбгз» технические условия.

ХОСТ 12504-801* 

Т О Т  X30I5.0-83*

Панели стеновые внутренние бетонные и желе
зобетонные для хилых и общественных зданий. 
Общие технические условия.

Конструкции ж изделия бетонные и железобето* 
ш е  сборные. Общие технические требования.

ТОСТ 13015Л*-8Г*

Т О Т  I30X6.I-8I* 

Т О Т  9561-76*

Изделия железобетонные и бетонные. Общие 
технические требования.

Изделия железобетонные и бетгняне.

Панели железобетонные многопустотные дан 
перекрытий зданий я сооружений. Тех-нкчзские

1.090.1-7о.0-3 ПЗ 61
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Щ* <S4 п& т яГ.

т е ?  т зо т 5 « » ^ Х ододА ф» ж я»доок ^ш ш ке ж жвлеасбетон** 
№  сбггяше Ярааяа» трюражя.

W T Т2СТ5 Я ниэдда®  ж «адезш бетонные ж жажевобетож- 
ш зд б д аве . Документ о качестве.

т е ? Й т-адпиж  х жиделии б т я ш  ж жажезобетоа*

т е ?  28*35- gs®

гте сборные, Правила транспортировки ж жрече~ 
«М»
Ветоим, Зрзкш  роде оротаэетж*
Оейояшге яожмвшо*

1Ш* ген е -  Ш* Еотадш. Врвзвич контроля прочности аа схатае 
*** сборка* ЖОВОТЯрЯЯй*

тост ш ш  - ее? Бетоны яразила «мязшж прочности ка сжатие 
$83 аоиедятямк 9КИЮТДОЕЦ61*

ГОСТ 25781-г/ Ферми стадии? для иатовжеш и жядеесбетоз- 
шас ж бетонных чздеяяй. Общие технические 
требования.

ГОСТ 21780-83 Система обесяггеаая геометрической точности
и строительстве. Общие правила расчета точ
ное тя.

ГОСТ 21778-81 Система обеспечения точвооти геометрических
параметров в строительстве. Основные ПОЛОЖе-
НИЯ.

ГОСТ 21773-32 Система обеспечения точности геометрических
параметров в строительстве. Технологические 
долуОКИ.

ГОСТ 23484-79* 
ГОСТ 12.3.009-78*

Цвшгатн. K nacragm ivt.
Работа псгруэ^но-раигхуиочяае. Ойяие требо
вания бевовавяост*.

Лжет
Х .т .2 4 » ,0 *  ПЗ 62
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Строж^льлль аорш к права.:*.
й̂ЛОБЙЯ, 1ШСТр7КЛАЬ, у/лиЕОДС*ТВа
п у»5чгг:

Ш е й  2. 03*01-94® 

С Ш й! 2*03. 11-65
ш е ш о
C / * W

Ж !  ЗоОХДЗ~65

Бейпине в Недезобетоваме констртгода.
Защита строятальшсс конструкций рт яоррошщ,. 
Яэхягка безопасности а строжттьстБво I
/ / е с у л и е / й  0 ? я # ж у а * э щ £ / £  А га # с м / 7 у л ги & & . 1

Указания а» реризтязаю т ст&коэ нрв пттат |
етревтеямзх конструкций» I
ffm a m ^n s^  т  водбору составов тяквиот© Ife¥Q8& ОШШ, IS79 р«) 1
1^080X0980 80 ЗКОПЯуМвШШ Q'tQPbimX форг I
яря яптош геш к Авшюобежшж язделя® (ВИЮ» [
т а  р.) 1
Я рем е»» твгнхчвски* усхо ш я ей применение [
зямпеового метода очистка метажличясних позер»! 
яюотвВ 09 яеметю го кем » э рвддоиш: с а з - I 
гжядо т о т  (ЦШШ вяяища» 13Ш г„)
9^808080980 ПО ПДОШвЯИ) ЗСШИЧЭСКЯГ ДОбвВЭЧ 
8 бетояо (ЯШЁ, М*.Стройная», I960 ?.).
ВмадябйОййЯЕЕ по вятг??оррозжйпоЗ зашито скипямх 
ваададшк деталей я  сварных соединений оборикх 
аажеаобетонзгаэе я бетояпвх конструкций на основе 
вявйвяя (ЦНКПСМШ, Харьковский ПромстройГОШ— врат 8 Щ̂шнтаяояепотрой, 1970 г.)
сданной оназя! CS-2 дин форм при производстве 
гшоаобототзгх изделий (ВШ ееяеаобатов, 1965р.}

1,С90Л*7с.0~3 ПЗ
Лис г
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