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Инструкция разработана на основе экспериментально-иссле­
довательских работ, анализа и обобщения опыта применения тюбин­
говой крепи на шахтах*

При разработке инструкции упитывалась максимальная инду­
стр и ал ьн о е^  изготовления элементов тюбинговой крепи*

Инструкция распространяется на изготовление элементов же­
лезобетонных тюбинговых крепей конструкции Кузйййшахтострой и 
содержит основные требования, предъявляемые к элементам крепи, 
материалам для т  изготовления, формам, технологии и зготовле­
ния арматурных каркасов и контролю за качеством тюбингов. 

Инструкция разработана с учетом ТУ, ГОСТов и СВиП* 
Предназначена инструкция для инженерно-технических работ­

ников проектных организаций, заводов сборного ж елезобетона, 
угольных и горнорудных предприятий.

Инструкцию состави ли : инж.Б.НЛурсин 
инж.Н.3 . Осипова
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I .  ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ* ИХ ДОВОД 
И ХРАНЕНИЕ

I *  Ц е м е н т ы

1 . В кач естве вяжущих для бетонов при изготовлении тю­
бингов должны применяться: быстротвердеющий портландцемент, 
быстротвердеющий юлакопортландцемент, вуццолановы! портланд­
цемент марок яе ниже 4 0 0 ,  удовлетворяющие требованиям РОСТ
1 0 1 7 8 -6 2 *

2 .  Все применяемые цементы должны иметь заводской пас­
порт* Характеристики поступающих партий цемента зан осятся  в
журнал (приложение I ) .

3 . По прибытии каждой партии цемента должка производить­
ся проверка на равномерность изменения объема и определение 
нормальной густоты и сроков схватывания цементного т е с т а  в со­
ответстви и с указаниями действующего ГОСТ 3 1 0 -6 0 . Место отбо­
ра проб и результаты испытаний должны фиксироваться со о т в е т ­
ствующими записями в журнале заводской лаборатории (приложе­
ние 2) .

4 .  Проверка активности поступившего на завод цемента 
должна обязательно производиться:

а ) при хранении партии цемента свыше трех м есяц ев;
б ) если во каким-либо арииивам возникает сошнание в со ­

хранении- цементом активности, отвечающей данным заводского 
паспорта ка цемент.

5 .  Совместное хранение цементов различных видов я марок, 
а также цементов одного вида ш марки разных заводов катего­
рически воспрещ ается.

2 .  Заполнители

6, В качестве крупного заполнителя в бетонных смесях для 
изготовления тюбингов должш* применяться фракциовировавше гравий 
или щебень, удовлетворяющие требованиям ГОСТ 1 0 2 6 8 -6 2 ,



ГОСТ 8267-6% * ГОСТ 8 2 6 8 -6 2 , t W f  1 0 2 6 0 -6 2  it требованиям ш а -  
m  СНйП 1 - В Л - 6 2  "Заполнители для бетонов и растворов1*.

7 .  Применение гравийно-песчаных смесей допускается лишь 
после их р ассева  на песок и гравий в соответствии с принятым 
составом *

8 .  В гравии и щебне не должно быть комьев глины или зем ­
ли*

9 .  Наибольшая крупность гравия или щебня допускается 
2 0  мм. Используемые фракции 5 *  2 0  мм.

1 0 . Предел прочности при сжатии гравия или щебня должен 
быть не ниже 6 0 0  кг/см^.

1 1 . В к ач естве  мелкого заполнителя применяется п есо к , 
удовлетворяющий требованиях ГОСТ 8 7 3 6 -6 7 . При проведении ра­
бот в зимнее время в неоке не должно быть смерзшихся ком ьев.

1 2 . Заполнители необходимо хранить в складах или тран­
шеях с защитой от загрязнения.

3 .  В о д а

13* Вода, применяемая для затворения бетонной смеси 
должна удовлетворять требованиям главы СйиП I - B .3 - 6 2  "Бетоны 
на неорганических вяжущих и заполни телях".

IA , Для приготовления бетонных смесей может использо­
в а т ь ся  водопроводная, речная или озерная вода с водородным 
показателем (pH) не менее %. Содержание сульфатов в расчета 
на иода должно быть не более 0,27% от веса воды»

1 5 , В случае применения для затворения бетона шахтной 
воды обязательна проверка ее  кач ества в химической лаборато­
рии. Для пробы бер ется  не менее- 3 л вода.

4» Арматурная ста л ь

1 6 , В качестве рабочей арматуры должна примепяться гор я- 
чекатанкая сталь периодического профиля кл асса и А - s  по
ГОСТ 5781-61 марки от.,5»

1 7 , В кач естве распределительно! а р м ату р  может приме­
та ть ся  круглая тщшчтмттшт отель марки ст ..З  по ГОСТ 5 7 8 1 -6 1  
класса A-I,
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18* Каждая прибывающая партия арматурной ст а д * должна 
иметь паспорт и храниться в закрытом оклада*

IL ФОРМЫ* ПОДДОШ И ТРЕБОВАНИЯ
К нш

19* Для изготовления элементов сборной железобетонной 
тюбинговой крепи ( р и е Д ,2 )  способом немедленной распалубки 
применяют сварные металлические неразборные формы (р и с .З ) .

20* Форш долины обладать достаточной прочностью и ж ест­
костью, не иметь целей и местных вмятин. Внутренняя их по­
верхность должна быть гладкой (б е з  заусениц, ш ероховатостей 
и наплавлений м ета л л а ). Геометрические очертания внутренней 
части формы должны стр о го  со о т в е т ст в о ва т ь  очертаниям ж елезо* 
бетонных тюбингов, для изготовления которых они предназначе­
ны*

21. Отклонения в размерах внутренней части формы не долж­
ны превышать:

а )  до длине внутренних и внешних ду г и соответствующих 
им хорд *  I  им;

б) по внутреннему и внешнему радиусу формы *  3 мм;
в )  по высоте рабочей части формы *  I  им;
г )  по ширине нижней рабочей части формы -  2 мм;
д ) по ширине верхней рабочей части формы t  2 им*
22* Изготовление форм должно удовлетворять требованиям 

технических условий И РТУ 7 -1 5 -6 6  “Формы сталы ш е сварные для 
изготовления бетонных и железобетонных изделий".

2 3 . Поддоны изготовляют из листовой стали толщиной 5 - 6  мм. 
Рабочая поверхность поддона должна быть гладкой и со о т в е т ст ­
вовать радиусу изготавливаемых элем ентов.

2 'ь  Конструкция поддона долина быть жесткой* Прогиб в  с е ­
редине поддона, вызываемый действием веса  изделия, ие доджей 
превышать 2 ми.
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Ш. ИВШТШЕЙЙЕ АРМАТУРНЫХ КАРКАСОВ
И ТРЕБОВАНИЯ К НИМ

2 5 , Тюбинги армируют- сварными пространетвенными каркаса­
ми, состоящими из двух боковых (0-Г и С-3), одно! верхней (С -2 ) 
и двух торцевых (С -4) сеток (р и с Л ) . Каждую сетку изготавлива­
ет отдельно, затем из них собирают каркас*

2 6 . Арматурные каркасы железобетонных тюбингов изготав­
ливают в строгом соответствии с- рабочими чертежами. Арматур- 
да.е каркасы должны удовлетворять требованиям" глав CEstfl 1-1Л-62* 
СЙиЙ 1 -В Л -6 2 *  .

2?* Отдельные стержни арматурных каркасов'могут быть за­
менены стернями ив стали другого класса и марки с учетом - ж  
равнодрочкостн от расчетного сопротивления и площади сечения*

28* Арматура для сварных каркасов ш сеток долина быть 
очищена от окалины, ржавчины, масла, красок и т*п . стальными 
щетками.

29* Ваготовку стержней арматуры из горячекатанной круг- 
дой стали марки с т .З  желательно производить на станках типа 
0-358* которые одновременно производят машброшу и резку 
стержней определенной длины. Резка стержней рабочей арматуры 
ив горячекатанной пародического профиля стали «арки с г ,5  про­
изводится на станке типа C-I50A .

30* Стерни рабочей арматуры должны п п б а т ь с я  т  опреде­
ленному радиусу на гибочном станке ш контролироваться по шаб­
лону соответствующего радиуса*

3 1 . Каркасы ш сетки должны свариваться на машинах для ав­
томатической точечно! сварки тина М М -75.

32* Криварку проушин. производят дуговой сваркой на сд е- 
диальном кондукторе (рис*5).

33. Изготовление проушин должно удовлетворять требовани­
ям "Инструкции по технологии изготовления и установке стажь- 
тж шшммвмйыж деталей в сборных железобетонных ш йттжт. ша- 
делнях*СМ 313-65*

Сварку каркасов, сеток и приварку ш ним нроужин долж­
ны ппоиз.яодить. в. соответствии с указаниями ОН 393-69 "Укнвавия
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гг -
по сварке соединений арматур ш закладных деталей железобетон­
ных конструкций11*

35* Готовые каркасы должны проверить мастера сиен и при­
нимать на месте их изготовления контролеры ОГК.

36* Контроль за арматурными каркасами заключается во внеш­
нем осмотре, в проверке соответствия проекту (количества и 
размеров стершей и геометрических размеров кар касов), а также 
в проверке качества сварки стержней и проушин.

37 . Общие размеры сварных каркасов и сето к , а также рас­
стояние между стержнями не должно превышать следующих величин:

а )  отклонения от общих размеров по длине и ширине сеток 
или каркасов не должны превышать *  5 мм;

б) отклонение от проектш х расстояний между стержнями 
должно быть не более *5 мм.

38 . Для проверки основных геометрических размеров арма­
турных каркасов применяют шаблон, внутренние размеры которого 
соответствуют внешним габаритен тюбингов. Арматурный каркас 
вкладывают в шаблон и проверяют размеры* Зазоры между торцевы­
ми стенками шаблона и концами рабочих стержней должш быть не 
менее 5 им, а также между рабочими стержнями и кромкой боко­
вины шаблона должно быть не менее 20 мм.

39 . Для Лишнего осмотра и обмера сварных каркасов от 
каждой партии (количество партии -  100 ш т.) отбираются по ука­
занию приемщика образцы не менее 5 ит*

40» Транспортирование готовых каркасов а сеток от места 
изготовления к месту укладки в формы должно производиться спо­
собами» не приводящими к повреждениям и деформациям изделий.

41» Готовые каркасы и сетки должны быть рассортированы 
по типам и храниться на специальных стеллажах.

I I .  СОСТАВ» ПРИГОТОВЛЕНИЕ, КОНТРОЛЬ 
КАЧЕСТВА й ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 

БЕТОННОЙ СМЕСИ

I .  Состав бетонной смеси

42» Железобетонные тюбинги изготовляют из тяжелых жест­
ких быстротвердеющих бетонных смесей марки 300 с объемным в е -
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сам У -  2 ,4  т/м2 *

#4 3 .  Состав бетонов должен удовлетворять требованиям глав
тт ьвл-62, снип и .и е,

4 4 ,  Расчетный со ст а в  бетона должен быть проверен зк сп е - 
рнментзльным подбором по результатам испытаний образцов, и з -  
готовленных на пробных замесов»

45* Состав бетона должен подбираться ш выдаваться ва 
производство с указанием расхода составляющих материалов по 
весу*

46* Состав бетонной смеси должен подбираться для каждой 
новой партии цемента и заполнителей с записью р езультатов 
подбора в журнал (приложение 3 )*

47» Для изготовления тюбингов рекомендуется сведущ ий со с­
та в  по весу  1 : 1 , 6 : 4 , 8* Водоцементное отношение должно быть в 
пределах 0 ,3 8 + 0 ,4 .  Осадка конуса -  нуль. Удобоукдадываемость- 
-  60  сек .

2. Приготовление и транспортирование
бетонной смеси

48* Бетонная см есь должна приготовляться в бетономешал-
й л  и р к и у т е ж ь н о го  перемешивания»

49* Материалы для приготовления бетонной смеси нужно до­
зировать только по в е с у .

50* Бетонная смесь от места приготовления к месту уклад­
ки должна транспортироваться о минимальным количеством пере­
грузок*

3 . Контроль качества бетонной.
смеем и прочности бетона

5 1 , Контроль качества.бетонной смеси осуществляется си с­
тематически в  процессе ее приготовления и заклю чается в конт­
роле правильности дозировки составляющих и проверке подвижно­
сти бетонной., смеси при выходе ее из бетономешалки
ГОСТ I 0181-62.

5 2 . Контроль прочности бетона производят путем испытаний 
серий образцов размером 100x 100x100 мм, изготовленных у м еста 
бетонирования и хранившихся в условиях, предусмотренных
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root 10180-67 # FOOT #800-59 м указаниям ш «  СНиП I-B.3-62 
"Бетоны на неорганических вяжущих в заполнителях*,

53* Результаты проверки прочности бетона заносят в "iyp- 
на® испытания контрольных бетонных образцов" (приложение 4 ) ,

54* Ври работе в зимних условиях необходимо вести наблю­
дения за температурой подогрева воды я заполнителей, а такие 
за температурой бетонной смеси* Температуру должны замерять 
не реже двух рае в смену*

У* ФОРМОВАНИЕ 1 ПРОПАРИВАНИЕ 
ТЮБИНГОВ

55* Для подготовки формы к заполнению необходимо внутрен­
ние поверхности очистить от приставили» бетона» смазать отра­
ботавш и навивным наслои» уложить арматурный каркас и вставить 
в проушшш каркаса болты-фиксаторы*

56* Бетонной смесью форму заполняют после проверки пра­
вильности укладки арматурного каркаса*

57* Наполнение формы бетонной смесью на вибростоле долж­
но производиться разномерно*

58* Шш шттштщш  бетонной смесью форму укладывают виб- 
рояригруз* Продолжительность уплотнения бетонной смеси должна 
быть в пределах 2 -5  минут (до появления на поверхности цемент­
ного молока}*

59* Распалубка тюбингов осуществляется немедленно после 
уплотнения.

6 0 , * Извлечение готовых тюбингов из формы производят в 
следующем порядке:

а )  переворачивают форму на 1 8 0 ° ;
б )  опускают форд на поддон так , чтобы фиксаторы форт 

совпали с  отверстиями на поддоне;
в )  извлекают закладные болты;
г )  форд поднимают вверх» а готовый тюбинг остается на 

поддоне*
6 1 , У отформованного тюбинга очищают от наплыва бетона 

отверстия в проушинах п удаляют наплывы бетона по контуру,
62 , Выдержка тюбингов на поддонах происходит при плюсо-
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вой температуре (I5 *2 G °C ) в течение 8 -1 2  ч а са » , после чего
тюбинги переносятся в пропарочную камеру» где д о сти гает задан­
ной отпускной прочности (70% от проектной марки бетона)*

6 3 . Пропаривание производит согласие "Инструкции по про­
париванию бетонных и железобетонных изделий на заводах и но­
ли гонах11, 1962 г.

Л .  КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ 
ТЮБИНГОВ

I .  Требования, предъявляемые к желе­
зобетонным тюбингам

6 4 . Прочность бетона на сжатие при отпуске тюбингов по­
требителю должна быть не ниже 70% от проектной.

6 5 . Толщина защитного слоя бетона для рабочей арматуры 
ребер тюбинга должна быть не менее 20 мм, для арматуры обо­
лочки -  15 мм*

66. Тюбинги должны иметь ровные боковые и торцевые поверх­
ности. Неровности на поверхности торцевых ребер допускаются
не более 3 мм.

6 7 . Требования к внешнему виду тюбингов;
а )  раковины на лицевой стороне поверхности допускается 

не более 10 ми диаметром и 3 мм глубиной;
б) трещины т  допускаю тся;
в )  арматура не должна быть о голен а. Исправление дефектов 

поверхности последующей штукатуркой не доп ускается .
68. Отклонения размеров тюбингов от проектных не должны 

превышать следующих величин:
а )  по перпендикулярности торцевых сторон к поверхности 

кольцевых ребер *  2 мм;
б ) по длине внутренней или внейней дугам и хордам, с т я ги ­

вающим эти дуги *  3 мм;
в ) по вы соте ребра тюбинга *  5 мм;
г) по ширине тюбинга *  3 мм;
д ) по толщине защитного слоя +5, -3  мм;
е )  по толщине оболочки *5 , - 3  мм;
ж) по осям отверстий проушин *  2 мм;
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8) по внутреннему радиусу тюбинга *  5 мм;
и) по внешнему радиусу тюбинга *  5 мм.

2» Контроль геометрических размеров 
тюбингов непосредственным замером

6 9 . Контроль качества готовых тюбингов и их приемка осу­
ществляется ОГК. Йз партии тюбингов, количеством 100 штук, 
отбирают 3 тюбинга и проводят контрольные обмеры в соответст­
вии г требованиями я . я .6%-68 настоящей инструкции и результа­
ты заносятся в "Журнал учета качества тюбингов" (приложение 5Х

? 0« Контроль продольных размеров тюбингов, а также про­
верка точности положения отверстий в проушинах под крепежные 
болты производят с помощью продольного шаблона.

71# Для проверки размеров шаблон прикладывают к соответ­
ствующим боковым стенкам тюбингов* Проверку геометрических 
размеров тюбингов производят по контуру установленного шабло­
на.

72. Нирину тюбингов и высоту ребер контролируют стальным 
метром.

73. Перпендикулярность радиальных поверхностей тюбингов 
к кольцевым поверхностям проверяют металлическим угольником 
с длиной сторон 750x750 мм.

Угольник прикладывают к поверхностям тюбингов (находящих­
ся в горизонтальном положении) на углах .

7%. Величину неперпендикуляряости измеряют у конца или 
начала стороны угольника (в  зависимости от направления откло­
нения) стальной линейкой*

7 5 . Толщину защитного бетонного слоя проверяют в тюбин­
гах , подвергшихся испытанию на изгиб.

При несоответствии толщины заадтвого слоя требованиям 
п .65 настоящей инструкции производят повторную проверку трех 
новых образцов тюбингов "утем вырубки контрольных борозд.

Если при повторной проверке толщина защитного слоя в од­
ном из образцов не будет соответствовать требованиям п .6 5 , то 
всю партию тюбингов бракуют.
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76# Тюбинги а вырубленными бороздами, у д о т е  t  во рящие
требованиям инструкции ечитают годшиш ж приыеповив поеме за­
делки борозд цементным раствором»

77# Ежедневно т р е д  началом изготовления гюбиигов необхо­
димо п р о вея ть  геометрические размеры формы*

3 . Контрольная сборка тюбинговых
колец креп».

78* Контрольную сборку двух тюбинговых колец крени произ­
водят один раз для каждой партии» потребной для возведения 
100 и крепи (I0G 0 тюбингов одного радиуса). Контрольной сбор­
кой тюбинговых колец дополнительно проверяют правильность раз­
меров изготовленных тюбингов* Контрольную сборку тюбинговых 
колец производят для каждого радиуса*

79 . Контрольную сборку производят на горизонтальной глад­
кой бетонной или асфальтированной площадке. Размеры площадки 
должны быть на 2 м больше наружного радиуса тюбингов.

В середине площадки укрепляют стержень, являющийся цент­
ром собираемого кольца. Вокруг этого центра прочерчивают ок­
ружность, радиус которой равен внутреннему радиусу контролиру­
емого кольца тюбингов.

На контрольной площадке тюбинги устанавливают краном.
Первое тюбинговое кольцо устанавливают по проверченной 

на площадке окружности, тюбинги плоти® придвигают друг к другу 
радиальными поверхностями. Тюбинги следующего кольца упада- 
дают с перевязкой вертикальных швов на половину тюбинга « так­
же плотно придвигают друг к другу. В болтовые отверстия закла­
дных деталей 'Тюбингов вводят болты М-16, на которых для пре­
дотвращения падения тюбингов затягивают тйда.

80» Контроль сборных колец жрет  заключается в следую­
щем;

а) измерении радиуса колец стальной рулеткой (измерение 
производится на каждом тшбшнш);

б) проверке отвесам» вертикальности внутренней образую­
щей!

в ) измерении величины кольцевых и радиальных зазоров.
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Вое замеры фиксируются о точностью до мм.
81, Результаты контрольной сборки тюбинговых колец счи­

тают удовлетворительными, когда отклонении от проектных раз­
меров находятся в пределах допусков, зазоры между тюбингам» 
(раскрытие швов) не более 3 мм и болты свободно входят в от­
вер сти я,

8 2 , Результаты контрольной сборки оформляю? актом, со с ­
т а вл е н и и  начальником ОТК, начальником цеха и старшим масте­
ром* Акт утверждает главный инженер за во д а . Копию ак та  прила­
гают к паспорту отгружаемой партии тюбингов.

По требованию заказчика завод обязан произвести конт­
рольную сборку (дополнительную или очередную) в присутствии 
представителя заказч и ка,

I  атом случае акт о контрольной сборке подписывается так ­
же и представителем заказч и ка.

Контроль прочности тюбингов
разрушающей нагрузкой на изгиб

8 3 , На изгиб тюбинги испытывают сосредоточенной нагруз­
кой на специально оборудованном стенде по специальной методи­
ке (приложение 6) совместно с представителями института KyB-  
ШШжах? острой,

Ш 9 Испытанию на изгиб подвергают три образца из партии 
тюбингов в- 3GO штук, по размерам » внешнему виду удовлетворяв
юцяе требованиям настоящей инструкции, глав СНиП I - B .5 - 6 2  ш 
ШЫ1 1 * 8 .5 .2 - 6 2 ,

Для испытания из партии отбирают каждая сотый злем ент,

УП, МАРКИРОВКА* СКЛАДИРОВАНИЕ И ОТПУСК 
ТЮБИНГОВ

8 5 , Все тюбинги должны иметь на лицевой стороне, обращен 
мой во внутрь выработки, маркировку следующего шифра:

шш — тш — .„
2 0 4 1 -7 0 -1  2 5 -П -7 0 -2  27 -11-70-3
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г д е : верхняя строка -  тип тюбинга (внутренний радиус
тю бинга);

нижняя строка -  дата изготовления и смена, и згото­
вившая тюбинг.

Маркировку проводит ОГК.
86.  Готовые тюбинги должны складироваться на спланирован­

ной площадке с  твердым основанием и водостоками.
8 7 . Тюбинги каждого типоразмера складируют отдельно. Тю­

бинги устанавливают выпуклой пастью вверх с деревянными про­
кладками между каждым тюбингом, но не более 5 тюбингов по вы­
с о т е .

88. Потребитель имеет право принимать тюбинги непосредст­
венно на предприятии -  изготовителе после их маркировки ОГК й 
расе ортировки по типоразмерам.

8 9 . Каждая отгружаемая на шахту партия тюбингов снабжает­
ся паспортом, в котором должны быть указаны:

а ) наименование ш адрес предприятия-изготовителя;
б ) номер паспорта (п ар ти и);
в )  дата составления паспорта;
г) наименование изделий и их условное обозначение (и н д екс);
д ) номер государственного стандарта или технических усло­

вий;
е )  количество изделий в партии;
ж) дата изготовления и приемки партии О Т  и номер браков­

щика;
з) отпускная прочность бетона в кг/см2 и в процентах от 

марки бетона по прочности на сжатие в момент приемки;
9 0 . В т е к ст е  паспорта должно.быть указан о, что предприятие

гарантирует соответствие кач ества  отпускаемых с данным паспор­
том изделий воем требованиям государственных стандартов ш нор­
малей, а также настоящей инструкции.

9 1 . Категорически запрещается заводу отправлять потребите­
лю тюбинги не принятые ОТ*

9 2 . Транспортирование тюбингов должно осуществляться в со­
ответствии с требованиями главы СНиП 1 - 8 .3 - 6 2  "Бетонные ш желе­
зобетонные конструкции сборные. Правила производства и прштжм 
монтажных работ” и главы СйиП I - B .5 - 6 2  "Железобетонные изделия"*
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Приложение 5

U fW lU k  ПОДБОРА СОСТАFA БЕТОНА 

Лабораторный № _______

I  * Бет08 ДДЯ ....................................
а )  « а р т а  й т она • ................................* ..................... .............
б ) грвбуваая яодвкжвостьf ми 

й* М а т е р и а л ы :
а )  ц е м е н т  з а в о д - и з г о т о в и т е л ь . .

& ктвввос*ь9 к г / с м 2 - , . , ,  * . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . * .  * . . . . . . . . . . . . .  .
6} IliCOK* *4.4 .

ш) щебеав (гравий)
I» Освоение даяиые:

Водаовментпый ф а к т о р  * •. * • * • • » . . . .  * . . .  * . . « ,  •. • . . . . . . ,  •. <
Соотношение |§§§§ь ........................... ..................................... ..

Ношкшшаый с о с т а в .  С ^ о | | щ ё | | § р | у 1)  110 обвей;,. • * * . . . * * .

Шмйд бетона . . . , , , . . . .  * . . . .  ♦. * . . . .  * . . . .  * .  * . .  *.  * . . . . . . .

Расход матераада на I  м ®  В  производственных
бетона условиях

ш) цеиовта, кг
б) десва, ж ..........
в) щебня (гравия),л ,**♦
г) воды, Д , . . * .....

II* Дашвда пробного замеса: 
Дха изготовления ......
дов;
депонта
п е с к а . • 
щебня (гравия)
ВОДЫ* 4 4 4 • . 4 . , 4 4 , . . . 4 4 . 4

КГ
I
8,

л бетона израсходовано Штерна -

. 4444.444 КГ
, * * * * .  , # * ,  Ж

ш
,4 * 4 4 * 4 4 . Ш

о б » #  с у х и х  м а т е р и а л о в  б е у о а н о й  с м е с и  . . . . . . . . . . . л
Ш ш т  п р и г о т о в л е н о ,  б е т о н н о й  с м е е м  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . я
&жод бетона . . . . . . . . . . .  . . . 4. . .  . . 4. . .  4, .  .
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Расход цемента на I ив .........................., . . .  кг
Осадка конуса ...................................... . . . им

У* Расчет производственного состава на замес бетономешалки;
емкость бетономешалки, я ...................................... ..
влажность п еск а , % ......................................................... ......................
влажность щебня ( гравия) ,  % ..............................................
переходный коэффициент............. .............................................. ..
Производственный с о с т а в :
воды в п е с к е ........................................... ............................. ..
воды в щебне { гравии) ............. ................ ........................................
Требуется на зам ес:
цементаf к г * . . . . , . . ............. ................... ........................ ...................
песка влажного, я * .......................................................... .....................
щебня (гравия) влажного, я * . ... ....................................................
в о д ы ,  л . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Начальник лаборатории -  

Подбор производил

Дата



Ершожеше Ч

I I  ? I  I I

испкгш ш я Еонтрожьш х бетонных образцов

Mnfe * Й* Дата :Д ата ; :А ю т э - :  Расход 
з а -  :* с п н -  :В о з - :н о с г з  ; ценен- 
творе^таш ш  -p act:деман-:та т  
т п  : : ; т а ,  :1 м3

; ; ;КГ/см2 - ^ она«

......* Т Г "  """'”......—...-  ............ '"1
;П од- ; Размер образцов О бъем В е с  ̂ра з р у - : : : “ ° ^ и с1

иоъ? м :о б - :ш а щ а я :5|5Г5„ :П р 5-  : 5 ^ *  
с к  • ;Р | ^ ^ г рт а Т^ , и : « ч а - : » ^ | _  

*ца* •«&« * c s a -  *шето 
: ЛА : **  : д а »  : : а с ш -  
: : -кг/ем2 " :$ а я а я

: н ость* длина,; в ы с о -: п до- 
: см : ти р ю ~ :та , :щ адь, 
: :н а , : см ;  см 
: ; см : t

~Fl ■■" ■"i •> * 4  ■ у --0.... Г '  6 ' ' ’ ■ : в ■ V "У *■ XD : XX • S 1Z ■ n s i t i r r : : i g  - г ж " 1 .1 г _ с ж : :

1
1*0, к
I



Приложение 5

ЖУР НАЛ
учета качества тюбингов

т:
ш:

тг ети - :паля-К Л а т а  -Сяо- \-----------
2 1 1 ” '*Ф п « ° " **£ 2 г п _ Г а и м я в н о и i s e c f r i н а о т ж ^ в н у т -'о е я м : т о а * ; о с н с хн  толщ и: не д у ги ^ ч и е

*£ 1лшв,г»ЙЬ:2йийЖ-*3£-- 55^5»5Sj^p^S^a^3SSKi - ш Г
бин-. J I f P g o c | e f l : t o - : l § f  i S ^ I g S - i 1*  : S ; r a -  :гго оси :гауби 

вым * • 1щ *у я и н *
гов

п
-L.

3 ! "7“

:стий : обол01ребра 
;пр о- ;чки ;
“..  ИИ ‘

ТХ 3® ц  1 = U

:еой 
; более

- и # -

; ;Прнгод{йри- ’
;Толщи-;ноеть : чкяы :
;на за -:тю б и к -:н е- ;
;щитно-:гов к :го д - 
;го :п р и е-:н о сти
:слоя : нению :
; : (годен*: :
: : бр ак):

b i5.............iv -1- ж

Рос­
пись
конт­
роле-

8тк
i
toОч

Примечание. Направление отклонений образуется знаком *+" или * - *  соответст­
венно превышению или уменьшению проектных размеров»
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Приложение 6

М Е Т О Д И К А

испытаний але&шшш гладкостенной 
тюбинговой крепя
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Основными расчетными нагрузками, принятыми при проектиро­
вании тюбинговой крепи являются нагрузки от давления горних по­
род.

Для испытания тюбингов догружение арки крепи равномерно 
распределенной нагрузкой заменено ввгружевием одного тюбинга 
эквивалентной сосредоточенной нагрузкой, приложенной ш 1/3 про­
лета; при той  считается, что тюбинг работает на нагиб, как 
балка иа двух опорах.

Относительно небольшая величина нагрузки дает возможность 
производить испытания баа устройства сложного стенда*

При испытанна проверяется прочность основных несущих эле­
ментов конструкции тюбинга*

Приспособление для испытания тюбингов на изгиб представ­
ляет собой две опоры, из которых одна -  шарнирно-подвижная, а 
вторая -  неподвижная*

Шарнирно-подвижная опора состоит из двух стальных плит 
толщиной.20 мм, размером в плана 250x800 мм и трех катков из 
круглой стали диаметром 40  мм*

Неподвижная опора состоит из двух стальных плит того же 
размера, что и в  подвижной опоре, и трах прокладок из квадрат­
ной стали 40x40 , приваренных к плитам*

Ребра, которыми тюбинги при испытании укладываются на 
опоры, защищаются уголками 50x50x6 мм*

Величины эквивалентных разрушающих нагрузок для испыта­
ния тюбингов на изгиб приведены в таблице I *

Пример определения эквивалентной 
разрушающей нагрузки для тюбинга 
радиусом в свету 2 ,5  м

Расчетная нагрузка,принятая при проектировании тюбингов, 
представляет собой равномерно распределенную по кольцу крепи

Марка бетона и30i 
2 0  ТО ГГ; Fa  = 1 ,5 7 .

Геометрические размеры элемента:
k = 14 см, к ~ 11,5 см, 

Ь - 154,5 см,

Рабочая арматура растянутой зоны

* 75 см,
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лдазгс 
ж свету ,

ш

; Расчетное 
: горное 
Гдаяхедрю,

1'
: Марка 
; бетона

1 2 ,
; см ;

ь ,
ом

] 4 ,
: см

1,7 10 3 сю 1301 75 12.0
2t0 10 300 1531 75 13,0
2,2 10 300 1684 75 13,0

10 300 1545 75 14,0
fl 300 1545 75 20,0

2,5 «» 300 1545 75 20,0
300 160? 75 14,0

20 300 160? 75 20,0
2,6 30 300 160? 75 20,0

10 300 1669 75 16,0
20 300 1669 75 20,0

2.7 30 300 1669 75 20,0
10 300 1730 75 16,0
20 300 1730 75 20,0

2.8 30 300 1730 75 20,0
20 300 1854 75 20,  l

3,0 30 300 1854 75 20,0
20 400 2010 75 20,0

3*4 30 400 2010 75 20,0

8
^

Таблица I

h*0y * 
см : Ы : гм

1— Р
: разрушающая 
: нагрузка*
: т

9,5 1,01 0,30 1.38
10,5 1,01 0,32 1.25
10,5 1,01 0,32 1,14
11,5 1,57 0,60 2,33
17,0 3.08 1,51 5,86
17,0 5,09 3,20 12,40
П ,5 1.57 0,60 2,12 {
17,0 3,08 1,51 5,63
17,0 6,28 3,0В 11,40
13,5 2,26 0,89 3,18
17,0 3,08 1,51 ■5,42
17,0 6,28 3,08 11,10
13,5 2,26 0,89 3,08
17,0 3,08 1,51 5,23
17,0 6,28 3,08 10,60
17,0 3,08 1,51 4,88
17,0 7,60 3,63 11,70
17,0 3,08 1,51 4,50
17,0 6,28 3,08 9,2С

-2
8

 _
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Ддя элементов таврового сечения:

Ofкуда

J  - Ix52_i.22QO_x.ixQ_- = о.оз̂
^  Ь  к в - Н и ?5 х 1 1 , 5  х 160

по таблице 14 инструкций И-123-55 значению соответству­
ет значение Т 0 *  5 ,4 .

Определим разрушающий момент из уравнения:

© к
откуда

По

откуда

- . b t & p ' l *  = IIx5 !i_75 iIxk I6Q —  =
-  5 ,42

принятой схеме испытаний максимальный
р - 1

е
М б

0 ,6  т/м

момент будет:

Подставив значения разрушающего момента в полученную формулу 
имеем:

Р„ * - JM L i-L .  = 2,53 т 
р 1,545 '

Согласно приведенному расчету для разрушения тюбинга при 
работе его на изгиб по принятой тшш схеме необходимо загруже- 
вив величиной 2,33 т.
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