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I *  Общая часть

I . I .  Данный вымят являе тс я частью работы, полный состав 

которой приведен в выписке 0-0 серии I . 420-35.95*

1 .2 * Выпуск 1-0 необходимо рассматривать совместно с рабочи­

ми чертежами типовых колонн серии 1.420-35.95 (выпуски 1 -1 ..Д -3 )  

и техническими условиями на колонны, многоэтажных производствен­

ных зданий промышленных предприятий (ГОСТ 18979-90).

1 .3 . В настоящем выпуске приведены указания по изготовлению 

колонн многоэтажных производственных зданий с сетками колонн 

9хб, 6x6 м.

1 .4 . Колонны разработаны прямоугольного сечения с малогаба­

ритными треугольными консолями.

1 .5 . Номенклатура колонн позволяет использовать их в здани­

ях, эксплуатация которых осуществляется в газообразной среде с 

неагрессивной, слабоагрессивной и средне агрессивной степенью 

воздействия.

1 .6 . Колонны обозначаются марками в соответствии с ГОСТ 

23009-78. Пример маркировки колонн приведен в технических усло­

виях на колонны.

1 .7 . Колонны*, предназначенные для применения в условиях воз­

действия агрессивной среды, низких или высоких температур, под­

вергающиеся воздействию динамических нагрузок и изготовляемые с 

учетом соответствующих требований, должны иметь маркировку в 

проектах конкретных объектов, отличную от маркировки типовых ко-
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лонн, предназначенных для обычных условий эксплуатации.

1 .8 . Назначение марок колонн производится в проекте кон­

кретного объекта в соответствии с маркировочными схемами, приве­

денными в выпусках 0-IM .0-2 серии 1.420-35.95.

2 . Технические требования

2 .1 . Бетон

2 .X .I .  Материалы, применяемые для приготовления бетона, 

должны обеспечивать выполнение технических требований, установ­

ленных настоящими указаниями и техническими условиями на колонны 

и соответствовать действующим стандартам или техническим услови­

ям на эти материалы.

2 .1 .2 .  Марки и расход цемента должны соответствовать "Типо­

вым нормам расхода цемента в  бетонных и железобетонных изделиях 

массового производства" (СНиП 82-& .2.-9S),

2 .1 .3 .  Колонны изготовляются из тяжелого бетона классов 

B I5 ...B 40 . Прочность бетона колонн должна соответствовать про­

ектной марке бетона по прочности на сжатие, установленной в ти­

повых рабочих чертежах.

2 .1 .4 .  Бетон по морозостойкости и водонепроницаемости дол­

жен соответствовать проектным маркам, установленным в рабочих 

чертежах конкретного проекта зданий в зависимости от режима 

эксплуатации конструкций и климатических условий района строи­

тельства согласно требований главы СНиП 2 .0 3 .0 1 -8 4 *

2 .1 .5 .  Бетон колонн, предназначенных для применения в усло­

виях воздействия слабоагрессивной и среднеагрессивной газообраз­

ной среды, а также материалы для его приготовления должны удов­

летворять требованиям главы СНиП 2.03 .11-85 .

1.420-35.95.1-0-113 Мег
2Кол- Мы КМлг-J7o3o-4#га
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2 .1 .6 »  При применении колонн в зданиях, эксплуатируемых в 

условиях go слабо- или средне агрессивной газообразными средами, 

в проекте конкретного здания в соответствии с условиями эксплуа­

тации и требованиями СНиП 2 .03.11-85 должны быть дополнительно 

указаны%
-  показатели проницаемости бетона с указанием марки по во­

донепроницаемости, водопоглощенил и водоцементного отношения;

-  вид и расход цемента; состав заполнителей;

-  вида защиш поверхности колонн лакокрасочными покрытиями 

и способы их нанесения на поверхность колонн;

-  вида ме таллизаци онного и лакокрасочного защитных покрытий 

стальных закладных изделий, толщина металлизационного слоя;

-  требования к качеству бетонных поверхностей.

2 .1 .7 »  Для колонн, эксплуатируемых при слабоагрессивной и 

среднеагрессивной степени воздействия газообразной среды следу­

ет применять бетон пониженной проницаемости.

2 в1.8о Поставка колонн потребителю должна производиться 

после достижения бетоном требуемой величины нормируемой отпуск­

ной прочности по ГОСТ 18979-90 и 13015,0-83.

2 .2 .  Арматура, арматурные и закладные изделия

2 .2 .1 .  Форма и размеры арматурных и закладных изделий дол­

жны соответствовать указанным в рабочих чертежах колонн.

2 .2 .2 .  Сварные арматурные и стальные закладные изделия дол­

жны удовлетворять требованиям ГОСТ 10922-90.

2 .2 .3 .  Указания по применению стальной арматуры колонн при­

ведены в технических условиях на колонны.

2 .2 .4 .  Марки арматурной стали должны приниматься с учетом 

условий эксплуатации колонн в соответствии с действующими норма-

1 .42 0-35 .95 .1-О-В Ъ doer
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тивными документами*

2 * 2 .5 .  Для подъёма и монтажа захватными устройствами колон­

ны имеют строповочные отверстия диаметром 60 мм* Допускается в за­

мен строповочных отверстий применение монтажных петель из горяче­

катаной арматурной гладкой стали класса A-I марок От .Здс2 и 

С т.Зш й * Сталь марки Ст^8пс2 не допускается применять для стро- 

повочных петель, предназначенных для подъёма и монтажа колонн 

при температуре ниже минус 40°С*

2 *2 .6 *  Для изготовления закладных изделий колонн применяет­

ся углеродистая сталь марки Ст.3пс6~1 по ТУ I4 -I-3 0 2 3 -8 0 .

2 .2 * 7 .  Открытые поверхности закладных изделии колонн, пред­

назначенных для эксплуатации в газообразной агрессивной среде, 

должны иметь лакокрасочное покрытие. Покрытия следует наносить 

на очищенные от наплывов бетона поверхности. Техническая харак­

теристика лакокрасочных покрытий, должна приниматься в соответ­

ствии с требованиями главы СНиП 2 .0 3 .1 1 -8 5 *

2 .3 .  Изготовление колонн

2 .3 .1 *  Колонны должны изготовляться в соответствии с требо­

ваниями технических условий, настоящих указании и типовых рабо­

чих чертежей*

2 .3 .2 .  Колонны изготовляются в стальных формах, удовлетво­

ряющих требованиям ГОСТ 25781-83х £

Допускается изготовлять колонны в неметаллических формах, 

обеспечивающих соблюдение требований к качеству и точности изго­

товления колонн*

2 .3 .3 .  Проектное положение арматурных изделий и толщину за ­

щитного слоя бетона следует фиксировать прокладками из плотного 

цементно-песчаного раствора, бетона, асбоцемента или пластмассо-

.Шеь.&L. ЛистУдят.
1.42  0-35 .95  Л -О -П З 4е/гг
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выш фиксаторами. Применение стальных фиксаторов не допускается.

Для колонн, эксплуатируемых в агрессивной среде, не допус­

кается установка пластмассовых подкладок.

2 .3 .4 .  При изготовлении колонн должен быть обеспечен поопе­

рационный технологический контроль на всех стадиях производства, 

систематический контроль прочности бетона и арматуры, а также 

регистрация всех отклонений от проекта, согласованных с проект­

ной организацией.

2 .3 .5 .  Закладные и арматурные изделия для колонн следует 

изготовлять по рабочим чертежам серии 1.420-35.95 выпуск 1-3 .

2 .3 .6 .  Плоские арматурные сетки должны изготовляться при 

помощи контактной точечной сварки.

2 .3 .7 .  Стальные закладные изделия должны изготовляться в 

соответствии с главой СНиП 3 .03 .01-87 .

2 .3 .8 .  Тавровые соединения анкерных стержней с пластинами 

следует выполнять автоматической дуговой сваркой под флюсом на 

автоматических станках.

Не разрешается применение установок для сварки под слоем 

флюса, если они не имеют устройств для автоматического регули­

рования параметров режима сварки, отвечающих требованиям СНиД 

3 .03 .01-87 .

«§

2 .3 .9 ,  Электродуговая сварка элементов из сортового проката 

друг с другом должна производиться электродами типа Э46 или Э42, 

а сварка арматурных стержней из стали класса А-Ш с сорговым про­

катом -  электродами типа Э50А, Э55, Э42А, Э46Й. Выбор типа элек­

тродов, из числа приведенных в ш е , для каждого класса и марки 

стали должен производиться на основании указаний СНиП 3 ,0 3 .0 1 -8 7 . 

-87с Электроды следует применять по ГОСТ 9466-75, ГОСТ 9467-75,

1 .420-35 .95 .1-0-П З Лисг
Нэп. КОА- Листл/дог./7ДЙТ- т а.
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2 .3 .1 0 . Режимы всех видов сварки должны выбираться в соот­

ветствии с указаниями СНиП 3.03.01-87.

2 .3 .11. Колонны армируются пространственными каркасами, ар­

матурными сетками.

2 .3 .1 2 . Пространственные каркасы колонн собираются на меха­

низированных линиях, оснащенных поворотным кондуктором и свароч­

ными клещами, допускающими сварку пересечений арматуры с макси­

мальными диаметрами 40-10 мм, например, подвесными клещами типа 

К-243В или подвеоной машиной типа МТП-1601.

2 .3 .1 3 . Арматурные стержни, сетки, закладные изделия дол­

жны поступать на линию сборки пространственных каркасов в кон­

тейнерах или пакетах для каждой позиции отдельными партиями. К 

партиям арматурных изделий должна быть прикреплена бирка с ука­

занием марки изделия и номера позиции по спецификации рабочих 

чертежей.

2 .3 .1 4 . Пространственные арматурные каркасы- необходимо сва­

ривать на линиях сборки каркасов. Каркасы собираются из отдель­

ных стержней и замкщтых хомутов с помощью подвесных сварочных 

машин или клещей.
Вначале рекомендуется образовать каркас из четырех продоль­

ных стержней, расположенных по углам и хомутов.

Затем привариваются к каркасу с помощью подвесных сварочных 

машин или клещей остальные стержни. Допускается сварку дополни­

тельных стержней заменять на их привязку к хомутам.

Возможно объединение продольных стержней в составе плоских 

сварных армагуршх каркасов с последующим их соединением в про­

странственный каркас. Плоские и пространственные каркасы в этом 

случае должны выполняться только с помощью контактной сварки.

— 1— 1—
1 . 4 2 0 т 3 5 . 9 5 . 1 - 0 - П З M lL
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2 .3 .1 5 . Для обеспечения заданного расстояния между осями 

угловых стержней продольной арматуры пространственных каркасов, 

необходимо перед сваркой каркаса зафиксировать конца продольных 

стержней в кондукторе со сменными втулками, внутренний диаметр 

которых должен быть равен диаметру стержня по рифам, увеличенно­

му на 2-3 мм. Кроме того, следует исключить провисание стержней 

по их длине.

2 .3 .1 6 . Замкнутые хомуты следует изготовлять на автомати­

ческих установках с точечной контактной сваркой замыкающего 

угла хомута.

2 .3 .1 7 . Сетки косвенного армирования должны устанавливаться 

в каркас в виде объёмных блоков. Для их сборки рекомендуется 

применять кондуктор.

2 .3 .1 8 . Окончательная фиксация закладных изделий простран­

ственного каркаса, а также его проверка производится цри уста­

новке каркаса в стальную форму.

2 .3 .1 9 . Для обеспечения жесткости пространственных каркасов 

предусмотрены стальные связи (закладные изделия МНЮ, MHII), 

привариваемые к продольной арматуре каркасов.

2 .3 .2 0 . Требования к точности изготовления колонн, к качест­

ву поверхностей и внешнему виду колонн, а также указания по пра­

вилам приёмки, методам контроля, хранению и транспортированию 

колонн приведены в технических условиях, "Колонны железобетонные 

для многоэтажных зданий. Технические условия" (ГОСТ 18979-90).

2 .3 .2 1 . Технологический процесс изготовления колонн на за- 

воде-изготовителе должен быть отработан и обеспечивать соблюде­

ние всех требований стандартов, технических условий и рабочих 

чертежей на эти изделия при обжательнсм систематическом контро-

-Ш -№■ ш У М /70$/?. 4ш .
1.420-35.95.1-0-ГГВ MSL
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ла качества бетона и арматуры.

2 .3 .2 2 . Изготовление колонн для ускоренного варианта мон­

тажа каркаса здания требует повышенную точность их выполнения 

(см. выпуск 0-3) стр£ ,<3).

Ш Ш #7Ю
1 . 4 2 0 - 3 5 . 9 5 , 1 - 0 - 1 1 3
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