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1  Исходные данные

1.1 Настоящая технологическая карта является руководством, по изготовлению железобетонных лестничных маршей, в горизонтальных металлических формах, на заводе ЖБИ-5 ЗАО «ПО «Баррикада».
1.2 В зависимости от требований заказчика марши должны изготавливаются в соответствии с требованиями ГОСТ 9818-85 или ТУ 5891-032-03984346-2001, по рабочим чертежам:
серия 
ИИ 04-03 – разработана СПбЗНИиПИ;
серия ИИ 02-00 – разработана СПбЗНИиПИ;
альбом 



03984346/004 – КЖ – разработан 
ЗАО «ПО «Баррикада»;
серия 1.151.1 – 7 выпуск 1 – разработан ЛЕНЗНИИЭП. 

1.3 
Конструктивные решения лестничных маршей – плоские, с высотой ступени 150 мм или 155 мм, с опиранием на монолитную или сборную лестничную площадку. Марши предназначены устройства лестниц в жилых и общественных зданиях. Технические показатели лестничных маршей приведены в таблице 1.1.
Таблица 1.1 

	Марка изделия
	Проектные размеры, мм
	Класс бетона

	Объем бетона,

 м³

	Масса изделия,

 кг

	
	Длина,
L
	Ширина,
B
	Высота подъема,
 h
	
	
	

	серия ИИ 04-03

	ЛМ15.11
	3033
	1050
	1500
	В22,5
	0,62
	1550

	ЛМ16,5.11
	3368
	1050
	1650
	В22,5
	0,72
	1800

	ЛМ18.11
	3704
	1050
	1800
	В25
	0,74
	1850

	ЛМ19,5.11
	4039
	1050
	1900
	В25
	0,79
	1975

	ЛМ 15.12
	3033
	1200
	1500
	В22,5
	0,71
	1775

	ЛМ16,5.12
	3368
	1200
	1650
	В22,5
	0,75
	1875

	ЛМ18.12
	3704
	1200
	1800
	В25
	0,83
	2075

	ЛМ19,5.12
	4039
	1200
	1900
	В25
	0,9
	2250

	альбом 0398434/004-КЖ

	ЛМ30.10,5.14
	3318
	1050
	1400
	В25
	0,74
	1850

	ЛМ30.11,5.14
	3318
	1150
	1400
	В25
	0,81
	2025

	ЛМ30.12.14
	3318
	1200
	1400
	В25
	0,85
	2115

	ЛМ31.10,5.15
	3631
	1050
	1500
	В25
	0,82
	2050

	ЛМ31.11,5.15
	3631
	1150
	1500
	В25
	0,89
	2225

	ЛМ31.12.15
	3631
	1200
	1500
	В25
	0,93
	2325

	ЛМ34.10,5.17
	3967
	1050
	1650
	В30
	0,894
	2235

	ЛМ34.11,5.17
	3967
	1150
	1650
	В30
	0,979
	2445

	ЛМ34.12.17
	3967
	1200
	1650
	В30
	1,021
	2550

	ЛМ37.10,5.18
	4302
	1050
	1800
	В30
	0,971
	2425

	ЛМ37.11,5.18
	4302
	1150
	1800
	В30
	1,063
	2655

	ЛМ37.12.18
	4302
	1200
	1800
	В30
	1,110
	2775

	серия 1.151.1 – 7 вып. 1

	1ЛМ30.11.15-4
	3030
	1050
	1500
	В22,5
	0,59
	1480

	1ЛМ30.12.15-4
	3030
	1200
	1500
	В22,5
	0,68
	1700

	серия ИИ 02-00

	ЛМ 15-14-4
	3558
	1350
	1500
	В22,5
	0,78
	1950


Примечание: Размеры «L» и «В» характеризуют габаритные длину и ширину марша соответственно без учёта выступающих закладных деталей и петель. Размер «h» определяет конструктивную высоту подъёма лестничного марша, зависящую от конструкции марша и площадки, и может не совпадать с физической высотой подъёма марша.
1.4 Изготовление лестничных маршей предусмотрено в положении «ступенями вниз», в универсальных металлических формах, со съемными продольными и поперечными вкладышами.

Подъем лестничных маршей из формы выполняется за распалубочные петли, расположенные на боковой (серии ИИ 04-03, ИИ 02-00, 1.151.1 – 7), или на верхней (при изготовлении) поверхности лестничного элемента (альбом 03984346/004 – КЖ). После распалубки и перекантовки марша распалубочные петли срезаются.
1.5 Лестничные марши изготавливают из тяжелого бетона классов: В22,5; В25, B30 по ГОСТ 26633.

Истираемость бетона лестничных маршей должна удовлетворять требованиям ГОСТ 13015 для конструкций работающих в условиях средней и малой интенсивности. Потеря массы образца при стандартном испытании по ГОСТ 13087 на установке типа «круг истирания» не должна превышать значений: 

0,8 г/см² - для общественных зданий;
0,9 г/см² - для жилых зданий.
Марка бетона по морозостойкости не ниже F50. 

Нормируемая отпускная прочность бетона лестничных маршей,  должна составлять (в процентах от класса бетона по прочности на сжатие): 

70% - в теплый период года, 

85% - в холодный период года. 

1.6 В качестве рабочей арматуры применяется сталь класса А-III по ГОСТ 5781. Монтажные петли изготавливаются из стержневой гладкой горячекатаной арматуры класса А-I по ГОСТ 5781.. Для изготовления закладных деталей следует применять сталь листовую марки ВСт3кп2 по ГОСТ 103. Сварные арматурные и закладные изделия должны удовлетворять требованиям ГОСТ 10922 и ГОСТ 23279 

2 Общий вид изделий

2.1 Общий вид изделий выпускаемых в горизонтальных металлических формах приведён на рисунках 2.1-2.3.
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Отклонения геометрических параметров лестничных маршей не должно превышать предельных, указанных в таблице 2.1. 

2.3 

Категории различных поверхностей лестничных маршей  должны соответствовать требованиям ГОСТ 9818 или ТУ 5891-032-03984346-2001, и приведены в таблице 2.2. При этом качество бетонных поверхностей должно удовлетворять требованиям, для категорий по ГОСТ 13015. Предельные значения размеров дефектов бетонной поверхности, установленные ГОСТ 13015 для различных категорий поверхности приведены  в таблице 2.3.
2.4 
В бетоне лестничных маршей, трещины не допускаются, за исключением усадочных и других поверхностных технологических трещин, ширина которых не должна превышать 0,2 мм. На лицевых поверхностях лестничных маршей не допускаются ржавые и жировые пятна.
Таблица 2.1 

	Наименование отклонения геометрического параметра
	Наименование геометрического параметра
	Предельные отклонения, мм

	
	
	ТУ 5891-032-03984346-2001
	ГОСТ 9818

	Отклонение от линейного размера
	Длина  до  4000
	±8
	±5

	
	            св.   4000
	±10
	±6

	
	Ширина
	±8
	±5

	
	Толщина 
	±5
	±3

	
	Размер полок, ребер, выступов, отверстий и каналов
	±5
	±5

	
	Положение выступов, выемок и отверстий
	±5 
	±5 

	
	Положение закладных изделий:
	
	

	
	в плоскости поверхности для закладных изделий размерами до 100 мм
	±5
	±5

	
	то же для закладных изделий размерами св. 100 мм
	±10
	±10

	
	из плоскости поверхности 
	±5
	±3

	Отклонение от прямолинейности
	Прямолинейность профиля лицевой поверхности: 
	
	

	
	ступени, на участке 1000 мм
	3
	2

	
	марша длиной св. 2500 до 4000 на всей длине 
	4
	3

	
	то же, длиной св. 4000 на всей длине
	4
	4


Таблица 2.2
	Наименование поверхности
	Категория установленная по ГОСТ 9818
	Категория установленная по ТУ 5891-032-03984346-2001

	Лицевая верхняя
	А2
	А3

	Лицевая, нижняя и боковая
	А3
	А6

	Нелицевая, невидимая в условиях эксплуатации
	А7
	А7





Таблица 2.3
	Категория
поверхности
	Диаметр или наибольший размер раковин, мм
	Высота местного наплыва или глубина впадин, мм
	Глубина окола бетона на ребре измеряемая по поверхности конструкций, мм
	Суммарная длина окола бетона на 1м. ребра, мм

	А2
	1
	1
	5
	50

	А3
	4
	2
	5
	50

	А6
	15
	3
	10
	100

	А7
	20
	5
	20
	Не регламентируется


3 Характеристика армирования

3.1 Армирование изделий выполняется в соответствии с рабочими чертежами арматурных изделий (по сериям ИИ 04 – 03 СПбЗНИИП, ИИ 02 – 00 СПбЗНИИП, 1.151.1 – 7 выпуск – 1 и альбому 03984346/004 – КЖ).
Арматурные изделия разработаны в виде объемных пространственных каркасов устанавливаемых в форму и гнутых сеток для армирования опорных частей. Закладные детали закрепляются на бортах формы с помощью пластмассовых нагелей или винтов-фиксаторов. 

3.2 Изготовление арматурных каркасов и закладных деталей.

Резка в размер арматурных стержней класса А-III производиться в заготовительном цехе на пресс-ножницах С–150, гибка заготовок выполняется на гибочном станке С–146. Готовые арматурные заготовки доставляются в арматурный цех для сварки плоских сеток, к станкам МТП‑1618 и МТ‑1222. Готовые арматурные полуфабрикаты в контейнерах передаются к подвесным сварочным машинам МТП – 1110, МТПП – 75, для сборки объемных арматурных каркасов.

Правка и резка заготовок для петель из арматуры класса А-I, производится в арматурном цехе на станке С-388 и на механических ножницах СМЖ-322, С-370. Петли изготавливаются на гибочном станке С-146 «Футура» и в контейнерах доставляются на пост формовки. 

Пластины для закладных деталей, изготавливаются в ремонтно-механическом цехе на гильотине, из листовой стали марки ВСт3кп2.  Изготовление закладных деталей осуществляется дуговой механизированной сваркой под слоем флюса по ГОСТ 14098. 

3.3 Допускаемые отклонения размеров при изготовлении арматурных изделий по ГОСТ 10922:
по длине −10мм, +5мм. 

по ширине ±5мм. 

расстояние между стержнями в сетках по длине и ширине ±10мм.

3.4 Отклонения размеров и параметров закладных деталей, не должны превышать:

 габаритных размеров плоских элементов – ±6мм. 

 размеры анкерных стержней по длине – ±10мм. 

 расстояние от одного из анкерных стержней до любого другого анкерного стержня – ±5мм.

Отклонения от плоскостности (не плоскостность) лицевых поверхностей закладных деталей, характеризуемое величиной наибольшего расстояния от точек реальной поверхности до прилегающей плоскости, не должно превышать 3 мм.

3.5 На элементах арматурных изделий и закладных деталях не должно быть отслаивающейся ржавчины и окалины, а также следов масла, битума и других загрязнений. 
4 Операционно-маршрутная карта
4.1 Технологические операции по изготовлении лестничных маршей следует выполнять в соответствии с операционно-маршрутной картой приведённой в таблице 4.1. Общая схема организации работ на потоке формовочного цеха приведена в приложении 1. При выполнении работ с применением механизированных средств и оборудования необходимо строго соблюдать правила техники безопасности при работе соответствующих механизмов. Работники, выполняющий работы обязаны следить за исправностью ручного инструмента и своевременно сообщать мастеру о необходимости его ремонта или замены.

4.2 Через каждые три месяца эксплуатации следует проводить капитальную чистку форм. Необходимо проверить соответствие основных геометрических размеров номинальным. Проверить работу замков, узлов и шарниров произвести из чистку и смазку при необходимости отремонтировать.

Таблица 4.1

	№ п.п.
	Перечень операций
	Технологическая последовательность выполнения действий.

	Способы и приёмы выполнения действий.

	Наименование, характеристика используемого оборудования, приспособлений и инструмента,
	Профессия, квалификация исполнителя

	1
	Распалубка и съем изделий
	Форму с изделием достать из пропарочной камеры и
 выставить на пост распалубки.
 
	Открыть крышку пропарочной камеры, положить
 её на соседнюю камеру. Дождавшись полного выхода пара, спустится в камеру по лестнице. Застропись форму с изделием и удалится из камеры. Дать команду крановщику на подъём и перемещение формы на пост распалубки.

Перед спуском в камеру необходимо убедится, что пар в камеру не подаётся и температура в камере не превышает 33C. Схема строповки форм должна соответствовать правилам перемещения грузов кранами. Количество уложенных друг на друга крышек при открывании камер не должно превышать двух.
	Мостовой кран Q=10т, стропа 4СКI –10.0, кувалда, лом,отмычка.
	Крановщик-4р формовщик – 3 и 4 разряда

	
	
	Открыть борта формы, извлечь вкладыши и конуса.

	Отвинтить отмычкой замки формы и при необходимости винты крепления вкладышей. Вывернуть винты-фиксаторы закладных деталей. Ломиком открыть продольные борта, затем торцевые. Извлечь съёмные вкладыши и конуса из строповочных отверстий.
При распалубке запрещается бить кувалдой или ломом по форме.

	
	

	
	
	Съем и транспортировка лестничного марша.
	Подъем лестничных маршей с распалубочными петлями на боковой поверхности, (серий ИИ 04–03, ИИ 02-00, 1.151.1–7 вып. – 1) осуществляется за две петли с одновременным кантованием изделия в вертикальное положение. Затем производится транспортировка марша на участок доводки и перекантовка в положение «ступенями вверх».

Подъем лестничных маршей с распалубочными петлями на верхней (при изготовлении) поверхности, (альбом 



03984346/004–КЖ) осуществляется за четыре петли. Затем производится транспортировка на кантователь и перекантовка марша в положение «ступенями вверх».

При съёме и транспортировке изделий не допускаются удары изделия о форму и другие объекты.
	
	

	2
	Окончательная доработка
	
Очистить закладные детали от наплыва бетона. 
	Строительным м
олотком аккуратно отбить закладные детали от наплывов бетона, не допуская повреждений поверхности марша.
	Мостовой кран Q=10т, вывозная телега Q=16т стропа четырехветвевой 4СК1-10 , мягкие сторпа СТП – 3,0/400, молоток, мастерок, окамелок, правило, полиуретановая терка, кисть.
	Крановщик – 4р., формовщик  - 4р отделочница -3р

	
	
	Произвести заделку трещин, раковин и околов. 

	 Волосяные трещины затереть цементным раствором. Заделку раковин, околов производить  раствором В15÷В22,5.

При заделке трещин и раковин необходимо следить, что бы на лицевых поверхностях не оставалось грубых разводов раствора, при необходимости произвести шлифовку лицевых поверхностей после заделки
	
	

	
	
	Произвести антикоррозийную обработку закладных деталей.
	Антикоррозийное покрытие нанести кистью, тонким слоем на всю поверхность закладной детали, без подтёков
	
	

	3
	Приёмка ОТК и вывоз на склад
	Предъявить готовую продукцию ОТК
	Готовое изделие переместить на стенд для осмотра и предъявить отделу технического контроля для приёмки.

При отсутствии замечаний, контролёр отдела технического контроля маркирует изделие штампом ОТК.
	
	

	
	
	Вывезти изделия на склад готовой продукции.

	Принятое ОТК изделие погрузить на вывозную телегу. При полном заполнении телеги производится вывозка изделий на склад готовой продукции.
 При температуре наружного воздуха ниже 0C изделия после распалубки до вывоза на склад готовой продукции, необходимо выдержать в цехе не менее 4 часов.

Лестничные марши необходимо складировать на вывозную телегу в соответствии со схемами складирования (см. раздел «Маркировка, складирование, хранение лестничных маршей»).
	
	


Продолжение табл. 4.1

	№ п.п.
	Перечень операций
	Технологическая последовательность выполнения действий.
	Способы и приёмы выполнения действий.
	Наименование, характеристика используемого оборудования, приспособлений и инструмента,
	Профессия, квалификация исполнителя

	4
	Чистка и смазка форм
	Очистить поддон и борта формы, отверстия под петли и для фиксации закладных деталей.

Снять вкладыши – отсекатели и очистить их. 

Обмести ступени форм лестничных маршей. 
	Чистку формы от наплывов бетона производить после каждой формовки металлическим скребком.  Цементную пыль и мелкий мусор следует удалить капроновой щёткой или сдуть воздушной струёй.

Применение лома и кувалды  для очистки форм – запрещается.


	Металлический скребок, мочальная щетка, емкость для мусора, удочка -  распылитель капроновая щетка - метелка.
	Формовщик –3 и 4р, отделочница – 3р

	
	
	Смазать рабочие поверхности форм.
	Смазка формы производится при помощи специализированного распылителя смазки «Gloria». Слой смазки должен быть равномерным без пропусков, по всей поверхности, толщиной не более 0,5мм. Скопления и лужи смази удалить ветошью.
	
	

	5
	Армирование
	Установить гнутые сетки.

Установить объёмный каркас и петли.

Обеспечить проектное положение арматурных изделий. 

Произвести дополнительное армирование и установить закладные детали.
	Завести гнутые сетки в опорные зоны лестничного марша. Установить объемный каркас с предварительно заведёнными внутрь строповочными петлями. Петли уложить в специальные прорези в форме, выдерживая проектный вылет зафиксировать вязальной проволокой. Свободные проёмы прорезей и выемок закрыть толевыми прокладками, надетыми на петлю. Для обеспечения толщины защитного слоя и проектного положения арматуры, следует использовать пластмассовые фиксаторы, устанавливаемые по длине изделия через 500 мм, по ширине через 300мм, в шахматном порядке.

Фиксация закладных деталей производиться на нагель или на винт-фиксатор в зависимости от конструкции формы.

Вязальной проволокой зафиксировать проектное положение арматурных изделий.
	Мостовой кран Q=10, стропа четырехветвевой 4СК1-10ГОСТ 25573-92, кусачики, ножницы для резки арматуры диаметром до 12 мм.

	Крановщик – 4р, формовщик 3 и 4р

	
	
	Закрыть борта формы.
	Ломиком закрыть торцевые борта, затем продольные. Отмычкой завинтить замки формы. Установить фиксирующие болты вкладышей.
	
	

	6
	Формование изделий.
	Установить заармированную форму на виброплощадку. 
	Мостовым краном форма перемещается на виброплощадку. Форму следует установить ровно без перекосов и наклонов.
	Мостовой кран Q=10т, электроприводная тележка,  стропа, виброплщадка, лопата, рейка, мастерок.
	Крановщик – 4р, формовщик –3 и 4р( 2 человека).

	
	
	Заказать и доставить бетонной смеси
	Формовщик заказывает бетонную смесь требуемой подвижности в необходимом количестве по телефону оператору дозировочного отделения. Класс бетона должна соответствовать проектному. Бетонная смесь транспортируется из бетонного цеха по ленточному конвейеру в бункер формовочного цеха, который устанавливается под течкой. Бункер с бетонной смесью доставляемой электроприводной тележкой. Заполненный бункер (Vмах=2м³), транспортируется на электроприводной тележке, в формовочный цех, где мостовым краном перемещается на пост формовки.
	
	

	
	
	Уложить и уплотнить бетонную смесь.

Выровнять и загладить поверхность. 
	Укладку бетонной смеси производить в два слоя, с виброобработкой каждого слоя не менее 2-3 мин. Первый слой уложить на 2-3 см. выше уровня ступеней. Перед виброобработкой первого слоя бетонную смесь равномерно распределить лопатами по поверхности формы. Уплотнение бетонной смеси производит до появления на ее поверхности цементного молочка.

Продолжительность вибрации устанавливается лабораторией экспериментально. 

Произвести выравнивание поверхности под рейку, загладить выровненную поверхность вручную мастерком.
	
	

	6
	Установка заформованного изделия в пропарочную камеру
	Установить в пропарочную камеру отформованное изделие.

Закрыть крышку пропарочной камеры. 
	Формы в камеры устанавливаются на деревянные прокладки строго вертикально, с помощью мостового крана, крышки камер плотно закрыть.
	Мостовой кран Q=10т, стропа, пропарочные камеры 

l=8000мм;       b=3500мм;     h=2950мм; V=82.6м³.
	Крановщик – 4р, формовщик –– 3 и 4 разряда

	7
	Термообработка
	Произвести термовлажностную обработку изделий. 
	Режим термовлажностной обработки строго соблюдать, согласно графика.
	Пропарочная камеры V=82,6м ³, прибор регистрирующий температуру в пропарочной камере ГСПКСМ – 4 – 202 – УХЛ ГОСТ 7164 – 78*

	Оператор тепловой обработки– 3р 


5  Пооперационный контроль.  

5.1. Соответствие показателей качества железобетонных конструкций и параметры технологических режимов производства нормируемым показателям, указанным в стандартах или технических условиях на конструкции, и требованиям технологической документации устанавливают по данным входного, операционного и приемочного контроля.

5.2. Входной контроль материалов используемых при изготовлении лестничных маршей должен проводится в соответствии с технологической картой входного контроля материалов КТП 3984341-01-2005 разработанной на заводе. Параметры технологических режимов подвергаемых операционному контролю, приведены в таблице 5.1. Приёмочный контроль качества конструкций проводится в соответствии с разделом 7  настоящей технологической карты.

Таблица 5.1
	№
	Перечень технологических операций, подлежащих контролю
	Технологические требования. Состав контроля (контролируемые процессы, параметры, величины и допускаемые отклонения)
	Место контроля или отбора проб
	Методы и средства контроля
	Периодичность и объем контроля
	Ответственный:

	
	
	
	
	
	
	за выполнение контрольной операции
	за соблюдение технологии выполнения операций

	1
	Приготовление бетонной смеси ГОСТ 26633, ГОСТ 7473
	Материалы для приготовления бетонной смеси должны удовлетворять требованиям:  

- портландцемент М400 по ГОСТ 10178; 

- щебень фракции 5 ÷20мм по ГОСТ 8267; 

- ПГЩС по ТУ 5711-001-03987651-2001; 

- вода по ГОСТ 23732 
	склад материалов
	по результатам входного контроля
	каждая партия
	лаборант
	начальник ОТКиЛ, начальник БСЦ

	
	
	Точность дозирования материалов для бетонной смеси по ГОСТ 7473: 

портландцемент ± 1 %; 

щебень ± 2 %; 

ПГЩС ± 2 %; 

вода ± 1 %
	дозатор материалов
	наблюдение за приборами
	каждый замес
	оператор БСЦ
	начальник БСЦ

	
	
	
	
	
	ежечасно
	мастер БСЦ
	

	
	
	
	
	
	1 раз в смену
	лаборант
	

	
	
	
	
	контрольно-цеховой замес
	1 раз в месяц
	инженер ОТКиЛ
	

	
	
	Продолжительность перемешивания бетонной смеси (время от момента окончания загрузки всех материалов в работающий смеситель до начала выгрузки готовой смеси)      2÷3 мин
	бетоносмеситель
	визуально, часы
	каждый замес
	оператор БСЦ
	начальник БСЦ

	
	
	
	
	
	ежечасно
	мастер БСЦ
	

	
	
	
	
	
	1 раз в месяц
	инженер ОТКиЛ
	

	
	
	Температура бетонной смеси должна быть в пределах 5 - 30°С СНиП 3.09.01-85


	пост формования
	ГОСТ 10181-2000, термометр
	не реже 1 раза в смену в зимнее время
	лаборант
	начальник БСЦ

	
	
	Бетонная смесь должна иметь требуемую удобоукладываемость  П 1, с осадкой конуса 1-4cм, с отклонениями подвижности не более 30%. Удобоукладываемость смеси определяется в течении 15 минут после выгрузки бетонной смеси из бетономешалки и не позднее, чем через 20 минут после доставки смеси на поток.


	пост формования
	ГОСТ 10181-2000
	1 раз в смену
	лаборант
	начальник БСЦ

	
	
	Плотность бетонной смеси 2500кг/м³
	пост формования
	ГОСТ 10181-2000, весы лабораторные, сосуды цилиндрические мерные
	не реже 1 раза в месяц
	лаборант
	начальник БСЦ


Продолжение табл. 5.1
	№
	Перечень технологических операций, подлежащих контролю
	Технологические требования. Состав контроля (контролируемые процессы, параметры, величины и допускаемые отклонения)
	Место контроля или отбора проб
	Методы и средства контроля
	Периодичность и объем контроля
	Ответственный:

	
	
	
	
	
	
	за выполнение контрольной операции
	за соблюдение технологии выполнения операций

	2
	Изготовление арматурных изделий, сварных сеток, каркасов, петель, закладных деталей
	Сетки,  каркасы, петли, закладные детали должны быть изготовлены по рабочим чертежам, утвержденными в установленном порядке.
	арматурный цех
	ГОСТ10922
	каждое изделие
	арматурщик
	начальник арматурного цеха

	
	
	
	
	
	1 раз в смену
	мастер арматурного цеха
	

	
	
	В качестве ненапрягаемой арматуры должна применяться стержневая арматура класса А-III по ГОСТ 5781 

Для изготовления монтажных петель должна применяться гладкая стержневая арматура класса А-I, из стали марок ВСт3пс и ВСт3сп по ГОСТ 5781. Если монтаж лестничных элементов возможен при температуре ниже  - 40°С не допускается применение арматуры из стали марки ВСт3пс. Сталь ВСт3пс и ВСт3сп категории 2  и выше по ГОСТ 535 можно применять взамен арматуры класса А-I по ГОСТ 5782.


	арматурный цех
	
	каждая партия, не менее 3 образцов из партии
	контролер ОТК, мастер цеха
	начальник арматурного цеха

	
	
	 Крестообразные соединения, выполненные контактной сваркой, должны быть окружены грантом. Смятие стержней электродами на глубину более 0,1 номинального диаметра стержня, подплавление и поджоги ребер периодического профиля стержней не допускаются. 

Приварку  анкеров к плоскости закладной детали выполнять дуговой механизированной сваркой под слоем флюса по ГОСТ 14098. Кольцевой венчик наплавленного металла при дуговой сварке под слоем флюса тавровых соединений анкерных стержней закладных изделий должен быть без разрывов. 


	арматурный цех
	ГОСТ10922
	каждое изделие
	арматурщик, сварщик
	начальник арматурного цеха

	
	
	
	
	
	1 раз в смену
	мастер цеха
	

	
	
	
	
	
	каждая партия
	контролер ОТК
	

	
	
	На каждой изготовленной партии арматурных изделий, сеток, каркасов, закладных деталей должна быть бирка с указанием марки изделия, количество изделий в партии, дата изготовления, отметка ОТК.


	арматурный цех
	ГОСТ10922
	каждая партия
	арматурщик, сварщик, мастер цеха, контролер ОТК 
	начальник арматурного цеха, начальник ОТКиЛ

	3
	Приготовление эмульсии для смазки формующий поверхностей
	В течение смены смазка должна находиться в однородном взвешенном состоянии, в состав смазки входят следующие компоненты: 

ЭСК-А (эмульсол кислый синтетический) – 69,6%, ТУ 38-101-536-75 изм.№3 от 1985г. 

кальцинированная сода – 0,4%, ГОСТ 5100-85Е, 
вода – 30%, ГОСТ23732-79 


	формовочный цех, пост приготовления смазки
	визуально, мерные емкости
	каждая партия
	формовщик, мастер формовочного цеха
	начальник формовочного цеха


Продолжение табл. 5.1
	№
	Перечень технологических операций, подлежащих контролю
	Технологические требования. Состав контроля (контролируемые процессы, параметры, величины и допускаемые отклонения)
	Место контроля или отбора проб
	Методы и средства контроля
	Периодичность и объем контроля
	Ответственный:

	
	
	
	
	
	
	за выполнение контрольной операции
	за соблюдение технологии выполнения операций

	4
	Подготовка  форм
	Очистить от налипшего бетона поверхность поддона, а также внутренние и наружные поверхности бортов формы, отверстия под петли и для фиксации закладных деталей. При необходимости снять вкладыши и отсекатели и очистить их. Особое внимание обратить на места примыкания бортов к поддону, вкладышей к поддону и бортам, и бортов между собой. 


	пост  подготовки форм
	визуально
	каждую форму
	формовщик
	начальник формовочного цеха 

	
	
	
	
	
	периодически, 2 раза в смену
	мастер цеха , контролер ОТК иЛ
	

	
	
	Смазку наносить на формующие поверхности тонким слоем, не допускать подтеков, луж. Лишнюю смазку удалить ветошью. Смазку  наносить после каждого оборота формы.  


	пост подготовки  формовки
	визуально
	каждую форму
	формовщик
	начальник формовочного цеха

	
	
	
	
	
	периодически не реже 2 раз в смену 
	мастер цеха, контролер ОТКиЛ
	

	
	
	Каждая форма лестничного марша, должна иметь свой порядковый номер; вкладыши, штробы, шпильки должны быть пронумерованы, и  входить в комплектность каждой формы. Проверять собранную форму на соответствие проектным размерам допуски  по ГОСТ 25781


	пост подготовки форм
	визуально, замеры геометрических параметров формы; измерительный инструмент: метр, рулетка, линейка
	каждую форму
	формовщик
	начальник формовочного цеха

	
	
	
	
	
	периодически  не реже 2 раз в смену
	мастер цеха и контролер ОТКиЛ
	

	5
	Армирование изделий
	Пространственные арматурные каркасы,  арматурные сетки, монтажные сетки, закладные детали устанавливаются в соответствии с рабочими чертежами.


	пост армирования
	визуально в соответствии с рабочими чертежами
	каждая форма
	формовщик
	начальник формовочного цеха

	
	
	
	
	
	периодически не менее 3 форм в смену
	мастер формовочного цеха, контролер ОТКиЛ
	

	
	
	Толщина защитного слоя бетона для арматуры устанавливают в соответствии с рабочими чертежами. Для обеспечения толщины защитного слоя, следует использовать пластмассовые фиксаторы, устанавливать по длине изделия через 500 мм, по ширине через 300мм, в шахматном порядке.


	пост армирования
	визуально, обмеры метром, рулеткой, линейкой
	каждая форма
	формовщик
	

	
	
	
	
	
	периодически не менее 3 форм в смену
	мастер формовочного цеха, контролер ОТКиЛ
	

	6
	Формование изделий
	Время от момента выдачи бетонной смеси из бетономешалки до формования изделия должно быть не более 30 минут 


	пост формовки
	часы
	каждый замес
	формовщик, мастер цеха, лаборант
	начальник формовочного цеха

	
	
	Время уплотнение бетонной смеси не менее 4 – 5 минут.


	пост формовки
	часы
	каждая форма
	формовщик
	

	
	
	
	
	
	периодически  3 – 4 раза в смену
	мастер формовочного цеха, контролер ОТКиЛ
	

	
	
	Выравнивание поверхности деревянной рейкой, заглаживание мастерком
	пост формовки
	визуально
	каждая форма
	формовщик
	

	
	
	
	
	
	периодически  3-4 раза в смену
	мастер цеха, контролер ОТКиЛ
	


Продолжение табл. 5.1
	№
	Перечень технологических операций, подлежащих контролю
	Технологические требования. Состав контроля (контролируемые процессы, параметры, величины и допускаемые отклонения)
	Место контроля или отбора проб
	Методы и средства контроля
	Периодичность и объем контроля
	Ответственный:

	
	
	
	
	
	
	за выполнение контрольной операции
	за соблюдение технологии выполнения операций

	7
	Термовлажностная обработка изделий
	Соблюдение графика термовлажностной обработки (см. раздел 6 «Термовлажностная обработка»)


	пропарочные камеры
	часы
	1 раз в час
	оператор тепловой обработки
	начальник формовочного цеха, начальник ОТКиЛ

	
	
	
	
	прибор, регистрирующий температуру в пропарочной камере ГСПКСМ-4 202-УХЛ ГОСТ7164-78
	периодически
	инженер ОТКил
	

	8
	Распалубка изделий
	При распалубке, транспортировке и кантовке лестничных маршей не допускается повреждение изделий, а также бортов и замков формы. 


	пост распалубки
	визуально
	каждое изделие
	формовщик
	начальник формовочного цеха

	
	
	
	
	
	периодически
	мастер цеха и инженер ОТКиЛ
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	Отделка изделий, маркировка и сдача ОТК
	Качество поверхности должно соответствовать требованиям: ГОСТ9818-85, ГОСТ13015.0-83, ТУ 5891-032-03984546-2001. Маркировку изделий выполнять по ГОСТ13015.2-81:  марка изделия, 

штамп ОТК,

дата изготовления, 

масса изделия?

краткое описание завода изготовителя. 


	пост отделки
	
	каждое изделие
	контролер ОТК
	начальник формовочного цеха, начальник ОТКиЛ


6 Термовлажностная обработка

6.1 
Термомовлажностная обработка элементов лестниц производиться в пропарочных камерах ямного типа. 

Тепловую обработку производят с применением режимов, обеспечивающих минимальный расход топливно-энергитических ресурсов и достижение заданных распалубочных и отпускных прочностей бетона. Режим термовлажностной обработки подбирается лабораторией завода.

6.2 Режим термовлажностной обработки.
Летний период (рис. 6.1): 

Выдержка 
2 часа 

Подъем температуры
3 часа 

Изотермическая выдержка
5часов

Снижение температуры
2 часа 


Изотермическая выдержка при температуре
75°С
Скорость подъема температуры 
10 – 15 гр/час 

Осенне-зимний период (рис. 6.2):

Выдержка 
2 часа 

Подъем температуры
4 часа 

Изотермическая выдержка
5 часов

Снижение температуры
2 часа 

Изотермическая выдержка при температуре
75-80°С
Скорость подъема температуры 
10 – 15 гр/час 
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Рис. 6.1 График термовлажностной обработки на летний период работы
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Рис. 6.2 График термовлажностной обработки на осеннее-зимний период работы
7 Приёмочный контроль 

7.1 Приемочный контроль, проводится в порядке, установленном ГОСТ 13015. Приемку готовых конструкций по качеству осуществляют на основании данных входного и операционного контроля, а также периодических и приемосдаточных испытаний продукции, устанавливая соответствие ее качества требованиям стандартов и технических условий.

7.2 Периодические испытания проводятся в сроки и в соответствии с требованиями стандартов на конкретные виды испытаний. Номенклатура показателей периодических испытаний принимается по ГОСТ 13015.

7.3 Приемо-сдаточные испытания, проводят для каждой партии изделий. по показателям, приведенным в табл. 7.1. 

Таблица 7.1
	№
	Наименование показателя
	Нормативные документы
	Требования нормативных документов
	Периодичность контроля, объем контроля
	Методы и средства контроля
	Ответственный:

	
	
	
	
	
	
	За выполнение контрольной операции
	За соблюдение  технологии выполнения операции

	1
	Класс бетона по прочности
	 ГОСТ13015, ГОСТ 9818, ТУ 5891-032-03984346-2001
	Нормируемая отпускная прочность бетона на элементы лестниц должна быть не менее 70% для теплого периода и 85% для холодного периода
	Прочность бетона лестничных маршей следует определять по ГОСТ 10180, по серии образцов, изготовляемых из бетонной смеси рабочего состава и хранившегося в условиях, установленных ГОСТ 18105. Контролю подлежит каждая партия бетона, изготовляющаяся по одной технологии в течение одной смены. 
	Контроль прочности бетона в партии в соответствии с ГОСТ18105-86, на основе результатов испытаний образцов бетона, ГОСТ10180,

 гидравлический пресс П-50.
	Начальник ОТКиЛ
	Начальник БСЦ, начальник формовочного цеха

	2
	Точность геометрических параметров
	ГОСТ 9818, ТУ-5891-032-03984346-2001
	Отклонения действительных размеров лестничных маршей от номинальных не должны превышать следующих значений: см. раздел 1.3 данной Технологической карты.
	В соответствии с требованиями ГОСТ 13015 по результатам выборочного контроля – 5шт. в смену.
	Методы контроля по ГОСТ 26433.0-85
	Начальник ОТКиЛ
	Начальник формовочного цеха

	3
	Толщина защитного слоя бетона
	ГОСТ 13015, ГОСТ 9818
	Значение действительных отклонений толщины защитного слоя бетона до рабочей арматуры не должно превышать предельных, при размере поперечного сечения:

До10 мм               5мм;

От100 до200        8мм.

Защитный слой бетона до рабочей арматуры согласно рабочим чертежам.


	В соответствии с требованиями ГОСТ13015-2003, по результатам выборочного контроля. – 5 шт. в смену.
	Методы контроля по ГОСТ22904-90: измерение металлической линейкой
	Начальник ОТКиЛ
	Начальник формовочного цеха

	4
	Категория бетонной поверхности
	ГОСТ13015, ГОСТ 9818, ТУ 5891-032-03984346-2001
	Качество бетонных поверхностей лестничных маршей, должны удовлетворять требованиям установленным для категорий  ГОСТ13015 (см. раздел 2 настоящей технологической карты).
	В соответствии с требованиями, по результатам выборочного контроля – 5шт., в смену.
	Методы контроля по ГОСТ26433.1-89; щуп, линейка, рулетка, штангенциркуль.
	Начальник ОТКиЛ
	Начальник формовочного цеха


8 Перечень технологического оборудования.

8.1 Перечень основного технологического оборудования, оснастки, инструментов, и приспособлений применяемых при выполнении технологического процесса изготовления лестничных маршей приведён в таблице 8.1.

Таблица 8.1
	№
	Наименование технологического оборудования, инструментов, оснастки.
	Марка оборудования, ГОСТ, номер чертежа, регистрационный, номер.
	Техническая характеристика оборудования
	Кол-во, шт.

	1.
	Металлическая форма
	черт.3568 00

 ГОСТ 25781-83*,
	Количество мест в форме – одно

Масса формы – 2230кг

Габариты:

длина – 4424мм,

ширина – 1650мм,

высота – 457мм.
	8

	2.
	Металлическая форма
	черт.3812 00

 ГОСТ25781-83*
	Количество мест в форме – одно

Масса формы – 2210кг

Габариты:

длина – 4420мм,

ширина – 1440мм,

высота – 497мм.
	3

	3.
	Металлическая форма
	черт.3814 00

ГОСТ 25781-83*
	Количество мест в форме – одно

Масса формы – 1940кг

Габариты:

Длина – 3830мм,

Ширина – 1650мм,

Высота – 493мм.
	1

	4.
	Мостовой кран
	Рег. номер: № 61560,

№ 45898
	Грузоподъемность – 10т,

Пролет – 14м,

Высота подъема гл. крюка – 12м

Скорость подъема гл. крюка – 8,79м/мин.

Скорость передвижения тележки – 33,7м/мин.

Скорость передвижения крана – 72,5м/мин.
	2

	5.
	Ямные пропарочные камеры
	
	Габариты:

L=7500мм.

B=3700мм
H=4000мм
V=127,65м³

	7

	6.
	Виброплощадка
	Регистрационный № 166004
	Габариты:3300х2300мм
	1

	7.
	Строп четырехветвевой
	4СК1 – 10

ГОСТ25573-82*
	Грузоподъемность – 10т

Длина – 4,5м,

Масса – 55кг.
	2


Продолжение табл. 8.1
	№
	Наименование технологического оборудования, инструментов, оснастки.
	Марка оборудования, ГОСТ, номер чертежа, регистрационный, номер.
	Техническая характеристика оборудования
	Кол-во, шт.

	8.
	Стропа текстильные
	СТП – 3,0/400
	Грузоподъемность –3т 

Длина –4000мм
	2

	9.
	Тележка передвижная с электроприводом для подачи бетонной смеси
	Инвен. № 166998
	Габариты: 5100х1900мм,  грузоподъемность 4т
	1

	10
	Вывозная телега
	
	Габариты: 7400х3400мм.  Грузоподъемность – 16т
	1

	11.
	Бункер для бетона с вибратором
	Инв. №166263,

Тип вибратора ИВ98

Частота колебаний – 2803кл/мин

Амплитуда колебаний -0,5мм
	Мах. объем бункера – 1,8м³
Рабочий объем – 1,6м³

	1

	12.
	Кантователь
	
	Габариты:2500х2400х630мм
	1

	13.
	Бункер для отходов
	Инв. №11, 20, 21
	с/в – 0,5т,

грузоподъемность – 2,0т.
	3

	14
	Бункера для закладных деталь
	
	с/в – 130кг

грузоподъемность – 1,0т
	2

	15
	Бункера для петель
	
	с/в – 130кг

грузоподъемность – 1,0т
	3

	16
	Кусачики
	ГОСТ 28037-88
	
	3

	17
	Металлический скребок
	
	длина 1,2 м
	3

	18
	Молоток слесарный
	ГОСТ 2310-77
	
	4

	19
	Рулетка
	ГОСТ 7502-89
	Длина 3 м, 5 м
	

	20
	Полутерок
	
	Размер 250х150 мм
	2

	21
	Ломик-рычаг
	
	Длина 13,м 

Диаметр 32 мм
	3

	22
	Саперные ножницы
	ГОСТ 20637-89
	 
	2

	23
	Лопата
	
	
	4

	24
	Мастерок
	
	
	3

	25
	Кисть малярная
	
	
	2


9 Маркировка, складирование, хранение лестничных маршей.

9.1 Маркировка лестничных маршей производиться по ГОСТ 13015. Маркировочные надписи следует наносить на торцевых гранях лестничных маршей, невидимых в условиях эксплуатации. 
9.2 На боковую поверхность лестничного марша наносится монтажный знак по ГОСТ 13015 - «Место опирания», определяющий место установки изделия на подкладку или прокладку при хранении и транспортировании. При расположении закладных деталей с левой стороны или с двух сторон по ходу подъема марша, знак наносится на правую боковую поверхность. При расположении закладных деталей с правой стороны марша, знак наносится на левую боковую поверхность. Знак наносится с обоих концов марша на вторую ступень, перпендикулярно нижней горизонтальной поверхности марша, в месте максимальной толщины профиля ступени, в соответствии с рисунком 9.1.
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Рис.9.1  Схема расположения монтажного знака «Место опирания».
9.3 Транспортировать, складировать и хранить лестничные марши следует в соответствии с требованиями ГОСТ 13015, ГОСТ 9818, и настоящей технологической карты.
Лестничные марши следует хранить на специализированном оборудованном складе в штабелях,  ступенями «вверх», рассортированными по видам и маркам. Изделия следует укладывать на складе так, чтобы были видны маскировочные надписи и монтажные знаки, а также обеспечена возможность захвата каждого отдельно стоящего изделия (или верхнего изделия в штабеле). Каждое изделие укладывается на деревянные подкладки и прокладки, строго вертикально одно над другим. 
Деревянные подкладки высотой 100 мм, выкладываются под первое изделие в штабеле так, чтобы подкладка находилась, точно под знаком «Место опирания». Следующие изделия укладываются на прокладки, устанавливаемые вдоль лестничного марша, на 2-ю и 3-ю ступень в соответствии с рисунком 9.2. При укладке прокладок необходимо следить, чтобы конец прокладки не опирался на первую от края ступень. Толщина прокладок должна быть не менее 30 мм.  Высота штабеля не должна превышать 2 м. 
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Рис.9.2 Схема складирования лестничных маршей
10 Техника безопасности.

10.1 К выполнению формовочных работ по изготовлению железобетонных изделий допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинский осмотр, обученные безопасным методам производства работ, аттестованные и имеющие первую квалифицированную группу по электорбезопасности, прошедшие инструктаж по ТБ. К работам по строповке грузов, допускаются формовщики, обученные и аттестованные по профессии стропальщик, имеющие удостоверение на право работы с грузоподъемными кранами, назначенные приказом по предприятию. 

10.2 Перечень руководящих материалов по охране труда и технике безопасности.

При выполнении работ по производству железобетонных изделий и перемещению грузов мостовыми кранами на 4-ом потоке формовочного цеха надлежит руководствоваться следующими нормативными документами:

СНиП12 – 03 –2001 «Безопасность труда в строительстве» часть I. Общие требования. 

СТП – 401 – 08 – 12.06 – 84 «Работы погрузочно-разгузочные, складирование материалов и готовой продукции. Организация безопасного производства работ». 

ГОСТ 12.3020 – 80ССВТ «Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования производства». 

Инструкция по охране труда для стропольщиков №16. 

Инструкция для формовщиков и машинистов формовочных агрегатов по изготовлению бетонных и железобетонных изделий №52. 

Инструкция по охране труда для машинистов электрических мостовых кранов №2. 

10.2 Основные указания по безопасным методам выполнения технологических операций Для формовщиков. 

· Проверить исправность формующего оборудования, замков и ограничителей раскрытия форм. 

· На пердаточной тележке для подачи бетона проверить наличие тормоза и звукового сигнала. 

· Внешним осмотром проверить состояние бункера, наличие и исправность вибратора, исправность стропов. 

· При обнаружении неисправности в формующем оборудовании и приспособлениях сообщить об этом мастеру или механику цеха. После устранения обнаруженных неисправностей проверить работу на холостом ходу.

· При выгрузке пропаренных изделий зацепить форму за все петли, выйти из камеры, подать сигнал подъема крановщику.

· Распалубку изделий производить за все имеющиеся петли и соответствующими грузозахватными приспособлениями, согласно технологической карте и схемам строповки изделий 

· Перед съемом изделия, следует убедиться в отсутствии в нем трещин. Если трещина обнаружена, или изделие по внешнему виду вызывает сомнение в его прочности, снимать его можно только под руководством мастера.

· При перемещении бункера над формой следовать сзади по ходу перемещения груза, за пределами опасной зоны.

· При погрузке отформованных изделий в пропарочные камеры, зацепить форму за все петли, опустить ее в камеру и только после этого спуститься в камеру по лестнице для освобождения стропов.
· По окончании работы привести в порядок рабочее место, убрать инструмент, приспособления, очистить механизмы оборудования от производственных отходов. Выключить формующее оборудование.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
· Находиться под грузом, поднимаемым, опускаемым, или перемещаемым краном.
· Оттягивать изделие во время подъема, перемещения и опускания на землю.  

· Очищать вкладыши форм на весу.
· Стоять на бортах формы при выполнении работ по смазке формы.

· Исправлять арматуру и поправлять закладные во время закрытия бортов и установки вкладышей краном.

10.3 Для управления и обслуживания мостового крана, руководством предприятия назначаются приказом аттестованные крановщики. К работе на кране допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинский осмотр, обученные и имеющие на руках удостоверение о сдаче экзаменов комиссии с участием инспектора  Госгортехнадзора, имеющие вторую квалифицированную группу по электоробезопасности. 

10.4 Крановщик мостового крана должен знать устройство крана, его механизмы, правила технической эксплуатации крана, крановых путей. Уметь определить пригодность к работе канатов, чалочных приспособлений, грузо-захватных устройств и тары. Знать правила складирования изделий, материалов, формооснастки. Уметь подсчитать вес груза. Знать безопасные способы строповки грузов. Основные требования отражены в инструкции №2 «Инструкция по охране труда для машинистов электрических мостовых кранов».
10.5 При производстве работ в цехах предприятий следует соблюдать правила пожарной безопасности в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.004. Следует также строго соблюдать требования санитарных норм и правил, в том числе связанных с применением веществ, используемых для смазки форм, химических добавок, приготовлением их водных растворов и бетонов с химическими добавками.

10.6 Концентрация вредных веществ в воздухе рабочей зоны, его температура, влажность и скорость движения не должны превышать установленных ГОСТ 12.1.005. Во всех производственных помещениях следует устраивать естественную, искусственную или смешанную вентиляцию, обеспечивающую чистоту воздуха.

10.7 Уровень шума на рабочих местах не должен превышать допустимый ГОСТ 12.1.003. Для снижения уровня шума следует предусматривать мероприятия по ГОСТ 12.1.003 и СНиП II-12-77.

10.8 Уровень вибрации на рабочих местах не должен превышать установленный ГОСТ 12.1.012. Для устранения вредного воздействия вибрации на работающих необходимо применять специальные мероприятия: конструктивные, технологические и организационные, средства виброизоляции и виброгашения, дистанционное управление, средства индивидуальной защиты.

11 Ссылочные нормативные документы. 

ГОСТ 9818
Марши и площадки лестниц железобетонные. Технические условия. 

ГОСТ 13015-2003
Изделия железобетонные и бетонные для строительства. Общие технические требования. Правила приемки, маркировки, транспортирования и хранения.

ГОСТ 13087-81
Бетоны.  Методы определения истираемости. 

ГОСТ 5781-82*
Сталь горячекатаная для армирования железобетонных изделий Технические условия.

ГОСТ 103-76
Полоса стальная горячекатаная. Сортамент. 

ГОСТ 10922-90
Арматурные и закладные изделия сварные. Соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций. 

ГОСТ 23279-85
Сетки арматурные сварные для железобетонных конструкций и изделий. 

ГОСТ 26633-91
Бетоны тяжелые и мелкозернистые. Технические условия. 

ГОСТ14098-91
Соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций. Типы,  конструкций, размеры.

ГОСТ 10178-85*
Портландцемент и шлакопортландцемент. Технические условия. 

ГОСТ 8267-93
Щебень и гравий из плотных и горных пород для строительных работ. Технические условия. 

ГОСТ 23732-79
Вода для бетонов и растворов. Технические условия. 

ГОСТ 7473-94
Смеси бетонные. Технические условия. 

ГОСТ 10181-2000
 Бетоны. Методы определения прочности на сжатие и растяжение. 

ГОСТ 5100-85*Е
Сода кальцинированная техническая. Технические условия. 

ГОСТ 25781-83*Е
Формы стальные для изготовления железобетонных изделий. Технические условия. 

ГОСТ 7164-78
Приборы автоматического следящего уравновешивания. ГСП. Общие Технические условия. 

ГОСТ 10180-90
Бетоны. Методы определения прочности на сжатие  и растяжение. 

ГОСТ 18105-86
Бетоны. Правила контроля прочности. 

ГОСТ 26433.0-85
Система обеспечения точности геометрически параметров в строительстве. Правила выполнения измерений. Общие положения. 

ГОСТ 26433.1-89
Система обеспечения точности геометрических параметров в строительстве. Правила выполнения измерений. Элементы заводского изготовления.

ГОСТ 22904-90
Конструкции железобетонные. Магнитный метод определения толщины защитного слоя бетона и расположения арматуры.

ГОСТ 13.3020-80
ССБТ Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.

ГОСТ 12.1.003-83
ССБТ. Шум. Общие требования безопасности

ГОСТ 12.1.004-91
ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования

ГОСТ 12.1.005-88
ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху санитарной зоны

СНиП 12-03-01
Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования.

ТУ 5711-001-03987651-2001
Смесь обогащенная песчано-гравийно-щебеночная в качестве заполнителей для бетонов.

ТУ 5891-032-03984346-2001
Элементы лестниц железобетонные.

СТП-401-08-12.06-84
Работы погрузочно-разгрузочные, складировыание материалов и готовой продукции. Организация безопасного ведения работ.

Инструкция №16
Инструкция по охране труда и технике безопасности для стропальщиков.

Инструкция №48
Инструкция по охране труда и технике безопасности для формовщиков, машинистов оборудования конвейерных и поточных линий по производству ж/б изделий.

Инструкция №52
Инструкция по охране труда и технике безопасности для формовщиков и машинистов формовочных агрегатов по изготовлению бетонных и железобетонных изделий.

Инструкция №2
Инструкция по охране труда для машинистов электрических мостовых кранов.
Приложение 1
Схема организации работ на 4-м потоке формовочного цеха


Приложение 2
Лист регистрации изменений
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Рис. 2.3 Лестничные марши


серия ИИ 02-00 СПбЗНИиПИ





Рис. 2.1 Лестничные марши


серия 1.151.1 – 7 вып.1 ЛЕНЗНИИЭП


серия ИИ 04-03 СПбЗНИиПИ





Рис. 2.2 Лестничные марши


серия альбом 03984346/004 – КЖ


ЗАО «ПО «Баррикада»
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