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§ jl Область применения

/Липовая технологическая карта разработана 
на производство работ по устройству стыков 
внутренних стеновых панелей и стыков плит 
перекрытии 6 9-этажных шестисекционных Sf6 
квартирных жилых домах серии /-4е4д-65.

Работы ведутся звеном в количестве семи 
человек в одну смену в летнее время.

Сменная выработка звена при устройстве 
стыков:

-  внутренних стеновых панелей составляет -О.ООбдома: 
-панелей перекрытия составляет -  O.otsl) дома; 

Привязка типовой технологической карты к  
местным условиям строительства заклю чается 
6 уточнении объемов работ, калькуляции трудовых 
затрат, корректировке ера ерика производства 
работ, потребности 6 материально-технических 
ресурсах.

Разработана

трестом 
' Уерноморскоргтех~ 

стробу
Щинпромс/лроя 
Украинской ОСЯ

Ут вержден а Срок введения
Главными техническими 
управлениям* 
Минтяжстро* СССР 
Минпромстроя С̂ССР 
MutiСтроя? СССР 
1G 19 73 г. 
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жономи веские показат ели 

угьноео процесса

тииеские показатели по устройству 
тренних стеновых погнелед

/Побпииа-1

04.20.02

// т е х н и к е  - 1 

строите

техника -эконок 
стыкоб 'бнъ

/Ы
%

Наименование f 
показателей

ед.
изм.

количества на ториео. захватку Шичестбо на рпдооу/о захватит
количество на

по
ЕНиР

по
ттк %кт

по
ЕНиР по

ГТК 9Ькг.
по

ЕНиР
/РО

ттк %!КТ
У г 3 Л 6 6 7 д 9 10 ft 12
У трудоемкость v&i-dh а. 13 m a /9 J.69 mss 00,26
г Затраты наш. смен наш-

СИ . .Ilk 1,1*1 0,69 0.29/ 607 60,7
5 Расход электроэмерп кбт-

VOC 6.17 6.17 ЗА 7 3.*17 67.0 37.0
4 Зарплата ^ руб. /т е 9-asi /М 3 9-69.8 623-53515 kf
5 выработка / регбо- чего 6 сне ну 0.*/7 6-56 0,457 0,529 9,006$ OOQ9Q

/Техника-экономивеские показатели по забелке 
стыкоб панелей перекрытии

______ тоблиии-г^

п/п

Наиме но виние 
показателей

£д.
изм.
Я'"

Количество- на 
горцев. захватку

Количество на 
рядобу/о захбсп.

Коли.чеотбо 
на бон

по
ЕНиР

по
ттк Такт по

ЕНиР
по

ТТК %1КТ. по
ЕНиР ттк

{ ' 2 3 : 5 6 7 д 9 10 ; * ! 18

/ ' трудоёмкость уёл-’дь
У’’’ .• . без ; 3.12 7 зАз з.г 13/62 MIAS

2 Затрать/ маши- 
С‘’ оМён

каш-
• 4 V ;СП

г

0.56, 0.55 0.1k 0.1k /5./
?. \ 
126

3 . Расход злектрозн: кбТ'
час 6.72. 6.7а 1J /7 /80. k тр

k\ Зарплата'* руб. Ш1в.а /6-972 го-щ /6-556 11/8.05 90/4 7
5 Выработка /р а ­бочею Ь 'Смену : 0.309 03/9 0.29/ 0315 1)005$

р---*—
epoifi

П рим ечание:

Шехнико-экономические показатели, 
приведенные 6 /подл. У и 8, складывакотсп 
аз показателей бое/ а зло 6.
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Ш\ О рганизац ия  и  технало&ия 
I Строительного процесса.

До начал 6  лроиз бодот 6 о работ по заделке 
ст еков необходимо:

*■* под с от обить и установить 6 ёонё работы 
бвёна механизмы и средства для без опасно со 
ведения работ;

• - завезти j необходимые для производства ра­
бот материалы;

~ проверить точность установки элементов 
конструкций^

Допус/саелтб/е отклонения при нон т о ж е  
стеновых панелей и панелей ререкрытия 

перед заделкой етыкбб

кп
п.п.

Наименование
отклонений

отклоненийг б мм.
min

(отлично/
среднее
(хорошо/

так
(удовл/

1 a в 4 S

У Смещение осей панелей 
стен и перееородок 6 ниж­
нем сечении относительно 
раъбивочных осей (от про- 
ектноео положения/ 6 
мм, -  не более / (5 3

г. Отклонения плоскостей

б.

панелей и перееородок 
от вертикали (в  верхнем 
сечении/ 6 мм, -  не более 
Разница в отметках опор- 
ных поверхностей панелей 
стен и перееорадок

/ a 3
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Л . ! 2 3 А 5
д предел о ж между осями 
наружных панелей и дву­
мя рядами оме ж  ны л: 
внутренних панелей 6 
мм- не бопее. е 3 S

4- Разница 6 отметках 
верхней поверхности пане­
лей перекрытии 6 преде­
лах между осями нару­
жных панелей и двумя 
смежными рядами вну­
тренних панелей 6 мм 
не долее a 3 5

5 Общее положение отметок 
опорных поверхностей па­
нелей 6 пределах одно со 
стажа 6мм, -  не долее ± 5 ± 7 ± iO

6. Уменьшение размеров пло­
щади опирания п ан е ­
лей перекрытии н а  сте­
ны 6 мм, -  не долее & 3 5

7 Отклонения 6 толщине 
горизонтальных сиво6 6 
мм, -  не долее ta ± 3 ± 5

в Разница в отметках пижнеи 
поверхности двух смежных пане­
лей перекрытии (если стык при­
ходится не над перегородкой] 3 4 В

9 Розница 6 отметках верхней по­
верхности элементов пере­
крытии 6 пределах выверяе­ б 4 6
мого участ ка.

Основ®ние: инструкция qHUUOMT/l- п. 6, 76; 6 .70 . / 967г.



7J0IJ06Л 5
04.20.09

Все стыки, рассмотренные 6 домной типббои 
т ехнологи  ческой  ка рт р /7Т & 1 , им ею т  индекс  
с о э т в е т с т в у ю и /и д  кодеру узла ро т иповы м  
проектом дом об серии /- А ?^Д  р с с ы л к а м и  на  
с о о т в е т с т в у ю щ и х  [чн /ст о /х  ТТК н а  н о м е -
/><*
чих

а л ь б о м о в ,
чертежей^

част и \аЛ^>бомов, л и ст р ! р а б о -
еде эгп(У( У з л ^  з а м а р к и р о в а н ы .  

Нощример, индекс  Д 1; ч /~ / ;л  ДО- 35~  з д  ЬбозМача- 
! 7 $ ' ^ - £ a 7^*/;S 4  3 3 '

ег\ чт о узлы  зо/маркиробо/нь/ 6  альбоме!, част ь  
/“/ н а  л и с т а х  м а р к и  ЯОЗЗг 36f  числи menbjj и  р а з  
р а б о т а н ы  6 альбоме (У, часть £~£, н а  листах м а р ­
к и  7~-3/, Т- ЗЭ, Т- 33 (знаменатель/,

Л. {вертикальные стыки внутренних 
стеновых ланелед.

Вертикальные стыки бнутренних стеновых п а н е ­
лей услобно разбит ы  н а  две ерулпы с целью  бо­
лее комлактноео описаний  технологии их уст рой­
ства.
& Терулпе /объединяющей узлы под номерами ££. Щ  
£7, £8 и б // представлены стыки, выполняемые пу­
тем соединения панелей м еж ду собой м онт аж ны ­
ми скоб ам и  м а р ки  ни м *

во второй фупле {объединяющей узлы под номе­
р ам и  8 9,3 7, 3Q, 69, 4 * и 4 / а ]  представленье ст ы ­
ки, выполняемые путем соединения панелей меж­
ду собой м онт аж ны м  и оцин кованны м и  скоба­
ми м а р ки ,, UM" с последующей элект росваркой  
стыков соединительных ско б  и о ц и н к о в а н н ы х  
заклад ны х дет алей.

Вертикальные стыки после установки соедини- 
тельные скоб и производства электросбарочнь!*



7.01,05.15 

рА 2̂0 Л  ft
8

робот и работ ло антикоррозийной^ защите 
сварных швов и мест повреждений н а  оцин­
кованных деталей Должны быть замоноличены 
тяжелым бетоном fraoo или заделаны цемент­
но-песчаным раствором РПОО. |

бетонные и растворные смеси ре команд уе тор 
приготовлять н а  быдтротвердеюи/их цементах 
или портландцемента* марки 4оо и  выи/е. j

**ы  С Ш Ж Я Ж
1. Соединение отдельных внутренних стеновых па­

нелей-между собой после их уст ановки в про-, 
ектное положение и временного закрепления с 
помощью монт ажной оснаст ки производит­
ся путем постановки 6 петли-диасрраемы а н ­
керных выпусков в верхнем колодце ст ы ка  
оцинкованных соединительных скоб м а р ки ,6/4*
(уan.puc.lj\

ом-л

т Рис.1:
Установка внутренних стеновых панелей; 
установка монтажных элементов бм~5, (<3oj7.J; 
очистка полости стыкаfна примере узла &7J.
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Соединительнью скобы изготавливает по месту 
при помощи монтажно-еибочмоео кондуктора (централь­
ный институт типовых проектов,Hi4l67)u3fî образных 
боеотовок монтажник конструкции 4-ро/зр., располага­
ясь на передвижной плосцодке(/йпроорссепьстрои Хб-вбснг).

Для и6еотобления соединительной скобы н а  
конт о ж  н о - еибочном кондукторе ( т. е. От со б  вто­
ры х ко н ц о в  дасютовок/необходимо п а л ь ц ы -л о ­
вит ели к о н д у к т о р а  у с т а н о в и т ь  6 от вер­
ст и я  диасрраем  анке р н ы х  петель, соединя­
емых панелеб/ Улож ит ь н а  кондуктор,,Проб­
р а в  н у ю  заеотобку пропуст ив свободный ее конец  
черев! прорезь 6 суппорте■ после veto ото ен у  mb 
свободный конец  заеот овки п о д  у  алом 90° об­
р а зу  Я „ П - обро/аную скобу. Л ри  этом ра сст о я н и е  
между концами скобы п о л у ч а е т с я  р а б  н  ьгм 
р а с с т о я н и ю  м е ж д у  от верст иям и  дир/цораем, 
соединяемых анкерны х петель. |

После выполнения зтих операции f со т о в ую  
/7- образную скобу м о н т а ж н и к- конст рукций^ разр. 
уст анавливает  движ ением  сверху вниз в соот­
вет ст вую щ ие от верст ия ди а ср р а е м  а н к е р ­
ных петель, соединяем ь/х панелей. S у з л <у х  
у ст а н а в л и в а ю т ся  м о н т а ж н ы е  элементы, пере­
чень которых приведен в т абл. 6.

Таблица 5

Номер узла
П ар ка  монтаж  ̂
косо элемента

Рол-бо монтажнь/А 
эл-ов данной м ар ­

ки  6 узле.

гг и м -г 4
и м -г ; 1 1 в

гв им -ay  1 i 1 *._______________

a 7 а м -г 3
и м -г  1 1 /

ге й м -е г
— U&H5 4д! им -£7 г
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£■ До монтажа панелей перекрытия до/нноео 
этажа, производится установка инвентарной 
опалубки стыка f  там, еде это возможно/ либо 
устройство опалубки от о/к а  из отделен за  
досок па месту, д случае применения инвен­
тарной on ом у  вки могут быть примененз/;

а ] опалубка узловая универсальная {трест 
Мосоргетрой Р-° Неяоооооо/; б] нощельник [ дилро- 
строи маии УРдЗб/Е/ f см. рое. 3 /

'мущелб’ник Ф°&енЬ опорной плоскости панели 
^  перекрытия /т/побосо этажа

QUuppoSup^

Рис.З
Установка универсальной опалубки- наи/вл ьникд 

[на  примере узла37/.

3, Перед бетонированием стыки должны быть 
очищены от ер язи, наплывов бетона, анкерньге 
петли и скобы от р ж а в ч и н ы  с помощ ью  сталЬ~ 
ных щеток и путем продувки сжатым воздухом.

7f. дамоноличивание верт икальных колодцев 
стыков производится тяжелым бетоном М-300, 
который подается в  стык в р у ч н у ю / в в и д у  
малого объема подачи бетонной смеси в  один  
сты/ j f  см. рис. 6/.



Pug. б
ddмонол и чибание ко л од if а  стыка бетоном М* £00;
бертикалЬньтх шбоб- цементным разбором м~№0; 

[н а  примере узла &7J.
бетонщик бразрраелолаеается при 4ылолне­

нии этой операции на перед б иж но и площадке 
монтажника. бетонная смесь лодо/ется н а  
площадку 6 бедрах, которз/е наполняют ло­
патой из емкости, смонтиробаннои н а  
тачке { см. рис. 4/,
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Р и с . к
Схема организации рабочего места лри 

замоноличи Sanaa сть/кс/ бетонной смесьюfpaa/SopoMj.

Уплотнение бетонной о меси произ водится 
Spy vну из путем штыкования.

Вертикальные усу зорь/ м еж ду оте н о в ы м и  
панелями толщиной /О ~ 30мм усу пределам и  
стыка должны быть уамоноличень/ (з о ч е к а -  
нены/ цементно- лесчо/ным ро/стбйром М -  /О О  п е ­

ред началом укладки бетоннад смеси 6 основной  
стык.
б, да уложенным бетоном fpacmSopoMj долж ен  
бд/76 ореанизован уход (поливна водой, укрытие 
от солнечной л  у чей и т- <2/

Прочность бетона или раст вора в местах 
заделки f  ?м. р и с  SJрас. четных ст ыков  
стоновь/х панелей ко времени р а с п а ­
лубки ЬсшЛ<нь/ составлять не менее 60%  
fee а перед засружением cmt/к а  р а с ч е т н о й  
набр уз код - соот детство в суть п р о е к т н о й
марке бетона.
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Место заделки ст ы ка 
распалубка стыка (па примере узла £7J

В

УЗЛЫ ( £ 9.37, 66,39, ( / / & уллсГ  )

/ Соединение отдельных внутренних стеновых 
pa мелей между собой после уст ановки 6 проектное 
положение и временного закреплений с п о -  
м ощ ью  м о н т а ж н о й  о с н а с т к и  производит ся 
путем пост ановки соединительных скоб в  
пет ли - д и а ф р а гм ы  анкерны х вы пусков  в  
верхн ем  колодце ст ы ка  (предварительно 
з а с н у в  второй конец  скобы при пом ощ и  
Монт а ж  н о - с ибо у н о  со ко  н д у к т  о р  а, см. у к а з а ­
н и я  t приведенны е в  л. / для J  группы стыков) 
и эл ект росварки  мест соединения ско б  и 
петель, л и б о  скоб  м о н т а ж н ы х  элемент ов  
с з а к л а д н ы х  о ц и н к о в а н н ы х  дет алей панелей  
(см .рис.в). 6  у зл а х  уст анавливаю т ся м онт аж- 
ные элементы, перечень которых лриведен 6  
табл. в.

изготовление по месту соединительных скоб  
и их уст ановка 6 соответствующие отверстия 
петель-диасррасм производит ся монт ажником  
конст рукции фраере передвижной п л о щ а д ки,
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Установка и сварка стыков монтажных эле­
ментов и/п~ a e f на примере узла a9j.

т а б л и ц а  4
Номер

узла
Марка монтаж­
ного элемента

/Гоа 'во монтажнр/х жмен/noq данной мар ки 6 узле
a9 им-ае a
3 7 им-в /
Эд им- 5 г
39 им- 5 г
4f им-дЗ /
4/е им-б /

<?. Элект росварка стыков соединит ельны х  
скоб или м онт аж ны х элемент ов с о ц и н к о в а н ­
ными закладными дет алями л ане  леи п р о и зв о ­
дится элект росварщ иком  б р а зр  с т о й  ж е  пе­
редвижной площ адки . Э л е к т р о с в а р к а  в ы п о л ­
няет ся элект родами <р 4мм, св а р о ч н ы й  т ок  
не долж ен превы ш ат ь /6 0 а .

04/
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ды сот а кат ет а ш б а  - 8  мм. Д ля п р о и з в о д с т в а  
сварны х р а б о т  рекомендую т ся электроды т о п а  
Э -4 6 Т  j? по кр ы т и е м  м а р о к  PHO ~At 03С -% ,
17Р-3 и р/э,' те. электроды о рут иловы м кркрь\- 
т и ем  при содерж ании примерно 6 0 !% 
т и т а н а .

б. А н т и к о р р о з и й н а я  з а щ и т а  с в а р н ы х  швов  
и  о т д е л ьн ы х  s/ч а ст ко б  з о /к л а д н ы х  д е т а л е й  
д о л ж н а  п р о и зв о д и т ь ся  ё  п р о ц е ссе  м о н т а ж а  
к о н с т р у к ц и и  вслед з а  с в а р о ч н ы м и  р а б о т а м и ,  
после п р о м е ж у т о ч н о й  п р ием ки  их о о ф о р м л е ­
н и е м  а к т о в  нс* с кр ы т ы е  р а б о т ы

Р а б о т ы  д о л ж н ы  ве ст и сь  м о н т а ж н и ц а ­
ми, п р о ш е д ш и м и  к у р с  о6у ч е н и я  п о  об сл у­
ж и в а н и ю  а п п а р а т а  для н а н е с е н и я  п о ­
к р ы т и я . /7 р и  р а б о т е  н а  в ы со т е  м о н т а ж ­
н и к  -  оп е р а т о р  д о л ж е н  н а н о с и т ь  п о к р ы т и е ,  
н а х о д я с ь  с а п п а р а т о м  н а  п е р е д в и ж н о й  
м о н т а ж  н о й  п л о щ а д к е  и л и  н е по ср е дст ­
в е н н о  /тс/ п е р е к р ы т и и  э т а ж а t с кот оры х  
п р о и з в о д я т с я  р а б о т е *  по с в а р к е  дет алей.

Ц инковы е покры т ия р еком енд ует ся  
н ан о си т ь  преимущ ест венно уст ановкой ta -  
зоппенменноуь напы ления порош кообразны х  
материалов ‘ Ц(Ш  " S -G d fУПН~ 7 ~ 8 6 j . 
б ^аче<^т4§ м а т е р и а л а  Оля п о кры т ии  
следует и ^ ц м ен я  т ь п о р о ш  о к, ц и н к а .  
Перед у п о т р е б л е н и е м  п о р о ш о к  дол­
ж е н  хо р о ш о  п р о с у  ш е н  и
п р о с е я н  сито с р а з м е р о м  яч еек

0J6  * 0 / 5  мн,
б  ком племя оборудования для саз п п л а ­

менного н ап ы л ени я  [п о кр ы т и и  6 условиях 
строительно и пп о и / а д к и  вхо.Ыя т ;
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- четанобка 6ЛН-9- 96 (УПН- 7~ 65/•
- компрессор о-зд м /  о -/$/;
- дополнит ельны й маслоот делит ель;
-баллон о горю чим  г а з о м [а ц е т и л е н  или  про ­

пан- б ут а н / о п о н и ж а ю щ и м  р е д у к т о р о м  н а  
передвиж ной т е л е ж к е '

-соединительно/е шланги.
Комплект о б о р уд о в а н и я  т ранспорт ирует ся  

б а ш е н н ы м  к р а н о м  и  располагает ся н а  между- 
э т а ж н о м  п е р е к р ы т и и .  б а л л о н  с г о р ю ­
чим с а со м  сл е д уе т  уст ановит ь н а  р а с с т о я ­
нии  не  м енее  /Ом. от м е с т а  р а б о т ы  у с т а ­
ло 6 к и  {/PH -£-£<? / СМ.рис. 7/.

Перед нанесением  покры т ии уст а н о б ко и  
{/ПН"6 -S 3  с в а р н о й  ш о б  и  б л и зл е ж а щ и е  участ­
ки  з а к л а д н ы х  деталей д о л ж н ы  б ы т ь  о ч и ­
щ е н ы  от ост a m  ко  6 сварн ого  ш л а к а , колот и  
и  в о зм о ж н ы х  за гр я зн е н и и  р у ч н ы м и  и л и  меха­
ническим и  щ е т к а м и  до м ет аллического блеска. 
Лоске этого следует у д а л и т ь  пы ль с п о ­
м о щ ь ю  о б д ув а н и я  с ж а т ы м  воздухом.
Специальной обработ ки /ю берхноот и  сварн ы х  
ш вов  для п р и д а н и я  им  ш ероховат ост и не  
т ребует ся.

Рокрь/баему/о поверхность для получения проч­
ного с ц е п л е н и я  п о кр ы т и я  необходимо про+ 
греть до т е м п е р а т ур ы  £$Q  + 4бО*С п л а м е н е м , 
распылительной горелки, кот орой  н а н о с и т с я  
покры т ие. П рогреб  д о л ж е н  о сущ е ст в л я т ься  
до н а ч а л о  п оявления  ног п о в е р хн о ст и  ш в а  
пленки ф иолетового цвет а.

/Занесение Ц инковы х покры т ии ус т а н о в ко й  
{/ПН* 6  -В б  до л ж н о  п р о и зв о д и т ь с я  п р и  давле­
н и и  сж а т о го  в о зд у х а  в  сет и вОатм; д а в л е ­
н и и  сорю чего г а з а  0 ,1 -0 , /5  а т м , р а е  х о д
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тия при помощи агрегата УЛЙГ- /
ЙнTuKDcooAuuMпе UUH- 1“горелка установки УПН- 6-Вб; В-компрессор О'ЗдМ;
\коЪоепо/фьгтие------ ~ Зг дополнительный маслободоотделитем • н-питатель­

ный бонок цетан обки У П Н 6-баллон для ацетилена 
или пропан-бутана’ О-еозобыи шпане • 7- шпане t
' ----- ‘ -а т о е с  бовдуха; Я- материальный

ш пане • 9 -  передоижн а  я  т ележка’

fO-тележка для баппона / / -  передбижная ппоиуадка 
Монтажника; fa -стенобая внутренняя панель;
(б-панель перекрытия нижележаи/еео зпоажсп 
fH-ujoo,заполненный цетентнын раотборож М-/0О' 
(иу оператор установки УППГ-/ / Оаолироби/ик 5р); 

/ у з  - электрокабель ' J
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еорючеыэ б а за  лор я  Ока 4оо- 5бОл/чою и  р а с ­
ст ояние от сопла  борепки до п о к р ы в а е м о й  
п о в е р х н о с т и  /О - /в  см под узлом  60°+50*.

& зо н у  пл а м е ни  под о/ ю т  цинковую  пыль.
За 3 -* / прохода еорелки по лоберхност и о б р а ­
зу е т с я  п о к р ы т и е  т о л щ и н о й  / .5 -  £  мм,
/7?. е. толщи н а  ващитноео покрытия, тре­
бует а  я по проекту, достигается не сколь­
ким и проходами еорелки а п п а р а т а . 
Особенно тщательно следует производить 
металлизацию уел о 6, острых ер а  ней, з а ­
зор об, образ ово/бшихся между закл а д н о й  
деталью и соединительной связью после 
сварки.

Лодеот обка у с т а н о в к и  У Л Н -6 -Qd к  р а б о ­
те за кл ю ч а е т с я  6 п о д кл ю че н и и  ком прес­
сора к  эл ект рической  сет и п р и  п о м о щ и  
элект рокаре  л  Я ;  б  зоерузке  цинкового порош ­
к а  6 пит ат ельны й  б а ч о к  ( к р ы ш к у  б а ч ­
к а  п л о т н о  за к р ы в а ю т  с п о м о щ ь ю  ст руб- 
ц ин ]' 6 подклю  чем и  и  к  р аспы л  и т е л ь н о и  ео- 
релке  базового  и воздуш нобо ш лангов, 
б а ж и е а н и е  распы лит ельной еорелки следует  

производит ь 6 т а к о м  по р я д ке; о т кр ы т ь  воз­
д у ш н ы й  бентилб , затем от кры т ь газовы й  
вентиль, зажечь пл а м я  и  от регулироват ь еео. 
После заж игания •еорелки необходимо от крыт ь  
порошковый вентиль, т.е. создать тем сам ы м  р а ­
зрежения б порошковом канале  еорелки. 
Разрежение />ри зтом через порош ковы й силана 
передается под колпак бдчка .
Под действием сжатого воздуха, засасываемого 

. из атмос<рерыг цинковб'б порошок поступает 
6 горелку.
Количество порошка, подаваемого 6 борелку,
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зависит  от ст епени рае реже н и  9 6 порош ко­
вом к а н а л е  sop елки, кот орое ре су/ i  upует с Я 
при п о м о щ и  п о рош кового  вентиля. Д л я  
прекращ ения п о д а и и  п о р о ш к а  н у ж н о  спус­
тить /сурок. /7ри /пуш ении еорелки с н о в а ­
ло долж ен быть за кр ы т  базовый, за т е м  
воздушный и  п о р о ш ко в ы й  вентили. Н ару­
шение проц есса  т уш ения  еорелки м ож ет  
вы зват ь хлопки и обрат ны й удар.

6  процессе н а н е се н и я  п о к р ы т и я  н уж н о  
следить з а  тем, чтобы сж ат ы й  воздух был 
сухим, иначе  нале /л я  емь/й п о р о ш о к  ст ано­
вится сырым, т еряет  сыпучесть и п о д а ч а  
п о р о ш к а  к  распы лит ельной соловке п р е к р а ­
щ ает ся.

бысококо/чественное покрыт ие д о л ж н о  
иметь мелкозернист у /о  с т р у к т у р у  и мато­
вую  металл и ческ у/ о поверхност ь бед
вспучиваний t т р е щ и н  и  друеих десректов.

4. После п р о и з в о д с т в а  раб о т  по анти­
кор р ози й н о й  з а щ и т е  оварньтх ш в о в  и  
повреж денны е мест о ц и н к о в а н н о е  за кл а д ­
ных деталей ст ы ков  в н у т р е н н и х  сте­
новых панелей и п р и е м к и  и х  с составлением 
актов н а  скрытые работы до монт ажа панелей пере­
кры т ия данного э т а ж а  производит ся уста­
н о в ка  инвент арной опалубки либо опалуб­
ки  из отдельных досок по м ест у [см . у к а ­
зания, приведенные 6 п. 8 J  еруппы стыков и  рис. £ Я/

5 Подготовка ст ы ка  к  за м о н о л и и и в а н и /о , 
сам  процесс зам  он о л и  чи  6 а н  ия , уход за бе­
т оном  ( p a cm 6 o p o M j в  стыке и  р а с п а л у б к а
производите я  а н а л о ги ч н о  У к а з а н и я м , при- 
веденнь/м 6 п ун кт а х  д ,4 и б  л ерулпы ст ы ­
ков /  см. рис . 68 и 6 б /.
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б. Горизонтальные стыни 
панелей перекрытия.

Горизонт албны е стыки панелей п е р е кр ы ­
тия между собой и стеновыми п а н е л я м и  
зл о б н о  р а з б и т ы  н а  две ерэппы с цел 6 го более 
ком пакт ного предст авления описания техно ле­
ей и  их уст ройст ва .

£  ш группе ( объедини/ои/ей узлы  лод ном е­
р а м и  4$, /г 4, 45, 4б, 47, 48. 49, 63, 53 Ф, б4, 55, 5Q, 59f 
SI ев, е 7, 9 9  и  70/ представлены стыки, выполня­
емые пут ем соединения панелей перекрытия 
между собой (и л и  со стеновыми п а н е л я м и /  
м онт аж ны м и о ц и н ко в а н н ы м и  эл е м е н т а м и  
марки , и п " с  последуюоуе и  элект росваркой  
мест с о п р я ж е н и я  • м о н т а ж н ы х  элементов 
и оцинкованны х за кл а д н ы х  дет алей п а ­
нелей.

3 /V группе (объединяющ ей узл ы  под номе­
рам и  53, 66,90 и 6 5 / представлены ст ы ки, 
выполняемые путем соединения п а н е л е й  
перекрыт ия м е ж д у  собой  соединит ельны- 
ми оцин кованны м  и  скобам и  м а р к и  4 им*'

Горизонтальные ст ы ки после у с т а н о в к и  
м о н т а ж н ы х  элем ент ов или соединит ельных  
скоб и производствсг элект росварочны х р а ­
бот и  р а б о т  по а н т и к о р р о з и й н о й  з а щ и ­
те .с в а р н ы х  швов) а  т акж е мест повре­
ж д е н и я  о ц и н ко в а н н ы х  дет алей д о л ж н ы  
быть замо ноли  и ены  т яжелы м бетоном М-ЗОО 
или заделаны цемент но -  песиань /м  р а с т в о ­
ром  М - /00.
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УдПЫ (  fa  44 + 4$ 53, 55 о. 5*t. 55, 56,59,61.69,67,89. 70 )

А.Хд. /-/; Л- АС- 3 9 r Jftj
------Alt

/Соединение отделЬнш панелей перекрыт ия 
между собой и с внутренними или  н а р у ж н ы м и  
стеновыми панелями после их уст ановки в 
проектное положение производится пут ем  
постановки соединител ьны х скоб или м он­
тажных элементов в  петли анкерных вы­
пусков аз панелей перекрытия и  электросвар­
ки  мест соединения скоб fm a c m u n j с петлями  
анкерных выпусков или за кл а д н ы м и  оцинкован­
ными дет алями панелей [см. рис. 9).

Антикоррозийное цин~ 
ро&о’е' покрытие Монта ж нор. Закладная ае- 

' томь лон&пи

Рис. Я (напримере уела4в).
Установка и сварка стыков монтажного элемента им-вЬ; 
анти коррозии на я заицита закладных деталей.
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3  узлах устанавливаются монтажные элемен­
ты, перечень которых приведен 6 т абл. 5, 
дсе монтажные элементы устанавливаются 
электросварщиком бразр.непосредстбенно с пере­
крытий пятого эт аж а.

/Паблица S.
Номерчела Марка монтаж­

ного элемента
Количество монт ажных 
элементов данной марки 

6 узле.
4& им -34 a
и UM-S5 /
45 им -36 /
4е UM-36 /
47 им-36 /
4в им-35 {
h им-36 {
55

им-36 /
им-4о {

539! им-4о У

б4 им- 39 У
им - 4о 2

56 им -35 /
59 им-44 У
61 им -35 г
66 им- 49 a
67 им-49 {
69 им-4 9 2
70 им -47 

им-49 i
2. Электросварка стыкоб монтажных элемен­

та 6 или соединительных скоб с о ц и н ко - 
банны ми закладны ми деталями панелей про­
изводится электросварщиком НраэрсравУ же 
после уст ановки монт ажного элемента 
6 проект н  ое пол о ж  ение.
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Основные указания по электросварке стыков 

приведены б пункте 6 дпр -£ группы стыкоб н а с ­
тоящей т ехнологической карт ы .

б. Ант икоррозийная за щ и т а  св арн ы х сабо б 
</ отдельных участков закладны х дет алей, н а ­
рушенных бо бремя об арки t д о л ж н а  произбо -  
дитЬся болед з а  сбарны м и  р а б о т а м и  после 
промежут очной п р и е м к и  их с о ф о р м л е н и е м  
а к т а  н а  скрыть/е р а б о т ы  f  см. рис. 9 /.  
Монтажник- оператор и  бое состоблянэи/ие эле­
менты уст ановки УПН-е ~вб р а ско л а  г а  нотой не -  
посредственно н а  перекрытии смонт ированного  
э т а ж а . Основные у ка за н и й  по а н т и ко р р о зи й ­
ной з а щ и т е  м е т а л л и че ски х  элем ент ов  
стыков приведен^/ б п ункт е  д  для // группы  
стыков наст ой щ ей технологической к а р т ы .

4. Родео тобка к замонол и чи бани но стык об 
производит ой аналогично У казан и я м , при­
веденным 6 пункте <5 длр J  группы стыков.

5. Замонопичивание ст ы ков тяжелым бет о­
ном М -600 м ож ет  выполнят ься л и б о  при  п о ­
мощи передвижного бибробункера емк. /бОл.
(цбТи ц н и и о м т п  р ч -  65 9 -ее/, либо вручную  
при подаче бетонной смеси б  ст ы к с пом ощ ью  
совковой лопат ы  из ем кост и, с м о н т и р о в а н ­
ной н а  двухколесной тележке, к о т о р а я  в  свою  
очередь п е р и о д и ч е с к и  н а п о л н я е т с я  из  
раздат очного бункера, да6р о д ун к  ер последо­
вательно перемещают по перекрыт ию м о н ­
т ированного  э г ^ а ж а  от одного ст ы ка  к  друго­
м у . Уплотнение бетонной смеси 6 обоих слу­
чаях в ы пол няю т  в р учн ую  пут ем ш т ы ­
к о в а н и я  ( см. рис. /О/

Зам онопичивание  ш вов между п а н е л я м и  
перекрытия вручную  щ мент но - п е сча н ь /м  р а ~
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'Отбором М-ЮО с уплотнением путем штыко~
Iвания. Раствор подается растворной лопа­
той из емкости, смонтированноб н а  тележке. 
$ЛЯ лучшего заполнений шва раствором ре- 
комендуется применять шаблон из двух пластин, 
соединенных лолере иными планками { 6  биде 
усеченного конуса 6 попереином разрезе/ ко­
торый последовательно перемещают вдоль 
шва по мере еео замонолииавания.

Уход за бётоном [раствором/ производи тор 
aHOtnotuuHQ указаниям, приведенным 6 пункте 
4 для 2  еруппы стыков.

дамонолииивание стыка бетоном Af-бОО,цементным 
раствором М -щ  (н а  примере узл а  4 б [

/Соединение отдельных панелей перекрытия 
меусду собой после их установки 6 проектное 
положение производится путем поставки в 
петли анкерных выпусков панелей перекры­
тия соединительных оцинкованных скоб" 
марки . у ирг¥ [см. рис. ffj.
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Панель пере­
крытия УН-39 Панель

раотооо лнсор
Стенобь/е
внутренние

ланели.
А н к е р н а я  
пет ля п а н ел и

Рис.//
Установка монтажною ̂ жмента им- 69;
Очистка полости стыка/на примере изпабВ).
S узле 66г монтажный цемент им -6 перед 

установкой на место необходимо с помощью 
монтаж но-гибочною кондуктора осенить 6 „Л * 
обратную скобу и ао/веста е е , движением 
они б у  6 верх 6 соо'тветств уюи/ие пет пи пане­
лей и затем с помощью т рубки-ры чага 
загнить оба конца н а  90° во внутрь стыка.

& узлах установи иба/отср монтажные эле­
менты, перечень которых приведен 6 табл.н$
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04,20*09 /Ноблица 6
Номер

узла
Марка монтаж­
ною элемента

Количество монтажных 
эмменто̂  данной марки

бг ОМ' 69 /

т - 6 /
бб с/м-4г /

60 им-46 г

бб т -4 в /

<?. Лодеотовко стыков к  замоноличабанию, сам  
процесс зомонопичиванир бетоном M-SOG или 
цементном роют бором К1-Ю0, уход за  бетоном 
[раствором! производится аналогично ука за - 
нипм, приведенным 6 п ун кт ах 4  и  б  для у / 
еруппы стыков ( см. рио. /6 /.

дамоноличивание стыка бетоном м-аоо а цементным 
раствором м-ТОО{ на примере узла бб /
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Оиенко качества вь/лопненнь/х роб о т  д о л ж н о  
производить ся 6 соответствии с положения ни, 
уста нобле иным и  v Зроменно/ни указания  л? и  /ю  
оценке качест ва ст роит ельно- м о н т а ж н ы х  
работ , конатр укт ивны х wacmed здании и  
сооружении и закон ченнь/х строит ельством  
пусковых комплексов f/ (СИ 37S~67j.

Качественное выполнение стыковых сопряж е ­
нии панелей между собой являет ся наибо­
лее сложным и ответственным мероприятием, 
способствующим повышению качество/ крупно- 
панельных домов.

Наиболее действенным методом контроля 6  
этом случае являет ся послеоперационны й  
контроль с обязательной /ровер ко и всех 
скрытых р а б о т , 6  т ом числе:

- соответствие ееометрических р а зм е р о в  
стыковых сопряжении р а б о ч и м  черт еж ам  
f 6пределах допусков ГОСТ //309 • 6S; изме­
нении л нему ло л р и к а з у  Госстроя СССР , 
От £/х /./9в7г. У-0 /90, а  т а к ж е С н и П  f-P,d-6B.J;

- качество выполнения пет левь/х сопряж е­
н ии i

- состояние полости ст ыка и подгот овки  
поверхности к о н т а к т а  до укл а д ки  бетонной 
смеси;

-замо мол и чивание стыков / 'заполнение бе­
тонной смесью или цементным раствором^)

- качест ои заицит ноео слоя.
J. Проверка размеров стыков должна пр о и з­

водиться сразу ж е  после уст а н о в ки  н а ­
руж ны х ст еновых ранелеи  до вы полнения
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петлевых сооружен и и  или сварки  закладных деталей. 
Всё стыки подлежат визуальному ocpompj с выборочной 
инструментальной проверкой 6 соМнипЬльных' меогпах. 
Прв беря ют с я  размеры зазоров между сопрягаемыми  
панелями г от носит ельнее сме щ ^ н и е  верти~  
кальнь/х и  ео р и зо нт а л Ь нь /х  ера  н е  и т орцов Па­
нелей и относит ельное смещение л и ц е в ы х  
ера не и п анелей \ сорря е а е м ы * в одно й  ллос- 
корт и.

Для проверки величины  см ещ ения  верт икаль­
ных и горизонт албнз/х вране и торцов п а н е  ^  
леи при  м е н я е т с я  р а з д в и ж н о й  к о л и б р , г у д ­
к и  кот ороео  рС/здв и воют  с я  предварит ельно н а
величину д о п уска  см ещ ения сопряеае  м  t f x  

/плоскост ей.
д. Контроль качест ва выполнения петлевых 

сопряжении ар м а т ур ы  панелей производит  о я  
в н е ш н и м  осм от ром  и  сопост авлением  с проектом,

б)Полость отыков перед заполнением  бет он­
ной смесью  или цем ент ны м  ра ст во р о м  дол­
ж н а  бы т ь очищ ена от грязи, пьми, м у с о ­
ра, а  зат ем  в и з у а л ь н о  проверена подготовка 
всей поверхност и к о н т а к т а  со ст ары м  бето­
н о м . М о н т а ж н ы е  петли, пет левы е с о п р я ж е ­
н и я  и ст ал ьны е  соединит ельны е н а к л а д к и  не 
д о л ж н ы  вы ст упат ь за верхню ю ) г р а н ь  
опорных площ адок.

4. Конструктивна Я правильность и плот­
ность за пол нения замоноличи 6аемь*х стыков 
проверяется путем визуального осмот ра всех 
стыков о выявлением существенных отклоне­
нии их от проекта по конст рукции, р аз ­
мером , сиво в и плотности заделки. Плот­
ность бетона замоноличибания проверяется
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пр ост vku 6aнаем, a  в сомнительных и  дефектных швах 
— вскрытием и отбором бетона с последующим испыта­
ние to. Кроме того, прочность бетона замоноличивания  
должна проверяться путем изготовления и  иолы т а н и н  
бетонных к у б и к о в  /5  * /в  *  Гб см, х р а н я щ и х с я  
б тех ж е условиях, net к  и  бетон 6 сплотках,

б. б  случае наличия 6 стыке сварных соедине­
н и и  к  перечисленным вьтше о п е р а ц и я м  к о н ­
троля скрытых работ  необходимо до б а в и т ь  
поопероционн о /и контрол Ь с о б язат ел ьн ой  про­
веркой  :

- н а л и чи я  антикоррозийно со покры т ия всех  
cm an b H b tx  деталей ст ь /ка  до п р и в а р к и  сталь­
ны х накладок;

— ка че ст б а  сварны х сиво6 и  их подгот овки к  
ант икоррозийном у п о к р ы т и ю ;

качест ва  ант икоррозииносо покрыт ия п р и  
окончательной з а щ и т е  с в о р н ы х  с о е д и н е н и и  
н а  ст роит ельст ве.

Конт роль сост ояния ант икоррозийной  з а ­
щ ит ы  до н а ч а л а  сварочных работ осуществляет­

ся путем н а р у ж н о г о  визуальноео осмотра 
всех стольных элементов, в х о д я щ и х  в  сост ав  
с в а р н ы х  со е д и н е н и и .

До п р и в а р к и  ст альных н а к л а д о к  к  заклад - 
нь/м деталям проверяется н а л и ч и е  а н т и к о р - 
р о з и и н о г о  ц и н к о в о г о  п о кр ы т и я  к а к  н а  
пласт инках за кл а д н ы х  дет алей naH enout т а к  
и н а  всех соедини тел д н ь /х  ст ал ьны х н а к л а д ­
ках.

Контроль качест ва сварки осуществляет­
ся путем наружного визуально со осмотра всех 
сварных швов и простукиванием молотком. 

/Пробования, предъявляемые к  сварньт т
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шбам:
-  поверхность сборных швов должна быть ел ад ко и 

или мелкоч9шуйчатой,&з наплывов,прожогов,сужений и 
перерь/6об,с плавным переходом к основному металлу;

— наплавленный металл ‘должен бь/тб плот­
ным по всей длине ш ва и не иметь 
трещин, скоплений и цепочек поверхностных 
пор f  отдельно расположенные по берхностн ые 
поры допускаются/;

-  не должно быть не заваренных кратеров;
'•подрезь/ основного металла допускаются

злу боной не более 0,5 мм. при толщине стали 
до Юмм и не более /мм лри толщине стали вы­
ше / 0  М М ;

-  геометрия соединения должна со ответ от во- 
6am 6 проект у.

3 случае возникнувших сомнений лри на­
ружном осмотре сварных швов производится 
высверливание соответствующе ео участ ка 
шва с по следую и/им травлением для выясне­
ния провара корня шва .

Сварной шов и пр иле паю ацие места цин­
кового покрытия, поврежденные при сварке не 
позднее, чем через вдня после вь/полнения сва­
рочных работ, должны быть тщательно 
очищены от шлаковых образовании и подверг­
нуть/ дополнительной антикоррозийной за ­
щите.

Контрол^ качества подготовки поверхности 
под антцр^рро видное/^инровое/ покрыт ие 
проверяете# внешним осмотром в первона? 
чо/льной оща^ии. Покрываемая поверхность 
сварных швов и близлежащих участков, 
поврежденнь/х при с в а р к у  должна, быть
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очиицена от сварочноео  ш л а к а  и  копоти до п о я в ­
ления м ет аллического  блеска и  ясно  видим ои ш е ­
роховатости. выполненное металлизационное покрытие 
должно быть мелкозернистым, бее вспучивании, треи/ин 
и иметь к  orто 6 ую  поверхность.

fflonu/и н а  покрытия определяется лорт ат и6~  
мыт м а гн и т н ы м  т олщ иномером т и п а  Д ТП  ~ /  
или ЮТд -Rг которые предст авляют  собой п р у ­
ж инны е п риборы , о н а б ж е н н ь /е  м а г н и т а м и , ш л а -  
лои -н о м ограм м об*П ринц ип  дейст вия п р и б о р о в  
основан н а  и е н е  н е  н  и  и  о и л  п р и т я ж е н и я  
м а г н и т а  к  ф е р р о м а г н и т н о й  подл о  ж  ке  в  
з а в и с и м о с т и  от т олщ  и н ь / ц и  н  к о в  ого /н е м а г ­
нитно ео J покр  ыт и  я.

Сцепление п о кр ы т и я  с о с н о в а н и е м  е ле -  
дует проверят ь нанесением  сет ки со ст оро ­
ной к в а д р а т а  р а в н о й  дм м ; г л у б и н а  ш т р и х о в  
долж на бып?Ь т а к о й , чтобы покрыт ие было 
прорезано полност ью. Сетку наносят  с п о м  О-  
и/ью граберноео ш т и х е л я .  Л окры  т ие с ч и ­
тается хорош им  по сцеп лению , если от сут ­
ствует от слаивание 6 к в а д р а т а х  сет ки. 
Д еф ект ные м ест а  следует  подвергат ь п е ско ­
ст руйной обработке с п о сл е д ую щ и м  вт о р о чн ь /м  
нанесением ц и н ко в о го  п о кр ы т и я .

Днт икорр о з и и н а я  за щ и т  а  мет алп и и е с - 
ких з а к л а д н ы х  деталей п о д л е ж и т  про м е ­
жу т о ч н о й  проверке  и  пр и е м ке  /  6 к о м п п е к с е  
операции / с  уст ройст ву с т ы к о в / с о ф о р ­
м л ением  а к т о в  н а  скр ы т ы е  р а б о т ы  з а  
подписью пре д е т а  бит е п е й  генерального  под­
р я д ч и к а  / м о н т и р у ю щ е й  о р г а н и за ц и и / а  з а ­
к а з ч и к а .

)
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С целью повышения когч&стба антикоррозиинои защи­
ты кетоллических докладных деталей рекомендуется на 
цинковое покрытие наносить дополнительный защит­
ный слои ид полимеров, б частности, из полиэти­
лена. Этот процесс осуществляется т акж е  
установкой УПН~ 6 -  65 (только взамен цинко­
вого п о р ош ка  б питательный бачок 6 этом 
случае загружаю т  порошок полиэтилена/. 

Перед нанесением полимерного, покрытия по-  
догребается поверхность сварного соединения 
и закладнь/х дет алей раопо/лительно и го­
релкой до £00*0 воздушно - газовым п л а м е ­
нем без подачи порош ка, т емперат ура по­
догрева поверхности определяется с помощью 
цветных т ермочувст  вит елб ных к а р а н д а ­
шей сиреневого цвет а. При дост иж ении  
£00° G нанесенны й сире не бым кар а  н да  ш ом

штрих н а  поверхност и приобрет ает  
g u h u u  цвет.

После подо ере 6 а  поверхности следует вклю­
чить подачу порош ка и н а  цинковое п о ­
крытие наносить опои полиэт илена тол­
щ иной /0 0 мк. Э т а т олщ ина слоя достигает­
ся за  несколько проходов распылителем о и  
горелки. При этом каж ды й последующий слои 
нуж но  наносить 6 направлении перпендикулярном
предыдущему. t

баз ори между закладной деталью и соеди­
нительной связью  должно/ быть тщатель­
но покрыты полиэтиленом. После напы ­
ления подача п о рош ка выключается и 
проходом горелки с базовым плам енем  по 
поверхности соединения о п лав ля ю т  н а -  
по/ленныи полиэт илен, а  затем ст рУ-
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ей воздуш но- базового пламени разгоняют его по всей 
поверхности. Этим приемом достигается равномерность 
слой покрытий.

Расстояние от зоны плавления до покрываемой поверхность 
должно быть порядка /50т, ширина полосы з а  хват  от 3 0 -  
-hoмм, да вменив сжат ое о в о з д у х а  4  сгт и, 
д а в л е н и е  г а з а  SO мм вод. ст^расход газа  eSQ-
-  £75л/час, расход сж ат ого в о з д у х а  0 .3 *
-  0 .4м 3[мин.

Проверка качест ва готовых стыков д о л ж н а  
определит ь соответствие ах т ехническим  тре­
бованиям к  воздухонепроницаемост и и тепло-
защ ит ны м  качеством, а  в н е ш н е г о  в и д а —
-  архит ект урны м требованиям.

При контроле качест в а  стыковых сопряже­
нии  предусматриваются (следующие виды п р о ­
верок :

а )  сист емат ииескар; 
б! периодическая;

6J выборочная; 
г) редкая выборочная.

Рабочие, звеньевые и бригадиры, производя­
щ ие м он т аж  стеновых панелей, п ан ел ей  п ер е­
кры т ия и уст р о й с т в о  стыковых сопряж ении\ 
должны проводить сист ем ат ически  самоконт ­
роль по ходи в ы п о л н е н и я  к а ж д о й  операции  
на каж до м  ст ы ке до предъявления зако нчен ­
ной работ ы мастеру или прорабу.

Растер или производитель работ  д олж ны  
осуществлять сист ем ат и ч ески й  пооперацион­
ный контроль уст р ой ст ва стыковых сопряже­
нии с ф иксированием  результ ат ов  осмот ра  
и п р и ем ки  о п е р а ц и и  6 с п е ц и а л ь н о м  жур-
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нале ро/Оот* Производит ель работ  или ст ар ш и и  
производитель работ  принимает участие 6 выбороч­
ной проверке еотовоео стыка, т. е .  проверке качества 
выполнений отдельных операций н а  ограниченном  
количестве стыков 6 пределах всего дома.

Главный инженер ому ши ел явный строитель- 
ДСК производит периодическую и выборочную про- 
Ьерки качест ва отбельных операций, выполняе­
мых при устройстве стыковых сопряжении.
При периодической проверке производится 
проверка качест во  выполнен и я каж дой  
операции ст ь/ка  или еотовоео от ь/ка  на  
о е р а н и че н н о м  количест ве ст ы ков в преде­
лах з а х в а т  ки. При вы борочной  проверке  
производит оя проверка качест ва Вы полне­
ния двух сть/новых со пр яж е на  й, но не не*- 
нее двух раз  на двухсекционном  доме или 
четырех ра$ на домах о больш им количеег- 
бою оекций.

Главный инженер ДОК производит выбо­
рочную проверку качест ва вы полнения сты­
ковых сопряжений один раз н а  двухсекцион­
ном доме и не менее двух р а з  н а  домах с 
большим количеством секции.

Столько же раз ОТК и строительная лаборато­
рия ДСк(npecmajосуществляют периодический и выбо­
рочный контроль качества выполнения отдельных 
операций при устройстве стыковых сопряж ений.

Представитель технадзора за к а зч и к а  осуоцест- 
вляет системати ческий  и части чно периоди­
ческий пооперационный контроль качества стыко­
вых сопряжений и  совместно с производителем работ, 
ОТр и строительной лабораторией ДСКf  /преетa j  
выборочно проверяет качество сот овы х
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стыков с помощью специальных инструментов и приспособ­
лении-не менее д^ стыков на двухсекционном доме и не менее 6  
стыков на доме с большим количеством секции.

Пооперационный контроль производится технадзо­
ром по всем операциям не менее одного раза  н а  
каждой секции дома в пределах ст ажа с л о one - 
дуюицеи записью б журнале работ. /Пелнадзор 
контролирует также своевременное и правильное 
ведение общего и специального журналов работ  
с записью 6 них соответствующих указании.

По мере выполнения стыковых сопряжении тех­
надзор заказчика принимает от производителя 
работ готовые стыки 6 пределах зт а ж  а (секции/ 
о заполнением ведомости акт ирования скрытых 
работ/ руководствуясь ведомостью пооперацион­
ного и выборочного контроля.

Пв то реки и надзор принимает участие в перио­
дическом пооперационное контроле качества устрой­
ства стыковых сопряжении и проверке соответствия 
их рабочим чертежам не реже, чем два раза на дом. 
Указания и предложения авторского надзора вно­
сятся в журнал абторокоео надзора.

/Ьсуд а рот венны и архитектурно- строительный кон­
троль производит редкий периодический поопера­
ционный контроль, может производить контроль ка­
чество готового стыка и обязательно контролирует 
внешний вид стыка, да качество стыковь/х сопряже­
нии несут ответственность инженерно - технические 
работники монтажных участков.

Пригодность стыка к  эксплуатации оценива­
ется по признаку „ пригоден к  эксплуатации* т. е. 
выдержаны все требования, предъявляемые к  элемен­
там стыка и стыку 6 целом.
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Состоб звено и распределение рабочих 
операции между исполнителями. 

Состав звена принят 6 количестве 7 чел.

ЫН
звена

Состав звена 
по профессия*7

Раз­
ряд

Полич.
человек Перечень работ

~~2ц~
Монтажник 
конструкции ....~ Т ~ ~ Т ~

Установка соединитель­
ны у сталЬных связей.
Установка, и разборка-

/7 Плотник 4 / инвентарной артовои оса-
,_ Плотник г / лубки вертикального

стыка стеновых ж унелеи.
Укладка антисептиро-

ванных досок б темпе-
__ ратурныи шов здания.
J&. бетоншик 4 / Очистка полости стыка

бетонщик & / от наплывов 'бетона.__
раствора, ржавчины.
Заполнение колодца аты-
ка тяжелым бетоном

^ _ [ раствором!
^л _ Электоосбаошик S i Электросварка стыков..
__ монтажных элементов

с закладными деталями
___ пои высоте шва- С мм.
_F изолировщик 5 { Г 1 1 г ? LL

_ тие стыков монтажных и
_ закладных злементоб уста-

новкои У ПН- б~63.





п пен и  А робот  по Устройству ст ы ков  по  
iun  для захв ат ки  н а  т о р ц ев ую  секц и ю .

fh re /10
*

U
L »04 .20Л 9  ] У°иК ™ П01 Леорклн/л

МУ
п.п.

Н аим енование
работ

Cbcmat
звена

Вд.
(J3M

Объем
работ у ?

№
. ш

й * *

8>1

исюы
/ а б 4 e i ,

дОtoco гфя|л? soto 60го boet гоto 90 soЩеоeO|f£#»c[
J г б ~ Г б е 7 д 9 Ю ft t 2 td /4
1 Установка соединительных Конт. j

стальных свйэеО а/Г- S3 0.06 3.78 “ I - !

а Злектяосварка стыков t
монтажных ■элементов с за- жктро- h i
хладными деталями tfapfy'At п.п 8 0.87 е. 96 IH H

б Антикоррозийное покрытие • 1r i
стыков монтажных и закладных (/ЭОЛ. i I
элементов установкой Уйн-9-63 бр- Учел ме 0.305 а.9 t/г i

-1
5 Очистка полости стыка от на- бмонщ. ‘

плыбоб бетона,раствора, ржавчины Jfp-Уче̂ . — j
~мг /6,7 0,0/6 о.гб ►

—

6 Заполнение стыка тяжелым ;

бетоном м$ о. г а а. б 0 .0 6 и — 1i __  V

f 1 !

г Укладка антисептиро банных 4
J
! *

досок, обернутых п е р с а  минем, Плот н. |
б температурный шов 1

Зданий. $ р -/ ч е л . мг о м ! 1 4 H  [ 1ит оео м з /а ее Г : : I L I J
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Указания по технике безопасности.

Устройство вертикальных и горизонтальных 
ст ыков ст еновы х л ам елей  и п а н е л е й  пе­
рекр ы т и й  долж но осущ ест влят ься с соблюде­
нием правил  по  т ехнике безопасности, при­
веденных 6 главе сн и п  /7/~Д. ft-  70

б  данной  т ехнологической карт е приведе­
ны  основные ука за н и я  по т ехнике безопас­
ности кот орые нуж но  соблюдать при  уст рой­
стве ст ы ков :

/  Электродуеобая сварка оцинкованных дет а­
лей д о л ж н а  п р о и зв о д и т ь ся  согласно у к а з а  
н о й  СН 395- в 9.

3. Нельзя допускать пере ере 6 а  сваривав п ы х  
деталей во время св арки  во избежание сго­
р ан и я  цинка н а  обратной стороне детали 
и сверх нор мотив но to выделения вредной  
окиси ц и н к а  в откюссреру.

3 При нанесении покрытий газопламенным  
способом требуется строгое (соблюдение утвер­
жденных правил техники безопасности при 
газопламенной обработке не тал лов;

a j баллоны о ацетиленом или пропан-бута- 
ном можно хранить только с инертными 
газами; хранение 6 одном помещении бал­
лонов с горючими газами и кислородных бал­
лонов запрещается;

б/ помещение для баллонов с горю чими до­
зам и должны иметь водяное или паровое  
отопление;

в/ балконы, наполненные Ф залщ  бюджет прг-
BoxpofN'-- -г, у 1 вор оолнеЧпь/' ЛУ^-рй,
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$J эксплуат аций баллонов, не имеющих 
правильной и четкой окраски и надписей,
воспрещается ;

д/ при обращении о баллонами, н а п о л н е н ­
ными ес/зами, необходимо соблюдать к р а й ­
нюю осторожность и  уст раня т ь возможность 
их падения или ударов к а к и м -л и б о  пред­
метом. Необходимо предохранять баллон ь/ 
от соприкосновении с т окопрободя щ и м и  
проводами, а  тоткже от п о п а д а н и я  н а  них  
масла и ж и р  об;

е}транспортировать баллоны р а зр е ш а е т ­
ся только о навернуть/ми колпаками на специ­
альных т ележ ках - конт ейнерах констру­
кции нииомт п;

HJ перед присоединением редуктора к  бал­
лону запорный вентиль должен быть продут;

$J расходовать саз из баллона можно до 
тех пор, пока остаточное давление в  нём 
не достиенет 0,6 am; выпускать весь саз из 
баллона воспрещается;

и]при открывании вентиля баллона нельзя 
находиться против присоединительно со шту- 
цера;

р/ при возникновении лож а р а  еео следует 
тушить песком;

л/  перед началом работ  с распылительной 
соре л кой необходимо проверить наличие ин­
жекции ( nopoxaj и Убедитьоя 6 еерметич- 
ности всех соединений а перед за ж и в а н и е м  
саза 6 распылительной сорелке следует 
продуть ацетиловый шлань и распылитель -



7.01 Хв Л 5 
04.20X9

4 2

НУ HD еорелку для в ы т е сне ни я  ид н и х
воздуха;

т] Ооллон о ьорючим сазом должен быть 
установлен не ближе Юм. от место/ р а б о ­
ты. Лри этом следует исключит ь лопада- 
ние н а  баллон искр от элект р о сва р ки  ;

hJ  для предупреждения возникновения обрат­
ных ударов необходимо строео соблю дат ь  
ука за нны й  6ь>ше порядок зажимания и т уш е­
ния распылительной сорелки.

А /Гработе 6 качест ве операт ора- метал- 
лизат ора допускают ся л и ц а  не моложе /длет, 
имеющие квалиф икацию  не ниже 4 - & разря  - 
дов и прош едш ие специальную подготовку для 
работы с уст ановкам и  еазопламенного н а ­
пыления.

Рабочие операторы до л ж ны  быть онабже- 
ны  брезенто в ы п и  кост ю мами, к о ж а н ь /м и  
р у к а в и ц а м и  и бот инками, р е с п и р а т о р а м и  
т и п а  „  б л е ст ок* и з а щ и т н ы м и  очко/ми со 
светло п а  л  е  6  ь/м и  стекпо/м и.
/ Ъкомендуетсй одевать оператора 6 герметич­
ный кост юм - с к а ф а н д р  с еермосилемоМ и 
принудительной подачей воздуха.

5. Приборы и  оборудование, находящ иеся под  
напряжением, должны быть заземлены, а  рубиль­
ники защ ищ ены  кож ухам и. П о в р е ж д е н н ы е  
аппарат ы  и  приборы, находящ иеся пЬд н а ­
пряжением, исправляю т ся только после вы­
клю чения  н а п р я ж е н и я.
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Н Л/ Номер Трудовые сумма зарплаты нсу У м е й

Количество узлов Трудовые затраты чел-часСумм а-, зарплаты рабочих, руб-ксл

п/г>
затраты на /узел на /~п на тип на

дом
на /*м На тип. на на/-м На типов. На

узла чел- v a c руб. коп. этаже стаже этаже этаже дом этаже этаже дом
i г 3 4 3 в 7 8 3 /0 // /а /б

{ aa о.4э О'ВЯ 3 д an 147 147 /3.86 0-87 0-67 7-6 6

г as 077 о-М /а та too 9.г4 а г 4 83./6 б-гв 6-ав 47-68

3 ai 0.38 о- гг /4 /4 fee б,за 5 ,3 5 47.68 3-06 3-08 87-7 г

4 гв 0.7 0-39.8 6 6 б4 i& k a 37.Q г-зкв а-звя at- 498

5 аз оАв о-з/ ak 2 4 ate ft. за //38 /03.68 7- 4 4 7- 4 4 $6-96

6 3i 0.88 0-5S.5 a г t8 /  76 /  76 /5, <94 /-06 / -06 9-4$ J
7 37 0.38 О-в 7,7 ta ta юз И,к //. 76 /05. д 4 5 - /2 ,4 8-/гЛ 73-/16 j

8 38 /0 о-в г /г /г гое /а ,о /го /Од 7-44 7-44 i
66-96 1

3 39 1.0 о-ег 6 в б4 6,0 6.0 64 3-78 5 - 7 2 -4a j
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И

{ г 3 4 5 5* 7 в 9 ю 11 /2 /3

io 4/ о,5а 0-36 45 4е 432 < 8 4 ,9 5 24. 96 224. 04 п , г 8 /7-88 /5 5 -5 8

а 4/« о . з г o-aa. г 48 48 4 з г /5,36 15,36 /38. 24 /0-05.0 /О'65,6 95-90, It

/г 4г 0.56 0-35. / 4 4 36 а. за а.з5 го. 88 з-е/г 3-0/, 2 /3-7/. 0

/ з 4 4 0.88 о -  / а  р /а / г /08 3.36 3.36 30.24 2~ 20,8 е-ге.ь г о - 4 / .  г

/4 45 о.гв 0-18.9 4 4 36 J.1B (> /2 /0.08 0-75,0 0 -Щ 6 е - Ш

15 4 о 0.38 о - г о 24 24 $16 9./ а 9.1 а ва.ов 5-84 5- 84 50-/0

16 If 7 0.38 0-&6.1 6 9 5 4 г. аз 2.28 го. за 3-5/8 з-е/. 8 / 4 - 0 9 4

11 JfB о.ав 0- /8,9 136 /50 /аа4 38. ов 38,08 зчг, 7а <55- 75.4 85-78.4 23/-3/0

16 4э 0.6 о - е $ б 4 а 48 4 з г ав. в. ав,в 259. 2 4 9 - 10. If /9- /«4 т -9 з ,б

13 52 0. / 0-06 7G <92 732 i,6 в,г 76. а ft- 55 4-92 4з -9а
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! г 3 4 5 S 7 а а ю f t /а 1 5

т а з 0 ,G 5 o - 4 U — ../а 9 6 — 1 8 е г Л — 5 - S 9 . & Ч ё  -^ З З С

a t 5 3 ? 0 . д { 0 ' & ) , г /г — /2 3 .72 — 5 ,7 г *?* — г - 4 а , 4

г г 5 k 0 , 5 5 . о - з б , г — /6 / Н — 9 9f 79,г — 6 - 5 / . 6 5 а  -  г г , в

а з 5 5 o .a o 0 4 3 . 5 /го /20 /о ао вМ ,о 24. 0 г/б.о 1 6 -  а 1 6 - а /4  s  - е

a V 5 6 о ,a t о - / г , 4 7 7 6 3 t . k i 1 . 4 l { 5 J 1 0  - 6 6 .8 0 - 6 6 . 6 7- 6 / .  а

а ь 5 8

юО* о - г 9 , { /г /2 /оз 5 ,h 5  k 4 в . е 5 -  4 9 .  & з - А э . г s f -  k a . e

a s 5 9 о,гз 0 - 1 5 /2 /2 Ю 8 г, 7 6 ё. 7 6 8k. e k ! -  8 0 / - в о / б - a

a i S 0 о . з г о -1 9 . а 2 а 1 в 0 . 6 4 0 . 6 k 5 . 7 6 0- 5 в Л о-за, 4 3  - 4 5 . 6

a e 6 i 0 , 7 8
/

0 -  5 S .k в б 72 а. а 4 6 . a k 5 6 J 6 4 - / 9 ,  8 4 -  / 9 . 8 3 7 -  7 Э ,6

г э 6 5 O . i 0 - 0 5 ,6 1В / г /оа / 2 / г Ю .в 0 - 6 9 . 6 0 -  6 9 . 6 б - а б . 4



7.01 *06,15
04.20.09 ---

т а 6 4 5 6 7 в В /0 // /а /3

50 SS 0.65 0-44,6 6 fa юа 3. 9 7,8 66. б а. 6 7 6-3*1 45-39

Ы 67 0.36 0 S S A — fa . 96 — 3.96 6f.6 8 — а -ев . в s i -  60,4

зг 69 0.65 0-44.5 fa — fa ■ 7,8 — 7,8 5-64 — 5 ~б4

33 70 о,б г 0-34.8 /в — /в в ,зг — 8. за 5 -5 6 ,6 — 5 -5 6 6

UfDOdO: 2400,0 /567-68. б
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С б о б н а Я  калькуляция трлдобых затрат (комплекс/-/а я /

rhX
я/n

Номер
узпо

7рэдо6ь/е 
затраты 
ног/узел

О/мма 
зарплаты 
па /  узел

Количестбо хзлоб Трудобые затрспы, чел̂час3/пма зарплат6/рабочих, рэО- коп
Haf-M
этаже

па тип. 
этаже

На
дом

На I'M  
этаже

На тип. 
этаже

На
дом

На 1 -п  
этаже

На munoS. 
этаже

На
домпел- -  vac. руй -коп.т a 3 А 5 € 7 8 9 /0 f t / г f б

/ a t оЛо 0 *2 $ 6 3 27 /,а 1 8 /0,6 0-72. 0 -72 6-ke
4

a as а.е4 О 37 fa fa /08 7.88 7,96 89. /а 4 -4 4 4 -4 4 39-96

б г г а.зг о -/вА л /4 fae 4.4* k.ke 4о.ба 2- 57,6 2-57.9 ё д -te.k

4 29 авв 0-33 е 6 5ft ЗА 8 з.Ьв з/.зг Л  92 / - 9 8
..... »

/7-82  !

5 2 9 оАо о-ас ak 24 a to 9.6 9.8 веА 6-ak 6-ak £6-/6 ,

6 5i а  78 o - k i a a f8 /.56 /.56 A. oh 0-86 ' 0-68 7 -74

7 37 0.88 О- 57 ra f г /08 fOt56 /0.66 95.0k в -8k b -8 k 6 f- 58

a 38 0.836 о -за fa fa /08 /9 .02 /орг 90. /8 6-2k e -a k 56-/8

9 39 0.83S о -5а в в $4 5,0/ 5,0 / 45,9 з -ta з -fa зв -сь  1
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1 а 3 4 5 в 7 8 3 /0 /1 /8 /3
ю 4/ 0.4з4 о-зо 4в 48 4за 80,83 80,85 IB7.47 14-4 0 14- 4о /89-6

и hi? ОВ7 о-/в 4в 4е 4зг 18.96 /8.99 т.б4 8-64 8-64 77-76
/а 4а ОМ о-за 4 4 39 /32 /. эг ’. Тт. 88 /.88 /- гв //-68

13 44 о.аз 0-16 /г /а /08 8,79 8.79 84.84 i-sa . 4-9S 17-88

а 45 огз о-/б : 4 4 39 0.5 г 0.98 8.88 0-94 о-б4 5-76
/5 49 ом о-га а4 84 819 7.ев 7.98 99.18 5-88 5-88 47-68

19 4? 0.32 о-га е 9 64 /за /за 17. гв 1-38 /-за //-8В

17 4в о.гз 0-/9 /36 /39 /г&4 3/.S8 31.88 881.58 81- 79 81-79 /95-в 4

IQ 40 05 о-зз 48 4в 4ьа 84.0 84.0 819,0 /6-84 /5-84 /48-56

19 да Q0S3 0-05 7$ ег 732 9,308 9,806 90. 759 3-60 4-/0 39-80

го 53 0,56 0-37 — /а 99 — 9.96 55,68 — з-44 35-58
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0 4 , 2 0 . 0 9
4 9

т 2 3 — * — 6 7 8 --- 10 11 12 13

21 53 О о.ге 0- t7 I /2 — 12 з л — 3.12 г -os — 2-05

22 5к о,4е 0-30  В — .16 м — 6 2 8 ев zb — 5-40 4з-го

S3 55 0J7 0- i t i  |  /20 120 ЮдО 20, к гол I83.S /3 -5 6 /3 -5 6 1&г-о4

гк 56 0.175 0 to  I  7 7 63 /2 2 5 1.225 н.ог 0г70 0-70 6-30

25 58 0.375 о-г4.г I гг 12 106 А 5 А 5 4о.5 2-90 2 -90 ae-to

26 59 0.1S2 о- /В5  |  гг 12 106 2.3 23 20.7 1-50 1- 50 13-50

27 6Q 0.27 o n а г 18 оМ ОМ 4.де о-з4 о-з4 3- 06

28 61 0.65 о-кз.г 8 8 72 52/ *.г te.e 3-45 3-45 31-05

29 65 0. Off 3 0 -0 5 12 12 108 0.396 0.996 8.36 0-60 0-60 5-4о

50 66 Обк 0*3? 6 12 102 з.гь б,4в 55,06 2-22 4-44 37- 74

31 67 0.276 0-16,4 _ 12 36 — 3.31 3 6 М — г- го 17-60
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50

У а 3 4 5 6 7 в _ 9 Ю f i /г / 3

5Z 6 9 0 .5b b 0 - 3 7 fa — fa 6 .5 i — 6.6/ — t - м

33 70 о М о.-а 9 f8 — te 7 7$ — 7,7 4 s-гг — 6 '2 2

at9,939 а/г .839 30/9.596 /М-вге f H -a o .o /3 a 6 -6 d .f i
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iv  Магпериа/к?1/о-/77вхни</ес/(с/е ресурсы
/ Основные материалы, изделия и лолидзабрикаты

нн
Щл Наименсбание Ед.

изм. Маркс* /С'бо 
на дом

При по*
чаниз

Л
г_
з_
±_
5
е
7

JSi
JL
1L
J5
j£_
16
16
17

J8_
1Э
so

ML
as
г5 
г! 
25
as

Монтажный элемент UM-3 J&L
т -6 696
т -6 a 79
им-в Ida
им-26 J& L
им-г? т
им-63
им-д! 72
UM-65 £016
UM-36
ОМ-67

1ог
до!

им'39
UM-Io
т у г
им Ц
им-15

676
.596
_&3
1CQ
36

UM-17
им-I s
UM-I9

бетон тяжелый мгоо
Раст бор цементный MJOO
Злектооды
Олаитубка деребянная

КГ
мг

э4е-г

Доска анти септ up об он.
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п/п Hctu/ne чобание

АГА/ ГОСТАМ РТУ, 
СТУ, МП, марка, 
организация -  

КсллЬкодержателЬ

ед.

U5M.
Х'бо

Техническая
характеристи­

ка

л/ у? узя об, еде 
применяется

{ a 6 5 е 7 ;

J Транс форматор сборочный ТО* 600 ~ Г
комп. / мощность /5к6а F  и ш еруппы спгыкоб

a 'Торопка установки У П П'6-63 ~ 7 ~

КОМПА /
—

"

3 /ЬтатепЬнаи бачок 
установки -

у
OJT. / —

л Йерееат ТЬплреосор 0-36м У
гит. /

произбодителЬ - 
мост6 30м У  У ас У ft и £/ еруппы стыкоб

S Ш Г -1  <
Дополнительный маслоат- 
делитель к  компрессору — У

шт. / — <
»

6 баллон ссорючим са- — {
шт. /

для ацетилена 
/для пропан-бутогне}

7 Лерсдбнжнар дбухколес- 
ч/ая Кжстка дпп баллона —

~ Г
шт. / —

6 Аонтаягно- побочный кондуктор
<рМрСГМН6/и UHQ7V- 
tyr Типо̂ гх̂ оемоб /

шт. У See 3,6кг 88,85,87,88.37.50

9 Трубка- рычае. —
У

иит. / —

ГО Лсредбижно и бункер Цбти цнииотп 
У: РУ- 869-Ю

'  /

КОМРЛ. /

емкость 750а, 
бес. /оо кг бее номера узлоб Тб

ft компрессор 0-Здм ~ 7 “ШТ. У тзоизбодительн. 
30 м У час —  //--  ,
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т 2 ! ^ т 5 6 7
/а РазОаточныи бункер — У

шт / ёмкость J0m$ Все номера узлов ТК
Юочко н а  резиновом году — У

шт 1 емкость 50м ---о--------

rt Площадка передвижная Гипрооргсел Ьстрои 
//К  6~65G1d

У
шт. I бес ао.зкг 1 и // друлль/ отопкоб

/5 Опалубка узд^ о-р униберсшЬ- трест ptocopccTfiou 
// ffasoooooo 2 7 2 бес 69.7кг -------V --------

/е Нат ельник
/ипроогроимаш

v m s / f i
У

ш7. / Вес 13,5 кг -------/ /----

/7 Кельма т и п а  К  6
ГОСТ 

Збдд-ер
/&/7 / бее номера узлов ГК

t6 Лопата рост борная гост
звес'Рз

Ушт / — -------- Ц -----------

19 •Лопата оовковая f/IK H -iJ гост
3620 '€3

У66/7. / - ------ „ -----------

20 Подшгопка шт ыковая
Ниисп ГОССТРОЙ 

УССР
У

66/7 У / — --- . /г -----

гГ Скребок мет аллический
Т ~
677 / —

22 щ ет ка металлическая _ Т ~ / - —  V ---

аа Молоток шанцевый типа МШЛ-1 i/oT I-eh / — --- It

а4 Зубило слесарное 20*600 * Л
~т~
шт / — ------,,

25 Топор ллотничии типа Л-2 /Шо-бР
Г

ШТ- / — Т а П еру л л ы стыков; 58

26 Ножебка по дереву
~ г
ШТ- / — •--  1

27 Клещ и — Lш /■ / — ,,
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~ 1 Г

0
У

о
------ „ ------

&9 Отвес т и п а  0~ б'ОО ГОСТ 794 в-63
уUJ7. У — ----- к -----

60 Метр складной мета/w и ческии ГОСТ 7&5д - б4 У0/7. / — Таи ермяы стыков. S3

3/ Уровень строительный УС/-300 ГОСТ 9^6-67 У
0/7 У — ---------/ -------

зв бедро, лейка — VШ7 - ' / /
ем к Юл

ею к. Зл.
—

35 Я щ ик- контейнер Гшрооргсельс трои У
(1/7- / — —

зк инвент арны й я щ и к Гипросельстрои
ПинселЬотрор

У
шт У — —

55 ЯредохранителЬныи попе йаватшыонет-
рикция

У
шт. 3 — —

36 Защитные очки щиток длп 
злект росоарш ика

У
и/Т */* —

Л и м  еруппы стыков
37 •Защитные очки ео светполалевы- ми стеклами — У

шт. У — -- f  _____

Зд Респиратор тип ал Лелеет о к* — У
ШТ. / — и

39 М аьнит ны и толщиномер ЦТП-/(М7Л-3) У
Ш7. / —

4о ШтижелЬ
У

ШТ. / ------— ______ ta
У

ШТ. У диаметр ~вйбГ~ 
ронаконечникгу

.— __
4/. Злектровибрат ор рз-п 36 Мл* /

4г Пони& отельный транекрорматор (/3-9 У
ШТ. /

как  вариант
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