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Настоящие нормы и правила рас­
пространяются на производство сбор­
ных бетонных и. железобетонных кон­
струкций и изделий (именуемых в даль­
нейшем “ изделия” ) из тяжелого, легкого, 
мелкозернистого, жаростойкого и на­
прягающего бетонов для жилищного, 
гражданского, промышленного, сель­
скохозяйственного, транспортного, гид­
ротехнического и других видов строи­
тельства с учетом региональных усло­
вий:

-резко-континентального климата с 
диапазоном колебаний температуры 
воздуха от минус 40°С зимой до плюс 
50°С летом;

•продолжительного жаркого, пе­
риода года при низкой относительной 
влажности воздуха;

-специфики местных материалов, 
особенно мелких заполнителей для бе­
тона.

При производстве изделий, к кото­
рым предъявляются специальные требо­
вания по технологии изготовления и 
условиям эксплуатации, кроме изло­
женных в настоящих К М К , необходимо 
соблюдать дополнительные требования, 
регламентированные соответствующими 
нормативными документами и другой 
технической документацией.

Требования настоящих норм и 
правил следует учитывать при проекти­
ровании новых и техническом пере­

вооружении действующих предприятий 
сборного железобетона.

Настоящие нормы и правила не 
распространяются на производство из­
делий из ячеистого и плотного силикат­
ного бетонов.

I О БЩ И Е П О Л О Ж ЕН И Я

1.1 К  производству следует прини­
мать изделия, на которые имеются стан­
дарты или технические условия, а также 
проектная документация, утвержденная 
в установленном порядке.

1.2 Технология производства 
должна обеспечивать изготовление из­
делий, соответствующих требованиям 
стандартов, технических' условий и про­
ектной документации на эти изделия.

1.3 При изготовлении изделий не­
обходимо соблюдать требования 
утвержденных в установленном порядке 
стандартов предприятия на технологи­
ческую оснастку, инструмент, типовые 
технологические процессы, а -также тре­
бования технологических карт и другой 
технологической документации, состав­
ленной применительно к условиям кон­
кретного производства и виду изделий.'

1.4 Изделия, как правило, следует 
изготовлять с применением серийного 
или нестандартизированного техноло­
гического оборудования, выпускаемого 
машиностроительными заводами.

Утверждены Приказом
Внесены Государственного Комитета Срок введения в
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Допускается применять технологи­
ческое оборудование, изготовленное 
другими заводами или собственными 
механическими цехами предприятий при 
соответствии его стандартам или техни­
ческим условиям.

1.5 Производство изделий, регла­
ментируемое настоящими К М К , должно 
включать следующие технологические 
процессы: складирование и хранение 
сырьевых материалов: изготовление 
(либо комплектация доставленных цент­
рализованно) арматурных изделий; при­
готовление бетонных смесей; формова­
ние изделий; тепловую  обработку изде­
лий: распалубку, доводку и хранение 
Изделий.

При соответствующем технико­
экономическом обосновании допускает­
ся изготовлять изделия без тепловой об­
работки в летний период с применением 
гелиотехнологии, теплоизолированных 
форм и стендов, а в остальное время с 
применением специальных быстротвер- 
деющих цементов, эффективных ускори­
телей твердения и т. п.

1.6 Выбор и применение техноло­
гических процессов, оборудования ' и 
технологических линий для производ­
ства изделий необходимо осуществлять, 
исходя из требований максимального 
сокращения ручного труда, комплексной 
механизации и автоматизации, улучше­
ния условий груда, экономии трудовых, 
материальных и топливно-энергети­
ческих ресурсов, исключения отходов 
или их утилизации, наилучшего исполь­
зования производственных площадей, 
обеспечения необходимого качества из­
делий с учетом конкретных условий на 
основе технико-экономических обосно­
ваний

2 С Ы Р Ь Е В Ы Е  М А Т ЕРИ А Л Ы , ИХ
С КЛ А Д И РО ВА Н И Е И Х Р А Н ЕН И Е

2.1 В качестве вяжущих для бето­
нов следует применять портландцемент, 
шлакопор!ландцсмсиг , напрягающий 
цемеиг ПЦ и их разновидности* соответ­
ствующие требованиям ГОСТ 10178-85*.

Сульфатостойкие и пуццолановые 
портландцементы следует применять 
только в случаях, указанных в РСТ Уз 
22266-94 и предусмотренных в проект­
ной документации. Вяжущие для жаро­
стойких бетонов необходимо применять 
в соответствии с требованиями ГОСТ 
20910-90. Марки цементов для бетона 
различных видов и классов (марок) 
должны соответствовать требованиям 
СНиП 5.01.23-83*.

2.2 Крупные и мелкие заполнители 
тяжелого, напрягающего и мелкозернис­
того бетонов должны отвечать требова­
ниям ГОСТ 10268-80, для легкого бето­
на- РСТ Уз 669-96 и для жаростойкого 
бетона ГО СТ 20955-75*.

При отсутствии песков нормальной 
крупности и вынужденной необходи­
мости использования нестандартных 
мелкозернистых следует руководство­
ваться “ Временные указания по назна­
чению составов бетонов на мелкозер­
нистых песках различной крупности и 
оценке качества песка", РСН 2-66, а 
также “ Пособием по производству бе­
тонных и железобетонных работ в сухом 
жарком климате Узбекистана".

2.3 Для снижения расхода цемента 
при приготовлении тяжелого и легкого 
бетона следует использовать различные 
химические добавки на основе неорга­
нических и органических веществ, отве­
чающие требованиям РСТ Уз 671-96.

2.4 Для приг отовления отделочных 
бетонов и растворов следует применять 
портландцемент по ГОСТ 10178-85*. 
цветные цементы по РСТ Уз 762-96, бе­
лый цемент по ГОСТ 965-78, крупный и 
мелкий заполнители в соответствии с 
требованиями п.2.2., а также декоратив­
ные щебень и песок по ГОСТ 22856-89.

2.5 Отдельные или комплексные 
химические добавки, применяемые для 
улучшения свойств смеси и бетона, сни­
жения расхода цемента, трудовых и 
энергетических затрат, должны соответ­
ствовать РСТ Уз 671-96. стандартам и 
техническим условиям иа конкретные 
добавки: Выбор добавок следует произ­
водить в соответствии с рекомендуемым 
приложением I. При лом необходимо
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использовать пластифицирующие до­
бавки, как правило, суперпластификато­
ры, для приготовления высокоподвиж­
ных и литых бетонных смесей; воздухо­
вовлекающие и другие порообразующие 
добавки для приготовления конструкци­
онно теплоизоляционных легких бето­
нов; воздухововлекающие и пластифи- 
цирующе-воздухововлекающие добавки 
для приготовления бегонов с повышен­
ной морозостойкостью (F  200 и выше) из 
подвижных бетонных смесей.

2.6 Облицовочные, теплоизоляци­
онные и гидроизоляционные отделоч­
ные материалы и изделия, а также ком­
плектующие изделия должны соответ­
ствовать стандартам или техническим 
условиям.

2.7 Арматурная сталь (стержневая, 
проволочная) и сортовой прокат соот­
ветствующих марок, товарные арматур­
ные сетки, каркасы, закладные и другие 
арматурные изделия должны удовлетво­
рять требованиям стандартов, техниче­
ских условий и проектной документа­
ции.

2.8 Складирование и хранение це­
мента необходимо производить в спе­
циализированных силосных и других 
складах. Разгрузку и транспортирование
цемента следует осуществлять пневмо­
транспортом. а также допускается его 
перемещение элеваторами и шнеками. 
Не допускается хранить цемент во вре­
менных амбарных складах, на площад­
ках под навесами и брезентовыми по­
крытиями, а также вблизи материалов, 
выделяющих аммиак. При хранении це­
мента не допускается одновременное 
складирование в одной емкости цемента 
разных марок и видов.

2.9 Складировать и хранить круп­
ные и мелкие заполнители необходимо 
раздельно по фракциям в типовых скла­
дах в условиях, исключающих засорение 
или смешивание'запо'лнителей различ­
ных видов и фракций.

2.10 Жидкие химические добавки 
следует поставлять на завод в гсрмегич- 
ной таре, хранить в услови­
ях.исключающих их замерзание или по­
терю необходимых свойств, в специаль­

ных складах или емкостях, оснащенных 
устройствами для промывки трубопро­
водов и удаления нерастворимых осад­
ков.

2.11 Облицовочные, отделочные, 
теплоизоляционные и гидроизоляцион­
ные материалы и комплектующие изде­
лия необходимо хранить на специаль­
ных комплектовочных . базах или 
участках по видам и сортименту в усло­
виях, обеспечивающих их надлежащее 
качество перед применением.

2.12 Арматурную сталь, посту­
пившую на завод, следует хранить в за­
крытых складах по профилям, классам, 
диаметрам и партиям на стеллажах, в 
кассетах, бункерах, штабелях со свобод­
ными проходами в условиях, исклю­
чающих ее коррозию и загрязнение. До­
пускается хранить арматурную сталь 
под навесом при условии защиты ее от 
влаги. Не допускается хранение арма­
турной стали на земляном полу, а также 
вблизи агрессивных химических ве,- 
ществ.

3 И ЗГО Т О ВЛ ЕН И Е А РМ А Т У РН Ы Х
И ЗА КЛ А Д Н Ы Х  ИЗДЕЛИЙ

3.1 Арматурные изделия следуег 
изготовлять с максимальной заводской 
готовностью в специализированных ар­
матурных цехах. На заводах железобе­
тонных изделий при централизованной 
поставке массовой продукции (сеток, 
каркасов, закладных изделий и т. п. ) 
должны быть организованы участки для 
изготовления малосерийных арматур­
ных изделий и их укрупнительной сбор­
ки.

3.2 Производство арматурных ра­
бот должно быть организовано с приме­
нением комплексно- механизированных 
и автоматизированных линий и обору­
дования для заготовки,сварки,сборки и 
антикоррозионной защиты элементов а 
арматурных изделиях, а также для их 
транспортирования и пакетирования 
при максимальном сокращении ручною 
труда, экономии мегалла и энергоза­
трат.
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3.3 Размещение оборудования и 
поточно-механизированных линий для 
производства арматурных работ необ­
ходимо производить по видам работ, 
сохраняя последовательность м:<1 отоп­
ления арматурных изделий по группам 
одного назначения (заготовка и гибка 
стержней, изготовление подъемных и 
монтажных петель, сварка сеток и пло­
ских каркасов, сборка и сварка объем­
ны'; каркасов и г. п. ) с необходимым 
внутрицеховым и подъемно-транс­
портным оборудованием

3.4 Транспортировку арматурной 
стали и полуфабрикатов внутри арма­
турного цеха, а также подачу готовых 
арматурных изделий в формовочные 
цехи следует производить в специаль­
ных контейнерах, на самоходных пере­
даточных т слежках, на подвесных кон­
вейерах и т. и.

3.5 Арматурные цехи и участки, в 
первую очередь на вновь строящихся и 
реконструируемых предприятиях, долж­
ны быть максимально приближены к 
формовочным цехам. Склад готовых 
арматурных изделий следует распола­
гать вблизи постов подготовки форм 
формовочных линий. При организации 
работ в арматурных цехах и участках, 
как 'прави ло, должны б: :ть исключены 
встречные и перекрещивающиеся техно­
логические потоки. Запас готовых арма­
турных изделий в арматурном и формо­
вочном производствах должен соответ­
ствовать нормам технологического про­
ектирования.

3.6 Арматурные элементы для раз­
личных изделии следует изготовлять с 
соблюдением установленных технологи­
ческих правил и нормативов с точ­
ностью, соответствующей требованиям 
РСТ Уз 733-96, а для напорных труб 
ГОСТ 12586.0.-83* и 12586.1-83*.

3.7 Заготовку стержней из арма­
турной проволоки и торячека тайной 
арматуры круглой и периодического 
профиля, оставляемой,в мотках, необхо­
димо производить на правильно­
отрезных станках-автоматах, а постав- 
1ясмой в прутках- как правило, на без­
отходных механизированных линиях.

3.8 Резку стержневой и проволоч­
ной арматуры и сеток следует произво­
дить механическими, гидравлическими 
или пневматическими ножницами, пи­
лами трения, а также плазменными го­
релками.

3.9 Гибку арматурных стержней и 
сварных сеток необходимо производить, 
как правило, на приводных гибочных
станках

3.10 Монтажные петли следует из­
готовлять на специализированных полу­
автоматических или автоматических 
высокопроизводительных станках. При 
небольших объемах работ допускается 
изготовлять петли на станках для гибки 
арматурных стержней.

3.11 Заготовку закладных изделий, 
в том числе штампованных (обрезку 
стержней, резку полосовой стали, про­
бивку отверстий, раскрой профильного 
проката, штамповку и т.п. ) , следует 
выполнять комбинированными пресс- 
ножницами, гильотинными ножницами 
или механическими прессами на автома­
тизированных линиях. Для закрепления 
закладных изделий следует предусмат­
ривать в них отверстия под технологиче­
ские фиксаторы в формах.

3.12 При заготовке напрягаемой 
арматуры н» механизированных и авто­
матизированных линиях должны бьпъ 
исключены повреждения, надрезы и 
поджоги арматуры.

3.13 Для закрепления стержневой и 
проволочной напрягаемой арматуры 
перед формованием . изделий следует 
применять в соответствии с классом ар­
матуры анкерные головки, высаженные 
в холодном, горячем или полугорячем 
состоянии, опрсссованные в холодном 
состоянии шайбы или спиральные анке­
ры, приваренные коротыши, инвентар­
ные зажимы, клиновые захваты и уст­
ройства, анкерные плиты, а также 
опрессованные стальные гильзы.

3.14 Типы и конструктивные эле­
менты сварных соединений арматуры, 
а также технологические режимы сварки 
Следует выполнять в соответствии с 
ГОСТ 14048-91. РСТУз 733-96,
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К М К  3.03.04-98 и проектной докумен­
тацией на изделия конкретных видов.

Основные типы и конструктивные 
элементы сварных соединений 'заклад­
ных деталей в зависимости от способов 
сварки должны соответствовать ГОСТ 
14098-91

3.15 Изготовление объемных арма­
турных каркасов следует осуществлять 
в кондукторе на специализированных 
установках с помощью контактной 
сварки. Сборка арматурных каркасов с 
помощью дуговой сварки и вязки до­
пускается только в случаях, указанных в 
К М К  2.03.01-97.

• Объемные каркасы должны иметь 
жесткость, достаточную для складиро­
вания, транспортирования, соблюдения 
проектного положения в форме и соот­
ветствовать требованиям РСТ Уз 773-96.

3.16 Защиту сварных арматурных 
и закладных изделий от коррозии сле­
дует производить в соответствии с тре­
бованиями проектной документации, а 
также К М К  2.03.11-97, К М К  3.04.02-97 и 
РСТ Уз 710-96.

’ 4 П РИ ГО Т О ВЛ ЕН И Е  БЕТ О Н Н Ы Х  
С М ЕС ЕЙ  

Общие требования

-4.1 Бетонные смеси, используемые 
при производстве изделий, должны со­
ответствовать РСТ Уз 7473-94, а также 
стандартам предприятия или технологи­
ческим картам, разработанным с учетом 
эксплуатируемого на заводе технологи­
ческого оборудования и конкретных 
условий производства и утвержденным в 
установленном порядке.

4.2 Подбор и назначение состава 
бетонной смеси должна производить 
заводская или центральная ведомствен­
ная лаборатория перед началом произ­
водства изделий, при изменении проект­
ных характеристик бетона, вида или по­
ставщика цемента, заполнителей и тех­
нологических режимов производства иг 
основе РСТ Уз 679-96.

4.3 Корректировку рабочего со­
става бегона следует производить по

данным операционного контроля 
свойств заполнителей (влажности, зер­
нового состава, насыпной плотности) и 
бетонной смеси (удобоукладываемости, 
а для легкого бетона - средней плот­
ности), контроля передаточной проч­
ности для предварительно напряженных 
конструкций и напряжения для напря­
гающего бетона, а также на основе ста­
тистической обработки фактических 
данных по прочности в соответствии с 
РСТ Уз 742-96 и РСТ Уз 764-96.

4.4 Бетоносмесительные установ­
ки (секции, цехи, отделения) должны 
иметь в своем составе количество и 
вместимость бункеров (отсеков) , доза­
торов для цемента, заполнителей и до­
бавок. Управление технологическими

,  процессами должно быть автоматизиро­
вано.

4.5 Фактурные (отделочные) бе­
тонные или растворные смеси следует 
приготовлять в специальных изолиро­
ванных отделениях или смесителях и 
доставлять формовочным линиям в спе­
циализированных транспортных 
средствах, не допуская их смешивания с 
рядовыми бетонными смесями.

4.6 Производительность бетоно­
смесительных установок, обслужи­
вающих технологические линии, должна 
обеспечивать максимальную суточную 
потребность в бетонных смесях с резер­
вом не менее 20 %.

4.7 Для бесперебойного обеспече­
ния формовочных линий бетонными 
смесями следует применять бункера- 
накопители вместимостью, соответ­
ствующей объему наиболее крупногаба­
ритных изделий, локальные или вторич­
ные смесители и другие средства в зави­
симости от конкретных условий произ­
водства (обычные, разогретые смеси, 
пластифицирующие, воздухововле­
кающие добавки и т.п .).

Подача, дозирование материа­
лов и приготовление смесей

4.8 Цемент, заполнители, добавки, 
применяемые при приготовлении бетон-
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ных смесей, необходимо подавать в бе- 
топосмесительные узлы в условиях, 
обеспечивающих сохранность их ка­
чества. В зимнее время заполнители, во­
да И расторы добавок должны быть 
соответствующим образом подготовле­
ны и иметь температуру or 5 ло 70 0 С, а 
при производстве труб-от 5 до 40 "С.

4.9 Дозирование цемента, запол­
нителей (пофракционно), волы и доба­
вок должно производиться специальны­
ми дозаторами, отвечающими требова­
ниям ГОСТ 23676-79*, ГО СТ 24619-81* и 
ГО СТ 9483-81*. Точность дозирования 
материалов должна соответствовать 
ГО СТ 7473-85*. Дозирование материа­
лов при приготовлении легкого бетона 
должно производиться объемно­
весовым способом с корректировкой 
состава смеси иа основе контроля на­
сыпной плотности крупного пористого 
заполнителя в объемно-весовом дозато­
ре.

4.10 Приготовление бетонных 
смесей должно производиться в смеси­
телях, соответствующих требования^ 
ГОСТ 16349-85*Е. При этом смесители 
принудительною действия следует при­
менять для бетонных, легкобетонных и 
мелкозернистых смесей любой подвиж­
ности и жесткости; гравитационные сме­
сители- для смесей тяжелого бетона с 
подвижностью 5 см и более.

При обеспечении коэффициента 
вариации по прочности бетона на сжа­
тие не более 10 %  и подвижности смеси 
5 см и более допускается применение 
гравитационных смесителей для легкого 
бетона классов В12.5 4< выше с маркой 
по средней плотности Д 1600 и выше и 
турбулентных смесителей для мелкозер­
нистого легкого бетона классов В 12,5- 
В25 с марками по средней плотности 
Д1200-Д1500.

4.11 Загрузку работающего сме­
сителя материалами следует произво­
дить (за исключнием специальных мето­
дов приготовления смесей) в такой по­
следовательности: крупный заполни­
тель. песок, цемент, тонкомолотые до­
бавки. вода. Раствор химических добав- 
кок следует вводить вместе с водой за-

творения или после перемешивания всех 
материалов. Для обеспечения требуемой 
минимальной температуры смеси в зим­
нее время (5°С- при формовании в цехах 
и 30"С- на полигонах) допускается подо­
грев воды до температуры не более 70°С.

4.12 Продолжительность переме­
шивания бетонных смесей в цикличных 
смесителях должна устанавливать лабо­
ратория завода опытным путем не менее 
указанной в РСТ Уз 7473-94, а при при­
готовлении смесей для формования 
труб-не менее 6 мин.

4.13 Транспортирование бетонной 
смеси от смесителя к месту укладки сле­
дует осуществлять самоходными разда­
точными бункерами, бетонораздатчика- 
ми, ленточными конвейерами, бетонона­
сосами или другими траслортными 
средствами, обеспечивающими сохран­
ность ее свойств и исключающими ее 
расслоение и потери. Уменьшение по­
движности бетонной смеси после тран­
спортирования не должно превышать 2 
см, повышение жесткости-20%  и средней 
плотности (для легких бетонов)-5%. Для 
повышения однородности свойств бе­
тонной смеси и возможности примене­
ния быстросхватывающихся смесей сле­
дует использовать локальные смеси­
тельные установки и смесители вторич­
ного перемешивания.

4.14 Время от выгрузки бетонных 
смесей из смесителя до формования из­
делий должно быть не более: для смесей 
тяжелого, мелкозернистого, конструк­
ционного легкого, напрягающего бетона
- 45 мин; для легкобетонных смесей с 
воздухововлекающими добавками, бе­
тонных смесей для изготовления пред­
варительно напряженных изделий в си­
ловых формах, а также смесей для жаро­
стойкого бетона - 30 мин; для смесей на 
цементах с малыми сроками схватыва­
ния и предварительно разогретых - 15 
мин. При применении товарных бетон­
ных смесей условия и длительность их 
транспортирования должны соответ- 
ствовавть РСТ Уз 7473-94.

4.15 Поданная к месту укладки 
бетонная смесь должна иметь:
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требуемую удобоукладываемость 
с отклонениями подвижности не более 
30%; жесткости не более 20%;

среднюю плотность в уплотнен­
ном состоянии, не превышающую тре­
буемой не более, чем па 5% (для легких 
бетонов);

температуру в пределах 5-30°С, 
если принятой технологией не пред­
усмотрена более высокая температура 
смесей;

требуемый объем вовлеченного 
воздуха с отклонениями не более 10%  
от заданного (для смесей с воздухово­
влекающими добавками).

4.16 При применении НЦ  необ­
ходимо учитывать следующие особен­
ности:

а) подбор состава бетона на НЦ  
по прочности на сжатие производится с 
учетом несколько повышенной водопо- 
требности этого вяжущего;

б) приготовление бетонной смеси 
производится преимущественно на сме­
сителях гравитационного или . прину­
дительного действия; .

в) для увеличения сроков схваты­
вания смеси йеобходимо использовать 
пластифицирующие добавки , например, 
декстрин, или методы предварительной 
частичной гидратации и двухстадийного 
перемешивания.

5 Ф О РМ О В А Н И Е  И ЗД ЕЛИЙ 

Общие требования

S. I В передел формования изделий 
включены следующие технологические 
процессы: подготовка форм или стендов 
(в том числе их чистка и смазка, уста­
новка и фиксация арматурных элемен­
тов, закладных изделий, вкладышей, на­
тяжение напрягаемой арматуры предва­
рительно напряженных конструкций); 
укладка и уплотнение бетонных смесей; 
отделка в процессе формования; немед­
ленная или ускоренная распалубка эле­
ментов бортосиастки до тепловой обра­
ботки

5.2 Формование изделий следует 
осуществлять вибрационными или без- 
вибрационными методами. Выбор ме­
тода формования необходимо произво­
дить в зависимости от вида и принятой 
технологии производства изделий с уче­
том обеспечения требуемого их ка­
чества. экономии цемента, трудозатрат и 
облегчения условий труда.

При формовании многослойных 
панелей наружных стен, объемных эле­
ментов санитарно-технических кабин, 
лифтовых шахт, вентиляционных блоков 
и других изделий, имеющих специфиче­
ские особенности формовочного про­
цесса, необходимо соблюдать требова­
ния действующей нормативно­
технической документации.

5.3 Принятые методы формова­
ния изделий, приемы и оборудование 
должны (за исключением строго специа­
лизированных производств) отвечать 
требованиям гибкой технологии и по­
зволять изготовлять изделия при опре­
деленных изменениях номенклатуры, 
методов отделки и других параметров 
технологии путем относительно неслож­
ной переналадки.

5.4 Отдельные виды изделий сле­
дует формовать, как правило, на сле­
дующих технологических линиях и уста­
новках:

панели наружных стен, плиты пе­
рекрытий и покрытий, кровельные пане­
ли безрулонных и беспокровных крыш 
(в положении “лицом вниз” ), лестнич­
ные площадки, архитектурные детали и 
плоские сборные изделия на конвейер­
ных или агрегатно-поточных линиях в 
горизонтальном положении;

панели внутренних стен и лест­
ничные марши - в кассетных, установках 
или на кассетно-конвейерных линиях в 
вертикальном положении, а также на 
агрегатно-поточных или конвейерных 
линиях в горизонтальном положений;

ригели, балки, колонны, шпалы (в 
групповых формах), дорожные и аэро­
дромные плиты и другие линейные кон­
струкции длиной-до 12 м - на агрегатно- 
поточных, полуконвейерных и конвей­
ерных линиях;
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объемные элементы, санитарно­
технические кабины, блоки лифтовых 
шахт(с вентиляционными блоками и му­
соропроводом), элеваторов и т.п. в спе­
циальных установках на стендах, на 
конвейерных линиях, карусельных уста­
новках;

трубы и опоры Л Э П  - на специа­
лизированных агрегатно-поточных п 
стендовых линиях;

линейные конструкции длиной 
свыше [2м (колонны, балки, сваи, фер­
мы различных типов, пространственные 
тонкостенные элементы, плиты типа 
КЖ С , И, 2Т, Г, мостовые конструкции - 
на'стендовых линиях, в том числе на ка- 
тучнх стендах и других специальных 
установках;

5.5 Технологический процесс на 
постах формовочных линий следует ор­
ганизовать, исходя из действительного 
ритма их работы ( определяемого по 
оперативному фонду времени), а про­
должительность технологических опе­
раций - принимать с учетом резерва на 
неравномерность.

При этом номинальные ритмы, 
используемые при расчете производи­
тельности, не должны превышать мак­
симальных ритмов, указанных в техно­
логических картах.

Продолжительность технологиче­
ских операций, регламентированные 
перерывы должны соответствовать дей­
ствующим нормативам времени, а ре­
зервы на неравномерность на конвейер­
ных линиях должны соответствовать 
действующим нормативам времени.

Ф о р м ы , стенды и подготовка 
их к ф ормованию

5.6 Для формования изделий сле­
дует применять стальную формооснаст- 
ку прогрессивных" конструкций 
(поддоны с раскосной решеткой, упру- 
гоработающимн элементами, полностью 
или частично неразборные формы и 
т.п.), характеризующуюся требуемой 
жесткостью при пониженной материа­
лоемкости. необходимой технологич­

ностью и обеспечивающую максималь­
ную механизацию работ.

При изготовлении предваритель­
но напряженных конструкций необхо­
димо предусматривать мероприятия, 
устраняющие возможность заклинива­
ния изделия в формах или на стендах 
при передаче на них усилий обжатия во 
время распалубки. При изготовлении 
изделий широкой и изменяемой номен­
клатуры следует применять переналажи­
ваемые формы с переналадкой их на 
специализированных постах . При фор­
мовании малосерийных изделий следует 
применять неметаллические формы 
(стеклопластиковые, железобетонные и 
др.). Применение стальных форм в этих 
случаях допускается при соответствую­
щем обосновании.

5.7 Используемые для формова­
ния изделий формы, матрицы и стенды 
должны соответствовать ГОСТ 2578!- 
83*, стандартам на формы длЪ изготов­
ления изделий конкретных видов и обес­
печивать получение изделий с размера­
ми в Пределах допускаемых отклонений, 
отвечающих требованиям стандартов 
или технических условий и проектной 
документации на изделия.

5.8 Для повышения технологич­
ности и обеспечения геометрической 
точности изделий по согласованию с их 
разработчиками следует предусматри­
вать на гранях изделий распалубочные 
уклоны, а при изготовлении форм - 
уменьшать их номинальные размеры (с 
учетом статистически обоснованных 
технологических погрешностей при экс­
плуатации форм) в соответствии с мину­
совыми допусками на готовые изделия.

5.9 Эксплуатацию форм следует 
производить в соответствии с дей­
ствующей нормативно • технической 
документацией. Не допукается подача 
на посты формования форм, собранных 
с отклонениями по геометрической точ­
ности, превышающими установленные 
технологическими картами.

5.10 Перед формованием поддоны 
и бортоснастка должны быть внутри и 
снаружи очищены и смазаны. Для 
очистки форм следует применять специ-
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альиые машины, ручной пневматиче­
ский или электрический инструмент. 
Операции сборки форм должны быть 
максимально механизированы.

5.11 Для смазки форм необходимо 
применять смазочные составы, обла­
дающие достаточной адгезией к метал­
лу, не вызывающие разрушения бетона и 
появления пятен на поверхности изде­
лий. Смазочные составы следует нано­
сить тонким равномерным слоем, как 
правило, механизированными уст­
ройствами.

5.12 Арматурные сетки и каркасы, 
закладные детали, вкладыши, теплоизо­
ляционные материалы необходимо 
устанавливать в форму в соответствии с 
требованиями стандартов и проектной 
документации на изделия в последова­
тельности, указанной в технологических 
картах. Для предупреждения смещений и 
обеспечения требуемой толщины защит­
ного слоя бетона арматуру, закладные 
изделия, вкладыши и т.п. следует фикси­
ровать специальными приспособления­
ми.

5.13 Выбор способа натяжения 
арматуры при' изготовлении предвари­
тельно напряженных конструкций 
(механический, электротермический или 
электротермомеханический) следует 
производить в зависимости от типа кон­
струкций, вида армирования, класса ар­
матуры и конкретных условий произ­
водства. При этом натяжение высоко­
прочной стержневой горячекатаной, 
термически или термомеханически 
упрочненной арматуры диаметром 8-22 
мм следует осуществлять, как правило, 
электротермическим способом, а арма­
туры диаметром 25-40 мм механическим. 
Натяжение арматурной проволоки и 
стержневой термически или термомеха- 
мически упроченной арматуры класса 
Ат-1000 и выше следует осуществлять 
механическим или члектротермомехани- 
ческим способом. Уровень начального 
напряжения и допускаемые отклонения 
величины предвари тельного напряжения 
арматуры должны соответствовать про­
ектной документации на изделия.

5.14 Механическое натяжение на­
прягаемой арматуры на формы следуе! 
осуществлять, как правило, одновре­
менно для всей напрягаемой арматуры 
изделий гидравлическими домкратами 
Для закрепления напрягаемой арматуры 
на формах следует предусматривать 
упоры (вилочные в виде штырей, по­
движные захваты и т.п.) с учетом воз­
можности применения арматуры разных 
диаметров и классов.

5.15 При электротермическом 
способе натяжения арматуры следует 
применять автоматизированные уста­
новки для нагрева и укладки арматуры 
на поддоны (в формы), обеспечивающие 
увеличение длины заготовок на задан­
ную величину, которая позволяет уло­
жить их свободно в упоры форм, поддо­
нов и стендов. При этом должен быть 
осуществлен контроль за предельной 
температурой нагрева арматуры, уста­
новленной проектной документацией 
для соответствующих марок сталей.

Контроль усилий в процессе на­
тяжения арматуры необходимо произ­
водить в соответствии с К М К  2.03.01-96 
и РСТ Уз 733-96.

5.16 При применении метода не­
прерывного армирования электромеха­
ническое натяжение арматуры на упоры 
форм или стендов следует производить 
арматурно - натяжными агрегатами ста­
ционарного типа для плитных кон­
струкций, с поворотной платформой - 
для объемных элементов, самоходного 
типа - для длинномерных конструкций.

Укладка и уплотнение 
бетонных смесей.

5.17 Укладку бетонной смеси сле­
дует осуществлять бетоноукладчиками, 
имеющими устройства, выдающие и 
распределяющие смесь в форме или в 
ограничивающей бортоснастке, как пра­
вило, без применения ручного труда 
(насадки, вибронасадки, вибропротяж- 
ные устройства, воронки, плужковые 
разравниватели, вибролотки, валики и 
т.п.). В отдельных случаях при изготов-
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пении уникальных изделий или при мел­
косерийном производстве- допускается 
применение бункеров (уста-новленных 
на самоходной рамс) или бетонораздат- 
чиков. При виброштампованин и виб- 
ропрессовании необходимо обеспечи- 
'вать дозированную укладку бетонной 
смеси, исходя нт объема формуемых из­
делий.

5. Ш При укладке бетонных смесей 
в условиях открытою полигона необхо­
димо применять меры (специальные 
укрытия; навесы покрытия пленкой) для 
предохранения бетонных смесей и све- 
жеотформоианных изделий от вреднего 
влияния атмосферных воздействий.

5.19 При назначении технологи­
ческих режимов формования должны 
быть взаимоувязаны формовочные 
свопе гва обрабатываемых смесей 
(подвижность, жесткость) и технологи­
ческие параметры используемого обору­
дования. Применительно к конкретным 
условиям производства (габаритным 
ра (мерам изделий, их конфигурации, 
сложности, густоте армирования и т.п.) 
необходимо установить стабильные ра­
бочие параметры формовочного обору­
дования и соответствующие им значения 
подвижности или жесткости бетонной 
смеси, утверждаемые в стандартах пред­
приятий, технологических картах или 
другой документации. Не допускается 
для об.та чения обслуживания, повыше­
ния производительности и т.п. приме­
нять бетонные смеси большей подвиж­
ности иди меньшей жесткости, чем уста­
новлено для заданного формовочного 
оборудования, за исключением пласти­
фицированных смесей, не вызывающих 
перерасхода цемента.

5.20 Режимы формования должны 
обеспечивать коэффициент уплотнения 
бетонной смеси (отношение ее факти­
ческой плотности к расчетной теорети­
ческой): для тяжелого бетона - не менее 
0,98; при применении жестких смесей и 
соответствующем обосновании, а также 
для мелкозернистого бетона - не менее
0.96 Объем меж терновых пусто т в 
уплотненной лс! кобетонной смеси дол­

жен соответствовать требованиям ГОСТ 
25820-83*.

5.21 Применяемые способы фор­
мования и удобоукладываемость бетон­
ной смеси для различных изделий следу­
ет назначать исходя из конкретных 
условий и в соответствии с требования­
ми, приведенными в табл. 1, а при изго­
товлении изделии трубчатого сечения в 
табл. 2.

5.22 Распределение амплитуд 
смещений по площади формы, контак­
тирующей с бетонной смесью, при стан­
ковом или наружном вибрировании или 
по поверхности рабочих органов уст­
ройств, поверхностного или внутренне­
го вибрирования должно быть равно­
мерным. Отклонение значений амплиту­
ды в отдельных точках должно быть не 
более 20%  среднего значения.

5.23 Значение статического давле­
ния на смесь., создаваемого при грузами, 
виброштампами, вибропрессами и дру­
гими формующими органами, не должно 
превышать 0,025 М Па (0,25кгс/смг ).

5.24 Перерывы при послойном 
формовании изделий на жестких смесей, 
укладка различных бетонных монолит­
ных слоев в многослойных конструкци­
ях, а также время от приготовления бе­
тонной смеси до момента удаления из 
нее избыточной воды при центрифуги­
ровании, вакуумировании и других по­
добных методах формования ие должны 
превышать сроки начала схватывания 
цементного теста.

5.25 Уплотнение бетонной смеси в 
изделиях переносными глубинными 
вибраторами . следует производить 
участками с учетом эффективного ради­
уса действия вибраторов, а поверхност­
ными вибраторами-непрерыпными по­
лосами с перекрытием смежных позиций 
без разделительных участков.

5.26 Применение методов формо­
вания изделий, находящихся в опытно- 
промышленной отработке (метод на­
порного течении бетонной смеси, метод 
подвижных щитов, -вибровакуумирова- 
ние. нагнетание и другие методы с ис­
пользованием ли тых смесей с суиерплас- 
тифнкпторами, импульсное уплотнение
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Примечания  ( к табл. I):
1. Ф орм ование с применением глубинных и поверхностных вибраторов при подвижности бетон­

ной смеси IU см и более допускается только при мелкосерийном производстве.
2. Применение низкочастотных режимов формования допускается в сочетании с использованием 

пластифицирующ их добдвок , исключающих перерасход цемента.
3. П ри изготовлении на виброплощ адках изделий из бетонной смеси жесткостью свыше 10 с , а 

также скорлуп , сводов из смеси жесткостью  5 с  и более необходимо применять пригрузы.
4. Роликовое формование следует применять только для конструкций , не имеющих простран­

ственного арм атурного каркаса, а при Наличии такого  каркаса - допускается лиш ь с использованием 
дополнительны х приспособлений.

5. При изготовлении ребристых плит и панелей - оболочек с ребрами глубиной свыше 25 см виб> 
ропротяжную  технологию  следует использовать только для изготовления верхней тонкостенной части 
конструкций.

6. П рименять бетонную  смесь подвижностью  Ю - 15 см без сулерпластификаторов во вновь вво­
димых кассетных установках не допускается.

Таблица 2

Способ формования Оборудование
Подвижность и жесткость смесей 

при формовании изделий
нормально арми­

рованных
густо арми­
рованных

Центрифугирование Свободно-роликовые 
центрифуги 
Ременные центрифуги 1-4 см

5-9 см 

5-9 см
Центробежный про­
кат

Центробежные прокат­
ные машины

60-100 с 40-80 с

Радиальное и осевое 
прессование

Станки для прессования 50-80 с 30-60 с

и др)., а также вновь создаваемых мето­
дов допускается только после заверше­
ния опытной проверки и утверждения в 
установленном порядке технологиче­
ского регламента для конкретных изде­
лий.

Отделка в процессе формования

5.27 Заглаживание открытых по­
верхностей горизонтально формуемых 
изделий следует производить специали­
зированными отделочными машинами, 
оснащенными заглаживающими бруса 
ми (рейками), валиками, дисками или 
другими рабочими органами, обеспечи­
вающими без дополнительной доводки 
после твердения или с доводкой каче­
ство поверхности готовых изделий в 
соответствии с требованиями стандар­
тов или технических условий на изделия 
конкретных видов.

5.28 Основные параметры рабочих 
органов заглаживающих машин 
(размер, скорость, удельное давление на 
обрабатываемую смесь) и удобоукла-

дываемость смесей должны соответ­
ствовать значениям, приведенным в 
табл.З. Изделия, изготовленные из по­
движных бетонных смесей, следует вы­
держивать после формования в течение 
времени, необходимого для достижения 
требуемой для отделки структурной 
прочности смеси, но, как правило, не 
менее 30 мин.

5.29 Для получения гладких по­
верхностей (с минимальным числом и 
размером пор), примыкающих при 
формовании к поддонам форм и стен­
дов, необходимо применять в зависи­
мости от конкретных услойий произ­
водства специальные технологические 
приемы и методы, в том числе:

эмульсионную смазку типа ОЭ-2 в 
сочетании с подстилающим слоем из 
литого цементного раствора, коллоид­
но* цементного раствора или клея, а 
также с водной пластификацией нижне­
го слоя бетонной смеси непосредствен­
но перед укладкой;
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эмульсионную смазку на основе 
восковых компонентов в сочетании с 
подвижными смесями;

укладку на поддоны специальных
паст;

стеклопластиковые или железобе­
тонные поддоны с полимерным покры­
тием при применении ударных или дру­
гих режимов уплотнения бетонных сме­
сей;

высокочастотные режимы уплог-
# нения. ‘

5.30 Выбор способов декора­
тивной фасадной отделки (цветными 
бетонами, керамической или стеклян­
ной плиткой, декоративным рельефом и 
т.п.) следует производить в соот­
ветствии с архитектурно-техническими 
требованиями к изделиям, установлен­
ными стандартами, проектной докумен­
тацией и принятыми технологическими 
приемами формования (лицом вверх 
или вниз) с обеспечением индустриаль- 
ности и долговечности отделки. Пара­
метры и технологический регламент 
при выполнении отделки фасадных по­
верхностей различными способами 
должны соответствовать нормативно- 
технической документации.

Немедленная или ускоренная 
распалубка. Безопалубочное 

формование

5.31 При массовом изготовлении 
относительно простых однотипных из­
делий, формуемых из жестких бетонных 
смесей, для значительного снижения 
металлоемкости технологической опа­
лубки, связанных с ней эксплуатацион­
ных и трудовых затрат в обоснованных 
случаях следует применять немедлен­
ную распалубку путем снятия бортовой 
оснастки после формования изделий (в 
цикличных процессах) или безопалу­
бочное формование (в непрерывных 
процессах) с соблюдением всех устано­
вленных требований к геометрической 
точности и другим характеристикам 
готовых изделий.

5.32 При массовом изготовлении 
изделий широкой и изменяемой номен­
клатуры и применении умеренно жест­
ких и малоподвижных бетонных смесей 
для целей, указанных в п.5.31, при соот­
ветствующем обосновании следует ис­
пользовать ускоренную распалубку 
(частичную немедленную, поэтапную 
или комбинированные приемы), при 
которой немедленно после формования 
снимаются только отдельные вкладыши 
или базовые элементы бортоснастки, а 
другие элементы (профилеобразующие - 
и т.п.) снимаются после кратковремен­
ного выдерживания или предваритель­
ной тепловой обработки свежеотфор- 
мованных изделий в течение 0,5-2 ч.

5.33 При применении немедленной 
или ускоренной распалубки изделий или 
их элементов, а также безопалубочного 
формования прикладываемые к све- 
жеотформованным изделиям усилия от 
их массы и распалубки должны быть 
увязаны со структурной прочностью 
уплотненной бетонной смеси. При этом 
прочность' уплотненной смеси, опреде* 
ляемую опытным путем, следует при­
нимать по результатам опытных фор­
мовок изделий и достигать за счег по­
вышения жесткости смеси и интенсифи­
кации процесса уплотнения, примене­
ния добавок-ускорителей, вакуумиро- 
вания, предварительного выдерживания 
и других приемов. Во всех случаях 
структурная прочность уплотненных 
смесей должна быть не менее 0,1 МПа (1 
кгс/см3), а направления распалубочных 
усилий следует задавать, как правило, 
из условия отделения, элементов борто- 
снадтки за счет ее сдвига относительно 
поверхности распалубливаемых изде­
лий.

5.34 При безопалубочном формо­
вании, немедленной и ускоренной рас­
палубке должно быть обеспечено:

свободное вхождение в оснастку 
арматурного каркаса;

плавное, без резких толчков транс­
портирование свежераспалублснных 
изделий на поддонах, а их отделка - при 
приложении незначительных усилий.
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5.35 Безопалубочное формование 
изделий на длинных стендах следует 
применять для изготовления сплошных 
и пустотных предварительно напря­
женных изделий, преимущественно 
длинномерных и с повышенными требо­
ваниями к качеству, с использованием 
бетонных смесей жесткостью не менее 
15с и скоростью формования не менее 1 
м/ мин.

6 ТЕП Л О ВА Я  О БРАБО ТКА  
ИЗДЕЛИЙ

О бщ ие требования

6.1 Тепловую обработку изделий 
следует производить в тепловых агрега­
тах с применением режимов, обеспечи­
вающих минимальный расход топливно- 
энерге-тических ресурсов и достижение 
бетоном заданных распалубочной, пере­
даточной и отпускной прочности. При 
этом не допускается увеличение расхода 
цемента для достижения требуемой 
прочности в более короткие сроки по 
сравнению с необходимым для получе­
ния заданного класса (марки) по проч­
ности бетона, установленным при под­
борах состава, за исключением случаев, 
предусмотренных СНиП 5.01.23-83*.

6.2 'Значения передато ной и от­
пускной прочности бетона должны со­
ответствовать указанным в стандартах и 
проектной документации на изделия с 
учетом требований РСТ Уз 742-96. Зна­
чение распалубочной прочности, усло­
вия и сроки достижения распалубочной, 
передаточной и отпускной прочности 
для каждого вида издблий следует уста­
навливать в соответствии с конкретны­
ми условиями производства.

6.3 При тепловой обработке изде­
лий из конструкционно-теплоизоляци­
онного легкого бетона кроме требова­
ний, указанных в пп.6.1, 6.2 должна 
быть обеспечена отпускная влажность 
бетона в изделиях, не превышающая до­
пустимую по ГО СТ 13015.0-83*, а для 
тделнй из напрягающею бетона - за­

данное самонапряжение. Определение 
влажности бетона осуществляют в соот­
ветствии с требованиями РСТ Уз 721 -96.

6.4 Для сокращения цикла тепло­
вой обработки изделий и увеличения 
оборачиваемости форм следует приме­
нять химические добавки-ускорители, 
быстротвердеющие цементы, предвари­
тельный пароразогрев или электроразо­
грев бетонных смесей, двухстадийную 
тепловую обработку и другие приемы 
при соответствующем технико­
экономическом обосновании примени­
тельно к конкретным условиям и техно­
логическим схемам производства Для 
предварительно-напряженных кон­
струкций, изготовляемых в силовых 
формах, двухстадийная обработка до­
пускается при специальном обоснова­
нии.

Тепловые агрегаты

6.5 Тепловые агрегаты (камеры 
периодического или непрерывного дей­
ствия, в том числе ямные, туннельные, 
щелевые, термоформы, кассеты, стенды, 
гелиоформы и т.п.) и теплоносители 
(водяной пар, горячая вода, электро­
энергия, горячий воздух, продукты сго­
рания прьродного газа, высокотемпера­
турные масла, солнечная энергия и т.п) 
следует выбирать исходя из технико­
экономической целесообразности и за­
висимости от типа технологических ли­
ний (конвейерные, поточно-агрегатные, 
кассетные, стендовые), конструктивных 
особенностей изделий п климатических 
условий в соответствии с действующей 
нормативно - технической документаци­
ей.

6.6 Тепловую обработку изделий из 
конструктивно-теплоизоляционного • 
легкого бетона необходимо производить 
в камерах сухого прогрева или термо- 
формах, а предварительно напряженных 
конструкций, изготовляемых в силовых 
формах, - в туннельных или одноярус­
ных ямных камерах.

6.7 С целью соблюдения норма­
тивного расхода тепловой энергии при
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тепловой обработке необходимо обеспе­
чить оперативный учет расхода энергии, 
максимально использовать рабочее про­
странство камер, увеличить коэффици­
ент их заполнения и осуществлять меро­
приятия по максимальному снижению 
теплопотерь.

6.8 Тепловые установки должны 
быть оборудованы устройствами, обес­
печивающими подачу требуемого коли­
чества тепла и заданные режимы тепло­
вой обработки, а также приборами ав­
томатического учета расхода тепловой 
энергии, регулирования, контроля тем­
пературы и влажностного режима.

6.9 При создании новых и рекон­
струкции действующих агрегатов для 
тепловой обработки следует предусмат­
ривать специальные меры по экономно­
му расходованию тепловой энергии и 
устранению ее потерь: теплоизоляцию 
ограждений камер, элементов термо­
форм и кассетных установок; выполне­
ние ограждающих конструкций камер из 
легкого бетона; гидрозащиту теплоизо­
ляционного слоя в ямных камерах, тер­
моформах, кассетах, стендах; надежное 
уплотнение торцевых* проемов в тун­
нельных камерах и т.п.

Режимы тепловой обработки

6.10 Режимы тепловой обработки 
следует назначать путем установления 
оптимальной длительности и темпера­
турно-влажностных параметров отдель­
ных его периодов: предварительного 
выдерживания, подъема температуры, 
изотермического прогрева (в том числе 
термосного выдерживания) и остывания 
с использованием, как правило, систем 
автоматического управления парамет­
рами.

6.11 Длительность предваритель­
ного выдерживания, следует назначать, 
исходя из условий производства, но, как 
правило, не менее времени, приведенно­
го в табл.4. При применении малона­
порных и индукционных камер, кассет­
ных установок, предварительно разогре­
тых смесей или при подъеме температу­

ры в среде с пониженной влажностью, а 
также при изготовлении изделий ич 
жестких бетонных смесей с применени­
ем дисперсного армирования допускает­
ся тепловая обработка без предвари­
тельного выдерживания. При изготов­
лении предварительно напряженных 
конструкций в силовых формах предва­
рительное выдерживание не должно 
превышать I час.

6.12 Скорость подъема температу­
ры в камерах и термоформах следует 
назначать с учетом конструкции изделий 
(однослойные, многослойные и т.п.), их 
массивности, конкретных условий про­
изводства, но, как правило, не более ве­
личин, указанных в табл.4, за исключе­
нием случаев применения специальных 
методов тепловой обработки 
(термопригруз, камеры с избыточным 
давлением и т.п.). Допускается подъем 
температуры среды с постоянно воз­
растающей скоростью или ступенчатый 
подъем температуры (кроме предвари­
тельно напряженных конструкций). При 
изготовлении предварительно напря­
женных конструкций в силовых формах 
необходимо применять пластифици­
рующие химические добавки, замед­
ляющие рост прочности бетона в период 
подъема температуры.

6.13 Температуру и длительность 
изотермическою прогрева следует наз­
начать с учетом вида бетона, активности 
и эффективности цемента при тепловой 
обработке, его тепловыделения и мас­
сивности изделий. Максимальная темпе­
ратура изотермического прогрева изде­
лий из тяжелого, мелкозернистого и лег­
кого конструкционного бетона не долж­
на превышать 80-85°С при применении 
портландцемента и БТЦ  и 90-95°С - при 
применении шлакопортландцемента. 
При тепловой обработке изделий из 
конструкционно-теплоизоля-ционного 
легкого бетона температуру среды при 
изотермическом прогреве следует по­
вышать до 90-95°С при гшропрогреве и 
применении продуктов сгорания при­
родного газа и до 120-1404? - при сухом 
прогреве электрическими и другими на­
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гревателями. При тепловой обработке 
изделий из напрягающего бетона мак­
симальная температура среды не долж­
на превышать 85°С при использовании 
цемента НЦ-10 и 70-80°С при использо­
вании цементов НЦ-20 и НЦ-40. При 
нормируемой величине самонапряжения 
без она максимальная температура сре­
ды должна быть в пределах 60-65°С.

6.14 При назначении длительности 
изотермического прогрева изделий не­
обходимо учитывать рост прочности 
бетона при их выдерживании в тепловых 
агрегатах без дополнительного тепло- 
подвода (или с теплоподводом для ком­
пенсации теплопотерь), в период меж- 
смеиных перерывов, во время выполне­
ния доводочных работ в цехе и хранении 
на утепленных складах, При выдержи­
вании изделий в нерабочее время в теп­
ловых arpciarax подачу в них теплоно­
сителя следует прекращать за 2-3 ч до 
окончания изотермического прогрева, 
либо понижать температуру прогрева на 
10-15°С.

6.15 Скорость остывания среды в 
камерах в период снижения температуры 
изделий из тяжелого бетона после изо­
термического прогрева, как правило, 
должна быть не более .30 °С/ч, а при по­
вышенных требованиях по морозостой­
кое i и и водонепроницаемости, а. также 
при тепловой обработке изделий из мел­
ко гернистого и напрягающего бетонов, 
многослойных и с отделочными слоями - 
lie более 20°С/ч. При выгрузке изделий 
из камер температурный перепад между 
поверхностью изделий и температурой 
окружающей среды не должен превы­
шать 40°С.

6 16 Относительную влажность 
среды в период изотермического про­
грева изделий из тяжелого, мелкозер­
нистого. конструкционного легкого и 
напрягающего бетонов необходимо 
поддерживать на уровне 90-100%, При 
использовании продуктов сгорания при­
родного газа период подъема следует 
проводить в среды с относительной 
влажностью 20-60% с последующим до- 
увлажнением до 80% на стадии изотер­

мического прогрева. При относительной 
влажности среды менее 80% необходимо 
предусматривать мероприятия для за­
щиты бетона изделий от испарения вла­
ги. При тепловой обработке изделий из 
конструкционно-теплоизоляционного 
легкого бетона относительную влаж­
ность среды следует поддерживать в 
пределах 20-60%.

6.17 При тепловой обработке изде­
лий в кассетных установках следует 
обеспечивать равномерный нагрев изде­
лий. Температура в нагревательных от­
секах должна составлять 90-95°С. При 
этом следует применять подъем темпе­
ратуры со скоростью 60-70°С/ч и изо­
термический прогрев, разделенный на 
два периода: с подачей пара (тепла) в 
тепловой отсек и термосным выдержи­
ванием без подачи пара (тепла); дли­
тельность этих периодов необходимо 
определять в зависимости от вида, клас­
са (марки) бетона по прочности, и тол­
щины изделий с учетом требований 
нормативно-технической документации.

6.18 Двухстадийную тепловую об­
работку: первую стадию - для получения 
распалубочной прочности и вторую - 
для достижения отпускной и передаточ­
ной прочности - следует производить по 
режимам, устанавливаемом опытным 
путем с учетом нормативных требова­
ний.

6.19 При использовании предвари­
тельного разогрева бетонных смесей 
паром или электроэнергией температура 
смеси допускается, как правило, не более 
60вС. При этом длительность после­
дующей тепловой обработки в различ­
ных- агрегатах следует сократить не ме­
нее чем на I ч. Время выдерживания из­
делий от окончания формования до на­
чала тепловой обработки не должна 
превышать 20 мин (без специальных ме­
роприятий, предотвращающих остыва­
ние смеси). Предварительный разогрев 
смесей для изготовления изделий из на­
прягающего бетона не допускается.
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Таблица 4

Вид бетона Способ тепло­
вой обработки

Предвари­
тельное 
выдержи­
вание, ч, 
не менее

Начальная
прочность
бетона,
МПа,
(кгс/см1)

Скорость
подъема
темпера­
туры,
°С/ч,

Тяжелый и легкий конструкци­
онный

Пропаривание 
в камерах

1 до 0,1 ( 1) 
0,1-0,2( 1-2) 
0,2-0,4<2-4) 
0,4-0,5(4-5) 
Св. 0,5 (5)

не 6<Мее 
25 
35 
45 
60

Тяжелый для предварительно 
напряженных конструкций, 
изготовляемых:
на стендах (без применения 
устройств для регулирования

То же 1 0,2(2) и 
более

. 35

натяжения арматуры при теп­
ловой обработке); 
в силовых формах То же А " 60
Тяжелый с повышенными тре­
бованиями по морозостой­

То же 3 15

кости, водонепроницаемости; 
мелкозернистый; жаростойкий
Легкий конструкционно-тепло- 
изоляционный

Сухой прогрев 
в камерах 
Пропаривание 
в термоформах 
Пропаривание 
в камерах

1

2 

3

-

50

40

30

6.20 Тепловую обработку в индук­
ционных камерах следует применять при 
изготовлении густоармированных изде­
лий (ригелей, балок, колонн, плит пере­
крытий и покрытий, опор ЛЭП , труб и 
т.п.) по режимам, применяемым в усло­
виях прогрева в среде с пониженной от­
носительной влажностью в соответствии 
с нормативно - технической документа­
цией

6.21 При тепловой обработке пред­
варительно напряженных конструкций, 
изготовляемых на стендах и силовых 
формах, необходимо предусматривать 
указанные в рабочих чертежах меро­
приятия по предотвращению возникно­
вения трещин. Перепад между темпера­
турой среды в каморах и упоров при из­
готовлении изделий на стендах не дол­
жен превышать 65°С.

6.22 Тепловую обработку изделий из 
теплоизоляционного и конструкционно­
теплоизоляционного керамзитобетона 
на НЦ рекомендуется производить па- 
ропрогревом с температурой 60-70°С. 
При этом требуется более продолжи­
тельный (на 20% ) период изотермиче­
ского прогрева при прочих равных 
условиях.

7 РА С П А Л УБКА , ДОВОДКА, 
Х Р А Н Е Н И Е  И 

Т РА Н С П О РТ И РО ВА Н И Е ИЗДЕЛИЙ

7.1 Распалубку изделий после теп­
ловой обработки следует производить 
после достижения бетоном распалубоч­
ной прочност и ., При этом раскрытие 
бортов форм следует производить спе­
циальными машинами и механизиро­
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ванным ручным инструментом, а снятие 
изделий с поддонов и установку в рабо­
чее положение дли последующей довод­
ки специальными устройствами - крана­
ми и (или) кантователями в зависимости 
от требований, указанных в проектной 
документации.

7.2 Для предварительно напря­
женных
изделий передачу обжатия на горячий 
бегон следует осуществлять после до­
стижения им передаточной прочности, 
llpn этом снижение температуры бетона 
не должно превышать 15°С. Порядок 
отпуска натяжения арматуры 
(одновременно всех арматурных элемен­
тов или групп, поочередно отдельных 
элементов или групп) следует принимать 
в зависимости от технологии изделий и 
класса арматуры и осуществлять дом­
кратами, клиновыми, рычажными и дру­
гими устройствами. Допускается произ­
водить обрезку арматуры газокислород­
ной горелкой, алмазными диском или 
дисковой пилой. Не допускается мгно­
венная передача усилия обжатия при 
диаметре стержней свыше 18 мм.

7.3 Снимаемые с формовочных ли­
ний изделия при необходимости следует 
доводить и комплектовать на специали­
зированных отделочных постах или 
конвейерных линиях с применением ма­
шин, механизмов и механизированного 
инструмента.

7.4 Окончательная доводка и ком­
плектация изделий должны включать все 
необходимые работы по приведению 
готовых изделий в соответствие требо­
ваниям стандартов или технических 
условий на изделия конкретных видов и 
повышению их заводской готовности, в 
том числе:

дополнительную шпатлевку, шли­
фовку поверхности, установку столяр­
ных изделий, если эти работы не выпол­
нялись или не завершены на формовоч­
ной линии;

устранение дефектов поверхности и 
граней изделий, очистку закладных из­
делий и кромок от наплывов, ремонт 
околов, раковин и устранение других 
дефектов;

отделку или устранение дефектов 
фасадной поверхности, отделанной в 
процессе формования;

обмазку гидроизоляционными по­
крытиями, инъекцию герметизирующих 
композиций;

нанесение защитного слоя (торкре­
тирование, набрызг и т.п.);

снабжение изделий комплектую­
щими деталями в соответствии с про­
ектной документацией.

Технологический регламент дово­
дочных работ должен соответствовать 
утвержденным технологическим картам 
и другой технологической документа­
ции.

7.5 При температуре наружного 
воздуха ниже 0®С изделия после снятия с 
формовочной линии до вывоза на склад 
готовой продукции необходимо выдер­
живать в теплом помещении при темпе­
ратуре не ниже 10°С не менее б ч.

7.6 Готовые бетонные и железобе­
тонные изделия, принятые О ТК  завода, 
следует хранить, и транспортировать в 
соответствии с требованиями стандар­
тов или технических условий на изделия 
конкретных видов и ГОСТ 13015.4-84.

7.7 Запас готовых изделий на скла­
де готовой продукции, ширина проходов 
и проездов, высота штабелирования 
должны соответствовать стандартам 
или техническим условиям на изделия 
конкретных видов.

. 8 С П ЕЦ И Ф И К А  ПРОИЗВОДСТВА 
С БО РН Ы Х  Ж ЕЛ ЕЗО БЕТ О Н Н Ы Х  
КО Н С Т РУКЦ И Й  И И ЗД ЕЛИЙ В 

С УХО Й  Ж А Р К И Й  ПЕРИ О Д  ГОДА

8.1 При производстве сборных же­
лезобетонных конструкций и изделий 
необходимо различать понятия' “ сухой 
жаркий климат” и “ сухая жаркая пого­
да” .

Согласно К М К  2.01.01-94 к регио­
нам Узбекистана с сухим жарким клима­
том относят климатические подрайоны 
IV, 1УГ и Ш В , что составляет более 90% 
территории республики.
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Сухому жаркому климату присуща 
совокупность характерных метеороло­
гических условий, обличающихся про­
должительным знойным летом (более 
100 дней в году), высокими температу­
рами воздуха-абсолютной максималь­
ной равной или превышающей +40°С 
средней максимальной самого жаркого 
месяца +25-ь30°С и более, при низкой 
относительной влажности - менее 50- 
55%.

Под сухой жаркой погодой пони­
мают состояние атмосферы в опреде­
ленный отрезок времени, характери­
зующееся температурой воздуха в 13 ч. 
выше +25°С и относительной влаж­
ностью менее 50%.

Воздействие сухого жаркого кли­
мата проявляется на бетон с уже сфор­
мировавшейся структурой, а сухая жар­
кая погода влияет на методы и характер 
формирования этой структуры, т.е. 
главным образом, на- технологические 
процессы изготовления изделий.

8.2 При производстве сборного же­
лезобетона необходимо учитывать от­
рицательные и положительные воздей­
ствия сухого жаркого климата и сухой 
жаркой погоды, изложенные в “ Пособии 
по производству бетонных и железобе­
тонных работ в сухом жарком климате 
Узбекистана” , а также требования нор­
мативных и инструктивных документов, 
приведенных в приложении 2 настоя­
щего КМ К .

8.3 На предприятиях сборного же­
лезобетона учет возможных климатиче­
ских воздействий необходим при:

- выборе материалов и подборе со­
става бетона;

- транспортировке бетонной смеси;
- формовании и тепловой обработ­

ке изделий (главным образом, для от­
крытых цехов и полигонов);

- хранении изделий и уходе за ними 
на складах готовой продукции.

8.4 Прочность н другие физико­
механические свойства бетона, а также 
долговечность конструкций и сооруже­
ний, бетонируемых в жаркую и сухую 
погоду, определяются в первую очередь

выбором исходных материалов, приня­
тым составом бетона, а также надлежа­
щим качеством бетонных работ.

Материалы для бетона должны от­
вечать требованиям, изложенными в 
разделе 2 настоящего К М К , а также ь 
“ Пособии по производству бетонных и 
железобетонных работ в сухом жарком 
климате Узбекистана” .

8.4.1 Особое внимание следует уде­
лять выбору цементов, т.к. их минера­
логический состав влияет на темпы ро­
ста прочности бетона. Наиболее эффек­
тивны цементы, обеспечивающие полу­
чение наибольшей прочности бетона 
при минимально возможном их расходе 
и наиболее коротких режимах тепловой 
обработки. Эффективно применение 
портландцементов, содержащих не ме­
нее 50% трехкальциевого силиката CjS 
и не более 8%  трехкальциевого алюми­
ната СзА, а также бысгротвердеющих 
портландцементов и напрягающих це­
ментов НЦ.

Пуццолановые и шлакопортланд- 
цементы из-за высокой водопотреб- 
ности допускается применять только для 
изделий специального назначения.

Существенный эффект дает приме­
нение пластифицирующих, пластифици- 
рующе- воздухововлекающих и ком­
плексных химических добавок, подав­
ляющих избежать увеличения водопо- 
тре'бности и быструю потерю подвиж­
ности бетонной смеси.

8.4.2 При выборе крупных запол­
нителей предпочтение следует отдавать 
карбонатным породам, а также природ­
ным и искусственным пористым запол­
нителям надлежащего качества (РСТ Уз 
669-96, РСТ Уз 672-96).

Мелкий заполнитель может быть 
природным или искусственным.

При отсутствии песков, удовлетво- 
рящих требованиям РСТ Уз, допускает­
ся применение мелкозернистых песков 
для бетонов класса не выше В25.

Оценку пригодности мелкозернис­
тых песков следует производить соглас­
но требованиям РСН 2-66 Г'оскомархи- 
тектстроя РУз.
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8.4 3 При подборе состава бетона 
следует добиваться получения плотной 
смеси заполнителей за счет оптимально- 
ю  сочетания доли крупного и мелкого 
заполнителей. Снижение доли песка без 
изменения подвижности бетонной смеси 
позволяет сократить ее водопотреб- 
ность. Продолжительность перемешива­
ния устанавливают опытным путем с 
учетом состава смеси, /ачесзва заполни- 
юлей, погодных факторов. Время пере­
вешивания должно быть минимально 
допустимым, чтобы уменьшить ее на­
грев от среды и смесителя.

8.5 При транспортировании смеси 
необходимо принять меры, предохра­
няющее ее от обезвоживания. Ленточ­
ные транспортеры, автосамосвалы и ва­
гонетки следует закрывать специальны­
ми коробами, брезентом или полимер­
ной пленкой. Наибольший эффект до­
стигают при использовании лневмо- 
транспорта.

8.6 Укладку и уплотнение смеси 
при формовании изделий необходимо 
производить в минимально возможное 
время за счет применения современных 
методов уплотнения (вибрация, центри­
фугирование, вибропрессование и др.), 
обеспечивающих требуемые параметры 
затвердевшего бетона изделий.

8.7 Тепловлажностная обработка . 
для ускоренного твердения железобе­
тонных изделий способами пропарива­
ния или использования электроэнергии 
вызывает значительный расход энерго­
ресурсов, поэтому существенный эконо­
мический эффект дает их сочетание с 
гелиотехнологией, т.к. температура сре­
ды в традиционных тепловых агрегатах 
составляет 70-80°С, что соответствует 
нагреву поверхностей .за счет солнечной 
радиации в районах с жарким климатом.

Ускоренное твердение бетона в ге­
лиоформах позволяет создать техноло­
гию производства сборного железобето­
на за счет использования солнечной 
энергии.

В климатических условиях Узбе­
кистана целесообразно и экономически 
эффективно применение:

а) двухстадийной тепловой обработ­
ки;

б) гелиополигонов.
8.8 При двухстадийной тепловой 

обработке формы с железобетонными 
изделиями на первой стадии помещают в 
традиционную камеру, где они находят­
ся до приобретения распалубочной 
прочности (30-50% от проектного клас­
са), затем их выгружают, распалубли- 
вают, и в кратчайший срок во избежание 
появления усадочных трещин помещают 
в камеру дозревания (гелиокамеру). 
Продолжительность твердения изделий 
в камерах до приобретения ими отпуск­
ной прочности 70% от Ягв приведена в 
табл.5. Камера с полимерным пленоч­
ным покрытием должна быть макси­
мально простой конструкции.

Каркас камеры может быть уни­
версальным (выполняегся из металло­
конструкций с изменяющимися в трех 
направлениях размерами) или индиви­
дуальным для определенной номенкла­
туры изделий (деревянные рамки, каркас 
из арматуры или уголковой стали).

Полимерное покрытие камеры сва­
ривают или склеивают из поливинил­
хлоридной прозрачной или матово­
белой пленки толщиной не менее 0,2 мм. 
Выбор конструкции и количества камер 
производят в зависимости от принятой 
технологии, мощности и номенклатуры 
изделий полигона.

Размер камеры подбирают таким 
образом, чтобы коэффициент ее запол­
нения находился в пределах 0,70-0,85. 
Изделия, накрытие камерой, сразу после 
окончания формования прогреваются в 
первые 1-1,5 час. медленнее, так как ис­
ключается непосредственное воздей­
ствие солнечной радиации. Это дает 
возможность ликвидации пластической 
усадки и снижает деструктивные процес­
сы в начальной стадии твердения. Тол­
щина воздушной прослойки между изде­
лием и пленкой колеблется от 5 до 10 см.
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Таблица 5
Вид покрытия 
гелиокамеры

Период года Продолжительность 
набора прочности от 30-50% 

до отпускной -70% R;s в часах
Одинарная пленка

п х в
Летний 

(от + 20“С)
6-8

То же Зимний 
(до - 10-С)

22-24

Двойная пленка Летний 
(от + 20°С)

4-6

То же Зимний 
(до - I0“C)

18 - 20

Таблица 6
Модуль открытой 

поверхности 
М-‘

Прочность 
бетона в %  

от R 21

Сроки твердения (в часах ) при средней температуре 
наружного воздуха в°С

20 25 30 35 40
1-2 50 39 28 25 23 20

70 79 69 59 52 49
2-5 50 39 25 23 21 19

70 76 66 57 50 47
5-8 50 27 24 20 19 18

70 74 60 56 48 46
8-10 50’ 26 23 21 18 18

70 72 60 54 47 46
более № 50 25 22 20 17 17

70 71 62 50 47 45
Примечание: При изменении айда и марки цемента, а также крупности заполнителей время вызре­

вания уточняете» испытанием контрольных образцов

Воздушная прослойка является 
теплоизоляцией, поэтому недопустимо 
соприкасание пленки камеры с поверх­
ностью бетона или формы. Эффект теп- 
лонакопления камер зависит от их рас­
положения по отношению к странам 
света.

Лучшие результаты дают камеры, 
ориентированные одной из длинных 
сторон на юг.При двустадийной тепло­
вой обработке коэффициент оборачи­
ваемости форм возрастает с 1,5 до 2,4 
раза в сутки, рост производительности 
предприятия увеличивается на 55-60% 
при одновременном повышении ка­
чества изделий.

8 9 Гелионолиюны проектируют, 
как правило, для предприятий по произ­

водств)' сборных железобетонных изде­
лий, не имеющих цехов по тепловой об­
работке и работающих исключительно 
за счет использования энергии солнеч­
ной радиации.

Конструкцию гелиокамер выби­
рают в зависимости от региональных 
условий, наличия материалов и т.п.

Ориентировочное время естествен­
ного вызревания железобетонных изде­
лий на портландцементе М400 с раз­
личным
модулем открытой поверхности в поли­
мерной пленочной камере с учетом пе­
риода юда, температуры окружающей 
среды принимают для плит, колец и из­
делий с высоким модулем открытой по­
верхности ( М 1) по табл.6.
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Для увеличения 'выпуска продук- 
нкппри двухсменной работе и примене­
нии камер с полимерным пленочным 
покрытием рекомендуется следующий 
режим

• чис тка и смазка форм - до 9 °° 
местною времени;

• формование изделий и укрытие их" 
пленочной камерой - ло 10° °  местного 
времени :

- снятие камеры и расформовка 
чше.'шя - по достижении требуемой 
прочности (табл.6).

Дозревание снятых изделий осу­
ществляется на складе готовой продук­
ции’.

Существенный эффект ускорения 
твердения может быть получен при до­
полни ген,Hoii аккумуляции тепла бе- 
юнным полом камер, куда специальны­
ми pci норами подают в солнечное вре­
мя суток иоду, нагретую в специальных 
гслиоподо! рева гелях.

X. 10 Для конструкций из бетона на 
НЦ. эксплуатируемых в условиях сухого 
жаркого климата, в целях снижения по­
терь самонапряжения от усадки, реко­
мендуется предварительная выдержка 
перед тепловой обработкой 6ч. и про-
I рев при температуре 60°€ ± 5°С.

9 О СО БЕННО СТИ  
Т ЕП Л О ВЛ А Ж Й О СТН О Й  

О БРАБО ТКИ  И ЗД ЕЛИЙ ИЗ Л Е Г К И Х
БЕТО НО В НА П О РИ СТЫ Х 

ЗА П О Л Н И ! ЕЛ Я Х

9.1 В отличие от тяжелых бетонов 
оптимальные режимы тепловлажност­
ной обработки бетонов на пористых 
заполнителях зависят не только от вида 
и минералогического состава применяе­
мого цемента, но и от плотности, струк­
туры бетона и ею назначения, а также 
01 свойств используемых пористых за­
полнителей.

В силу многообразия одновремен­
но действующих факторов оптимальные 
режимы тепловлажностной обработки 
летких бетонов на пористых заполните­
лях следует устанавливать опытным пу­

тем с учетом изложенных ниже положе­
ний

Для конструкционно- теплоизоля­
ционных легких бетонов назначенный 
режим тспловлажностной обработки 
должен обеспечивать не только требуе­
мую отпускную и проектную прочность, 
но и достижение отпускной влажности 
бетона изделий, не превышающей за­
данной.

В целях снижения отпускной 
влажности изделий из консгрукционно- 
теплоиэоляционных легких бетонов 
(класса до В7.5 включительно) тепло­
влажностную обработку целесообразно 
производить в условиях, способствую­
щих испарению влаги из бетона. Для 
этою прог рев следует проводить в среде 
с относительной влажностью 40-60% й с 
температурой не более 120°С. Такой 
прогрев может быть осуществлен в ка­
мерах, оборудованных ТЭНами, кало­
риферами, инфракрасными излучателя­
ми или газовыми горелками.

9.2 При тепловлажностной обра­
ботке изделий из конструкционно-тепло­
изоляционных легких бетонов, изго­
товленных на пористых песках, отли­
чающихся гидравлической активностью 
и содержащих большое количество наи­
более активных пылевидных фракций 
(шлаки, золы, дробленый керамзитовый, 
аглопоритовмй или другие пески), сле­
дует использовать режимы с максималь­
но высокой температурой изотермиче­
ского прогрева ( 100 - (20°С ) с целью воз­
можно более полного протекания реак­
ций между активным кремнеземом по­
ристых заполнителей и продуктами гид­
ратации твердеющего цементного камня 
и повышения в результате этого отпуск­
ной и проектной прочности лег кого бе­
тона.

Продолжительность выдерживания 
отформованных изделий из конструкци­
онно - теплоизоляционного легкого бе­
тона до начала тепловлажностной обра­
ботки, а также скорость подъема темпе­
ратуры зависят от структуры бетона, 
жесткости и условий обработки бетон­
ной смеси. Также как и для тяжелых бе­
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тонов, продолжительность предвари­
тельной выдержки может быть сокра­
щена, а скорость подъема температуры 
существенно увеличена при использова­
нии горячих бетонных смесей, предвари­
тельно разогретых паром или электри­
ческим током, а также в случае тепло­
влажностной обработки изделий при 
возрастающей скорости подъема темпе­
ратуры.

9.3 На конструкционные легкие 
бетоны классов В 12,5 и более распро­
страняются все основные положения 
тепловлажностной обработки, харак­
терные для обыч-ных бетонов на плот­
ных заполнителях.

9.4 Уход за изделиями после теп­
ловой обработки осуществляют теми же 
методами, что и за тяжелыми бетонами. 
Однако длительность ухода может быть 
значительно сокращена, что определяет­
ся заводскими лабораториями.

10 КО Н ТРО Л Ь К А Ч ЕС Т ВА

10 ! Контроль качества изделий 
должен осуществляться лабораторией и 
отделом технического контроля (ОТК) 
предприятия путем входного контрол* 
поступающих на предприятие материа­
лов и изделий, операционного контроля 
всех производственных процессов и при­
емочного контроля качества готовых 
изделий, в том числе с использованием 
неразрушающих методов

10.2 Показатели качества посту­
пающих материалов и изделий при 
входном контроле следует устанавли­
вать па основе паспортов или сертифи­
катов, а также контрольных испытаний, 
рид и периодичность которых усганг 
вливаются в стандартах предприятия на 
управление качеством или технологиче­
ских картах производства.

10.3 При входном контроле ка­
чества цемента и заполнителей в целях 
регулирования состава бетона и обеспе­
чения требуемых показателей качества 
изделий следует для каждой посту­
пившей партии проверить: активность 
цемента при пропаривании, нормальную 
густоту и сроки схватывания, зерновой

состав и загрязненность плотных запол­
нителей, насыпную плотность, зерновой 
состав и прочность пористых заполни­
телей.

10.4 Операционный контроль ка­
чества должен включать оценку влаж­
ности, [ рануломегрии, насыпной плот­
ности (для легких бетонов) и точности 
дозирования заполнителей;

правильности и точности изготов­
ления арматурных и закладных изделии;

продолжительности перемешива­
ния бетонной смеси;

свойств приготовленной смеси 
(под-вижности или жесткости, средней 
плотности для легких бетонов, объема 
вовлеченного воздуха, температуры) 
согласно РСТ Уз 7473-94;

геометрических размеров и состоя­
ния собранных форм;

качества смазки и нанесения ее на 
форму;"

правильности установки арматур­
ных,
закладных изделий и фиксаторов защит­
ного слоя арматуры;

прочности анкеров арматуры, ве­
личины ее натяжения, положения анкер­
ных головок перед отпуском натяжения;

антикоррозионной защиты арма­
туры и закладных деталей;

заданных режимов формования 
(коэффициента уплотнения, толщины 
сл<5я бетона, длительности формования, 
амплитуды и частоты колебаний, ско­
рости непрерывного формования и др.); 
правильности установки и укладки ком­
плектующих изделий, отделочных теп­
лоизоляционных и гидроизоляционных 
материалов;

качества от делки изделий в процес­
се формования;

структурной прочности уплотнен­
ной смеси и параметров немедленной 
или ускоренной распалубки;

режима тепловой обработки изде­
лий;

распалубочной прочности изделий 
согласно PC Г Уз 742-96 и режимов их 
распалубки после твердения;

качества доводочных работ для по­
вышения заводской готовности изделий;
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складирования и хранения готовых
изделий.

10.5 Организацию. периодичность 
и методы проведения операционного 
кшнроля следует устанавливать я сган- 
uapiax предприятия на управление ка­
н а то м  или roxHo.ioi ических картах 
производства и зависимости от вида из­
гою» 1ясмых изделий и конструкций, а 
икже принятой |ехноло| ии.

10 6 Приемочный контроль ка- 
честпп юювых изделии и их маркировку 
следует производить в соответствии с 
фебопаннямн ГО СТ >3015.1-81*, ГОСТ
1.1015.2.81*. а шк'же стандартов или тех­
нических условий на изделия конкрет­
ных видов

10 7 Приборы и измерительные ин­
струменты, применяемые при контроле 
и испытании готовых изделий, должны 
улов.товорям, требованиям стандартов 
и проверяться метрологическими орга­
низациями в установленном порядке.

10.8 На изделия, принятые О ТК  и 
поставляемые потребителю, должен 
быть выдан документ об их качестве в 
соо|ветствии г требованиями ГОСТ 
13015 .1-81* и РСТ Уз 667-96.

11 Т РЕБО ВА Н И Я  БЕЗО ПАСНО СТИ  
ПРОИЗВОДСТВА. О ХРА Н А  ГРУДА

И О К Р У Ж А Ю Щ ЕЙ  С РЕД Ы

11.1 Безопасность в производстве 
ншелнй должна быть обеспечена выбо­
ром соответствующих технологических 
процессов, приемов и режимов работы 
производственного оборудования, ра­
циональным его размещением, выбором 
рациональных способов хранения, трас- 
порт ирования исходных материалов и 
ютовой продукции, профессиональным 
отпором и обучением работающих и 
применением средств защиты. Произ­
воле! венные процессы должны соот­
ветствовать ГОСТ 13.002-76*, а при­
меняемое оборудование ГОСТ 12.3.003- 
8 6 *.

11.2 Все работы, связанные с изго-1 
ювлением сборных железобетонных из­
делии. должны соответствовать требо­
ваниям СНЙП 111-4-80*, а также ведом­

ственными правилам охраны труда и 
техники безопасности.

11.3 Способы безопасного произ­
водства погрузочно-разгрузочных и 
складских работ должны соответство­
вать требованиями ГО СТ 12.3.009-76*. 
Порядок и способы безопасного произ­
водства работ должны быть изложены в 
технологических картах.

11.4 Особые меры предосторож­
ности следует соблюдать при изготовле­
нии предварительно напряженных желе­
зобетонных конструкций.

К  обслуживанию натяжных уст­
ройств. работе по заготовке и натяже­
нию арматуры, обслуживанию электро­
термических и электромеханических 
установок следует допускать Только 
специально обученных людей. Необхо­
димо предусматривать и строго соблю­
дать меры предосторожности на случай 
обрыва арматуры.

11.5 При производстве работ в 
цехах предприятий следует соблюдать 
правила пожарной безопасности в соот­
ветствии с требованиями ГОСТ12.1.004- 
91. Следует также строго соблюдать 
требования санитарной безопасности, 
взрывобезопасности производственных 
участков, в том числе связанных с при­
менением веществ, испол'-зуемых для 
смазки форм, химических добавок, при­
готовлением нх водных растворов и бе­
тонов с химическими добавками.

11.6 Концентрация вредных ве­
ществ в Воздухе рабочей зоны, его тем­
пература. влажность и скорость движе­
ния не должны превышать установлен­
ных ГО СТ 12.1.005-88 и РСТ Уз 30108- 
95. Во всех производственных и быто­
вых помещениях следует устраивать ес­
тественную, искусственную или смешан­
ную вентиляцию, обеспечивающую чис­
тоту воздуха.

11.7 Уровень шума на рабочих 
местах не должен превышать допусти­
мый ГО СТ 12.1.003-83*. Для снижения 
уровня шума необходимо предусматри­
вать мероприятия по ГО СТ 12.1.003- 
83*.

11.8 Уровень вибрации на рабочих 
местах не должен превышать устано-
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вленный ГОСТ 12.1.012-90. Для устране­
ния вреднего воздействия вибрации на 
работающих необходимо применять 
специальные мероприятия: конструк­
тивные, технологические и организаци­
онные, средства виброизоляции и виб­
рогашения, дистанционное управление, 
средства индивидуальной зрщить).

11.9 Естественное и искусственное 
освещение в производственных и вспо­
могательных цехах, а также на террито­
рии предприятия должна соответство­
вать требованиям СНиП И-4-79.

11.10 При производстве изделий 
следует применять технологические 
процессы, не загрязняющие окружаю­
щую среду, и предусматривать комплекс 
мероприятий с целью се охраны. Содер­
жание вредных веществ в выбросах не 
должно вызывать увеличения их кон­
центрации в атмосфере населенных 
пунктов и в водоемах санитарно­
бытового пользования выше допусти­
мых величин в соответствии с ГОСТ 
12.1.007-76*.

I
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Рекомендуемое
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Применение химических добавок при производстве сборных 
железобетонных конструкций и изделий (по РСТ Уз 671-96).

№
пп

Назначение добавок Вид добавок

1 Увеличение подвижности бетонной
смеси

Суперпластификаторы 1 группы 
Сильнопластифицирующие I I  группы 
Среднепластифицирующие 
Слабопластифицирующие

Снижение расслаиваемое™ бетонной 
смеси

Стабилизирующие

3 Снижение водоотделения бетонной сме­
си

Водоудерживающие

4 Улучшение перекачиваемое™ смеси 
в трубопроводе

Пластифицирующие

5 Регулирование потери подвижности 
смеси по времени

Регулирующие сохранность бетонных 
смесей

6 Регулирование сроков схватывания Ускоряющие или замедляющие процессы 
структурообразования смесей

7 Порообразование в структуре бетона Способствующие вовлечению воздуха 
при перемешивании смеси

8 Воэдухоновлечение воздуха в смесь Способствующие вовлечению воздуха 
при перемешивании смеси

9 Образование ячеистой структуры Способствующие образованию пор за 
счет пено - или газообразующих добавок

П РИ Л О Ж ЕН И Е  2 
Рекомендуемое

Нормативная и справочная литература по технологии производства 
сборных железобетонных конструкций и изделий в условиях сухого 

жаркого климата

№ Наименование документа Ведомство, год 
выпуска

1 2 3
1 Пособие по производству бетонных и жел<?зобетон- 

ных работ в сухом жарком климате Узбекистана
АО УзЛИТТИ  

Ташкент, 1997 г.

2 Рекомендации к особенностям гелиотехнологии при 
изготовлении крупногабаритных железобетонных 
конструкций в среднеазиатском регионе

Мин?втошосдор 
УзССР 

Ташкент, 1988

3 Бетонные и железобетонные работы. Справочник Стройиздат 
М. 1987 г.

4 Методические рекомендации по изучению послед­
ствий воздействия климатической среды Узбекистана 
на свойства бетона

Госстрой УзССР, 
Ташкент, 1987 г.



КМК 3.03.04 - 98 Стр. 63

Окончание прилож. 2.
1 2

v/nuii iuiniv прилит.
3

5 Рекомендации по учету климатических факторов 
Средней Азии при проектировании гелиополигонов

Миводхоз УзССР 
Ташкент, 1985 г.

, 6 Временные рекомендации по применению солнечной 
энергии для тепловлажностной обработки сборных 
бетонных и железобетонных изделий на гелио- 
полигонах

Госстрой 
М. 1984 г.

7 Гелиотехнические системы и установки для тепловой 
обработки бетона

Госстрой 
М. 1984 г.

8 Руководство по применению полимерных пленок для 
ухода за твердеющим бетоном в условиях сухого 
жаркого климата

Ц НИ И О М ТП  
Госстроя 
М. 1981

9 Инструкция по производству бетонных работ при 
изготовлении монолитных и сборных конструкций и 
изделий в жаркую и сухую погоду

ВСН  65-79-78 
М. 1978 г.

10 Технические указания по тепловлажностной обра­
ботке бетонных и железобетонных изделий и после­
дующему уходу за ними на заводах и полигонах в 
условиях сухого жаркого климата

Госстрой УзССР 
РСН-90-77 
Ташкент, 1977 г.

U Рекомендации по сокращению цикла тепловой обра­
ботки железобетонных изделий за счет применения в 
климатических условиях УзССР специальных камер с 
полимерным пленочным покрытием

Минстрой УзССР, 
Ташкент, 1977 г.

12 Временные технические указания по тепловлажност­
ной обработке и по последующему уходу за ними на 
заводах и полигонах в условиях сухого жаркого кли­
мата

Минстрой УзССР 
ВТУбб-УзССР 
02-72

Ташкент, 1972 г.

13 Нормы С Ш А  на проведение бетонных работ в жар­
кую сухую погоду (перевод)

Американский ин-т бето­
на, 1971

И Технические условия и указания на производство бе­
тонных работ в жаркий и сухой период года

Госстрой УзССР 
РСН-3-67 
Ташкент, 1967 г.
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