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I .  Основные положения

1 .1 . Материалами для проектирования следует руководст­
воваться при проектировании типовых сборных железобетонных 
конструкция для назначения параметров сварных арматурных 
изделий, изготавливаемых индустриальными способами с при­
менением высокопроизводительного оборудования.

1 .2 . Материалы для проектирования разработаны с уче­
том требований СНиП П-21-75. "Бетонные и железобетонные 
конструкции. Нормы проектирования".

I .S . Сборные железобетонные конструкции, по возмож­
ности*, должны армироваться пространственными каркасами, 
составленными из плоских сварных сеток и каркасов, соедини­
тельных стержней, строповочных петель и д р . , объединенных, 
как правило, с помощью контактной точечной сварки, в жесткий 
контур, обеспечивающий неизменяемость пространственного 
каркаса при его транспортировании и установке в опалубочную 
форму.

При условии невозможности, создания замкнутого жесткого 
контура, в пространственном каркасе (например, в ребристых 
плитах и др .) армирование производится плоскими арматурными 
изделиями (сетками, каркасами), устанавливаемыми и закреп­
ляемыми в проектное положение непосредственно в <рорме.

1 .4 . При проектировании железобетонных конструкция 
массового п р и м е н е н и я  следует стремиться к сокращению 
числа типоразмеров арматурных изделий, как в пределах 
одной марки железобетонного изделия, так и в пределах 
серии типовых чертежей.

При этом, в предварительно напряженных конструкциях 
одного типоразмера ненапрягаемые арматурные изделия должны 
проектироваться одинаковыми (шаги продольных и поперечных 
стержней, концевые выпуски и т .д . )  независимо от вида 
напрягаемой арматуры и способов натяжения и могут отличать­
ся только длиной и диаметрами.

1548 5 4
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Количество применяемых в одной конструкции классов и 
марок сталей должно бЬть оптимальным с учетом требований 
экономии стали,

1 .5 , В качестве ненапрягаеиой арматуры следует преиму­
щественно применять:

а) горячекатаную арматурную сталь класса А-Ш.
б) обыкновенную арматурную проволоку диаметром 3-5 мм 

класса Вр- I  и класса В- I  (в сварных сетках и каркасах);

3опускается также применять:

в) горячекатаную арматурную сталь класса А-П и A-I,
в основном, для поперечной арматуры линейных элементов, для 
конструктивной и монтажной арматуры, а-также в качестве 
продольной рабочей арматуры в случаях, когда применение дру­
гих видов напрягаемой арматуры нецелесообразно или не допус­
кается;

г ) обыкновенную арматурную проволоку класса В- I  диамет­
ром 6-8 мм -  только в сварных каркасах и сетках.

П, Общие требования к сварке арматурных изделий.

П.1. При производстве сварочных работ для соединений 
арматуры следует руководствоваться "Указаниями по сварке 
соединений арматуры и закладных деталей железобетонных 
конструкций" (СН 393-69) и требованиями ГОСТа 
"Соединения сварные арматуры железобетонных изделий и конст­
рукций. Контактная и ванная сварка. Основные типы и. конст­
руктивные элементы". ГОСТ 14098-68,

П.2. Изготовление сварных сеток и каркасов следует 
производить контактной точечной сваркой с соблюдением соот­
ношений диаметров свариваемых стержней в соответствии с 
требованиями таблицы!.

У 5 4 8 5  5
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П.З. Арматурные изделия, как правило, должны быть 
сварены во всех точках пересечения продольных и поперечных 
стержней.

Сварка всех точек пересечения стержней является
обязательной:

а) в плоских каркасах;

б) в сетках с нормируемой прочностью крестообразных 
соединений.

Допускается не производить сварку всех точек пересе­
чения стержней в сетках с рабочей арматурой периодического 
профиля, применяемых для армирования плит, при этом должны 
быть сварены все пересечения стержней в двух крайних рядах 
по периметру сетки, остальные узлы могут быть сварены через 
узел в шахматном порядке.

П.4. Требуема* прочность сварных соединений контакт­
ной точечной сварки должна соответствовать ГОСТ 10922-75 
"Арматурные изделия и закладные детали^для железобетотаых 
конструкций. Технические требования и методы испытании".

Соотношения между диаметрами свариваемых стержней,
изготовляемых с помощью контактной точечной сварки*.

Таблица I

Диаметры стерж­
ней одного нап­
равления, мм

П О  VL
ч

Наименьшие до­
пустимые диа­
метры стержней 
другого направ­
ления, мм

3;4 8;Ю 12 14; 16 18 20 22 25 28 32 36; 40

10

ж) Допускается сварка стержней при любых сочетаниях 
указанных в п .1 .5  классов стали.
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Ш. Классификация арматурных изделий и общие 
положения по их проектирование

Ш.1. В зависимости от конструктивного назначения 
арматурные изделия сборных железобетонных конструкций под­
разделяются на:

а) плоские сетки;

б) плоские каркасы;

в) пространственные каркасы;

г )  строповочные петли.

Плоские сетки

Ш.2. Плоские сетки -  арматурные изделия, состоящие 
из взаимно-перпендикулярных стержней, равномерно распреде­
ленных по всей площади изделия, имеющие не менее 3-х 
рабочих стержней одного направления и применяемые, как 
правило, для армирования плоскостных конструкций типа плит, 
настилов и т .д . ,  а также, при необходимости, для усиления 
армирования отдельных участков сборных железобетонных 
конструкций.

Ш.З. ^словно сетки по диаметру арматуры и способу 
изготовления можно разделить на легкие и тяжелые.

Легкие -  с продольными и поперечными стержнями из 
ir арматурной стали диаметром до 10 мм, изготавливаемые на
^  автоматических линиях.

Тяжелые -  с продольными и поперечными стержнями из 
арматурной стали диаметром 12 и более мм, изготовляемые 
из стержней мерной длины на полуавтоматических линиях.

V»о
$
с

Арматура продольных и поперечных стержней в легких 
сетках принимается из стали классов А-Ш, А-П, A -I, В- I  и 
Вр-1;
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Арматура рабочих продольных стержней тяяелых сеток при­
нимается из стали классов А-Н и А-П, монтажных стержней -  
-  стали класса A -I.

Ш.4. Арматурные сетки, изготавливаемые на автоматических 
и полуавтоматических линиях, могут применяться как полностью 
законченное изделие или как полуфабрикат, подлежащий дора­
ботке (к доработке сеток относятся приварка дополнительных 
арматурных элементов, разрезка сеток, обрезка концов стерж­
ней, вырезка отверстий и т . д . ) .  Элементы доработки сеток 
не должны включаться в чертежи сеток полуфабриката, а должны 
отдельно предусматриваться в арматурных чертежах железобе­
тонных изделий.

Приварка дополнительных стержней может производиться 
на одноточечной машине.

Ш.5. Сетки, имеющие ломаный контур по периметру или 
отверстия внутри, а также мелкоячеистые сетки, следует проек­
тировать, исходя из возможности их изготовления из широких 
сеток путем резки и приварки дополнительных стержней.

П .6. При использовании для армирования товарных рулонных 
сеток, в чертежах должны приводиться схемы раскроя сеток.

Ш.7. Не рекомендуется применять в сетках продольные 
или поперечные стержни разной длины или имеющие на концах 
крюки, отгибы или петли.

Примечание. Разрешается проектировать сетки со смещен­
ными по ширине поперечными стержнями 
(см .ри с.2 . Приложения ) .

Ш.8. Рекомендуется арматурные сетки изготовлять в виде 
карт длиной не более 12 м.

/54 85 8



Ш.9. Рекомендуется все продольные стержни в сетке 
принимать одинакового размера. При необходимости в одной 
сетке допускается применение продольных стержней разных 
диаметров, различающихся не более чем в 2 раза.
Все поперечные стержни в сетке должны приниматься одина­
кового диаметра.

ШЛО. Шаг продольных стержней в сетках рекомендуется 
принимать одинаковым и кратным IOQ (100; 200 и 300 мм).

Лопускается принимать переменный шаг продольных 
стержней, также кратный 100.

При расстоянии между крайними продольными стержнями 
сетки не кратном 100, участок , оставшийся после рас­
становки стержней с принятым шагом, располагается с 
одной стороны сетки.

Шаг поперечных стержней рекомендуется принимать 
постоянным по всей длине сетки и кратным 50 (при минималь­
ном шаге 100 мм).

Размер концевых выпусков продольной и попе­
речной арматуры в плоских сетках должен быть, соответст­
венно, не менее диаметра продольной или поперечной арма­
туры и не менее 25 мм.

Ш.П. В табл. 2 приведена номенклатура сеток, 
в которой принят единый модуль для ширины сеток и шага 
продольных стержней, равный 100. Номинальная ширина сеток 
(по осям крайних арматурных стержней) -  от 900 до 3600 мм. 
Длина сетки соответствует модулю 3000 и принимается от 
3000 до 12000 мм.

Расположение продольных и поперечных стержней в 
сетках показано на рис. I Справочные данные по подбору 
сеток с необходимой площадью поперечного сечения продоль­
ной арматуры даны в табл. 3 .
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Ш.12. В таблице 4  приведена номенклатура сеток, 
рекомендуемых для плит, покрытия, в которой даны диаметры 
и шаги стержней, величина концевых выпусков и размеры 
сеток. Шаг продольных стержней, некратный основному шагу, 
расположен с одного края сетки.

ИЛЗ. Приведенная в настоящей работе номенклатура 
сеток наиболее массовых конструкций включает в себя легкие, 
сетки диаметроб. 3*5 мм.

Для массовых монолитных конструкций применяются 
тяжелые сетки из стержней арматуры диаметров 12*25 мм 
(серия I . 410-2 "Унифицированные арматурные изделия для 
монолитных железобетонных конструкций. Выпуск I .  Арма­
турные сетки").

Легкие сетки из арматуры диаметроБ 6*10 мм и 
тяжелые -  диаметро& 28 и 32 мм проектируются с учетом 
требований n.n. f . 3+1/10 настоящих "Материалов для проекти­
рования".

Плоские каркасы

Ш.14. Плоские каркасы -  арматурные изделия, сос­
тоящие, как правило, из прямых, сконцентрированных по 
краям, продольных стержней и приваренных к ним контактной 
точечной сваркой прямых поперечных стержней.

Плоские каркасы предназначены для армирования 
железобетонных конструкций типа балок, колонн, ферм и т .п .

Ш.15. Назначение размеров арматурных каркасов 
производится в зависимости от габаритов железобетонного 
изделия при соблюдении защитных слоев бетона, установ­
ленных СНиП П-21-75.

/5 4 8 5  /О
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Арматурный каркас может быть запроектирован в виде 
одного изделия на всю длину элемента или может состоять 
из нескольких каркасов, соединенных между собой отдельными 
стержнями или установленных внахлестку,

ШЛб. Назначение параметров каркасов рекомендуется 
производить в соответствии с таблицей 5 и рис. 0 т /4 
Приложения.

Ш.Г7. Плоские каркасы, изготовляемые на автоматичес­
ких и полуавтоматических линиях, могут применяться как 
полностью законченное изделие или полуфабрикат, подлежащий 
доработке (приварка дополнительных стержней, элементов из 
проката, отрезка концов стержней и т .д . ) .

Приварку дополнительных стержней можно производить 
на одноточечных машинах или при. помощи электродуговой 
сварки.

Ш.18. Рекомендуется в одном каркасе применять про­
дольные стержни одной длины.

При применении в каркасе продольных стержней^незна­
чительно отличающихся по длине, их концевые выпуски с 
одного края должны задаваться одинаковыми.

Ш.19. В отдельном плоском арматурном каркасе реко­
мендуется принимать продольные стержни не более двух 
различных диаметров, поперечные -  одного диаметра. 
Диаметры продольных стержней могут отличаться друг от 
друга не более чем в 4 раза.

Ш.20. Диаметры дополнительных продольных и попереч­
ных стержней, приваренных впоследствии к каркасу -  полу­
фабрикату могут приниматься отличающимися от диаметров 
стержней, принятых в заготовке, но удовлетворяющими 
условиям сварки (см .табл . I ) .  Общееколичество
диаметров стержней арматуры в каркасе должно быть опти­
мальным с учетом требований экономии стали.

5
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Пространственные каркасы

Ш.21. Пространственный каркас представляет собой 
жесткий объемный арматурный блок, состоящий из плоских 
каркасов, сеток, отдельных стержней и закладных деталей, 
изготовляемый в кондукторе с помощью приварки контактной 
точечной сваркой монтажных стержней или, в необходимых 
случаях, связей жесткости.

Возможно образование пространственных каркасов 
более прогрессивными методами, например:

-  навивкой хомутов, гибкой плоских арматурных 
сеток и т .д .

Ш.22. Пространственные каркасы применяются для 
армирования балок, колонн, ферм, панелей наружных и внут­
ренних стен и т .д .

Ш.2о. Крестообразные соединения поперечных стерж­
ней пространственных каркасов должны проектироваться из 
условия применения контактной точечной сварки.

Образование пространственных каркасов с помощью 
вязки арматуры не рекомендуется.

При отсутствии электросварочных клещей допускается 
для образования пространственного каркаса применение 
электродуговой сварки:

а) плоские каркасы соединяются при помощи скос, 
привариваем:.- сперечиым стержням плоских каркасов

б) плоские каркасы соединяются между собой путем 
дуговой сварки продольных стержней возле всех мест при­
варки хомутов (длина пвов £  не менее 5 d , где d  -
диаметр хомутов) см гис.А.

Рис.Л Нзвл I

У /
ПРсОалЬнЫе
с rrwp.'KHK

попе речик/е A'J?OI-,A9
йЪАрКА
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Ш.24. Для сборки и сварки пространственных каркасов, 
в зависимости от габаритов железобетонного элемента и 
конструктивных особенностей арматурного изделия, приме­
няются горизонтальные, вертикальные или линейные уста­
новки, оснащенные сварочными клещями.

При. проектировании пространственных каркасов необ­
ходимо учитывать возможности этих установок.

Ш.25. Крестообразные пересечения соединительных 
стержней со стержнями плоских каркасов или сеток должны 
находиться:

-  в горизонтальной плоскости -  при сборке на гори­
зонтальной установке;

-  в вертикальной плоскости -  при сборке на верти­
кальной установке.

Ш.26. Расстояние от края поперечного стержня плоско­
го арматурного изделия до оси ближайшего соединительного 
стержня пространственного каркаса должно быть не менее 
20 мы (см.рис. 20 ) .  Приложения.

Ш.27. При сборке пространственных каркасов с помощью 
электросварочных клещей расстояния в свету между соседними 
стержнями плоского каркаса должно быть не менее величин 
указанных в табл. Z (стр . k l  ) .  Приложения.

Ш.28. При проектировании пространственных арматурных 
каркасов необходимо стремиться к включению в его состав 
максимально возможного количества плоских арматурных 
изделий (отказу от отдельных стержней).

1 .29. Отдельные труднодоступные соединения арматур­
ных изделий, образующие пространственный каркас, могут 
быть выполнены в процессе последовательной сборки карка­
са, до его полного образования.

( S 485 /3
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Порядок установки и сварки должен быть оговорен в 
рабочих чертежах.

Ш.ЗО. Пространственные арматурные каркасы из гнутых 
сеток длиной до 6,0 м могут быть образованы путем тиатЬя 
плоской арматурной сетки в различные профили: уголок, 
швеллер, квадрат, прямоугольник, треугольник, трапеция 
и др.

Профили поперечного сечения гнутых сеток приведены 
на рис.2 .

Плоские арматурные сетки для образования гнутых 
сеток или пространственных арматурных каркасов должны 
удовлетворять следующим требованиям:

1) Длина сетки -  до 6,0 м.

2 ) Диаметр изгибаемых стержней -  до 12/10/ым

S) Класс стали -  AI /А 1/.

4) Минимальный шаг между изгибаемыми стержнями -  
I0Q мм. При этом количество изгибаемых стержней на I  п.м. 
длины сетки должно быть не более 5 шт.

5) Минимальное расстояние в свету между продольными 
стержнями, перпендикулярными изгибаемым:

при диаметре изгибаемых стержней:

до 10 мм -  60 мм
12 мм -  70 мм

6) Минимальная длина отгибаемых стержней:

при диаметре до 8 мм -  50 мм
при диаметре 10-12 мм -  60 мм

Ш.31. В рабочих чертежах пространственных каркасов 
необходимо указывать, какие арматурные элементы (стропо- 
вочные петли, отдельные стержни, закладные детали и пр.) 
устанавливаются в проектное положение и привариваются 
каркасу, а какие временно крепятся к нему.

(5 П о  /4
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Строповочные петли

Ш.Е2. Строповочные петли -  арматурные изделия, слу­
жащие для извлечения сборной железобетонной конструкции 
из опалубочной формы, складирования, транспортирования 
и монтажа. Строповочные петли устанавливаются либо само­
стоятельно, либо в составе плоских или пространственных 
каркасов и опорных закладных деталей.

Ш.ЗЗ. Строповочные петли следует принимать унифици­
рованными по серии 1 .4 0 0 -9 , вып.1 и серии 3 .4 0 0 -7 ,вып.1.

Ш.34. Выбор марки и типа петли производится в зависи­
мости от веса конструкции, приходящегося на одну петле, 
необходимой глубины заделки в бетон и технологии изготов­
ления железобетонного элемента в соответствии с указа­
ниями типовых рабочих чертежей серий указанных в п.Ш.ЗЗ.

/5 4 8 5  15



/5
4

8
5

 
/6

ЦНИ!]!!Гш иДпНИ|1 /7?. инженер] J ' / ^ r  Г ** 1
^ _ А>4  ̂а# //у I /f ̂  <ч> Z5 / /л !//• i//T ‘ 0̂7 С* Iг. т & а

С о р т а м е н т  с В а р н б /а с  а р т а / п у р н б / о с  с е т о к : /Пайлица £>

Количество Р асст ояние м е ж  fa  оста стержне й .т А  и а метр стержней, тн> Ш ирина сетки А лина сеток по Величина Н/лусхсЗ 
концо8 стержней
_____ t±XL______ЛродолбНб/Х 

стержней S 
се т к е . шг

/Тройолб н б /х роперечнЬ/х  

И  • it

Продольных
SO

ПоперечнЬ/к
d

по о с я м  
к р а й  н и х осям  крайних

У'/П У  ‘т, стержней,$, /щ стержней,С,пт НродохШ/х, лмереу-
нб/хЯ

S 4 0 3оо
S '// 1000
s - я 1100
S 4 3 1200
е ч к 1зоо
6-15 100-т 20Dml,300af 1400
6 4 6 jsoo
747 1600
74S 
74В  
в -20

200-т Шщ;300тf io o n \i5 ° n ; 2uoЛ’
250/7 ; 3  00л

3 ;h ; 5 3 i4 , s
1760
1800
1300

3000 -  12000 25 2 S

6-21 2000
6-22 2№0
3-23 300 -т fOOwt \200/n, 2200
3 -24 2300
3 -2 5 24оо
10-26 2soo
10-21 2600
10-28 2700
11-23 2800
п - з о £900

// -31 4;s *1)5
Зооо

13-36 3SOO
13-37 3600 — •

171) 171, -  к о л и ч е с т в о  ш а о о §  р р о д о А Ь н Ь /х  с т е р , / ей

п - к о л и ч е с т в о  щ а е о $  р о п е р е ч  н Ы х  c m  е р  ж н е е ■/



/5485- 
/7



ib
m

JG
/c

a 
:_
__
__
_

19
7S

r.
/7

/ПаБлица 3

§ ! ! *

Суммарная n/w - 
щадб стер ж не й  
8 см г  при диаметре 

стерж ней
& j ММ

Вес яродолбнб/х [L 
стерж ней 6 те  ^  
прц диаметре 

стерж ней £>, мм 
НО/по г. м д/l инб/ сети

Bee none ре чиШ omep- 
Нснеа f t  г на /оог .fl}. 
дпчнЬ/ се/пхц при 
диаметре попереч- 
нб/ж стержней д/ т

3 4 S 3 4 5  1l i t 3 4 5

s 0.3SS 0,63 0,98 0,275 о,/зs 0,770
e 0,72$ 0,756 1,176 0,330 0,59/ 0,92/
7 0,797 0,881 1.372 0,38s 0,693 1.0 78
8 0568 1оо8 1,568 0.4/0 Cf792 1,232
3 0.639 1,13/ 1,76/ 0,495 0,891 1.386
10 0.71 1,26 1,96 0,55 0,99 1,5 4
H 0,781 1.386 2,156 0,605 1,089 1634 /00 0,55 0,99 /.5 4

/ г 0,852 1,512 2t3S2 0,660 uts 18/8
. 13 0,923 1638 2,5/8 0,7/5 1,287 2,002 /so 0,385 0,693 1,078

/4 0.937 1,76/ 2,7/6 0.770 1,386 2,/56
ts 1,065 189 2,94 0.82S 1,485 2,3/0 200 0.275 0 /9 5 0,770
/6 1.136 2,016 3,736 0,880 158/ 2,/6 /

17 1,207 2,162 3.332 0,935 1.683 2,6 /8 250 0,220 0,396 0,6/6
18 /,378 2,268 3,528 0,990 1792 2,772 $j
13 Ш З г,т 3,72/ 1,0/5 1,881 2.926\Soo 0,165 0,297 0./62
30 /4 г 2,52 3,92 110 1.98 3.0 S li
21 / ,№ 2.666 4 /1 6 1/55 2.073 3.234 li
3e 1,562 2.772 6.312 1,2/0 2,178 3,388

23 1.633 2.898 4508 1.265 2.277 3.5 /2
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2 e 1.8/6 3.276 5,096 1,430 2,57/ 4.oo4
27 1917 3,602 5,292 1/8S 2.673 ч.т
2S 1988 3.528 5.988 1S4o 2,772 4 3 /2  \
2 3 2,0S9 3,65/ 5.684 /5 9 5 2,871 //6 6  i
30 \2.13 3.78 5.88 1 650 2,970 4.620 I
31 2,201 3,905 6.076 1705 3.06$ 4.774 (
32 2,272 6,032 6.272 /,760 8,/S8 4,928 \
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П Р И Л О Ж Е Н И Е

I .  Изготовление арматурных изделий на серийном 
оборудовании.

I . I .  Изготовление арматурных изделий должно произ­
водиться индустриальными методами с применением высоко­
производительных сварочных и механических мапин и оборудо­
вания.

1 .2 . В состав операций по изготовление арматурных 
изделий входят:

а) правка (СМЖ-357), резка (С-370, СМ-50С2), гнутье 
(СМ2-352) и стыковая сварка арматурных стержней (MC-I6Q2);

б) изготовление плоских сеток и каркасов при помощи 
контактной точечной сварки: (см.табл. 1. Приложения).

в) гнутье плоских сеток и каркасов в объемные арма- 
терные изделия различного профиля на гибочных машинах 
(725IA) (СМЖ-352);

г )  сборка и сварка отдельных арматурных изделий в 
укрупненные блоки или пространственные каркасы на спе­
циальных установках с помощью электросварочных клещей. 
(K TF-I6-I, К-243В, KTTL-I).

1 .3 . Изготовление плоских арматурных изделий (сеток 
и каркасов) рекомендуется производить при помощи контакт­
ной точечной сварки на автоматических и полуавтоматических 
линиях, оборудованных сварочными машинами и агрегатами для 
подачи, правки и резки арматуры.

1 .4 . Изготовление пространственных каркасов реко­
мендуется производить из плоских арматурных изделий, сбор­
кой в кондукторах при помощи электросварочных клещей
или навивкой хомутов. Изготовление пространственных карка­
сов методом гнутья рекомендуется производить из плоских

ц:
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сеток, сваренных на автоматических лилиях машинами типа 
АТМО или каркасов, сваренных на универсальных машинах 
типа МТМ, с гнутьем на специальных гибочных станках.

1 .5 . Плоские арматурные изделия из стержней диаметром 
от 3 до 12 мм изготавливаются на автоматических к. полуавто­
матических линиях, организованных на базе многоэлектродных 
сварочных машин типа ДТМС 14x75-7, 7-1 и 7-2 и МТМК-ЗхЮО, 
МТМС -  10x35, МТ-603 и МТМ-09, ЛТМ-ЗЭ. На автоматических 
линиях изготавливаются сетки и каркасы в виде ленты, раз­
резаемой на части требуемой длина.
Подача продольных стержней диаметром до 6 км на этих линиях 
производится непрерывно из бунтов. На полуавтоматических 
линиях арматурные изделия изготавливаются из заранее 
заготовленных стержней мерной длины.

1 .6 . Плоские арматурные изделия из стержней диаметром 
от 12 мм изготавливаются на полуавтоматических линиях, 
организованных на базе многоэлектродных сварочных машин 
типа: МТМ-33, МТМ-35, МТМК-ЗхЮО, МТМ-32.

Плоские сетки

1 .7 . Плоские арматурные сетки изготавливаются на мно­
гоэлектродных сварочных машинах типа АТМС 14x75-7, АТМС 
14x75-7-1,. АТМС 14x75-7-2, МТМС-10x35, МТМ-32.

Основные параметры этих машин приведены в таблице /. 
Приложения. Схемы изготавливаемых сеток даны на рис. / .  
Приложения.

1 .8 . Электроды многоэлектродных машин АТМС 14x75-7 и 
МТМС-10х35 устанавливаются с минимальным шагом -  100 км.
При этом количество электродов машин (36 и 20) позволяет 
использовать практически всю ее ширину. Электроды машин -  
точечные, это. не дает возможности без переналадок электрод­
ной части сваривать сетки с шагом продольных стержней, 
некратным 100.
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1 .9 .  При оснащении машин типа АТМС 14x75-7 специальным 
механизмом подачи поперечных стержней могут изготавливаться 
сетки с поперечными, стержнями, смещенными, относительно оси 
сетки (ри с . 2. Приложения).

I . I Q . Сетки, изготовляемые на машине МТМ-<2; могут 
иметь постоянный шаг поперечных стержней, равный 100, 200 , 
300 и 600 мм.

I . I I .  При изготовлении сеток , разрезаемых по ширине 
на две полосы, выпуски поперечных стержней по месту реза 
должны быть не менее 50 мм.

Плоские каркасы

1 .1 2 . Плоские арматурные каркасы изготавливается на 
многоэлектродных сварочных машинах типа МТ-603, МТМ-09, 
МТМ-ЗЬ, МТМ-35 и МТМК-ЗхЮО.

Основные параметры этих машин приведены в таблице 1. 
Приложения. Схемы и типы изготавливаемых каркасов даны на 
рис. Зт8.  Приложения.

1 .1 3 . Схемы расположения осей продольных стержней 
арматурных каркасов, с учетом области перемещения электро­
дов машин МТМ-09, МТМК-SxIOO и МТМ-35 приведены на
рис. d r l k  Приложения.

1 .1 4 . Краткое описание машин для производства кар­
касов .

а) Линия для контактной точечной сварки на базе 
машины МТ-603.

Линия предназначена для изготовления арматурных кар­
касов с двумя продольными стержнями из стали класса 3 -1 , 
и A -I , диаметром от 3 до 6 мм, поставляемой в, бунтах.
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Ширина каркасов от 120 до с20 мм. Машина используется в 
составе автоматизированной линии и может изготавливать 
ленту, разрезаемую на отрезки требуемой длины. Подача про­
дольных и поперечных проволок в машину производится с бун­
тов. Прием готовых каркасов в контейнер, операции по подаче 
проволоки под сварку, сварка, перемещение каркаса, резка 
на требуемую длину и укладка каркасов в контейнер
производится автоматически.

б) Линия для контактной точечной сварки на 
базе машины МТМ-09.

&
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Линия предназначена для изготовления арматурных кар­
касов шириной от 120 до 600 мм, с количеством продольных 
стержней от 2 до 4 , из стали класса BI, AI диаметром от 3 
до 8 мм, поставляемой в бунтах.

Машина используется в составе автоматизированной ли­
нии и может изготавливать непрерывную ленту каркаса, разре­
заемую на отрезки требуемой длины. При непрерывной работе 
машины автоматически производятся следующие операции: пода­
ча продольных и поперечных стержней под сварку, сварка, 
перемещение каркаса, резка на требуемую длину и укладка 
готовых каркасов в контейнер. Подача продольных и поперечных 
стержней в машину производится с бунтов.

в) Машина для контактной точечной сварки 
типа МТМ-33

Машина типа МТМ-33 предназначается для изготовления 
арматурных каркасов с двумя продольными стержнями, шириной 
от 80 до 440 мм из предварительно нарезанных стержней 
круглого и периодического профиля диаметром 3*18 мм -  для 
продольных стержней и диаметром Зт8 мм -  для поперечных.

Машина проста по конструкции и рассчитана на сварку 
одновременно двух точек вместо одной, как это выполняется 
на одноточечных машинах типа MT-I2I0 (МТД-75).
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Подача продольных и поперечных стержней мерной длины 
в машину производится вручную^с автоматическим перемещением 
каркаса в процессе сварки.

г) Машина для контактной точечной сварки 
типа МТМХ-ЗхЮО

о
&о

Машина типа МТМК-SxIOO предназначается для изготовле­
ния арматурных каркасов с количеством продольных стержней 
2 ,3 ,4 ,5 ,6 . Ширина каркасов от. I I 5 до 775 мм. Продольные 
стержни -  из стали круглого и периодического профиля 
диаметром от 5 до 25 мм; поперечные -  только из стали круг- 
лога профиля диаметром от. 4 до 12 мм.

Машина может использоваться в составе автоматизирован­
ной линии с подачей продольных стержней из бунтов и полу- 
автоматизированной линии. -  с подачей продольной арматуры 
в виде стержней мерной длины. Подача поперечных стержней 
всегда производится из бункера.

В составе автоматизированной линии на машине могут 
изготавливаться каркасы из бунтовой проволоки в виде лен­
ты, разрезаемой на отрезки требуемой длины. В составе полу- 
автоматизированной линии каркасы изготавливаются из мерных 
стержней в виде "карт" требуемой длины.

При непрерывной работе машины автоматически произво­
дятся следующие операции: подача продольных и поперечных 
стержней под сварку, сварка, перемещение каркаса, резка 
на требуемую длину (на автоматизированных линиях) и уклад­
ку готовых каркасов в контейнер.

о«О
U
оо

Машина обеспечивает возможность изготовления двух 
каркасов по ширине (суммарная ширина этих каркасов до 
70Q мм);

$
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д) Машина для контактной точечной сварки 
типа MTM-S5

Многоэлектродная машина типа МТЯ-Ь5 предназначается 
для изготовления арматурных каркасов с количеством про­
дольных стержней от 2 до 8.

Ширина каркасов от 140 мм до 1200 мм. Продольные 
стержни -  из стали, круглого и периодического профиля 
диаметром от 12 до 40 мм; поперечные стержни. -  диаметром 
от  6 до 14 мм.

Машина используется в составе полуавтоматизирован­
ной линии с подачей продольной арматуры в виде мерных 
предварительно заготовленных стержней.

Подача предварительно заготовленных поперечных 
стержней производится из бункера.

На машине в автоматическом цикле производятся 
следующие операции:

перемещение каркаса в процессе сварки на заданный 
шаг, подача поперечных стержней из бункера под электроды, 
сварка и укладка готовых каркасов в контейнер.

На машине возможно изготовление одновременно двух 
каркасов с поперечными стержнями суммарной длины, не пре­
вышающей 1X00 мм.

Пространственные каркасы

1*15. Пространственные арматурные каркасы изготав­
ливаются :

а) сборкой из плоских арматурных изделий на гори­
зонтальной, вертикальной или линейных установках;

б) гнутьем плоских арматурных изделий на специаль­
ной машине.
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1,16. Горизонтальная установка для сборки прост­
ранственных каркасов имеет габариты 5x3 м.

Сборка производится при помощи сварочных клещей с 
прямолинейным ходом электродов типа ЮТ-1 и КТГ-75-5.

1.Г7. Пространственные арматурные каркасы, сббирае- 
мые на вертикальной установке, могут иметь габариты не бо­
лее 7,2 м (длина) х 3,6 м (ширина) х 0 ,3  м (толщина).

Сборка производится при помощи сварочных клещей типа 
КТД- I  и. КТГ-75-8, КТ-601, КТГ-12-2,

1 .18. Пространственные каркасы, собираемые на линей­
ных установках, должны иметь длину не более 18 м, и сече -  
ние -  не более 0 ,6x0 ,8 м.

Сборка производится при помощи клещей типа К-243В 
или КТГ-16-1.

1 .19. Пространственные каркасы,образуемые методом 
гнутья,изготавливаются на машине СМЖ-353.

1 .20 . Схемы сварочных клещей для сборки пространст­
венных арматурных каркасов приведены на рис. 15 -г /9  . 
Приложения.

Технические возможности сварочных клещей приведены 
в табл. 2 . Приложения.

Строповочные петли

1.21. Изготовление строповочных петель производится 
на гибочных станках СМл-212 и. CM3-30I.
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Т. Параметр 6/ машин дня̂  с Sap х и армат урн6/рг изделии ... TaSxuua / 23

Машинк
Пара метрЬГ̂ ^̂ ^ '  $

1\ 
Ч §

ГЧ
&
ч

§
1

ч
1 1

1 *
&

1

Лрматурнб/еизделия сетки Kapxach
Аиаметрлрод.стерж. 3),МАО 3+12 3+8 12132 3+6 3+8 3+18 S+2612140
Диаметр дспереч. стерж. d, З-г/0 3+6 8+17 3+6 3+8 3+8 7+12 б+т
рпахеималбная длинаL 12,0 7,20 из Целой и я транслортиройхи
Ширина В/ мм

/псп 800 800 1060 120 820 80 HS /7о
max 3800 2000 J0S0I 320 600 № 77S 1200

Макс и мал 6 Ное Хооичес- f mio продольных стержней 36 20 16 2 <?ц 2 2+6 2-8
Шаг лродолЬ’, НЫх стержней У, мм

min то /оо 200 80 80 4о 7S /00
max 300 2S0 280 S60 йоо 72S /т

Шаг лолереч- нб/Х стерж­ней И, мм

ЛосгояннЬщ100-30010013S0Ш;гоо,300,600601300601600зо№оШ+4оо№Ш
£
1
%

£олЬшой\№1300 — — — — — —
Малб/ц601210 — — — — — — —

Класс стали 81)А1 А1Дш 61; л ВТД̂А]!; А Щ ***
Кслцуес/лёо перемен*нб/х шагой между по лере ч нЬ/ми 

t стержнями г — — 3 3 2 2 2
j Длина хощо£ продольных стерж ней С; с,ММ

ml л 30 SO ч&
'Ъг jty

30 30 dmax т /7S ISO 300 J  + *0̂ 20
f G Длина конце $ доле-
э $ ре/нд/х стержней К, мм

EI
2 + с1 ъ20

* - т н и м ш Ь М , а  ш а г  п о п е р е ч н ы х  с т е р ш е й  п р и  К  = 8 м * - Ш ш ,
при. d - /Омм ~ /SO мм; HPU С/Х/омм -<200 мм. г  '

^ '̂ е ^ е т ^ н е Ш т п е а ч м 0^  М Ж  ff  ̂ “Х  т/ гр а & ге тя х
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/7 Каркас^, изго/по$ляемЬ/е на машине 
/У Г М К -З  *  fO D -3

Р а с п о л о ж е н и е  л е р е м е н н б /х  нопереинб/х  
ш аеоS So Sc e x  т и п а х  /с ар на  со S по аналогии 

с каркасами м а ш и н 6/ М  ТА? - 3 3  fm . рос.SJ

Рис. 6
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hq маш ине M TM -35

На машине можно изеотойитб арма/пирнПе 
каркас!)! о продолЬн6)ми стержнями 
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Н о  м  н  о г о з п е  к т р  о д  н о й  п а ш и н е  М Т М - О д

Примечания ;
/ Все электроды находятся В одной горизонтальной плоскости,
2. Минимальное сближение электродоб -80т
3. ( D ,  © , © , © "  н о м е р а  э л е к т р о д о В .

р, i ,  2 , 3 , 4  -  н а ч а л ь н о е  п о л о ж е н и е  э л е к т р о д о в .

S  / '<2' , 3 * ,  4 * -  к о н е ч н о е  п о л о ж е н и е  Э л е к т р о д о в .

Рис. 9
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Рекомендуемое
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Возможное расположение осей  продольной арматурЬ/ с учетом 
перемещения их относительно осей электродов ни многозлек/проднои машине мтм~з$

Возможное смещение 
крайнего электрода
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М5/х стерж­
н ей , ММ

ПолезнЬ/а' 
Sb/zte/rr 
элект ро - 
3d Эе р ж а' 
т е/7 ей ,

/»М
С /70/1 .

МинималЬнШ разм ер  
М ей л а  сйараВаемоУо
Парк а с а / сНе/пн

( ширина /Г бб/сот а), мм 
/ йерт инальн. л  гори- 
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ЛЛоскос/пц

X 7Y -/S -/ от &+ /<? 
Зо М + 40
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СёарочнЬ/е к л е щ и  п o g S e c n o u  с в а р о ч н о й
ке

машинЬ! МТ/1П-75 типа КТЛ-/

Тип т 
клещей

Класс стали 
и м акс , диа­
метр cfapuSa- 
емой арматуры
__СйШ___

Полезней So/лет 
Элентродо дер­

ам а теле а 
мм

С ПО/!.

МинималЬнЬ/й 
размер ячейки 
cSopJSaCMoio 
каркас q Sс ferny 
( ширина. if PbteomaJ, мм

/7oc/naf/(a
оборудойания

КТП •/ 1S+/6 А1 /SO 76К//0 Лля Кнутреней 
пост as к и

КТГ -7S-S I6-HCAI ~ /40 60 К//0 Ллр экспорта
K Tr-7SS /e+fSAT 200 60 К/00

Л -т очка поМеса клещей на ёертикалЬш ястаноёке.
Т 2 -точка nodStca клещей на горизонтальной устанойке.
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Тип
РбЗЛзс - 

ной
№№Hto

Класс 
стали и

диаметр 6) 
dapuSae- 
мМхс/пем- 

л е и

Лолезнбш
£6/46/77

Электроде- 
З е т  г ел ей 

' мм 
С, по*.

М инималШ /и разм ер  
ячеихи с£арц$аемого  

П арнаса  fS. cSe/na 
Сширина Л itncoma), *>/*

S Sep т ихсмь-
Нои плоскости

S бори Зонт, 
плоскости/

к -гч зв от 6+18 до
Н+Ш1*Лт

60
/з о ) 7SX7S 73*200

Рис. 12 Помесная сРарочная машина К-2УЗ&

J
/5 4 2 5  4g
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Технические оозможности с$ааочн6/х клещей 
для сборки рространстденнЬГх к  ар к  ас oS

___________________________________ Тиблииа Н
Н а и м е н о в а н и е Пип сда -

У ст а н о ё к и рочнЬ/ х , 
клещей.

Горизонт а л Ь н а я КТП-1
У с та н о в к а КТГ-75-S

Ь ерт ика  л д н а  я КТП-1
У с та н о в к а К7Г-75-8 

КТ- 601

К Т Г12-2-1 
КТГ12-2-3

К/1 асе стали Минимал^нЬ/цразмер 
и диаметрЬ; , Я ч е й ки  сёариба- г 
с д а р и К а е м о и  etnozo к а р к а с а  
а р м ат уp b t ,м м  В сВ гт у , м м

16 + 1 6 A I 70X110
16+16 А I 60X110
{6 + 1 6  А I 70ХЦ0
1 6 + 1 6 A I 60X100
10 + 10 
A I и А Й 60x70
10 + 10 70x120
А 1  и АШ

5
Линейная дет  но h a

кт пг-2 -h 1 6 + 1 6

КТГ12-2-5 А ! * * 1*

К-243 В 6+18+-1Ч+40
AI * А Щ

I

КТГ-16- { 6*12. 
14+4 О 
A la  АП

70 XI го

?Sx7S j  з  
В ерт икал ь ­
н о !  п л о с ­

к о с т и /
7SX2O0

/В  го р и зо н ­
таль н оц 

плос к о с т и ]

7SX7S (в верти­
кальней плос­
кости)
75 хгоо
(6  горизонталь­
н о й  Плоскости)

I кг ) «о

! к

ь

IS 4 8 S  4 9
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Л-А

/. Ллйсхие каркас 6/
2. СоединителбнЬ/е стержни

Д - 36од клещей $ к арки с сйокй 
S - Sfo? клещей S каркас сйерху 

Рис.20 Хонстрикиия объемного каркаса с8аоаАаемй?л 
подёеснбти машинами #2933 и Аггл~ /&о/
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S
г.

Примерная последобателЬностЬ сборки и сбарни  

Пространственного к а р к а с а  к о л е н и  6/ н а  
л и н е й н о й  У с т а  н о  Вне

50

к ч
4

J_ ПодготобителЬнЬ/е операции.
/. Истин о !  и mb кондак тор S исходное положение,зебом бберХ
2. ОткрЫтЬ диски.
3. Установить фиксатор Ы для •

й) плоских ка р ка с о в ;
5J Консолей 
gj оголобникоб

Л  Операции по сборке и elapse.
/ Июни mb и зафиксировать плоские каркасЫ K - f горизонтально,
В. Установить сетки C-f на торцах продольных стержней каркасоб.
3. Установить и зафиксировать оголобнак м/: 
i  Знктроднобая с барка продолен (их стержней парк а со б к осолобнику 

(сосной стороны).
S. ЗакрЫтЬ диски кондуктора.
С Поборот кондуктора на 30*
7. Уст анобитЬ закладное детали консолей .
$. Электродзгобап сбарка злементоб консолей между собой 

(с одной сторонЬ/).
3- Контактная сборка поперечных стержней-!(с одной вертикальной 

стороны каркаса). 1
W. Поборот кондуктора на 30°.
//. Электроду г сбоя сборка продолЬнЫх стержней коголобникУ fc другой стороны). 
12. Поборот кондуктора на 30*.
(УЗлектродугобап сбарка злементоб консолей между собой [одругои сторонЫ). 
ft контактная с бирка поперечных стержней Ч, (с другой бертишб 

Ной стороны каркаса). f  1 ' Г
is. Поборот' кондуктора на 90°.
16 открыть диски3 освободить ооееюнЬт каркас от сриксатороб. 
f7.Ciek объемного каркаса.

Примечание Выполнение операции поручной бязке стержней.
Консолей, а также ус/п сноб ха В пространстбен- 
Hbiu каркас заклад HS/cc деталей > не требуя- 
uauk . при барки, может производиться как 
б Кондукторе, так и б не его.
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Ш. Методика технико-экономической оценки 
арматурных изделий сборных ьелезооетонных 
конструкций на стадии проектирования.

Ш.1. Методика служит для определения технико-экономичес­
кой оценки арматурных изделий, предназначенных для производства 
ненапряженного сборного железобетона, используемого в промыс­
ленном^ жилищном и гражданском строительстве. Стоимость изготов­
ления арматурных изделий определяется как сумма стоимостей 
технологических операций, необходимых для производства данного 
изделия. При этом стоимость каждой технологической операции 
выражается функционально от параметров проектируемых изделия 
(веса, длины,диаметров,количества продольных стержней и т .д . ) .

Методика содержит последовательность расчета показателей 
и необходимые нормативы для оценки и анализа удельных приве­
денных затрат и себестоимости изготовления арматурных изделия.

В табличной части приведен не полный перечень оборудова­
ния, а только часть его; в случае успешного практического при­
менения данной методики могут быть рассчитаны таблицы для 
всего парка оборудования. Приводится пример расчета технико- 
экономической оценки арматурных изделий.

Для выбора оптимальных конструктивных решений при проек­
тировании железобетонных изделий оценка технико-экономической 
эффективности проводится путем анализа и сопоставления раз­
личных вариантов изготовления. В качестве показателей прини­
маются:

-  стоимость потребного количества арматурной стали, 
включая отходы;

-  себестоимость изготовления;
-  удельные приведенные затраты.

В качестве единицы измерения, к которой относят пока­
затели, принимают арматуру одной железобетонной конструкции.

Ш.2. Стоимость потребного количества арматурной 
_________  стали (Сет).____________________

Этот показатель определяется как сумма стоимостей всех 
видов ненапрягаемой стали, армируемых железобетонную конст-
РУКЦИ” , П0  * ° W « : Сст-СЦст х Вот хКст [ i ]
где: Ц ст. -  стоимость I  т стали по маркам и диаметром,«5

В ст. -  вес стала на одно железобетонное изделие 
(по маркам и диаметрам), т .

К ст. -  коэффициент расхода стали, учитывающий потери 
стали в процессе ее переработки.

К ст. -  1,05 -  для арматурных сталей,
К ст. к 1,05 -  для сортового проката.

'5485  5*2
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Ш.З. Себестоимость изготовления арматурных 

_____________изделий (Си)______________
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Показатель определяется как сумма стоимостей всех 
видав работ для каждого типа арматурного элемента,пседназна- 
чекного для армирования железобетонных конструкций.При. этом, 
по возможности ,затрзты на некоторые виды работ суммированы. 
Расчеты производятся по индивидуальным Формулам для каждого 
технологического процесса, включающего все необходимые операции, 
которые должны быть выполнены для изготовления данного арма­
турного изделия. При этом технологические карты не состав­
ляются.

Себестоимость изготовления арматурных изделий на одно­
точечной сварочной машине типа MTI2I5 с учетом всех заготови­
тельных и транспортных операций определяется по формуле:

П _ cl-l p  ё-Ксеточ .п п> 1 где:
Ь и  р ер 1 о а  L 2 J

CL -  себестоимость изготовления изделия на станках по пюавке 
и резке стали, а также всех транспортных операций.необ­
ходимых для всего технологического процесса, на I кар­
кас , руб. (табл. Ц ) .

1[Р -  вес всех рассматриваемых каркасов, т . е .  каркасов в 
железобетонном изделии, к г .

Ргр -  вес группы каркасов, к которым относится рассматривае­
мый каркас (табл. ^  ) ,  к г .

6 -  себестоимость изготовления каркасов на одноточечной 
машине типа HTI2I5 на 100 свар .точек , руб .(табл . 5 " ) .

К св.доч. -  количество сварочных точек в I  каркасе, шт.

/2 -  количество рассматриваемых каркасов, шт.

Себестоимость изготовления арматурных изделий на миого- 
электроднсд точечной машине типа KTMXSxIOO, а также с учетом 
всех вспомогательных операции определяется по формуле:

П _  й  ' I P  £  K n'njpcrJl  Г 3 - 7
“  p zp -r u r t  1- f 00  Z - 4 V  г д е ;

d  -  стоимость работ по укладке продольных стержней в машину 
МТМКЗхЮО, на I  каркас, руб. (табл . 6  ) .

£  -  стоимость работ по сварке и пакетированию изделий на 
машине МТМК 5x100 на 100 попер.стержн.,руб .(табл . 7  ) .

К -  попер.ст. -  количество поперечных стержней в I  каркасе,
шт.

* a - n J P u  р г р си.выше.

/5+85 5 3



Ш.4. Полная себестоимость изготовления 
арматурных изделия (С)________

Величина себестоимости определяется как сумма стои­
мостей арматурной стали (Сет) и стоимости изготовления 
арматурных изделий (Си):

С = Сет. + Си [if]

Ш.5-. Удельные приведенные затраты на 
_____ переработку ( П )__________

Показатели, определяются для каждого технологического 
процесса по формуле:

5J
О

ц01 $
30,0

п

v

ч

CZD О %C L
I---1 о
С =}£
СИ.
I—  ^

П = С уд . + Ен. . К  ̂ C s ]  , где:

С  у д .  -  удельная величина полной себестоимости
изготовления арматурных изделии (С ), р у б ./т .

Ен, К -  удельная величина капитальных вложений по 
принятой технологии с учетом нормативного 
коэффициента эффективности, р у б . /т . ;  опре­
деляется по таол .8  и 9; (Ен = 0 ,1 2 ) .

Сопоставление удельных приведенных затрат и полных 
себестоимостей и арматурных изделий при различных вариантах 
проектирования позволяет принять решение для достижения 
максимального, эффекта.

/ 5 4 6 5  5 4
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Ш.6. Пример технико-экономической оценки арматурных
изделий.

Рассматриваются стеновые панели серии CT-Q 2-I9/68.

В одной панели плоские каркасы С-5 (4 ш т.) могут быть 
заменены на С-51 (8  ш т .) .

Эффективно ли. это?

С = С с т . + Си.

Расход арматурной стали , а следовательно и стоимость 
ее на С-5 (4ш т.) и С-51 (8ш т.) одинаковые.

Остается сравнить стоимость изготовления этих изделий.

Схемы каркасов и их характеристики приведены в таблице 3

Различия параметров рассматриваемых каркасов -  шаги 
продольных и поперечных стержней -  позволяют изготавлизать 
их на разном оборудовании, ларкас С-5 можно изготовить на 
одноточечной сварочной машине M T-I2I5, а С-511 -  на многоэлект­
родной машине ДОЩЬхЮО.

Себестоимость изготовления каркасов иа одноточной маши­
не типа M I-I2I5 с учетом всех вспомогательных операций опре­
деляем по формуле [2J

С и  д  + QjlQQ- у. = 0 ,296 + 0 ,4 6  =

= 0 ,756 руб.

Себестоимость изготовления каркасов на многоэлектродной 
сварочной машине МТМКЗхЮО с учетом всех вспомогательных опе­
раций определяем по формуле Цз] .

Си = -у 5>7~ + 0,013.8 + *
10 100

= 0 ,296 + 0 ,104  + 0 ,173  = 0 ,573  руб.

Параметры каркасов приведены в табл. 3  , величину пара­
метров указанных формул -  см .табл . 4-^5.

Изготовить каркасы С -5 (4 ш т.) по серии CT-Q2-I9/68 
стоит 0 ,756 р у б ., а С -51 (8  и р .) .  проектируемые вновь -  
-  0 ,573  р у б ., что на 0 ,183  руб. (22%) дешевле стоимости 
изготовления существующих каркасов.

(равноценная для обоих случаев операция -  гну/nbe сеток -  
исключена).

/5485 5 5
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г  -у Удельные приведенные 
ле ^5 J .

Удельные приведенные 
касов С-5 (сварка каркасов на 
равны:

П = 270 + 5 ,67 =

затраты определяем по фориу-

затраты по изготовлению кар- 
одноточечкой Марине MX 1215)

275 ,7  руб.

С уд. С . 1000 = (С ет. + Си). 1000 
Z Р 2 Р м

Сет. = IS S ,74 х 0,0057 х 1 .03  = 0 ,7 8 5  руб.

Суд. = (0 ,7 8 5  + 0 ,7 5 6 ) . 1000 = 27 0 ру0 .
5 .7

т Удельные приведенные затраты по изготовлению карка­
сов С-5 (сварка каркасов на многоэлектродных машинах 
МТЖЗхЮО) равны:

П = 238 + 17 ,13  = 2 5 5 ,1  руб.

С уд. -  определяем по формуле [ в ]

С уд . = I P J 85 + Q*375). » 1?-P.Q- = 238 руб. 
5,7

Различие в удельных приведенных затратах по 
принятым технологиям составит:

п'-п*= 2 7 5 ,7  -  2 5 5 ,1  = 2 0 ,6  р у б /т .

Таким образом, и по полной себестоимости изготов­
ления и по удельным приведенным затратам более эффективно 
изготавливать каркасы С~5.

/5485 56
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f. Ю о с к &<z Ш

■.чеми'/п-с
kО S b / л  i f  CKO.

I эанеН скал 
/  37S r

Х о р а к т epucm uh'o а р м а т ур н ы х  элем ент ов, предназначеннЬ /х для арм ирования  с/пено$Ь/х п а н елей
/Паб. 3

I

Зскиз арматурного злемента

Серия с т - о г - 19 /6 8

С5

2$

Л и н и я  C S и  f a

ш. 50x17 2S

CS’

П р е д л о ж е н и я  по 
изменению *о

-5V

ш . iQOxg W 5

Х а р а к т е р и с т и к а  о д н о ю  а р м а т у р н о г о  Э л е м е н т q

Га$арчт&1. ■Як____

о
з:

ч

300

300

$

к о б

Количество 
Стержней, tur.

4
ч.
г*

13

Диаметр 
стержней»«м

ч

т

Ш

I<aj
«5с.

ЧВ1

Ш

Шаг между стерхнямц^мм

Пр о ЗелЬн biMи

* а'
10

50

100

II

ПопервчнЬгмц.

13

сх
4
13

50

100

14

^  £ .
§ |  ^t- У ^

I *  з

v * *
$Й  J
4 ti «5а v а,Ч '-а

1 5

<3 ^

О V» «о 5 q *Ъ>■>. оО
*

° ^  
^  $

1 6

1,424

0,712

si

* ь
3 ^

IfU

11

5,7

5 ,7

&сп
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Стоимость работ по правке и резке стали, а 
также транспортных операция (транспортирование 
стержней и каркасов).

Таблица 4

Диаметры,мм Стоимость данных затрат на I каркас,руб. (а)

Ери весе каркаса^кг,, до

10 20 30 50 70

4 0,52 0,98 1,44 2,36 3,28

5 о д 0,14 0,27 0,41 0,55

6 + 12 ОД 0,14 0,15 0,21 0,27

' о
V

-4^ $ 
•л

‘ 4
• V* О
U
Г «■:

/S 4 8 S  5 8
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Г. Москва т
i/v/irb  I

Sb/nScKQ. :
санебс/сая I 

/$ 7SA

Себестоимость изготовления каркасов на одноточечной машине 
(ЫТ 1215)

Таблица 5

Вес
карка­
са, 
до, кг

Стоимость затрат по данной операции на 100 свар,.точек,руб. / V

Количество сваренных точек в изделии, шт.

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 150 200-

Диаметры продольных стержней , мм

4+12 4412 4412 4412 4412 4412 4412 4412 4412 4412 4412 4+12

10 0,27 0,26 0 ,2 5 0,235 0,22 0,21 0,2 0,2 0,17 0 ,15 0,08 -

20 0,40 0,39 0 ,38 0,36 0 ,35 0 ,33 0,32 0,32 0,30 0 ,28 0,22 0,16

30 0,36 0,35 0,34 0,33 0,32 0,31 0,30 0,30 0,29 0 ,28 0,24 0,21

50 0,47 0,46 0,45 0,44 0,43 0,42 0,41 0,41 0,39 0 ,38 0,33 0,29

70 0,62 0,61 0,60 0,59 0 ,58 0,57 0,56 0 ,55 0,54 0,53 0,49 0,44



5 9

Стоимость работ по укладке продольных стержней на 
машине МТЖЗхЮО.

Таблица 6

Кол-во продоль­
ных стержней 
в каркасе,

шт.

Стоимость работ по укладке продольных 
стержней, на I  каркас, руб. ( & )

до 6 мм более 6 мм

Длина каркасов до,

Зм 6 м 1 2 м 3  м 6м 1 2 м

г 0 ,0 0 7 0 ,0 0 7 0 , 0 0 8 0 , 0 1 8 0 ,0 1 9 0 ,0 2 2

3 0 , 0 1 0 ,0 1 1 0 ,0 1 2 0 ,0 2 7 0 ,0 2 9 0 ,0 3 2

4 0 , 0 1 3 0 ,0 1 4 0 ,0 1 6 0 ,0 3 6 0 ,0 3 9 0 ,0 4 3

5 0 ,0 1 7 0 , 0 1 8 0 ,0 2 0 ,0 4 5 0 ,0 4 9 0 , 0 5 5

6 0 ,0 2 0 , ( 2 1 0 , 0 2 3 0 ,0 5 5 0 , 0 5 8 0 , 0 6 5

I <Y>

, Ч О
£
о

з <2- v
-  о 
л о

- «\i

/ 5 4  8 5 -  SO
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Стоимость работ по сварке и пакетированию 
каркаса на машиде МТМК 3x100.

Таблица 7

Шаг попе­
речных 
стержней, 

мы

Стоимость работ по сварке и пакетированию 
каркаса на 100 попер.стержней (е ) , руб.

Диаметры продольных стержней

до 6 мм более 6 мм

Длина каркасов, до

6 к |  12 м 6 м  12 м

150 0,24 0,275 0,3 0,345

300 0,27 0,31 0,34 0,39

400 0,30 0,345 0,378 0,435

$

*
V«аО
5
С
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Г- М осква | Д а т а  Кб/пуск а 1 Э 7Sr. |

^Sn^f,Aty  Gun л Лf/ !U4UHa • к а п в л о ж е н и и  no правке и резке  стержней, сборки их на одноточечной машине мг /я/s  а ---- --- ---

ЛарзметрЬ!
изделий

Вес
карка­
с а
до
ко

Ю

20

30

SO

10

Длина
карка­

с а

до, А

12

12

/2

12

)2

40 I__ 20 I__ 3 0 __I\__ НО IZZ s o I-- в о ——.
Д и а м е  т  рб/ с  т  е р  нк н  е  й

4 6 6+12 4 S 6 г 42 Н S 6+1$ 4 S 6+/2 н 6 6+12 4

У д е л Ь н а я

т а к ж е  т р а н с п е р /н н б /Л  о п е р а ц и и ,
—__________ __________________________ Маблииа Р
в е л и ч и н а  к а п в л о ж е н и и , о т н е с е н н а я  к  / г с е т о к ,

К о л и ч е с  т  д о  с в а р е н н б / х  т о ч е к  в  и з д е л и и , ц /а > .

2,31

1 L  

288 

3,08 

227 

242 

2,о 8 

2,44 

1J 7 

203

2,6

2,73

1Л

J ilL
т

т

0,17

0,83

0,26

0Л2

2.43 

262  

1-4 

U  

0.83 

0.3 4 

0,60 

0,66 

0,43 

0,66

4,36 

4,88 

3,21 

3,62 

2.S2 

2 68 

2,43 

233 

2.Q8 

2,2/

3,0 S 

3,S7 

1,9 

2,34 

1.21

1,37

0,88

1,02

0,77

0,90

3,4

4.73

2,47

№

1,2

0,7/

0,86

АУЛ
0,73

4.7$ 

5,64 

3,66 

4,26 

2  66 

2,32

2,3

2,62

2,48

2,39

3,47

4.33

2 2 S

2.9S

4,3S 

4,64

0,33

1,24

о,27

4,0$

/1
3.3

4,16 

2,08 

2,78 

1,48 _ 
144 

0,82

4.04 _ 

0,7__ 

0,01

12

6,1S

6.27 

3,87 

4.84 

2,79 

3,/S

2,11

2,V

2.28 

2,67

13

3,84

4.96

266

IS

1,48

Ш

4,1

4,4

0,87

1,26

/ч
3.67 

4,73

2.33

3.33

1.34

4.67 

0,03 

4,23 

Q.8 

7,03

6,47

6,84

4,42

6,24

2,3

3.36 

2.S4 

2.89

2.37 

2,73

16
4,46

6,S3 

2.84 

3.03

4,69

2,0 4 

1,2 

1,68 

Ю6 

1,12

17

3,90

6,36

2,61

3,76

1,12

1,87

1,03

1,41

0,83

1,25

К
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r. M ockS l̂ 1 Act та ibthycjK g -

Вес
карей'

Длинй
карей-

Лродолэне^ие тед/тщ; л? $

Ж .

У  0 г зб н ал fee и чипа ха  я влож ении} отнесенная к  /г се/пр^., / у £  _JJ
К  о а и  ч е о/гг f  о с^арер//чд/х т о ч е к  / из^ееии^ к е . " ".

в о 30 /0 0 /so /гоо
Д  и а м е т р Ь / с т е р ж н е й  g  м м

до,кг до,м к s бт/г
2$

4
26

s
£ 7

6r12
г г

4
29

f
30

64-12
3 /

¥
3 2

S
3 3

6-г/г
3 /

V
JS

s
3 $

б*/г 
3 з

У"О s
3$

б+/г
~Т/ гг

Й

гз
5,92 i n 4,44 6. os 4,77 4,60 6,24 4,93 4,76 6.24 k }3 4,76 5,6 7 4,36 4.19

Jo Vo

10
/2 7,62 6,3/ 6,14 7, So 6,S$ 6,42 s .n 6,87 6.70 3,18 6.87 6,70 7,13 5, S3 57/ - - -

€ 4,5$ 3,24 3.07 4.76 3,4S 3M S,01 3,7 3,53 5,16 3,$S 3.68 S.Sf 4,20 4,03 2,5/ 4,2 4.03

20 /г 6,0! 4,7 4, S3 6,31 S.J6 iJ S 6,81 6 SO S.33 7.0? 5,76 S.S3 7,69 6,38 6,21 7,69 6,38 6,2/

о 3,1 1,75 1,62 3.22 1,31 1,74 3,29 1,98 1,81 3,37 2,06 U S 3,72 2,4/ 2,24 3,95 264_ 547_

30 12 3,1 2,33 2.22 3,30 2;s$ 2,42 4,03 2,72 2,22 ' 4,1.7 2,86 2,63 4.7В 3,47 3,3 S,1$ 3,8S_ J J 1 _

so
6 2.6S 1.14 1 Л 2,77 1,46 1,29 2,81 Ш 1,36 2,92 1,6/ 1,44 3.23 1.94 1,77 3,46 2.J£_ /,98

12 3,15 US 1,71 3,34 2,03 1,86 3,18 2,17 2,o 3,6/ 2,30 2,13 4,19 2.88 2,7/ 4,56 2,25 3.0 8

70
б 2,3$ 1.24 1,07 2,63 1,32 U S 2,71 1,4 1,23 2,80 /,¥$ /,зг 3,18 ,J 7 1,7 3,47__ г м _ /J9_

12 3,os 1,14 1,S? 3,/S 1,8S 1,71 з.зг 1,84 1 ,2 4 3,47 2/6 1.9$ 4, IS 3 j i 2,67 4,6S 3.3i_ JJ7 __
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ПШРПСГРОННйш

Л Мое к fa
/ j j .  'технолог

Г/. технолог
J, а т а  8Ь/Л Нека

Соломобич
Занедскан

/$ 7 Г г . /Т а б л и ц а . 9

У д в л Ь н а я  б е л и ч  и н а  капвлож ении  п о  n o a f x e  р е з к е  с т е р ж н е й , c i a p x e  
и х  н а  м н о г о т о ч е ч н о й , м а ш и н е  М ГМ /сУ*t o o , а  т а к ж е  гпланспо,------ '  - ------

етрН 
и и У де лЬ н а я  ё е л и ч и н а  -  к а п в л о ж е н и и  по данному технологи1/, процесса на // к  арка со fpyffa 4К)

Шаг
попереч-

Hi//
стерж­

ней
т

А л и н а  к а р к а с о У  до

--------- ^ ----------- 1__________ 1 л?м

А и а м е тр З /  п р о д о лб н б / х  с т е р ж н е й , м м
к S 6 8 10 12 к S 6 8 10 12 к S 6 $ 10 12

№ 51,73 13,33 9,07 8.88 7,83 5,49 13,33 9,82 6.64 8\Ь9 5,74 к,о/ 17,65 9,93 6.75 9.13 5,Э к, б 6
300 25,62 IS.7к Ю, 8 к 9.17 731 5,09 17,63 10,64 7,35 1,35 4,83 3,32 1S6.22 2,39 6,08 6,43 4,22 2.39
koo 27, 8 17. /9 п и 9.82 7,56 5,19 19,96 Ц77 а,н •7.7 5, 02 3,47 17,0 10,08 6.89 6, 7 4,38 2,98
1SO 19,03 и  S3 7.9/ 7.S 6,25 к,37 14,36 8,45 J, 74 6.9 к, 38 3.1 14,66 8,57 5,39 712 1,4$ 3,32
300 21,33 12.92 ь ,и 7,S{ 5,76 3,99 14,53 №1 5,83 5,44 3,54 2,51 12,82 7. к 8 5,12 к,93 3,16 2,26
ш 22.Sk 13,9/ 9, S3 7,31 5,82 к, 03 16,06 9,42 6,46 5,62 3,68 2.6 к /3,7/ 8,16 5.65 5.0S 3,3 2,28
ISO ш з /0,34 70S 0,48 5,13 3,62 12.81 7,6 5,04 5,58 3,72 2,5 13,07 7,29 52S S.23 3,78 2,63
300 /$,09 1 1 ,4 3 7,79 6,56 к, 81 3,25 12,31 7,2 Н М Ми и з 2,0$ 10,87 б.Зк к, к к.1 2,62 1 7Г
ш 20,03 12. /3 8,27 6.79 к. 86 3f27 /3.02 7,73 5,27 4,58 2,94 2,1 11,71 6,07 к, 58 к,/2 2,63

J '
1Ё7

ISO iS,63 3,3 6,32 6,11 к. 58 3,27 11,73 6,71 4.54 4,92 3,16 2/3 11,84 6,85 к, 65 9,8$ 3,3
/•V/

300 /бПй 9,33 6.71 s,86 к.21 2,86 10,73 мэ к. 13 3,9 3 2,51 /85 9,86 5,54 3.83 3.SS 2,22
С» 7 0
У С Щ

Ъ м /9,$6 /0.23 7,11 М 4 ' йчз 2,87 11,32 6,49 к,к6 4.05 2, S3 /86 10.23 5,3 3.93 3,57 224
пО J 
/62

/so /4,33 3.31 5,83 S, S3 к, 14 2.81 10,?к 6,17 к, 21 4,32 8,8 3 2,0/ /0,86 6,2/ 356 к, зз Р £и / О/,
зоо tS,2S О М 6,29 5,2 3,7 к 2.67 9,$к 5,S3 3,77 3,51 2,38 1,65 8,63 к,82 2.76 3,06

С, а т

J / j r

//«7У  

/ ? С
ш rs.sk 9.4к 6.S7 S,3S 3,70 2,69 10, к 7 5,86 3, 97 3,53 2,4 165 8,9$ 5,09 2.73 3,0 7

с, t o

Р  л 7
£ J  *j
/ ?/Г7,0 о

Коли <Ш- 
mfo 
ьодслМ 

стерж­
ней 
ют.

СП
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ОСНОЗНЫЕ ПРИНЦИПЫ

для технико-экономической оценки арматурных 
изделий соорных железобетонных конструкций 

на стадии проектирования

При разработке типовых конструкций проектные институты 
справедливо стремятся к уменьшению числа типоразмеров и марок 
железобетонных конструкций с учетом рационального расхода 
стали. Увеличение числа типоразмеров этих конструкции и осо­
бенно арматурных изделий может привести к резкому увеличению 
стоимости изготовления и з-за  необходимости переналадок обору­
дования. Однако, элементарный учет количества типоразмеров 
недостаточен. При этом необходимо учитывать, также технологич­
ность конструкции, снижение стоимости и трудоемкости изготов­
ления каждого арматурного изделия. Отсутствие должного внима­
ния к этим вопросам можно объяснить отсутствием методики 
оценки технологичности арматурных изделий на стадии проекти­
рования.

Чаще зсего оценка производится путем сравнения коли­
чества арматурных изделии (с е то к , каркасов, отдельных стерж­
ней) и. технологических операций (количество сварных точек, 
загибов арматуры и т . д . ) ,  приходящихся на железобетонную 
конструкцию.

Эти показатели не позволяют получить объективной 
оценки, т .к .  не выражают стоимость различных технологических 
операций. Принцип, положенный в основу предлагаемых расчетов, 
заключается в выражении всех различий в технологических 
операциях через себестоимость изделия. Последняя, при прочих 
равных условиях, зависит от затрат, применяемого оборудования 
и трудоемкости изготовления изделия.

Трудоемкость изготовления арматурных изделий отражает 
различия в технологических параметрах арматурных изделий 
(весе*, количестве свариваемых точек и т .д . )  и типа используе­
мого оборудования, а также зависит от этих показателей, что 
в итоге определяет и производительность оборудования.

Действительно, трудоемкость изготовления плоских кар­
касов весом 5 кг и 70 кг на одном и тоц же оборудовании -  
одноточечной сварочной машине- типа МТ (КТП) -  различна.
В то же время -трудоемкость изготовления одного и того же 
каркаса весом 70 кг на различном оборудовании: одноточечной 
сварочной машине типа МТ (МТП) и многоэлектродной машине 
MTMKSxIOO -  также различна.

Следовательно, трудоемкость изготовления зависит от 
технологических параметров арматурных изделий и типа оборудо­
вания. Поэтому для каждого типа оборудования составляются 
таблицы зависимости производительности машин от технологи­
ческих параметров изделий.
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Например, в зависимости от параметров арматурных 
изделий производительность машин MTI2I5 (КхП-75) возрастает 
в 5-6  р а з .

6?

Производительность машин рассчитывалась согласно норма­
тивам времени на данные работы, приведенные в проекте "Нормати­
вов времени на арматурные,работы для производства мселезобётон- 
нах изделий и конструкций , 1972 г .  При этом учтено только то
количество переналадок оборудования, которое принято в данных 
нормативах. Производительности машин долины быть скорректиро­
ваны при выпуске окончательной редакции нормативного*документа 
и введены коэффициенты отражавшее колебания производительности 
при изменении количества переналадок.

Стоимость затрат применяемого оборудования отражает 
тип используемого оборудования.

Каждое оборудование характеризуется рядом эксплуатацион­
ных параметров (расходом электроэнергии, сжатого воздуха, воды, 
количеством обслуживающих рабочих, размером площади и стои­
мостью машин или линий).

В стоимостном выражении эти параметры -  статьи расходов 
при. составлении калькуляции стоимости изготовления продукции, 
на данном оборудовании.

Для каждого типа оборудования составляется калькуляция 
стоимости изготовления арматурных изделий. Эти затраты отнесе­
ны к I  часу работы оборудования.

Эксплуатационные параметры оборудования разделяются как 
зависящие от технологических параметров изделий (количество 
рабочих, площади, стоимость оборудования), так  и независящие 
от них. Поэтому для одного и того же оборудования определены 
затраты с количеством обслуживающих рабочих I  и 2 ,  для изделий 
длиной S; 6 ;  12 м.

Например, при  изготовлении сеток весом до 20 кг,машину 
обслуживает I  человек, при увеличении веса сеток -  2  человека. 
Стоимость изготовления меняется и при изменении длины изделий.
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Кроме то го , на стоимость изготовления изделий влияет 
коэффициент использования оборудования в течение года. 
Коэффициент использования оборудования зависит от номенклатуры 
изделии и мощности завода. Поэтому на стадии проектирования 
железобетонных изделий условно принята загрузка оборудова­
ния -  75%.

Для возможности, составления калькуляций большого 
количества типов оборудования и для различных условии их 
работы (различие в количестве обслуживающих рабочих, в длине 
изготавливаемых изделий и т . д . )  была определена математическая 
зависимость всех статей калькуляции от эксплуатационных пара­
метров оборудования.
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« 0,0213+0,0СГ7Вс+0,06В+6438РЦ+13,58П+1,76^КаСоб (7)

стоимость всех затрат при эксплуатации и содержании 
оборудования в течение го д а , руб.
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Э,Вс,В -  соответственно количество электроэнергии, сжатого 
воздуха и воды, потребляемое оборудованием в 
эксплуатационное время в течение года 
(квт; час; mj )

Ц -  стоимость I  чел.час (тариф+премия+дополнительная 
зарплата, руб.)

Р -  количество обслуживающих рабочих, чел.

П -  площадь, занимаемая непосредственно оборудованием, 
потребная для его обслуживания, складирования 
изделий, проездов, проходов, вентиляции и т .д . .

Ка -  коэффициент амортизационных отчислений 

Ссб -  стоимость оборудования по прейскуранту, руб.

«о"*

ч\ \ *

'Si4*

X

Коэффициенты, принятые в формуле (7 ) , справедливы для 
следующих условий:

-  время работы оборудования в течение года -
2964 час

-  загрузка -  1%  
цены за единицу:

-  электроэнергии ( I  квт.час)
-  сжатого воздуха ( I  м3)
-  воды ( I  м3)
-  цена на I  м2 площади с учетом 

привязки

0,02 руб. 
0,007 руб. 
0,06 руб.

105 руб.

Стоимость затрат, отнесенных к I  часу работы оборудо­
вания, составит:

_ s _
2964

(8)

Зная часовую производительность машин и стоимость 
затрат, отнесенных к К  работы, определяем зависимость стоимости 
изготовления арматурных изделий от их параметров (веса, коли­
чества сваренных точек и т .д . ) .
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