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ВВЕДЕНИЕ 
 

Строительство является одной из основных форм созидательной 
деятельности человека. 

Строительство – это отрасль материального производства, в которой 
создаются основные фонды производственного (промышленные 
предприятия, энергетические комплексы, дороги, магистральные 
трубопроводы и др.) и непроизводственного (жилые дома, общественные 
здания, гостиничные комплексы и др.) назначения. 

Строительство означает также производственный процесс возведения 
этих зданий и сооружений, включая их последующий ремонт, 
реконструкцию, перепрофилирование, гарантийную эксплуатацию. 

Капитальное строительство – обобщающий термин, включает новое 
строительство, реконструкцию и расширение с техническим 
перевооружением, капитальный и текущий ремонт зданий и сооружений. 

В целом строительство – стабильно развивающаяся отрасль, которая 
обеспечивает создание комфортной среды жизнедеятельности человека, 
возникновение большого количества рабочих мест, прогресс целого ряда 
смежных отраслей материального производства. 

Строительное производство – совокупность работ на строительной 
площадке в подготовительный и основной периоды строительства, 
включая работы по возведению подземной и надземной частей здания, все 
отделочные работы и инженерное санитарно- и электротехническое 
оборудование, лифты и др. 

Строительное производство как научно-производственное 
направление объединяет технологию и организацию строительного 
производства, при этом каждая наука имеет как ярко выраженную 
сущность, так и научные основы. 

Технология в общем понимании – совокупность методов 
изготовления или обработки материалов или полуфабрикатов, 
осуществляемых в процессе получения необходимой продукции. Задача 
технологии – на базе современных научных достижений и 
производственного опыта разработать и внедрить новые, эффективные и 
экономически целесообразные технологические процессы. 

Технология строительного производства как прикладная наука имеет 
очень широкий охват рассматриваемых явлений, процессов, работ, 
является объединением двух последовательных подсистем: технологии 
строительных процессов и технологии возведения зданий и сооружений.  

Технология строительных процессов рассматривает теоретические 
основы, способы и методы выполнения строительных процессов, 
обеспечивающих обработку строительных материалов, полуфабрикатов и 
конструкций с качественным изменением их состояния, физико-
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механических свойств, геометрических размеров с целью получения 
продукции требуемого качества. Понятие «метод», включенное в это 
определение, определяет принципы выполнения строительных процессов, 
базирующихся на различных способах воздействия (физических,  
химических и др.) на предмет труда (строительные материалы, 
полуфабрикаты, конструкции и др.) с использованием средств труда 
(строительные машины, средства малой механизации, монтажная оснастка, 
оборудование, аппараты, ручной и механизированный инструмент, 
различные приспособления). 

Строительное производство в нашей стране развивается на 
индустриальной основе, базирующейся на широком применении 
конструкций, деталей и строительных материалов заводского 
производства. Научно-технический прогресс способствует значительному 
снижению затрат ручного труда, приобретению строителями новых 
высокопроизводительных машин и механизмов, эффективного 
механизированного инструмента. В настоящее время интенсивное 
развитие получает монолитное и сборно-монолитное домостроение на базе 
имеющихся теоретических исследований, новых материалов, передовых 
опалубок и опалубочных систем. 

  Основные принципы современного строительного производства 
ориентируются на существенное повышение производительности труда, 
улучшение охраны труда рабочих, большее внимание к экологии и охране 
окружающей среды. 
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1. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ОСОБЕННОСТИ ВОЗВЕДЕНИЯ 
ОДНОЭТАЖНЫХ ПРОМЫШЛЕННЫХ ЗДАНИЙ 

 
На практике наиболее часто встречаются одноэтажные полносборные 

промышленные здания площадью 3…20 тыс. м². Они могут быть 
бескрановыми или оборудованными мостовыми электрическими кранами. 
Пролеты зданий составляют 12, 18, 24 и 30 м, шаг колонн 6 и 12 м, высота 
зданий от 8,4 до 18 м. Масса сборных элементов составляет от 2,5 до 33 т. 
Здания характеризуются однотипными ячейками, конструкциями и боль-
шими размерами в продольном и поперечном направлениях. 

Основные достоинства одноэтажных промышленных зданий – 
относительная дешевизна, возможность применять разреженную сетку 
колонн и передавать нагрузки от технологического оборудования 
непосредственно на грунт. Такие здания обычно бывают прямоугольного 
очертания в плане, без перепадов высот, с пролетами в одном направлении. 

Разработаны универсальные объемно-планировочные и 
конструктивные решения зданий, которые позволяют применять 
индустриальные методы монтажа. Установлено ограниченное число 
взаимосочетаний параметров зданий или габаритных схем. Размеры 
пролетов связаны с определенными высотой и шагом колонн, 
надкрановыми габаритами. Все элементы каркаса, ограждения и покрытия 
одноэтажных зданий кратны номинальным размерам укрупненных 
модулей: планировочного – 6 м, высотного – 1,2 м. 

 
1.1. Последовательность производства работ 

 
Одноэтажные производственные здания обычно монтируют из 

типовых элементов, серийно изготовляемых на заводах сборного 
железобетона. Сборные конструкции одноэтажных зданий подразделяют 
на несущие и ограждающие. К несущим относят сборные фундаменты, 
колонны, подкрановые балки, подстропильные и стропильные фермы, к 
ограждающим – плиты покрытия, ранд-балки (обвязочные балки) и 
стеновые панели. 

При пролетах зданий 30 м и более применяют фермы из стальных 
конструкций, здания с меньшими пролетами могут перекрываться 
железобетонными фермами с параллельными поясами или с верхним 
криволинейным поясом – арочным или сегментным. Необходимо 
отметить, что возведение зданий с железобетонным каркасом более 
трудоемко по сравнению с аналогичным зданием в металлических 
конструкциях. 

Здания из сборных железобетонных элементов монтируют 
поэлементно, их не укрупняют в пространственные блоки сложности 
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стыков; масса  железобетонного блока превышает массу аналогичного 
блока из металлоконструкций в 3…5 раз. 

Значительно осложняется монтаж конструкций из-за наличия 
«мокрых   процессов» – необходимости замоноличивания стыков. 
Дальнейший монтаж конструкций после установки колонн в фундаменты 
стаканного типа и их  замоноличивания может быть начат только после 
достижения прочности бетона замоноличенного стыка 70% марочной. В 
связи с этим дополнительные трудности возникают при проведении работ 
в зимних условиях. 

При наличии на строительной площадке нескольких кранов монтаж 
каркаса можно выполнять несколькими параллельными и 
последовательными потоками: монтаж сборных фундаментов, колонн, 
связей между колоннами, подкрановых балок и элементов покрытия, 
навеска стеновых панелей. Такая организация работ позволяет значительно 
сократить сроки монтажа объекта. 

После отрывки ям или траншей под фундаменты, выравнивания и 
уплотнения основания приступают к монтажу фундаментов. При большом 
заглублении фундаментов или сплошном котловане под здание кран будет 
перемещаться по дну котлована. 

Колонны монтируют вторым потоком и только после окончания и 
приемки законченных работ нулевого цикла на первой захватке. К таким 
работам относятся: принятие установленных фундаментов под монтаж 
колонн, выполнение обратной засыпки пазух траншей и ям, осуществление  
планировки грунта в пределах захватки, прокладка дорог для транспорта, 
подготовка площадок для складирования конструкций и работы кранов. 
Оптимальным  решением после выполнения планировки следует считать 
устройство бетонной подготовки под полы по всей площади захватки. 
Допускается устройство твердого покрытия из дорожных железобетонных 
плит для перемещения транспорта и кранов. В этом случае для площадок 
складирования конструкций рекомендуется песчаная подготовка. 

Колонны высотой до 12 м обычно не расчаливают, устойчивость их 
обеспечивается только заделкой в фундаменте. При установке более 
высоких колонн их необходимо расчаливать в плоскости наименьшей 
жесткости (вдоль ряда колонн). После достижения требуемой прочности 
стыков колонн с фундаментами можно приступать к монтажу связей и 
укладке подкрановых балок. После прихватки закладных деталей 
подкрановых балок к консолям колонн и заделки стыков расчалки между 
колоннами снимают. 

Монтаж подкрановых балок обычно выполняют в одном потоке с 
элементами покрытия здания. Каждую ячейку каркаса здания следует 
монтировать комплексно: устанавливают все подкрановые балки, 
подстропильную, стропильную (одну или две) фермы, по ним все плиты 



 8 

покрытия на ячейку. Плиты монтируют последовательно от одного торца к 
другому, первую плиту для крайнего пролета устанавливают с навесных 
площадок, закрепленных на колоннах первого ряда, плиту для среднего 
пролета – с ранее смонтированных плит крайнего пролета. 

Стеновые панели монтируют в заключительном монтажном потоке 
обычно самостоятельным краном. Панели навешивают сразу на всю 
высоту между соседними колоннами обычно в увязке с процессами по 
установке оконных переплетов и заделке швов между элементами. 

При монтаже одноэтажных промышленных зданий приобъектных 
складов не устраивают. Конструкции в зону монтажа доставляют в третью 
смену, разгружают и раскладывают у мест подъема. Запас конструкций 
должен быть не менее чем на два дня работы, при перебоях в поставке 
запас должен возрастать. Доставку конструкций можно осуществлять и в 
дневное время, конструкции в этом случае подвозят навстречу 
направлению монтажа. 

Организация монтажа зданий. Для сокращения продолжительности 
строительства монтаж здания обычно осуществляют от торцов к середине, 
от середины к торцам, возможно и другое направление, важно, что каждый 
температурный блок монтируется самостоятельно. Организуют два 
независимых объектных потока работ, каждый из них может включать 
несколько специализированных потоков по монтажу отдельных 
конструкций – колонн, подкрановых балок, элементов покрытия и 
стеновых панелей. Каждый специализированный поток обеспечивают 
монтажным краном и соответствующим комплектом монтажных 
приспособлений. 

Если возводимое здание имеет значительную площадь, его делят на 
несколько захваток. Размеры захваток принимают в зависимости от 
объемно-планировочного и конструктивного решений здания, 
особенностей ввода его в эксплуатацию, трудоемкости работ. Членение 
здания на захватки или монтажные участки обеспечивает поточность 
производства, появление для каждого участка самостоятельного 
монтажного потока. Работы на участках могут выполняться 
последовательно одним потоком или параллельно и одновременно 
несколькими специализированными потоками на нескольких участках.  

 
1.2. Методы совмещения циклов строительства 

 
В зависимости от возможной и целесообразной степени совмещения 

строительных работ, монтажа конструкций и технологического оборудования 
промышленные здания возводят открытым, закрытым, совмещенным или 
комбинированным методами (рис. 1). Эти методы отражают разные степени со-
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вмещения и последовательности работ, что всегда необходимо учитывать при 
организации монтажа строительных конструкций и возведения зданий. 

К основным циклам строительства одноэтажных промышленных 
зданий  относят  возведение  подземной  и  надземной частей здания, которое 
включает: отрывку котлованов и траншей под фундаменты здания и 
технологического оборудования, монтаж фундаментов здания и 
бетонирование фундаментов под оборудование, монтаж конструкции 
надземной части и возведение встроенных этажерок, монтаж 
технологического оборудования и трубопроводов, выполнение отделочных 
работ.  

Открытый метод заключается в том, что первоначально выполняют 
все работы по возведению подземной части на захватке, после чего 
монтируют конструкции надземной части здания, технологического 
оборудования, трубопроводов, выполняют все отделочные работы. В 
состав подземного цикла включаются все работы по сооружению 
подземных конструкций – фундаментов под здание и оборудование, 
подвальных этажей с перекрытиями над ними, прокладка и засыпка всех 
коммуникаций, устройство подготовки под полы в бесподвальных зданиях. 
После окончания подземного цикла работ, включая подготовку под полы, 
оставшаяся площадка должна быть спланирована. 

Выполнение в первую очередь всех работ подземного цикла, 
обеспечивающее возможность наиболее эффективного монтажа надземной 
части здания или сооружения, является одним из важнейших условий 
успешного строительства индустриальными методами. Однако в 
зависимости от объемно-планировочных и технологических решений 
зданий и условий строительства другие методы могут оказаться более 
эффективными. 

 

Рис. 1. Методы совмещения циклов 
строительства: IV – открытый: 1 – 
возведение подземной части; 2 – монтаж 
каркаса; 3 – монтаж технологического 
оборудования; 4 – отделочные работы; II – 
закрытый: 1 – подземная часть под каркас; 2 – 
каркас здания; 3 – подземная часть 
технологического оборудования и 
коммуникации; 4 – монтаж технологического 
оборудования; 5 – отделочные работы; III – 
совмещенный: 1 – отрывка общего котлована 
сооружения; 2 – бетонирование фундаментов 
под оборудование; 3 – монтаж каркаса здания; 
4 – монтаж технологического оборудования; 5 
– отделочные работы; IV – комбинированный 
– производство работ открытым (I) и 
закрытым (II) способами 
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При закрытом методе на каждом монтажном участке вначале 
выполняют земляные работы и фундаменты только под здание, после чего 
монтируют его каркас. По окончании монтажных работ внутри каркаса 
здания разрабатывают котлованы, возводят фундаменты под встроенные 
конструкции (этажерки) и под технологическое оборудование и все 
подземные сооружения. Только после этого осуществляют монтаж 
конструкций этажерок, технологического оборудования, трубопроводов, 
выполняют все отделочные работы. 

Закрытый метод может быть более рациональным в том случае, когда 
фундаменты под оборудование занимают значительную часть пролетов 
здания и необходимо возведение развитой сети подземного хозяйства. Это 
затрудняет передвижение кранов, требует дополнительных затрат на 
устройство проездов. Закрытый метод позволяет рассредоточить работы, 
применить  самоходные краны, обладающие большей маневренностью и более 
низкой стоимостью эксплуатации, чем башенные, используемые для монтажа 
при открытом методе. Большая часть работ выполняется после возведения 
покрытия здания, что немаловажно для защиты от осадков. 

При совмещенном методе сначала отрывают общий котлован под 
подземное хозяйство, фундаменты под оборудование и здание. Бетонирование 
фундаментов под оборудование и другие подземные работы совмещают с 
монтажом каркаса здания так, чтобы к моменту сдачи фундаментов под 
оборудование был закончен на других участках работ монтаж каркаса и можно 
было приступить к монтажу технологического оборудования. 

При комбинированном методе пролеты с большим насыщением 
технологическим оборудованием и с развитым подземным хозяйством  
возводят закрытым способом, а пролеты со слаборазвитым подземным 
хозяйством и небольшим количеством технологического оборудования – 
открытым. При этом методе монтажные краны располагают в пролетах со 
слаборазвитым подземным хозяйством. 
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2. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ПО МОНТАЖУ СБОРНЫХ 
ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 

 
2.1. Монтаж сборных железобетонных колонн 

 
Колонна – архитектурно обработанная вертикальная опора, обычно 

круглого или прямоугольного сечения, поддерживающая балку, балочное 
перекрытие или пяту арки [10]. 

При поступлении колонн на строительную площадку  необходимо 
выполнить следующие операции: 

– проверку наличия сопроводительного документа о качестве изделий 
и их соответствии заданному типу (марке) – ГОСТ 18979-90. 

– проверку наличия маркировки и штампа ОТК на изделиях по ГОСТ 
13015-2003 и их соответствия данным, указанным в  сопроводительном 
документе; 

– предварительное визуальное обследование  изделий для 
установления отсутствия недопустимых дефектов и повреждений (трещин, 
сколов, наплывов бетона) и наличия выпусков арматурных стержней для 
стыковки с ригелями и колоннами. 

После разгрузки колонн производят выборочные инструментальные 
измерения по определению геометрических параметров колонн (ГОСТ 
26433.0-85 и ГОСТ 26433.1-89), правильности нанесения установочных 
рисок,  качеству поверхностей, наличию трещин раскрытием более 0,1 мм, 
прочности бетона. 

При контроле прочности бетона колонн следует руководствоваться 
ГОСТ Р 53231-2008. 

Отклонения от проектного положения смонтированных колонн не 
должны превышать предельных значений: 

 – от совмещения ориентиров (рисок геометрических осей) в нижнем 
сечении колонн с установочными ориентирами (рисками разбивочных 
осей) – 8 мм; 

 – от совмещения ориентиров (рисок геометрических осей) в верхнем 
сечении колонн с рисками разбивочных осей при длине колонн , м: 

 – до 4 – ±12 мм; 
 – от 4 до 8 – ±15 мм; 
 – от 8 до 16 – ±20 мм. 
Главными требованиями к строповочным устройствам для монтажа 

колонн является необходимость автоматической или дистанционной 
расстроповки колонн с монтажного горизонта и обеспечение 
вертикального положения колонны при подъеме.  
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При наличии в колонне специальных строповочных отверстий 
используют унифицированные траверсы с пальцевым захватом и 
штырьевым замком с устройством для дистанционной растроповки. 

 

 
Рис. 2. Унифицированная 
траверса для монтажа ко-
лонн: 1 – строп; 2 – балка; 
3 – подвеска; 4 – палец 

Рис. 3. Одиночный разъемный кондуктор со 
стяжными винтами конструкции 
«Мосоргстроя»: 1 – винты для крепления 
кондуктора к оголовку колонны; 2 – стойки 
кондуктора; 3 – винты для выверки низа ко-
лонны; 4 – стяжные винты; 5 – винты для 
выверки верха колонны; 6 – направляющие; 7 – 
монтажные петли; 8 – секции кондуктора; 9 – 
защелка 

 
Устройством для временного закрепления и выверки колонн является 

одиночный разъемный кондуктор со стяжными винтами (рис. 3), 
состоящий из двух Г-образных полурам, соединенных между собой по 
диагонали четырьмя парами стяжных винтов и защелки. С каждой стороны 
кондуктора имеется по четыре ряда винтов, из которых две нижние пары 
служат для закрепления его на оголовке нижестоящей колонны, а две 
верхние пары – для выверки и временного закрепления устанавливаемой 
колонны.  

 
2.2. Монтаж сборных железобетонных стропильных ферм 

 
Ферма стропильная – строительная несущая конструкция для 

покрытия, как правило, больших пролетов, представляет собой плоскую 
конструкцию из стержневых элементов, соединяемых в шарнирных и/или 



 13 

жестких узлах, состоящую из элементов верхнего сжатого пояса, нижнего 
растянутого пояса и стоек, раскосов, подкосов, объединяющих пояса в 
единую конструкцию [11].  

Стропильные фермы подразделяют на типы (рис. 4): 
 – раскосные сегментные для покрытий со скатной кровлей; 
 – безраскосные сегментные для покрытий со скатной кровлей; 
 – то же, для покрытий с малоуклонной кровлей; 
 – безраскосные треугольные для покрытий со скатной кровлей. 
 

 

 

Раскосная сегментная ферма  

 

 

Безраскосная сегментная ферма  

 

 

Безраскосная сегментная ферма для покрытий с малоуклонной кровлей  

 

 

Безраскосная треугольная ферма  
Рис. 4. Типы стропильных ферм 
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При поступлении стропильных ферм на строительную площадку 
необходимо выполнение следующих операций:  

– проверки наличия сопроводительного документа о качестве изделий 
и их соответствии заданному типу (марке) – ГОСТ 20213-89;  

– проверки наличия маркировки и штампа ОТК на изделиях по ГОСТ 
13015-2003 и их соответствия данным, указанным в сопроводительном 
документе;  

– предварительного визуального обследования изделий для 
установления отсутствия недопустимых дефектов и повреждений (трещин, 
повреждений бетона в зоне анкеровки напрягаемой арматуры, сколов, 
наплывов бетона). 

Монтаж стропильных ферм осуществляют, как правило, в одном 
потоке с плитами покрытий с использованием самоходных стреловых 
кранов с гуськами или башенных кранов (при возведении многоэтажных 
зданий). 

При возведении одноэтажных зданий с шагом колонн 12 м монтаж 
стропильных ферм и плит покрытия возможно вести параллельно 
отдельными (дифференцированными) потоками с использованием двух 
самоходных кранов. При этом кран, монтирующий плиты покрытия, 
движется поперечными проходками. Использование данного метода 
требует особой раскладки элементов, строгой увязки параллельных 
потоков и соблюдения специальных мер безопасного ведения работ. 

Отклонения от проектного положения смонтированных ферм не 
должны превышать предельных отклонений:  

– от совмещения ориентиров (рисок геометрических осей, граней) в 
нижнем сечении установленных элементов с установочными ориентирами 
– 8 мм;  

– от совмещения ориентиров (рисок геометрических осей, граней) в 
верхнем сечении установленных элементов с установочными ориентирами 
при высоте элемента на опоре, м:  

– до 1 –  6 мм;  
– от 1 до 1,6 – 8 мм; 
– от симметричности (половина разности глубины опирания концов 

элемента) в направлении перекрываемого пролета при длине элемента, м:  
– от 4 до 8 – 6 мм;  
– от 8 до 16 – 8 мм;  
– св. 16 – 10 мм.  
– в расстоянии между осями верхних поясов ферм в середине пролета 

– 60 мм. 
Для подъема ферм используются приспособления (рис. 5):  
– строповочные устройства;  
– полуавтоматическое захватное устройство;  
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– траверса универсальная, используется для монтажа стропильных 
ферм серий ПК-01-129/78 и 1.463-3, длиной 18 м, массой до 12 т. 

 

 
Строповка железобетонных ферм: 1 – ферма; 2 – траверса;  

3 – полуавтоматический металлический захват 

 
Полуавтоматическое захватное устройство для монтажа железобетонных 

ферм: 1 – захваты; 2 – жесткая траверса; 3 – кабель 

 
Траверса универсальная: 1 – траверса; 2 – строп ВК-4/5000;  

3 – автоматический захват 
 

Рис. 5. Типы строповочных приспособлений для монтажа ферм 
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2.3. Монтаж сборных железобетонных балок покрытия 
 

Балка – конструктивный элемент, обычно в виде бруса, работающий 
главным образом на изгиб 12. 

Балки подразделяются на типы:  
– по конструктивному решению: двухполочные, однополочные, с 

опиранием плит поверху;  
– по способу опирания на колонну: с подрезкой (на скрытую консоль); 

без подрезки (на колонну или открытую консоль). 
При поступлении балок на строительную площадку необходимо 

выполнить следующие операции:  
–  проверки наличия сопроводительного документа о качестве изделий 

и их соответствии заданному типу (марке) – ГОСТ 18980-90, ГОСТ  
4893.0-81;  

– проверка наличия маркировки и штампа ОТК по ГОСТ 13015-2003 и 
их соответствия данным, указанным в сопроводительном документе;  

– предварительное визуальное обследование изделий для 
установления отсутствия недопустимых дефектов и повреждений (трещин, 
повреждений бетона в зоне анкеровки напрягаемой арматуры, сколов, 
наплывов бетона) и наличия выпусков арматурных стержней для 
стыковки. 

Монтаж балок осуществляют, как правило, в одном потоке с плитами 
перекрытий и покрытий с использованием самоходных стреловых кранов с 
гуськами или башенных кранов и монтажной оснастки. 

Отклонения от проектного положения смонтированных ригелей и 
балок не должны превышать предельных отклонений:  

– от совмещения ориентиров (рисок геометрических осей, граней) в 
нижнем сечении установленных элементов с установочными ориентирами 
– 8 мм;  

– от совмещения ориентиров (рисок геометрических осей) в верхнем 
сечении установленных элементов с установочными ориентирами при 
высоте элемента на опоре, м:  

 до 1 – 6 мм;  
 от 1 до 1,6 – 8 мм;  

- от симметричности (половина разности глубины опирания концов 
элемента) в направлении перекрываемого пролета при длине элемента, м:  

 до 4 – 5 мм;  
 от 4 до 8 – 6 мм;  
 от 8 до 16 – 8 мм. 

Для подъема балок используют траверсы, изображенные на рис. 6. 
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Рис. 6. Траверса балочная: а – с 

двухветвевыми стропами; б – с пе-
реставными обоймами; в – универсаль-

ная; 1 – подвеска; 2 – растяжной канат; 3 
– балка; 4 – крепление строп; 5 – канат-

ный строп; 6 – серьга; 7 – ролик. 
 

 
 

2.4. Монтаж сборных железобетонных плит покрытия 
 

Плита – горизонтальный плоскостной элемент сооружения, 
предназначенный для восприятия вертикальных эксплуатационных 
нагрузок и передачи их на несущие элементы – балки, ригели, колонны, 
стены и т.д.; применяется в строительстве зданий и сооружений 
различного назначения и выполняет разнообразные функции (несущую, 
ограждающую, звукопоглощающую и т. п.) 13. 

При поступлении плит на строительную площадку необходимо 
выполнить следующие операции: 

– проверку наличия сопроводительного документа о качестве плит и 
их соответствия заданному типу (марке) – ГОСТ 9561-91, ГОСТ 21506-87, 
ГОСТ 27215-87;  

– проверку наличия маркировки на плитах (по ГОСТ 13015-2003) и их 
соответствия данным, указанным в сопроводительном документе;  
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– предварительное визуальное обследование плит для установления 
отсутствия недопустимых дефектов и повреждений (трещин, повреждений 
бетона в зоне анкеровки напрягаемой арматуры, сколов, наплывов бетона). 

Разность отметок лицевых поверхностей двух смежных плит 
перекрытий в шве, несимметричность опирания плит (смещение в 
направлении перекрываемого пролета) не должны превышать значений, 
приведенных в табл.1. 

Таблица 1 
Предельные допустимые отклонения для железобетонных плит 

 
Предельные отклонения: Величина 

отклонения, мм 
Разности отметок лицевых поверхностей двух смежных 
непреднапряженных плит перекрытий в шве при длине плит:  
до 4000 мм;  
свыше 4000 до 7200 мм  

 
 

8 
10 

От симметричности (половина разности глубины опирания 
концов элемента) при установке плит в направлении 
перекрываемого пролета при длине элемента:  
до 4000 мм;  
свыше 4000 до 7200 мм  

 
 
 

5 
6 

Оценка качества монтажа всех смонтированных плит производится 
современными геодезическими приборами и другой измерительной 
техникой, позволяющей определять отклонения положения плит от 
проектных параметров с погрешностью, не превышающей 0,2 от значения 
предельного (допустимого) отклонения. Выбор измерительных средств 
осуществляют в соответствии с ГОСТ 23616-79 и ГОСТ 26433.1-89. 

Для монтажа плит покрытия применяют траверсы (рис. 7). 

  
Универсальная траверса для монтажа 

плит покрытия: 1 – палец; 2 – фиксатор; 
3 – захват; 4 – строп; 5 – ферма; 

 6 – колесо; 7 – скоба 

Грузозахватное устройство с 
автоматическим управлением:  
1 – механизм фиксации; 2 – серьга;  
3 – траверса; 4 – винтовой упор; 5 – 
рама; 6 – тяга; 7 – поворотный 
кронштейн; 8 – захватный орган 

Рис. 7. Типы используемых траверс для монтажа плит покрытия 
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3. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ 
 

Программой дисциплины «Основы строительного производства» 
предусмотрено выполнение расчетно-графической работы. 

Целью работы является изучение методов монтажа зданий из сборных 
конструкций и обучение студентов методике расчета технических 
параметров и выбора кранов на примере одноэтажного промышленного 
здания. 

Исходные данные для выполнения расчетно-графической работы 
приведены в приложении 1 по вариантам в зависимости от номера 
зачетной книжки и фамилии студента. 

 
3.1. Состав, содержание и оформление  

расчетно-графической работы 
 

Расчетно-графическая работа должна содержать следующие 
разделы, включая оглавление: 

1.  Характеристика возводимого здания (приложение 2). 
2. Выбор метода монтажа и проектирование схем движения крана. 
3. Расчет технических параметров и выбор крана. 
Работа выполняется на стандартных листах писчей бумаги формата А-4 

(8 – 10 страниц) и оформляется в соответствии с требованиями ЕСКД. 
Форма титульного листа приведена в приложении 8. 

 
3.2. Указания к выполнению разделов РГР 

 
3.2.1. Характеристика возводимого здания 
В этом разделе работы необходимо вычертить план здания в масштабе 

1:400 (с раскладкой плит покрытия) с указанием основных осей и размеров, 
привести краткую характеристику здания (по заданию) и сформулировать 
основную цель работы. 

3.2.2. Выбор метода монтажа и проектирование схем движения 
крана 

В соответствии с заданием в данном разделе РГР необходимо выбрать 
и обосновать метод монтажа конструкций, а также вычертить схемы 
движения крана (отдельно для каждого вида конструктивных элементов). 
Схемы можно вычертить без масштаба, но с указанием размеров пролетов 
и шага колонн. 

В зависимости от последовательности установки элементов 
промышленные здания монтируют раздельным, комплексным или 
комбинированным методом [1 – 4]. 
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При раздельном методе кран за каждую проходку устанавливает 
конструкции одного вида (за первую – колонны, за вторую – стропильные 
фермы, за третью – плиты покрытия). 

Комплексный метод предусматривает последовательный монтаж 
разнотипных конструкций в пределах одной или нескольких смежных 
ячеек здания, образующих жесткую устойчивую систему. 

Комбинированный метод представляет собой сочетание раздельного 
и комплексного методов. Например, колонны и подстропильные фермы 
монтируются раздельно, а фермы и плиты покрытия – комплексно. 

В зависимости от величины пролета и шага колонн применяют 
различные схемы перемещения стреловых кранов в процессе монтажа. 

При монтаже колонн небольшой массы и ширине пролета до 18 м 
кран может перемещаться по середине пролета, устанавливая с одной 
стоянки от 2 до 8 колонн в смежных рядах (рис. 8а, 9). При большем 
пролете и значительной массе колонн крану целесообразно перемещаться 
по краю пролета, устанавливая с одной стоянки от 1 до 4 колонн (рис. 8б, 
9). Схема перемещения крана при монтаже элементов покрытия зависит 
от длины плит покрытия и принятого метода монтажа (раздельного, 
комплексного или комбинированного). При длине плит 6м кран 
перемещается вдоль пролета (рис.9 е). 

При длине плит 12 м возможны три схемы перемещения крана: 
• продольная для всех элементов покрытия (ферм и плит, рис. 9е); 
• для ферм или балок покрытия – продольная, для плит – поперечная 

(рис. 8ж); 
• поперечная для всех элементов покрытия (рис.9з). 

 
Рис.8. Схемы стоянок стреловых кранов при установке колонн: а) 

при проходке по середине пролета;  б) при проходке по краю пролета 
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Рис.9. Схемы движения самоходных стреловых кранов:  
а) – по середине пролета при монтаже колонн; б), в) – по краям 

пролета при монтаже колонн; г) – зигзагообразное при монтаже колонн;  
д) – с переходом через пролет при монтаже колонн; е) – продольное 

при монтаже элементов покрытия; ж) – продольное при монтаже ферм и 
поперечное при монтаже плит покрытия; з) – поперечное при монтаже 

покрытия; 1,2…….14 – очередность установки колонн 
Монтаж стеновых панелей производится отдельным потоком после 

завершения монтажа каркаса здания (или его части) и конструкций 
покрытия. 

 
3.2.3. Расчет технических параметров и выбор крана 
Рекомендуется следующая последовательность выполнения данного 

раздела: 
1. Вычертить расчетные схемы монтажа конструктивных элементов 

(отдельно для колонн, ферм и плит покрытия). 
2. Рассчитать технические параметры крана. 
3. Подобрать по справочникам стреловые краны, наиболее 
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отвечающие расчетным параметрам. 
Для монтажа конструкций одноэтажных промышленных зданий 

применяются, как правило, самоходные стреловые краны на гусеничном 
или пневмоколесном ходу. 

К основным техническим параметрам монтажных кранов относятся 
вылет крюка (LКР), длина стрелы крана (lСТР), высота подъема крюка (НКР) И 
грузоподъемность (Q). 

Для определения технических параметров кранов необходимо в 
соответствии с принятым методом монтажа и схемами перемещения крана 
вычертить расчетные схемы. 

Стреловой кран для монтажа колонн, подкрановых балок, 
подстропильных и стропильных ферм принимают по минимальному 
вылету крюка (расчетные схемы необходимо выполнить 
самостоятельно). 

Для монтажа плит покрытия технические параметры крана 
определяются исходя из допустимого приближения стрелы крана к 
конструкциям здания (1 – 1,5 м) по расчетным схемам, приведенным на 
рис. 10, 11. 

При движении крана вдоль пролета (рис. 10) высота подъема крюка 
определяется, м: 

                                 НКР=h0+hЗ+ hЭ+ hС                                                    (1) 
где h0 – превышение высоты опоры устанавливаемого элемента над 
уровнем стоянки крана, м; 

hЗ – запас по высоте (0,5–1,0 м); 
hЭ – высота монтируемого элемента, м; 
hС – высота захватного приспособления (строповки), м, по 

приложению 4. 
Определяем минимальную длину стрелы крана, м: 
                           lmin=l1+l2=HP/sinά+bP/cosά                            (2) 

где   l1 – длина   участка   от   шарнира   пяты   стрелы   до   отметки   верха 
устанавливаемой конструкции (плиты покрытия) с учетом запаса hЗ, м.  

l2 – длина участка стрелы от точки Б до оголовка (точки А), м;  
HP – вертикальная проекция участка стрелы, м; 
                                          HP = h0+hЗ+ hЭ- hШ                                                    (3) 

где hШ – расстояние от уровня стоянки крана до шарнира пяты стрелы, м 
(1,5–2,0 м); 

bP – горизонтальная проекция участка стрелы, м; 
                                                 bP=b/2+S                                                    (4) 

где b – ширина шага колонн или стропильных ферм (в зависимости от 
конструктивных особенностей здания), м. 

S – минимальное расстояние между осью стрелы крана и ближайшим 
краем монтируемого элемента (1,5 м). 
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Значение ά, соответствующее минимальной длине стрелы крана, 
определяется по формуле: 

                                      tgά= 3 Р

P

Н
b                                                             (5) 

Вылет крюка (стрелы) крана (м) определяется из выражения: 
                                         LКР=lmin·cosά+c/2,                             (6) 

где с/2 – расстояние от оси вращения крана до оси шарнира пяты стрелы 
(с/2=1,5–2 м). 

Грузоподъемность стрелового крана (т) определяется: 
                                           Q=Q1+Q2,                             (7) 

где Q1 – масса монтируемого элемента, т; 
Q2 – масса такелажной оснастки (захватного устройства), т, 

принимается по приложению 3. 
 

 
 

Рис. 10. Схема определения основных технических параметров 
стрелового крана при движении вдоль пролета 

 
При движении крана поперек пролета (рис.11) расчеты 

выполняются аналогично (как для рис. 10), за исключением определения 
значения bP: 

                                          bP =а/2 + S,                             (8) 
где а – ширина плиты покрытия, м. 
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На основании полученных данных (LКР, lСТР, НКР, Q) по справочникам 
подбираются краны, наиболее отвечающие принятому методу монтажа и 
расчетным параметрам [2;5;6]. При этом нужно стремиться к применению 
кранов с возможно меньшей грузоподъемностью. 

Для каждого крана необходимо вычертить диаграммы 
грузоподъемности [5;6], а их технические характеристики записать в 
таблицу. 

Таблица 2 
Таблица выбора крана 

 
Расчетные параметры 

кранов 
Принятые параметры кранов,  

min-max Наименование 
монтируемого 

элемента Q, т Hкр, 
м 

Lкр, 
м 

lmin, 
м 

Марка 
и тип 
крана 

Q, т Hкр, 
м 

Lкр, 
м l, м 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Колоны          
Фермы          
Плиты 

покрытия          

 

 
Рис. 11. Схема определения основных технических параметров 

стрелового крана при движении поперек пролета 
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ПРИМЕР 
выбора варианта задания на расчетно-графическую работу  

(см. приложение 1) 
 

Студент Иванов А. имеет номер зачетной книжки 0107012. По первой 
букве его фамилии определяем длину здания – 60 м, количество пролетов – 
3, ширину пролета – 18,0 м, шаг колонн – 6,0 м, массу колонн – 6,2 тн. По 
последнему номеру зачетной книжки в зависимости от ширины пролета 
здания (18,0 м) определяем высоту фермы – 3,0 м, массу фермы – 6,5 т и 
высоту до низа фермы – 6,0 м; в зависимости от шага колонн (6,0 м) 
принимаем массу плиты покрытия – 2,4 т. Длина колонны составит  hН+ 0,9 
= 6,0+0,9= 6,9 м. 

 
3.3. Указания к выполнению домашнего задания 

 
Домашняя работа выполняется на тетрадных листах и должна 

содержать следующие разделы: 
1. Характеристика возводимого здания. 
2. Определение состава работ и принятой технологии их выполнения. 
3. Подсчет объемов и трудоемкости работ. 
4. Разработка календарного плана производства работ. 
 
Характеристика возводимого здания 
В этом разделе также необходимо вычертить план здания (с 

раскладкой плит покрытия), продольный и поперечный разрезы, с 
указанием основных осей и размеров, высотных отметок. Размеры здания 
принимаются в соответствии с приложением 1. 

 
Определение состава работ и принятой технологии их 

выполнения 
Для определения состава работ необходимо хорошо изучить 

конструкцию возводимого здания, определить технологическую 
последовательность выполнения работ, а также изучить технологию их 
выполнения, пользуясь курсом лекций и рекомендуемой литературой [2-7]. 

Для принятия технологии выполнения работ может быть 
рекомендован примерный состав работ в следующей технологической 
последовательности: 

1. Установка колонн в стаканы фундаментов. 
2.Заделка стыков колонн с фундаментами. 
3. Укрупнительная сборка ферм (если требуется). 
4. Установка ферм. 
5. Электросварка стыков ферм с колоннами. 
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6. Антикоррозионная обработка стыков ферм с колоннами. 
7. Укладка плит покрытия. 
8. Электросварка стыков плит покрытия. 
9. Антикоррозионная обработка стыков плит покрытия. 
10. Заливка швов плит покрытия. 
11.Установка стеновых панелей. 
12.Электросварка закладных деталей стеновых панелей. 
13.Антикоррозионная обработка стыков стеновых панелей. 
14.Заливка вертикальных швов стеновых панелей. 
15.Герметизация швов стеновых панелей (вертикальных и 

горизонтальных).  
Подсчет объемов и трудоемкости работ 
В этом разделе пояснительной записки необходимо составить 

спецификацию сборных элементов, ведомость объемов работ, ведомость 
подсчета трудозатрат и машинного времени. 

Спецификация сборных элементов (табл.3) составляется на основании 
плана, разрезов здания и развертки стеновых панелей по фасаду. 

 
Таблица 3  

Спецификация сборных элементов 
 

 

Масса, т Наименование 
сборных элементов Марка Общее 

количество Элемента Общая 
Колонна К-1    
Ферма Ф-1    

Плита покрытия П-1    
 
Ведомость состава и объемов работ (табл. 4) заполняется в 

соответствии с принятым составом работ. Объемы подсчитываются в 
единицах, установленных в сборниках единичных расценок [8]. 

Таблица 4 
Ведомость состава и объемов работ 

 

Наименование работ Ед. 
изм. 

Кол-во 
работ 

Формула 
подсчета Примечание 

1 2 3 4 5 
Установка колонн в 

стаканы фундаментов шт.  -  

Заливка стыков колонн 
с фундаментами шт.  -  

Установка ферм шт.  -  
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Окончание таблицы 4 
 

1 2 3 4 5 

Электросварка стыков 
ферм с колоннами 

10 м 
шва  LШВА· 

NФЕРМ= 

LШВА – длина 
сварного шва, 

NФЕРМ – количество 
ферм 

Антикоррозионная 
обработка стыков 
ферм с колоннами 

10 
стыков  NЭ·nст= 

NЭ – количество 
сборных элементов, 

nст – количество 
стыков  

Монтаж плит 
покрытия шт.  -  

Электросварка стыков 
плит покрытия 

10 м 
шва  LШВА· 

NФЕРМ=  

Антикоррозионная 
обработка стыков плит 

покрытия 

10 
стыков  NЭ·nст=  

Замоноличивание 
швов плит покрытия 

100 м 
шва  P·NПЛИТ/2= 

P – периметр одной 
плиты, NПЛИТ – 

количество плит 
покрытия  

Объемы работ по монтажу сборных конструкций (шт.) принимаются 
на основании спецификации (табл. 3). 

Объем работ по электросварке стыков конструкций (м) можно 
определить по формуле:  

                                            LСВ= LШВА·N,                                                  (9) 
где LШВА – длина сварного шва на один элемент, м  (приложение 6); 

N – количество свариваемых элементов, шт. 
Объем работ по антикоррозионной обработке закладных деталей 

(количество стыков) определяется: 
                                                   NА= NЭ·nст,                                            (10) 

где NЭ – количество сборных элементов (ферм, плит покрытия), шт; 
nст – количество обрабатываемых стыков на один элемент, шт. (для 

ферм – 2 стыка, для плит покрытия – не менее 3). 
Объем работ по замоноличиванию швов между плитами покрытия 

(м) может быть определен по формуле: 
                                         lШ=P·NПЛИТ/2                                                   (11) 

где Р – периметр одной плиты, м; NПЛИТ – количество плит покрытия, шт. 
Исходными данными для заполнения ведомости подсчета 

трудозатрат и машинного времени являются состав и объемы работ (табл. 
4). Пример заполнения ведомости приведен в табл. 5. 
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Таблица 5 
Ведомость подсчета трудозатрат и машинного времени 

 
Объем работ Норма 

времени 
Трудоемкость Состав звена рабочих Наименование работ 

Ед. 
изм. 

Кол-
во 

Источник 
нормирования 

Чел.-
час. 

Маш.-
час. 

Чел.-
час. 

Маш.-
час. 

Профес-
сия 

Разряд Кол-во 

Установка колонн в 
стаканы фундаментов шт.  Е 4-1-4, табл. 2, 

п 4 а, б        

Заливка стыков колонн с 
фундаментами шт.  Е 4-1-25, 

табл.1 
       

Установка ферм шт.  Е 4-1-6, 
табл.4 

       

Электросварка стыков 
ферм с колоннами 

10 м 
шва 

 Е 22-1-1        

Антикоррозионная 
обработка стыков ферм с 
колоннами 

10 
стыков 

 
Е 4-1-22, 

       

Монтаж плит покрытия шт.  Е 4-1-7        
Электросварка стыков 
плит покрытия 

10 м 
шва 

 Е 22-1-1        

Антикоррозионная 
обработка стыков плит 
покрытия 

10 
стыков 

 
Е 4-1-22 

       

Замоноличивание швов 
плит покрытия 

100 м 
шва 

 Е 4-1-26        
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Разработка календарного плана производства работ 
Календарный план производства работ составляется с учетом 

поточного выполнения работ на объекте и максимального совмещения во 
времени отдельных видов работ [9]. 

Исходными данными для составления календарного плана являются 
состав и объемы работ (табл. 4) и результаты подсчета их трудоемкости 
(табл. 5). 

Календарный план составляется по форме, приведенной в табл. 6. 
Левая расчетная часть календарного плана (графы 1–12) заполняется 
следующим образом. 

Наименование работ (графа 2). Заполняется в технологической 
последовательности выполнения работ. При этом следует, по возможности, 
объединять, укрупнять работы, с тем чтобы календарный план был 
лаконичным и удобным для чтения. 

Объем работ (графы 3,4). Единица измерения и количество работ 
проставляются на основании расчетов (табл. 4,5). 

Нормативная трудоемкость по ЕНиР (графа 5) принимается из табл. 5. 
При этом трудоемкость, выраженную в человеко-часах, необходимо 
перевести в человеко-дни делением на количество часов в смене (8 часов). 

Требуемые машины. В графе 6 указываются наименование и марка 
машин, а в графе 7 – их расчетное количество. 

Число рабочих (графа 10) принимается в соответствии с 
рекомендациями ЕНиР. При больших объемах работ количество рабочих 
следует увеличивать кратно числу рабочих, указанному в ЕНиР. 
Необходимо учесть, что на монтаж сварных конструкций в ЕНиР 
приводятся различные составы звеньев (в зависимости от вида 
конструкций), однако при расчетах следует принять звено монтажников 
постоянного состава и записать его в графу 11. 

Сменность механизированных работ (графа 9) должна быть не менее 
двух. Сменность остальных работ принимается с учетом объемов и 
технологических особенностей их выполнения. 

Продолжительность работ в днях (графа 8) определяется делением 
нормативной трудоемкости (графа 5) на планируемый состав звена (графа 
11) и количество смен в сутки (графа 9). Продолжительность работ 
необходимо округлять до целого числа в меньшую сторону (с учетом 
сокращения нормативного времени). 

В графической части календарного плана (графа 12) указывается 
продолжительность работ в виде горизонтальных линий, построенных в 
масштабе времени, над которыми указывают число рабочих в смену. 

Составление графика следует начинать с ведущей работы, от которой 
в решающей мере зависит общая продолжительность строительства и с 
которой должны быть увязаны сроки выполнения остальных работ.  
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Таблица 6 
Календарный план производства работ 

 

 
 

 
 
 

Продолжение таблицы 6 

 

Объем работ Требуемые машины Наименование работ Ед. изм. Кол-во 
Нормативная трудоемкость 

по ЕНиР, чел.-дни Наименование Кол-во 
1 2 3 4 5 6 

Установка колонн в стаканы 
фундаментов шт. 60 33,0 КС-5363 1 

Рабочие дни Продолжительность 
работ, дн. Кол-во смен Число рабочих в 

смену 
Состав звена 

(бригады) 1 2 3 4 5 6 7 8 .… 
7 8 9 10 11 

3 2 5 

Монтажник 5р-1 
4р-1 
3р-2 
2р-1 

Машинист 6р-1 

 
    5(+1) 
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Продолжительность каждой работы и общая продолжительность 
строительства могут быть сокращены за счет увеличения сменности работ, 
количества рабочих и механизмов или их производительности. 

Для общей оценки правильности построения календарного плана под 
графой 12 строят график потребности в рабочей силе (рис. 12). По 
вертикали в масштабе откладывают количество рабочих, по горизонтали – 
рабочие дни. Диаграмма строится путем суммирования по каждому дню 
рабочих, количество которых отмечено на горизонтальных линиях 
графической части. 

Диаграмма не должна иметь резких «пиков» или «впадин», 
характеризующих кратковременное увеличение или сокращение 
количества рабочих, что достигается корректировкой графической части 
календарного плана путем устранения нецелесообразного совмещения 
сроков выполнения соответствующих работ. 

 

 
Рис. 12. График потребности в рабочей силе 

 
После устранения обнаруженных ошибок график проверяют по 

коэффициенту неравномерности движения рабочих: 
 
                                    К=nmax/nср ≤ 2                                                       (12) 
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где nmax – максимальная численность рабочих на объекте; 
nср – средняя численность рабочих. 
                                      nср= SД/Т , чел,                                                   (13) 

где SД – площадь диаграммы, чел-дн.; 
Т – продолжительность строительства по календарному плану, дн. 
Площадь диаграммы определяется путем перемножения количества 

рабочих на количество дней их работы с последующим суммированием по 
каждому участку диаграммы. Например, см. рис.5 , S1 = 1, S2 = 4, S3 = 12 и 
т.д. 

Если коэффициент больше 2, то календарный график работ 
необходимо улучшить, для чего можно уменьшить предельное число 
рабочих за счет более равномерного распределения работ. Иногда можно 
удлинить сроки выполнения трудоемких работ, сохранив число рабочих, а 
также передвинуть сроки этих работ без изменения численности рабочих. 
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Приложение 1 
Варианты заданий для выполнения расчетно-графической работы 

Первая буква фамилии студента   
А,Б В,Г Д,Е Ж,З И,К Л,М Н,О П,Р С,Т У,Ф Х,Ц Ч,Ш Щ,Э Ю,Я 

Длина здания, L, м 48 48 48 48 60 60 60 60 66 66 72 72 72 72 
Количество пролетов 3 4 2 2 3 3 2 2 3 2 2 2 2 3 
Ширина пролета, В, м 12 12 18 18 18 18 24 24 18 24 18 24 24 24 

Шаг колонн, ά, м 6 12 6 12 6 12 6 12 6 6 12 12 12 6 
Масса колонн, т 4,0 4,2 4,3 5,0 6,2 6,6 6,8 8,0 6,1 7,0 6,4 8,6 8,6 7,5 

 
Последняя цифра зачетной книжки  

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Ширина пролета здания, м 

 12 18 24 12 18 24 12 18 24 12 18 24 12 18 24 
Высота фермы 

(балки), м 0,9 2,6 3,1 1,2 3,0 3,3 0,9 2,7 2,7 1,2 1,9 2,6 1,2 3,0 3,3 

Масса фермы  
(балки), т 5 6,0 11,2 5,4 6,5 18,6 4,5 9,4 14,2 5,3 4,7 14,0 5,5 6,5 18,6 

Высота до низа 
фермы (балки) hН, м 4,8 5,4 6,0 7,2 8,4 4,8 5,4 6,0 7,2 8,4 

Шаг колонн, м 
 6 12 6 12 6 12 6 12 6 12 6 12 6 12 6 12 6 12 6 12 

Масса плиты 
покрытия, т 2,4 6,8 2,7 7,4 2,4 6,8 2,4 7,8 2,4 6,8 2,7 7,4 2,4 6,8 2,7 7,4 2,4 6,8 2,7 7,4 

Дополнительные условия: 
1. Длину колонны принять равной (hн+0,9), м, с учетом глубины ее заделки в стакан фундамента. 
2. Ширину плиты покрытия принять равной 3,0 м, толщину равной 0,3 м при шаге колонн 6,0 м, равной 0,45 м при шаге колонн 12,0 м. 
3. Шаг ферм принять равным шагу колонн. 
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Приложение 2 
 
 

 
 
 

Одноэтажное промышленное здание из сборного железобетона: L – 
длина здания, В – ширина пролета, ά – шаг колонн, с – шаг ферм, hH – 
высота до низа фермы, hФ – глубина заложения фундамента, К1 – колонна 
крайнего ряда, К2 – колонна среднего ряда, Ф – фундамент, ФБ – 
фундаментная балка, ПП – плита покрытия, СП – стеновая панель, СФ – 
стропильная ферма, ПФ – подстропильная ферма. 
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Приложение 3 
 

Грузозахватные устройства, приспособления и оснастка для монтажа конструкций  
одноэтажного промышленного здания из сборного железобетона 

 

№ 
п/п 

Наименование 
устройства или 
приспособления 

Эскиз Грузоподъем-
ность, т 

Масса, 
т 

Высота 
строповки, 

м 
Область применения 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Фрикционный 
захват 

 

10 0,12 3 

Установка 
железобетонных ко-
лонн, в которых не 
предусмотрено стро-
повочное отверстие 

2 Траверса 

 

 
 

10 
 

16 

 
 

0,34 
 

0,38 

 
 

1,6 
 

1,6 

Установка 
железобетонных ко-
лонн зданий с отмет-
кой низа стропильных 
конструкций до 14,4 м 
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Продолжение приложения №3 
1 2 3 4 5 6 7 

3 Траверса уни-
фицированная 

 

 
4 
 

10 
 

16 
 

25 

 
0,08 

 
0,18 

 
0,33 

 
0,42 

 
1,0 

 
1,0 

 
1,5 

 
1,5 

Установка железобе-
тонных колонн, в ко-
торых предусмотрено 
строповочное отвер-
стие 

4 Траверса 

 

 
 

14 

 
 

0,51 

 
 

5,0 

Установка 
фундаментных балок, 
балок покрытия про-
летом 12 м 

5 Траверса 

 

 
 

10 
 
 

16 

 
 

0,46 
 
 

0,99 

 
 

1,8 
 
 

9,5 

Установка балок по-
крытия пролетом 18 м 
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Продолжение приложения №3 
1 2 3 4 5 6 7 

6 Траверса 

 

10 0,46 1,8 
Установка стропиль-
ных ферм пролетом 
18 м 

7 Траверса 

 

25 1,75 3,6 
Установка стропиль-
ных ферм и балок 
пролетом 24 и 30 м 

8 Траверса 

 

10 1,08 3,31 
Укладка плит покры-
тия размером 1,5х12 и 
3х12 м 

9 Траверса 

 

 
4 
 
4 

 
0,4 

 
0,53 

 
0,3 

 
1,6 

Укладка плит покры-
тия размером 1,5х6 и 
3х6 м 
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Приложение 4 
План колонн и разрезы одноэтажного промышленного здания 

 
 

Вертикальная раскладка стеновых панелей 
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Приложение 5 
Справочные данные по замоноличиванию и сварке стыков сборных 

железобетонных конструкций зданий 
 

№ 
п/п 

Наименование 
стыкуемых конструкций 

Единица 
измерения 

Длина сварных 
швов, м 

Объем бетона, 
раствора, м 

1 

Колонна с фундаментом 
при сечении колонн: 

400x400 
500x500 
600x400 

1000x400 
1300x500 

 
 

Стык 
Стык 
Стык 
Стык 
Стык 

 
 
- 
- 
- 
- 
- 

 
 

0,085 
0,133 

0,2 
0,45 
0,6 

2 Фундаментная балка На 1 эл-т 1,0 - 

3 

Подкрановая балка для 
шага, м: 

6 
12 

На 1 эл-т 

 
2,2 
2,6 

 
- 
- 

4 

Стропильная балка 
пролетом, м: 

12 
18 

На 1 эл-т 

 
0,72 
1,02 

 
- 
- 

5 

Стропильная ферма 
пролетом, м: 

18 
24 
30 

На 1 эл-т 

 
1,0 
1,2 
1,92 

 
- 
- 
- 

6 Подстропильная балка для 
шага 12м На 1 эл-т 0,8 - 

7 Подстропильная ферма для 
шага 12м На 1 эл-т 1,0 - 

8 

Стеновая панель для шага, 
м: 
6 
12 

На 1 эл-т 

 
0,64 
1,0 - 

9 

Панель покрытия для шага, 
м: 
6 
12 

На 1 эл-т 

 
0,3 
0,45 - 
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Приложение 6 
 

Справочные данные по единым нормам и расценкам на 
строительные, монтажные и ремонтно-строительные работы 

 
§ Е4-1-4. Установка колонн и капителей 

 
Указания по применению норм  

 
Нормами предусмотрена установка одно- и двухветвевых колонн в 

стаканы фундаментов, одноветвевых на нижестоящие колонны или 
фундаментные плиты и установка капителей колонн. 

При установке колонн в стаканы фундаментов учтена очистка дна 
стакана и при необходимости выравнивание дна стакана готовым 
раствором. 

Временное закрепление и выверку положения колонн предусмотрено 
производить при помощи одиночных или групповых кондукторов, 
расчалок, подкосов, готовых металлических или деревянных клиньев. 

Установка, снятие и перестановка одиночных или групповых 
кондукторов учтены краном. 

При установке капителей на колонны предусмотрено временное 
крепление капителей металлическими раздвижными опорными стойками. 

 
Состав работ 

 
А. ПРИ УСТАНОВКЕ КОЛОНН В СТАКАНЫ ФУНДАМЕНТОВ 

 
При помощи кондукторов  

 
1. Выравнивание дна стаканов (по мере необходимости) с промывкой 

и очисткой стакана. 2. Установка и закрепление одиночных кондукторов. 
3. Установка колонн. 4. Выверка и временное закрепление колонн в 
кондукторе. 5. Разъединение, снятие и перестановка кондукторов. 6. 
Очистка кондукторов от наплывов бетонной смеси. 

 
Без помощи кондукторов  

 
1. Выравнивание дна стаканов (по мере необходимости) с промывкой 

и очисткой стакана. 2. Установка колонн. 3. Выверка и временное 
закрепление. 4. Снятие временного крепления (расчалок). 
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Б. ПРИ УСТАНОВКЕ КОЛОНН НА НИЖЕСТОЯЩИЕ КОЛОННЫ 
(НАРАЩИВАНИЕ КОЛОНН) ИЛИ ФУНДАМЕНТНЫЕ ПЛИТЫ  

  
 

При помощи кондукторов  
 

Установка одиночного или группового кондуктора с выверкой и 
закреплением его. 2. Установка колонн с временным закреплением 
монтажными приспособлениями кондуктора. 3. Выверка положения 
колонн. 4. Отсоединение монтажных приспособлений группового 
кондуктора или разъединение, снятие и перестановка одиночного 
кондуктора. 

 
Без помощи кондукторов  

 
1. Установка колонн. 2. Выверка и временное закрепление. 3. Снятие 

временного крепления. 
 

При установке капителей  
 
1. Установка капителей колонн. 2. Выверка и временное закрепление. 

3. Снятие временного закрепления. 
 

Таблица 1 
 

Состав звена 
 

Профессия и разряд рабочих Установка 
колонн 

массой до 
1 т 

Установка 
колонн 

массой св. 1 т 
до 20 т и 

капителей  

Установка 
колонн 

массой св. 
20 т 

Монтажник 
конструкций 

6 разр
. 

- - 1 

То же, 5  " 1  1 - 
" 4  " 1  1 1 
" 3  " 1  2 2 
" 2  " 1  1 1 

Машинист крана 6  разр
. 

1  1 1 
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А. КОЛОННЫ, УСТАНАВЛИВАЕМЫЕ В СТАКАНЫ 
ФУНДАМЕНТОВ  

 
Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 1 колонну  
 

Масса При помощи кондукторов  Без помощи кондукторов   
колон
н, т, 
до 

Н.вр. 
Расц. 

Н.вр. 
Расц. 

 

  монтажников 
конструкций  

машиниста  монтажников 
конструкций 

машиниста   

1  - - 2,2 
1-67 

0,55 
0-58,3  

1  

2  2,4 
1-80  

0,24 
0-25,4  

3,1 
2-32  

0,61 
0-64,7 

2  

3  3 
2-24  

0,3 
0-31,8  

3,7 
2-77 

0,74 
0-78,4  

3  

4  3,4 
2-54 

0,34 
0-36  

4,3 
3-22  

0,86 
0-91,2  

4  

6  4,4 
3-29 

0,44 
0-46,6  

5,5 
4-11  

1,1 
1-17  

5  

8  4,9 
3-67 

0,49 
0-51,9  

6 
4-49  

1,2 
1-27  

6  

10  5,7 
4-26  

0,57 
0-60,4  

7 
5-24 

1,4 
1-48  

7  

15  7 
5-24  

0,7 
0-74,2 

9 
6-73  

1,8 
1-91  

8  

20  7,7 
5-76 

0,77 
0-81,6 

9,5 
7-11  

1,9 
2-01  

9  

25 - - 11 
8-56 

2,2 
2-33 

10 

 а  б  в  г  № 
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Б. КОЛОННЫ, УСТАНАВЛИВАЕМЫЕ НА НИЖЕСТОЯЩИЕ 
КОЛОННЫ (НАРАЩИВАНИЕ КОЛОНН) ИЛИ ФУНДАМЕНТНЫЕ 

ПЛИТЫ  
 

Таблица 3 
Нормы времени и расценки на 1 колонну  

 
Наименован

ие колонн  
Масса 

колонн, 
При помощи кондукторов  Без помощи кондукторов   

  т, до Н.вр. 
Расц. 

Н.вр. 
Расц. 

  

    монтажников 
конструкций  

машиниста  монтажников 
конструкций  

машиниста    

Колонны 
без 
капителей  

1  - - 3 
2-28 

0,75 
0-79,5  

1  

  2  3,5 
2-62 

0,35 
0-37,1 

3,9 
2-92 

0,78 
0-82,7 

2  

  3  4,2 
3-14 

0,42 
0-44,5 

4,6 
3-44 

0,92 
0-97,5 

3  

  4  4,8 
3-59 

0,48 
0-50,9 

5,5 
4-11 

1,1 
1-17  

4  

  6  - - 6,1 
4-56 

1,2 
1-27 

5  

  8  - - 7 
5-24  

1,4 
1-48 

6  

Колонны с 
капителями  

3,5  4,9 
3-67 

0,49  
0-51,9 

- - 7  

  5  5,8  
4-34 

0,58 
0-61,5 

- - 8  

  а  б  в  г  № 
 
Примечание. Нормами на монтаж колонн с помощью кондукторов 

предусмотрена работа крана, обслуживающего комплексную бригаду или 
два звена монтажников конструкций. В случаях, когда кран обслуживает 
одно звено монтажников конструкций, Н.вр. и Расц. для машиниста крана 
умножать на 2 с оформлением соответствующего акта (ПР-1). 
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В. ДВУХВЕТВЕВЫЕ КОЛОННЫ, УСТАНАВЛИВАЕМЫЕ В 
СТАКАНЫ ФУНДАМЕНТОВ БЕЗ ПОМОЩИ КОНДУКТОРОВ  

 
Таблица 4 

Нормы времени и расценки на 1 колонну  
 

Масса колонн, т, 
до  

Н.вр. 
Расц. 

 

 монтажников 
конструкций  

машиниста  

10  7,5 
5-61 

1,5 
1-59 

1 

20  11 
8-23  

2,2 
2-33 

2 

30 12 
9-34 

2,4 
2-54 

3 

 а  б  № 
 

Г. КАПИТЕЛИ КОЛОНН 
 

Таблица 5 
Нормы времени и расценки на 1 капитель  

 
Масса капителей, 

т, до  
Н.вр. 
Расц. 

 

 монтажников 
конструкций  

машиниста   

2  1,1  
0-82,3  

0,22 
0-23,3 

1  

3,5 1,6 
1-20  

0,32  
0-33,9 

2  

5  2,8 
2-09  

0,56 
0-59,4 

3  

 а  б  № 
 
 
 
 
 
 
 



 46 

§ Е4-1-6. Установка ригелей, прогонов, балок и ферм 
 

Указания по применению норм  
 
Нормами предусмотрен монтаж ригелей, прогонов, балок перекрытий, 

фундаментных и подкрановых балок, ферм и балок покрытий. Нормами 
учтено временное крепление элементов монтажными приспособлениями, 
выверка и снятие их после закрепления деталей сваркой. 

При установке фундаментных балок, а также балок, ригелей, прогонов 
с опиранием их на опорные подушки предусмотрено устройство постели 
из готового раствора. 

 
Состав работы  

 
1. Устройство постели из раствора (при необходимости). 2. Установка 

элементов. 3. Выверка и временное закрепление. 4. Снятие временного 
крепления. 

 
Таблица 1  

 
Состав звена  

 
Профессия и разряд 

рабочих  
Для всех конструкций, 

кроме ферм и балок 
покрытий  

Для ферм и балок 
покрытий  

Монтажник 
конструкций  

6
  

разр. - 1  

То же,  5
  

разр. 1  1 

" 4
  

" 1  1 

" 3
  

" 2  1 

" 2
  

" 1  1 

Машинист крана 6 разр. 1  1 
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А. РИГЕЛИ, ПРОГОНЫ И БАЛКИ ПЕРЕКРЫТИЙ  
 

Таблица 2 
Нормы времени и расценки на 1 элемент  

 
Масса  Ригели и прогоны  Балки перекрытий   

элементов, 
т, до 

Н.вр. 
Расц. 

Н.вр. 
Расц. 

 

  Монтажников 
конструкций  

машиниста монтажников 
конструкций  

машиниста   

1  1 
0-74,8  

0,2 
0-21,2 

0,85 
0-63,6  

0,17 
0-18  

1  

2 1,4 
1-05  

0,28 
0-29,7  

1,2 
0-89,8  

0,24 
0-25,4 

2  

3 1,9 
1-42  

0,38 
0-40,3 

1,4 
1-05  

0,28 
0-29,7  

3  

5  2,4 
1-80  

0,48 
0-50,9  

2,4 
1-80  

0,48 
0-50,9 

4  

6,5  2,8 
2-09  

0,56 
0-59,4  

2,7 
2-02  

0,54 
0-57,2 

5  

8  3,1 
2-32  

0,62 
0-65,7  

3,1 
2-32  

0,62 
0-65,7 

6  

10  3,6 
2-69  

0,72 
0-76,3 

- - 7  

15  4,5 
3-37  

0,9 
0-95,4 

- - 8  

20  5,5 
4-11 

1,1 
1-17 

- - 9  

25  6,5 
4-86  

1,3 
1-38 

- - 10 

30  7,5 
5-61 

1,5 
1-59 

- - 11 

 а  б  в  г  № 
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Б. ФУНДАМЕНТНЫЕ И ПОДКРАНОВЫЕ БАЛКИ  
 

Таблица 3 
Нормы времени и расценки на 1 элемент  

Масса  Фундаментные балки  Подкрановые балки   
элементов, 

т, до 
Н.вр. 
Расц. 

Н.вр. 
Расц. 

 

  монтажников 
конструкций  

машиниста монтажников 
конструкций  

машиниста  

1,5  1,1 
0-82,3  

0,22 
0-23,3 

- - 1  

3  1,9 
1-42  

0,38 
0-40,3  

4,3 
3-22  

0,86 
0-91,2 

2  

5  - - 6,5 
4-86  

1,3 
1-38 

3  

11  - - 7,5 
5-61  

1,5 
1-59 

4  

 а  б  в  г  № 
 

В. ФЕРМА И БАЛКИ ПОКРЫТИЙ 
 

Таблица 4 
Нормы времени и расценки на 1 элемент  

 
Пролет ферм 

(балок), м  
Н.вр. 
Расц. 

 

 монтажников 
конструкций  

машиниста   

6 3,1 
2-54 

0,62 
0-65,7 

1а 

9  3,7 
3-03  

0,74 
0-78,4 

1  

12  5 
4-10 

1 
1-06  

2  

18  8 
6-56 

1,6 
1-70 

3  

24 9,5 
7-79 

1,9 
2-01 

4  

30 11 
9-00 

2,2 
2-33 

5  

 а  б  № 
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§ Е4-1-7. Укладка плит перекрытий и покрытий 
 

Указания по применению норм 
 
Нормами предусмотрена укладка плит перекрытий и покрытий насухо 

или на постель из готового раствора. 
Монтаж плит предусмотрен при помощи строп или специальных 

траверс, стропуемых в необходимом количестве точек, и с применением 
кантователя для плит площадью более 10м2. 

При установке плит перекрытий в кирпичных зданиях нормами 
учтено крепление их анкерами к стенам и между собой. 

Нормами предусмотрена укладка плит с подъемом их поштучно. 
 

Состав работы  
 
1. Приготовление постели из раствора. 2. Подъем и укладка плит. 3. 

Выверка и исправление положения плит. 4. Крепление плит анкерами к 
стенам (в кирпичных зданиях) и между собой. 

 
Состав звена  

 
Монтажн
ики  

конструк
ций  

4  раз
р. 

- 1 

" " 3  " - 2 
" " 2  " - 1 

Машинист крана  6  " - 1 
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Нормы времени и расценки на 1 элемент  
 

Наименование 
элементов  

Площадь 
элементов,  

Н.вр. 
Расц. 

 

  м2, до монтажников 
конструкций 

машиниста    

Плиты 
перекрытий  

3 0,44 
0-31,1  

0,11 
0-11,7 

1  

  5 0,56 
0-39,6 

0,14 
0-14,8 

2  

 10  0,72 
0-50,9  

0,18 
0-19,1 

3  

  15  0,88  
0-62,3  

0,22  
0-23,3 

4  

  20  1,1 
0-77,8  

0,28 
0-29,7 

5  

 25 1,3 
0-91,9 

0,32 
0-33,9 

5а 

 30 1,6 
1-13 

0,4 
0-42,4 

5б 

Плиты 
покрытий  

1,5  0,32 
0-22,6  

0,08 
0-08,5 

6  

  3  0,52 
0-36,8 

0,13 
0-13,8  

7  

  5  0,64 
0-45,3 

0,16 
0-17 

8  

  10  0,84 
0-59,4 

0,21 
0-22,3 

9  

  15  1 
0-70,8 

0,25 
0-26,5  

10  

  20  1,2 
0-84,9 

0,3 
0-31,8 

11  

  36  1,9 
1-34 

0,47 
0-49,8 

12  

  54  2,4 
1-70  

0,6 
0-63,6 

13  

 а  б  № 
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§ Е4-1-8. Установка панелей стен, перегородок, парапетных и 
карнизных плит 

Указания по применению норм  
Нормами предусмотрена установка панелей наружных стен, стен 

подвала и цокольных панелей, стен лестничных клеток, парапетных плит в 
каркасно-панельных и бескаркасно-панельных зданиях, а также панелей 
внутренних стен, перегородок и карнизных плит в любых зданиях. 

Установка панелей стен и перегородок предусмотрена на постель из 
готового раствора с одновременной раскладкой маяков при необходимости 
и временным креплением подкосами или струбцинами. 

Установка парапетных и карнизных плит предусмотрена на слой 
раствора с последующей заливкой швов готовым раствором. При 
установке многорядных парапетов учтена установка на раствор, маяков и 
пиронов в гнезда, сделанные в плитах предыдущего ряда. Временное 
крепление карнизных плит предусмотрено металлическими растяжками. 

 
Состав работ  

 При установке панелей стен и перегородок зданий 
 

1. Устройство постели из раствора с раскладкой маяков. 2. Подъем и 
установка панелей. 3. Выверка и временное закрепление. 4. Подштопка 
горизонтального шва раствором. 5. Снятие временного крепления. 

 
При установке парапетных плит  

1. Устройство постели из раствора. 2. Подъем и установка парапетных 
плит с выверкой ряда. 3. Заливка швов раствором. 4. Установка маяков и 
пиронов (для многорядных парапетов). 

 
При укладке карнизных плит  

1. Устройство постели из раствора. 2. Подъем и укладка плит с 
выверкой. 3. Временное крепление плит. 

Таблица 1  
Состав звена  

Профессия и разряд 
рабочих  

Для всех конструкций, 
кроме карнизных плит 

Для карнизных 
плит  

Монтажник 
конструкций  

5  разр
. 

1 1  

То же,  4  разр
. 

1  - 

" 3  " 1  1 
" 2  " 1  1 

Машинист крана 6 разр. 1  1 
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А. ПАНЕЛИ СТЕН И ПЕРЕГОРОДОК  
 

Таблица 2  
Нормы времени и расценки на 1 панель  

 
Панели Площадь 

панелей, 
Н.вр. 
Расц. 

 

 м2, до монтажников 
конструкций  

машиниста    

Панели наружных стен 
каркасно-панельных 
зданий  

5  2 
1-52 

0,5 
0-53  

1  

  10  3 
2-28 

0,75 
0-79,5  

2  

  15  4 
3-04 

1 
1-06 

3  

  25  4,8 
3-65 

1,2 
1-27 

4  

Панели внутренних стен 
каркасно-панельных 
зданий  

5  1,1 
0-83,6 

0,28 
0-29,7 

5  

  10  1,6 
1-22 

0,4 
0-42,4  

6  

  15  2 
1-52 

0,5 
0-53 

7  

Панели стен подвалов и 
цокольные панели  

6  1,3 
0-98,8  

0,32 
0-33,9 

8  

  12  1,4 
1-06 

0,35 
0-37,1  

9  

  20  1,5 
1-14  

0,37 
0-39,2 

10  

  30  1,6 
1-22  

0,4 
0-42,4 

11  

Панели наружных и 
внутренних стен 

6  1 
0-76  

0,25 
0-26,5 

12  

бескаркасно-панельных 
зданий и панели стен  

15  1,1 
0-83,6  

0,28 
0-29,7 

13  

лестничных клеток 
каркасно-панельных и  

20  1,2 
0-91,2 

0,3 
0-31,8  

14  

бескаркасно-панельных 
зданий 

30  1,5 
1-14 

0,37 
0-39,2  

15  
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Окончание таблицы 2 
 
     
Панели перегородок 
любых зданий  

5  0,68 
0-51,7 

0,17 
0-18  

16  

 10  0,8 
0-60,8  

0,2 
0-21,2 

17  

 15  1 
0-76 

0,25 
0-26,5  

18  

 20 1,2 
0-91,2 

0,3 
0-31,8 

19 

 а  б  № 
 

Б. ПАРАПЕТНЫЕ И КАРНИЗНЫЕ ПЛИТЫ  
 

Таблица 3 
 

Нормы времени и расценки на 1 панель 
 

Наименование элементов  Масса 
элемента,  

Н.вр. 
Расц. 

  

  т, до монтажников 
конструкций  

машиниста   

Парапет 
многорядный  

для рядовых 
участков  

0,1  0,6 
0-45,6 

0,15 
0-15,9 

1  

  для угловых  0,05  0,36 
0-27,4 

0,09 
0-09,5 

2  

Парапет 
однорядный  

для рядовых 
участков  

0,1  0,28 
0-21,3 

0,07 
0-07,4 

3  

    0,2  0,45 
0-34,2 

0,11 
0-11,7  

4  

  для угловых  0,05  0,2 
0-15,2 

0,05 
0-05,3  

5  

Рядовые карнизные плиты с 
выносом до 700 мм  

0,3  0,39 
0-29,3 

0,13 
0-13,8  

6 

  1  0,78 
0-58,5 

0,26 
0-27,6  

7  

  1,5  0,92 
0-69 

0,31 
0-32,9  

8  

 а  б  № 
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§ Е4-1-22. Антикоррозионное покрытие сварных соединений 
 

Указания по применению норм  
 
Нормами предусмотрено покрытие поверхности сварных соединений 

конструкций вручную или газопламенным нанесением антикоррозионного 
цинкового покрытия установкой УПН-6-63 слоем 0,1-0,15 мм по ранее 
очищенной поверхности до металлического блеска.  

 
Состав работ  

  
При нанесении покрытия установкой  

 
1. Подготовка аппарата к работе. 2. Наполнение бачка порошком. 3. 

Очистка поверхности. 4. Нанесение покрытия. 5. Перемещение установки. 
 

При нанесении покрытия вручную  
 
1. Приготовление антикоррозионного состава. 2. Очистка поверхности 

сварных швов. 3. Нанесение антикоррозионного состава за 2 раза. 
 

Нормы времени и расценки на 10 стыков сварных соединений  
 

Состав звена 
монтажников 
конструкций 

Площадь сварных 
соединений одного стыка, 

м2 

Н.вр. Расц. № 

4 разр. - 1  Установкой св. 0,01  0,64  0-50,6  1 
4 разр. - 1 
2   “    - 1 

Вручную до 0,01  1,1  0-78,7  2 
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§ Е4-1-25. Замоноличивание стыков конструкций 
 

Указания по применению норм  
 
Нормами предусмотрено замоноличивание стыков конструкций: 

колонн в стаканах фундаментов; оголовков свай; стыков колонн, балок, 
прогонов и ригелей с колоннами готовым раствором (бетонной смесью) с 
укладкой вручную и уплотнением глубинным вибратором, а с 
применением пресс-опалубки с помощью поршней пресс-опалубки. 

 
А. ЗАМОНОЛИЧИВАНИЕ КОЛОНН В СТАКАНАХ 

ФУНДАМЕНТОВ  
 

Состав работы  
 
1. Очистка и промывка стакана фундамента. 2. Укладка и уплотнение 

бетонной смеси. 3. Вытаскивание клиньев. 4. Замоноличивание гнезд от 
клиньев бетонной смесью. 5. Заглаживание открытой поверхности. 

 
Таблица 1 

 
Нормы времени и расценки на 1 стык  

 
Состав звена Объем бетонной 

смеси, м3 
Н.вр. 
Расц. 

№ 

Монтажник 
конструкций: 
4 разр. - 1 

До 0,1  0,81 
0-60,3 

1  

3   "      - 1 Св. 0,1  1,2 
0-89,4 

2  

 
Примечание. При замоноличивании оголовков свай при объеме 

бетонной смеси до 0,1 м3 на 1 стык принимать Н.вр. 0,14 чел.-ч. Расц. 0-
10,4. 
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Б. ЗАМОНОЛИЧИВАНИЕ СТЫКОВ КОЛОНН, БАЛОК, ПРОГОНОВ 
И РИГЕЛЕЙ С КОЛОННАМИ С УСТРОЙСТВОМ ОПАЛУБКИ ИЗ 

ДОСОК  
Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 1 узел  
 

Наименование и 
состав работ 

Состав звена Число 
элементов, 

сопрягающихся 
в узле 

Н.вр. 
Расц. 

№ 

 
Устройство опалубки 

 2  0,64 
0-47,7 

1  

 Плотник: 
4 разр. - 1 

Св. 2  1 
0-74,5 

2  

Разборка опалубки  3   "      - 1  2  0,34 
0-25,3 

3  

      Св. 2  0,44 
0-32,8 

4  

Бетонирование стыков 
1. Укладка и 
уплотнение раствора 
(бетонной смеси) в 
стыки. 

 
Монтажник 
конструкций: 

2  0,97 
0-72,3 

5  

2. Заглаживание 
открытой поверхности  

4 разр. - 1 
3   "      - 1  

Св. 2  1,2 
0-89,4 

6  

 
В. ЗАМОНОЛИЧИВАНИЕ СТЫКОВ КОЛОНН С КОЛОННАМИ 

ПРИ ПОМОЩИ  ИНВЕНТАРНОЙ МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПРЕСС-
ОПАЛУБКИ  

 
Состав работы  

1. Установка пресс-опалубки с открыванием крышек. 2. Укладка 
бетонной смеси в пресс-опалубку. 3. Закрывание крышек и нагнетание 
бетонной смеси в стык. 4. Разборка пресс-опалубки. 5. Заглаживание 
открытой поверхности. 6. Очистка пресс-опалубки от остатков бетона. 

Таблица 3 
Норма времени и расценка на 1 стык  
Состав звена Н.вр. 

Расц. 
Монтажник конструкций 
4 разр. - 1 
3   "      - 1  

1,1 
0-82 
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§ Е4-1-26. Заливка швов панелей стен и плит  
перекрытий и покрытий 

Указания по применению норм  
Нормами предусмотрена заливка швов механизированным способом 

или вручную легкой бетонной смесью или раствором. 
При механизированном способе предусмотрена заливка швов панелей 

стен легкой бетонной смесью пневмонагнетателем, а заливка швов плит 
перекрытий и покрытий цементным раствором растворонасосом либо 
пневмонагнетателем. 

Заливка швов панелей стен производится вручную из переносных 
бачков вместимостью 10-15 л с ручным уплотнением бетонной смеси. 

Состав работ  
 

При заливке швов панелей стен  
1. Установка опалубки из досок. 2. Заливка швов. 3. Снятие досок 

опалубки. 
При заливке швов плит перекрытий и покрытий  

 
1. Установка опалубки из досок. 2. Заливка швов. 3. Заглаживание 

поверхности шва. 4. Снятие досок опалубки. 
Состав звена  

 
Монтажник конструкций  4  разр. - 1 

" " 3  " - 1 
  

Нормы времени и расценки на 100 м шва  
 

Наименование элементов  При заливке швов   
  Механизирован-

ным способом 
вручную    

  Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.  
Панели стен  3  12  8-94  18,5  13-78  1 
высотой, м, до 6  28  20-86  42  31-29  2 
Плиты 
перекрытий  

пустотные и 
ребристые  

4  2-98  6,4  4-77  3 

и покрытий со сплошным 
прямоугольным 
сечением толщиной 
до 120 мм  

- - 2,1  1-56  4 

Примечание. При заполнении швов между плитами перекрытий и 
покрытий вручную без устройства опалубки принимать на 100 м шва Н.вр. 
4,3 чел.-ч монтажника конструкций 4 разр. Расц. 3-40 (ПР-1). 
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§ Е4-1-27. Изоляция и герметизация стыковых и деформационных 
швов  

 
Состав звена  

 
Монтажник  конструкций  4  разр. - 1 

" " 3  " - 1 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице  

Таблица 1 
Наименование и состав работ  Измеритель Н.вр. 

Расц. 
№ 

Гидроизоляция швов бутилкаучуковой лентой 10 м шва  0,78 
0-58,1 

1  

Теплоизоляция швов пакетами из стиропора то же  0,31 
0-23,1 

2  

Изготовление пакетов из стиропора  " 2,2 
1-64 

3  

Зарядка гильз мастикой  
1.Открывание ящиков с мастикой. 2. Нарезка 
мастики на полосы с укладкой в шнек-машину. 3. 
Установка гильз в шнек-машину. 4. Заполнение 
гильз мастикой и укладка их в термошкаф 

1 гильза  0,2 
0-14,9  

4  

Герметизация швов  
Полиизобутиленовой мастикой 

   

1. Установка гильз в пневмошприц с 
заменой использованной гильзы. 2. 
Нагнетание мастики 
пневмошприцем. 

вертикальный 
шов 

10 м шва  1,3 
0-96,9  

5  

3. Заглаживание мастики в шве. 4. 
Навеска (подвеска), перемещение и 
снятие люлек 

горизонтальн
ый шов  

то же  1,1 
0-82  

6  

Мастикой "Бутепрол" электрогерметизатором   7  
1. Открывание ящиков с мастикой  
2. Нарезка мастики на полосы.  
3. Нанесение на поверхность шва 
клеящего состава. 4. Заполнение 
электрогерметизатора мастикой. 

вертикальный 
шов 

10 м шва  0,99 
0-73,8  

  

 5. Нагнетание мастики в шов 
электрогерметизатором.  
6. Заглаживание мастики в шве.  
7. Навеска (подвеска), перемещение 
и снятие люлек. 

горизонтальн
ый шов  

то же  2 
1-49  

8  
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Окончание таблицы 1 
 

Уплотняющими прокладками     
1. Нарезка прокладок. 2. Промазка 
швов мастикой. 3. Укладка 
прокладок швов с промазкой их 
мастикой. 

вертикальный 
шов  

" 0,56 
0-41,7  

9  

 горизонтальный 
шов  

" 0,19 
0-14,2  

10  

 
Примечание. Нормами строк 9 и 10 предусмотрена герметизация 

швов пороизолом и гернитом, нарезанным на прокладки необходимой 
длины. Прокладки наклеиваются на грани панелей с помощью мастики 
"Изол". 

 
Параграф Е22-1-1. Односторонняя сварка стыковых соединений 

без скоса кромок (тип шва С2) 
 

Состав звена  
 

Электросварщики ручной сварки 3, 4, 5 и 6 разр. 
Нормы времени и расценки на 10 м шва 

 
Положение 

шва  
Разряд 
работ  

Показатели  Толщина свариваемой 
стали, мм, до  

   

     2  3  4     
  Н.вр. 2,7 3 3,2 1 
 3 Расц. 1-89 2-10 2-24 2 
Нижнее 4 Расц. 2-13 2-37 2-53 3 
 5 Расц. 2-46 2-73 2-91 4 
 6 Расц. 2-86 3-18 3-39 5 
  Н.вр. 3,6 4 4,3 6 
 3 Расц. 2-52 2-80 3-01 7 
Вертикальное 4 Расц. 2-84 3-16 3-40 8 
 5 Расц. 3-28 3-64 3-91 9 
 6 Расц. 3-82 4-24 4-56 10 
  Н.вр. 4,2 4,6 5 11 
Потолочное и 3 Расц. 2-94 3-22 3-50 12 
горизонтальное 4 Расц. 3-32 3-63 3-95 13 
 5 Расц. 3-82 4-19 4-55 14 
 6 Расц. 4-45 4-88 5-30 15 
         а  б  в  №  
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Приложение 7 
 

Справочные данные по техническим характеристикам  
стреловых кранов 

 
На современных кранах большой грузоподъемности применяются 

разнообразные типы и схемы монтажа крановой установки: башенные, 
телескопические, с решетчатой стрелой, с прямым и обратным 
расположением крановой установки, сочлененные, сцепные и т. д. Следует 
отметить, что большей прочностью, в отличие от стрелы с прямоугольным 
профилем, обладает телескопическая крановая установка закрытого 
сечения с U-образным профилем. 

До недавнего времени в краностроении почти не использовались 
двухосные спецшасси автомобильного типа (с отдельной кабиной для 
водителя). В России такую машину начали выпускать с 2006 г. В качестве 
монтажной базы для крана грузоподъемностью 32 т использован 
специально разработанный двухосный БАЗ-8027. Аналогичная машина 
ККС-55 массой 46,5 т имеет крановую установку, смонтированную на 
специальном шасси МоАЗ-8004 с двумя управляемыми мостами (поворот 
осуществляется одним или двумя мостами синхронно, возможно 
плоскопараллельное движение «крабовым ходом»). Подобная 
полноуправляемая схема управления реализована и в трехосных моделях 
«Сокол CT3.55». 

 В классе большегрузных кранов на пневмоколесном ходу, 
оборудованных решетчатой стрелой, на рынок поставляется КС-5366 и 
пятиосный кран КС-8362Д конструкционной массой 83,8 т (с 
противовесами - 108 и 124 т). Подобные автокраны КС-8561 и КС-8562 с 
решетчатой стрелой выпускают и на автомобильных шасси МАЗ-547А и 
МАЗ-547В, а предназначены они для эксплуатации в труднодоступных 
районах на пересеченной местности и бездорожье. КС-8562 ко всему 
прочему может быть укомплектован 25-метровой стрелойбашней, на 
которой в оголовье монтируется решетчатый гусек длиной 20 м, что 
позволяет оперировать грузами массой 30...40 т на высоте 39...43 м. 

 
Скорость 
Высокая транспортная скорость для кранов большой 

грузоподъемности не является основным параметром, обычно она 
находится в пределах от 50 км/ч (КС-10471 массой 103 т) до 80 км/ч (LTM 
1080/2 массой 48 т), поскольку автокран рассчитан, чтобы работать на 
рассредоточенных объектах, и эксплуатируется на дорогах общего 
пользования, где нужно соблюдать скоростной режим. Есть и ряд 
специальных пневмоколесных кранов, в которых привод крановой 
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установки и трансмиссии ходовой части осуществляется механически 
(пневмо–или гидроуправление) от единственного двигателя, что 
ограничивает скорость до 12...15 км/ч (например, КС-8362Д массой 83,8 т). 
Подобных недостатков, кстати, лишены краны класса «Сity» и «Rough 
Terrain», в которых применен гидромеханический или гидростатический 
привод на колеса от одного двигателя (краны «Сокол» серии-СТ). 

 
АВТОКРАНЫ СРЕДНЕГО КЛАССА 
Автокраны среднего класса (т.е. III, IV и V размерных групп) во всем 

мире все чаще называют промежуточным классом. С одной стороны, это 
связано с возрождением гусеничных кранов, ростом доли кранов большой 
грузоподъемности, в том числе класса «City» и типа «Rough Terrain» на 
полноприводном шасси грузоподъемностью от 30 до 60 т со всеми 
управляемыми колесами. С другой стороны, автокраны среднего класса 
вытесняют применяемые в машиностроении гидроманипуляторы 
грузоподъемностью до 20 т. Данная позиция оправдана экономически – 
шасси отечественных грузовиков для крановых установок дешевле и 
проще, чем узкоспециализированная монтажная база, автохозяйствам 
удобнее содержать парк спецтехники, унифицированный с основным 
автотранспортом. Большой кран нужен единицам на больших объемах 
работ, средний нужен всем, но на мелких работах, а в результате средняя 
стоимость эксплуатации и тех, и 
других машин примерно одинакова. 
Вдобавок кратковременное нецелевое 
использование автокранов средней 
грузоподъемности не столь критично, 
как кранов, смонтированных на 
специальных тяжелых шасси 
большого габарита. Для передвижения 
по дорогам общего пользования не 
нужно оформлять пропуск. 

В этих условиях производители автокранов прекрасно находят общий 
язык с потребителями. Жесткие противоречивые требования вынуждают 
делать машину легкой (дорожные требования по осевой нагрузке), 
прочной (вылет стрелы), производительной (высокая грузоподъемность), 
экономичной, дешевой и долговечной. Выбор ограничен лишь 
техническими характеристиками и удельными показателями базового 
шасси – на данный момент машиностроители предлагают на рынке России 
свыше 100 автокранов на шасси 23 моделей грузовых автомобилей, 
поэтому машины зарубежного производства этих классов в России 
непопулярны. 
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 Аналоги зарубежных кранов 
На российском рынке присутствуют и аналоги зарубежных кранов. 

Выгода от использования, например, автокрана «Юргинец КС-5871» (его 
ранняя версия – 20-тонный КС-4372Б) с поворотной платформой 
заключается в возможности обрабатывать грузы массой до 7 т на колесах, 
что бывает необходимо на монтажных и ремонтных работах на 
ограниченных территориях, в промышленных цехах, складах и т. п. Другая 
модель в этом сегменте «Сокол СТ.2-2-40» представляет собой 
высокоманевренную машину со стрелой увеличенной жесткости, 
изготовленной из двух изогнутых частей с овальным профилем. Такое 
строение прочней и прогрессивней, чем конструкция традиционных стрел 
коробчатого сечения. Здесь технологии в полной мере решили проблему 
выбора между массой и прочностью: стрела с овальным профилем легче и 
прочней. Стрелами аналогичной конструкции будут оснащены и 
автокраны КС-59712, КС-59713 (пока эти модели только готовят к 
производству). 

 
АВТОКРАНЫ МАЛОГО КЛАССА 
Малый класс автокранов соответствует 1-й и 2-й размерным группам 

(промежуточная грузоподъемность на канатах 4...5 и 6,3...8 т). Нередко 
автокраны этой группы называют 
гидроманипуляторами или 
краново-манипуляторными 
установками, но эти понятия не 
всегда тождественны, поскольку 
последние классифицируют по 
грузоподъемности, способу 
установки или навески (монтажа) 
и типу привода: механический, 
электрический, пневматический, 
гидравлический. Главное отличие гидроманипуляторов от традиционных 
автокранов заключается в элементе передачи силового потока 
(гидроцилиндр вместо полиспастов) и массе, которая не превышает 
20...25% полезной грузоподъемности автомобиля. Последний тезис 
следует понимать буквально: автомобили с гидроманипуляторами и 
краново-манипуляторными установками можно использовать для 
перевозки грузов. 

 
Из истории 
Первые автокраны малого класса начали выпускать в самом начале 

ХХ века. Привод осуществлялся механически от вала отбора мощности 
(ВОМ). Это была самая простая конструкция, но имелся один 
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существенный изъян: мощность базового шасси во многом являлась 
определяющей для грузоподъемности установки. В попытках улучшить 
характеристики кранов использовались разные подходы – от применения 
электрической передачи (от генератора или от внешней сети) до 
конструкций наподобие автодерриков 1940-х годов – автокранов с 
деревянной стрелой для трелевки леса. В 1950-х появились башенные 
самомонтируемые автокраны с легким режимом работы на шасси ЗИС-150 
и ЗИЛ-164. В любом случае выбор всегда делали в пользу наиболее 
мощного шасси. При нехватке мощности, отбираемой от двигателя 
базового шасси, крановую установку оснащали собственным двигателем 
(бензиновым, дизельным или электрическим). Так могло длиться 
бесконечно, но послевоенная конверсия в станкостроении позволила резко 
поднять точность обработки деталей, а в 1960-х для привода стрелы начали 
применять гидроцилиндры. Широкое использование гидравлики в других 
видах техники (тепловозы, самолеты, танки, экскаваторы) позволило 
удешевить производство гидрооборудования и за счет массового 
производства внедрить усовершенствованные системы качества. Новые 
резинотехнические изделия (РТИ), стойкие к маслу, и гидроцилиндры, 
отвечавшие стандартам по герметичности, обеспечили передачу потока 
жидкости без значимых потерь. В итоге оказалось целесообразным на 
легких погрузочно-разгрузочных работах использовать не автокран, а 
установку, смонтированную на шасси базового автомобиля. Традиционные 
краны малого класса резко сдали позиции. 

 
Модели автокранов малого класса 
В настоящее время примером автокрана малого класса может служить 

модель КС-2571Б на шасси ЗИЛ-433362. Этот кран грузоподъемностью 7т 
и с грузовым моментом 23,1 оснащен выдвижными опорами и 
телескопической двухсекционной стрелой длиной 12,3 м. Какое-то время 
цена машины была самой низкой среди аналогов, а потому кран 
пользовался спросом у малых предприятий. Наибольшая высота подъема 
крюка - 12,8 м на стандартной стреле и 14,7 м – на стреле с гуськом. 
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АВТОКРАН XCMG QY25K5 
 

Кран стреловой автомобильный XCMG QY25K5 
грузоподъемностью 40 тонн предназначен для погрузочно – разгрузочных 
и строительно-монтажных работ на рассредоточенных объектах. Крановая 
установка смонтирована на трехосном специальном подкрановом шасси. 

Грузоподьемность максимальная, т 40. 
Длина стрелы, м 38,5+8,3. 
Максимальная высота подъема крюка, м 45. 
Масса груза, при которой допускается выдвижение секций стрелы, т 4. 
Скорость передвижения крана своим ходом, км/ч до 60. 
Масса крана в транспортном положении, т 24. 
Колесная формула автомобиля 6 х 4. 
Габариты крана в транспортном положении, м (длина х ширина х 

высота) 12,5 х 2,5 х 3,5. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 65 

 
 

Диаграмма грузоподъемности автокрана XCMG QY25K5 
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АВТОКРАН « ГАЛИЧАНИН КС-55713-1» 
 

Технические характеристики шасси.   
Двигатель «ГАЛИЧАНИН КС-55713-1» 
Мощность двигателя, кВт (л.с.), 176 (240). 
Подъемные характеристики. 
Вылет, м, 2 – 19,7. 
Высота подъема с основной стрелой, м 9,7 – 21,7. 
Высота подъема с гуськом, м  32.5. 
Скорость подъема/опускания груза, м/мин 6,1. 
Максимальная скорость подъема (опускания) пустого крюка и грузов до 
4,5 т, м/мин  12,2. 
Скорость посадки, м/мин, 0,2. 
Частота вращения, мин-1, 1,7. 
Скорость передвижения, км/ч, 60. 
Габаритные размеры в транспортном положении.   
Длина, мм, 11000. 
Ширина, мм, 2500. 
Высота, мм ,         3950. 
Полная масса, т, 20,5. 
Распределение нагрузки на дорогу.   
Через шины передних колес, тс, 5,22. 
Через шины колес тележки, тс, 16,51. 
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Диаграмма грузоподъемности автокрана «ГАЛИЧАНИН КС-55713-1» 
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Автокран Liebherr LTM 500 50t 
 

Таблица грузоподъемности автокрана  
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Габаритные размеры автокрана Liebherr LTM 500 50t 
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ГУСЕНИЧНЫЙ КРАН РДК-25 
 

РДК-250 (он же РДК-25) – широко распространенный монтажный 
гусеничный кран, – применяется для строительных, монтажных и 
погрузочно-разгрузочных работ. Гусеничные краны РДК-25 выполняют 
работы: от нулевого цикла строительства до окончательного возведения 
надземных объектов, – и не нуждаются в специализированном подходе при 
эксплуатации. Простота технических решений делает РДК-250 
максимально надежным для выполнения любых работ. 

• Основная стрела крана 12,5 м, удлиняется до 32,5 м решетчатыми 
вставками 5 м и 10 м с помощью безрезьбовых пальцевых соединений, что 
обеспечивает быстрый монтаж стрелы. 

• На кран может быть установлен неподвижный (жесткий) 
пятиметровый гусек, с крюком для вспомогательного подъема г/п 5 тн. 

• Кран может перемещаться с грузом до 25тн со скоростью 1 км/ч 
по неподготовленной площадке. 

• Кран РДК-25 не требует заранее подготовленной площадки для 
работы. Гусеничный ход обеспечивает уверенную проходимость в самых 
разнообразных условиях, хорошую устойчивость при передвижении и 
работе с грузами.  

• Конструкция гусеничного хода и привод крана позволяют 
выполнять разворот на кривых любого радиуса и на месте. 

• РДК-250 оборудован теплозащищенной и шумоизолированной 
кабиной, с хорошей видимостью рабочего пространства и области 
расположения грузовых лебедок. 

• Кран РДК-25 широко применяется для строительных, монтажных и 
погрузочно-разгрузочных работ. 

• Питание крана возможно как от внутренней дизель-генераторной 
установки мощностью 70 кВт, так и от внешнего источника 
электропитания 50 Гц 380 В.  

• Дизель-генераторная установка крана может применяться для 
обширного спектра нужд – как доп. источник электроэнергии. 

• Питание от внешней электросети обеспечивает экологичность и 
относительную бесшумность при работе в городе, что также существенно 
экономит топливо. 

• Адаптирован для различных климатических поясов: от 
арктического до экваториального. 

• Быстрый шеф-монтаж и ввод в эксплуатацию при минимальных 
трудозатратах. 

• Стандартное управление краном РДК-25 хорошо знакомо 
большинству операторов. 
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Схема основного подъема крана РДК-

250 
  

РДК 250: основные параметры 
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Грузовысотная диаграмма крана РДК-250 (РДК-25) с длиной стрелы 12,5 м 
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Грузовысотная диаграмма крана РДК-250 (РДК-25) с длиной стрелы 17,5 м 
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 Грузовысотная диаграмма крана РДК-250 (РДК-25) с длиной стрелы 22,5 м 
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Грузовысотная диаграмма крана РДК-250 (РДК-25) с длиной стрелы 27,5 м
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ГУСЕНИЧНЫЙ КРАН МКГ-25.01 
 

МКГ-25.01 – весьма распространенный монтажный гусеничный кран, 
– используется для строительных, монтажных и погрузочно-разгрузочных 
операций. Гусеничные краны МКГ-25.01 выполняют работы: от нулевого 
цикла до окончательного возведения строительных объектов, – и не 
нуждаются в специальном подходе при эксплуатации. Простота 
технических решений делает кран МКГ-25.01 максимально надежным для 
выполнения любых типов работ. 

• Основная стрела крана 14,4 м, удлиняется до 34,4 м решетчатыми 
вставками по 5 м и 10 м при помощи пальцевых безрезьбовых соединений, 
обеспечивая быстрый монтаж стрелы. 

• На кран может быть смонтирован жесткий (неподвижный) 
пятиметровый гусек, с крюком вспомогательного подъема г/п 5 тн. 

• Кран МКГ-25 может перемещаться с грузом до 25 тн со 
скоростью 0,8 км/ч по неподготовленной площадке. 

• Кран МКГ-25.01 не требует заранее подготовленной площадки 
для работы. Гусеничный ход обеспечивает уверенную проходимость в 
разнообразных условиях, устойчивость при передвижении и работе с 
грузами.  

• Конструкция гусеничного хода и привод крана позволяют 
выполнять разворот на кривых любого радиуса и на месте. 

• МКГ-25 оборудован шумоизолированной и теплозащищенной 
кабиной, с хорошей видимостью рабочего пространства и области 
расположения грузовых лебедок. 

• Кран МКГ-25.01 широко применяется для погрузочно-
разгрузочных, строительных и монтажных работ. 

• Питание крана возможно как от внутренней дизель-генераторной 
установки мощностью 60 кВт, так и от внешнего источника электричества 
50 Гц 380 В.  

• Дизель-генераторная установка крана может применяться для 
широкого спектра нужд – как дополнительный источник электроэнергии. 

• Питание от внешней электросети обеспечивает экологичность и 
сравнительную бесшумность при работе в городе, что также ощутимо 
экономит дизельное топливо. 

• Быстрый шеф-монтаж и ввод в эксплуатацию при минимальных 
трудозатратах. 

• Стандартное управление краном МКГ-25.01 хорошо знакомо 
большинству операторов. 

• Сдвижной гусеничный ход крана обеспечивает его более удобную 
транспортировку. 
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Схема основного подъема крана 
МКГ-25.01 
  

РДК МКГ-25.01: основные 
параметры 
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График грузоподъемности и высоты подъема крюка 

крана со стрелой 14,4 м без гуська 
График грузоподъемности и высоты подъема крюка 

крана со стрелой 19,4 м без гуська 
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График грузоподъемности и высоты подъема крюка 
крана со стрелой 24,4 м без гуська 

График грузоподъемности и высоты подъема крюка 
крана со стрелой 29,4 м без гуська 
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Приложение 8 
 

МИНИСТЕРСТВО ОБРАЗОВАНИЯ И НАУКИ РФ 
 
 

КАЗАНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ АРХИТЕКТУРНО-
СТРОИТЕЛЬНЫЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 
 
 
 

Кафедра технологии, организации 
и механизации строительства 

 
 
 
 
 
 

РАСЧЕТНО-ГРАФИЧЕСКАЯ РАБОТА 
на тему: «Монтаж строительных конструкций промышленного здания» 
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Группа_______________________ 
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