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ВВЕДЕНИЕ

В нашей стране в настоящее время основная масса перегородок выполняется из мелкоштучных материалов (кирпича, блоков и др.). Трудоемкость устройства таких перегородок с учетом работ по оштукатуриванию их поверхностей составляет до 2,65 чел/м2 перегородки. Замена традиционных конструкций перегородок на гипсокартонные позволяет значительно снизить несущие нагрузки на здание, полностью избежать ручных процессов, повысить качество отделки.

Применение гипсокартонных перегородок позволяет выполнять из однотипных материалов разнообразные архитектурно-планировочные решения помещений с учетом различных требований прочности огнестойкости и звукоизоляции.

Промышленностью осваивается и в большинстве своем уже освоен выпуск материалов, комплектующих изделий и инструментов, необходимых для устройства указанных перегородок. Быстрыми темпами растут объемы выпуска гипсокартонных листов. Если за одиннадцатую пятилетку их было выпущено всего около 132 млн. м2 то к концу двенадцатой пятилетки ежегодный объем производства составит 97 млн. м2.

В настоящее время ведущими типологическими институтами - ЦНИИЭПжилища, ЦНИИПромзданий, ЦНИИЭП торгово-бытовых зданий разработаны различные варианты гипсокартонных перегородок с металлическим, деревянным и асбестоцементным каркасами.

Эффективность применения гипсокартонных перегородок, сборка которых производится в построечных условиях, в решающей степени зависит от совершенства применяемых технологии и приемов выполнения монтажных работ, инструментов и технологической оснастки.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Рекомендации содержат технологию и организацию производства работ по монтажу гипсокартонных перегородок поэлементной сборки с металлическим, деревянным и асбестоцементным каркасами.

1.2. Гипсокартонные перегородки применяются в гражданских и промышленных зданиях с относительной влажностью воздуха до 70% и температурой не ниже +15°С.

1.3. При производстве работ по монтажу гипсокартонных перегородок поэлементной сборки следует руководствоваться настоящими рекомендациями, указаниями проекта, а также нормами и правилами, регламентированными СНиП 3.01.01-85 «Организация строительного производства», СНиП III-4-80 «Техника безопасности в строительстве», «Инструкцией по эксплуатации монтажно-поршневого пистолета ПЦ-52-1».

2. КОНСТРУКЦИИ ПЕРЕГОРОДОК

2.1. Гипсокартонные перегородки поэлементной сборки собираются в построечных условиях и состоят из каркаса, обшиваемого с двух сторон гипсокартонными листами (ГКЛ). В зависимости от количества слоев обшивки перегородки могут быть одно или двухслойными.

2.2. Для повышения звукоизоляции между гипсокартонными листами устанавливаются полужесткие минераловатные или стекловатные плиты.

2.3. Каркас перегородок собирается из верхних и нижних направляющих и стоек. Верхние направляющие пристреливаются дюбель-гвоздями к конструкции потолка. Для компенсации возможных неровностей потолка между направляющей и потолком устанавливают упругие прокладки в виде полосы пористой резины толщиной 4 мм.
Нижние направляющие укладываются на выравнивающую стяжку и крепятся подобно верхним направляющим посредством пристрелки дюбель-гвоздями. При необходимости между нижней направляющей и стяжкой устанавливается прокладка из резиновой полосы.

2.4. В зависимости от конструкции каркас перегородок может быть металлическим, деревянным или асбестоцементным (рис. 1).

2.5. В металлическом каркасе перегородок верхние и нижние направляющие и стойки выполнены из тонколистовой стали толщиной 0,5-0,6 мм.

Стойки каркаса устанавливаются между верхней и нижней направляющими с шагом 600 мм и крепятся к ним посредством просечки.

Гипсокартонные листы обшивки крепятся к стойкам каркаса с помощью самосверлящих самонарезающих винтов. Силовая и слаботочная проводки, выполненные скрыто, пропускаются через отверстия в стенках стоек каркаса.

2.6. В деревянном каркасе верхние и нижние направляющие и стойки выполняются из деревянных брусков. Стойки каркаса устанавливают с шагом 600 мм и крепят к направляющим гвоздями.
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Рис. 1. Конструкции гипсокартонных перегородок:

а) с металлическим каркасом; б) с деревянным каркасом; в) с асбестоцементным каркасом

1 - тканевая или бумажная лента; 2 – шпатлевка; 3 - стык гипсокартонных листов; 4 - винты самосверлящие самонарезающие; 5 - обрамляющий профиль; 6 - пакля, смоченная в гипсополимерцементвом растворе; 7 - минераловатные или стекловатные плиты; 8 - дюбель-гвоздь; 9 - перекрытие; 10, 16 - верхняя и нижняя металлические направляющие из тонколистовой стали; 11 - резиновая прокладка; 12 - гипсокартонный лист (лицевой слой); 13 - металлическая стойка из тонколистовой стали; 14 - отверстия в стойках для пропуска проводки; 15 - выравнивающая стяжка; 17 - гипсокартонные листы (внутренний слой); 18 - пол; 19 - плинтус деревянный; 20 - шурупы или гвозди; 21. 24 - верхние и нижние направляющие деревянные (бруски 40(50); 22 - стойки деревянные (бруски 40(50); 23 - гвоздь, для крепления стойки; 25 - плинтус электротехнический; 26 - шуруп; 27 - стойка-швеллер асбестоцементный (с. 5-6).

Гипсокартонные листы крепятся к деревянным стойкам шурупами или гвоздями. Силовая и слаботочная проводки прокладываются в электротехнических плинтусах.

2.7. Асбестоцементный каркас перегородок представляет собой конструкцию, в которой верхние и нижние направляющие выполнены металлическими из холодногнутых стальных профилей толщиной 0,7-1 и шириной - 65 мм, а стойки - из асбестоцементных швеллеров, изготовленных методом экструзии.
Асбестоцементные стойки устанавливаются в направляющие с шагом 600 мм. Гипсокартонные листы крепятся к асбестоцементным стойкам шурупами с шагом 300 мм.

Таблица 1

	Эскиз
	Толщина перегородок, мм
	Индекс изоляции от воздушного шума, дБ
	Максимальная высота помещения, мм
	Расход материала на 1 м2 перегородки
	Масса 1 м2  перегородки, кг

	
	
	
	
	гипсокартонный лист, м2
	металл, кг
	минераловатные плиты, м2 
	бумажная или тканевая лента, м
	обрамляющие элементы
	пористая резина, м
	гипсовая шпатлевка, кг
	крепежные изделия
	

	
	
	
	
	
	стойка
	направляющая
	
	
	угловой профиль ПУ-2, м
	торцевой буртик ПБ-1, м
	
	
	дюбель-гвозди, шт
	винты самосверлящие, кг
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	93
	38
	2700
	2
	1,12
	0,34
	-
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,082
	26,6

	
	
	
	3000
	
	
	0,31
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,077
	26,8
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	93
	45
	2700
	2
	1,12
	0,34
	0,05
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,082
	33,1

	
	
	
	3000
	
	
	0,31
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,077
	32,9
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	121
	45
	2700
	4
	1,12
	0,34
	-
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,184
	50,8

	
	
	
	3000
	
	
	0,31
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,176
	50,7

	
	
	
	3300
	
	
	0,57
	
	2,65
	0,09
	0,46
	0,61
	0,084
	
	0,212
	51

	
	
	
	3900
	
	
	0,48
	
	2,53
	0,08
	0,39
	0,51
	0,08
	
	0,2
	50,8
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	121
	50
	2700
	4
	1,12
	0,34
	0,05
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,184
	57,1

	
	
	
	3000
	
	
	0,31
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,176
	57

	
	
	
	3300
	
	
	0,57
	
	2,65
	0,09
	0,46
	0,61
	0,084
	
	0,212
	57,3

	
	
	
	3900
	
	
	0,48
	
	2,53
	0,08
	0,39
	0,51
	0,08
	
	0,2
	57,1
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	103
	38
	2700
	2
	1,25
	0,37
	-
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,082
	26,9

	
	
	
	3000
	
	
	0,33
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,077
	26,8

	
	
	
	3300
	
	
	0,45
	
	2,65
	0,09
	0,46
	0,61
	0,08
	
	0,092
	27,7

	
	
	
	3900
	
	
	0,38
	
	2,53
	0,08
	0,39
	0,51
	0,08
	
	0,086
	26,7
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	103
	45
	2700
	2
	1,25
	0,37
	0,05
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,082
	33,2

	
	
	
	3000
	
	
	0,33
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,077
	33,1

	
	
	
	3300
	
	
	0,45
	
	2,65
	0,09
	0,46
	0,61
	0,084
	
	0,092
	34

	
	
	
	3900
	
	
	0,38
	
	2,53
	0,08
	0,39
	0,51
	0,08
	
	0,086
	33
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	131
	45
	2700
	4
	1,25
	0,37
	-
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,184
	51

	
	
	
	3000
	
	
	0,33
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,176
	50,9

	
	
	
	3300
	
	
	0,45
	
	2,65
	0,09
	0,46
	0,61
	0,084
	
	0,212
	51,1

	
	
	
	3900
	
	
	0,38
	
	2,53
	0,08
	0,39
	0,51
	0,08
	
	0,2
	50,9
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	131
	50
	2700
	4
	1,25
	0,37
	0,05
	2,07
	0,11
	0,56
	0,74
	0,072
	2
	0,184
	57,3

	
	
	
	3000
	
	
	0,33
	
	2,07
	0,1
	0,5
	0,67
	0,07
	
	0,176
	57,2

	
	
	
	3300
	
	
	0,45
	
	2,65
	0,09
	0,46
	0,61
	0,084
	
	0,212
	57,4

	
	
	
	3900
	
	
	0,38
	
	2,53
	0,08
	0,39
	0,51
	0,08
	
	0,2
	57,2


Таблица 2
	Эскиз
	Толщина перегородки, мм
	Индекс изоляции от воздушного шума, дБ
	Высота помещения, мм
	Расход материала на 1 м2 перегородки
	Масса 1 м2  перегородки, кг

	
	
	
	
	гипсокартонный лист, м2
	древесина, м2
	минераловатные плиты, м2
	пористая резина, м
	гипсовая шпатлевка, кг
	крепежные изделия
	дюбель-гвозди, кг
	гвозди ГОСТ 4028-63*, кг
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	гвозди ГОСТ 4034-63*, кг
	шурупы, кг
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	78
	38
	2700
	2
	0,006
	-
	0,74
	0,72
	0,038
	0,036
	2
	0,017
	27,2

	
	
	
	3000
	2
	0,005
	-
	0,67
	0,07
	0,034
	0,036
	2
	0,015
	26,7
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	78
	44
	2700
	2
	0,006 
	0,05
	0,74
	0,072
	0,038
	0,036
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	0,017
	33,4

	
	
	
	3000
	2
	0,005
	0,05
	0,67
	0,07
	0,034
	0,036
	2
	0,015
	33
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	106
	43
	2700
	4
	0,006
	-
	0,74
	0,072
	0,038
	0,036
	2
	0,017
	51 

	
	
	
	3000
	4
	0,005
	-
	0,67
	0,07
	0,034
	0,036
	2
	0,015
	50,5

	
	
	
	3300
	4
	0,006
	-
	0,61
	0,084
	0,038
	0,038
	2
	0,023
	51

	
	
	
	3900
	4
	0,006
	-
	0,51
	0,08
	0,034
	0,036
	2
	0,02
	51
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	106
	47
	2700
	4
	0,006
	0,05
	0,74
	0,072
	0,038
	0,036
	2
	0,017
	57,3

	
	
	
	3000
	4
	0,005
	0,05
	0,67
	0,07
	0,034
	0,036
	2
	0,015
	56,8

	
	
	
	3300
	4
	0,006
	0,05
	0,61
	0,084
	0,038
	0,038
	2
	0,023
	57,3

	
	
	
	3900
	4
	0,006
	0,05
	0,51
	0,08
	0,034
	0,036
	2
	0,02
	57,3


Таблица 3

	Тип перегородки
	Толщина перегородки
	Расход основных материалов на 1 м2 перегородки
	Масса 1 м2 перегородки, кг

	
	
	стойки асбестоцементные, кг
	направляющие металлические, кг
	гипсокартонные листы, м2
	плиты минераловатные полужесткие, м2
	дюбель-гвозди, шт
	шурупы, шт
	бумага перфорированная, м
	губчатая резина 65(4, м
	шпатлевка, кг
	герметик, кг
	плинтус, м
	

	Межкомнатная
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	94
	6,7
	0,36
	2
	0,05
	1,4
	10,6
	3,27
	1,63
	1
	0,23
	0,8
	40

	Межквартирная
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	208
	13,4
	0,72
	4
	0,05
	2,8
	15,1
	4,93
	3,26
	1
	0,46
	0,8
	71
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Рис. 2. Узлы гипсокартонных перегородок с металлическим каркасом:

а) примыкание к стене; б) рядовой стык; в) узел с дверной коробкой; г) примыкание к колонне; д) примыкание к перегородке; е) пересечение перегородок; ж) угол перегородки 

1 – стойка; 2 - пористая резина; 3 - железобетонная стена; 4 - дюбель-гвоздь; 5 - гипсовая шпатлевка; 6 - бумажная или тканевая лента; 7 - самосверлящий винт СМ1-25; 8 - деталь для крепления коробки; 9 - дверная коробка; 10 - самосверлящий винт СМЗ-25; II - гипсокартонный лист; 12 - минераловатная плита; 11 - железобетонная колонна

2.8. Во всех конструкциях перегородок применяются деревянные дверные коробки, а в перегородках с металлическим каркасом также и металлические коробки.

2.9. Стыки в перегородках заделываются: в местах примыкания верха обшивки к перекрытиям - конопаткой паклей, смоченной в гипсополимерцементном составе на всю глубину стыка, либо торцевым буртиком из поливинилхлорида; между низом обшивки и плитой перекрытия - гипсополимерцементным составом на всю глубину стыка; между смежными гипсокартонными листами - гипсополимерцементным составом с последующей проклейкой бумагой или тканевой лентой.

2.10. Для защиты от механических повреждений торцы гипсокартонных листов в углах пересечения перегородок и в местах примыкания их к другим конструкциям обрамляются специальными профилями. Характеристики перегородок с металлическим, деревянным и асбестоцементным каркасами приведены соответственно в табл. 1-3, узлы перегородок - на рис. 2 - 7.

2.11. Для отделки поверхностей гипсовых перегородок могут применяться клеевые, водоэмульсионные и синтетические краски, эмали, отделочные декоративные пленки, обои, асбестоцементные листы с декоративной отделкой и др.

2.12. Оборудование и предметы интерьера крепятся на перегородках с помощью различных по конструкции крепежных деталей: анкер падающий, крючок, анкер проходной, анкер распорный, дюбели пластмассовые и др. (рис. 8).
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Рис. 3. Схема металлического каркаса:
а) при плоском перекрытии; б) при ребристом перекрытии

1 - железобетонное перекрытие; 2 - пористая резина; 3 - направляющие ПНЗ-ПН7; 4 - стойки ПС1-ПСЗ; 5 - самосверлящие винты; 6 - стойки ПСЗ-ПС7; 7 - выравнивающая стяжка; 8 - вкладыши для крепления коробок; 9 - дюбель-гвоздь; 10 - уровень чистого пола; 11 - крепление стойки к направляющей просечкой; 14 - ребристая плита
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Рис. 4. Схема крепления полужестких минераловатных плит в перегородках с металлическим каркасом с помощью отрезков профилей

1 - вертикальные стойки каркаса; 2 - прокладки из гипсокартона размером 30Х70 мм (4 шт. на плиту); 3 – отрезок профиля стойки длиной 100 мм (крепится к вертикальной стойке каркаса); 4 - самонарезающийся винт
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Рис. 5. Схема крепления ГКЛ к металлическому каркасу
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Рис. 6. Узлы перегородок с асбестоцементным каркасом:
а) примыкание к стене; б) рядовой стык; в) узел с дверной коробкой; г) примыкание к колонне; д) примыкание к перегородке; е) пересечение перегородок; ж) угол перегородки

1 - минераловатная плита; 2 - дюбель-гвоздь; 3 - пористая резина; 4 - мастика; 5 - гипсокартонный лист; 6 - бумажная или тканевая лента; 7 - шпатлевка; 8 - шуруп 5Х70; 9 - дверной блок; 10 – раскладка; 11 - гвозди или шурупы; 12 - брусок 40Х50; 13 - колонна; 14 - гвозди 3,5Х90

3. ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К МАТЕРИАЛАМ И ИЗДЕЛИЯМ ДЛЯ ПЕРЕГОРОДОК

3.1. Листы гипсокартонные состоят из гипсового сердечника, оклеенного с двух сторон картоном. С лицевой стороны картон, дополнительно покрытый слоем плотной бумаги, заводится на продольные кромки листов, предохраняя их от механических повреждений.
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Рис. 7. Узлы перегородок с асбестоцементным каркасом:
а) рядовой стык; б) узел с дверной коробкой; в) угловой стык

1 - минераловатная плита; 2 - шпаклевка; 3 - бумажная или тканевая лента; 4 - шуруп; 5 - наличник; 6 - гвозди 2Х40; 7 - стойки асбестоцементные; 8 - дверная коробка; 9 - деревянный брус

3.2. Листы изготавливаются двух типов: с утоненными УК с лицевой стороны и прямыми ПК продольными кромками.

Скос кромки у листов типа УК представляет собой катет размерами 50Х2,5 мм по всей длине листа (рис. 9).

Листы с прямыми кромками применяются в качестве внутреннего обшивочного слоя перегородок.
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Рис. 8. Крепежные изделия для крепления оборудования и предметов интерьера на перегородках:

а) анкер падающий; б) анкер проходной; в) крючок; г) анкер распорный; д) дюбели пластмассовые

1 - крючок; 2 - втулка; 3 – винт; 4 – шайба; 5 - гипсокартонный лист; 6 - падающая планка; 7 - лепестки анкера; 8 - шуруп; 9 - дюбель; 10 - минераловатная плита; 11 - гайка; 12 - гвоздь
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Рис. 9. Формы кромок гипсокартонных листов:
а) утоненная; б) прямая

3.3. Технические характеристики листов приведены в табл. 4 

Таблица 4

	Размеры листов, мм
	Масса, кг, листов шириной 1200 мм и толщиной 14 мм при средней плотности, кг/м3

	длина
	ширина
	толщина
	850
	950

	2900
	
	-
	35,5
	39,7

	3000
	
	
	42,84
	47,88

	
	1200
	12; 14; 16
	
	

	3300
	
	
	53,86
	60,19

	
	600
	18; 20; 25
	
	

	3600
	
	
	66,1
	73,87

	3900
	
	
	79,56
	88,92

	4200
	
	
	107,1
	119,7


3.4. Листы гипсокартонные должны соответствовать требованиям ГОСТ 6266-81 с изм.

Влажность листов не должна превышать 1%.

Средняя плотность листов при нормируемой влажности должна быть, кг/м3, не более: для высшей категории качества - 850; для первой категории качества - 950.

3.5. Внешний вид листов должен соответствовать утвержденным эталонам. На лицевой поверхности листов не допускаются загрязнения, масляные пятна, волнистость. Отклонения от номинальных размеров, отбитость углов и повреждения продольных кромок не должны превышать величин, приведенных в табл. 5.

3.6. В изломе листы должны иметь однородную структуру, без пустот, расслоений, связующее должно быть равномерно распределено между волокнами.

3.7. Сцепление гипса с картоном должно быть прочнее, чем сцепление слоев картона.

3.8. Поставляемые листы должны быть рассортированы по категориям качества, размерам и наличию скосов. На тыльной стороне каждого листа должна быть проставлена маркировка.

3.9. Для предотвращения загрязнения и увлажнения пачки листов на заводе необходимо упаковывать в полиэтиленовую пленку толщиной 16 мкм, в пергамент, в упаковочную двухслойную водонепроницаемую или в упаковочную битумную, или дегтевую бумагу.

Таблица 5

	Контролируемые параметры
	Допустимые отклонения для листов

	
	высшей категории качества
	первой категории качества

	Габариты, мм:
	
	

	длина
	±4
	±8

	ширина
	0; -4
	0; -5

	толщина
	±0,5
	±0,5

	Количество отбитых углов по длине ребра
	Не допускается
	Не более двух, длиной не более 20 мм

	Число поврежденных продольных кромок:
	Не более двух

	длиной, мм
	До 10
	До 20

	глубиной, мм
	До 3
	До 5

	Размеры катета скоса кромки листа, мм
	±0,5


3.10. Для устройства перегородок применяются верхние и нижние направляющие ПН-1(ПН-7, стойки ПС-1(ПС-7, обрамляющие профили угловые ПУ-2 и торцевые ПБ-1(ПБ-8.

3.11. Профили каркаса изготавливаются путем профилирования рулонной тонколистовой оцинкованной стали на профилегибочных станах.

3.12. Для изготовления профилей применяется листовая оцинкованная сталь 
[image: image32.wmf]сизм

ГОСТ

ВГ

кп

сизм

ГОСТ

Х

поБ

14918

2

8

,

0

74

19904

1000

5

,

0

-

-

-

-

 толщиной 0,5 – 0,6 мм.

3.13. Профили стоек по всей длине полки имеют насечки глубиной 0,3 мм, предназначенные в качестве направляющих кернов для сверлящей части винта при креплении к ним гипсокартонных листов (рис. 10).

В стенках стоек каркаса предусмотрены регулярные отверстия 40Х40 мм для пропуска силовой и слаботочной проводки.

3.14. Профили ПН-3 и ПС-3 применяются для каркаса перегородок высотой 3 м; профили ПН-4 и ПС-4 - для каркаса перегородок высотой 3,3 и 3,6 м; а профили ПН-5, ПН-6 и ПС-6 соответственно для высот 4,2 и 4,8 м. Профили ПС-1, ПС-2, ПН-1, ПН-2 - для рассматриваемых высот перегородок являются вспомогательными и применяются при обрамлении лючков отверстий и т.д., профили ПН-7 и ПС-7 – для каркаса перегородок высотой 6 м.
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Рис. 10. Профиль стойки

3.15. Технические характеристики профилей приведены в табл. 5 и 6.

3.16. При заказе профилей оговаривается их длина. Стойки профилей изготавливаются длиной от 2,5 до 6 м, остальные профили длиной 3 м и 6 м.

Таблица 6

	Эскиз сечения
	Марка профиля
	Размеры профиля, мм
	Масса 1 м, кг

	
	
	А
	Б
	толщина стенки
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	ПН-1
	40
	25
	0,6
	0,438

	
	ПН-2
	50
	
	
	0,485

	
	ПН-3
	65
	
	
	0,551

	
	ПН-4
	75
	
	
	0,598

	
	ПН-5
	90
	
	
	0,668

	
	ПН-6
	100
	
	
	0,715

	
	ПН-7
	150
	
	
	0,951
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	ПС-1
	40
	35
	0,6
	0,589

	
	ПС-2
	50
	
	0,6
	0,635

	
	ПС-3
	65
	
	0,6
	0,706

	
	ПС-4
	75
	
	0,6
	0,777

	
	ПС-5
	90
	
	0,6
	0,824

	
	ПС-6
	100
	
	О,6
	0,871

	
	ПС-7
	150
	
	0,7
	1,106
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	ПУ-1
	30
	30
	0,3
	0,141
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	ПБ-1
	30
	25
	0,5
	0,205

	
	ПБ-2
	16
	25
	0,5
	0,213
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	ПБ-5
	14
	31
	0,5
	0.235

	
	ПБ-6
	14
	31
	0,5
	0,242
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	ПБ-7

ПБ-8
	14

16
	32

32
	0,5

0,5
	0,208

0,215


3.17. Профили должны соответствовать ТУ 400-28-287-81.

3.18. Допуски на свободные размеры профилей по контуру должны соответствовать 7-му классу точности по ОСТ 1010, на длину - 9-му классу точности по ГОСТ 2689-54 с изм.

3.19. Для профилей допускается: продольный изгиб, устраняемый давлением груза массой 10 кг; скручивание - не более 1° на длине 1 м; волнистость - не более 1 мм на 1 м длины; искажение поперечного сечения на концах профилей, превышающее допуски не более чем в 5 раз; незначительное повреждение цинкового покрытия, вызванное процессом профилирования и качеством поставляемых рулонов в местах, допускаемых эталонами.

3.20. На профилях не допускаются трещины в местах изгибов.

Элементы деревянных каркасов

3.21. Элементы деревянного каркаса - бруски верхней и нижней направляющих (обвязок) и стоек изготавливаются из древесины хвойных пород по ГОСТ 9685-61 с изм.

Размеры сечения брусков направляющих и стоек 40Х50 мм.

3.22. Отклонения размеров брусков направляющих и стоек каркаса от установленных размеров не должны превышать, мм:

по длине
+50;

по толщине
±2.

3.23. В брусках не допускаются пороки древесины по ГОСТ 2140-81* с изм. (сучки, гнили, трещины, сердцевина, наклон волокон и др.), превышающие установленные ГОСТ 8488-66 Е с изм. для пиломатериалов второго сорта.

3.24. Дефекты пилообработки при изготовлении брусков не должны превышать значений, приведенных в табл. 7.

Таблица 7

	Наименование дефектов
	Допускаемые значения

	Обзол
	Допускается только тупой на пластях и кромках каждой стороны брусков в долях ширины стороны без ограничения по длине не более 1/6 (7 и 8 мм) и местный на кромках в долях ширины кромки не более 1/3 на протяжении не более 1/6 длины пиломатериала.

	Кривизна, покоробленность продольная и винтовая
	Допускаемая стрелка прогиба в долях ширины брусков не более 0,2% (1 мм)

	Поперечная покоробленность
	Допускаемая стрелка прогиба в долях ширины брусков не более 1% (4 - 5 мм)

	Непараллельность пластей и кромок
	В пределах норм допускаемых отклонений по толщине и ширине (±2 мм)

	Опилки торцов
	Отклонения от прямоугольности торца допускаются до 5% от толщины и ширины бруска (±2 - 3 мм)


3.25. Бруски должны быть антисептированы согласно ГОСТ 20022.9-76 с изм. Максимальная влажность брусков не должна превышать 17 (±1)%. Допускается применение нестроганых брусков.

Швеллеры асбестоцементные

3.26. Швеллеры асбестоцементные изготавливаются по ТУ 21-24289-81 «Швеллеры асбестоцементные экструзионные». Применяются швеллеры марки АШЭ-65-9:35, имеющие следующие размеры, мм:

длина
 2980 

высота
 65 

ширина полки
 35 

толщина стенки
 9 

толщина прямого участка полки
 12

3.27. Отклонения от номинальных размеров швеллеров не должны превышать, мм, по:

длине 
+10; -5

высоте
 ±1,5

ширине полки 
+2,5

толщине стенки 
+1,5

толщине прямого участка полки 
±2

3.28. Швеллеры должны быть прямолинейными. Отклонение от прямолинейности наружной поверхности швеллера не должно быть более 3 мм на длине 1 м, стенки швеллера - более 4 мм на длине 1 м.

3.29. Стенки швеллеров должны быть плоскими, отклонение от плоскости не должно быть более 0,0015 мм от длины швеллера. Полки швеллеров должны быть перпендикулярны стенке. Отклонение от перпендикулярности не должно быть более 3 мм.

3.30. Внутренняя и наружная поверхность швеллеров должны быть ровными и не иметь трещин, отколов, вмятин, наплывов, а также посторонних включений.

Винты самосверлящие самонарезающие

3.31. Винты самосверлящие самонарезающие предназначены для крепления гипсокартонных листов к металлическому каркасу, а также могут быть использованы для крепления других элементов при устройстве перегородок.

3.32. Особенность винтов состоит в наличии сверлящего наконечника, позволяющего вворачивать винт при осуществлении крепления без предварительного просверливания отверстия; в конструкции крестообразного шлица, в рабочем положении обеспечивающего удержание винта при использовании шуруповерта с магнитным наконечником; в конструкции рожкообразной головки винта, обеспечивающей в процессе завинчивания плавное ее вхождение в тело листа без надрыва картона, плотное прижатие листа в стойке и надежное его крепление в процессе эксплуатации; в наличии антикоррозионного покрытия у винтов.

3.33. Винты изготавливают из стали марки 10 кп ГОСТ 1050-74 с изм.

3.34. Предусмотрено применение пяти типов винтов (рис. 11):

СМ1-20(55, самосверлящие самонарезающие винты с потайной рожкообразной головкой, двухзаходной резьбой и конусообразным сверлящим концом; СМ2-20(55, самосверлящие самонарезающие винты с потайной рожкообразной головкой и цилиндрическим сверлящим концом; СМЗ-15(40, самосверлящие самонарезающие винты с плоской головкой двухзаходной резьбой и конусообразным сверлящим концом; самосверлящие самонарезающие винты с плоской головкой и цилиндрическим сверлящим концом (СМ4-15(40); самонарезающие винты с потайной головкой, вворачиваемые в предварительно просверленные отверстия (СМ5); самонарезающие винты с плоской головкой, вворачиваемые в предварительно просверленные отверстия (СМ6); прокалывающие винты.
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Рис. 11. Винты самосверлящие самонарезающие:

а) СМ-1; б) СМ-2; в) СМ-3; г) СМ-4; д) СМ-5; е) СМ-6

3.35. Винты СМ1, СМ3 и прокалывающие винты применяются для крепления гипсовых плит и других элементов к профилям металлического каркаса с толщиной стенки профиля до 0,7 мм.

Винты СМ2 и СМ4 применяются для крепления гипсовых плит и др. изделий к профилю каркаса с толщиной стенки от 0,7 до 2,5 мм.

Винты СМ5, СМ6 и СМ4-15 применяются для крепления металлических дверных коробок к каркасу перегородок.

3.36. Технические характеристики винтов приведены в табл. 8.

Таблица 8

	Эскиз
	Тип винта
	Длина винта, мм
	Номинальный размер резьбы, мм
	Недорез резьбы, мм
	Диаметр головки, мм
	Масса 1000 шт., кг
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	СМ 1-20
	20
	4,8
	5
	9
	2,19

	
	СМ 1-25
	25
	4,8
	5
	9
	2,51


	
	СМ 1-30
	30
	4,8
	5
	9
	2,89

	
	СМ 1-35
	35
	4,8
	10
	9
	3,28

	
	СМ 1-45
	45
	4,8
	15
	9
	4,06

	
	СМ 1-55
	55
	4,8
	25
	9
	4,84
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	СМ2-20
	20
	4,2
	5
	9
	2,18

	
	СМ2-25
	25
	4,2
	5
	9
	2,5

	
	СМ2-30
	30
	4,2
	5
	9
	2,88

	
	СМ2-35
	35
	4,2
	10
	9
	3.27

	
	СМ2-45
	45
	4,2
	15
	9
	4,05

	
	СМ2-55
	55
	4,2
	25
	9
	4,83
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	СМЗ-15
	15
	4,8
	-
	8
	2,46

	
	СМЗ-20
	20
	4,8
	-
	8
	2,86

	
	СМЗ-25
	25
	4,8
	-
	8
	3,38

	
	СМЗ-30
	30
	4,8
	-
	8
	3,9

	
	СМЗ-35
	35
	4,8
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3.41. Винты должны отвечать следующим требованиям: конусность винта, в пределах поля допуска, должна быть только в сторону конца винта; резьба должна быть чистой, без задиров и заусенцев. Частичные подрезы и утолщения или надрывы винтов не допускаются; винты должны быть термообработаны, твердость винтов и режущей части НРС 56-60; винты должны иметь противокоррозионное покрытие Ц 6; после вывинчивания винтов не должно быть выкрашиваний, трещин, сорванных винтов или смятия резьбы винта. Не допускается также смятие опорных поверхностей шлица на головке винта.

Звукоизоляционные материалы

3.42. Для повышения звукоизоляции перегородок применяют минераловатные плиты толщиной 50 мм, марок 100 или 125, длиной 1000 мм, шириной 600 или 1000 мм по ГОСТ 9573-82 или полужесткие стекловатные плиты марки ППС-50 или ППС-75 толщиной 50 мм, длиной 1000 мм и шириной 500, 900 и 1000 мм по ГОСТ 10499-78.

3.43. Минераловатные плиты в соответствии с ГОСТ 9573-82 должны отвечать следующим требованиям:

допускаемые отклонения размеров плит, мм, не должны превышать по:

длине
±10 

ширине
±6 

толщине
±5

плиты должны быть правильной геометрической формы; грани изделий должны быть ровными и параллельными. Разность размеров диагоналей плит не должна превышать 10 мм;

разность толщин плит не должна превышать 8 мм;

в изломе плиты должны иметь однородную структуру без пустот, расслоений, связующее должно быть равномерно распределено между волокнами;

плотность плит марок 100 и 125 должна соответственно составлять 100 и 125 кг/м3.

3.44. Стекловатные плиты в соответствии с требованиями ГОСТ 10499-78 должны отвечать следующим требованиям:

допускаемые отклонения размеров плит не должны превышать:

по длине для плит длиной, мм:

1000 
±10

св. 1000
±25

по ширине для плит шириной, мм:

до 1000
±10

св. 1000
±15

по толщине
± 5;

плотность плит марок 50 и 75 должна соответственно составлять 50 и 70 кг/м3;

плиты не должны обладать неприятным запахом и выделять вредные химические вещества в концентрациях, превышающих допускаемый уровень.

4. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ, ПРИЕМКА И ХРАНЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ И ИЗДЕЛИЙ

Листы гипсокартонные

4.1. Листы гипсокартонные перевозят на любых крытых автомобилях или в открытых машинах надежно укрытыми водонепроницаемой тканью. При этом должна быть исключена возможность увлажнения, загрязнения и механического повреждения листов.

4.2. При транспортировке листы укладывают в штабели по размерам. Для обеспечения сохранности листов рекомендуется применять поддоны и контейнеры.

4.3. Контейнеры, поддоны с листами или пакеты листов должны быть надежно закреплены в кузове автомобиля при помощи инвентарных приспособлений (ложементов и др.), канатных или тросовых растяжек.

4.4. Перевозку гипсокартонных листов железнодорожным транспортом следует производить в крытых вагонах.

4.5. При разгрузке листов должны быть приняты меры, обеспечивающие сохранность их от механических повреждений и увлажнения. Разгрузку гипсокартонных листов с автотранспортных средств на объекте следует производить башенным или стреловым кранами, а при их отсутствии - автопогрузчиком соответствующей грузоподъемности.

4.6. При разгрузке пакетов листов краном необходимо применять мягкие ленточные стропы или вилочный захват. Запрещается сбрасывать листы.

4.7. Приемку гипсокартонных листов производят партиями. Размер партии обычно устанавливается не более 24 тыс. м2 листов. Каждая партия должна состоять из листов одного сорта.

4.8. Изготовитель должен сопровождать каждую партию листов паспортом установленной формы, где указывается: наименование и адрес предприятия-изготовителя; номер и дата выдачи документа; номер партии и количество отгружаемой продукции; наименование, условное обозначение продукции и дата ее изготовления; номер ГОСТа, а для листов высшей категории качества - Государственный знак качества.

4.9. Приемка листов по геометрическим размерам, качеству поверхности и внешнему виду должна проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 18242-72. При этом применяют двухступенчатый план нормального или ослабленного вида контроля, сравнивая число дефектных листов в выборке с приемочным и браковочным числами. Выборки для контроля отбираются случайным образом. Число дефектных листов определяют по каждому из контролируемых параметров.

4.10. Длину и ширину листов измеряют металлической рулеткой с допустимой погрешностью ±1 мм. Измерения производят по оси симметрии и по кромкам.

Толщину листов измеряют штангенциркулем (погрешность ±0,1 мм). Измерения производят с одной стороны в трех местах - по оси симметрии и по краям, на расстоянии 60 мм от торцов.

Повреждения ребер и кромок измеряют металлической линейной (допустимая погрешность измерения ±1 мм).

Результаты каждого измерения не должны выходить за пределы допусков, установленных стандартом.

4.11. Показатели внешнего вида листов определяют визуально на расстоянии 1 м от глаза наблюдателя по горизонтали при вертикальном положении листов и сравнивают с эталоном.

4.12. Условия хранения гипсокартонных листов должны обеспечивать защиту от механических повреждений и атмосферных осадков. Листы рекомендуется хранить в сухом закрытом помещении при температуре окружающего воздуха не ниже +5°С и на расстоянии не менее 1,5 м от отопительных приборов.

Упакованные в водонепроницаемую бумагу или пленку пакеты листов могут храниться при температуре окружающего воздуха -5°С под навесом в неотапливаемых складах, а также на перекрытиях монтируемого здания. Рекомендуется применять инвентарные сборно-разборные навесы и неотапливаемые склады типовых серий.

Металлические профили и дверные коробки

4.13. Тонкостенные оцинкованные металлические профили для перегородок должны поставляться на объекты пакетами в специальной упаковке. Масса пакета профилей должна быть не более 300 кг.

4.14. Дверные коробки поставляются комплектно, в оберточной бумаге, стянутые специальной стяжкой. В комплект входят две стойки и ригель.

Комплекты металлических дверных коробок укладываются в пакеты по 10 шт.

4.15. Профили и дверные металлические коробки, уложенные в пакеты, могут транспортироваться любым видом транспорта.

4.16. При приемке проверяется соответствие качества поставленной партии изделий требованиям технических условий. Приемка предъявленной партии производится по результатам контроля внешнего вида и по обмеру 10% изделий от партии. При неудовлетворительных результатах контроля следует производить поштучную приемку всей партии.

4.17. Разгрузка профилей с транспортных средств на объекте производится башенными или стреловыми кранами, а при их отсутствии - автопогрузчиками.

4.18. Пакеты с профилями и металлическими дверными коробками должны храниться в закрытых складских помещениях или под навесом на специальных стеллажах.

4.19. В процессе транспортирования, разгрузки и хранения профилей и дверных коробок должны быть приняты меры, обеспечивающие их защиту от механических повреждений.

Бруски деревянные для устройства каркаса

4.20. Бруски деревянные перевозятся связанными в пачки любым видом транспорта.

В процессе транспортирования должны быть приняты меры защиты от увлажнения.

4.21. Разгрузку брусков на объекте производят механизированным способом или вручную.

4.22. При приемке проверяют соответствие качества поставленной партии брусков требованиям проекта.

Приемка предъявленной партии производится по результатам контроля внешнего вида и обмера 10% от количества партии. При получении неудовлетворительных результатов контроля по внешнему виду и обмеру допускается производить поштучную приемку партии.

Линейные размеры брусков проверяются металлической рулеткой и линейкой.

4.23. Бруски на объекте должны храниться под навесом или на складе в условиях, исключающих их увлажнение.

Швеллеры асбестоцементные

4.24. Профили асбестоцементные перевозятся любым автотранспортом. В процессе их перевозки и разгрузки должны быть приняты меры, обеспечивающие защиту их от механических повреждений. Для этих целей рекомендуется применять контейнеры.

4.25. Разгрузку асбестоцементных швеллеров на объекте производят механизированным способом или вручную.

4.26. Приемка швеллеров производится партиями. Партией считаются швеллеры одного типоразмера, изготовленные в течение одной смены на одной технологической линии без изменения состава шихты и технологического режима.

4.27. При приемке швеллеров проверяются их внешний вид, линейные размеры и правильность формы.

4.28. Размеры швеллеров проверяют металлическим измерительным инструментом. Определение длины и толщины прямого участка полки производят с точностью до 1 мм, высоты, ширины полки и толщины стенки до 0,1 мм.

4.29. Швеллеры могут храниться на открытом воздухе в условиях, исключающих их механическое повреждение.

Винты самосверлящие самонарезающие

4.30. Каждая партия винтов должна сопровождаться сертификатом, в котором указано наименование предприятия-изготовителя; условное обозначение изделия; перечень и результаты испытаний, вес нетто партии, кг.

4.31. Винты на объекты поставляются упакованными в тару. Транспортирование упакованных винтов может производиться всеми видами транспорта, в крытых транспортных средствах.

4.32. Приемка винтов осуществляется по ГОСТ 17769-83 для изделий нормальной точности.

4.33. Твердость поверхности винтов проверяется на торце их головки по ГОСТ 22975-78 с изм. Наличие закалочных трещин и сколов определяется визуально.

Угол острия, угол наклона пера, угол потая головки, шероховатость поверхности и размеры резьбы  не контролируются и должны обеспечиваться инструментом. Проверка заклинивания шлица производится мастер-пуансоном.

4.34. Проверка сверлящих свойств производится путем ввертывания винта, установленного в свободной втулке, отверткой, закрепленной в патроне сверлильного станка, в стальной лист толщиной, соответствующей данному типу винта на глубину не менее двух витков резьбы с последующим вывертыванием. Испытания проводятся на стальном листе марок 0,8 кп, 10 кп Основанием для забраковывания является невозможность механизированного ввертывания или вывертывания.

4.35. Хранение винтов по группе ОЖ2 ГОСТ 15150-69 с изм.

Плиты минераловатные и стекловатные

4.36. Плиты минераловатные перевозятся любым видом транспорта, упакованные в щитки из деревянных реек с подпрессовкой до 30°/о по толщине. в картонные ящики или в деревянную решетчатую тару, в возвратные или разборные контейнеры, в пергамент или в мешочную упаковочную водонепроницаемую двухслойную или упаковочную битумную и дегтевую бумагу или в полиэтиленовую пленку.

По соглашению предприятия-изготовителя с потребителем допускается транспортирование плит на небольшие расстояния в крытых машинах без упаковки.

В процессе перевозки плит должны быть приняты меры защиты их от увлажнения.

4.37. Плиты стекловатные длиной менее 1500 мм перевозятся сложенными в пачки в расправленном виде по 10-15 шт., а плиты длиной более 1500 мм - свернутыми в рулон.

Каждая пачка по большей поверхности, а рулон по цилиндрической поверхности должны быть обернуты специальной бумагой, обвязаны шпагатом и заклеены. Изделия высшей категории качества должны быть упакованы в плотные обечайки из полиэтиленовой пленки.

Транспортирование стекловатных плит производится крытым транспортом с укладкой плашмя, а изделий в рулонах - вертикально в два ряда по высоте рулонов.

4.38. Разгрузку минераловатных и стекловатных плит можно производить в зависимости от массы упаковочного места механизированным способом или вручную.

4.39. Для проверки соответствия внешнего вида плит и их размеров требованиям стандарта от каждой партии из разных мест отбирают по пять изделий.

Правильность формы плит устанавливают внешним осмотром. Проверку размеров изделий производят металлическим измерительным инструментом с точностью до 1 мм. Длину и ширину плит вычисляют как среднее арифметическое значение результатов трех измерений, произведенных в трех местах: на расстоянии 50 мм от каждого края и посредине изделия. Толщину плит измеряют с точностью до 1 мм при помощи игольчатого толщиномера в центре плиты и в четырех местах на расстоянии 50 мм от каждого края. Толщину плиты вычисляют как среднее арифметическое значение результатов всех изделий.

Однородность структуры, отсутствие пустот и расслоений, равномерность распределения связующего определяют осмотром в срезе трех изделий.

4.40. Плиты должны храниться упакованными в закрытых складах или под навесом. Допускается хранение плит без тары в условиях, предохраняющих их от увлажнения.

Высота штабеля неупакованных или упакованных в мягкую тару плит должна быть не более 2 м.

5. ОРГАНИЗАЦИЯ МОНТАЖНЫХ РАБОТ

5.1. Перед монтажом перегородок необходимо: закончить все строительные работы, включая подготовку под полы и специальные работы, которые могут вызвать увлажнение или загрязнение рабочего места; опробовать систему горячего и холодного водоснабжения и канализации; смонтировать в пределах конструкции пола разводки электроснабжения, КИП, автоматики, слабых токов и др.; подготовить площадку для складирования материалов, оснастив ее оборудованием и приспособлениями для хранения материалов, в том числе инвентарными складами и навесами; оснастить бригаду монтажников такелажными и монтажными приспособлениями, средствами подмащивания, инвентарем и инструментом, предусмотренными проектом производства работ; создать необходимый запас материалов и изделий для устройства перегородок.

5.2. Материалы и изделия для устройства перегородок на объекты должны поставляться комплектно (по схеме: заводы - база УПТК - объекты).

5.3. Для подачи материалов и изделий на этажи здания в зависимости от условий строительства могут применяться: строительные грузовые приставные подъемники, оборудованные монорельсами или выдвижными площадками, грузопассажирские подъемники, башенные или стреловые краны.

5.4. Транспортирование материалов на этажах от места их приема к месту устройства перегородок производится тележками.

5.5. Складирование элементов перегородок на этаже необходимо производить в непосредственной близости от места монтажа. Расстояние от зоны складирования элементов перегородок до наиболее удаленного места производства работ рекомендуется назначать не более 20 м. Запас материалов должен полностью обеспечивать устройство перегородок на захватке.

Между зоной складирования и местом монтажа перегородок должен быть оставлен проход шириной не менее 1,5 м.

5.6. Монтаж гипсокартонных перегородок следует производить до начала отделочных работ.

5.7. Температура в помещениях, где монтируются перегородки, должна быть не ниже 4-10°С, а влажность воздуха не более 70%.

5.8. В зимнее время года в помещениях, где производится монтаж перегородок, должно быть подключено постоянное или временное отопление.

5.9. Рекомендуемый перечень ручных электрических машин, инструментов, приспособлений и оснастки для устройства гипсокартонных перегородок приведен в прил. 1.

5.10. Методы организации труда, количественный состав бригады и звеньев устанавливается проектом производства работ на основе расчета, исходя из обеспечения заданной выработки бригады, взаимоувязки по времени работы специализированных звеньев.

5.11. Устройство перегородок рекомендуется выполнять поточно-расчлененным методом по захваткам со специализацией звеньев бригады на выполнении однотипных работ в пределах захватки.

5.12. Для организации монтажа перегородок поточно-расчлененным методом необходимо: расчленить процесс устройства перегородок и сопутствующие процессы на составляющие процессы; разделить труд между исполнителями и закрепить за ними эти процессы; обеспечить ритмичность путем деления фронта работ на захватки и установления строго определенной продолжительности выполнения процессов в пределах захватки.

5.13. Рекомендуется бригада, состоящая из 6 специализированных звеньев. Состав бригады и специализация звеньев приведены в табл. 9.

Таблица 9

	Номер звена
	Количество рабочих в звене
	Выполняемые операции

	1
	Монтажники - 2 чел.
	Разбивка мест расположения перегородок и установка верхних и нижних направляющих

	2
	Монтажники - 2 чел.
	Установка и крепление вертикальных стоек каркаса

	3
	Монтажники - 2 чел.
	Сборка и установка дверных коробок

	4
	Монтажники - 2 чел.
	Обшивка гипсокартонными листами

	5
	Монтажники - 2 чел.
	Устройство звукоизоляции из минераловатных плит

	6
	Монтажники - 2 чел.
	Заделка стыков и мест примыкания листов к полу и потолку

	
	Всего 12 чел.


Примечание. Количество специализированных звеньев в бригаде может меняться в зависимости от типа перегородок.

5.14. При небольших объемах монтажных работ при рассредоточенном расположении перегородок в здании и отсутствии необходимого фронта работ для специализированных звеньев монтаж перегородок может выполняться поточно-цикличным методом, при котором звено выполняет весь комплекс работ без разделения его на операции.

6. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ 

Технологическая последовательность выполнения работ

6.1. При монтаже гипсокартонных перегородок необходимо соблюдать следующую последовательность выполнения работ: провести разбивку мест расположения перегородок; провести крепление к перекрытию нижних, а затем верхних направляющих; установить стойки каркаса; произвести обшивку каркаса гипсокартонными листами с одной стороны; пропустить через отверстия в стенках каркаса (металлического или деревянного) силовую и слаботочную проводку, вывести их концы наружу; установить с внутренней стороны обшивки минераловатные плиты; провести обшивку каркаса гипсокартонными листами с другой стороны и вывести наружу концы проводки; установить дверные коробки; установить в местах, предусмотренных проектом, металлические обрамляющие элементы; произвести заделку мест примыкания листов к конструкциям пола, перекрытия и стен, а также швов между листами, установить распаячные коробки и розетки.
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Рис. 12. Разбивка мест расположения перегородок:
а) разбивка осей; б) разбивка контурных рисок с помощью шаблона; в) отбивка линий перегородок шнуром

Разбивка мест расположения перегородок

6.2. В комплект инструментов, применяемых при производстве работ, должны входить:

рулетка металлическая длиной 20 м - 1шт.

метр складной металлический - 2 шт.

угольник стальной - 1 шт.

шаблон для разметки - 1 шт.

шнур разметочный - 1 шт.

6.3. Разбивку мест расположения перегородок выполняет звено № 1 в следующей последовательности (рис. 12): очищают от мусора поверхность пола; в соответствии с архитектурно-планировочным чертежом с помощью рулетки производят разбивку осей перегородок на перекрытии с точностью ±3 мм. Положение разбитых осей отмечают на поверхности перекрытия прочерчиванием карандашом рисок; с помощью шаблона, представляющего собой отрезок направляющей длиной 4-5 см с размеченной осью, отмеряют в обе стороны от осевых рисок половину ширины направляющей; разметочным шнуром, окрашенным сухим пигментом, производят отбивку линий на перекрытии, обозначающих положение краев нижней направляющей; производят разбивку положения коробок; с помощью отвеса, спущенного с потолка, переносят на потолок положение нижней направляющей, фиксируя его рисками; с помощью шаблона и разметочного шнура, окрашенного сухим пигментом, производят разметку линий для установки верхней направляющей; наносят краской на перекрытии риски, фиксирующие положение нижних направляющих и дверных коробок, а также места пересечения перегородок.

Установка направляющих

6.4. Комплект инструментов, средств измерения и контроля, необходимых для установки направляющих в металлическом, деревянном и асбестоцементном каркасах, приведен в табл. 10.

Таблица 10

	Тип каркаса
	Наименование инструментов, средств измерения и контроля
	Количество, шт.

	Металлический
	Пистолет монтажный поршневой (ПЦ 52-1 или ПЦ-80)
	1

	
	Отвесы магнитные
	2

	
	Стойки инвентарные для временного крепления верхних направляющих
	2 - 12

	
	Шаблон для разметки места крепления направляющих
	1

	
	Ножницы ручные
	2

	
	Ножницы электрические ИЭ-5803
	1

	
	Рулетка РЗ-10
	1

	
	Рулетка желобчатая
	2

	
	Пояс с карманами
	2

	Деревянный
	Пистолет монтажный поршневой (ПЦ 52-1 или ПЦ-80)
	1

	
	Отвесы
	2

	
	Стойки инвентарные для временного крепления верхних направляющих
	2 - 12

	
	Шаблон для разметки места крепления направляющих
	1

	
	Ножовка по дереву
	2

	
	Рулетка РЗ-10
	1

	
	Рулетка желобчатая
	2

	
	Пояс с карманами
	2

	Асбестоцементный
	Пистолет монтажный поршневой (ПЦ 52-1 или ПЦ-80)
	1

	
	Отвесы
	2

	
	Стойки инвентарные для временного крепления верхних направляющих
	2 - 12

	
	Шаблон для разметки места крепления направляющих
	1

	
	Ножницы ручные
	2

	
	Ножницы электрические ИЭ-5803
	1

	
	Рулетка РЗ-10
	1

	
	Рулетка желобчатая
	2

	
	Пояс с карманами
	2


6.5. Установку направляющих производит звено № 1.

6.6. Нижние направляющие устанавливают, соблюдая следующий порядок работ (рис. 13): в соответствии с выполненной разбивкой замеряют длину нижних направляющих (с учетом разрывов в местах дверных проемов; ввода электропроводки и др.) и нарезают их по размерам; размечают на направляющих по шаблону с шагом 400-600 мм места их крепления дюбель-гвоздями; раскладывают на перекрытии по линии разметки направляющие и крепят дюбель-гвоздями ДГП 4,5Х50, пристреливая их монтажно-поршневым пистолетом.

6.7. К установке верхних направляющих приступают после закрепления нижних направляющих. Работы выполняют в следующей последовательности: замеряют и нарезают на нужный размер направляющие, а затем по шаблону производят разметку мест крепления их дюбель-гвоздями (с шагом 400-600 мм); приклеивают клеем 88-Н или мастикой КН к направляющей со стороны, обращенной к потолку, резиновую ленту толщиной 4 мм; двое монтажников, стоя на подмостях, прикладывают направляющую к потолку, а третий монтажник, находящийся на перекрытии, закрепляет ее в этом положении с помощью инвентарных стоек, устанавливаемых враспор между верхней и нижней направляющими. При этом направляющие длиной до 3 м крепят двумя стойками, а свыше 3 м - тремя стойками, две из которых устанавливают по концам, а одну - посредине направляющей; производят постоянное крепление верхних направляющих к перекрытию дюбель-гвоздями ДГП 4,5Х50, пристреливаемыми монтажно-поршневым пистолетом с шагом 400; 600 мм в соответствии с разметкой.
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Рис. 13. Установка направляющих:

а) резка по размерам нижних направляющих; б) укладка нижних направляющих по линии разметки; в) пристрелка нижних направляющих к перекрытию; г) выверка верхней направляющей; д) пристрелка верхней направляющей.

1 - инвентарные стойки; 2 - отвесы

Установка стоек

6.8. Комплект инструментов, средств измерения и контроля, необходимых для оснащения звеньев, занятых на установке металлических, деревянных и асбестоцементных стоек, приведен в табл. 11.

6.9. Установку стоек производит звено № 2, соблюдая следующий порядок производства работ (рис. 14): с помощью шаблона или рулетки производят на нижних направляющих разметку мест установки стоек (шаг между стойками должен составлять 600 мм); с помощью шаблона производят замер фактических расстояний между нижней и верхней направляющими в местах установки стоек; производят резку стоек по размерам; устанавливают стойки по разметке и выверяют их вертикальность в плоскости перегородки; вслед за выверкой стоек производят их крепление к нижней и верхней направляющим.

Таблица 11

	Тип стоек каркаса
	Наименование инструментов, средств измерения и контроля
	Количество

	Металлические
	Ножницы ручные
	2

	
	Ножницы электрические
	1

	
	Просекатели
	2

	
	Уровень магнитный 
	1

	
	Отвесы магнитные
	2

	
	Шаблон для измерения высоты между верхней и нижней направляющими
	1

	
	Рулетка типа РЗ-10
	1

	
	Рулетка желобчатая типа РЖ-2
	2

	
	Чертилка с твердосплавным наконечником
	1

	
	Пояс с карманами
	2

	Деревянные
	Пила-ножовка узкая по дереву
	2

	
	Отвес стальной строительный типа ОТ-200
	2

	
	Уровень строительный типа УС 2-300
	1

	
	Шаблон для измерения высоты между верхней и нижней направляющими
	1

	
	Рулетка типа РЗ-10
	1

	
	Рулетка желобчатая типа РЖ-2
	2

	
	Чертилка с твердосплавным наконечником
	1

	
	Молоток
	2

	
	Пояс с карманами
	2

	Асбестоцементные
	Станок для резки асбестоцементных стоек
	1

	
	Отвес стальной строительный типа ОТ-200
	2

	
	Уровень строительный типа УС 2-300
	

	
	Шаблон для измерения высоты между верхней и нижней направляющими
	1

	
	Рулетка, типа РЗ-10
	1

	
	Рулетка желобчатая типа РЖ-2
	2

	
	Пояс с карманами
	2
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Рис. 14. Установка стоек:

а) замер высоты между направляющими с помощью шаблона; б) разметка стойки; в) обрезка металлической стойки с помощью ручных или электрических ножниц; г) установка стойки; д) выверка стойки с помощью уровня; е) закрепление металлической стойки с помощью просекателя

1 - шаблон; 2 - ручные ножницы; 3 - ножницы электрические; 4 - просекатель

Установка металлических дверных коробок

6.10. В комплект инструментов, применяемых при установке металлических дверных коробок, должны входить: просекатель - 2 шт.; электрошуруповерт ИЭ-3603Э - 1 шт.; ножницы ручные - 2 шт; уровень магнитный - 2 шт.; угольник металлический - 1 шт.; шаблон для сборки коробок - 1 шт.; рулетка стальная желобчатая- 2 шт.

6.11. Установку дверных коробок выполняет звено № 3 в следующем порядке: проверяют и производят разметку положения дверной коробки и стоек каркаса; подготавливают и устанавливают стойки каркаса, примыкающие к коробке; устанавливают коробку с креплением ее к стойкам; устанавливают перемычку и промежуточную стойку над дверной коробкой; устанавливают стойки усиления.

При установке стоек, примыкающих к дверной коробке, монтажники с помощью шаблона замеряют фактический размер между нижней и верхней направляющими в месте установки стоек, по полученному размеру подбирают и отрезают вертикальные стойки. На стойках с шагом 500 мм устанавливают вкладыши, представляющие собой обрезки длиной 100 мм профиля той же марки. Вкладыши устанавливают таким образом, чтобы они образовали со стойкой замкнутую коробку. При установке дверной коробки сначала выверяют ее положение по высоте, затем в центре коробки устанавливают шаблон-распорку, фиксирующую проектный размер между ее стойками, после чего с помощью магнитного уровня проверяют вертикальность стоек и горизонтальность ригеля. Постоянное крепление коробки производится к стойкам каркаса при помощи самосверлящих самонарезающих винтов.

Обшивка каркасов гипсокартонными листами

6.12. Комплект инструментов, оснастки, средств измерения и контроля, необходимых при выполнении работ по обшивке гипсокартонными листами металлического, деревянного и асбестоцементного каркасов, приведены в табл. 12.

Обшивку каркасов гипсокартонными листами производит звено №4 с соблюдением следующих требований: листы необходимо стыковать только на стойках; между обшивкой и перекрытиями (верхним и нижним) должен быть оставлен зазор 10 мм; шов между смежными стыкуемыми листами должен составлять 1 мм; при двухслойной обшивке каркаса для устройства первого слоя применяются Листы с прямоугольными кромками; листы второго слоя должны пришиваться вразбежку по отношению к листам первого слоя; для обшивки листов должны, по возможности, применяться целые листы без раскроя; при обрезке листов кромки их должны быть прямоугольными; крепление листов к стойкам каркаса должно производиться винтами (шурупами, гвоздями) на расстоянии 12 мм от края листа; головки крепежных винтов (шурупов, гвоздей) должны быть утоплены на глубину 0,8-1 мм; расстояние от потолка до первого верхнего винта (шурупа, гвоздя) должно составлять 60 – 150 мм; винты в местах крепления двух смежных листов должны устанавливаться вразбежку.

Таблица 12

	Тип каркаса
	Наименование инструментов, средств измерения и контроля
	Количество

	Металлический
	Шуруповерт электрический с магнитной головкой ИЭ-3603Э
	2

	
	Машина ручная электрическая ИЭ-6015 с комплектом насадок

Отвертка с крестообразным шлицем
	1

	
	Шаблон для образования проектного зазора между гипсокартонным листом и перекрытием
	1

	
	Педальный подъемник
	1

	
	Нож с запасными лезвиями
	1

	
	Пила садовая
	2

	
	Терка-зачистка
	2

	
	Стол сборно-разборный
	1

	
	Шаблон-линейка
	1

	
	Угольник
	2

	
	Рулетка желобчатая типа РЖ-2
	2

	
	Приспособление для вырезания круга
	1

	
	Пояс с карманами
	2

	Деревянный
	Шуруповерт электрический ИЭ-3602
	2

	
	Машина ручная электрическая ИЭ-6015 с комплектом насадок
	1

	
	Молоток
	2

	
	Отвертка
	2

	
	Шаблон для образования проектного зазора между гипсокартонным листом и перекрытием
	1

	
	Педальный подъемник
	1

	
	Нож с запасными лезвиями
	2

	
	Шило для прокалывания отверстий под шурупы
	2

	
	Ножовка узкая по дереву
	2

	
	Терка-зачистка
	2

	
	Стол сборно-разборный
	1

	
	Шаблон-линейка
	1

	
	Угольник
	2

	
	Рулетка желобчатая типа РЖ-2
	2

	
	Приспособление для вырезания круга
	1

	
	Пояс с карманами
	2

	Асбестоцементный
	Шуруповерт электрический ИЭ-3602
	2

	
	Машина ручная электрическая ИЭ-6015 с комплектом насадок
	1

	
	Машина ручная электрическая для сверления отверстий ИЭ-1032
	2

	
	Отвертка
	2

	
	Шаблон для образования проектного зазора между гипсокартонным листом и перекрытием
	1

	
	Педальный подъемник
	1

	
	Нож с запасными лезвиями
	2

	
	Пила садовая
	2

	
	Терка-зачистка
	2

	
	Стол сборно-разборный
	1

	
	Шаблон-линейка
	1

	
	Угольник
	1

	
	Рулетка желобчатая типа РЖ-2
	2

	
	Приспособление для вырезания круга
	1

	
	Пояс с карманами
	2


6.13. При обшивке каркасов гипсокартонными листами необходимо руководствоваться следующими правилами (рис. 15): разметку и резку листов производят на специальных столах, оборудованных вблизи места устройства перегородок в радиусе до 20 м; для разметки листов применяют рейсшину, угольник и желобчатую линейку, круглые отверстия размечают с помощью циркуля; резку листов по длине и ширине производят с помощью ножей. Для этого сначала надрезают картон ножом с одной стороны листа, затем перегибают лист по линии надреза, после чего прорезают слой картона с другой стороны листа; круглые отверстия диаметром до 80 мм вырезают в листах с помощью резцовой головки из комплекта 6015, большего диаметра с помощью приспособления для вырезания круга; прямоугольные отверстия небольших размеров (до 200 мм) вырезают с помощью ножовки по дереву узкой или садовой пилы, протыкая ею в начале реза лист. Отверстия больших размеров прорезаются насадкой-пилой из комплекта 6015; кромки листов по линии реза зачищают с помощью терки-зачистки или наждачной бумаги; крепление листов к каркасу винтами (шурупами, гвоздями) производят, начиная от центра и далее к их краям; винты (шурупы, гвозди) необходимо завинчивать (забивать), соблюдая перпендикулярность положения их стержня к поверхности листа, с незначительным погружением их головок в толщу листа на глубину 0,8-1 мм, но так, чтобы не повредилась бумажная облицовка листа; во время завинчивания винтов (шурупов) и забивки гвоздей листы в месте крепления необходимо плотно прижимать к каркасу; после закрепления листа необходимо, нажимая на него рукой, проверить плотность крепления и укрепить его, если требуется.
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Рис. 15. Обшивка каркаса гипсокартонными листами:
а) разметка гипсокартонного листа; б) резка листа по размеру; в) вырезанные в листе с помощью насадки круглого отверстия под розетку; г) установка шаблона под лист: д) подноска и установка листа; е) крепление листа к каркасу с помощью самосверлящих винтов

1 – шаблон; 2 - гипсокартонный лист; 3 - шуруповерт

6.14. При обшивке гипсокартонными листами металлического каркаса крепление листов к стойкам и направляющим толщиной до 0,7 мм выполняется самосверлящими самонарезающими винтами типа СМ1, а толщиной более 0,7 мм - винтами типа СМ2 длиной 25 и 45 мм (соответственно при однослойной и двухслойной обшивках).

Заворачивание самосверлящих самонарезающих винтов при обшивке производится с помощью электрического шуруповерта ИЭ-3603Э, оснащенного магнитной отверткой с крестообразным шлицем, электронным блоком непрерывного регулирования частоты вращения шпинделя и регулируемым упором, позволяющим устанавливать необходимую величину заглубления винта.

6.15. Для крепления, гипсокартонных листов к деревянному каркасу применяются шурупы с потайной головкой (по ГОСТ 1145-80 с изм.) или гвозди ГОСТ 4028-63 с изм, с цинковыми покрытиями.

Для крепления первого слоя обшивки применяются шурупы типа 1-35Х3,5 0,16, а для крепления второго слоя обшивки - шурупы типа 1-4Х50 016. Размеры применяемых гвоздей 2,5Х50.

Для завертывания шурупов при креплении листов к каркасу рекомендуется применять электрический шуруповерт типа ИЭ-3602. Завертывание шурупа с помощью шуруповерта следует производить за один проход, обеспечивая перпендикулярность его стержня относительно плоскости перегородки. Для этого целесообразно перед обшивкой каркаса в местах установки шурупов наколоть с помощью шила в гипсокартонных листах на глубину около 5 мм отверстия, которые будут служить направляющими при заворачивании шурупов.

6.16. Для забивания гвоздей целесообразно применять молотки с выпуклой головкой. Забивку гвоздей необходимо вести, не допуская чрезмерно сильных ударов с таким расчетом, чтобы не порвать облицовочную бумагу под головкой гвоздя и в зоне углубления. При последнем ударе молотком гвоздь необходимо забивать таким образом, чтобы под шляпкой образовалось равномерное углубление.

Для заглубления шляпки гвоздя не рекомендуется применять пробойник или бородок.

При обшивке перегородок, противоположная сторона которых уже была обшита, по окончании работы необходимо проверить не ослабли ли гвоздевые крепления на ранее облицованной стороне и, если требуется, укрепить их.

6.17. Обшивка асбестоцементных стоек гипсокартонными листами производится с помощью шурупов с потайными головками (ГОСТ 1145-80 с изм.) с цинковым покрытием.

Для крепления первого слоя обшивки применяются шурупы типа 1-3,5(35 016, а для крепления второго слоя - типа 1-4(50 016. Шурупы завинчивают в предварительно просверленные по месту в гипсокартонных листах и полках швеллеров отверстия, диаметр которых на 1 мм меньше диаметра заворачиваемых шурупов. Для заворачивания шурупов рекомендуется применять ручной электрический шуроповерт типа ИЭ-3602.

Заворачивать шурупы при применении электрического шуруповерта следует в два приема: сначала шуруповертом до положения, при котором расстояние между головкой винта и картоном листа будет составлять не менее 1-2 мм, а потом вручную - до утапливания винта в картон.

Если при проверке окажется, что резьба под шуруп в асбестоцементной стойке сорвана (шуруп проворачивается, не ввинчиваясь), необходимо на расстоянии около 10 см от ослабленного шурупа выполнить новое крепление.

Устройство звукоизоляции из полужестких минераловатных и стекловатных плит

6.18. К устройству звукоизоляции приступают после обшивки с одной стороны каркаса гипсокартонными листами и прокладки скрытой проводки.

6.19. В комплект инструментов и средств индивидуальной защиты при установке звукоизоляционных плит должны входить:

пила ручная с широким полотном 
1 шт.

комбинезоны
2 шт.

респираторы ШБ-1
2 шт.

перчатки резиновые
2 пары

очки «Моноблок-2»
2 шт.

6.20. Устройство звукоизоляции выполняет звено № 5. Плиты крепят к внутренней поверхности листов при помощи кумароно-каучуковой мастики КН-3 или обрезков профилей, устанавливаемых враспор между плитой и стойками каркаса (в металлическом варианте каркаса).

Заделка швов между гипсокартонными листами

6.21. Швы между гипсокартонными листами и панелями заделываются гипсополимерцементной шпатлевкой и оклеиваются специальной бумажной перфорированной или тканевой лентой (технической марлей).

6.22. Работы по заделке стыков необходимо выполнять с соблюдением следующих правил: помещение, в котором заделывают стыки, должно хорошо проветриваться. При заделке швов в холодное время года температуру в помещении следует поддерживать в пределах 13 - 20°С; перед началом работ необходимо проверить качество швов и плотность крепления листов (вблизи швов не должно быть повреждений бумажной облицовки); узким шпателем заполняют шов между листами; после высыхания первого слоя наносят второй слой шпатлевки, заполняя устье стыка между листами; на свежеуложенную шпатлевку накладывают армирующую ленту, центрируя ее по оси шва, и с усилием вдавливают ее в слой шпатлевки, держа лезвие под углом 45° к поверхности стены, следя за тем, чтобы не образовались складки и морщины; заделанный шов оставляют до полного высыхания, после чего на ленту наносят первый слой шпатлевки. Параллельно шпатлюют заподлицо с поверхностью листов головки крепежных элементов, обрамляющие и другие, требующие обработки, элементы; после полного высыхания первого слоя наносят второй и третий слои по армирующей ленте, крепежным и обрамляющим элементам. Ширина каждого последующего слоя должна быть на 10 мм больше предыдущего; после нанесения второго слоя шпатлевки производят легкую шлифовку высохшей поверхности там, где это необходимо. Поверхность третьего слоя шлифуют более тщательно; при армировании швов во внутренних углах ленту перед наклейкой сгибают по оси и наклеивают с помощью обычного или углового шпателя, позволяющего производить шпатлевку обоих плоскостей за один проход.

7. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА РАБОТ И ПРИЕМКА СМОНТИРОВАННЫХ КОНСТРУКЦИЙ

7.1. При монтаже конструкций перегородок должен быть обеспечен пооперационный контроль за качеством монтажных работ после выполнения следующих технологических процессов: монтаж направляющих; монтаж стоек и первого ряда слоя обшивки гипсокартонными листами; устройство звукоизоляции.

7.2. Смонтированные конструкции перегородок рекомендуется принимать поэтажно или посекционно.

7.3. При приемке работ по устройству перегородок следует проверять надежность крепления гипсокартонных листов к каркасу самосверлящими самонарезающими винтами (их головки должны быть углублены в листы в пределах 0,5-1 мм), отсутствие трещин, поврежденных мест и надрывов картона, отсутствие зыбкости перегородок.

7.4. Уступы между смежными листами не должны превышать 1 мм. Зазор между смежными листами должен быть в пределах 1 мм. Поверхность гипсокартонных пистон должна быть ровной, без загрязнений и масляных пятен.

7.5. Смонтированные гипсовые перегородки не должны иметь отклонений поверхностей, превышающих значения, приведенные в табл. 13

Таблица 13

	Наименование поверхности линейных элементов
	Допускаемые отклонения при отделке

	
	простой
	улучшенной
	высококачественной

	Неровности поверхности (обнаруживаются при и правила или шаблона длиной 2 м)
	Не более трех неровностей глубиной или высотой до 5мм
	Не более двух неровностей глубиной или высотой до 3 мм
	Не более двух неровностей глубиной или высотой до 2 мм

	Отклонение поверхности стен от вертикали
	15 мм на высоту помещения
	1 мм на 1 м высоты, но не более 10 мм на всю высоту помещения
	1 мм на 1 м высоты, но не более 5 мм на всю высоту помещения


ПРИЛОЖЕНИЕ 1

ПЕРЕЧЕНЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОСНАСТКИ, РУЧНЫХ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ МАШИН, ИНСТРУМЕНТОВ, СРЕДСТВ ИЗМЕРЕНИЯ И КОНТРОЛЯ, НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ УСТРОЙСТВА ГИПСОКАРТОННЫХ ПЕРЕГОРОДОК

	Наименование
	Назначение
	Основные технические характеристики
	Количество на бригаду, шт.
	Организация-калькодержатель или изготовитель

	Для всех конструкций перегородок

	Технологическая оснастка

	Контейнер технологический (рис. 16)
	Подача на этажи ГКЛ и комплектующих под перекрытие
	Грузоподъемность - 500 кг; габариты, мм: длина - 3854, ширина - 832, высота - 216
	1
	ЦНИИОМТП

	Площадка опорная
	Опирание контейнера при приеме его на этаже через оконный проем
	Габариты, мм: длина - 1400, ширина - 1090, высота - 685; масса - 85 кг
	1
	То же

	Площадка консольная (рис. 17)
	Прием ГКЛ на этажах
	Грузоподъемность - 3000 кг; вылет площадки за плоскость стены здания - 2500 мм; ширина выносной части - 2000 мм; общая длина - 7720 мм; масса - 1246 кг; транспортные габариты - 2000Х X 1600Х7200 мм
	1
	Мосоргпромстрой

	Рольганг (рис. 18)
	Разгрузка пакетов ГКЛ на перекрытие из кассеты
	Габариты, мм: длина - 990, ширина - 807, высота - 165; количество на изделие - 3 шт.; масса - 38 кг
	3
	ЦНИИОМТП

	Тележка ручная (универсальная) (рис. 19а)
	Перевозка ГКЛ и комплектующих изделий от места складирования к месту подачи на этажи, подача тележки с материалами на этажи с помощью подъемников, перевозка по перекрытию к месту производства работ;
	Грузоподъемность - 250 кг; длина (без дышла) - 1700 мм
	1
	То же

	
	а) в горизонтальном положении
	Ширина - 1310 мм; высота - 360 мм; масса - 78 кг
	
	

	
	б) в вертикальном положении
	Ширина - 400 мм; высота - 850 мм; масса - 78 кг
	
	

	
	в) в наклонном положении на пирамиде:
	
	
	

	
	односторонней
	Ширина - 700 мм; высота - 1030 мм; масса - 74 кг
	
	

	
	двухсторонней
	Ширина - 700 мм; высота - 1132 мм; масса - 73 кг
	
	

	Тележка ручная (рис. 19б)
	Перевозка ГКЛ в пределах этажа в зданиях с коридорной системой планировки
	Грузоподъемность - 200 кг; длина- 1530мм; ширина - 690 мм; высота - 1435 мм; масса - 30 кг; количество одновременно перевозимых листов - 5 шт.
	1
	Ленинградоргстрой Главленинградстроя, ПТО Мосспецпромпроект, Главмосмонтажспецстроя

	Тележка ручная с раздвижной платформой
	Перевозка ГКЛ и комплектующих материалов по перекрытию в горизонтальном положении
	Грузоподъемность - 150 кг; габариты, мм: длина (максимальная) - 2500, ширина - 700, высота - 300; масса - 70 кг
	1
	ЦНИИОМПТ

	Скоба с наплечной лямкой (рис. 20)
	Переноска одного листа ГКЛ на этаже к рабочему месту
	Длина скобы - 180 мм; длина ремня (рабочая)- 1000 мм; ширина скобы - 100 мм; высота - 40 мм; масса - 0,65 кг. Для переноски одного листа используются 2 скобы с наплечными лямками
	2
	Ленинградоргстрой Главленинградстроя

	Зацеп для листовых материалов (рис. 21)
	Переноска одного листа ГКЛ на этаже к рабочему месту
	Грузоподъемность - 50 кг 

Габариты, мм: длина - 625, ширина - 325, высота - 145, масса - 2,5 кг
	2
	Ленинградоргстрой Главленинградстроя

	Стойка монтажная телескопическая (рис. 22)
	Временное закрепление горизонтальных направляющих
	Высота закрепления направляющих – 2600, 3050, 3950 мм; пределы регулирования высоты закрепления направляющих – 100 мм; габариты, мм: длина – 132, ширина – 38, высота (в транспортном положении) – 1575, 1800, 2250, масса – 5; 4,1; 3,7 кг
	2 - 12
	ЦНИИОМТП

	Лестницы-стремянки с переставным настилом (рис. 23)
	Выполнение работ на высоте до 3 м
	Допускаемая нагрузка- 100 кг; высота расположения настила - 900, 1300 мм Длина настила - 1840- -3000 мм; ширина настила - 445 мм; общие длина - 3976 мм; ширина - 445 мм, масса - 40 кг
	2
	ЦНИИОМТП

	Подмости раздвижные со съемным настилом и козлами (рис. 24)
	Выполнение работ на высоте до 3 м
	Высота расположения настила - 826, 1226 мм; ширина настила - 420 мм; длина общая - 3300 мм; масса - 47,6 кг
	2
	ПТО Мосспецпромпроект Гдавмосмонтажспецстроя

	Стремянка деревянная (рис. 25)
	Выполнение работ на высоте до 3,3 м
	Высота - 1450 мм; масса - 7,34 кг
	4
	То же

	Секционные сборно-разборные подмости
	Выполнение работ на высоте 3-6 м
	Высота - 2250 мм; масса - 68 кг; материал - алюминий
	1
	ЦНИИОМТП

	Стремянка-ходули (рис. 26)
	Выполнение работ на высоте до 3 м
	Допускаемая нагрузка - 980 Н; габариты, мм: длина - 780, ширина - 530, высота - 1500; масса - 11,1 кг
	2
	Ленинградоргстрой Главленинградстроя

	Стремянка дюралюминиевая (рис. 27)
	Выполнение работ на высоте до 3 м
	Допускаемая нагрузка - 980 Н; габариты, мм: длина - 1090, ширина- 1140, высота - 205.0; масса - 8,2 кг
	4
	Ленинградоргстрой Главленинградстроя

	Столик складной двухвысотный (рис. 28)
	Выполнение работ на высоте до 2,7 м
	Допускаемая нагрузка - 120 кг; габариты пастила, мм: высота - 700, 900, длина - 1500, ширина - 750, масса - 22 кг
	2
	ЦНИИОМТП

	Вышка сборно-разборная (универсальная передвижная) (рис. 29)
	Выполнение работ на высоте от 3 до 4 м
	Допускаемая нагрузка - 200 кг; габариты настила - 2200 мм; ширина - 950, длина- 1600, масса - 114 кг
	2
	ЦНИИОМТП

	Стол – верстак складной (рис. 30а)
	Раскрой листов ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 2590, высота - 600, ширина - 1310; масса - 36,3 кг
	1
	Мосоргстрой Главмосстроя

	Стол сборно – разборный (рис. 30б)
	Раскрой листов ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 3300, высота - 700, ширина - 1480; масса - 44 кг
	1
	Ленинградоргстрой

	Педальный подъемник (рис. 31а, б)
	Установка листов ГКЛ в проектное положение при обшивке каркаса
	Габариты, мм; высота - 100, длина - 350, ширина - 120 (литой)
	1
	ПТО Мосспецпромпроект Главмосмонтажспецстроя

	
	
	Максимальное усилие на педаль - 245 Н; габариты. мм: длина - 340, высота - 100, ширина - 136; масса - 1 кг (сварной)
	
	ЦНИИОМТП

	Машины ручные электрические

	Машина сверлильная электрическая с комплектом насадок ИЭ-6015 (рис. 32а)
	Сверление отверстий, вырезание в гипсокартонных листах круглых и прямоугольных отверстий, заточка инструментов
	Размеры футляра, мм: длина – 420, ширина – 360, высота – 90; масса – 6,8 кг
	2
	Конаковский завод механизированного инструмента Минстройдормаша

	а) электросверлильная машина ИЭ-1202 (рис. 32б) 
	Базовая машина для насадок сверления отверстий в каркасе диаметром до 9 мм
	Максимальный диаметр сверла - 9 мм; потребляемая мощность - 420 Вт; напряжение - 220 В; масса (без насадок и кабеля) -1,85кг
	
	

	б) насадка – пила (рис 32в) 
	Вырезание в гипсокартонных листах прямоугольных отверстий
	Максимальная глубина пропила - 100 мм; масса (с фрезой) - 0,97 кг
	
	

	в)  резцовая головка (рис. 32г)
	Вырезание в гипсокартонных листах круглых отверстий
	Диаметр вырезаемых отверстий - 80 мм; масса -- 0,2 кг
	
	

	г) насадка – точило (рис. 32д) 
	Заточка пил, ножей, сверл и др.
	Диаметр шлифовального круга - 100 мм; масса с абразивным кругом - 1,25 кг
	
	

	Ручной инструмент

	Просекатель для уголков методом просечки
	Крепление обрамляющих углы перегородок участков методом просечки
	Усилие надрезки (макс.) – 156,8 Н; масса – 0,9 кг; габариты – 135Х67Х340
	1
	ПТО Мосспецпромпроект

	Нож со сменными лезвиями (рис. 33)
	Резка листов ГКЛ и полосовой резины
	Габариты, мм: длина - 154, ширина - 18, высота - 30; масса - 0,13 кг
	2
	ПТО

Мосспецпромпроект ВНИИСМИ

	Коловорот со сверлильной головкой ГС-010 (рис. 34)
	Вырезание в ГКЛ круглых отверстий
	Габариты коловорота, мм: длина - 360, ширина -115; масса-1,5кг Габариты сверлильной головки, мм: длина - 123, диаметр - 82; масса - 0,27 кг Диаметр вырезаемого отверстия - 50 мм
	1
	Автомобильный заводим. Ленинского комсомола

	Приспособление для вырезания круглых отверстий (рис. 35)
	То же
	Габариты, мм: длина - 182, ширина - 38, высота - 92; масса - 0,27 кг
	1
	ПТО

Мосспецпромнроект

	Ножовка по дереву узкая (рис. З6а)
	Резка листов ГКЛ и прорезка в них прямоугольных отверстий
	Габариты, мм: длина - 450; ширина - 122,5; масса - 0.184 кг
	1
	Горьковский металлургический завод

	Ножовка по дереву широкая (рис. 36б)
	Резка звукоизоляционных материалов
	Габариты, мм: длина - 450; ширина - 115; толщина ручки - 50 мм; масса - 0,5 кг
	1
	Горьковский металлургический завод

	Скребок металлический
	Очистка перекрытий от мусора и наплывов раствора в местах установки нижних направляющих
	Габариты, мм: длина - 1250, ширина - 180, высота - 15; масса - 1,8 кг
	1
	ЦНИИОМТП

	Терка выравнивающая (рис. 37)
	Зачистка кромок ГКЛ после их резки ножом или ножовкой
	Габариты, мм: длина - 240, ширина - 45, высота - 40; масса - 0,15 кг
	2
	Ленинградоргстрой

	Отвертки (рис. 38а, б)
	Заворачивание шурупов и винтов в труднодоступных местах
	Длина общая - 200, 250 мм; шлица - 4, 5, 3; ширина паза шлица- 0,8, 1,1 мм; масса-0,7, 0,9 кг
	2
	Предприятия Минместпрома СССР

	Кисти-ручники (рис. 39)
	Нанесение клея на звукоизоляционные материалы при их креплении к внутренней стороне ГКЛ
	Длина 270, 280 мм; диаметр цайга 30, 40 мм; масса 0,066; 0,083 кг
	1
	Предприятия Минмест-прома СССР

	Шпатели малярные ШД-45, ШД-95 и ШД-130 (рис. 40)
	Нанесение и сглаживание шпатлевочного слоя при отделке стыков угловых соединений и примыканий ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 210, 230, 240; ширина полотна - 45, 95, 130; масса - 0,12, 0,1,4, 0,17 кг
	1
	Резекненское ПО «Электростройинструмент»

	Терка-зачистка (рис. 41а)
	Шлифовка прошпатлеваиных стыков, угловых соединений и примыканий ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 240, ширина - 120, высота - 72; масса - 0,8 кг
	2
	НПО ВНИИСМИ Минстройдормаща

	То же, на штанге (рис. 41б)
	Шлифовка прошпатлеванных стыков и примыканий ГКЛ непосредственно с пола
	Габариты, мм: длина - 240,длина со штангой - 1620, ширина - 120
	2
	То же

	Приспособление для шлифовки поверхностей
	Шлифовка прошпатлеванных стыков и примыканий ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 255, ширина - 125, высота - 51; масса - 0,5 кг
	2
	Ленинградоргстрой

	Пистолет монтажный поршневой ПЦ-52-1 (ПЦ-80) (рис. 42)
	Пристрелка дюбелями горизонтальных направляющих к бетонным и металлическим основаниям
	Техническая производительность - 50 выстрелов в час; масса 3,6 кг
	1
	Тульский оружейный завод

	Средства измерения и контроля

	Рейка раздвижная (шаблон) (рис. 43)
	Замер расстояния между верхними и нижними направляющими
	Длина - 2700(3600 мм; масса – 4,3 кг
	1
	ЦНИИОМТП

	Рейсшина с движком (рис. 44)
	Разметка ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 760; ширина - 250; масса - 1,1 кг
	1
	Трест Мосоргстрой Главмосстроя

	Рулетки металлические в закрытом корпусе типов РЗ-10, РЗ-20 (рис. 45)
	Измерение линейных величин, разметка мест устройства перегородок
	Длина ленты- 10(20) м; диаметр корпуса - 70 (100) мм; высота - 20 мм; масса - 0,23 (0,35) кг
	2
	Киевский завод «Метизы» Минместпрома УССР

	Рулетка желобчатая типа РЖ-2 (рис. 46)
	Измерение линейных величин
	Длина ленты-2150 мм; ширина - 16 мм; диаметр корпуса - 48 мм; высота - 20 мм; масса -- 0,08 кг
	3
	Киевский завод «Метизы» Минместпрома УССР

	Метр складной деревянный
	То же
	Длина (макс.) - 1000 мм: ширина пластины - 16 мм; масса - 0,25 кг
	1
	СКПТБ Минместпрома Латвийской ССР

	Шнур разметочный (рис. 47)
	Разметка мест установки направляющих
	Длина корпуса - 135 мм Ширина » - 75 мм
	1
	НПО ВНИИСМИ Минстройдормаша

	Угольник металлический (рис. 48)
	Угловые измерения
	Длина: линейки - 500 мм; основания - 240 мм; толщина основания - 20 мм; масса - 48 кг
	2
	Завод «Стройинструмент» г. Турсунзаде

	Угольник (рис. 49)
	Разметка и раскрой ГКЛ заданного размера
	Габариты, мм: длина - 1225, ширина - 600; масса - 2,1 кг
	2
	Мосспецпромпроект

	Шаблон для разметки
	Разметка мест установки стоек
	Длина - 1200 мм; масса - 0,68 кг
	1
	То же

	Средства индивидуальной защиты и оргоснастка

	Очки защитные закрытые с прямой вентиляцией ЗП2-84
	Защита глаз от пыли и мелких твердых частиц при работе с минватой
	Размеры, мм: ширина – 150, высота – 80, глубина – 35, масса – 0,07 кг
	2
	Суксунский оптикомеханический завод

	Щиток наголовный с бесцветным ударостойким корпусом НВТ-1
	Защита липа и глаз от твердых мелких частиц при работе с монтажным пистолетом
	Размеры, мм: высота- 280, ширина - 220, глубина - 140; масса - 0,185 кг
	2
	Суксунский оптикомеханический завод

	Пояс монтажный с карманами
	Размещение инструментов
	-
	10
	ВНИПИ труда в строительстве

	Каска пластмассовая для строителей «Салво»
	Защита головы
	-
	10
	ТУ 205 ЭССР 281-77

	Респиратор ШБ-1 «Лепесток»
	Защита органов дыхания от пыли минераловатных плит
	-
	2
	ГОСТ 12.4.028. 76 с изм.

	Костюм мужской и шлем для защиты от производственной ныли
	Защита от пыли минераловатных плит
	-
	2
	ГОСТ 2.4.086- 80

	Перчатки резиновые технические
	Защита рук от минераловаты
	-
	2
	ГОСТ 20010-74 с изм.

	Ручные электрические машины и инструмент, применяемые при монтаже гипсокартонных перегородок с металлическим каркасом

	Шуруповерт ручной электрический ИЭ-3603Э (ИЭ-3605) (рис. 50)
	Крепление ГКЛ к стойкам металлического каркаса самосверлящими самонарезающими винтами
	Габариты, мм: длина – 400, ширина – 70, высота – 130; потребляемая мощность – 420 Вт; напряжение – 220 В; масса (без кабеля) – 2 кг
	2
	Конаковский завод механизированного инструмента Минстройдормаша

	Ножницы электрические ручные ИЭ-5803 (рис. 51)
	Резка профили любой конфигурации
	Производительность (не менее) - I м/мин; толщина разрезаемого металла до 1 мм; потребляемая мощность 420 Вт; напряжение - 220 В; масса (без кабеля) - 2,6 кг
	1
	То же

	Машина ручная сверлильная электрическая ИЭ-1022В
	Сверление отверстий в стальном каркасе
	Диаметр сверла - 14 мм; частота вращения шпинделя-700 об/ мин; мощность-400 Вт; напряжение - 220 В, габариты, мм: длина - 424. ширина - 205, высота - 146; масса (без кабеля) - 2,9 кг
	1
	Ростовское производственное объединение «Электроинструмент» Минстройдормаша

	Просекатель (рис. 52)
	Соединение элементов металлического каркаса методом просечки с отгибом
	Максимальное усилие просечки - 294 Н; максимальное усилие на рукоятке - 49 Н; габариты, мм: длина - 250, высота - 74, ширина - 24; масса - 0,305 кг
	2
	НПО ВНИИСМИ Минстройдормаша

	Ножницы ручные двухшарнирные для резки металла (рис. 53)
	Резка металлических элементов каркаса
	Габариты, мм: длина - 320, ширина - 13, высота - 50; масса - 0,7 кг
	2
	НПО Мехинструмент Госагропрома

	Чертилка СТД 967/2 с твердосплавным наконечником (рис. 54)
	Нанесение рисок
	Габариты, мм: длина - 160, ширина - 38; диаметр стержня - 8 мм; масса - 0,1 кг
	2
	ПКБ Сантехдеталь Главпромвентиляция Минмонтажспецстроя СССР

	Молоток слесарный с квадратным бойком
	Правка металлических элементов и выполнение других ударных операций
	Длина, мм: с ручкой - 360; 400, корпуса - 130; 135; сечение бойка -33Х33, 36Х36 мм; масса - 0,8; 1 кг
	1
	Предприятия Минстанкопрома

	Отвертки для винтов
	Заворачивание винтов в труднодоступных местах
	Длина, мм: общая - 200; 250; шлица - 4; 5,3; ширина паза шлица - 0,8; 1,1 мм; масса - 0,7; 0,9 кг
	2
	То же

	Молоток резиновый
	Ударные операции при креплении обрамляющих металлических уголков
	Длина с ручкой 350 мм; диаметр корпуса 80 мм; высота -130 мм; масса – 0,4 кг
	1
	Гипрооргсельстрой Минсельстроя СССР

	Ножницы настольные (рис. 55)
	Резка металлических элементов каркаса
	Усилие резки 58,8 – 117,6 Н; габариты, мм; длина - 905, с рукояткой - 1810, ширина - 154, высота - 195, с рукояткой - 1082: масса 9 кг
	1
	НТО Мосспецпромпроект Главмосмонтажспецстроя

	Шаблон для металлических дверных коробок
	Ускоренная сборка и монтаж дверных коробок
	Габариты, мм: длина - 604, 704, 804; ширина - 180; высота - 120: масса - 2,7 кг
	2
	То же

	Уровни магнитные
	Выверка вертикальности и горизонтальности установки металлических элементов каркаса
	Габариты, мм: длина 600, 1200; ширина -26, 26; высота - 55, 66; масса 0,7; 1,2 кг
	1
	НПО ВНИИ СМИ Минстройдормаша

	Отвес магнитный (входит в комплект ПЭ-6015) (рис. 57)
	Выверка вертикальности стоек каркаса
	Диаметр - 35 мм; высота - 35 мм; масса – 0,07 кг
	2
	Конаковский завод механизированного инструмента Минстройдормаша

	Ручные электрические машины и инструмент, применяемые при монтаже гипсокартонных перегородок с деревянным каркасом

	Станок для распиловки брусков (рис. 58)
	Поперечная распиловка брусков сечением 50Х40 и 50Х50 мм длиной до 6 м
	Пила ручная электрическая дисковая ИЭ-5106 – 1 шт.; потребляемая мощность – 0,6 кВт; напряжение – 220 В; размеры станка, мм: длина – 2770, ширина – 500, высота (без пилы) – 700; масса - 22
	1
	Трест Ленинградоргстрой Главленинградстроя

	Ножовка по дереву широкая
	Перепиливание брусков
	Габариты, мм: длина - 450, ширина - 115 толщина ручки - 50 мм; масса - 0,5 кг
	2
	Горьковский металлургический завод Минчермета СССР

	Топор строительный типа Б1
	Подтеска брусков
	Габариты, мм: длина -407, ширина лезвия - 110, высота – 145; масса - 0,98 кг
	1
	Предприятия Минместпрома РСФСР и Минчермета СССР

	Шуруповерты электрические ИЭ-3601 и ИЭ-3602А (рис. 59)
	Крепление ГКЛ к каркасу шурупами
	Габариты, мм: длина - 325, ширина - 70, высота  157, масса -2,3 кг, номинальная мощность – 420 Вт, напряжение – 220 В
	2
	Конаковский завод механизированного инструмента Минстройдормаша

	Молотки столярные типа МСТ (МСТ-2. МСТ-3) (рис. 60)
	Крепление гвоздями каркас; перегородки и ГКЛ
	Габариты, мм: длина - 300 (300), ширина корпуса - 25 (30), высота - 112 (122); масса - 0,5 (0,75) кг
	4
	Георгиевский завод «Строй инструмент» Минстройдормаша

	Клещи строительные типа КС
	Выдергивание деформированных гвоздей
	Габариты, мм: длина - 180 (225), ширина губок - 16 (20); масса- 0,35 (0,5) кг
	4
	Николаевский завод «Дормашина» Минстройдормаша

	Стамески плоские
	Снятие фасок и кромок при устройстве каркаса
	Габариты, мм: длина - 240 (265), ширина полотна - 10 (25), толщина полотна - 3 (4); масса - 0,1 (0,2) кг
	2
	Павловское ПО «Росинструмент» Минместпрома РСФСР

	Кусачки торцовые
	Перекусывание проволоки при распаковке пакетов брусков
	Диаметр перекусываемой проволоки до 3 мм; габариты, мм: длина - 180, ширина - 30, высота - 50; масса - 0,26 кг
	2
	Предприятия Минстанкопрома

	Напильник трехгранный
	Заточка зубьев у ножовок и пил по дереву
	Габариты, мм: длина: с ручкой - 200, рабочей части - 150, ширина грани - 9; масса - 0,1 кг
	2
	То же

	Отвертки слесарно-монтажные
	Заворачивание шурупов в труднодоступных местах
	Длина общая - 200 (ХЗ) мм; толщина лезвия под шлиц - 0,8; 1; 1,2 мм; масса 0,1 (ХЗ) кг
	2
	Предприятия Минстанкопрома

	Отвес стальной строительный типа ОТ-400 (рис. 61)
	Выверка вертикальности стоек
	Габариты корпуса, мм: длина - 115, диаметр - 26; длина планки - 100, ширина - 45; масса (без шнура и планки) - 0,4 кг
	4
	Георгиевский завод «Стройинструмент» Минстройдормаша

	Уровень строительный типа УС2-300
	Выверка вертикальности стоек
	Габариты, мм: длина - 300, ширина - 22, высота - 40; масса - 0,24 кг
	2
	Предприятия Минприбора

	Ручные электрические машины и инструмент, применяемые при монтаже гипсокартонных перегородок с асбестоцементным каркасом

	Пила ручная дисковая электрическая ИЭ-5000 (рис. 62)
	Резка асбестоцементных экструзионных профилей в построечных условиях
	Диаметр пильного диска – 175 мм; глубина пропила – 50 мм; частота вращения шпинделя – 1,5 с-1; номинальная мощность – 400 Вт; напряжение – 220 В; мм: длина - 540, ширина - 127, высота - 188; масса - 7,2 кг
	1
	Ногинский опытный завод монтажных приспособлений Минмонтажспецстроя

	Ножницы электрические ручные ИЭ-5803
	Резка металлического профиля (направляющие)
	Производительность - 1 м/мин (не менее); толщина разрезаемого металла до 1 мм; потребляемая мощность - 420 Вт; напряжение - 220 В; масса (без кабеля) - 2,6 кг; диаметр сверла - 14 мм; частота вращения шпинделя - 700 об/мин; мощность - 400 Вт; напряжении - 220 В; габариты, мм: длина - 424, ширина - 205, высота - 146; масса (без кабеля) - 2,9 кг
	1
	Ростовское ПО «Электроинструмент» Минстройдормаша

	Шуруповерт электрический ИЭ-3602
	Крепление ГКЛ к каркасу шурупами
	Габариты, мм: длина - 325, ширина - 70, высота - 50; масса - 2,3 кг; номинальная мощность - 420 Вт; напряжение - 220 В
	2
	Конаковский завод механизированного инструмента Минстройдормаша

	Чертилка СТД 967/2 с твердосплавным наконечником
	Нанесение рисок
	Габариты, мм: длина - 160, ширина - 38, диаметр стержня – 8 мм; масса - 0,1 кг
	2
	ПКБ Сантехдеталь Главпромвентиляция Минмонтажспецстроя СССР

	Молоток слесарный с квадратным бойком
	Правка металлических элементов и выполнение других ударных операций
	Длина, мм: с ручкой - 360; 400, корпуса - 130; 135; сечение бойка -33Х33, 36Х36 мм; масса - 0,8; 1 кг
	2
	Предприятия Минстанкопрома

	Стойка монтажная телескопическая
	Временное закрепление горизонтальных направляющих
	Высота закрепления направляющих – 2600, 3050, 3950 мм; пределы регулирования высоты закрепления направляющих - 100 мм; габариты, мм: длина - 132, ширина - 38, высота (в транспортном положении) - 1575; 1800, 2250; масса - 5; 4,1; 3,7 кг
	2 - 12
	ЦНИИОМТП

	Отвертка для шурупов с крестообразным шлицем
	Заворачивание шурупов в труднодоступных местах
	Габариты, мм: длина: общая - 200, шлица - 4; ширина паза шлица - 0,8; масса - 0,7 кг
	2
	Предприятия Минстанкопрома

	Отвес стальной строительный типа ОТ-400
	Выверка вертикальности стоек
	Длина и диаметр корпуса - 115 и 26 мм; длина и ширина планки - 100 и 45 мм; масса (без шнура и планки) - 0,4 кг
	4
	Георгиевский завод «Стройинструмент» Минстройдормаша

	Уровень строительный типа УС2-300
	Выверка вертикальности стоек
	Габариты, мм: длина – 300, ширина – 22, высота – 40; масса – 0,24 кг
	
	Предприятия Минприбора
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Рис. 16. Контейнер технологический с рольгангом для подачи на этажи под перекрытие ГКЛ

1 – рама; 2 - откидываемое ограждение; 3 - петли для строповки краном при подаче на этажи; 4 - рольганг
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Рис. 17. Площадка консольная
1 - нижняя рама; 2 - опоры; 3 - стойки телескопические винтовые для упора в перекрытие; 4 - ограждение; 5 - упор (в стену)
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Рис. 18. Рольганг для приема ГКЛ на этаже
1 – рама; 2 - рольганги
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Рис. 19. Тележки ручные для перевозки ГКЛ:

а) универсальная грузоподъемностью 250 кг (ЦНИИОМТП)

1 – колесо; 2 - ось поворота борта; 3 - рама; 4 - фиксатор; 5 - борт; 6 - винт поджимной; 7 - ручка

б) грузоподъемностью 200 кг (Главленинградстрой)

1 - каркас тележки; 2 - ручка; 3 - подставка несущая; 4 - колесо опорное; 5 - колесо рояльное
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Рис. 20. Скоба с наплечной лямкой

1 -  скоба металлическая; 2 --накладка; 3 - ремень
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Рис. 21. Зацеп для листовых материалов

1 -  рама; 2 -  амортизаторы
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Рис. 22. Стойка монтажная телескопическая
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Рис. 23. Стремянки с переставным настилом (ЦНИИОМТП)

1 – стремянка; 2 - настил
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Рис. 24. Подмости раздвижные со съемным настилом (Мосспецпроект)

1 – настил раздвижной; 2 – стойки; 3 – стяжка; 4 – цепь-ограничитель
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Рис. 25. Стремянка (Мосспецпромпроект)

1 -  лестница; 2 – площадка; 3 - полка для инструментов; 4 -стойка; 5 – стяжка; 6 - планка; 7 - распорка
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Рис. 26. Стремянка-ходули (Ленинградстрой)

1 - ручки; 2 - ящик для крепежных изделий и мелкого инструмента; 3 - стойка; 4 - ступенька; 5 - подпятник; 6 - цепь-ограничитель; 7 - подкос; 8 - ремень ножной; 9 - площадка-сиденье
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Рис. 27. Стремянка дюралюминиевая (Ленинградстрой)

1 - площадка; 2 - стойка; 3 - связь поперечная; 4 - лестница
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Рис. 28. Столик двухвысотный

1 – стойка; 2 – кронштейн; 3 - настил
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Рис. 29. Вышка передвижная сборно-разборная

1 – рама передвижная; 2 – лестница; 3 – стойка; 4 - настил; 5 - ограждение

[image: image67.png]



Рис. 30. Столы-верстаки складные для раскроя и резки ГКЛ

а) конструкции Главмосстроя

1 - крышка решетчатая; 2 - рама продольная; 3 - рама поперечная; 4 - упор

б) конструкция Ленинградстроя

1 -  крышка решетчатая; 2 -линейка прижимная; 3 - упор; 4 – опора; 5 - зажим кулачковый
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Рис. 31. Подъемники педальные для установки ГКЛ конструкции Ленинградстроя (а) и ЦНИИОМТП (б)

1 -  платформа: 2 – ремень; 3 – ограничитель; 4 - опора
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Рис. 32. Машина ручная сверлильная электрическая ИЭ-6015 (с комплектом насадок):

а) схема укладки комплекта в футляре

1 -  насадка - резцовая головка; 2 - круг шлифовальный; 3 – фреза; 4 - ключ; 5 - гайка; 6 - отвес магнитный; 7 – струбцина; 8 -  футляр; 9 - патрон; 10 - ключ к патрону; 11 -  щетка графитная; 12  - винт М6Х25; 13 - машина ручная сверлильная ИЭ-1202; 14 – отвертка; 15 - насадка-пила; 16 - ложемент

б) машина ручная сверлильная электрическая ИЭ 1202

1 - шпиндель; 2 - корпус редуктора; 3 - корпус электродвигателя; 4 - рукоятка с курком; 5 - кабель токоподводящий 

в) насадка - пила:

1 - диск пильный; 2 - плита опорная; 3 - кожух подвижной; 4 - рукоятка

г) насадка-головка резцовая

1 -  резец; 2 - центрирующий штырь; 3 - корпус головки; 4 - хвостовик 

д) насадка-точило

1 - плита опорная; 2 - круг абразивный; 3 - струбцина; 4 - винт зажимной; 5 – корпус; 6 - рукоятка
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Рис. 33. Нож для резки ГКЛ
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Рис. 34. Коловорот со сверлильной головкой
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Рис. 35. Приспособление для вырезания круглых отверстии в ГКЛ

1 - нож роликовый; 2 - линейка направляющая; 3 – винт закрепляющий; 4 - 
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Рис. 36. Ножовки по дереву узкая (а) и широкая (б)
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Рис. 37. Терка выравнивающая для обработки торцов листов по линии реза

1 – корпус; 2 – рабочее полотно
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Рис. 38. Отвертки для винтов и шурупов:

а) с крестообразным шлицем

1 – рабочая часть; 2 – стержень; 3 – ручка

б) с прямым шлицем и шуруподержателем

1 – лезвие; 2 – пружина; 3 - лапка
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Рис. 39. Кисть-ручник (типа КР-35 и КР-45)

1 – пучок (цайг); 2 – обойма; 3 - ручка
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Рис. 40. Шпатель малярный

1 – полотно (шириной 45, 95, 130 мм); 2 – накладка; 3 - ручка
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Рис. 41. Терки-зачистки для шлифовки прошпатлеванных стыков ручная (а) и на штанге (б)

1 - рабочая поверхность; 2 - прокладка резиновая; 3 - устройство прижимное; 4 - основание; 5 - ручка; 6 - наждачная бумага
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Рис. 42. Пистолет монтажный поршневой

1 - ствол; 2 - курок; 3 -- шомпол; 4 - коробка с механизмом накола и рукояткой; 5 - кожух муфты; 6 - наконечник
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Рис. 43. Рейка раздвижная
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Рис. 44. Рейсшина с движком
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Рис. 45. Рулетки измерительные металлические в закрытом корпусе (РЗ-10, РЗ-20)
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Рис. 46. Рулетка желобчатая РЖ-2
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Рис. 47. Шнур разметочный в корпусе с пигментом
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Рис. 48. Угольник металлический
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Рис. 49. Угольник-линейка
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Рис. 50. Шуруповерт электрический реверсивный с магнитной головкой ИЭ-3603Э

1 - отвертка; 2 - упор; 3 - ограничитель; 4 - корпус редуктора; 5 - корпус электродвигателя; 6 - рукоятка; 7 - кабель токопроводный
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Рис. 51. Ножницы ручные электрические ИЭ-5803

1 - нож подвижный; 2 - нож неподвижный; 3 - корпус редуктора; 4 - рукоятка; 5 - кабель токоподводящий; 6 - корпус электродвигателя
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Рис. 52. Просекатель

1 - пуансон-просекатель; 2 - ролик толкающий; 3 - ручки; 4 - направляющая матрица
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Рис. 53. Ножницы ручные двухшарнирные

1 - оси; 2 - ручка; 3 - чехол; 4 - крючок
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Рис. 54. Чертилка с твердосплавным наконечником
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Рис. 55. Ножницы настольные (Мосспецпромпроект)

1 – стойка; 2 - упор; 3 – основание; 4 - ручка для переноса ножниц; 5 - матрица; 6 - нож; 7 - рычаг; 8 - рукоятка
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Рис. 56. Уровень магнитный
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Рис. 57. Отвес магнитный
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Рис. 58. Станок для распиловки брусков

1 - стол; 2 - пила дисковая; 3 - опора центральная; 4 - опора задняя; 5 - винт стопорный; 6 - направляющая задней опоры
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Рис. 59. Шуруповерты ручные электрические;
а) ИЭ-3601Б; б) ИЭ-3602А

1 - отвертка; 2 - корпус редуктора; 3 - корпус электродвигателя; 4 - рукоятка с курком; 5 - кабель токоподводящий
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Рис. 60. Молотки столярные
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Рис. 61. Отвес строительный (типа ОТ-200, ОТ-400)
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Рис. 62. Станок для резки асбестоцементных листов (стоек)
1 - станина; 2 - ролик; 3 – направляющая; 4 – тележка; 5 - пила электрическая дисковая ИЭ-Л02Б; 6 - токоподводящий кабель

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

ОРГАНИЗАЦИИ-КАЛЬКОДЕРЖАТЕЛИ И ЗАВОДЫ - ИЗГОТОВИТЕЛИ ИНСТРУМЕНТОВ И ОБОРУДОВАНИЯ

	Организации
	Адрес

	Центральный научно-исследовательский и проектно-экспериментальный институт организации, механизации и технической помощи строительству (ЦНИИОМТП) Госстроя СССР
	127434, Москва, Дмитровское шоссе, 9

	Бюро внедрения ЦНИИОМТП Госстроя СССР
	103012, Москва, ул. Куйбышева, 3/8

	Трест Мосоргстрой Главмосстроя при Мосгорисполкоме
	113095, Москва, ул. Большая Полянка, 51а

	Трест Ленинградоргстрой Главленинградстроя при Ленгорисполкоме
	190121, Ленинград, Набережная реки Мойки, 122

	Производственно-техническое объединение (ПТО) Мосспецпромпроект Главмосмонтажспецстроя при Мосгорисполкоме
	123557, Москва, М. Грузинская, 27

	Управление механизации отделочных, работ (УМОР) Главмосстроя при Мосгорисполкоме
	129334, Москва, ул. Кольская, 12

	Трест Мособлоргтехстрой Главмособлстроя при Мособлисполкоме
	101000, Москва, ул. Кирова, 24, строение 3

	Научно-производственное объединение Всесоюзного научно-исследовательского и проектно-конструкторского института механизированного и ручного строительно-монтажного инструмента, вибраторов и строительно-отделочных машин (НПО ВНИИСМИ) Минстройдормаша
	141400, Химки Московской обл., Ленинградское шоссе, 1

	Конаковский завод механизированного инструмента Минстройдормаша
	171280, Калининская обл., Конаково

	Минский опытно-экспериментальный завод Минского филиала ВНИИСМИ Минстройдормаша
	220026, Минск, ул. Бехтерева, 6

	Одесский завод строительно-отделочных машин Минстройдормаша
	270614, Одесса, ул. Осипенко, 83

	ПО «Электроинструмент»
	ЛатвССР, г. Резекне, Рижское шоссе, 1


ПРИЛОЖЕНИЕ 3

ПЕРЕЧЕНЬ ПРОЕКТОВ ГИПСОКАРТОННЫХ ПЕРЕГОРОДОК

ЦНИИЭП торгово-бытовых зданий и туристских комплексов. Серия 1.231.9-10 «Унифицированные перегородки из гипсовых материалов для общественных зданий»; вып. 1 «Перегородки поэлементной сборки гипсокартонных листов на деревянном каркасе. Материалы для проектирования. Рабочие чертежи»; вып. 2 «Перегородки поэлементной сборки из гипсокартонных листов на металлическом каркасе. Материалы для проектирования. Рабочие чертежи».

ЦНИИЭП жилища. Серия 1.131.9-24 «Перегородки из гипсокартонных листов для жилых зданий»; вып. 3 «Перегородки панельные на деревянном каркасе со звукоизоляцией из минераловатных прошивных листов, с деталями прокладки электротехнических коммуникаций. Рабочие чертежи»; вып. 4 «Перегородки поэлементной сборки на деревянном каркасе со звукоизоляцией из минераловатных прошивных листов с деталями прокладки электротехнических коммуникаций. Рабочие чертежи». Серия 1.131-16 «Перегородки поэлементной сборки из сухой гипсовой штукатурки для жилых зданий»; вып. 2 «Перегородки на металлическом каркасе».

ЦНИИЭП учебных зданий. Серия 1.231-4 «Сборные панельные перегородки с обшивкой из сухой гипсовой штукатурки повышенного качества для общественных зданий»; вып. 1 «Панели перегородок на деревянном каркасе для зданий с высотами этажей 3,3; 3,6 и 4,2 м».

ЦНИИПромзданий. Серия 1.431-19 «Перегородки каркасно-обшивные с применением гипсовых листов для многоэтажных зданий промышленных предприятий». Серия 1.431-21 «Перегородки из гипсовых листов с деревянным каркасом для многоэтажных зданий промышленных предприятий».

ПРИЛОЖЕНИЕ 4

АДРЕСА ЗАВОДОВ, ВЫПУСКАЮЩИХ ГИПСОКАРТОННЫЕ ЛИСТЫ

Минстройматериалов РСФСР
1. Волгоградский завод гипсовых изделий. 400019. г. Волгоград, п/о 19, пос. Курортный.

2. Красноярский завод строительных материалов. 660019. г. Красноярск, ул. Затонская, д. 42.

3. Свердловский завод гипсовых изделий. 620050, г. Свердловск. Ж-50, ул. Маневровая, 47.

4. Челябинский завод гипсовых изделий. 454117, г. Челябинск, ул. Туристов.

Минстройматериалов УССР
5. Киевский завод строительных материалов. 252067, Украинская ССР, г. Киев-67, ул. Гарматная, 8.

6. Деконский комбинат строительных деталей. 343414, г. Карло-Либкнехтовск. Украинская ССР. Донецкая обл.

7. Харьковский завод гипса и сухой штукатурки. 310030, Украинская ССР, г. Харьков, ул. Биологическая, 15.

8. Шедокский гипсовый комбинат. 352564, Краснодарский край, Мостовский район, п. Псебай-1.

Минсгройматериалов БССР
9. Минский завод гипса и гипсовых стройдеталей. Белорусская ССР, г. Минск-38, ул. Козлова, 24.

Минстройматериалов Азербайджанской ССР
10. Бакинский завод гипсовых изделий. 370083, Азербайджанская ССР, г. Баку, ст. Карадаг.

Минстройматериалов Латвийской ССР
11. Рижский цементно-шиферный завод. 226007, Латвийская ССР, г. Рига, ул. Подрага. 2.

Минюгстрой СССР
12. Ростовский-на-Дону гипсовый завод, г. Ростов-на-Дону, п. Нижне-Гниловский, ул. Кузнечная, 1.

Минсевзапстрой СССР
13. Новомосковский гипсовый комбинат. 301670, Тульская обл., г. Новомосковск.

Минуралсибстрой СССР
14. Новосибирский завод железобетонных изделий № 1. 630088, г. Новосибирск, ул. Петухова, 35.

Миннефтегазстрой
15. Апсалямовский комбинат строительных конструкций и материалов. 423257, Татарская АССР, Бавлинский район, п/о Апсалямово.

Главмоспромматериалы при Мосгорисполкоме
16. Павшинский комбинат теплоизоляционных и гипсовых изделий. Московская обл., г. Красногорск, 5.

Главленстройматериалы при Ленгорисполкоме
17. Ленинградский комбинат облицовочных строительных материалов. 198092, Ленинград, Михайловский пер, 4а.

ПРИЛОЖЕНИЕ 5

АДРЕСА ЗАВОДОВ МИНИСТЕРСТВА ЧЕРНОЙ МЕТАЛЛУРГИИ СССР, ВЫПУСКАЮЩИХ САМОСВЕРЛЯЩИЕ ВИНТЫ

Ленинградский прокатный завод. 199026. г. Ленинград, В-26, ул. 25-я Линия, 8.

Речинский метизный завод. 247500, Белорусская ССР, Гомельская обл., г. Речица. ул. Фрунзе. 2.

Метизный завод «Пролетарский труд». 123317. Москва, Шмитовский проезд, 16.
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