
Схема виконання підсилення отворів 1 та 2
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Специфікація до схема виконання підсилення отворів 1 та 2
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го
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о:

Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 1

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.



Схема виконання підсилення отвору 3
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Специфікація до схема виконання підсилення отвору 3
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о:

Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 2

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.



Схема виконання підсилення отвору 4
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Специфікація до схема виконання підсилення отвору 4
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о:

Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 3

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.



Схема виконання підсилення отвору 5, 6
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Специфікація до схема виконання підсилення отвору 5, 6
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о:

Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 4

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.



Схема виконання підсилення отвору 7
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Специфікація до схема виконання підсилення отвору 7
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о:

Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 5

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.



Схема виконання підсилення отвору 8
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Специфікація до схема виконання підсилення отвору 8
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Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 6

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.



Схема виконання підсилення отвору 11
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Специфікація до схема виконання підсилення отвору 11
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о:

Стадія Аркуш
Змін. Кільк Аркуш №док. Підпис Дата

Аркушів

Р 7

ГАП

ГІП

Виконав
Перевірив
Н. Контроль

Об'ємне зображення металевих конструкцій підсилення

Примітки

1. Демонтаж конструкцій виконувати після встановлення та закріплення верхнього поясу швелерів.

2. Швелери монтувати на цементно-піщаний розчин.

3. Після монтажних робіт всі металеві елементи покрити масляною фарбою.

4. Ступінь очистки металевих елементів 1 прийнято згідно ДСТУ Б В.2.6-193:2013.

5. З'єднання металевих елементів між собою за допомогою ручного електродугового зварювання. Зварювальні роботи

необхідно виконувати згідно із ДСТУ 5264-80*. Зварювання ручне електродами Э46A (за ГОСТ 9467-75).

6. Всі  катети швів приймати  по найменшій товщині елементів, що зварюються.

7. * - розмір, що приймається по місцю.
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