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Дата введения 01.01.87

1. Настоящий стандарт распространяется на поддоны стальных 
форм для изготовления железобетонных изделий по ГОСТ 25781 
и устанавливает требования к конструкции и размерам основ­
ных сборочных единиц и деталей поддонов.

2. Поддоны состоят из основных сборочных единиц и лет алей, 
указанных на черт. 1 и 2:

— рамы;
— проушин для подъема;
— устройств для перемещения и пакетирования в технологичес­

ком потоке;
— упоров для натяжения предварительно напрягаемой арма­

турной стали;
— плит для электромагнитного крепления к виброплощадке;
— фиксаторов дли крепления к поддону закладных деталей.
П р и м е ч а н и е .  Набор сборочных единиц к деталей поддона устанавли­

вается в зависимости от конкретных условий производства и конструкций желе­
зобетонных изделий.

(Измененная редакция, Изм. № I).
3. Технические требования, требования безопасности, комплект­

ность, правила приемки, методы контроля, маркировка, упаковка, 
транспортирование, хранение и гарантийный срок эксплуатации 
поддонов, а также сборочных единиц и деталей должны соответ­
ствовать требованиям ГОСТ 25781 и настоящего стандарта.

Издана» официал*'1'*  Перепечатка воспрещена
Издательство стандартов, 1986 
Издательство стандартов, 1994

Переиздание с изменениями

2 3 к  779
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I — рама: 2—проушама: холесо; 4 — плит* дли алектуимагяктвого арео­
л о й *  формы к вмвроплошах**: 5—фичсягор закладных л е т а л о

Черт. I

/—рама: 2—проушина: Л-кроШптейн ОЛ* аатоматяхетхого захвата: 4 -упор 
для м тя х ен н *  арматуры: S — плит* хл* *лектро*«1 га*тного Цр>СШ И *  формы х вмврюплоиахх*

Черт. 2
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4. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и  р а м ы
4.1. Раму поддона выполняют открытого или замкнутого сече­

ния.
Рама открытого сечения состоит из каркаса и настила (черт. 3). 

рама замкнутого сечения — из каркаса, настила и нижней обшив­
ки (черт. 4).

4.2. Конструкцию и размеры рамы (в плане) устанавливают в 
зависимости от конфигурации и размеров железобетонных изде­
лий н технологии их изготовления. При этом размеры настила 
должны превышать размеры прилегающей к настилу поверхности 
изделия, изготовляемого с применением этого поддона, нс менее 
чем на 15 мм на каждую сторону.

4.3. Конструкция каркаса может быть раскосной, комбиниро­
ванной или прямоугольной.

Примеры конструкции каркаса приведены на черт. 5—7.

Фрагменты рамы открытого сечения

/— плсоске пастил: 3 —кокбнкировввныа настил; 9— каркас

Черт. 3
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Фрагменты рамы замкнутого сечения

Г—И4СТМ.1 (плоский или коибяинроияяяыл»: M i H W  3 -к н ж я я я  о в а ч ч  
Черт. 4 • •'

Раскосный каркас

Черт. 5
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Комбинированный каркас

Черт, б

Прямоугольный каркас

а Т ! ъ i 1; ■ ■ "  ■ г ~

i11
'

. —

1
i а щ

А -А  . 5 6

Черт. 7

3 Зак. 779
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4 3.1. Каркас поддона формы для поточно-агрегатного, полу- 
конвейеркого и конвейерного производства следует выполнять рас­
косным или комбинированным.

В технически обоснованных случаях допускается применять 
прямоугольный каркас.

Каркас поддона стендовой формы допускается выполнять лю­
бого вида.

4.3.2. Каркасы должны быть изготовлены из L-образных гну­
тых профилей или швеллеров по ГОСТ 8240 (далее — балки).

Раскосы выполняют из указанных балок или полосовой стали 
по ГОСТ 19903, ГОСТ 103 или угловой стали по ГОСТ 8509 или 
ГОСТ 8510 с расположением горизонтальных полок в плоскости 
нижних полок швеллеров.

Допускается каркас изготавливать из двутавров по ГОСТ 
8239 или другого проката.

4.3.3. Обвязочные балки раскосного или комбинированного кар­
каса следует, как правило, располагать полками наружу.

В технически обоснованных случаях допускается ъ каркасах 
любого вида устанавливать обвязочные балки полками внутрь или 
коробчатого сечения.

4.3.4. Размер, количество и расположение элементов каркаса 
определяют расчетным путем с учетом обеспечения увязки с тех­
нологическим оборудованием для производства железобетонных 
изделий.

4.3.5. Размеры ячеек каркаса не должны быть более 0,5 м2 при 
максимальной длине ячейки 1 м.

Допускается увеличение размеров ячейки более указанного при 
подтверждении расчетом на динамические воздействия.

4.4. Настилы изготавливают плоскими или комбинированны­
ми (с участками криволинейной конфигурации). Детали настила 
криволинейной конфигурации могут быть съемными.

4.4.1. Плоский настил должен изготавливаться толщиной не ме­
нее 8 мм, а участки криволинейной конфигурации — толщиной не 
менее 6 мм.

Настил, отличающийся по толщине более чем на 2 мм от ука­
занного, может применяться в технически обоснованных случаях.

П р и м е ч а н и е .  Требование, ограничивающее минимальную толщину нас­
тила. не относится к формам с упруго работающими элементами.

4.4.2. Предельные отклонения размеров настила по длине и 
ширине не должны превышать указанных в табл. 1.
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Указанные предельные отклонения не распространяются на 
применяемый для настила поддона мерный лист заводского сор­
тамента.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

Для п£ к сшрина няегяла Пред. ОЛЕЛ. Допуеимы** рмвость хляп 
хи*гои*л«в

До 4000 ± 5 11
От 4000 до 8000 ± 8 17

» 6000 > 16000 ±10 ,21
» 16000 » 25000 ±15 28

П р и м е ч а н и е .  В случае, если Оорта охватывают настил поддона, пре­
дельные отклонении настила нс должны превышать соответствующих предельных 
сгкЛомский внутренних размеров формы по ГОСТ 25781.

4.5. Нижняя обшивка должна быть изготовлена из стального 
листа толщиной 4—5 мм по ГОСТ 19900 или ГОСТ 19904.

В случае изготовления обшивки из нескольких частей сварные 
швы должны быть расположены на полках балок каркаса.

4.6. Поддоны с рамой замкнутого сечения выполняют без па­
ровой или с паровой полостью.

Паровую полость выполняют в поддонах, используемых для 
контактного прогрева бетона.

4.6.1. В поддонах замкнутого сечения без паровой полости в 
нижней обшивке следует выполнять отверстия диаметром 200— 
300 мм общей площадью до 30 % площади обшивки. При этом от­
верстия должны располагаться в каждой ячейке рамы поддона.

4.6.2. В балках каркаса поддона с паровой полостью должны 
быть отверстия, обеспечивающие циркуляцию пара между смеж­
ными ячейками, а также отверстия для прохода конденсата.

4.6.3. Распределение пара в паровой полости должно произво­
диться посредством системы труб с отверстиями, обеспечивающей 
равномерную подачу пара во все ячейки. Расположение отверстий 
в трубах должно создавать вращательное движение пара в ячей­
ках.

При подаче пара по неперфорированным трубам (регистрам) 
или при использовании теплоэлектронагревателей устройства для 
подачи теплоносителя должны располагаться равномерно по пло­
шали поддона.

4.6.4. Диаметр отверстий в трубах для подачи пара должен 
быть 3—5 мм. При этом суммарная площадь всех отверстий не
3*



С. в ГОСТ 25878-85

должна превышать площади внутреннего поперечного сечения па­
роподводящей трубы.

4.6.5. Рабочее давление пара в полости не должно быть более 
0.1 кгс/смг {9800 Па).

П р и м е ч а н и е .  Система пароснабжечия к отвода конденсата от поддона 
должна иметь контрольно-предохранительную аппаратуру режима термообработ­
ки. исключающую образование избыточного давления в полости поддона.

Контрольно-предохранительная аппаратура не входит в состав 
формы, а является принадлежностью предприятия-изготовителя 
железобетонных изделий.

(Измененная редакция, Изм. M l ) .
4.6.6. Поддоны должны иметь штуцеры, предназначенные для 

подачи пара и отвода конденсата.
Штуцера для отвода конденсата должны быть расположены 

в нижней части паровой полости поддона.
4.6.7. Покрытие штуцеров — Цб.хр. по ГОСТ 9.303.
Допускается применять другие виды защитных покрытий, отве­

чающих требованиям ГОСТ 9.301. При этом требования к защит­
ному покрытию штуцеров не распространяются на штуцера испол­
нения 2 по приложению 1, приваренные к форме.

(Измененная редакция, Изм. J4 1).
4.6.8. Конструкция и размеры штуцеров приведены на чертеже 

приложения 1.
4.6.9. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстий 

Н14, валов — Ы4. остальных — ±  по ГОСТ 25346.
5. Т р е б о в а н и я  к с в а р к е  р а м ы
5.1. Продольные и поперечные балки каркаса и раскосы в мес­

тах их стыка следует сваривать непрерывным односторонним швом 
по ГОСТ 14771 и ГОСТ 23518. Условное обозначение сварных 
швов — по ГОСТ 2.312.

Катет шва в тавровых соединениях должен быть не менее 
5 мм.

Полки спаренных балок следует сваривать прерывистым швом 
С2—УП—100/250 по ГОСТ 14771, а со стороны, примыкающей к 
иастилу, — швом С2—УП—100/1000 по ГОСТ 14771. При этом 
усиление сварного шва в местах прилегания к настилу, нижней 
обшивке и плитам для электромагнитного крепления форм к виб­
роплощадке должно быть снято.

5.2. Настил необходимо приварить к каркасу по контуру 
прилегания прерывистым швом Н1—УП—A5--100Z 500 по ГОСТ 
14771, в углах рамы — сварными швами длиной 100 мм в каждую 
сторону от вершины угла.
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Сварные швы необходимо располагать с обеих сторон полок 
балок каркаса в шахматном порядке.

В поддонах с паровой полостью настил каркаса по наружному 
контуру следует приваривать непрерывным швом Н1—УП—Д5 по 
ГОСТ 14771.

П р и м е ч а н и е .  Местные зазоры между настилом и каркасом не долж­
ны быть более 3 мм При этом обшая длина зазором не должна превышать 0,5 
длины прилегания.

При приварке к настилу ребер сварные швы допускается рас­
полагать с одной стороны.

5.1. 5.2. (Измененная редакция, Иэм. J* 1).
5.3. Нижнюю обшивку в поддонах с паровой полостью следует 

приваривать к каркасу по контуру прилегания непрерывным швом 
по ГОСТ 14771; в поддонах без паровой полости — прерывис­
тым швом Н1—У П - Д 4 - 100/400 по ГОСТ 14771.

5.4. В технически обоснованных случаях допускается умень­
шать длину привариваемого участка в прерывистых швах до 80 мм.

5.5. В нижней обшивке в местах прилегания к внутренним бал­
кам должны быть выполнены отверстия для сварки с каркасом. 
Сварку по контуру отверстий следует выполнять непрерывным 
швом А1—УП—Д4 по ГОСТ 14771. Диаметр и количество от­
верстий определяют расчетом.

5.5а. В технически обоснованных случаях допускается приме­
нение сварных швов других размеров.

(Введен дополнительно, Изм. Jii 1).
5.6. Сварные швы допускается выполнять по ГОСТ 5264 и 

ГОСТ 11534.
6. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и  п р о у ш и н
6.1. Конструкция и размеры, а также установка проушин на 

поддоне приведены на черт. 1—13 и в табл. 1—6 приложения 2.
В технически обоснованных случаях допускается применение 

проушин других конструкций.

П р и м е ч а н и я :
1. Конструкция и размеры проушин установлены из условия их монтажа п 

рамах, выполненных из швеллеров При выполнении каркаса из других видов 
фасонного проката иди гнутых профилей присоединительные размеры проушин 
должны быть уточнены расчетом.

2. При определении возможности транспортирования нагруженной формы 
краном за проушины следует учитывать распределение всей вертикальной на­
грузки от массы изделия и формы на две проушины.

6.2. Условные обозначения проушин должны состоять из обоз­
начений типа, номера швеллера каркаса и обозначения настояще­
го стандарта.
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В случае применения проушин типов 3—6 для поддонов формы 
с определенной шириной борта к условному обозначению после 
указания номера швеллера дополнительно указывают ширину бор­
та.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  проушины типа 
1 для формы с каркасом из швеллера № 16:

Проушина 1— 16 ГОСТ 25878-85
То же, проушины типа 2, правого исполнения для формы с кар­

касом из швеллера Ха 20:
Проушина 2—20 ГОСТ 25878—85

То же, проушины типа 2, левого исполнения:
Проушина 2—20Л ГОСТ 25878—85

То же, проушины типа 3 для формы с каркасом из швеллера 
№ 18 с шириной борта 110 мм:

Проушина 3— 18— 110 ГОСТ 25878—85
6.3. Проушины типов 1 и 2 допускается изготавливать с фас­

кой 12X45° вместо R 12.
6.4. При изготовлении проушин типов 3—6 для установки на 

раму поддона, изготовленную нз швеллеров № 16, 18, 20, 22 или 
24, соединенных сваркой в виде короба, размер Г, указанный в 
табл. 3—6 приложения 2, должен быть увеличен соответственно 
на 80, 90, 90. 100 или 100 мм.

При бортах шириной более 120 мм допускается частичное из­
менение конфигурации и размеров проушин указанных типов.

6.5. Проушины должны изготавливаться методом штамповки 
или с применением кислородной нлн плазменной резки из стали 
марки СтЗпс любой категории по ГОСТ 380 или нз стали марки 20 
по ГОСТ 1050.

6.6. Ось проушин типов 5 и 6 должна изготавливаться из стали 
марки 20 по ГОСТ 1050.

6.7. Качество металла для изготовления проушин и осей долж­
но соответствовать сертификату предприятия—изготовителя ме­
талла или акту о результатах лабораторных испытаний.

6.8. Предельные отклонения размеров; валов — h 16, осталь­
ных — ±  ^  по ГОСТ 25346.

6.9. При изготовлении проушин при помощи кислородной или 
плазменной резки точность и качество обработанной поверхности 
должны соответствовать классу К2330 по ГОСТ 14792.

П р и м е ч а н и е .  На поверхности П, указанной «а черт. I, 3 н 4 приложе­
ния 2, допускаются подрезы глубиной ие более 3 им.
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6.10. Проушины не должны иметь механических повреждений 
(деформаций, трешин н т. п.). Исправление дефектов не допуска­
ется.

6.11. Места наложения сварных швов показаны на черт. 2, 5, 
8— 13 приложения 2.

Параметры сварных швов определяют расчетом.
Сварные швы следует выполнять по ГОСТ 14771 и ГОСТ

23518.
Допускается швы выполнять по ГОСТ 5264 и ГОСТ 11534.
6.12. На поверхности каждой проушины должны быть нанесе­

ны: товарный знак предприятия-изготовителя, условное обозна­
чение проушины и год выпуска.

П р и м е ч а н и е .  Маркировку проушин допускается нс производить при из­
готовлении и монтаже их на поддонах лрсдлриятнем-кзготовнтелем.

7. Т р е б о в а н и я  к у с т р о й с т в а м  д л я  п е р е м е щ е ­
н и я  и п а к е т и р о в а н и я  п о д д о н о в  и ф о р м  в т е х ­
н о л о г и ч е с к о м  п о т о к е

7.1. В зависимости от технологии производства изделий и спо­
соба транспортирования поддонов устройства выполняют в виде 
колес, направляющих для рольганга, строповочных устройств или 
элементов, взаимодействующих с автоматическим захватом и па­
кетировщиком. «■

7.2. Устройства включают колеса, направляющие для роль­
ганга и элементы, взаимодействующие с автоматическим захва­
том и пакетировщиком.

В технически обоснованных случаях допускается применять 
устройства для перемещения и пакетирования других конструкций.

П р и м е ч а н и я :
1. Колеса должны иметь ограждение.
2. Поддоны форм, транспортируемых краном, оснашают специальными опор­

ными элементами для пакетирования.

7.2.1. Конструкция и размеры, а также примеры установки ко­
лес приведены на черт. 1—3 и в таблице приложения 3.

7.2.2. Колеса должны изготавливаться из стали марки 65Г по 
ГОСТ 14959 или марки 45 по ГОСТ 1050.

Допускается изготавливать литые колеса из стали марок 35ГЛ 
или 55Л по ГОСТ 977.

7.2.3. Допуски, припуски и кузнечные напуски для штампован­
ных колес — по классу ПТОСТ 7505.

Припуски на механическую обработку литых колес — по ГОСТ 
26645, формовочные уклоны — по ГОСТ 3212.



С. JJ ГОСТ 25878-85

7.2.4. Поверхность катания и реборды должны быть терми­
чески обработаны.

При поверхностной закалке твердость поверхности на глубине 
2—3 мм должна быть не менее 35 HRC,. при объемной закалке — 
28 . . .  42 HRC,.

7.2.5. Неуказанные отклонения размеров механически обраба­
тываемых поверхностей: отверстий — Н14, валов — h 14. осталь­
ных -  ±  по ГОСТ 25346.

7.2.6. На поверхности каждого колеса должно быть нанесено 
его условное обозначение, состоящее из значения диаметра по­
верхности катания колеса н обозначения настоящего стандарта.

П р и м е ч а н и е .  Маркировку колес допусхастея нс производить при из­
готовлении н установке их в поддонах предприятием-изготовнтедем.

7.2.7. Устройства для перемещения форм по рольгангу вы­
полняют в виде направляющих толщиной не менее 10 мм, шири­
ной не менее 70 мм. изготавливаемых из полосовой стали по ГОСТ 
103 или листовой стали по ГОСТ 19903, или нз квадрата не менее 
40 X 40 мм по ГОСТ 2591 (черт. 8).

Направляющие приваривают к нижней поверхности балок кар­
каса прерывистым швом Н1—УП— Д5— 100/500 по ГОСТ 14771.

Сварные швы необходимо располагать с обеих сторон направ­
ляющей в шахматном порядке.

Допускается сварные швы выполнять по ГОСТ 5264.
7.2.8. Элементы поддона, взаимодействующие с автоматичес­

ким захватом, выполняют в виде кронштейнов, располагаемых по 
продольным сторонам поддона.

Примеры конструкции и размеров элементов опорных крон­
штейнов для поддонов, применяемых при ' поточно-агрегатном и 
полуконвейерном способах производства изделий, приведены на 
черт. 9 и 10. В технически обоснованных случаях допускается при­
менение опорных кронштейнов других конструкций.

П р и м е ч а н и е .  Размер Н не должен быть менее 140 мм и определяется 
расчетом из условия прочности кронштейна.

7.2.9. Места наложения сварных швов показаны на черт. 9 
н 10.

Сварные швы следует выполнять по ГОСТ 14771 и ГОСТ 
23518. Допускается швы выполнять по ГОСТ 5264 и ГОСТ 11534.

Параметры сварных швов определяют расчетом.
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.ГО

> V  л\\/<

\г

1

Ч 1

h >

/-направляющая; 3—aoiMK Л-катои рольганга 
Черт. 8

Я-расстоавке между направляющими во- 
вархиостамн стоек в а котировщика; Л—по­
верхность. иэаимодайстяующая « крюком 
автоматического аахвата; Я-опориая по- 
аершость для стойка аатоматияесдого ха- 
даата; Т—поверхность. опирающих* на 

кромттайя пакетировщика
Черт. 9

в—расстояние между направляющими поверх, 
•остамн стоек сакатироащика; Л-повердиосгь. 
ваааиодейстаующая с крюком автоматического аахвата; Р~опорная поверхность дл* стойка 
автоматического закоага; Г—поверхность, опи­

рающаяся на кронэгтейк лякегировщижа

Черт. 10
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8. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и  у п о р о в  д л я  
н а т я ж е н и я  п р е д в а р и т е л ь н о  н а п р я г а е м о й  а р ­
м а т у р н о й  с т а л и

8.1. Требования к конструкции опорных устройств для натя­
жения предварительно напрягаемой арматуры ■ механическим, 
электротермическим или электротермомеханическнм способом 
определяют в зависимости от схемы армирования изделий и кон­
струкции формы.

8.2. Примеры конструкции вилочных упоров при электротер­
мическом способе натяжения арматурной стали приведены на 
черт. 1—4 приложения 4.

8.3. Размеры упоров и толщину съемных пластин определяют 
расчетом в зависимости от диаметра и количества предварительно 
напрягаемой арматурной стали по ГОСТ 5781, а также от вели­
чины ее натяжения.

8.4. Места наложения сварных швов показаны на черт. 1—4 
приложения 4.

Сварные швы следует выполнять по ГОСТ 14771 н ГОСТ 
23518.

Допускается швы выполнять по ГОСТ 11534 и ГОСТ 5264.
Параметры сварных швов определяют расчетом.
8.5. Упоры, показанные иа черт. 1—3 приложения 4. должны 

быть оснащены съемными пластинами, предназначаемыми для 
опнрания временных анкеров напрягаемой арматурной стали или 
зажимов по ГОСТ 23117.

8.6. Глубина пазов упоров должна быть не менее двух диамет­
ров напрягаемой арматуры, а ширина — на 2—3 мм превышать 
максимальный, с учетом допуска, диаметр арматуры, размещаемой 
в упорах.

8.7. Съемные пластины должны иметь паз, ширина которого 
иа 2—3 мм превышает максимальный, с учетом допуска, диаметр 
размещаемой в пластинах арматуры.

8.8. По контуру паза в съемной пластине с внешней стороны 
должна быть выполнена фаска размером 5X45° в случае натяже­
ния стержней с высаженными головками. При изготовлении съем­
ных пластин способом штамповки допускается фаску выполнять 
размером 2x45°, а также в случаях натяжения стержней спрессо­
ванными обоймами, шайбами или закрепления зажимами по ГОСТ 
23117.

8.9. Шероховатость опорных поверхностей упоров и съемных 
пластин должна быть не грубее Ra 25 мкм.’а поверхностей по
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контуру пазов в съемной пластине и упоре — не грубее Ra 50 мкм 
по ГОСТ 2789.

8.8. 8.9. (Измененная редакция. Иэм. 1).
9. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и  п л и т ы  д л я  к р е ­

п л е н и я  ф о р м
9.1. Конструкция и размеры плит для электромагнитного креп­

ления формы к виброплощадке должны соответствовать указан­
ным на черт. 11.

Черт. 11

Углы плиты допускается выполнять радиусом, равным 12 мм.
В технически обоснованных случаях допускается изготавли­

вать плиты круглой или прямоугольной формы. При этом диаметр 
круглой плиты или меньшая сторона прямоугольной плиты долж­
на быть не менее (460±4) мм.

9.2. Поверхности А я Б плиты допускается обрабатывать ме­
ханическим способом. При этом шероховатость поверхности дол­
жна быть не более Ra 20 мкм по ГОСТ 2789.

9.3. Примеры установки плит на раме поддона и места на­
ложения сварных швов приведены в приложении 5.

9.4. Приварку плит следует производить к элементам каркаса 
сварным швом с катетом не-менее 8 мм по ГОСТ 14771.

Допускается швы выполнять по ГОСТ 5264.
10. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и  ф и к с а т о р о в
10.1, 10.1.1. (Исключены. Изм. J* 1).
10.2. Типы, конструкция и размеры фиксаторов закладных де­

талей и опорного платика, а также примеры применения фикса­
торов и платика приведены на черт. 1—7 и в таблице приложе­
ния 7.

Неуказанные предельные отклонения размеров — ±  Д р  по 
ГОСТ 25346.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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10.2.1. Тип фиксатора и размер выбирают в зависимости от 
места размещения на поддоне фиксируемой закладной детали 
(черт. 4 приложения 7).

П р и м е ч а н и е .  Размеры L и I выбирают в зависимости от толщины j  
фиксируемой закладной детали, указанной в таблице приложения 7.

10.2.2. Применение фиксаторов типов 1 и 2 в формах, в ко­
торых съем изделий производят на кантователе или с подъемом 
на ребро, не допускается. В указанных случаях рекомендуется 
применять фиксаторы, изготовленные из пластмассы (черт. 5—7 
приложения 7).

10.3. Места наложения сварных швов показаны на черт. 4 и 7 
приложения 7.

Сварные швы следует выполнять по ГОСТ 14771.
Допускается швы выполнять по ГОСТ 5264.
Г Измененная редакция, Изм. 34 1).
10.4. В технически обоснованных случаях допускается приме­

нять фиксаторы другой конструкции.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

Штуцер
Исполнение /

v '  w>

Исполнение 2
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2  
Рлкомендуемое

Конструкция проушин и схемы их установки на поддонах 
Тип I

11
&3
I I

Б В Г Д Б И м Я Я, 9
а L

m b

16 147 68 56 128 90 28 6 60 25 25 2,2 3000
16П 141 —

!8 167
75 62 147 35

6.5
70 30 3,4 7 9 П П

18П 160
1 IV

—
30

o Z U U

20 187
85 6G 155 1 | г 40

7 о л 4,2

20П 180
1 Ivy

—
/ и о \1

5.0

22 205
95 72 160 12$ 40

8
85 O f 5,3

А  Л А П

22П 198 —

о О

6,2
7 U U U

■м
.
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Схема установки проушины

Черт. 2

Тип 2
Правое испо.оиние

Черт. 3
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Л  to o t исполнена*

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы  в мм

if Б В Г а Е Ж И м Я Я,
ь
*

h
II 8я

Z

20 232
85 66 155 120 40 45

7
70 30

4 .9
5500

20П 222 - 5 .0

22 258
95 72 180 138 45 50

9
85

6 .1
6500

22П 246 -
35

6 .5

24 278
ПО 80 200 152 55 60

1 1 .5
90

7 .1
7500

24П 268 — 8 .0
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Схема установки проушины

Тип 3
Проушина дли форм с углом открывание борта 30*

17 >•

Черт. 8.



С  21 ГОСТ 25878-85

Tan 4
Проушина для форм с углом открывания борта 45'

V  1\/«

Т а б л и ц е  3
Р а з м е р ы  в мм

г2
h

г>

i
•
ЖЖ
s-
32

Б В Г а е Ж и К
Ъ
|

* h l *
s l i l S

100 110 215 365 7 .2

is 110 120 226 376 135 100 60 30 7 . 6 2700

120 130 233 388 7 .9

100 ПО 215 3<Й 8 .3

18 ПО 120 226 376 155 120 72 40 8 .7 3700

120 130 238 388 9 . 0
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Т а б л и ц *  4
Р а з м е р ы  в мм

Номер шмл- 
вер* еериас»

1
5
6  *
В  "

Б в Г Д е К
В
т
8Я
£

Мекс, грг*®- 
аодъемаостъ. 
проуш иш , 

шт

100 100 232 382 30 7 .2

1в п о 110 245 395 135 100 35 7 .4

120 120 260 410 40 7 ,7
270<V

100 100 232 382 30 8 .4

18 ПО МО 245 395 155 120 3S 8 . 6

120 120 260 410 40 9 .0

Схема установки проушины типа 3

Черт. 8
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Схем* установки проушины типа 4

П р и м е ч а н и е .  В проушинах типов 1—4 (черт. I, 3, 4. 6, 7) вместо фас- 
ии 5X45° допускается выполнять притупление по контуру отверстия.

(Измененная редакция. Изи. .4  I).
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Тип 5
Проушина с осью для форы с углом отирымния борта 30*

81500. ' '

. • 'У  ( \*

Черт. 10
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Схема установки проушины

о\

I I
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Тип в
Проушина с осмо для формы с углом отшрываиия «орта 45*

РгЩ .
V  ( V )

Черт. 12
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||
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v i
i l
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Схема установки проушины

Черт. 13
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

Колес* форм-вагонеток

D 1 D, 1 О, 1 d I d ,

D, о, D. L и Тгсф?тич«<ха* 
массе. *г

Дооус- 
м о к  

нлгруэка 
на од»о 

колесо. кН

Поле дояуск»

Ы1 КГ Н9

220 1G0 190 92

120

161 145 280 104 83 20.4 74.1

270 170 210 97 171 156 320 100 78 34.5 103.2
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Примеры применения колес форм-иагокетох

А

/ —коагко; 2—прокладка; 3—подпзипивк 315 в л в  316 по.ГОСТ 833»: 
<—мовжетг 2 1-50X 129-1 или 2.1—9SXI20—I по ГОСТ 875»; J -  

кришка: « -б о л т  ЗМ12ХЭ9.58 по ГОСТ 77».
Черт. 2
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I — колесо; 1—пройдам*; 3—ПОМИИМХ 318 или 318 п» 
ГО СТ8Ш ; *—ылижет* 8.1-90X120—1 или 3 1—98X120-1 по- 
ГОСТ 87S2; 5 -к р ш ак »  32-1W  или 32-170 по ГОСТ 13511; 
<-«0ЛТ 3MI2X50 S3 по ГОСТ 7798; 7-гийк» ВМ72Х2.7Н 06.06- 

по ГОСТ 11871; в—к«йв* 72.02.019 по ГОСТ 11872

Черт. 3
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Рекомендуемое

УПОРЫ, РАСПОЛОЖЕННЫЕ НА ТОРЦАХ ПОДДОНА 
Упор АД* однорядного армиромния

Упор для двурядного аримрованяя

А А

Черт. 2
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Упор, расположенный на настиле поддона

А-А

Черт. 3

Съемный упор

А -А

черт. 4
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Рекомендуемое

Примеры установки плит на поддоне
Исполнение I Исполнение 2

Исполнение 4

Сварные швы — по ГОСТ 14771. Допускается выполнять швы по ГОСТ 
5264.

Приложение 6 (Исключено, Нам. Н  I).



Z
T

 Ф

ГОСТ 25S78-85 С. 37

ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
Рекомендуемое

Фиксаторы для закладных деталей 

Ten I Тип г

$V) \/ М

мм

Тня fcutca- 
тора а d rfi 1 1 l, L

1
12 18 6 - 1 0 12

8 :  18

49

16 _ 22 1 2 - 1 6 18 65

2
12 18 6— 10 12 49

_ 16 22 1 2 - 1 6 18 65
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Опорный илатик

9/  (V )

Черт. 3



гост«бл~« с. ю

iDIUUJ Пример применения фикс*торои
'  Исполнение 1

Черт. ♦

•  По ТУ 16.1271-ОМ .
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Фиксатор пластмассовый Шайба

Пример применение фиксатора

/ —№•><•; J—oojuo*: J - п ы и п »  деталь; 4— 
фиксатор

Черт. 7
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v ,vv ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ
1. РАЗРАБОТАН Всесоюзным Государственным проектным инсти­

тутом.») строительному машиностроению для сборного железо- 
бетона. «Гипростроммаш» Минстройдормаша 
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