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1. За относительную отметку 0,000 принят уровень чистого пола, что соответствует абсолютной отметке 149,00 по
топографической съемке.
2. В проекте приняты следующие исходные данные:
·-расчетное значение веса снегового покрова для V района -3,5 кПа (350 кг/м2);
·-ветровая нагрузка для I района 0.23 кПа (23 кг/м2);
·-расчетная зимняя температура наружного воздуха -34ÅС.
3.Данные чертежи разработаны на стадии КМ и являются исходным материалом для разработки чертежей КМД.
4.В узлах и деталях приведены принципиальные решения соединения элементов конструкций. Количество и диаметр болтов, длина и
толщина сварных швов определяются при разработке чертежей КМД на основании расчётных усилий, приведенных в "Ведомости
элементов", если это не оговаривается на чертежах КМ. Все элементы для которых в "Ведомости элементов" не приведены расчетные
усилия крепить не менее чем на двух болтах или на усилие 5 тс.
3.Изготовление и монтаж металлоконструкций выполнять в соответствии с требованиями Свода правил 
 -  СП  70.13330.2012 Актуализированной редакции СНиП 3.03.01-87 "Несущие и ограждающие конструкции",
 -  ГОСТ 23118-99 "Конструкции стальные строительные. Общие технические условия", СНиП 12-03-2001 и
 -  СНиП 12-03-2002 "Безопасность труда в строительстве" (части 1 и 2) и серий, вписанных в ведомость ссылочных
документов.
4.Заводские сварные соединения выполнять автоматической или полуавтоматической сваркой. Материалы для сварки принимать по
табл. 55 приложения 2 СНиП II-23-81.  При ручной дуговой сварке деталей из стали 345 применять электроды типа Э50, из стали
класса 245 - электроды типа Э42 по ГОСТ 9467-75.  Катеты сварных швов - по минимальной толщине свариваемых элементов, кроме
оговоренных. Длина шва -  по длине стыка свариваемых элементов.
5. Монтажные болтовые соединения выполнять на болтах М20 класса 8,8 ГОСТ 1759-87. Отверстия под болты Ç23мм. Прогоны, связи
покрытия и вертикальные связи крепить на болтах М16 класса 5.8 поГОСТ 1759-87. Отверстия под болты Ç19мм. Под болты установить
пружинные шайбы.
6.Все высокопрочные болты по ГОСТ22353-77 М24, с наименьшим временным сопротивлением R=110кг/мм²  (1100 МПа) из стали марки 40х
"Селект" по ГОСТ 4543-71. Гайки по ГОСТ 22354-77 из стали 35 или 45 по ГОСТ. Шайбы по ГОСТ 22355-77 из стали марки ВСт5пс2 по
ГОСТ 380-71. Высокопрочные болты, гайки и шайбы должны отвечать техническим требованиям ГОСТ 22356-77.
7.Отверстия под высокопрочные болты М24 Ш28мм. Осевое усилие предварительного натяжения болтов во фланцевых соединениях
стропильных ферм 18 тс. Регулирование натяжения болтов по моменту закручивания гайки.
8.Для фланцев ферм применена сталь С345-3 (09Г2С-12) с гарантированными механическими свойствами в направлении толщины
проката. Качество стали для фланцев, а также указания по изготовлению и монтажу фланцевых соединений принимать в соответствии
с указаниями раздела 16 СП 53-101-98. 
9.Шарнирные узлы балок выполнять в соответствии с указаниями серии 2.440-2 в. 1 в соответствии с усилиями, приведёнными в
Ведомости элементов.
10.Металлоконструкции поставлять с завода покрытыми грунтовкой ГФ 021 по ГОСТ 25129-82 за один раз. После монтажа
металлоконструкции покрасить эмалью ПФ115 по ГОСТ 6465 - 76 по восстановленной грунтовке за два раза. Группа лакокрасочного
покрытия - I, индекс покрытия  - п, число покрывных слоев - 2, общая толщина лакокрасочного покрытия, включая грунтовку, мкм - 55:
Iп-2(55) по СНиП 2.03.11-85 «Защита от коррозии».
11.Требуемый предел огнестойкости стальных конструкций:
колонны  - R90 (конструктивная огнезащита "ОГНЕЛИТ" (толщина по расчету в проекте огнезащиты);
вертикальные связи по колоннам  - R90;
конструкции покрытия (стропильные фермы, балки, прогоны, горизонтальные и вертикальные связи покрытия) - R15;
Работы по огнезащите проводить специализированной организации, имеющей лицензию на проведение этих работ.
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ВЕДОМОСТЬ РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ КОМПЛЕКТА 656.18-КМ1
Лист Наименование Примечание

1
2
3

Общие данные (начало)
Общие данные (продолжение)
Общие данные (окончание)

4
5
6
7

Схема расположения элементов каркаса на отм. 0,000. Развертка каркаса по оси 1
Схема расположения распорок и элементов по нижним поясам ферм.
Развертки каркаса по осям 2 ... 5
Схема элементов покрытия каркаса. Ведомость элементов.
Узел 1 по каркасу
Развертки каркаса по осям А ... Г. Узлы 2, 3 по каркасу

8 Узлы 4 ... 9 по каркасу
9
10
11
12

Узлы 10 ... 18 по каркасу
Узлы 19 ... 21 по каркасу. Техническая спецификация стали
Ферма ФС1
Схема раскладки профнастила покрытия

ВЕДОМОСТЬ РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ КОМПЛЕКТА 656.18-КМ1

Технические решения, принятые в рабочих чертежах соответствуют требованиям экологических, 
санитарно-гигиенических, противопожарных и других норм, действующих на территории Российской Федерации 
и обеспечивают безопасную для жизни и здоровья людей эксплуатацию объекта при соблюдении 
предусмотренных рабочими чертежами мероприятийГИП  _______________________________         //Краснов /

Технические решения, принятые в рабочих чертежах соответствуют требованиям экологических, 
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предусмотренных рабочими чертежами мероприятийГИП  _______________________________         //Краснов /
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Указания по сварке и выбору сварочных материалов
А Общие указания
1 Все заводские соединения элементов металлоконструкций - сварные. Монтажные сварные соединения указаны в узлах.
2 Материалы для сварки, соответствующие сталям, принимать по таблице 55* СНиП II-23-81* (издание 1991 г.).
3 Указания по сварке конструкций:
- стыковые, поясные и угловые швы в элементах длиной более 2 м рекомендуется выполнять автоматической сваркой под флюсом;
прочие заводские швы всех элементов - механизированной сваркой в среде углекислого газа или в его смеси с аргоном;
- значения коэффициентов вf, вz и расчетные сопротивления металла шва срезу Rщf, Rщz - приняты по таблицам 3, 4*, 34* СНиП
II-23-81*;
- указанные на чертежах размеры угловых швов приняты из расчета: заводские - для механизированной сварки в среде углекислого
газа сварочной проволокой диаметром 1,4 - 1,6 мм в нижнем положении и горизонтальном на вертикальной плоскости; проволокой
диаметром 0,8 - 1,4 мм - в вертикальном и потолочном положениях; монтажные - для ручной дуговой сварки;
- при переходе на другие виды сварки или сварочные материалы, а так же при применении специальных мер, направленных на повышение
производительности процесса сварки, размеры всех оговоренных сварных швов должны быть пересчитаны в соответствии с указаниями
СНиП II-23-81*;
- при сварке конструкций из стали с расчетным сопротивлением до 2400 кг/см2, свариваемых со сталями более высокой прочности,
применять электроды типа Э42А.
4 Размеры расчетных сварных швов принимать в зависимости от усилий, указанных на схемах и в ведомостях элементов конструкций,
кроме оговоренных в узлах, а также в зависимости от толщин свариваемых элементов.
5 Сварные швы с разделкой кромок выполнять с полным проваром, с обязательной зачисткой и последующей подваркой корня шва.
Применение сварки на остающихся подкладках запрещается, кроме отдельных особых случаев, оговоренных в чертежах КМ или при
условии согласования с автором проекта.
Качество всех сварных швов с полным проваром должно быть проверено неразрушающими методами контроля. Контроль качества
сварных соединений должен проводиться с учетом требований ГОСТ 23118-99 «Конструкции стальные строительные. Общие
технические условия».
Начало и конец стыковых швов и угловых швов с полным проваром выводить за пределы свариваемых деталей на выводные планки с
последующим их удалением и зачисткой мест установки.
6 Минимальные катеты угловых швов следует принимать по таблице 38* СНиП II-23-81*.
Минимальная длина угловых швов - 60 мм.
7 При сварке тавровых, угловых и крестообразных соединений из низколегированной стали С345 толщиной 20 мм и более, с целью
уменьшения вероятности разрушений сварных соединений, связанных с физической неоднородностью проката по толщине, при
разработке технологии сварки должны быть предусмотрены дополнительные технологические мероприятия:
- обязательная тщательная прокалка сварочных материалов и выдача их в работу в соответствии с требованиями по их подготовке,
хранению и использованию;
- обязательная зачистка свариваемых элементов перед сваркой от прокатной окалины, ржавчины и других загрязнений на ширину 20
мм в каждую сторону от кромки разделки;
- соблюдение проектных размеров расчетных и нерасчетных угловых швов, не допуская их уменьшения;
- исключение резких западаний между валиками глубиной более 0,5 мм, подрезов при переходе от металла шва к основному металлу и
др. концентраторов напряжений;
- контроль швов с полным проваром ультразвуковой дефектоскопией или контроль проникающим излучением для обнаружения
возможных трещин и несплошностей в сварных швах и околошовной зоне.
8 В пункте 7 приведены основные требования при выполнении сварных соединений металлоконструкций с учетом физической
неоднородности проката по толщине. Заводы - изготовители, монтажные организации (в случае необходимости выполнения монтажной
сварки) на основании принятой технологии и имеющегося практического опыта могут применять и другие технологические
мероприятия, направленные на обеспечение качественного выполнения сварных соединений в соответствии с чертежами КМ и
требованиями норм.
9 С целью предупреждения образования трещин в сварных соединениях и слоистого растрескивания проката под действием сварочных
напряжений и нагрузок, обратить особое внимание на неукоснительное соблюдение технологии сборки и сварки металлоконструкций,
обеспечение требований норм, технических условий, стандартов, работы службы ОТК завода на всех этапах изготовления
металлоконструкций.
10 Окончательный контроль качества сварных соединений конструкций из сталей С345 следует проводить не ранее 48 часов с
момента завершения сварки проверяемого узла. Выявленные дефекты в сварных конструкциях должны быть освидетельствованы и
исправлены. Без выполнения указанных требований запрещается огрунтовка и отправка металлоконструкций с завода - изготовителя
и их приемка на монтаже.
11 Сварка соединений из высокопрочных сталей С375 и выше должна выполняться по специально разработанной технологии,
учитывающей специфику конструкций, их напряженного состояния и других факторов.

Указания по выполнению монтажных соединений на болтах
Фланцевые соединения на высокопрочных болтах.
1 Изготовление и монтаж конструкций с фланцевыми соединениями следует выполнять в соответствии с  «Рекомендациями по
расчету, проектированию, изготовлению и монтажу фланцевых соединений стальных строительных конструкций» (ВНИПИПСК, ЦНИИПСК,
Москва, 1989 г.) и настоящими Указаниями.
2 Высокопрочные болты, гайки и шайбы принимать:
- болты М24-6gx1.110ХЛ1 ГОСТ 22353-77*;
- гайки М24-6Н.110ХЛ1 ГОСТ 22354-77*;
- шайбы 24 ГОСТ 22355-77*.
Технические требования и материал болтов, гаек и шайб по ГОСТ 22356-77*.
3 Для фланцев элементов стальных конструкций, подверженных растяжению, изгибу или их совместному действие следует применять
листовую сталь по ГОСТ 19903-74* с гарантированными механическими свойствами в направлении толщины проката по ТУ
14-1-4431-88 классов 3 - 5 марок 09Г2С-15 и 14Г2АФ-15 или по ТУ 14-105-465-89 марки 14Г2АФ-15.
Фланцы могут быть выполнены из листовой низколегированной стали С345, С375 по ГОСТ 27772-88 категории качества 3 или 4 при
относительном сужении в направлении толщины проката Шz Z 15 %.
Проверку механических свойств стали в направлении толщины проката осуществляет завод - изготовитель строительных стальных
конструкций по методике, изложенной в приложении 8 «Рекомендаций…» (см. п. 1 настоящего раздела).
4 При сверлении отверстий использовать кондукторы либо другое специализированное оборудование, обеспечивающее выполнение
требований по качеству и допускаемым отклонениям в размерах отверстий в соответствии с требованиями по изготовлению.
Диаметр отверстий - 30 мм, кроме оговоренных на чертежах КМ.
5 Качество стали для фланцев должно удовлетворять требованиям, указанным в таблице 1 «Рекомендаций…» (см. пункт 1 настоящего
раздела).
Контроль качества стали методами ультразвуковой дефектоскопии осуществляет завод - изготовитель строительных стальных
конструкций.
6 Контроль качества сварных швов, соединяющих фланцы с профилями производить в соответствии с табл. 1 и 4 ГОСТ 23118-99 и
табл. 8, 9, 10 СП 53-101-98.
7 Контактные поверхности фланцев на заводе - изготовителе не грунтовать и не окрашивать, на монтаже обрабатывать стальными
щетками.
8 Конструкции с фланцевыми соединениями должны проходить общую сборку на заводе - изготовителе, в процессе которой
проверяется соответствие их чертежам и выполнение требований по допускам.
Конструкции, выполненные с отклонениями, превышающими допускаемые, подлежат отбраковке. Категорически запрещается производить
стяжку фланцев в случае превышения допускаемых зазоров между фланцами.
9 Результаты натяжения и контроля за натяжением должны регистрироваться в журнале контроля за выполнением монтажных
соединений на высокопрочных болтах.
10 Постановка шайб под гайками и головками болтов обязательна.

Указания по защите от коррозии стальных строительных конструкций
1 Общая часть
1.1 Настоящие указания распространяются на защиту от коррозии стальных строительных конструкций, эксплуатирующихся в
слабоагрессивных условиях и неагрессивных условиях внутри помещений.
1.2 Защита стальных строительных конструкций от коррозии должна производиться в соответствии с требованиями ГОСТ 9.402-80
«Подготовка металлических поверхностей перед окрашиванием», СНиП 3.04.03-85 «Защита строительных конструкций и сооружений от
коррозии».
1.3 Для обеспечения надежности защитных покрытий металлоконструкции должны быть полностью защищены от коррозии на заводе -
изготовителе. При отсутствии у Заказчика возможности размещения заказа на заводе, имеющем оборудование для полной защиты от
коррозии металлоконструкций, допускается подготовку поверхности и грунтование проводить на заводе, а окончательную окраску на
строительно-монтажной площадке.
1.4 Технологический процесс защиты металлоконструкций от коррозии включает в себя следующие операции:
- подготовку поверхности перед окрашиванием;
- нанесение и сушку лакокрасочных покрытий;
- контроль качества выполняемых работ.
2 Подготовка поверхности перед окрашиванием
2.1 Подготовка поверхности включает в себя очистку поверхности металлоконструкций от окислов (прокатной окалины и ржавчины),
механических, жировых и других загрязнений.
Предварительно с поверхности металлоконструкций должны быть полностью удалены вспомогательные элементы, заусенцы, сварочные 
брызги, остатки флюса, зачищены сварные швы, скруглены острые кромки радиусом менее 0,3 мм с помощью ручного или 
механизированного абразивного инструмента.

Указания по сварке и выбору сварочных материалов
А Общие указания
1 Все заводские соединения элементов металлоконструкций - сварные. Монтажные сварные соединения указаны в узлах.
2 Материалы для сварки, соответствующие сталям, принимать по таблице 55* СНиП II-23-81* (издание 1991 г.).
3 Указания по сварке конструкций:
- стыковые, поясные и угловые швы в элементах длиной более 2 м рекомендуется выполнять автоматической сваркой под флюсом;
прочие заводские швы всех элементов - механизированной сваркой в среде углекислого газа или в его смеси с аргоном;
- значения коэффициентов вf, вz и расчетные сопротивления металла шва срезу Rщf, Rщz - приняты по таблицам 3, 4*, 34* СНиП
II-23-81*;
- указанные на чертежах размеры угловых швов приняты из расчета: заводские - для механизированной сварки в среде углекислого
газа сварочной проволокой диаметром 1,4 - 1,6 мм в нижнем положении и горизонтальном на вертикальной плоскости; проволокой
диаметром 0,8 - 1,4 мм - в вертикальном и потолочном положениях; монтажные - для ручной дуговой сварки;
- при переходе на другие виды сварки или сварочные материалы, а так же при применении специальных мер, направленных на повышение
производительности процесса сварки, размеры всех оговоренных сварных швов должны быть пересчитаны в соответствии с указаниями
СНиП II-23-81*;
- при сварке конструкций из стали с расчетным сопротивлением до 2400 кг/см2, свариваемых со сталями более высокой прочности,
применять электроды типа Э42А.
4 Размеры расчетных сварных швов принимать в зависимости от усилий, указанных на схемах и в ведомостях элементов конструкций,
кроме оговоренных в узлах, а также в зависимости от толщин свариваемых элементов.
5 Сварные швы с разделкой кромок выполнять с полным проваром, с обязательной зачисткой и последующей подваркой корня шва.
Применение сварки на остающихся подкладках запрещается, кроме отдельных особых случаев, оговоренных в чертежах КМ или при
условии согласования с автором проекта.
Качество всех сварных швов с полным проваром должно быть проверено неразрушающими методами контроля. Контроль качества
сварных соединений должен проводиться с учетом требований ГОСТ 23118-99 «Конструкции стальные строительные. Общие
технические условия».
Начало и конец стыковых швов и угловых швов с полным проваром выводить за пределы свариваемых деталей на выводные планки с
последующим их удалением и зачисткой мест установки.
6 Минимальные катеты угловых швов следует принимать по таблице 38* СНиП II-23-81*.
Минимальная длина угловых швов - 60 мм.
7 При сварке тавровых, угловых и крестообразных соединений из низколегированной стали С345 толщиной 20 мм и более, с целью
уменьшения вероятности разрушений сварных соединений, связанных с физической неоднородностью проката по толщине, при
разработке технологии сварки должны быть предусмотрены дополнительные технологические мероприятия:
- обязательная тщательная прокалка сварочных материалов и выдача их в работу в соответствии с требованиями по их подготовке,
хранению и использованию;
- обязательная зачистка свариваемых элементов перед сваркой от прокатной окалины, ржавчины и других загрязнений на ширину 20
мм в каждую сторону от кромки разделки;
- соблюдение проектных размеров расчетных и нерасчетных угловых швов, не допуская их уменьшения;
- исключение резких западаний между валиками глубиной более 0,5 мм, подрезов при переходе от металла шва к основному металлу и
др. концентраторов напряжений;
- контроль швов с полным проваром ультразвуковой дефектоскопией или контроль проникающим излучением для обнаружения
возможных трещин и несплошностей в сварных швах и околошовной зоне.
8 В пункте 7 приведены основные требования при выполнении сварных соединений металлоконструкций с учетом физической
неоднородности проката по толщине. Заводы - изготовители, монтажные организации (в случае необходимости выполнения монтажной
сварки) на основании принятой технологии и имеющегося практического опыта могут применять и другие технологические
мероприятия, направленные на обеспечение качественного выполнения сварных соединений в соответствии с чертежами КМ и
требованиями норм.
9 С целью предупреждения образования трещин в сварных соединениях и слоистого растрескивания проката под действием сварочных
напряжений и нагрузок, обратить особое внимание на неукоснительное соблюдение технологии сборки и сварки металлоконструкций,
обеспечение требований норм, технических условий, стандартов, работы службы ОТК завода на всех этапах изготовления
металлоконструкций.
10 Окончательный контроль качества сварных соединений конструкций из сталей С345 следует проводить не ранее 48 часов с
момента завершения сварки проверяемого узла. Выявленные дефекты в сварных конструкциях должны быть освидетельствованы и
исправлены. Без выполнения указанных требований запрещается огрунтовка и отправка металлоконструкций с завода - изготовителя
и их приемка на монтаже.
11 Сварка соединений из высокопрочных сталей С375 и выше должна выполняться по специально разработанной технологии,
учитывающей специфику конструкций, их напряженного состояния и других факторов.

Указания по выполнению монтажных соединений на болтах
Фланцевые соединения на высокопрочных болтах.
1 Изготовление и монтаж конструкций с фланцевыми соединениями следует выполнять в соответствии с  «Рекомендациями по
расчету, проектированию, изготовлению и монтажу фланцевых соединений стальных строительных конструкций» (ВНИПИПСК, ЦНИИПСК,
Москва, 1989 г.) и настоящими Указаниями.
2 Высокопрочные болты, гайки и шайбы принимать:
- болты М24-6gx1.110ХЛ1 ГОСТ 22353-77*;
- гайки М24-6Н.110ХЛ1 ГОСТ 22354-77*;
- шайбы 24 ГОСТ 22355-77*.
Технические требования и материал болтов, гаек и шайб по ГОСТ 22356-77*.
3 Для фланцев элементов стальных конструкций, подверженных растяжению, изгибу или их совместному действие следует применять
листовую сталь по ГОСТ 19903-74* с гарантированными механическими свойствами в направлении толщины проката по ТУ
14-1-4431-88 классов 3 - 5 марок 09Г2С-15 и 14Г2АФ-15 или по ТУ 14-105-465-89 марки 14Г2АФ-15.
Фланцы могут быть выполнены из листовой низколегированной стали С345, С375 по ГОСТ 27772-88 категории качества 3 или 4 при
относительном сужении в направлении толщины проката Шz Z 15 %.
Проверку механических свойств стали в направлении толщины проката осуществляет завод - изготовитель строительных стальных
конструкций по методике, изложенной в приложении 8 «Рекомендаций…» (см. п. 1 настоящего раздела).
4 При сверлении отверстий использовать кондукторы либо другое специализированное оборудование, обеспечивающее выполнение
требований по качеству и допускаемым отклонениям в размерах отверстий в соответствии с требованиями по изготовлению.
Диаметр отверстий - 30 мм, кроме оговоренных на чертежах КМ.
5 Качество стали для фланцев должно удовлетворять требованиям, указанным в таблице 1 «Рекомендаций…» (см. пункт 1 настоящего
раздела).
Контроль качества стали методами ультразвуковой дефектоскопии осуществляет завод - изготовитель строительных стальных
конструкций.
6 Контроль качества сварных швов, соединяющих фланцы с профилями производить в соответствии с табл. 1 и 4 ГОСТ 23118-99 и
табл. 8, 9, 10 СП 53-101-98.
7 Контактные поверхности фланцев на заводе - изготовителе не грунтовать и не окрашивать, на монтаже обрабатывать стальными
щетками.
8 Конструкции с фланцевыми соединениями должны проходить общую сборку на заводе - изготовителе, в процессе которой
проверяется соответствие их чертежам и выполнение требований по допускам.
Конструкции, выполненные с отклонениями, превышающими допускаемые, подлежат отбраковке. Категорически запрещается производить
стяжку фланцев в случае превышения допускаемых зазоров между фланцами.
9 Результаты натяжения и контроля за натяжением должны регистрироваться в журнале контроля за выполнением монтажных
соединений на высокопрочных болтах.
10 Постановка шайб под гайками и головками болтов обязательна.

Указания по защите от коррозии стальных строительных конструкций
1 Общая часть
1.1 Настоящие указания распространяются на защиту от коррозии стальных строительных конструкций, эксплуатирующихся в
слабоагрессивных условиях и неагрессивных условиях внутри помещений.
1.2 Защита стальных строительных конструкций от коррозии должна производиться в соответствии с требованиями ГОСТ 9.402-80
«Подготовка металлических поверхностей перед окрашиванием», СНиП 3.04.03-85 «Защита строительных конструкций и сооружений от
коррозии».
1.3 Для обеспечения надежности защитных покрытий металлоконструкции должны быть полностью защищены от коррозии на заводе -
изготовителе. При отсутствии у Заказчика возможности размещения заказа на заводе, имеющем оборудование для полной защиты от
коррозии металлоконструкций, допускается подготовку поверхности и грунтование проводить на заводе, а окончательную окраску на
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- подготовку поверхности перед окрашиванием;
- нанесение и сушку лакокрасочных покрытий;
- контроль качества выполняемых работ.
2 Подготовка поверхности перед окрашиванием
2.1 Подготовка поверхности включает в себя очистку поверхности металлоконструкций от окислов (прокатной окалины и ржавчины),
механических, жировых и других загрязнений.
Предварительно с поверхности металлоконструкций должны быть полностью удалены вспомогательные элементы, заусенцы, сварочные 
брызги, остатки флюса, зачищены сварные швы, скруглены острые кромки радиусом менее 0,3 мм с помощью ручного или 
механизированного абразивного инструмента.
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2.2 Обезжиривание поверхности следует производить до степени 1 по ГОСТ 9.402-80 кистями или ветошью, смоченными уайт -
спиритом, нефрасом или бензином марки Б-70.
2.3 Очистку поверхности вновь изготавливаемых конструкций от окислов следует производить дробеметным или дробеструйным
(пескоструйным) способами до степени 3 по ГОСТ 9.402-80 при условии, что интервал с момента изготовления окрашенных 
металлоконструкций до подведения тепла в здании не превышает 6 месяцев и до степени 2 - при интервале более 6 месяцев. При 
этом окрашенные металлоконструкции должны храниться на деревянных подкладках с прокладками из полиэтиленовой пленки.
Поверхность, очищенная до степени 2, должна быть матовой, серого цвета, с равномерной шероховатостью, максимальная величина
которой составляет 40 мкм, без видимых невооруженным глазом остатков продуктов коррозии и прокатной окалины.
На поверхности металлоконструкций, очищенных от окислов до степени 3, допускается наличие отдельных полос и вкраплений
ржавчины и прокатной окалины, занимающих не более 5 % поверхности.
2.4 Для исключения образования на очищенной поверхности вторичной ржавчины интервал между подготовкой поверхности и
нанесением защитных покрытий должен быть сведен до минимума. Он не должен превышать 6 часов на открытом воздухе и 24 часов
внутри помещений в условиях, исключающих попадание на очищенную поверхность пыли, масла, влаги, др. загрязнений и конденсацию на
ней влаги.
3 Нанесение лакокрасочных покрытий
3.1 Цвет покрытия выбирается Заказчиком в соответствии с рекомендациями архитектора.
3.2 Нанесение лакокрасочных покрытий следует производить по одному из вариантов: вариант 1 - при интервале с момента
изготовления окрашенных металлоконструкций до подведения тепла в здание не более 6 месяцев, вариант 2 - при интервале от 6
месяцев до 2-х лет.
Вариант 1
1 Грунтовка ГФ-0119 (или ФЛ-ОЗК, ГФ-021) - 1 слой;
2 Эмаль ПФ-115 (или ПФ-133) - 2 слоя.
Общая толщина покрытия составляет не менее 60 мкм.
Вариант 2
1 Грунтовка ВЛ-02 - 1 слой;
2 Грунтовка АК-070 (или АК-069) - 1 слой;
3 Эмаль ХВ-124 (или ХВ-125, ХВ-16) - 4 слоя.
Общая толщина покрытия составляет не менее 110 мкм.
3.3 Нанесение лакокрасочных покрытий следует производить при температуре окружающего воздуха не ниже 15 °С и относительной
влажности воздуха не выше 80 %, если нет других указаний в нормативно-технической документации на каждый конкретный материал.
3.4 Нанесение лакокрасочных покрытий следует производить методами пневматического или безвоздушного распыления. При
окрашивании мест крепежа и исправлении дефектов покрытия металлоконструкций после его монтажа допускается применение кисти.
Для обеспечения качественного окрашивания наиболее коррозионно-уязвимых мест следует острые кромки, углы, сварные швы и
труднодоступные места перед распылением окрашивать кистью.
3.5 Лакокрасочные материалы следует подготавливать к работе в соответствии с ГОСТ или ТУ на эти материалы.
3.6 Лакокрасочные покрытия, повреждённые в результате транспортирования, хранения и монтажа металлоконструкций, должны быть
восстановлены.
4 Контроль качества
4.1 Используемые лакокрасочные материалы должны соответствовать требованиям ГОСТ или ТУ на эти материалы, иметь паспорта
заводов - изготовителей и не истекший срок годности.
4.2 Качество нанесенного покрытия контролируют по внешнему виду путем визуального осмотра 100 % поверхности конструкций,
времени высыхания, адгезии и толщине.
Нанесенное лакокрасочное покрытие должно быть сплошным (без не прокрашенных мест), без посторонних включений, потеков, морщин,
пузырей, оспин и других дефектов, снижающих защитные свойства покрытий. Покрытие должно быть однородным и достаточным по
толщине, иметь удовлетворительную адгезию (1 - 2 балла). По своим декоративным свойствам покрытие должно соответствовать
требованиям V - VI класса по ГОСТ 9.032-74.
Адгезию покрытий определяют методом решетчатых надрезов по ГОСТ 15140-78.
Толщину лакокрасочных покрытий определяют методом неразрушающего контроля с помощью толщиномеров магнитного или
электромагнитного типов, например МТ-33Н, МТ-50НЦ или других марок.
Предпочтительно нанесение лакокрасочных покрытий различных цветов (каждый слой своего цвета), что позволяет проконтролировать
порядок и количество нанесенных слоев покрытия и получить лакокрасочное покрытие более высокого качества.
4.3 Выполненные в соответствии с настоящими требованиями покрытия обеспечивают защиту металлоконструкций от коррозии в
т
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Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103
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1.Ведомость чертежей и общие примечания см. л.1.2.Техническую спецификацию стали см. л.10.1.Ведомость чертежей и общие примечания см. л.1.2.Техническую спецификацию стали см. л.10.

Схема расположения элементов каркаса на отм. 0,000

А

Б

В

Г

600
0

600
0

600
0

1800
0

Св1

Св1

100

100

100

100

К1 К1 К1 К1 К1

К1 К1 К1
К1 К1

К2

К2

К2

К2

6000

-0,300

+5,426

+6,600

низ колонн

верх колонны

60006000
18000

К1 К1К2 К2

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1
Бс1 Бс1 Бс1

К1

Развертка каркаса по оси 1

6 7

2

8

6
7

600 3500

К3 К3
К3 К3

К3 К3

К3

К3 К3

К3 К3

К3 К3

А/1
А/2

600
1120

ГА ВБ

+5,546
верх колонны

+5,546
верх колонны

6750 6750 6750 6750

27000

4321 5

Схема расположения элементов каркаса на отм. 0,000

А

Б

В

Г

600
0

600
0

600
0

1800
0

Св1

Св1

100

100

100

100

К1 К1 К1 К1 К1

К1 К1 К1
К1 К1

К2

К2

К2

К2

6000

-0,300

+5,426

+6,600

низ колонн

верх колонны

60006000
18000

К1 К1К2 К2

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1
Бс1 Бс1 Бс1

К1

Развертка каркаса по оси 1

6 7

2

8

6
7

600 3500

К3 К3
К3 К3

К3 К3

К3

К3 К3

К3 К3

К3 К3

А/1
А/2

600
1120

ГА ВБ

+5,546
верх колонны

+5,546
верх колонны

6750 6750 6750 6750

27000

4321 5



Инв
. N 

под
л.

Под
п. и

 да
та

Вза
мен

 ин
в. N

Инв
. N 

под
л.

Под
п. и

 да
та

Вза
мен

 ин
в. N

656.18-КМ1

Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
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Конструкции
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Схема расположения распорок и элементовпо нижним поясам ферм.Развертки каркаса по осям 2 ... 5
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1.Ведомость чертежей и общие примечания см. л.1.2.Техническую спецификацию стали см. л.10.3.Ведомость элементов см. л.6.4.Узлы см. л.6-10.
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18000

-0,300

+3,500

+5,426

+6,600

низ колонн

верх колонны

низ фермы
К1 К1

ФС1

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1

К1

Развертка каркаса по осям 2, 3

5

9

А

Б

В

Г

600
0

600
0

600
0

1800
0

Св1

Св1

6750 6750 6750 6750

27000

542 31

100

100

100

100

К1 К1 К1 К1 К1

К1 К1 К1 К1 К1

К2

К2

К2

К2

Схема расположения распорок и элементов по нижним поясам ферм

ФС
1

Рс

Рс

ФС
1

ФС
1

Рс

Рс

Св2

Св2

6000

+5,426

+6,600

верх колонны

60006000
18000

К1 К1К2 К2

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1
Бс1 Бс1 Бс1

К1

Развертка каркаса по оси 5

6 7

2

8

18000

-0,300

+3,500

+5,426

+6,600

низ колонн

верх колонны

низ фермы

К1

ФС1

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1

Развертка каркаса по оси 4
5 9

ГА
6001120

А/1
А/2

К3К3
Б1

Пр2 Пр2 Пр2

+2,625
верх колонны

ГА

ГА ВБ

-0,300
низ колонн

6001120

А/1

А/2

К3К3
Б1

Пр2 Пр2 Пр2+2,625
верх колонны

810 810 300

810 810 300

+5,546
верх колонны

+5,546
верх колонны

21

Св1

Св1

100 К1

К1

ФС1

ПР1ПР1ПР1

18000

-0,300

+3,500

+5,426

+6,600

низ колонн

верх колонны

низ фермы
К1 К1

ФС1

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1

К1

Развертка каркаса по осям 2, 3

5

9

А

Б

В

Г

600
0

600
0

600
0

1800
0

Св1

Св1

6750 6750 6750 6750

27000

542 31

100

100

100

100

К1 К1 К1 К1 К1

К1 К1 К1 К1 К1

К2

К2

К2

К2

Схема расположения распорок и элементов по нижним поясам ферм

ФС
1

Рс

Рс

ФС
1

ФС
1

Рс

Рс

Св2

Св2

6000

+5,426

+6,600

верх колонны

60006000
18000

К1 К1К2 К2

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1 ПР1
Бс1 Бс1 Бс1

К1

Развертка каркаса по оси 5

6 7

2

8

18000

-0,300

+3,500

+5,426

+6,600

низ колонн

верх колонны

низ фермы

К1

ФС1

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1

Развертка каркаса по оси 4
5 9

ГА
6001120

А/1
А/2

К3К3
Б1

Пр2 Пр2 Пр2

+2,625
верх колонны

ГА

ГА ВБ

-0,300
низ колонн

6001120

А/1

А/2

К3К3
Б1

Пр2 Пр2 Пр2+2,625
верх колонны

810 810 300

810 810 300

+5,546
верх колонны

+5,546
верх колонны

21

Св1

Св1

100 К1

К1

ФС1

ПР1ПР1ПР1
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Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103

Конструкции
металлические

Схема элементов покрытия каркаса.Ведомость элементов.Узел 1 по каркасу

Стадия

Р
Лист
6

Листов

Разработал Иванов All��All��ПроверилН. контр. Чекмарев

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Гайки М30

-0,400

Фундамент
ц.о.

100 100

�30Ш1

1
2 2

1

1

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Фундамент
А

280 170

194 100

�30Ш1
-S12
С245

1-1

30
100

100
30

200

ГОСТ 5264-8-Н1- 10
2525

R25

-S30
С345-1

А

ц.о.

100100
175 175

170
280

50
50

280
220

100

8 8

Шайба 80х80х20
отв. в шайбе d=36
под анкерный болт М30

2-2

550

�30Ш1

100,5 100,5

Г

Г

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Гайки М30

-0,400

Фундамент
ц.о.

100 100

�30Ш1

1
2 2

1

1

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Фундамент
А

280 170

194 100

�30Ш1
-S12
С245

1-1

30
100

100
30

200

ГОСТ 5264-8-Н1- 10
2525

R25

-S30
С345-1

А

ц.о.

100100
175 175

170
280

50
50

280
220

100

8 8

Шайба 80х80х20
отв. в шайбе d=36
под анкерный болт М30

2-2

550

�30Ш1

100,5 100,5

Г

ГМарка Сечение Опорные усилия Группа 
конструкций

Марка металла Примеч.Эскиз Поз Состав N, т М, тм Q, т
К1
К2
К3
Бс1
Б1
Св1
Рс
Св2
Сг1
Пр1
Пр2
Т

ФС1

�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�

1
2
3
4

�30Ш1
�25Ш1
�140х5
�30Б1
�25Б1
�140х4
�100х4
�60х4
�80х4
�27П
�24П
�20

�160х120х6
�120х5
�100х5
�80х4

-31,3
-11,8
-7,8
--
--
±3,9

по гибкости
по гибкости

±3,9
--
--

конструктивно
-62,8
66,3
±30,9
±17,3

5,5
0,9
2,1
7,2
3,5
--

7,8
5,3

--
--
--
--

±1,8
±0,4
±0,7
±2,5
±6,2
--

±4,6
±3,6

--
--
--
--

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2

С245
С245
С245
С245
С245
С245
С245
С255
С255
С245
С245

С345
С345
С255
С255

-- --

Ведомость элементовВедомость элементов

1 1 1 1 1 1

22222
333 3 4 4 4 4 4 4 4

1 1 1 1 1 1

22222
333 3 4 4 4 4 4 4 4

Схема элементов покрытия каркаса

А

Б

В

Г

600
0

600
0

600
0

1800
0

6750 6750 6750 6750
27000

542 31

ФС
1

ФС
1

ФС
1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Бс1
Бс1

Бс1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Т
Т

Т
Т

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

С г 1 Сг1

6
7

600 3500

А/1
А/2

600
1120 Б1Б1

Пр2 Пр2

Пр2 Пр2
Пр2

200
0

18002000

610
810

200

200

Пр2

200

Пр2 200
200

0
200

0
200

0
200

0
200

0
1500

2250

Т Т

Т

Т

Т

Т

Т

Т

200
0

15

17

17

18
19

Монтажный стык

1.Монтажные стыки прогонов выполнять согласно серии 2.400-10 вып.1.2.Узлы см. л.4-9.

2250 2250 2250

Т
Т

Т
Т

2250 2250 2250

Т
Т

Т
Т

2250 2250 2250

Т
Т

Т
Т

2250 2250 2250

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

2250

16

Бс1
Бс1

Бс1

Б1

Пр2

Б1

20

Б1

Б1

Б1

Схема элементов покрытия каркаса

А

Б

В

Г

600
0

600
0

600
0

1800
0

6750 6750 6750 6750
27000

542 31

ФС
1

ФС
1

ФС
1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Бс1
Бс1

Бс1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Т
Т

Т
Т

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

Пр1

С г 1 Сг1

6
7

600 3500

А/1
А/2

600
1120 Б1Б1

Пр2 Пр2

Пр2 Пр2
Пр2

200
0

18002000

610
810

200

200

Пр2

200

Пр2 200
200

0
200

0
200

0
200

0
200

0
1500

2250

Т Т

Т

Т

Т

Т

Т

Т

200
0

15

17

17

18
19

Монтажный стык

1.Монтажные стыки прогонов выполнять согласно серии 2.400-10 вып.1.2.Узлы см. л.4-9.

2250 2250 2250

Т
Т

Т
Т

2250 2250 2250

Т
Т

Т
Т

2250 2250 2250

Т
Т

Т
Т

2250 2250 2250

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

С г 1 Сг1

Сг1 С г 1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

Сг1С г 1

С г 1Сг1

2250

16

Бс1
Бс1

Бс1

Б1

Пр2

Б1

20

Б1

Б1

Б1
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Конструкции
металлические

Развертки каркаса по осям А ... Г.
Узлы 2, 3 по каркасу

Стадия

Р
Лист
7

Листов

Разработал Иванов All��All��ПроверилН. контр. Чекмарев

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Гайки М30

-0,400

Фундамент
2

100 100

�30Ш1

3
3

3

30
100

140

Труба кв. 140х4
-S8

3 Фундамент
А

194 100

�30Ш1

3-3
100

30
200

Г

90

-S8 -S8

Наружная 
грань

280 170

ГОСТ 5264-8-Н1- 10
2525

R25

-S30
С345-1

1

Б

100100
175 175

170
230

50
50

280
220

100

8 8
88

88
8 8

8 8

Шайба 80х80х20
отв. в шайбе d=36
под анкерный болт М30

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Гайки М30

-0,400

Фундамент
В

100 100

�25Ш1
87,5 87,5

2
2 2

1

1

2-2

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

500

Фундамент
1

230 170

144 100

�25Ш1
-S12
С245

1-1

30
100

100
30

200

�25Ш1

Б

5

В

5

100,5 100,5

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Гайки М30

-0,400

Фундамент
2

100 100

�30Ш1

3
3

3

30
100

140

Труба кв. 140х4
-S8

3 Фундамент
А

194 100

�30Ш1

3-3
100

30
200

Г

90

-S8 -S8

Наружная 
грань

280 170

ГОСТ 5264-8-Н1- 10
2525

R25

-S30
С345-1

1

Б

100100
175 175

170
230

50
50

280
220

100

8 8
88

88
8 8

8 8

Шайба 80х80х20
отв. в шайбе d=36
под анкерный болт М30

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

Гайки М30

-0,400

Фундамент
В

100 100

�25Ш1
87,5 87,5

2
2 2

1

1

2-2

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

500

Фундамент
1

230 170

144 100

�25Ш1
-S12
С245

1-1

30
100

100
30

200

�25Ш1

Б

5

В

5

100,5 100,5

К1 К1К1 К1 К1

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1

Св1

-0,300
13

14

13

Развертка каркаса по осям А, Г

6750 6750 6750
27000

54321

6750

6
7

К3 К3
Б1

Пр2Пр2Пр2

+2,600
верх колонны

600 3500

300 2000 2000

+5,426
верх колонны

К2

ПР1 ПР1

-0,300

6750 6750 6750
27000

54321

6750

6
7

К3 К3
Б1

Пр2Пр2Пр2

+2,600
верх колонны

600 3500

300 2000 2000

+5,426
верх колонны

+6,600

К2

ПР1ПР1
12

Развертка каркаса по осям Б, В

Св2

РсРс 1011

+3,623

2250

4

1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.

2250

К1 К1К1 К1 К1

ПР1 ПР1 ПР1 ПР1

Св1

-0,300
13

14

13

Развертка каркаса по осям А, Г

6750 6750 6750
27000

54321

6750

6
7

К3 К3
Б1

Пр2Пр2Пр2

+2,600
верх колонны

600 3500

300 2000 2000

+5,426
верх колонны

К2

ПР1 ПР1

-0,300

6750 6750 6750
27000

54321

6750

6
7

К3 К3
Б1

Пр2Пр2Пр2

+2,600
верх колонны

600 3500

300 2000 2000

+5,426
верх колонны

+6,600

К2

ПР1ПР1
12

Развертка каркаса по осям Б, В

Св2

РсРс 1011

+3,623

2250

4

1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.

2250
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Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103

Конструкции
металлические

Узлы 4 ... 9 по каркасу

Стадия

Р
Лист
8

Листов

Разработал Иванов All��All��ПроверилН. контр. Чекмарев

1 60

+5,426

+5,213

�100х8
l=60

�27П

Ферма ФС

-S36
С345-3

-S6

-S8

10
Рихтовочная
пластина

�30Ш1

3

3

4 4
5

верх колонны

 75х5

+6,600

200

100

А

80
200

90

50 50

30
4-4

10 10

3

Г

100,5 100,5

+5,213

Ст
рог

ать
90

80

130 130

30 30

75 75

-S36
С345-3

�30Ш1

Ферма ФС

Болты М20

�27П�27П

5 5 5-5

-S8

2 94

100

294

А Г

�100х8
l=60

�27П�100х7

50 50

+6,600

�30Б1

    14   
с. 2.440-2.1-11КМ

�30Ш1

+5,426
верх колонны

6
6 6

100

А Г

1
5

6

6

60
60

50 50

200

100

�100х8
l=60

�27П

�100х7 Болты М16

-S6

6-6

50 50

6

87,5 87,5

БВ

�100х8
l=60

�24

�25Ш1
�30Б1�30Б1

2 94

7

7 7

8 8

-S8 -S8

100

 75х5

БВ

1
5

60
60

50 50

�30Б1

74,5
74,5

�30Б1

�100х8
l=60

�27П

 75х5
7-7

-S6

100

БВ

1
5

�30Б1�30Б1

74,5
74,5

 75х5
8-8

-S8

+6,600

-S8
�25Ш1

6535120 65 35 120
45

45

�30Б1�30Б1 12

�27П
�10 ш.1500

9 9

2 94

-S12

170 170

1
5

�30Б1

74,5
74,5

�30Б1

80
80

170 170

�27П

8

9-9

-S6 -S6

-S6 -S6
-S8 для крепления
вертикальных связей 90

10

10 1

10
20

90 90

10-10

�30Б1-S12

8
8 8

6 6

8
8 8

Нижние швы проверить
ультразвуком

100

Шайба 80х80х20
отв. в шайбе d=27
под анкерный болт М24

125 125
25 25

R25

5050

125
50

125
50

ГОСТ 5264-8-Н1- 10
-S24
С345-1

Труба кв. 140х5

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

125 125

100
150

24 -0,400

70 70

-S8
С245

Труба кв. 140х5

4

2 2

1

1

2-2

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

125125

100
150

24-0,400

7070

-S8
С245

Труба кв. 140х5

1-1

2 4

5

50 50

�100х8
l=60

�27П

Ферма ФС

п.1

Ç20А240

9

3-3

90
90

-S6

Болты М16

�27П

�27П

�100х8
l=60

10
10

 75х5

А Г

130
130

Ферма ФС1

120 3
2

4

3 90
90

 75х5

�30Ш1
Швы с полным
проваром

2

4

130
130

Ферма ФС1

120

-S12

-S12

1 60

+5,426

+5,213

�100х8
l=60

�27П

Ферма ФС

-S36
С345-3

-S6

-S8

10
Рихтовочная
пластина

�30Ш1

3

3

4 4
5

верх колонны

 75х5

+6,600

200

100

А

80
200

90

50 50

30
4-4

10 10

3

Г

100,5 100,5

+5,213

Ст
рог

ать
90

80

130 130

30 30

75 75

-S36
С345-3

�30Ш1

Ферма ФС

Болты М20

�27П�27П

5 5 5-5

-S8

2 94

100

294

А Г

�100х8
l=60

�27П�100х7

50 50

+6,600

�30Б1

    14   
с. 2.440-2.1-11КМ

�30Ш1

+5,426
верх колонны

6
6 6

100

А Г

1
5

6

6

60
60

50 50

200

100

�100х8
l=60

�27П

�100х7 Болты М16

-S6

6-6

50 50

6

87,5 87,5

БВ

�100х8
l=60

�24

�25Ш1
�30Б1�30Б1

2 94

7

7 7

8 8

-S8 -S8

100

 75х5

БВ

1
5

60
60

50 50

�30Б1

74,5
74,5

�30Б1

�100х8
l=60

�27П

 75х5
7-7

-S6

100

БВ

1
5

�30Б1�30Б1

74,5
74,5

 75х5
8-8

-S8

+6,600

-S8
�25Ш1

6535120 65 35 120
45

45

�30Б1�30Б1 12

�27П
�10 ш.1500

9 9

2 94

-S12

170 170

1
5

�30Б1

74,5
74,5

�30Б1

80
80

170 170

�27П

8

9-9

-S6 -S6

-S6 -S6
-S8 для крепления
вертикальных связей 90

10

10 1

10
20

90 90

10-10

�30Б1-S12

8
8 8

6 6

8
8 8

Нижние швы проверить
ультразвуком

100

Шайба 80х80х20
отв. в шайбе d=27
под анкерный болт М24

125 125
25 25

R25

5050

125
50

125
50

ГОСТ 5264-8-Н1- 10
-S24
С345-1

Труба кв. 140х5

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

125 125

100
150

24 -0,400

70 70

-S8
С245

Труба кв. 140х5

4

2 2

1

1

2-2

Мелкозернистый
бетон кл. В-15

125125

100
150

24-0,400

7070

-S8
С245

Труба кв. 140х5

1-1

2 4

5

50 50

�100х8
l=60

�27П

Ферма ФС

п.1

Ç20А240

9

3-3

90
90

-S6

Болты М16

�27П

�27П

�100х8
l=60

10
10

 75х5

А Г

130
130

Ферма ФС1

120 3
2

4

3 90
90

 75х5

�30Ш1
Швы с полным
проваром

2

4

130
130

Ферма ФС1

120

-S12

-S12

1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.
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656.18-КМ1

Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103

Конструкции
металлические

Узлы 10 ... 18 по каркасу

Стадия

Р
Лист
9

Листов

Разработал Иванов All��All��ПроверилН. контр. Чекмарев

100

ФС1

Труба кв. 100х4

-S6

Труба кв. 100х4

-S6

ц.о.

1 1

110 110

ц.о.

30
30

ФС1

Труба кв. 100х4

Труба кв. 100х4

Болты М16

Болты М16
+3,623

10 1-1

6 0

100

Труба кв. 100х4

Болты М16
-S6

-S8

Труба кв. 60х4

20
30 30 2 5

2 5

Б50
50

Труба кв. 100х4

Труба кв. 60х4

40
40

2-2
11

2 2

В

60

�27П

Ферма ФС1

�100х8
l=60 10 10

Труба кв. 60х4

Болты М16

-S6

-S6

123

3

�27П

Ферма ФС1

�100х8
l=60

-S6

3-3

13

Труба кв. 140х4

Труба кв. 140х4
Труба кв. 140х4

3 5
3 5

-S8

-S8

-S8

Болты М16

Болты М16
-S8

�30Ш1

1 4 0

3 53 5

-S8

Труба кв. 140х4

32

14
-S8

7070

�27П

�100х8

10 �27П
�100х8
l=60

Болты М16

10

100 100

100

804040

50
50

-S6

-S6
Труба кв. 80х4

Труба кв. 80х4

15
4

4
�27П

�100х8

50 50-S6 -S6

Болты М16

4-4

2 3

200

200

5

56 6

200

240
248

12

70 70

10 10
+2,600

�24П

�24П
�25Б1

�24П

�25Б1

Труба кв. 140х5

-S12

17 5-5

70 70

10 10
+2,600

Труба кв. 140х5

-S12

240
248

12

�24П

�24П

�25Б1

200

6-6

�24П

200

7

7

�24П

�25Б1

18

200

240
248

12

70 70

10 10
+2,600

�24П

�25Б1

Труба кв. 140х5

-S12

7-7

�27П

�100х8

4040

50
50

-S6

-S6
Труба кв. 60х4

Труба кв. 60х4

4

4

40 40

-S6

-S6
Труба кв. 60х4

Труба кв. 60х450 50

16

100

ФС1

Труба кв. 100х4

-S6

Труба кв. 100х4

-S6

ц.о.

1 1

110 110

ц.о.

30
30

ФС1

Труба кв. 100х4

Труба кв. 100х4

Болты М16

Болты М16
+3,623

10 1-1

6 0

100

Труба кв. 100х4

Болты М16
-S6

-S8

Труба кв. 60х4

20
30 30 2 5

2 5

Б50
50

Труба кв. 100х4

Труба кв. 60х4

40
40

2-2
11

2 2

В

60

�27П

Ферма ФС1

�100х8
l=60 10 10

Труба кв. 60х4

Болты М16

-S6

-S6

123

3

�27П

Ферма ФС1

�100х8
l=60

-S6

3-3

13

Труба кв. 140х4

Труба кв. 140х4
Труба кв. 140х4

3 5
3 5

-S8

-S8

-S8

Болты М16

Болты М16
-S8

�30Ш1

1 4 0

3 53 5

-S8

Труба кв. 140х4

32

14
-S8

7070

�27П

�100х8

10 �27П
�100х8
l=60

Болты М16

10

100 100

100

804040

50
50

-S6

-S6
Труба кв. 80х4

Труба кв. 80х4

15
4

4
�27П

�100х8

50 50-S6 -S6

Болты М16

4-4

2 3

200

200

5

56 6

200

240
248

12

70 70

10 10
+2,600

�24П

�24П
�25Б1

�24П

�25Б1

Труба кв. 140х5

-S12

17 5-5

70 70

10 10
+2,600

Труба кв. 140х5

-S12

240
248

12

�24П

�24П

�25Б1

200

6-6

�24П

200

7

7

�24П

�25Б1

18

200

240
248

12

70 70

10 10
+2,600

�24П

�25Б1

Труба кв. 140х5

-S12

7-7

�27П

�100х8

4040

50
50

-S6

-S6
Труба кв. 60х4

Труба кв. 60х4

4

4

40 40

-S6

-S6
Труба кв. 60х4

Труба кв. 60х450 50

16

1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.
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656.18-КМ1

Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103

Конструкции
металлические

Узлы 19 ... 21 по каркасу.
Техническая спецификация стали

Стадия

Р
Лист
10

Листов

Разработал Иванов All��All��ПроверилН. контр. Чекмарев

200

�24П

�25Б1
3001 1

�24П

�25Б1

�100х8
l=80

19

240
248

12

70 70

80 10
+2,600

�24П

�25Б1

Труба кв. 140х5
-S12

1-1�24П

�25Б1

300�100х8
l=80

Ç20

�24П
20

�24П�24П

Труба кв. 140х5

�25Б1 -S12 300

�100х8
l=80

�100х8
l=80

21

+2,600

200

�24П

�25Б1
3001 1

�24П

�25Б1

�100х8
l=80

19

240
248

12

70 70

80 10
+2,600

�24П

�25Б1

Труба кв. 140х5
-S12

1-1�24П

�25Б1

300�100х8
l=80

Ç20

�24П
20

�24П�24П

Труба кв. 140х5

�25Б1 -S12 300

�100х8
l=80

�100х8
l=80

21

+2,600

№,п/п Вид профиля,ГОСТ, ТУ Маркастали Обозначение и размерпрофиля
Масса металла по элементам конструкций, т Общая масса,тКолонны,стойки Фермы Балки,прогоны Связи,распорки Монтажныеэлементы

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1

2

3

4

5

6

7

8

Двутавры нормальные горячекатаные 
с параллельными  гранями полокпо СТО АСЧМ 20-93
Всего профиля:
Двутавры широкополочные горячекатаные 
с параллельными  гранями полокпо СТО АСЧМ 20-93
Всего профиля:

Стальные гнутые замкнутые сварные профили по ГОСТ 30245-2003

Всего профиля:
Сталь прокатная угловая неравнополочная по ГОСТ 8510-93
Всего профиля:
Швеллеры горячекатаные 
с паралелльными гранями полокпо ГОСТ 8240-97
Всего профиля:
Сталь прокатная угловая 
равнополочная по ГОСТ 8510-93

Всего профиля:

Прокат листовой горячекатаный  по ГОСТ 19903-74

Всего профиля:
Сталь горячекатанная для армирования 
железобетонных конструкцийпо ГОСТ 5781-82*
Всего профиля:
Всего металла:
в том числе по маркам:

С245ГОСТ 27772-88
�25Б1 0,61 0,61
�30Б1 1,1 1,1

Итого С245:
С245ГОСТ 27772-88

Итого С245:

С345ГОСТ 27772-88
Итого С345:

С255ГОСТ 27772-88
Итого С255:

С245ГОСТ 27772-88

Итого С245:
С245ГОСТ 27772-88

Итого С245:
С245ГОСТ 27772-88

Итого С245:

С245ГОСТ 27772-88
Итого С245:

С345-1
ГОСТ 27772-88
Итого С345-1:

С345-3ГОСТ 27772-88
Итого С345-3:

С245ГОСТ 27772-88
Итого С245:

Ст3спГОСТ 380-2005
Итого Ст3сп

С245
С255
С345

С345-1
С345-3
Ст3сп

�25Ш1
�30Ш1

�160х120х6
�120х5

�100х5
�80х4

�60х4
�80х4
�100х4
�140х4
�140х5

�100х63х8

�10П
�24П
�27П

�75х5
�100х7
�100х8

-S24
-S30
-S36
-S30
-S20
-S6
-S8
-S12

Ç20А240

1,02
3,23
4,25

0,78
0,78
0,03

0,16
0,06
0,22
0,3
0,53
0,83
0,05

0,05
0,03
0,09
0,08
0,2

1,29
0,81
2,1
0,37
0,51
0,88

0,13
0,12
0,25
0,03

0,03

1,71

2,2
6
8,2

0,05
0,05

0,01

0,01

0,08
1,6
0,32
0,58
2,58

0,06

0,06

0,05

0,05

0,41
0,41

1,71
1,71
1,02
3,23
4,25
4,25
1,29
0,81
2,1
0,37
0,51
0,88
0,08
1,6
0,32
0,58
0,78
3,36
6,34
0,03
0,03
0,03
0,05
2,2
6

8,25
8,25
0,16
0,06
0,05
0,27
0,27
0,3
0,53
0,83
0,05
0,13
0,12
0,3
0,13
0,09
0,08
0,3
1,43
0,41
0,41
0,41

22,69
18,17
0,88
2,1
0,83
0,3
0,41

В технической спецификации не учтен расход:
на электроды - 1%
на обрезки - 3%

Техническая спецификация стали

В технической спецификации не учтен расход:
на электроды - 1%
на обрезки - 3%

Техническая спецификация стали

1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.1.Неоговоренный листовой прокат марки С245.
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656.18-КМ1

Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103

Конструкции
металлические

Ферма ФС1

Стадия

Р
Лист
11

Листов

Разработал Иванов All��All��ПроверилН. контр. Чекмарев

Поз. Обозначение Наименование Кол. Массаед., кг. Приме-чание
В
Н
Р1
Р2
Р3
Р4
Р5
Р6
1
2
3
4
5
6
7
8

ГОСТ 30245-2003
то же
то же
то же
то же
то же
то же
то же
ГОСТ 19903-74
то же
то же
то же
то же
то же
то же
то же

Ферма ФС1
Труба 160х120х6 l=8760
Труба �120х5  l=7654
Труба �100х5  l=2040
Труба �100х5  l=2245
Труба �80х4  l=2246
Труба �80х4  l=2290
Труба �80х4  l=2292
Труба �80х4  l=2316
-20х190  l=300
-6х100  l=260
-30х300  l=300
-8х125  l=140
-6х200  l=260
-20х220  l=300
-6х120  l=120
-6х160  l=300

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
8
4
2
2
2

214,8
134,3
29,4
32,4
20,7
21,1
21,1
21,4
9
1,2
21,2
1,1
2,5
10,4
0,7
2,3

С345
С345
С345
С345
С255
С255
С255
С255

С345-3
С245

С345-3
С245
С245

С345-3
С245
С245

1.Конструкция фермы сварная. Неуказанные сварочные швы по ГОСТ 5264-80. Сварку вести поконтурам прилегания деталей. Размер катета шва по наименьшей толщине свариваемых деталей.2.Сварку производить электродами типа Э-42, Э-46, либо сварочной проволокой Св-08Г2С ГОСТ 2246-70*.3.Качество стали для фланцев, а также указания по изготовлению и монтажу фланцевых соединенийпринимать в соответствии с указаниями раздела 16 СП 53-101-98. 4.Покрытие, кроме поверхностей фланцевых соединений: грунтовка ГФ-021 в два слоя (первый раз в цехе, второй на стройплощадке).5.Масса фермы: 1098,8кг.6.Общее количество ферм: 3 шт.
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1.Конструкция фермы сварная. Неуказанные сварочные швы по ГОСТ 5264-80. Сварку вести поконтурам прилегания деталей. Размер катета шва по наименьшей толщине свариваемых деталей.2.Сварку производить электродами типа Э-42, Э-46, либо сварочной проволокой Св-08Г2С ГОСТ 2246-70*.3.Качество стали для фланцев, а также указания по изготовлению и монтажу фланцевых соединенийпринимать в соответствии с указаниями раздела 16 СП 53-101-98. 4.Покрытие, кроме поверхностей фланцевых соединений: грунтовка ГФ-021 в два слоя (первый раз в цехе, второй на стройплощадке).5.Масса фермы: 1098,8кг.6.Общее количество ферм: 3 шт.
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656.18-КМ1

Изм. Кол.уч. .Лист №док. Подп. ДатаГИП Краснов
Одноэтажное кафе "Семья", общей площадью 460 кв.м., расположенное по адресу: УР, г. Глазов, ул.Кирова, 103
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1.Листы профнастила укладывать широкой полкой вверх строго согласно приведенной схемы.2.Листы профнастила крепить к стальным балкам покрытия саморезами В6,0х20- на крайних опорах в каждой волне;- на промежуточных опорах - через одну волну.3.В продольных стыках листы профнастила скреплять заклепками d=6мм по все длине стыка с шагом 300мм.4.В местах отверстий профнастил вырезать по месту.
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Спецификация элементовСпецификация элементов
Маркапоз. Обозначение Наименование Кол. Массаед., кг. Приме-чание
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Крепление листа из оцинкованной стали, саморезы

Cтальной профилированный настил марки Н75-750-0,83
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