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Ïðîôèëü Ìàññà,
ñòàëè
Ìàðêà

Âûáîðêà ìåòàëëà íà âñå ñáîðêè

êãÃÎÑÒ, ÒÓ

Ñ245 135.6ÃÎÑÒ 19903-74—12 ìì

Ñ255 1232.8ÃÎÑÒ 19903-74—12 ìì

Ñ255 87.6ÃÎÑÒ 19903-74—20 ìì

Ñ255 609.6( Óãîëîê )L75*75*6

Ñ255 1549.6( Óãîëîê )L110*110*8

Ñ255 2176.0( Óãîëîê )L140*140*9

5791.2Èòîãî:*Íàïëàâêà è ðàñêðîé íå ó÷èòûâàþòñÿ

Êîë-âî,Ìàðêà

ýë-òà øò.

Âåäîìîñòü îòïðàâî÷íûõ ýëåìåíòîâ

Ìàññà, êã

Ìàðêè Âñåõ

4À.Ô1-1 1505.7 6022.8

6022.8Èòîãî:

Ïðèìå÷àíèå:

2. Ïðåäåëüíûå îòêëîíåíèÿ îò ãåîìåòðè÷åñêèõ ðàçìåðîâ â ñîîòâåòñòâèè ñ ÑÏ 53-101-98;

3. Â ðàçìåðàõ äåòàëè íå ó÷òåíû ïðèïóñêè íà ìåõàíè÷åñêóþ îáðàáîòêó  è óñàäêó  ïîñëå ñâàðêè;

4. Âñå îòâåðñòèÿ, ðàäèóñû è îáðåçû îãîâîðåíû (ñì. ÷åðòåæè îòäåëüíûõ äåòàëåé);

1. Èçãîòîâëåíèå êîíñòðóêöèé ïðîèçâîäèòü â ñîîòâåòñòâèè ÃÎÑÒ 23118-2012, ÑÏ 53-101-98;

6. Âñå ðàñ÷åòíûå êàòåòû îãîâîðåíû;

7. Ðàçäåëêó êðîìîê âûïîëíÿòü â ñîîòâåòñòâèè ñ ÃÎÑÒ 8713-79;

8. Çàâîäñêèå ñâàðíûå øâû âûïîëíèòü ïîëóàâòîìàòè÷åñêîé ñâàðêîé â ñðåäå óãëåêèñëîãî ãàçà

5. Ìèíèìàëüíûé êàòåò íåðàñ÷åòíûõ ñâàðíûõ øâîâ ïðèíèìàòü ñîãëàñíî ÑÏ.16.13330.2011, òàáëèöà 38;

11. * - ðàçìåðû äëÿ ñïðàâîê.

è îáðàáàòûâàåòñÿ ìåòàëëè÷åñêèìè ùåòêàìè;

10. Ïîâåðõíîñòü ýëåìåíòîâ, ñîåäèíÿåìûõ âûñîêîïðî÷íûìè áîëòàìè, íå ãðóíòóåòñÿ

9. Êîíòðîëü êà÷åñòâà ñâàðíûõ ñîåäèíåíèé ïðîâîäèòü ïî ÃÎÑÒ 23118-2012;

ñâàðíîé ïðîâîëîêîé ÑÂ-08Ã2Ñ ïî ÃÎÑÒ 2246-70;

Êîìàð Ð.Â.

ÑÏÊÁÝ.029.17-ÊÌÄ 

ËèñòîâËèñòÑòàäèÿ

Èçì. Êîë.ó÷. Ëèñò №äîê. Ïîäï. Äàòà

Öàðёâ Â.Ñ.

ÀÎ "Óëàí-Óäýíñêèé  àâèàöèîííûé çàâîä " 

25.04.19

25.04.19
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ÑÏÊÁÝ.029.17-À.Ô1-1 ÎÎÎ "Ëóêàðèíâåñò"

Ïðîâåðèë

Ðàçðàáîòàë

Ð
 êîìïëåêñà

Ñòðîèòåëüñòâî ñêëàäñêîãî ëîãèñòè÷åñêîãî 

ýë-òà N
Ìàðêà Äåò. Êîë.

øò. Ïðîôèëü Äëèíà,
ìì

Ìàññà, êã

øò. îáù. ìàðêè ñòàëè
Ìàðêà Ïðèìå÷àíèå

Ñïåöèôèêàöèÿ äåòàëåé

55 1À.Ô1-1 L110*110*8 11260 149.91 149.91 Ñ255

54 1 L110*110*8 11260 149.91 149.91 Ñ255

65 2 L110*110*8 3288 43.78 87.56 Ñ255

117 3 —12x240 500 11.30 33.90 Ñ245

123 1 —12x506 914 43.56 43.56 Ñ255

125 1 —12x462 965 42.00 42.00 Ñ255

132 1 —12x448 760 32.08 32.08 Ñ255

134 1 —12x380 560 20.05 20.05 Ñ255

139 1 —12x290 440 12.02 12.02 Ñ255

148 1 —12x512 664 32.02 32.02 Ñ255

151 1 —12x514 672 32.53 32.53 Ñ255

154 2 —12x170 250 4.00 8.00 Ñ255

155 13 —12x80 130 0.98 12.74 Ñ255

157 1 —12x442 926 38.58 38.58 Ñ255

158 12 —12x80 160 1.21 14.52 Ñ255

159 8 —12x80 100 0.75 6.00 Ñ255

160 2 —12x80 137 1.03 2.06 Ñ255

176 1 —12x275 447 11.58 11.58 Ñ255

199 1 L140*140*9 3087 59.09 59.09 Ñ255

200 1 L140*140*9 3087 59.09 59.09 Ñ255

214 1 L140*140*9 11119 212.89 212.89 Ñ255

215 1 L140*140*9 11119 212.89 212.89 Ñ255

281 1 L75*75*6 1853 12.57 12.57 Ñ255

282 2 L75*75*6 2205 14.95 29.90 Ñ255

284 2 L75*75*6 1366 9.26 18.52 Ñ255

286 2 L75*75*6 3319 22.51 45.02 Ñ255

287 2 L75*75*6 3400 23.06 46.12 Ñ255

302 1 —20x240 580 21.85 21.85 Ñ255

1505.7Ìàññà íàïë. ìåòàëëà 1.0%, ðàñêðîé, äåëîâîé îòõîä, ìîíòàæíûå êðåïëåíèÿ 3.0%:   57.9 êã
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Tekla structures

Ïðîô
èëü

Ì
àññà,

ñò
àëè

Ì
àðêà

Âûáîðêà ìåò
àëëà íà âñå ñáîðêè

êã
ÃÎÑÒ, ÒÓ

Ñ245
5.4

ÃÎÑÒ 19903-74
—

10 ìì

Ñ245
4.8

ÃÎÑÒ 8509-93
L110X8

Ñ245
26.4

ÃÎÑÒ 8509-93
L160X10

Ñ245
49.8

ÃÎÑÒ 8510-86
L160X100X10

Ñ255
216.6

ÃÎÑÒ 19903-74
—

10 ìì

Ñ255
970.4

ÃÎÑÒ 19903-74
—

20 ìì

Ñ255
137.6

ÃÎÑÒ 19903-74
—

30 ìì

Ñ255
7.9

ÃÎÑÒ 8509-93
L63X5

Ñ255
9.2

ÃÎÑÒ 8509-93
L75X6

1428.1
Èò

îãî:
*Íàïëàâêà è ðàñêðîé íå ó÷èò

ûâàþò
ñÿ

Êîë-âî,
Ì
àðêà

ýë-ò
à

ø
ò
.

Âåäîìîñò
ü îò

ïðàâî÷íûõ ýëåìåíò
îâ

Ì
àññà, êã

Ì
àðêè

Âñåõ

1
À.Ê8-31

1485.2
1485.2

1485.2
Èò

îãî:

Ïðèìå÷àíèå:

2. Ïðåäåëüíûå îò
êëîíåíèÿ îò

 ãåîìåò
ðè÷åñêèõ ðàçìåðîâ â ñîîò

âåò
ñò

âèè ñ ÑÏ 53-101-98;
3. Â ðàçìåðàõ äåò

àëè íå ó÷ò
åíû ïðèïóñêè íà ìåõàíè÷åñêóþ îáðàáîò

êó  è óñàäêó  ïîñëå ñâàðêè;
4. Âñå îò

âåðñò
èÿ, ðàäèóñû è îáðåçû îãîâîðåíû (ñì. ÷åðò

åæ
è îò

äåëüíûõ äåò
àëåé);

1. Èçãîò
îâëåíèå êîíñò

ðóêöèé ïðîèçâîäèò
ü â ñîîò

âåò
ñò

âèè ÃÎÑÒ 23118-2012, ÑÏ 53-101-98;

6. Âñå ðàñ÷åò
íûå êàò

åò
û îãîâîðåíû;

7. Ðàçäåëêó êðîìîê âûïîëíÿò
ü â ñîîò

âåò
ñò

âèè ñ ÃÎÑÒ 8713-79;
8. Çàâîäñêèå ñâàðíûå ø

âû âûïîëíèò
ü ïîëóàâò

îìàò
è÷åñêîé ñâàðêîé â ñðåäå óãëåêèñëîãî ãàçà

5. Ì
èíèìàëüíûé êàò

åò
 íåðàñ÷åò

íûõ ñâàðíûõ ø
âîâ ïðèíèìàò

ü ñîãëàñíî ÑÏ.16.13330.2011, ò
àáëèöà 38;

11. * - ðàçìåðû äëÿ ñïðàâîê.
è îáðàáàò

ûâàåò
ñÿ ìåò

àëëè÷åñêèìè ù
åò

êàìè;
10. Ïîâåðõíîñò

ü ýëåìåíò
îâ, ñîåäèíÿåìûõ âûñîêîïðî÷íûìè áîëò

àìè, íå ãðóíò
óåò

ñÿ

9. Êîíò
ðîëü êà÷åñò

âà ñâàðíûõ ñîåäèíåíèé ïðîâîäèò
ü ïî ÃÎÑÒ 23118-2012;

ñâàðíîé ïðîâîëîêîé ÑÂ-08Ã2Ñ ïî ÃÎÑÒ 2246-70;

Êîìàð Ð.Â.

ÑÏÊÁÝ.029.17-ÊÌ
Ä Ëèñò

îâ
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Ñò
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Èçì.
Êîë.ó÷.
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№
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Ïîäï.
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à

Öàðёâ Â.Ñ.

À
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Ïðîôèëü Ìàññà,
ñòàëè
Ìàðêà

Âûáîðêà ìåòàëëà íà âñå ñáîðêè

êãÃÎÑÒ, ÒÓ

Ñ255 31.2ÃÎÑÒ 19903-74—8 ìì

Ñ255 44.4ÃÎÑÒ 19903-74—12 ìì

Ñ255 1060.2ÃÎÑÒ Ð 57837-2017I30Á1

1135.8Èòîãî:*Íàïëàâêà è ðàñêðîé íå ó÷èòûâàþòñÿ

Êîë-âî,Ìàðêà

ýë-òà øò.

Âåäîìîñòü îòïðàâî÷íûõ ýëåìåíòîâ

Ìàññà, êã

Ìàðêè Âñåõ

6À.ÁÐ1-31 196.9 1181.4

1181.4Èòîãî:

Ïðèìå÷àíèå:

2. Ïðåäåëüíûå îòêëîíåíèÿ îò ãåîìåòðè÷åñêèõ ðàçìåðîâ â ñîîòâåòñòâèè ñ ÑÏ 53-101-98;
3. Â ðàçìåðàõ äåòàëè íå ó÷òåíû ïðèïóñêè íà ìåõàíè÷åñêóþ îáðàáîòêó  è óñàäêó  ïîñëå ñâàðêè;
4. Âñå îòâåðñòèÿ, ðàäèóñû è îáðåçû îãîâîðåíû (ñì. ÷åðòåæè îòäåëüíûõ äåòàëåé);

1. Èçãîòîâëåíèå êîíñòðóêöèé ïðîèçâîäèòü â ñîîòâåòñòâèè ÃÎÑÒ 23118-2012, ÑÏ 53-101-98;

6. Âñå ðàñ÷åòíûå êàòåòû îãîâîðåíû;
7. Ðàçäåëêó êðîìîê âûïîëíÿòü â ñîîòâåòñòâèè ñ ÃÎÑÒ 8713-79;
8. Çàâîäñêèå ñâàðíûå øâû âûïîëíèòü ïîëóàâòîìàòè÷åñêîé ñâàðêîé â ñðåäå óãëåêèñëîãî ãàçà

5. Ìèíèìàëüíûé êàòåò íåðàñ÷åòíûõ ñâàðíûõ øâîâ ïðèíèìàòü ñîãëàñíî ÑÏ.16.13330.2011, òàáëèöà 38;

11. * - ðàçìåðû äëÿ ñïðàâîê.
è îáðàáàòûâàåòñÿ ìåòàëëè÷åñêèìè ùåòêàìè;

10. Ïîâåðõíîñòü ýëåìåíòîâ, ñîåäèíÿåìûõ âûñîêîïðî÷íûìè áîëòàìè, íå ãðóíòóåòñÿ
9. Êîíòðîëü êà÷åñòâà ñâàðíûõ ñîåäèíåíèé ïðîâîäèòü ïî ÃÎÑÒ 23118-2012;

ñâàðíîé ïðîâîëîêîé ÑÂ-08Ã2Ñ ïî ÃÎÑÒ 2246-70;

Êîìàð Ð.Â.

ÑÏÊÁÝ.029.17-ÊÌÄ 

ËèñòîâËèñòÑòàäèÿ

Èçì. Êîë.ó÷. Ëèñò №äîê. Ïîäï. Äàòà

Öàðёâ Â.Ñ.

ÀÎ "Óëàí-Óäýíñêèé  àâèàöèîííûé çàâîä " 

05.06.19

05.06.19

1495

ÑÏÊÁÝ.029.17-À.ÁÐ1-31 ÎÎÎ "Ëóêàðèíâåñò"

Ïðîâåðèë
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Ð
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Ìàðêà Ïðèìå÷àíèå

Ñïåöèôèêàöèÿ äåòàëåé

1270 1À.ÁÐ1-31 I30Á1 5516 176.66 176.66 Ñ255

670 4 —8x72 279 1.26 5.04 Ñ255

1204 2 —12x180 220 3.73 7.46 Ñ255

196.9Ìàññà íàïë. ìåòàëëà 1.0%, ðàñêðîé, äåëîâîé îòõîä, ìîíòàæíûå êðåïëåíèÿ 3.0%:   7.6 êã
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1)Изготовление и монтаж стальных конструкций должны произбодиться в соответствии с требованиями
ГОСТ 2З118-99, СП 5З-101-98, СНиП 3.03.01-87 
2)После сборки узла, места соединений должны быть очищены и огрунтованы в соответствии с п.4.34 СНиП
3.0З.01-87.
3)Материалы для сварки, соответствующие маркам сталей, принимать по таблице Г.1 приложения Г по СП
16.13330.2017
4)Стыковые, поясные и угловые швы в элементах длиной более 2 м рекомендуется выполнять
механизированной сваркой под флюсом, прочие задодские угловые швы (во всех элементах) -
механизированной сваркой в среде углекислого газа или в его смеси с аргоном либо порошковой
проволокой; Уровень качества швов сварных соединений - II по ГОСТ 23118-99,
5) Неоговоренные катеты сварных швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей
6)Для сварки конструкций из стали С255, С245, С235 с расчетным сопротиВлением до 2400кг/ см2,
применять электроды типа Э42 А. Для сварки конструкций из стали С345 с расчетным сопротивлением
выше 2400кгсм2, применять электроды типа Э50 А.
7)Сварные шбы с разделкой кромок выполнять с полным проваром, с обязательной зачисткой и подваркой
корня шба. Применение сварки на остающихся подкладках запрещается, кроме особых случаев. Качество
всех сварных швов с полным проваром должно быть проверено неразрушающими методами контроля.
8)Подготовка поверхности должна включать очистку от окислов по ГОСТ 23118-99 и первую степень
обезжиривания по ГОСТ 9.402-2004.
9)Антикоррозийную защиту металлических конструкций производить пентафталиевой эмалью ПФ -115
(ГОСТ 6465-76*) по грунтобке ГФ-021 (ГОСТ 25129-82*). Общая толщина антикоррозионного покрытия не
менее 80 мкм.
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Выборка металла

Марка

стали

Профиль Масса,

кг

—6x105 C255 0.8

—10x105 C255 6.4

—10x200 C255 10.6

—12x387 C255 20.7

Профиль(кв.)160X160X5.0 C255 275.3

313.8Всего

Ведомость отправочных элементов

эл-та

Марка

шт.

Кол-во,

марки всех

Масса, кг

Р1-7 326.3 326.31

326.3Всего

Проверил

Изм. Кол.уч. №док.Лист Подпись Дата
Стадия Лист Листов

Исполнил

Н.контроль

ПТЦ ЛУКАРИНВЕСТ

01/2019/Р-Д-3-КМД

Нач. группы

0

Распорка Р1-7
Матаев А.
Царев В.

РСкладГИП
Нач.отдела

"Центр технической поддержки "БЕЛАЗ" по адресу: Кемеровская область
Беловский городской округ, пгт. Грамотеино, ул. Кузнецкий Тракт, 2"

Формат: A2

эл-та №

Марка Дет. Кол.

шт.

Профиль Длина,

мм

Масса, кг

шт. общ. марки стали

Марка Примечание

Спецификация

143 4 —10x105 200 1.6 6.4 C255

148 2 —10x200 340 5.3 10.6 C255

184 2 —6x105 130 0.4 0.8 C255

477 1 —12x387 602 20.7 20.7 C255

505Р1-7 1 Гн 160X160X5.0 11550 275.3 275.3 C255

Масса напл. металла: 1.0% Раскрой: 3.0%  = 12.5 кг 326.3
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1)Изготовление и монтаж стальных конструкций должны произбодиться в соответствии с требованиями
ГОСТ 2З118-99, СП 5З-101-98, СНиП 3.03.01-87 
2)После сборки узла, места соединений должны быть очищены и огрунтованы в соответствии с п.4.34 СНиП
3.0З.01-87.
3)Материалы для сварки, соответствующие маркам сталей, принимать по таблице Г.1 приложения Г по СП
16.13330.2017
4)Стыковые, поясные и угловые швы в элементах длиной более 2 м рекомендуется выполнять
механизированной сваркой под флюсом, прочие задодские угловые швы (во всех элементах) -
механизированной сваркой в среде углекислого газа или в его смеси с аргоном либо порошковой
проволокой; Уровень качества швов сварных соединений - II по ГОСТ 23118-99,
5) Неоговоренные катеты сварных швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей
6)Для сварки конструкций из стали С255, С245, С235 с расчетным сопротиВлением до 2400кг/ см2,
применять электроды типа Э42 А. Для сварки конструкций из стали С345 с расчетным сопротивлением
выше 2400кгсм2, применять электроды типа Э50 А.
7)Сварные шбы с разделкой кромок выполнять с полным проваром, с обязательной зачисткой и подваркой
корня шба. Применение сварки на остающихся подкладках запрещается, кроме особых случаев. Качество
всех сварных швов с полным проваром должно быть проверено неразрушающими методами контроля.
8)Подготовка поверхности должна включать очистку от окислов по ГОСТ 23118-99 и первую степень
обезжиривания по ГОСТ 9.402-2004.
9)Антикоррозийную защиту металлических конструкций производить пентафталиевой эмалью ПФ -115
(ГОСТ 6465-76*) по грунтобке ГФ-021 (ГОСТ 25129-82*). Общая толщина антикоррозионного покрытия не
менее 80 мкм.
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Выборка металла

Марка

стали

Профиль Масса,

кг

—8x1040 C345 3130.4

—10x121 C345 554.4

—10x320 C345 218.4

—12x250 C345 1128.8

—12x400 C345 1806.0

6838.0Всего

Ведомость отправочных элементов

эл-та

Марка

шт.

Кол-во,

марки всех

Масса, кг

ПБ1-1 1777.9 7111.64

7111.6Всего

Проверил

Изм. Кол.уч. №док.Лист Подпись Дата
Стадия Лист Листов

Исполнил

Н.контроль

ПТЦ ЛУКАРИНВЕСТ

01/2019/Р-Д-3-КМД

Нач. группы

0

Подкрановая балка ПБ1-1
Матаев А.
Царев В.

РСкладГИП
Нач.отдела

"Центр технической поддержки "БЕЛАЗ" по адресу: Кемеровская область
Беловский городской округ, пгт. Грамотеино, ул. Кузнецкий Тракт, 2"

Формат: A2

эл-та №

Марка Дет. Кол.

шт.

Профиль Длина,

мм

Масса, кг

шт. общ. марки стали

Марка Примечание

Спецификация

1ПБ1-1 1 —8x1040 11982 782.6 782.6 C345

4 1 —12x250 11982 282.2 282.2 C345

5 1 —12x400 11982 451.5 451.5 C345

8 1 —10x320 1088 27.3 27.3 C345

153 14 —10x121 1040 9.9 138.6 C345

154 1 —10x320 1088 27.3 27.3 C345

Масса напл. металла: 1.0% Раскрой: 3.0%  = 68.4 кг 1777.9
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1)Изготовление и монтаж стальных конструкций должны произбодиться в соответствии с требованиями
ГОСТ 2З118-99, СП 5З-101-98, СНиП 3.03.01-87 
2)После сборки узла, места соединений должны быть очищены и огрунтованы в соответствии с п.4.34 СНиП
3.0З.01-87.
3)Материалы для сварки, соответствующие маркам сталей, принимать по таблице Г.1 приложения Г по СП
16.13330.2017
4)Стыковые, поясные и угловые швы в элементах длиной более 2 м рекомендуется выполнять
механизированной сваркой под флюсом, прочие задодские угловые швы (во всех элементах) -
механизированной сваркой в среде углекислого газа или в его смеси с аргоном либо порошковой
проволокой; Уровень качества швов сварных соединений - II по ГОСТ 23118-99,
5) Неоговоренные катеты сварных швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей
6)Для сварки конструкций из стали С255, С245, С235 с расчетным сопротиВлением до 2400кг/ см2,
применять электроды типа Э42 А. Для сварки конструкций из стали С345 с расчетным сопротивлением
выше 2400кгсм2, применять электроды типа Э50 А.
7)Сварные шбы с разделкой кромок выполнять с полным проваром, с обязательной зачисткой и подваркой
корня шба. Применение сварки на остающихся подкладках запрещается, кроме особых случаев. Качество
всех сварных швов с полным проваром должно быть проверено неразрушающими методами контроля.
8)Подготовка поверхности должна включать очистку от окислов по ГОСТ 23118-99 и первую степень
обезжиривания по ГОСТ 9.402-2004.
9)Антикоррозийную защиту металлических конструкций производить пентафталиевой эмалью ПФ -115
(ГОСТ 6465-76*) по грунтобке ГФ-021 (ГОСТ 25129-82*). Общая толщина антикоррозионного покрытия не
менее 80 мкм.
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Выборка металла

Марка

стали

Профиль Масса,

кг

—10x80 C345 6.4

—10x90 C245 3.6

—10x183 C345 6.8

—10x194 C345 117.6

—10x240 C345 5.9

—10x274 C345 11.9

—10x420 C345 15.5

—12x194 C255 40.4

—12x194 C345 53.2

—12x274 C345 14.8

—12x314 C345 17.0

—12x331 C345 14.4

—12x400 C345 42.4

—12x555 C255 69.8

—12x555 C345 633.1

—14x194 C345 11.8

—16x100 C345 1.8

—16x194 C345 26.8

—16x223 C345 23.0

—16x269 C345 34.8

—16x330 C345 9.2

—18x80 C345 8.0

—18x194 C345 30.2

—20x274 C345 34.4

—25x400 C255 209.6

—25x400 C345 1901.2

—30x400 C345 58.9

—60x550 C345 255.0

Уголок100X63X6 С255 0.0

Уголок160X100X10 C255 52.2

3709.7Всего

Ведомость отправочных элементов

эл-та

Марка

шт.

Кол-во,

марки всех

Масса, кг

Кр1-5 199.1 398.22

К1-5 3459.8 3459.81

3858.0Всего

Проверил

Изм. Кол.уч. №док.Лист Подпись Дата
Стадия Лист Листов

Исполнил

Н.контроль

ПТЦ ЛУКАРИНВЕСТ

01/2019/Р-Д-3-КМД

Нач. группы

0

Колонна К1-5
Матаев А.
Царев В.

РСкладГИП
Нач.отдела

"Центр технической поддержки "БЕЛАЗ" по адресу: Кемеровская область
Беловский городской округ, пгт. Грамотеино, ул. Кузнецкий Тракт, 2"

Формат: A1

эл-та №

Марка Дет. Кол.

шт.

Профиль Длина,

мм

Масса, кг

шт. общ. марки стали

Марка Примечание

Спецификация

62 1 —25x400 668 52.4 52.4 C255

66 1 —25x400 668 52.4 52.4 C255

70 1 —12x400 561 21.2 21.2 C345

71 1 —12x331 439 7.2 7.2 C345

105 1 —12x194 555 10.1 10.1 C255

108Кр1-5 1 —12x555 668 34.9 34.9 C255

530 2 —10x80 259 1.6 3.2 C345

816 1 —12x194 555 10.1 10.1 C255

Масса напл. металла: 1.0% Раскрой: 3.0%  = 7.6 кг 199.1

60 1 —25x400 12110 950.6 950.6 C345

61 1 —25x400 12110 950.6 950.6 C345

67 1 —30x400 625 58.9 58.9 C345

87 1 —20x274 800 34.4 34.4 C345

91К1-5 1 —12x555 12110 633.1 633.1 C345

103 4 —12x194 555 10.1 40.4 C345

104 1 —12x274 575 14.8 14.8 C345

106 1 —12x314 575 17.0 17.0 C345

109 1 —60x550 1050 255.0 255.0 C345

110 2 —16x194 555 13.4 26.8 C345

111 2 —16x223 600 11.5 23.0 C345

112 2 —16x269 600 17.4 34.8 C345

118 14 —10x194 555 8.4 117.6 C345

119 1 —10x274 555 11.9 11.9 C345

138 1 —10x420 663 15.5 15.5 C345

152 2 —10x183 240 3.4 6.8 C345

193 2 —18x80 350 4.0 8.0 C345

194 2 —18x194 555 15.1 30.2 C345

195 1 —14x194 555 11.8 11.8 C345

214 6 —10x90 150 0.6 3.6 C245

481 1 —10x240 314 5.9 5.9 C345

488 1 —16x100 140 1.8 1.8 C345

489 1 —16x330 320 9.2 9.2 C345

490 2 Уголок100X63X6 100 0.0 0.0 С255

532 2 —12x194 350 6.4 12.8 C345

560 6 Уголок160X100X1 160 3.2 19.2 C255

567 3 Уголок160X100X1 555 11.0 33.0 C255

Масса напл. металла: 1.0% Раскрой: 3.0%  = 133.1 кг 3459.8
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- для листового проката - 09Г2С-15 ГОСТ 19281-2014;

- для уголкового профиля - 09Г2С-12 ГОСТ 19281-2014 (только для цельного уголка без стыков, для стыкованного см. п.9).

7. All welds - III categories according to tab. 1 of GOST 23118-2012. Quality control - external inspection and measurement in the amount of

on the belt - not less than 3000 mm. The distance between the weld and the center of the hole is at least 100 mm.

- for sheet metal - 09G2S-15 GOST 19281-2014;

S345-2 and 09G2S-12 is not allowed.

13. Mark an indelible paint mark shipping element H = 50mm

9. Material for the docked corner profile steel C345-3 according to GOST 2777-2015 or 09G2S-15 according to GOST 19281-2014. The use of steel

12. The anti-corrosion coating of the brand should be performed by hot dip galvanizing according to GOST 9.307-89.

1.* Размеры для справок.

11. All sharp edges blunt a radius of at least 0.3 mm. Burrs are not allowed.

8. Marks of a corner profile are allowed to be made of parts, connecting them by butt welding: with a corner shelf thickness of up to 6 mm - with

Quality control of a butt weld UTK in the amount of 100%, the category of weld, type-, quality assessment according to the table. 10

- for a corner profile - 09G2S-12 GOST 19281-2014 (only for a one-piece corner without joints, for a docked one, see section 9).

10. Substitute material:

6. Welded seams according to GOST 14771-76, except as specified. Similar and symmetrical welds are shown once.

Number of joints: in the lap corners - no more than two, in lattices of the lattice - no more than one. The distance between the connecting seams

a C7 weld weld in accordance with GOST 14771-76; Remove the seams from the outside of the corners.

100%. Quality assessment on the table. A1 Appendix A GOST 23118-2012.

3. Limit deviations of sizes according to the accuracy class K-0.4 GOST 21779-82.

5. Maximum dimensional deviations between the axes of any two holes are ± 1 mm.

8.Марки из уголкового профиля допускается изготавливать из частей, соединяя их сваркой встык: при толщине полки уголка до 6мм -

4. Limit deviations of hole sizes should not exceed +1 mm.

9.Материал для стыкованного уголкового профиля сталь С345-3 по ГОСТ27772-2015 или 09Г2С-15 по ГОСТ19281-2014. Применение стали

2. Production and acceptance to make according to requirements of the joint venture 53-101-98, GOST 23118-2012.

1. * Dimensions for reference.

13.Маркировать несмываемой краской марку отправочного элемента Н=50мм

12.Антикоррозийное покрытие марки выполнить способом горячего цинкования по ГОСТ 9.307-89.

11.Все острые кромки притупить радиусом не менее 0,3мм. Наличие заусенцев не допускается.

10. Материал-заменитель:

4.Предельные отклонения размеров отверстий не должны превышать +1 мм.

6.Сварные швы по ГОСТ 14771-76, кроме оговоренных. Однотипные и симметричные сварные швы показаны один раз.

С345-2 и 09Г2С-12 не допускается.

Контроль качества стыкового шва УЗК в объеме 100%, категория шва- , тип- , оценка качества по табл. 10 СП-53-101-98.

поясе - не менее 3000 мм. Расстояние между сварным швом и центром отверстия - не менее 100 мм.

3.Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.

Количество стыков: в поясных уголках - не более двух, в раскосах решетки - не более одного. Расстояние между стыковочными швами на

наружной стороны уголков.

2.Изготовление и приемку производить согласно требований СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

сварным швом С7 по ГОСТ14771-76, при толщине полки уголка от 7мм до 10мм - сварным швом С12 ГОСТ14771-76. Усиление швов снять с

качества по табл. А1 приложения А ГОСТ 23118-2012.

7.Все сварные швы - III категории по таб.1 ГОСТ 23118-2012. Контроль качества - внешний осмотр и измерения в объеме 100%. Оценка

5.Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.Узел А

137

156

10

4

4

16

эл-та N
Марка Дет. Кол.

шт. Профиль Длина,
мм

Масса, кг

шт. общ. марки стали
Марка Примечание

Спецификация деталей (Parts Specification)

137 2СГ-6 L32X4 5690 10.85 21.70 09Г2С-15

82 3 —4x40 3040 3.82 11.46 09Г2С-15

83 2 —4x40 616 0.77 1.54 09Г2С-15

86 6 —4x40 1606 2.02 12.12 09Г2С-15

156 19 Ф16 580 0.92 17.48 09Г2С-15

64.5Масса напл. металла 0.6кг

ЛистовЛистСтадия
Изм. Кол.уч. Лист №док. Подп. Дата

119

Стремянка СГ-6

Р

МРЦК 038.006.00.00 А-КМД

Молниеотвод Н=49.5м.

Конструкции металлические деталировочные

ООО НПО "МЭМ"

18.02.19

18.02.19

Т.контр

Ефимов
Курненков
Степанчук
Маслов
Мартынов
Курненков

18.02.19

18.02.19

18.02.19

18.02.19Утвердил

Н.Контроль

Разработал
Проверил

Проверил

Профиль Масса,
стали
Марка

Выборка металла (Metal sample)

кгГОСТ, ТУ
09Г2С-15 21.8ГОСТ 8509-93L32X4
09Г2С-15 25.0ГОСТ 19903-74—4 мм
09Г2С-15 17.1ГОСТ 2590-2006Ф16

63.9Итого:*Наплавка и раскрой не учитываются

Кол-во,Марка
эл-та шт.

Ведомость отправочных элементов (Shipping List)

Масса, кг

Марки Всех
1СГ-6 64.5 64.5

64.5Итого:
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11. All sharp edges blunt a radius of at least 0.3 mm. Burrs are not allowed.

полки уголка до 6мм - сварным швом С7 по ГОСТ14771-76, при толщине полки уголка от 7мм до 10мм - сварным швом

7.Все сварные швы - III категории по таб.1 ГОСТ 23118-2012. Контроль качества - внешний осмотр и измерения в

12. The anti-corrosion coating of the brand should be performed by hot dip galvanizing according to GOST 9.307-89.

between the connecting seams on the belt - not less than 3000 mm. The distance between the weld and the center of

2. Production and acceptance to make according to requirements of the joint venture 53-101-98, GOST 23118-2012.

9.Материал для стыкованного уголкового профиля сталь С345-3 по ГОСТ27772-2015 или 09Г2С-15 по

стыковочными швами на поясе - не менее 3000 мм. Расстояние между сварным швом и центром отверстия - не

1.* Размеры для справок.

11.Все острые кромки притупить радиусом не менее 0,3мм. Наличие заусенцев не допускается.

2.Изготовление и приемку производить согласно требований СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

thickness of up to 6 mm - with a C7 weld weld in accordance with GOST 14771-76, with a corner shelf thickness from 7

5.Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм. 6.Сварные швы по ГОСТ 14771-76, кроме

3.Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4.Предельные отклонения размеров отверстий не должны превышать +1 мм.

С12 ГОСТ14771-76. Усиление швов снять с наружной стороны уголков.

объеме 100%. Оценка качества по табл. А1 приложения А ГОСТ 23118-2012.

оговоренных. Однотипные и симметричные сварные швы показаны один раз.

- for a corner profile - 09G2S-12 GOST 19281-2014 (only for a one-piece corner without joints, for a joined corner, see

8.Марки из уголкового профиля допускается изготавливать из частей, соединяя их сваркой встык: при толщине

Количество стыков: в поясных уголках - не более двух, в раскосах решетки - не более одного. Расстояние между

менее 100 мм.
Контроль качества стыкового шва УЗК в объеме 100%, категория шва- , тип- , оценка качества по табл. 10

1. * Dimensions for reference.

ГОСТ19281-2014. Применение стали С345-2 и 09Г2С-12 не допускается.
10. Материал-заменитель:
- для листового проката - 09Г2С-15 ГОСТ 19281-2014;
- для уголкового профиля - 09Г2С-12 ГОСТ 19281-2014 (только для цельного уголка без стыков, для стыкованного
см. п.9).

13.Маркировать несмываемой краской марку отправочного элемента Н=50мм
12.Антикоррозийное покрытие марки выполнить способом горячего цинкования по ГОСТ 9.307-89.

Quality control of a butt weld UTK in the amount of 100%, the category of weld, type-, quality assessment according to

3. Limit deviations of sizes according to the accuracy class K-0.4 GOST 21779-82.
4. Limit deviations of hole sizes should not exceed +1 mm.
5. Maximum dimensional deviations between the axes of any two holes are ± 1 mm. 6. Welded seams according to GOST

Number of joints: in the lap corners - no more than two, in lattices of the lattice - no more than one. The distance

14771-76, except as specified. Similar and symmetrical welds are shown once.
7. All welds - III categories according to tab. 1 of GOST 23118-2012. Quality control - external inspection and
measurement in the amount of 100%. Quality assessment on the table. A1 Appendix A GOST 23118-2012.

9. Material for the docked corner profile steel C345-3 according to GOST 2777-2015 or 09G2S-15 according to GOST

8. Marks of a corner profile are allowed to be made of parts, connecting them by butt welding: with a corner shelf

mm to 10 mm - with a C12 weld seal, GOST 14771-76. Remove the seams from the outside of the corners.

the hole is at least 100 mm.

the table. 10 SP-53-101-98.

19281-2014. The use of steel S345-2 and 09G2S-12 is not allowed.
10. Substitute material:
- for sheet metal - 09G2S-15 GOST 19281-2014;

section 9).

13. Mark an indelible paint mark shipping element H = 50mm
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эл-та N
Марка Дет. Кол.

шт. Профиль Длина,
мм

Масса, кг

шт. общ. марки стали
Марка Примечание

Спецификация деталей (Parts Specification)

71 1ТС-1 —6x400 400 7.54 7.54 09Г2С-15

51 4 L50X4 2744 8.38 33.52 09Г2С-15

72 1 —6x250 250 2.94 2.94 09Г2С-15

73 1 —6x152 152 1.08 1.08 09Г2С-15

74 4 —6x100 160 0.75 3.00 09Г2С-15

142 4 L32X4 528 1.01 4.04 09Г2С-15

143 8 L32X4 574 1.10 8.80 09Г2С-15

144 4 L32X4 548 1.04 4.16 09Г2С-15

65.8Масса напл. металла 0.7кг

ЛистовЛистСтадия
Изм. Кол.уч. Лист №док. Подп. Дата

121

Тросостойка ТС-1

Р

МРЦК 038.006.00.00 А-КМД

Молниеотвод Н=49.5м.

Конструкции металлические деталировочные

ООО НПО "МЭМ"

18.02.19

18.02.19

Т.контр

Ефимов
Курненков
Степанчук
Маслов
Мартынов
Курненков

18.02.19

18.02.19

18.02.19

18.02.19Утвердил

Н.Контроль

Разработал
Проверил

Проверил

Профиль Масса,
стали
Марка

Выборка металла (Metal sample)

кгГОСТ, ТУ
09Г2С-15 16.8ГОСТ 8509-93L32X4
09Г2С-15 33.6ГОСТ 8509-93L50X4
09Г2С-15 14.7ГОСТ 19903-74—6 мм

65.1Итого:*Наплавка и раскрой не учитываются

Кол-во,Марка
эл-та шт.

Ведомость отправочных элементов (Shipping List)

Масса, кг

Марки Всех
1ТС-1 65.8 65.8

65.8Итого:




