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Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для подъема на 2-ой этаж ( в

осях Г\13-14) по пр. И . Яковлева, д .5
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---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для подъема на 2-ой этаж ( в

осях Г\13-14) по пр. И . Яковлева, д .5
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Утвердил Пучковский План покрытия

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для подъема на 2-ой этаж ( в

осях Г\13-14) по пр. И . Яковлева, д .5
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Утвердил Пучковский Монтажная схема лестницы

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для подъема на 2-ой этаж ( в

осях Г\13-14) по пр. И . Яковлева, д .5
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Утвердил Пучковский Схемы настилов на отм. +1,910, +3,710, +5,510

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для подъема на 2-ой этаж ( в

осях Г\13-14) по пр. И . Яковлева, д .5
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Стадия Лист ЛистовРазраб.
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Утвердил Пучковский Монтажная схема перильных ограждений

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для подъема на 2-ой этаж ( в

осях Г\13-14) по пр. И . Яковлева, д .5
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2x ОгЛ-1

ОгП-2

ОгП-2
ОгП-3

С-1

Д - Д

Рф-1
Сф-6

40 598
40

1224

2x ОгЛ-2

ОгЛ-1

3x ОгЛ-1

ОгП-5ОгП-4

Е - Е

12 1200 12

12 1200 12

12 1200 12
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Формат А1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.
2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.
3. Монтажные соединения выполнены на болтах, комплект соединения "болт+2 шайбы+2 гайки" для болтов нормальной прочности, "болт+2шайбы+гайка" для

высокопрочных болтов. Длину болта принимать по толщине пакета. Количество свободных витков резьбы после стяжки пакета не должно быть менее 1,5.
5. Монтажные сварные соединения выполнить ручной дуговой сваркой по ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255.
6. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Аксонометрическая проекция стальных конструкций
лестницы. Аксонометрическая проекция лестницы с

обшивкой

1:33 1/3

08

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Аксонометрическая проекция стальных конструкций лестницы    Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 60.763Б1-1 182.29

 Балка 60.762Б1-2 121.53

 Балка 79.52Б1-3 159

 Балка 86.692Б1-4 173.39

 Балка 85.561Б1-5 85.56

 Балка 62.071Б1-6 62.07

 Балка 78.191Б1-7 78.19

 Балка 15.551Б1-8 15.55

 Балка 15.551Б1-9 15.55

 Балка 27.881Б1-10 27.88

 Балка 31.621Б1-11 31.62

 Балка 17.355Б2-1 86.77

 Балка 42.141Б2-2 42.14

 Балка 12.7112Б3-1 152.52

 Балка 4.421Б3-2 4.42

 Балка 16.181Б3-3 16.18

 Балка покрытия 98.731БС1-1 98.73

 Балка покрытия 109.681БС1-2 109.68

 Балка покрытия 98.731БС1-3 98.73

 Колонна 201.071К1-1 201.07

 Колонна 215.531К1-2 215.53

 Колонна 223.951К1-3 223.95

 Колонна 203.321К1-4 203.32

 Колонна 205.571К1-5 205.57

 Колонна 223.951К1-6 223.95

 Колонна 85.731К1-7 85.73

 Балка 53.012КС-1 106.03

 Балка 53.012КС-2 106.03

 Балка 481КС-3 48

 Балка 481КС-4 48

 Монтажная пластина 0.3280Мп-1 25.37

 Элемент фахверка 39.221Н-1 39.22

 Настил 150.862Нс-1 301.73

 Настил 33.611Нс-2 33.61

 Настил 32.221Нс-3 32.22

 Настил 34.771Нс-4 34.77

 Настил 88.161Нс-5 88.16

 Настил 39.861Нс-6 39.86

 Настил 41.581Нс-7 41.58

 Настил 43.011Нс-8 43.01

 Ограждение 50.034ОгЛ-1 200.1

 Ограждение 46.292ОгЛ-2 92.58

 Ограждение 21.935ОгП-1 109.63

 Ограждение 15.083ОгП-2 45.23

 Ограждение 26.621ОгП-3 26.62

 Ограждение 14.791ОгП-4 14.79

 Ограждение 20.841ОгП-5 20.84

 Прогон 29.5212П1-1 354.19

 Пластина усиления 0.1624Пу1-1 3.81

 Раскос 4.422Рс1-1 8.84

 Элемент фахверка 18.464Рф-1 73.86

 Элемент фахверка 22.333Рф-2 66.99

 Элемент фахверка 10.23Рф-3 30.6

 Элемент фахверка 9.331Рф-4 9.33

 Ступень 25.0826С-1 652.14

 Ступень 23.942С-2 47.88

 Элемент фахверка 17.094Сф-1 68.37

 Элемент фахверка 16.824Сф-2 67.3

 Элемент фахверка 16.572Сф-3 33.14

 Элемент фахверка 22.662Сф-4 45.33

 Элемент фахверка 29.092Сф-5 58.18

 Элемент фахверка 4.572Сф-6 9.15

 Элемент фахверка 26.021Сф-7 26.02

 Элемент фахверка 26.021Сф-8 26.02

5999.4 Итого:

Аксонометрическая проекция лестницы с обшивкой
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-1 90 1 t 8x137.25x184 184 1.59 1.59 С245

32 1 I20Б1 2750 58.57 58.57 С245

0.6 Вес сварных швов      1% 60
.7

6

 

Б1-2 90 1 t 8x137.25x184 184 1.59 1.59 С245

32 1 I20Б1 2750 58.57 58.57 С245

0.6 Вес сварных швов      1% 60
.7

6

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 60.763Б1-1 182.29

 Балка 60.762Б1-2 121.53

303.81 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 292.87 С245

t 8 7.93 С245

   Итого:

   На сварные швы: 3.01

303.81

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-1,Б1-2

1:10

09

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

35 1178 8 1494 35

0 35

12
13

12
21 27

15
27

50

70
60

70

32

90

Отв. 15 Отв. 15

А

А

35 2680 35

0 35 27
15

27
50

25
50

25

32

90

Отв. 15
Отв. 15

35 55 100

20
50

60
50

20

32

90

Отв. 19

А - А

Марка Б1-1 (3 шт.)

35 1164 8 1508 35

0 35

11
99

12
07 27

15
27

50

2750

70
60

70

32

90

Отв. 15 Отв. 15

Б

Б

35 2680 35

2750

25
50

25

32

90

Отв. 15
Отв. 15

35 55 100

20
50

60
50

20

32

90

Отв. 19

Б - Б

Марка Б1-2 (2 шт.)
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-3 83 4 t 8x112.25x184 184 1.3 5.19 С245

95 2 t 8x112.25x184 184 1.3 2.59 С245

30 1 I20Б1 3330 70.93 70.93 С245

0.79 Вес сварных швов      1% 79
.5

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 79.52Б1-3 159

159 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 141.86 С245

t 8 15.56 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.57

159

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-3

1:10

10

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Б1-3 (2 шт.)

3095 95

2x 83 2x 83Отв. 15

Отв. 15

А

А

А

А

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

70
60

70

35 67 8 585 8 617 8 674 8 617 8 585 8 67 35

0 35

10
2

11
0

69
5

70
3

13
20

13
28

20
02

20
10

26
27

26
35

32
20

32
28 32

95
33

30

3095 952x 83 2x 83

Отв. 15

Отв. 15

35 3260 35

0 35 32
95

33
30

25
50

25

30

95

Отв. 15

А - А

65
35

40
35

25

30 35 100

3083

Отв. 13

Б - Б

95
30

3030
15

30 35 100
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-4 40 2 t 8x117.25x184 184 1.35 2.71 С245

83 4 t 8x112.25x184 184 1.3 5.19 С245

85 2 t 8x117.25x184 184 1.35 2.71 С245

95 2 t 8x112.25x184 184 1.3 2.59 С245

29 1 I20Б1 3410 72.63 72.63 С245

0.86 Вес сварных швов      1% 86
.6

9

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 86.692Б1-4 173.39

173.39 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 145.27 С245

t 8 26.4 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.72

173.39

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-4

1:10

11

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

35 107 8 585 8 617 0
8

0 674 0
8

0 617 8 585 8 107 35

0 35

14
2

15
0

73
5

74
3

13
60

13
60

13
68

13
68

20
42

20
42

20
50

20
50

26
67

26
75

32
60

32
68 33

75
34

10

3410

70
60

70

29

95
95 2x 832x 83 Отв. 19

Отв. 19

А

А

Б

Б

Б

Б

В

В

Г

Г

Д

Д

142

8

585

8

617

8

674

8

617

8

585

8

142

0

14
2

15
0

73
5

74
3

13
60

13
68

20
42

20
50

26
67

26
75

32
60

32
68

34
10

29

85 40
4085

95
95 2x 83

2x 83

30 35 100 40 30

10
0

40
60

65
40

95

29

85

Отв. 15

95

А - А

30 35 100

95
30

3030
15

2983

Отв. 13

Б - Б

30 35 100 40 30

95
30

3030
15

30

35

40

15

80

29

85

Отв. 15

83

Отв. 13

В - В

30 35 100 40 30

95
30

3030
15

76

35

40

35

14

29

40

Отв. 15

83

Отв. 13

Г - Г

30 35 100 40 30

65
35

40
35

25

11
1

40
49

29

40

Отв. 1595

Д - Д

Марка Б1-4 (2 шт.)
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-5 83 5 t 8x112.25x184 184 1.3 6.49 С245

85 2 t 8x117.25x184 184 1.35 2.71 С245

90 1 t 8x137.25x184 184 1.59 1.59 С245

95 1 t 8x112.25x184 184 1.3 1.3 С245

29 1 I20Б1 3410 72.63 72.63 С245

0.85 Вес сварных швов      1% 85
.5
6

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 85.561Б1-5 85.56

85.56 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 72.63 С245

t 8 12.08 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.85

85.56

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-5

1:10

12

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Б1-5 (1 шт.)
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Г

Г
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30 35 100 55 35
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Д - Д

99
26

3030
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30 35 100 35 30
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-6 83 1 t 8x112.25x184 184 1.3 1.3 С245

90 1 t 8x137.25x184 184 1.59 1.59 С245

32 1 I20Б1 2750 58.57 58.57 С245

0.61 Вес сварных швов      1% 62
.0

7

 

Б1-7 83 4 t 8x112.25x184 184 1.3 5.19 С245

95 1 t 8x112.25x184 184 1.3 1.3 С245

30 1 I20Б1 3330 70.93 70.93 С245

0.77 Вес сварных швов      1% 78
.1
9

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 62.071Б1-6 62.07

 Балка 78.191Б1-7 78.19

140.26 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 129.5 С245

t 8 9.37 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.39

140.26

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-6,Б1-7

1:10

13

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Б1-6 (1 шт.) Марка Б1-7 (1 шт.)

30

Отв. 15
Отв. 15

Б

Б
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В
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10 32
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33
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30
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50
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5
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95

Отв. 15

Б - Б
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35
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35
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100 35 30

30
83

Отв. 13

В - В

100 35 30

95

30 30
30

15

3290
Отв. 15 Отв. 15

А

А

70
60

70

35 1494 8 1178 35

0 35

15
29

15
37 27

15
27

50

32

83

90

Отв. 15
Отв. 15

35 1494 8 1178 35

0 35

15
29

15
37 27

15
27

50

25
50

25

32

83

90

Отв. 19 Отв. 13

А - А

35 55 100 35 30

95

30 30
30

15
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50

60
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20
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-8 73 1 t 8x149.35x174.35 174 1.64 1.64 С245

95 1 t 8x112.25x184 184 1.3 1.3 С245

54 1 I20Б1 585 12.46 12.46 С245

0.15 Вес сварных швов      1% 15
.5
5

 

Б1-9 73 1 t 8x149.35x174.35 174 1.64 1.64 С245

95 1 t 8x112.25x184 184 1.3 1.3 С245

54 1 I20Б1 585 12.46 12.46 С245

0.15 Вес сварных швов      1% 15
.5
5

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 15.551Б1-8 15.55

 Балка 15.551Б1-9 15.55

31.09 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 24.92 С245

t 8 5.86 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.31

31.09

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-8,Б1-9

1:10

14

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Б1-8 (1 шт.) Марка Б1-9 (1 шт.)

54

73Отв. 15
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Б

Б
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0
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25
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65
35
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8 46
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0
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0

13
0

70
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54
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35
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35
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б1-10 83 1 t 8x112.25x184 184 1.3 1.3 С245

69 1 I20Б1 1235 26.31 26.31 С245

0.28 Вес сварных швов      1% 27
.8

8

 

Б1-11 68 1 I20Б1 1470 31.31 31.31 С245

0.31 Вес сварных швов      1% 31
.6

2

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 27.881Б1-10 27.88

 Балка 31.621Б1-11 31.62

59.5 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 57.62 С245

t 8 1.3 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.59

59.5

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б1-10,Б1-11

1:10

15

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Б1-10 (1 шт.)

Марка Б1-11 (1 шт.)
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1470
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Б2-1 70 1 С16П 1210 17.18 17.18 С245

0.17 Вес сварных швов      1% 17
.3
5

 

Б2-2 50 1 t 8x124x143.2 143 1.12 1.12 С245

66 1 С16П 2860 40.61 40.61 С245

0.42 Вес сварных швов      1% 42
.1
4

 

Б3-1 27 1 С12П 1210 12.58 12.58 С245

0.13 Вес сварных швов      1% 12
.7

1

 

Б3-2 99 1 С12П 421 4.38 4.38 С245

0.04 Вес сварных швов      1% 4.
42

 

Б3-3 91 1 С12П 1540 16.02 16.02 С245

0.16 Вес сварных швов      1% 16
.1
8

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 17.355Б2-1 86.77

 Балка 42.141Б2-2 42.14

 Балка 12.7112Б3-1 152.52

 Балка 4.421Б3-2 4.42

 Балка 16.181Б3-3 16.18

302.03 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 8 1.12 С245

С12П 171.4 С245

С16П 126.52 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.99

302.03

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

Б2-1,Б2-2,Б3-1,Б3-2,Б3-3

1:10

16

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Б2-1 (5 шт.)

Марка Б2-2 (1 шт.)

Марка Б3-1 (12 шт.)

Марка Б3-2 (1 шт.)

Марка Б3-3 (1 шт.)

70

Отв. 15

30 1150 30

1210

60
40

60

70

1210

27

Отв. 13

45
30

45

30 1150 30

1210

27

1210

66

Отв. 15Отв. 15

А

А

60
10

0

30 1238 8 1554 30

0 30 12
68

12
76

28
30

28
60

10
0

60

66

50

2860

66

50

Отв. 13

А - А

55

30 30
30

15

64 35

91

Отв. 13

30 1480 30

1540

45

30
45

91

1540

99

Отв. 13 Отв. 13

421

45
30

45

30 361 30

99

421
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

БС1-1 83 6 t 8x112.25x184 184 1.3 7.78 С245

28 1 I20Б1 4224 89.97 89.97 С245

0.98 Вес сварных швов      1% 98
.7

3

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка покрытия 98.731БС1-1 98.73

98.73 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 89.97 С245

t 8 7.78 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.98

98.73

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка покрытия

БС1-1

1:10

17

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка БС1-1 (1 шт.)

2883 2x 832x 83 83

А

А

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

35

31

8 792 8 792 8 792 8 792 8 792 8 114 35

0
35 66 74

86
6

87
4

16
66

16
74

24
66

24
74

32
66

32
74

40
66

40
74 41

89
42

24

28
83

2x 832x 83

83

25
50

25
190 40 3278 240 476

0

19
0

23
0

35
08

37
48

42
24

4224

2883

Отв. 13

А - А

95
30

3030
15

30 35 100

28
83

Отв. 13

Б - Б

95
30

3030
15

30 35 100
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

БС1-2 58 1 t 8x147.25x331.37 331 3.06 3.06 С245

83 12 t 8x112.25x184 184 1.3 15.56 С245

28 1 I20Б1 4224 89.97 89.97 С245

1.09 Вес сварных швов      1% 10
9.

68

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка покрытия 109.681БС1-2 109.68

109.68 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 89.97 С245

t 8 18.63 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.09

109.68

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка покрытия

БС1-2

1:10

18

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка БС1-2 (1 шт.)

28
2x 83

2x 83 8383

58

Отв. 19

А

А

Б

Б

Г

Г

Г

Г

Г

Г

Г

Г

В

В

1868 87 158 87 2025

0

18
68

19
55

21
12

21
99

42
24

61
20

0

58
89

20
0

35 114 8 792 8 792 8 792 8 792 8 792 8

31

35

0 35

15
0

15
8

95
0

95
8

17
50

17
58

25
50

25
58

33
50

33
58 41

50
41

58
41

89
42

24

28

2x 83 2x 83 2x 83 2x 832x 83
2x 83

25
50

25
476 240 3278 40 190

0 47
6

71
6 39

94
40

34

42
24

150

8

792

8

792

8

792

8

792

8

792

8

66

0

15
0

15
8

95
0

95
8

17
50

17
58

25
50

25
58

33
50

33
58

41
50

41
58

42
24

28

2x 83

Отв. 13

А - А

95
30

3030
15

30 35 100 35 30

28

2x 83

Отв. 13

Б - Б

95
30

3030
15

30 35 100 35 30

28

2x 83

Отв. 13

Г - Г

95
30

3030
15

30 35 100 35 30

28

58

В - В

38

8 54



Вз
ам

. 
ин

в.
 N

По
дп

ис
ь 

и 
да

т
а

Ин
в.
 N

 п
од

л.

Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

БС1-3 83 6 t 8x112.25x184 184 1.3 7.78 С245

28 1 I20Б1 4224 89.97 89.97 С245

0.98 Вес сварных швов      1% 98
.7

3

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка покрытия 98.731БС1-3 98.73

98.73 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

I20Б1 89.97 С245

t 8 7.78 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.98

98.73

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка покрытия

БС1-3

1:10

19

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка БС1-3 (1 шт.)

28

2x 832x 83
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83

А

А

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б

Б
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31

35

0 35

15
0

15
8

95
0

95
8

17
50

17
58

25
50

25
58

33
50

33
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150

8

792

8

792

8
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0
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0
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50
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Отв. 13

А - А

30 35 100

95
30

3030
15

28
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Отв. 13

Б - Б

95
30

3030
15

30 35 100
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-1 8 4 L75x6 100 0.69 2.76 С245

39 2 t 4x69x69 69 0.15 0.3 С245

78 4 t 8x80x80 80 0.4 1.61 С245

81 2 t 8x80x140 140 0.7 1.41 С245

87 1 t 12x310x310 310 9.05 9.05 С245

94 1 t 10x150x270 270 3.18 3.18 С245

34 1 Гн.	150x5 8121 180.77 180.77 С245

1.99 Вес сварных швов      1% 20
1.
07

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 201.071К1-1 201.07

201.07 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 2.76 С245

t 10 3.18 С245

t 12 9.05 С245

t 4 0.3 С245

t 8 3.01 С245

Гн.	150x5 180.77 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.99

201.07

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-1

1:7.5

20

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка К1-1 (1 шт.)

34

2x 81

Отв. 15

94

87

2x 78
78

2x 39

2x 8

2x 8

10
0°

А А

В В

Г Г

Б Б

Е Е

2
150

120

310

80 150 80

12
80

31
74

30
10

0
40

31
75

45
65

26

31

0
12

92

3266
3296

3396

3436

3467

3542

8107
8133

8164

34

81

Отв. 15

94

87

39

3x  78

2x 8

310

80 150 80

12
80

31
74

30
10

0
40

31
46

97

0
12

92

3266
3296

3396

3436

3467

8164

34

87

2x 78

Отв. 22

2x 78

Отв. 22

А - А

45 35 150 35 45

151

8

151

15
1

8

15
1

45
35

15
0

35
45

34

2x 8

Отв. 15

В - В

50

25

50
25

25 50

25

50

34

2x 81

Г - Г

53

8

89

89

8

53

34

8

8

Отв. 15

Б - Б

45
50

25

50
25

25 50

25

50 45 30

34

94

Отв. 15

Е - Е

150 118
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-2 8 4 L75x6 100 0.69 2.76 С245

39 2 t 4x69x69 69 0.15 0.3 С245

78 4 t 8x80x80 80 0.4 1.61 С245

81 2 t 8x80x140 140 0.7 1.41 С245

87 1 t 12x310x310 310 9.05 9.05 С245

93 1 t 10x150x320 320 3.77 3.77 С245

33 1 Гн.	150x5 8738 194.51 194.51 С245

2.13 Вес сварных швов      1% 21
5.
53

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 215.531К1-2 215.53

215.53 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 2.76 С245

t 10 3.77 С245

t 12 9.05 С245

t 4 0.3 С245

t 8 3.01 С245

Гн.	150x5 194.51 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.13

215.53

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-2

1:7.5

21

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка К1-2 (1 шт.)

33

2x 81

Отв. 15

3x 78

87

2x 39

93

2x 8

2x 8
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0
12

92
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3396

3436
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80 150 80

33

2x 81

Отв. 15

87

2x 39

93

2x 78
78

2x 8

2x 8
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80 150 80

12
80

31
74

30
10

0
40

31
53

08

0
12

92

3266
3296

3396

3436
3467

8775

33

87

Отв. 22

Отв. 22

2x 78

2x 78

А - А

310

80 71

8

71 80

31
0

45
35

15
0

35
45

45 35 150 35 45

80
71

8

71
80

33

2x 8

Отв. 15

Б - Б

50
10

0

50 100

33

2x 81

Г - Г

89

8

53

89
8

53

33

2x 8

Отв. 15

В - В

50
25

50
25

50

25

50 25

93

Отв. 15

Д - Д

84 150 83



Марка К1-3 (1 шт.)
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в.
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ь 
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а

Ин
в.
 N

 п
од

л.

Формат А1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-3

1:7.5

22

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 6.89 С245

t 10 3.77 С245

t 12 9.05 С245

t 4 0.75 С245

t 8 6.76 С245

Гн.	150x5 194.51 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.22

223.95

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 223.951К1-3 223.95

223.95 Итого:

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-3 8 10 L75x6 100 0.69 6.89 С245

39 5 t 4x69x69 69 0.15 0.75 С245

73 1 t 8x149.35x174.35 174 1.64 1.64 С245

78 4 t 8x80x80 80 0.4 1.61 С245

81 5 t 8x80x140 140 0.7 3.52 С245

87 1 t 12x310x310 310 9.05 9.05 С245

93 1 t 10x150x320 320 3.77 3.77 С245

33 1 Гн.	150x5 8738 194.51 194.51 С245

2.22 Вес сварных швов      1% 22
3.
95

33

73

Отв. 15
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И - И
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Марка К1-4 (1 шт.)
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Формат А1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-4

1:7.5

23

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 4.13 С245

t 10 3.18 С245

t 12 9.05 С245

t 4 0.45 С245

t 8 3.72 С245

Гн.	150x5 180.77 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.01

203.32

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 203.321К1-4 203.32

203.32 Итого:

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-4 8 6 L75x6 100 0.69 4.13 С245

39 3 t 4x69x69 69 0.15 0.45 С245

78 4 t 8x80x80 80 0.4 1.61 С245

81 3 t 8x80x140 140 0.7 2.11 С245

87 1 t 12x310x310 310 9.05 9.05 С245

94 1 t 10x150x270 270 3.18 3.18 С245

34 1 Гн.	150x5 8121 180.77 180.77 С245

2.01 Вес сварных швов      1% 20
3.
32

34

81

81

94

3x 78

87

39

39

2x 8

10
0°

2x 8

А А

В В

Е Е

Е Е

Б Б

Д Д

Ж Ж

Г Г

К К

Л Л

И И

310

12
80

13
74

20
1

15
99

20
1

15
99

20
1

28
40

57

0
12

92

1466

1667

3266

3467

5066

5267

8107

8164

2
150

120

80 150 80

34

81

Отв. 15

81

Отв. 15

81

Отв. 15

94

3x 78

87

39

39

39

2x 8

2x 8

2x 8

310

12
80

31
74

13
0

40
31

75
46

22

0
12

92

3266

3396

3436
3467

3542

8164

80 150 80

12
80

13
74

30
10

0
40

31
33

99
30

10
0

40
31

28
97

0
12

92

1466
1496

1596

1636
1667

5066
5096

5196

5236
5267

8164

34

4x 78

87

Отв. 22

Отв. 22

А - А

31
0

80
71

8

71
80

45
35

15
0

35
45

310

80 71

8

71 80

45 35 150 35 45

34

8

Отв. 15

В - В

100 50

34

81

Е - Е

53

8

89

34

8

Отв. 15

Б - Б

25 50

25

50

34

8

Отв. 15

Д - Д

25 50 25 50

34

81

Ж - Ж

53 8 89

34

8

Отв. 15

Г - Г

25 50 25 50

34

8

Отв. 15

К - К

25 50

25

50

34

8

Отв. 15

Л - Л

25 50

25

50

34

94Отв. 15

И - И



Марка К1-5 (1 шт.)

Вз
ам

. 
ин

в.
 N

По
дп

ис
ь 

и 
да

т
а

Ин
в.
 N

 п
од

л.

Формат А1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-5

1:7.5

24

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 5.51 С245

t 10 3.18 С245

t 12 9.05 С245

t 4 0.6 С245

t 8 4.42 С245

Гн.	150x5 180.77 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.04

205.57

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 205.571К1-5 205.57

205.57 Итого:

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-5 8 8 L75x6 100 0.69 5.51 С245

39 4 t 4x69x69 69 0.15 0.6 С245

78 4 t 8x80x80 80 0.4 1.61 С245

81 4 t 8x80x140 140 0.7 2.81 С245

87 1 t 12x310x310 310 9.05 9.05 С245

94 1 t 10x150x270 270 3.18 3.18 С245

34 1 Гн.	150x5 8121 180.77 180.77 С245

2.04 Вес сварных швов      1% 20
5.
57

34

94

3x 78

87

39

2x 8

39

2x 8

81

Отв. 15

81

Отв. 15
10
0°

А А

Б Б

Б Б

В В

В В

Е Е

310

2
150

120

92
13

74
13

0
71

75
33

24
13

0
71

75
27

65

26

31

0

92

1466

1596

1667

1742

5066

5196

5267

5342

8107
8133

8164

80 150 80

34

81

Отв. 15

81

Отв. 15

94

87

39

39
2x 8

2x 78

78

2x 8

12
80

13
74

13
0

40
31

75
33

24
13

0
40

31
75

28
22

0
12

92

1466

1596

1636
1667

1742

5066

5196

5236

5267

5342

8164

310

80 150 80

34

87

Отв. 22Отв. 22

2x 78

2x 78

А - А

80 71

8

71 80

310

45 35 150 35 45

31
0

80
71

8

71
80

45
35

15
0

35
45

34

2x 8

Отв. 15

Отв. 15

Б - Б

100 50

10
0

50

34

2x 81

В - В

53

8

89

53 8 89

34

94

Отв. 15

Е - Е

150 118



Марка К1-6 (1 шт.)

Вз
ам

. 
ин

в.
 N

По
дп

ис
ь 

и 
да

т
а

Ин
в.
 N

 п
од

л.

Формат А1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-6

1:7.5

25

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 6.89 С245

t 10 3.77 С245

t 12 9.05 С245

t 4 0.75 С245

t 8 6.76 С245

Гн.	150x5 194.51 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.22

223.95

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 223.951К1-6 223.95

223.95 Итого:

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-6 8 10 L75x6 100 0.69 6.89 С245

39 5 t 4x69x69 69 0.15 0.75 С245

73 1 t 8x149.35x174.35 174 1.64 1.64 С245

78 4 t 8x80x80 80 0.4 1.61 С245

81 5 t 8x80x140 140 0.7 3.52 С245

87 1 t 12x310x310 310 9.05 9.05 С245

93 1 t 10x150x320 320 3.77 3.77 С245

33 1 Гн.	150x5 8738 194.51 194.51 С245

2.22 Вес сварных швов      1% 22
3.
95

33

73

Отв. 15

2x 8

2x 8

87

39

2x 8

93

81

Отв. 15

39 39

81

Отв. 15
81

Отв. 15

2x 78

78

10
0°

А А

Б Б

Ж Ж

В В

Д Д

Е Е

К К

Г Г

И И

12
80

13
74

30
10

0
40

31
33

99
30

10
0

40
31

34
57

51

0
12

92

1466
1496

1596

1636
1667

5066
5096

5196

5236

5267

8724

8775

92
44

17
12

0
55

38
3

30
10

0
40

31
35

08

0

92

4509

4629

4683

5066
5096

5196

5236

5267

8775

310

80 150 80

84
152

84

33

2x 39

2x  81

2x  81

Отв. 15

87

2x 39

93

Отв. 15

2x 8

2x 8

2x 8

3x  78

2x 8

310

12
80

13
74

30
10

0
40

31
33

99
30

10
0

40
31

35
08

0
12

92

1466
1496

1596

1636
1667

5066
5096

5196

5236

5267

8775

87
75

80 150 80

33

4x 78

87

Отв. 22

Отв. 22

А - А

45
35

15
0

35
45

45 35 150 35 45

310

80 71

8

71 80

31
0

80
71

8

71
80

33

2x 8

Отв. 15

Б - Б

50 100

10
0

50

33

2x 81

Ж - Ж

53
8

89

89 8 53

33

2x 8

Отв. 15

В - В

10
0

50
50 100

33
73

Д - Д

46

8

96

33

3x  8
Отв. 15

Отв. 15

Е - Е

25
75

50

50 100

33

2x 81

81

К - К

89 8 53

53
8

89

53

8

89

33

Отв. 15

Отв. 15

2x 8

8

Г - Г

10
0

50

10
0

50

50 100

93
Отв. 15

И - И

84 150 83



Вз
ам

. 
ин

в.
 N

По
дп

ис
ь 

и 
да

т
а

Ин
в.
 N

 п
од

л.

Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

К1-7 8 4 L75x6 100 0.69 2.76 С245

39 2 t 4x69x69 69 0.15 0.3 С245

57 1 t 8x146x146 146 1.34 1.34 С245

63 1 t 8x190x240 240 2.86 2.86 С245

81 2 t 8x80x140 140 0.7 1.41 С245

98 2 t 4x71x150 150 0.33 0.67 С245

61 1 Гн.	150x5 3394 75.55 75.55 С245

0.85 Вес сварных швов      1% 85
.7

3

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Колонна 85.731К1-7 85.73

85.73 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 2.76 С245

t 4 0.97 С245

t 8 5.61 С245

Гн.	150x5 75.55 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.85

85.73

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Колонна

К1-7

1:7.5

26

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка К1-7 (1 шт.)

61

39

57
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63

81

Отв. 15

2x 8

Отв. 19
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0

45

45 150
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8
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Вз
ам

. 
ин

в.
 N

По
дп

ис
ь 

и 
да

т
а

Ин
в.
 N

 п
од

л.

Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

КС-1 53 1 С16П 3696 52.49 52.49 С245

0.52 Вес сварных швов      1% 53
.0

1

 

КС-2 52 1 С16П 3696 52.49 52.49 С245

0.52 Вес сварных швов      1% 53
.0

1

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 53.012КС-1 106.03

 Балка 53.012КС-2 106.03

212.06 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

С16П 209.96 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.1

212.06

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

КС-1,КС-2

1:10

27

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка КС-2 (2 шт.)

Марка КС-1 (2 шт.)

52

Отв. 13
Отв. 15

Отв. 15

Отв. 13

143 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 184
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35
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3516
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70

0 70 90
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96
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39
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28

30
86

31
90

34
49

35
53

36
96

30
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

КС-3 88 1 t 10x64x342 342 1.72 1.72 С245

65 1 С16П 3225 45.8 45.8 С245

0.48 Вес сварных швов      1% 48

 

КС-4 88 1 t 10x64x342 342 1.72 1.72 С245

64 1 С16П 3225 45.8 45.8 С245

0.48 Вес сварных швов      1% 48

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Балка 481КС-3 48

 Балка 481КС-4 48

95.99 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 10 3.44 С245

С16П 91.6 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.95

95.99

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Балка

КС-3,КС-4

1:10

28

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка КС-3 (1 шт.)

Марка КС-4 (1 шт.)

65
88

Отв. 13 Отв. 15

30
°

63

35

63

3239

10

322

10

65
88

3239

64
88

Отв. 13

Отв. 15

30°

63
35

63

10

322

10

3239

64

88

3239



Марка С-1 (26 шт.)

Марка С-2 (2 шт.)
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Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.
2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.
3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по

ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.
4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.
5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов. Максимально допустимый катет шва

не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.
6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина ребра. При невозможности

наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным наименьшей толщине деталей.
7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.
8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.
9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Монтажная пластина,Ступень

Мп-1,С-1,С-2

1:10

29

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Монтажная пластина 0.3280Мп-1 25.37

 Ступень 25.0826С-1 652.14

 Ступень 25.082С-2 50.16

727.68 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L50x5 316.68 С245

t 4 25.12 С245

Настил 4 378.67 С235

   Итого:

   На сварные швы: 7.2

727.68

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Мп-1 38 1 t 4x100x100 100 0.31 0.31 С245

0 Вес сварных швов      1% 0.
32

 

С-1 1 2 L50x5 1200 4.52 9.05 С245

2 2 L50x5 300 1.13 2.26 С245

67 1 Чечевица 4 - 1200x3501200 13.52 13.52 С235

0.25 Вес сварных швов      1% 25
.0

8

 

С-2 1 2 L50x5 1200 4.52 9.05 С245

5 1 L50x5 300 1.13 1.13 С245

31 1 L50x5 300 1.13 1.13 С245

67 1 Чечевица 4 - 1200x3501200 13.52 13.52 С235

0.25 Вес сварных швов      1% 25
.0

8

1031

2

1

2

А А

350

300 50

12
00

103

2x 1

2

Отв. 13

А - А

4 50

50
90

12
0

40
50

67

5

1

1

31

Б Б

350

50 300

12
00

67 31

Отв. 13

2x 1

Б - Б

90
12

0
90

50

4 50

Марка Мп-1 (80 шт.)

114

4

114

10
0

100
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Н-1 22 4 Гн.	40x3 810 2.67 10.7 С245

23 4 Гн.	40x3 638 2.11 8.42 С245

24 4 Гн.	40x3 110 0.36 1.45 С245

51 2 Гн.	40x3 480 1.58 3.17 С245

55 2 Гн.	40x3 170 0.56 1.12 С245

71 1 Гн.	40x3 552 1.82 1.82 С245

76 6 t 4x36x36 36 0.04 0.24 С245

86 4 t 8x60x120 120 0.45 1.81 С245

48 2 Гн.	40x3 1530 5.05 10.1 С245

0.39 Вес сварных швов      1% 39
.2

2

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Элемент фахверка 39.221Н-1 39.22

39.22 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 4 0.24 С245

t 8 1.81 С245

Гн.	40x3 36.78 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.39

39.22

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Элемент фахверка

Н-1

1:10

30

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Н-1 (1 шт.)
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0
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

ОгЛ-1 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

4 4 Гн.	40x2 1175 2.71 10.85 С245

11 2 Гн.	40x2 109 0.25 0.5 С245

12 9 Гн.	40x2 1109 2.56 23.06 С245

13 2 Гн.	40x2 75 0.17 0.35 С245

14 2 Гн.	40x2 75 0.17 0.35 С245

75 4 t 8x60x60 60 0.23 0.9 С245

18 1 Гн.	40x2 3639 8.41 8.41 С245

0.5 Вес сварных швов      1% 50
.0

3

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Ограждение 50.034ОгЛ-1 200.1

200.1 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 8 3.62 С245

Гн.	40x2 194.5 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.98

200.1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Поручень лестницы

ОгЛ-1

1:15

31

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка ОгЛ-1 (4 шт.)
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75 15
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

ОгЛ-2 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

4 4 Гн.	40x2 1175 2.71 10.85 С245

9 9 Гн.	40x2 988 2.28 20.55 С245

11 2 Гн.	40x2 109 0.25 0.5 С245

13 2 Гн.	40x2 75 0.17 0.35 С245

14 2 Гн.	40x2 75 0.17 0.35 С245

75 4 t 8x60x60 60 0.23 0.9 С245

44 1 Гн.	40x2 3276 7.57 7.57 С245

0.46 Вес сварных швов      1% 46
.6

4

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Ограждение 46.642ОгЛ-2 93.28

93.28 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 8 1.81 С245

Гн.	40x2 90.55 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.92

93.28

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Поручень лестницы

ОгЛ-2

1:15

32

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

ОгП-1 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

6 2 Гн.	40x2 1156 2.67 5.34 С245

7 2 Гн.	40x2 100 0.23 0.46 С245

10 3 Гн.	40x2 1050 2.43 7.28 С245

75 2 t 8x60x60 60 0.23 0.45 С245

21 1 Гн.	40x2 1330 3.07 3.07 С245

0.22 Вес сварных швов      1% 21
.9

3

 

ОгП-2 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

6 2 Гн.	40x2 1156 2.67 5.34 С245

7 2 Гн.	40x2 100 0.23 0.46 С245

15 3 Гн.	40x2 316 0.73 2.19 С245

75 2 t 8x60x60 60 0.23 0.45 С245

35 1 Гн.	40x2 596 1.38 1.38 С245

0.15 Вес сварных швов      1% 15
.0

8

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Ограждение 21.935ОгП-1 109.63

 Ограждение 15.083ОгП-2 45.23

154.86 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 8 3.62 С245

Гн.	40x2 149.71 С245

   Итого:

   На сварные швы: 1.53

154.86

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Ограждение

ОгП-1,ОгП-2

1:10

33

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка ОгП-1 (5 шт.) Марка ОгП-2 (3 шт.)
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

ОгП-3 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

6 3 Гн.	40x2 1156 2.67 8.01 С245

7 2 Гн.	40x2 100 0.23 0.46 С245

17 6 Гн.	40x2 615 1.42 8.52 С245

75 3 t 8x60x60 60 0.23 0.68 С245

59 1 Гн.	40x2 1550 3.58 3.58 С245

0.26 Вес сварных швов      1% 26
.6

2

 

ОгП-4 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

6 2 Гн.	40x2 1156 2.67 5.34 С245

7 2 Гн.	40x2 100 0.23 0.46 С245

37 3 Гн.	40x2 285 0.66 1.98 С245

75 2 t 8x60x60 60 0.23 0.45 С245

62 1 Гн.	40x2 565 1.31 1.31 С245

0.15 Вес сварных швов      1% 14
.7

9

 

ОгП-5 3 2 Гн.	40x2 1105 2.55 5.11 С245

6 2 Гн.	40x2 1156 2.67 5.34 С245

7 2 Гн.	40x2 100 0.23 0.46 С245

25 3 Гн.	40x2 934 2.16 6.47 С245

75 2 t 8x60x60 60 0.23 0.45 С245

60 1 Гн.	40x2 1214 2.8 2.8 С245

0.21 Вес сварных швов      1% 20
.8

4

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Ограждение 26.621ОгП-3 26.62

 Ограждение 14.791ОгП-4 14.79

 Ограждение 20.841ОгП-5 20.84

62.25 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

t 8 1.58 С245

Гн.	40x2 60.06 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.62

62.25

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Ограждение

ОгП-3,ОгП-4,ОгП-5

1:10

34

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка ОгП-3 (1 шт.) Марка ОгП-4 (1 шт.)
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Марка ОгП-5 (1 шт.)
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

П1-1 16 1 С12П 2810 29.22 29.22 С245

0.29 Вес сварных швов      1% 29
.5
2

 

Пу1-1 80 1 t 8x50x50 50 0.16 0.16 С245

0 Вес сварных швов      1% 0.
16

 

Рс1-1 36 1 L75x6 635 4.37 4.37 С245

0.04 Вес сварных швов      1% 4.
42

 

Рф-1 20 1 Гн.  100x50x3 2770 18.28 18.28 С245

0.18 Вес сварных швов      1% 18
.4

6

 

Рф-2 19 1 Гн.  100x50x3 3350 22.11 22.11 С245

0.22 Вес сварных швов      1% 22
.3
3

 

Рф-3 42 1 Гн.  100x50x3 1530 10.1 10.1 С245

0.1 Вес сварных швов      1% 10
.2

 

Рф-4 72 1 Гн.  100x50x3 1400 9.24 9.24 С245

0.09 Вес сварных швов      1% 9.
33

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Прогон 29.5212П1-1 354.19

 Пластина усиления 0.1624Пу1-1 3.81

 Раскос 4.422Рс1-1 8.84

 Элемент фахверка 18.464Рф-1 73.86

 Элемент фахверка 22.333Рф-2 66.99

 Элемент фахверка 10.23Рф-3 30.6

 Элемент фахверка 9.331Рф-4 9.33

547.62 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 8.75 С245

t 8 3.77 С245

Гн.  100x50x3 178.99 С245

С12П 350.69 С245

   Итого:

   На сварные швы: 5.42

547.62

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Нет,Пластина усиления,Прогон,Элемент фахверка

П1-1,Пу1-1,Рс1-1,Рф-1,Рф-2,Рф-3,Рф-4
1:10

35

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Связь П1-1 (12 шт.)

Марка Рс1-1 (2 шт.)

Марка Рф-1 (4 шт.) Марка Рф-3 (3 шт.)

Марка Рф-2 (3 шт.)

20

2770

20

2770

42

1530

42

1530

19

3350

19

3350

1400

72

1400

72

Марка Рф-4 (1 шт.)

80

80Отв. 15

Марка Пу1-1 (24 шт.)

16

Отв. 13

30 2750 30

2810

45
30

45

16

2810

36 Отв. 15Отв. 15

35 40 485 40 35

38
38

635

36

635
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Сф-1 47 1 Гн.  100x50x3 2564 16.92 16.92 С245

0.17 Вес сварных швов      1% 17
.0

9

 

Сф-2 26 1 Гн.  100x50x3 2524 16.66 16.66 С245

0.17 Вес сварных швов      1% 16
.8

2

 

Сф-3 49 1 Гн.  100x50x3 2486 16.41 16.41 С245

0.16 Вес сварных швов      1% 16
.5
7

 

Сф-4 46 1 Гн.  100x50x3 3400 22.44 22.44 С245

0.22 Вес сварных швов      1% 22
.6

6

 

Сф-5 45 1 Гн.  100x50x3 4364 28.8 28.8 С245

0.29 Вес сварных швов      1% 29
.0

9

 

Сф-6 74 1 Гн.  100x50x3 686 4.53 4.53 С245

0.05 Вес сварных швов      1% 4.
57

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Элемент фахверка 17.094Сф-1 68.37

 Элемент фахверка 16.824Сф-2 67.3

 Элемент фахверка 16.572Сф-3 33.14

 Элемент фахверка 22.662Сф-4 45.33

 Элемент фахверка 29.092Сф-5 58.18

 Элемент фахверка 4.572Сф-6 9.15

281.47 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

Гн.  100x50x3 278.68 С245

   Итого:

   На сварные швы: 2.79

281.47

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Элемент фахверка

Сф-1,Сф-2,Сф-3,Сф-4,Сф-5,Сф-6
1:10

36

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Сф-1 (4 шт.)

Марка Сф-2 (4 шт.)

Марка Сф-3 (2 шт.)

Марка Сф-4 (2 шт.)

Марка Сф-5 (2 шт.)

47

2564

47

2564

26

2524

26

2524

49

2486

49

2486

46

3400

46

3400

45

4364

45

4364

Марка Сф-6 (2 шт.)

74

686

74

686
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Сф-7 43 1 L75x6 290 2 2 С245

84 2 t 4x69x69 69 0.15 0.3 С245

96 1 t 10x100x210 210 1.65 1.65 С245

56 1 Гн.  100x50x3 3306 21.82 21.82 С245

0.26 Вес сварных швов      1% 26
.0

2

 

Сф-8 43 1 L75x6 290 2 2 С245

84 2 t 4x69x69 69 0.15 0.3 С245

96 1 t 10x100x210 210 1.65 1.65 С245

56 1 Гн.  100x50x3 3306 21.82 21.82 С245

0.26 Вес сварных швов      1% 26
.0

2

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Элемент фахверка 26.021Сф-7 26.02

 Элемент фахверка 26.021Сф-8 26.02

52.05 Итого:

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

L75x6 4 С245

t 10 3.3 С245

t 4 0.6 С245

Гн.  100x50x3 43.64 С245

   Итого:

   На сварные швы: 0.52

52.05

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.

2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.

3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по

ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.

4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.

5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов.

Максимально допустимый катет шва не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.

6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина

ребра. При невозможности наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным

наименьшей толщине деталей.

7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.

8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.

9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Элемент фахверка

Сф-7,Сф-8
1:10

37

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

20.05.2021

Марка Сф-8 (1 шт.)

Марка Сф-7 (1 шт.)

56

96

Б

Б

В

В

10 2595 68 150 72 421

0 10 26
05

26
73

28
23

28
95

33
16

56

96
43

Отв. 15

50

38

38

80
50

80

10 2595 30 80 70 80 30 421

0 10 26
05

26
35

27
15

27
85

28
65

28
95

33
16

56 96

Отв. 17

Б - Б

40

40

50 40 40

50
50

56

84

43

В - В

50 75

25
75

56
96

А

А

Г

Г

10 2595 68 4 146 4 68 421

3316

56

2x 84
96

43

Отв. 15

10 2595 30 80 70 80 30 421

0 10 26
05

26
35

27
15

27
85

28
65

28
95

33
16

50
38

56 96

Отв. 17

А - А

40

40

50 40 40

50
50

56 43

84

Г - Г

50 75

75
25



Марка Нс-8 (1 шт.)

Марка Нс-7 (1 шт.)

Марка Нс-6 (1 шт.)

Марка Нс-5 (1 шт.)

Марка Нс-4 (1 шт.)

Марка Нс-3 (1 шт.)

Марка Нс-2 (1 шт.)

Марка Нс-1 (2 шт.)
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Формат А1

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных.
2. Ведомость отправочных марок и спецификацию отдельных деталей см. в ведомости листов данного раздела.
3. Сварку вести полуавтоматической сваркой согласно ГОСТ 14771-76 проволокой типа Св-08Г2С, ручной дуговой сваркой по ГОСТ 5264-80 электродами Э46 по

ГОСТ 9467-75 для сталей С245, С255, электродами Э50 для сталей С345.
4. Приварку деталей производить по периметру соприкосновения герметичными сварными швами.
5. Неуказанные катеты швов принимать по наименьшей толщине свариваемых деталей, но не менее 6 мм для угловых швов. Максимально допустимый катет шва

не более 1.2t, где t - толщина свариваемых деталей.
6. Поперечные и продольные ребра варить двусторонним тавровым швом Т3, катеты швов принимать "t-2мм", где t - толщина ребра. При невозможности

наложения двустороннего шва, выполнить односторонний шов, при этом катет принять равным наименьшей толщине деталей.
7. Фаски деталей, расположенные на вершинах внутренних углов фасонного проката, обварке не подлежат.
8. Разделку свариваемых кромок заполнить наплавляемым материалом.
9. Контроль качества соединений и конструкций проводить согласно СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

Настил

Нс-1,Нс-2,Нс-3,Нс-4,Нс-5,Нс-6,Нс-7,Нс-8

1:15

38

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

ВЫБОРКА МЕТАЛЛА 

   Примечание
    Марка

    стали

 
  Вес (кг)

 
  Профиль

Настил 4 608.84 С235

   Итого:

   На сварные швы: 6.09

614.93

   Приме-

   чание

    №

   листа

  всех

  элемен-

  тов

  эле-

  мента

     Вес, кг  Кол-во

  эле-
  мен-

  тов

                Наименование      

                    элемента

ВЕДОМОСТЬ ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

  Марка
  элемен-

  та

 Настил 150.862Нс-1 301.73

 Настил 33.611Нс-2 33.61

 Настил 32.221Нс-3 32.22

 Настил 34.771Нс-4 34.77

 Настил 88.161Нс-5 88.16

 Настил 39.861Нс-6 39.86

 Настил 41.581Нс-7 41.58

 Настил 43.011Нс-8 43.01

614.93 Итого:

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

 Марка 
 эле- 

 мен-

 та 
  н   т

№ 
де-
та-
ли 

Кол-во 
  шт.

 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 
Эле- 
мен-

та 
 

Нс-1 41 1 Ромб 4 - 1420x3140 1420 149.37 149.37 С235

1.49 Вес сварных швов      1% 15
0.

86

 

Нс-2 79 1 Ромб 4 - 1370x725 1370 33.27 33.27 С235

0.33 Вес сварных швов      1% 33
.6

1

 

Нс-3 77 1 Ромб 4 - 1370x695 1370 31.9 31.9 С235

0.32 Вес сварных швов      1% 32
.2

2

 

Нс-4 82 1 Ромб 4 - 1370x750 1370 34.42 34.42 С235

0.34 Вес сварных швов      1% 34
.7

7

 

Нс-5 89 1 Ромб 4 - 1420x1835 1420 87.29 87.29 С235

0.87 Вес сварных швов      1% 88
.1
6

 

Нс-6 92 1 Ромб 4 - 1695x695 1695 39.46 39.46 С235

0.39 Вес сварных швов      1% 39
.8

6

 

Нс-7 100 1 Ромб 4 - 1695x725 1695 41.17 41.17 С235

0.41 Вес сварных швов      1% 41
.5
8

 

Нс-8 101 1 Ромб 4 - 1695x750 1695 42.59 42.59 С235

0.43 Вес сварных швов      1% 43
.0

1

133

1695

75
0

132
1695

72
5

131

1695

69
5

130

18
35

1420

41

1420

31
40

129

75
0

1370

119
1370

69
5

118

1370

72
5
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

1 56 L50x5 1200 4.52 253.34 С245

2 52 L50x5 300 1.13 58.81 С245

3 34 Гн.	40x2 1105 2.55 86.79 С245

4 24 Гн.	40x2 1175 2.71 65.12 С245

6 23 Гн.	40x2 1156 2.67 61.42 С245

7 22 Гн.	40x2 100 0.23 5.08 С245

8 46 L75x6 100 0.69 31.69 С245

9 18 Гн.	40x2 988 2.28 41.1 С245

10 15 Гн.	40x2 1050 2.43 36.38 С245

11 12 Гн.	40x2 109 0.25 3.02 С245

12 36 Гн.	40x2 1109 2.56 92.25 С245

13 12 Гн.	40x2 75 0.17 2.09 С245

14 12 Гн.	40x2 75 0.17 2.09 С245

15 9 Гн.	40x2 316 0.73 6.57 С245

16 12 С12П 2810 29.22 350.69 С245

17 6 Гн.	40x2 615 1.42 8.52 С245

18 4 Гн.	40x2 3639 8.41 33.62 С245

19 3 Гн.  100x50x3 3350 22.11 66.33 С245

20 4 Гн.  100x50x3 2770 18.28 73.13 С245

21 5 Гн.	40x2 1330 3.07 15.36 С245

22 4 Гн.	40x3 810 2.67 10.7 С245

23 4 Гн.	40x3 638 2.11 8.42 С245

24 4 Гн.	40x3 110 0.36 1.45 С245

25 3 Гн.	40x2 934 2.16 6.47 С245

26 4 Гн.  100x50x3 2524 16.66 66.63 С245

27 12 С12П 1210 12.58 151.01 С245

1538.09Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

1,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19,2,20,21,22,23,24,25,26,27,3,4,6,7,8,9

1:10

39

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.1 (M1:10)
L50x5x1200 С245

поз.2 (M1:10)
L50x5x300 С245

поз.3 (M1:10)
Гн.	40x2x1105 С245

поз.4 (M1:10)
Гн.	40x2x1175 С245

поз.6 (M1:10)
Гн.	40x2x1156 С245

поз.7 (M1:10)
Гн.	40x2x100 С245

поз.8 (M1:10)
L75x6x100 С245

поз.9 (M1:10)
Гн.	40x2x988 С245

поз.10 (M1:10)
Гн.	40x2x1050 С245

поз.11 (M1:10)
Гн.	40x2x109 С245

поз.12 (M1:10)
Гн.	40x2x1109 С245

поз.13 (M1:10)
Гн.	40x2x75 С245

поз.14 (M1:10)
Гн.	40x2x75 С245

поз.15 (M1:10)
Гн.	40x2x316 С245

поз.16 (M1:10)
С12Пx2810 С245

поз.17 (M1:10)
Гн.	40x2x615 С245

поз.18 (M1:10)
Гн.	40x2x3639 С245

поз.19 (M1:10)
Гн.  100x50x3x3350 С245

поз.20 (M1:10)
Гн.  100x50x3x2770 С245

поз.21 (M1:10)
Гн.	40x2x1330 С245

поз.22 (M1:10)
Гн.	40x3x810 С245

поз.23 (M1:10)
Гн.	40x3x638 С245

поз.24 (M1:10)
Гн.	40x3x110 С245

поз.25 (M1:10)
Гн.	40x2x934 С245

поз.26 (M1:10)
Гн.  100x50x3x2524 С245

поз.27 (M1:10)
С12Пx1210 С245

1200
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

28 3 I20Б1 4224 89.97 269.91 С245

29 3 I20Б1 3410 72.63 217.9 С245

30 3 I20Б1 3330 70.93 212.79 С245

32 6 I20Б1 2750 58.57 351.45 С245

33 3 Гн.	150x5 8738 194.51 583.53 С245

34 3 Гн.	150x5 8121 180.77 542.32 С245

35 3 Гн.	40x2 596 1.38 4.13 С245

36 2 L75x6 635 4.37 8.75 С245

37 3 Гн.	40x2 285 0.66 1.98 С245

39 23 t 4x69x69 69 0.15 3.44 С245

40 4 t 8x117.25x184 184 1.35 5.42 С245

2201.61Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

28,29,30,32,33,34,35,36,37,39,40

1:10

40

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.28 (M1:10)
I20Б1x4224 С245

поз.29 (M1:10)
I20Б1x3410 С245

поз.30 (M1:10)
I20Б1x3330 С245

поз.32 (M1:10)
I20Б1x2750 С245

поз.33 (M1:10)
Гн.	150x5x8738 С245

поз.34 (M1:10)
Гн.	150x5x8121 С245

поз.35 (M1:10)
Гн.	40x2x596 С245

40 516 40

596

40
40

40 516 40

596

поз.36 (M1:10)
L75x6x635 С245

635

35 40 485 40 35

75

Отв. 15Отв. 15

75 38
38

635

35 40 485 40 35

поз.37 (M1:10)
Гн.	40x2x285 С245

поз.39 (M1:10)
t4x69x69 С245

69

59 10

29
40 69

10
59

40 29

поз.40 (M1:10)
t8x184x117 С245

Отв. 15
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

41 2 Ромб 4 - 1420x3140 1420 149.37 298.74 С235

42 3 Гн.  100x50x3 1530 10.1 30.29 С245

43 2 L75x6 290 2 4 С245

44 2 Гн.	40x2 3276 7.57 15.13 С245

45 2 Гн.  100x50x3 4364 28.8 57.6 С245

46 2 Гн.  100x50x3 3400 22.44 44.88 С245

47 4 Гн.  100x50x3 2564 16.92 67.69 С245

48 2 Гн.	40x3 1530 5.05 10.1 С245

49 2 Гн.  100x50x3 2486 16.41 32.82 С245

51 2 Гн.	40x3 480 1.58 3.17 С245

564.42Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

41,42,43,44,45,46,47,48,49,51

1:10

41

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.41 (M1:10)
t4x1420x3140 С235

поз.42 (M1:10)
Гн.  100x50x3x1530 С245

поз.43 (M1:10)
L75x6x290 С245

поз.44 (M1:10)
Гн.	40x2x3276 С245

поз.45 (M1:10)
Гн.  100x50x3x4364 С245

поз.46 (M1:10)
Гн.  100x50x3x3400 С245

поз.47 (M1:10)
Гн.  100x50x3x2564 С245

поз.48 (M1:10)
Гн.	40x3x1530 С245

поз.49 (M1:10)
Гн.  100x50x3x2486 С245

поз.51 (M1:10)
Гн.	40x3x480 С245
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

52 2 С16П 3696 52.49 104.98 С245

53 2 С16П 3696 52.49 104.98 С245

209.96Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

52,53

1:7.5

42

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.52 (M1:7.5)
С16Пx3696 С245

поз.53 (M1:7.5)
С16Пx3696 С245
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

54 2 I20Б1 585 12.46 24.92 С245

55 2 Гн.	40x3 170 0.56 1.12 С245

56 2 Гн.  100x50x3 3306 21.82 43.64 С245

59 1 Гн.	40x2 1550 3.58 3.58 С245

60 1 Гн.	40x2 1214 2.8 2.8 С245

61 1 Гн.	150x5 3394 75.55 75.55 С245

62 1 Гн.	40x2 565 1.31 1.31 С245

152.92Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

54,55,56,59,60,61,62

1:10

43

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.54 (M1:10)
I20Б1x585 С245

поз.55 (M1:10)
Гн.	40x3x170 С245

поз.56 (M1:10)
Гн.  100x50x3x3306 С245

поз.59 (M1:10)
Гн.	40x2x1550 С245

поз.60 (M1:10)
Гн.	40x2x1214 С245

поз.61 (M1:10)
Гн.	150x5x3394 С245

поз.62 (M1:10)
Гн.	40x2x565 С245
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

64 1 С16П 3225 45.8 45.8 С245

65 1 С16П 3225 45.8 45.8 С245

66 1 С16П 2860 40.61 40.61 С245

68 1 I20Б1 1470 31.31 31.31 С245

69 1 I20Б1 1235 26.31 26.31 С245

70 5 С16П 1210 17.18 85.91 С245

71 1 Гн.	40x3 552 1.82 1.82 С245

72 1 Гн.  100x50x3 1400 9.24 9.24 С245

73 4 t 8x149.35x174.35 174 1.64 6.54 С245

74 2 Гн.  100x50x3 686 4.53 9.06 С245

302.4Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

64,65,66,68,69,70,71,72,73,74

1:10,1:7.5

44

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.64 (M1:7.5)
С16Пx3225 С245

поз.65 (M1:7.5)
С16Пx3225 С245

поз.66 (M1:10)
С16Пx2860 С245

поз.68 (M1:10)
I20Б1x1470 С245

поз.69 (M1:10)
I20Б1x1235 С245

поз.70 (M1:10)
С16Пx1210 С245

Отв. 15

2860

16
0

30 2800 30

60
40

60

2860

64

Отв. 15

20
0

1235

35 1165 35

70
60

70

Отв. 15

1235

10
0

35 1165 35

25
50

25

Отв. 15

1210

16
0

30 1150 30

60
40

60

1210

64

Отв. 19Отв. 15

20
0

70
60

70

1470

35 1400 35

Отв. 15

10
0

25
50

25

1470

35 1435

Отв. 13 Отв. 13 Отв. 13Отв. 13 Отв. 13 Отв. 13Отв. 13 Отв. 13Отв. 15

30°60
°

30
60

71

30
60

71

16
0

63
35

63
70 20 94 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 259 104 398

32
25

31
55

31
35

30
42

29
37

26
79

25
75

23
16

22
12

19
53

18
49

15
90

14
86

12
28

11
23 86
5

76
1

50
2

39
8

0

91 2854 280

Отв. 13 Отв. 13Отв. 13 Отв. 13

Отв. 13

Отв. 13 Отв. 13 Отв. 13

Отв. 15

30
°

60°

63
35

63

30
60

71

398 104 259 104 259 104 259 104 259 100 262 104 259 104 259 104 94 20 70

0 39
8

50
2

76
1

86
5

11
23

12
28

14
86

15
90

18
49

19
50

22
12

23
16

25
75

26
79

29
37

30
42

31
35

31
55

32
25

280 2854 91

30
60

71

16
0

552

40

поз.71 (M1:10)
Гн.	40x3x552 С245

1400

10
0

поз.72 (M1:10)
Гн.  100x50x3x1400 С245

114 60

35
11

4

174

89
60

14
9

Отв. 15

91

28

55

66
28

55

поз.73 (M1:10)
t8x174x149 С245

686

10
0

поз.74 (M1:10)
Гн.  100x50x3x686 С245
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

57 1 t 8x146x146 146 1.34 1.34 С245

58 1 t 8x147.25x331.37 331 3.06 3.06 С245

63 1 t 8x190x240 240 2.86 2.86 С245

75 47 t 8x60x60 60 0.23 10.63 С245

76 6 t 4x36x36 36 0.04 0.24 С245

78 24 t 8x80x80 80 0.4 9.65 С245

80 24 t 8x50x50 50 0.16 3.77 С245

81 23 t 8x80x140 140 0.7 16.18 С245

83 51 t 8x112.25x184 184 1.3 66.15 С245

84 4 t 4x69x69 69 0.15 0.6 С245

85 6 t 8x117.25x184 184 1.35 8.13 С245

86 4 t 8x60x120 120 0.45 1.81 С245

87 6 t 12x310x310 310 9.05 54.32 С245

88 2 t 10x64x342 342 1.72 3.44 С245

90 7 t 8x137.25x184 184 1.59 11.1 С245

91 1 С12П 1540 16.02 16.02 С245

93 3 t 10x150x320 320 3.77 11.3 С245

94 3 t 10x150x270 270 3.18 9.54 С245

95 12 t 8x112.25x184 184 1.3 15.56 С245

96 2 t 10x100x210 210 1.65 3.3 С245

98 2 t 4x71x150 150 0.33 0.67 С245

99 1 С12П 421 4.38 4.38 С245

254.04Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

57,58,63,75,76,78,80,81,83,84,85,86,87,88,90,91,93,94,95,96,98,99

1:10,1:5

45

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

24.05.2021

поз.75 (M1:10)
t8x60x60 С245

60
60

поз.76 (M1:10)
t4x36x36 С245

36

36

поз.78 (M1:10)
t8x80x80 С245

20 60

80

80

10 70

10
70

20
60

поз.80 (M1:5)
t8x50x50 С245

поз.81 (M1:10)
t8x140x80 С245

поз.83 (M1:10)
t8x184x112 С245

поз.84 (M1:10)
t4x69x69 С245

69

19
50

19 50

69

10 59

10
59

поз.85 (M1:10)
t8x184x117 С245

поз.86 (M1:5)
t8x120x60 С245

поз.87 (M1:10)
t12x310x310 С245

поз.88 (M1:10)
t10x342x64 С245

поз.90 (M1:10)
t8x184x137 С245

Отв. 19

10
37

90

12 160 12

62 60 62

13
7

184

10

2

160

2

10

10
2

35

поз.91 (M1:10)
С12Пx1540 С245

поз.93 (M1:10)
t10x320x150 С245

поз.94 (M1:10)
t10x270x150 С245

поз.95 (M1:10)
t8x184x112 С245

поз.96 (M1:10)
t10x210x100 С245

поз.98 (M1:10)
t4x150x71 С245

71

150

поз.99 (M1:10)
С12Пx421 С245

поз.58 (M1:10)
t8x331x147 С245

поз.63 (M1:10)
t8x240x190 С245

поз.57 (M1:10)
t8x146x146 С245

Отв. 15

50

25
25

50

25 25

Отв. 15

60

30
30

120

20 80 20

Отв. 15

11
7

87
30

35 40 3510 164 10

52 20 70 20 22

10
37

50
20

Отв. 13

1540

30 1480 30

12
0

45
30

45

Отв. 17

342

234 108

64 32
32

Отв. 17

10
0

50
50

210

40 130 40

Отв. 13 Отв. 13

12
0

45
30

45

421

30 361 30

Отв. 15

320

15
0

40 240 40

50
50

50

Отв. 15

15
0

270

40 40 190

50
50

50

Отв. 22Отв. 22

31
0

45
22

0
45

310

45 220 45
Отв. 15

80 45
35

140

40 60 40

Отв. 13

184

10 164 10

10
37

65

11
2

30

30

30

30

7 90 87

Отв. 15

11
2

57 35 40 35 17

10
37

65 35
30

184

10 164 10

Отв. 19

16 315

331

14
7

45
48

80 80

55
92

92
56

Отв. 19

240

40 80 80 40

19
0

45
14

5

146

14
6
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Формат А2

СПЕЦИФИКАЦИЯ 

№ 
де-
та-
ли 

 Кол-во 

  шт.
 Всех 
 шт.

Одной 
детали 

         Вес, кг  Длина 

     мм 

     

      Сечение 
    Примечание   Марка 

  стали 

5 2 L50x5 300 1.13 2.26 С245

31 2 L50x5 300 1.13 2.26 С245

38 80 t 4x100x100 100 0.31 25.12 С245

50 1 t 8x124x143.2 143 1.12 1.12 С245

67 28 Чечевица 4 - 1200x3501200 13.52 378.67 С235

77 1 Ромб 4 - 1370x695 1370 31.9 31.9 С235

79 1 Ромб 4 - 1370x725 1370 33.27 33.27 С235

82 1 Ромб 4 - 1370x750 1370 34.42 34.42 С235

89 1 Ромб 4 - 1420x1835 1420 87.29 87.29 С235

92 1 Ромб 4 - 1695x695 1695 39.46 39.46 С235

100 1 Ромб 4 - 1695x725 1695 41.17 41.17 С235

101 1 Ромб 4 - 1695x750 1695 42.59 42.59 С235

719.53Итого:

Стадия Масса Масштаб

Лист Листов

Разработал

Проверил

Тех. контр.

Аметин

Петров

Герасимов

ЛистИзм. Кол.уч ДатаПодписьNдок.

Нач. бюро

Н. контр.

Утв.

Аметин

Матвеева

Михайлов ДРКР АО "ЧЭАЗ"

1. Работать совместно с листом общих данных и чертежами отправочных марок.
2. Применяемомсть позиций в соответствии с ведомостями отправочных марок.
3. Ведомость отправочных марок см. в ведомости листов данного раздела.
4. Острые кромки деталей затупить, заусенцы на отверстиях снять.
5. Контроль качества деталей производить согласно требованиям  СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2012.

Р

---

Крытая наружная металлическая лестница к корпусу №4 для

подъема на 2-ой этаж (в осях Г\13-14) по пр. И. Яковлева, д.5

100,101,31,38,5,50,67,77,79,82,89,92

1:10

46

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

25.05.2021

поз.79 (M1:10)
t4x1370x725 С235

поз.77 (M1:10)
t4x1370x695 С235

поз.82 (M1:10)
t4x1370x750 С235

поз.89 (M1:10)
t4x1420x1835 С235

поз.92 (M1:10)
t4x1695x695 С235

поз.100 (M1:10)
t4x1695x725 С235

поз.101 (M1:10)
t4x1695x750 С235

поз.67 (M1:10)
t4x1200x350 С235

поз.5 (M1:10)
L50x5x300 С245

поз.31 (M1:10)
L50x5x300 С245

поз.50 (M1:10)
t8x143x124 С245

поз.38 (M1:10)
t4x100x100 С245

1200

35
0

Отв. 13

300

15 50 235

90 120 90

26
24

20
30

50 200 50

300

50

Отв. 13

235 50 15

50

20
30

300

90 120 90

26
24

50 200 50

50

300

Отв. 13

143

10 123 10

10
49

65

12
4

47 30

30 30

7

35
30

10
0

100

72
5

1370

57
0

75
50

30

1138 78 50 105

1370

69
5

75
75

54
5

1140 125 105

75
0

1370

49
0

60
20

0

1265 105

18
35

85 1335

1420

155 70 1020 70 105

23
72

7
60

10
25

23
13

34
70

28
6

70
52

75
10

0
70

25
5

70
12

5

1695

85

20

125 1465

69
5

85 1610

1695

85 20 50 75 1465

72
5

47
5

70
10

0
50

30

85

20

50 100 70 585 70 585 70 60

75
0

1695

85
66

5

85
20

50
10

0
71

42
4


	Листы и виды
	л.001ОД-A2 Advance Steel
	л.01-A2 Advance Steel
	л.02-A2 Advance Steel
	л.03-A1 Advance Steel
	л.04-A2 Advance Steel
	л.05-A1 Advance Steel
	л.06-A2 Advance Steel
	л.07-A2 Advance Steel
	л.08-A1 Advance Steel
	л.09-A2 Advance Steel
	л.10-A2 Advance Steel
	л.11-A2 Advance Steel
	л.12-A2 Advance Steel
	л.13-A2 Advance Steel
	л.14-A2 Advance Steel
	л.15-A2 Advance Steel
	л.16-A2 Advance Steel
	л.17-A2 Advance Steel
	л.18-A2 Advance Steel
	л.19-A2 Advance Steel
	л.20-A2 Advance Steel
	л.21-A2 Advance Steel
	л.22-A1 Advance Steel
	л.23-A1 Advance Steel
	л.24-A1 Advance Steel
	л.25-A1 Advance Steel
	л.26-A2 Advance Steel
	л.27-A2 Advance Steel
	л.28-A2 Advance Steel
	л.29-A2 Advance Steel
	л.30-A2 Advance Steel
	л.31-A2 Advance Steel
	л.32-A2 Advance Steel
	л.33-A2 Advance Steel
	л.34-A2 Advance Steel
	л.35-A2 Advance Steel
	л.36-A2 Advance Steel
	л.37-A2 Advance Steel
	л.38-A1 Advance Steel
	л.39-A2 Advance Steel
	л.40-A2 Advance Steel
	л.41-A2 Advance Steel
	л.42-A2 Advance Steel
	л.43-A2 Advance Steel
	л.44-A2 Advance Steel
	л.45-A2 Advance Steel
	л.46-A2 Advance Steel


