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УДК 735.42: Ш . 014

Настоящее Руководство иреяиазнлчеяо иля работников, проек- 
тиругщи! заводы металдоконвтрукшЛ и разрабатывающих чертежи КМ.

Руководство подержит унифицированные листовые детали, пред­
назначенные .идя разработки чертежей КМД ме^аллокоиотрукций про­
мышленных зданий, а также для разработки технологических процес­
сов я определения трудоомкостг изготовления этих деталей. Разме­
ры деталей приведены к ширинам стандартной полосовой (ГОСТ H I - 
-57х ) и широкополосовой (1Т.С7 ;7 --7о) стали, а также к рядам 1ЦТ.'Д- 
почтителышх чисел R 10 u R 20 (ГОСТ Ь032- 56) .

В результате унификации число типоразмеров листовых деталей 
„зкредаятся в 4,4  разя, Что резко увеличивает оеряйиость и в со­
четания с приведением размеров деталей к ширинам стандартных по­
лос создает условия дли вне окон ронэвадителмого производства о 
использованием прессового оборудования. Производительность труда 
при этом увеличиваете* в 2 ,8  рам.

Руководство составлено в отделе технология изготовления и 
проектирования заводов металлоконструкций ЦПИИпроектотальконот- 
рукцич. В разработке Руководства участвовали: канд.техн.наук 
В.В.Волков (рук.работы), канд.техн.наук У.П.Шибаев (отв.исполни­
тель), инженеры Ю.С.Волков, И.Г.Кудряшова, Г.И.Саранцева.

Замечания просим направлять по адреоу: I I 7323, ул.арх.Вла­
сова, 49 , ЦНИИПроектотальконсТрукщи, отдел технологии изготов­
ления и проектировании заводов металлоконструкций.

Двятрадьдай научно-исследовательский я проектный институт 
строительных металлоконструкций Госстроя СССР ',ЦЯ№ЮСК),19й2г .
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X .I. Настоящее Руководство по проектированию заводов метал- 
доконотрукцпй включает чертежи унифицированных листовых деталей 
елементов каркаоов одноэтажных промышленных зданий о мостовыми 
кранами грузоподъемностью до 50 ?овн, краткую пояснительную та­
пиоку и примеры использования Руководства для разработки черте­
жей кмд.

1 .2 . Руководство предназначено для разработки технологиче- 
оких процессов и определения трудоемкости изготовления листовых 
деталей, а также для разработки чертежей НМД типовых и нетипоых 
елементов стальных конструкций.

1 .3 . Руководство ооотавлоно на оонове анализа типовых проек­
тов НМД следующих елементов отельных конструкций одноэтажных 
производственных зданий:

1) Серия 1.424-4. Стальные колонны одноэтажных производст­
венных зданий. Выпуск I .  Колонны эдакай высотой 10,в-16,0 м о 
кранами до 50 т.

2) Серия I . 426-1. Стальные подкрановые балки. Выпуок 1. 
Разрезные балки пролетами 6 ж 12 м под краны до 80 т.

3) Серия 1.460-4. Стажышв конструкции покрытий производст­
венных зданий о применением профилированного настила. Выпуок I .  
Покрытия пролетом 16-36 м.

4) Серп I . 462-13. Стальные репетчатые прогоны пролетом
12 м.

5) Серия 1.427-2. Стальные стойки продольного ж торцевого 
фахверка для одноэтаж т промышленных зданий. Выпуск I .  Стойки 
фахверка для зданий о ианельннми стенами из легкого ячеистого 
бетона.

1 .4 . При анализе типовых проектов ж разработке Руководства 
были приняты следующие ограничения:

-  конструкции, листовые детали которых унифицированы, пред­
назначены для одноэтагаых припаданий о крановыми нагрузками до 
50 тонн;

-  не рассматривались лэтстовне детали,, количество которых 
составило меньше 500 штук на годовую программу спетделяэкрован-
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яого £МК мощность» 100 тыо.тони в год;
-  не учитывались марка стала.
1 .5 . Унификация проводилась за очет конотруктившв валасов 

в размера: фаоонсж и др/гах лыотоиых давала it, выявленных в про­
цессе анализа узлов типовых конструкций. Эти запасы позволили 
провой ш  унифюиццво, в основном, аа счет ивменения рашероа де­
талей в оторояу уменьшения.

1 .6 . При унификации размеры листовых деталей приводняясь к 
ширинам отаидартной полосовой (ГОСТ 103-57) илн широкополооовой 
универоальяо* (ГОСТ 62-50) стали, а таим вкаченной радов орг >  
почтительных чисел ft 10 ж $ 20. Это позколяет получат* прямо­
угольные детали н прямоугольные ваготовиа деталей со сносами о 
помощью одной операции -  поперечной рубки П̂ лоо на прессах или 
•'при больших толщинах) газовой резки.

1 .7 . Кроме габаритных размеров были унифицированы углы ско­
сов, размеры расстояний от центров отверстая до кромки детали 
(за счет овальных отверстий) и меяцеитровне расстояния отверстий 
(за счет овальных отверстий).

1 .6 . Рассмотренные типовые конструкция состояли иэ 4770 ти­
поразмеров лнотовых деталей. Унифицировано было 4045 типоразме­
ров. НеунифйцяроВаинмя ооталясь 725 типе размеров, т .к . их коли­
чество (на каждый типоразмер) было менее 500 штук на программу 
Э4К мощностью 100 тыо.тонш в год. В результате унификации 4045 
типоразмеров их количество сократилось до 352. т .е . уменьшилось 
в I I  .4 раза. В целом после унификации число типоразмеров сокра­
тилось о 4770 до 1077, т .е . уменьшалось в 4 ,4  раза.

1 .9 . Проведенная унификации резко увеличивает оерийяооть, 
п приведение размеров деталей к ширинам отандратных полос позво­
ляет применять высокопроизводительное прессовое оборудование.
Вое зто оплюет трудоемкость изготовления листовых деталей в 
2 ,6  j'fi.sa.

2 . ШОТРУКДИц D0 ПОЛЬЗОВАНИЮ РУКОВОДСТВО!

2 .1 . В Руководстве даны чертежи 45 типов унифицированных 
лчетсив деталей. 31 тип имеет по несколько типоразмеров, пред- 
о*|,метни в таблщдх о > I  по 29. В оет  в таблицах 333 тявораз- 
wepor. xctaxoi.
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2.2. Таблиц» с I  no 18 о одержат данные о 244 пррк>/голышх 
деталях с отверстиям* (круглыми я овальными) в беж отверстий. 
Часть деталей имеет вырубка м обработанные кромка.

2.3. Таблицы с 19 по 22 содержат данные о 35 прямоугольных 
деталях с одним скосом. Все детали с круглыми отверотиямк.
Часть деталей имеет обработанные кромка.

2.4. Таблицы о 23 по 29 содержат данные с 60 прямоугольных 
деталях с двумя и более скосами, тощие отверстия в без них.

2 .5 . Кроме того, даны дополнительно 14 типов деталей бее 
талдщ, т.к. каждому типу детали соответствует только один тИго­
ре «мер. Общее число типоразмеров -  352.

3. ТВШГШЖИЙ ТРЕБОВАНИЯ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ 
ДЕТАЛЕЙ. Р№(ШВ6РЯ10В ОБОРУДОВАНИЕ

3.1. Обе листовые детали изготавливаютоя из стандартной по­
лосовой в оирокоиолооовой стали в соответствии о требованиями 
СНвВ Ш-18-75 По рабочим чертежам !Щ , утмрядаВ&ММ в уотавоИяен- 
иом порядке.

3.2. Весь металл до поджчи в прожзводотво подвергается Дро- 
беметиой очистке и груятовже.

3 .3 . Металл до додачи в производство праХодИУ крашу. При 
в гон вое виды деформаций доводятся до допустим» До СНЯЛ Ш-16» 
-75 размеров. Правка проводится а холодном состояния. Рекомен­
дуемое оборудование -  лвстоправяльные вальцы типа СКМ 39-360- 
-2600.

3.4. При отсутствии полосовой и широкополоеовей отали ве- 
обходимо диотовую сталь роспуотить ва полооа отаддартвай еарвын. 
Река еддуемое оборудование -  многоревокоше гавореватальнне ма­
шин типа "Днепр 2.5-К2".

3 .5 . Полосовая сталь толщиной менее или равной 20 ш  режет­
ся на детали без наметки на прессовом оборудовании мощностью от 
60 до 800 топи, налаженном ва поэлементную обработку деталей в 
оснащением универсально-сборными штампами. Рекомендуемое обору­
дование -  однокривошипаые закрытые прессы простого действам ти­
па К 2I3CA, К 2234. К А2536.



3.6 . Для резки I лос толщиной более 20 мм следует исполь­
зовать газовую ревку. Рекомендуемое оборудование -  гааореватетп.- 
ныв машины типа АСШ-70.

3 .7 . Образование отверотий в деталях толщиной менее или 
равной 20 мм следует производить на дыропробивных прессах. Ре­
комендуемое оборудование -  400-тонкые преооы типа КА2536.

3 .8 . Обраеование отверотий в деталях толщиной более 20 мм 
следует производить на сверлильных станках. Рекомендуемое обо­
рудование -  оверлильные станки типа 2МБ7 или ИРШ.

3 .9 . Дня фрезеровки торцов листовых деталей воех толщг’ 
следует применять фрезерные отанки. Рекомендуемое оборудование 
-  одностоечные торцефрезериые отанки типа ТФС-3.

4. УНЮИЦИРОВШМГ АИСТОВЫЕ ДЕТАЛИ

4.1. В разделе даны чертежи 41 типа унифицированных ляото- 
вых деталей.

4 .2 . В етом ие разделе приведены таблицы, включающие гео­
метрические параметр! (ширину, длину, расстояний от центров от­
веротий до краев летала, расстояния между Ц-играми отверстий 
(мм), углы скосов и др.) 352-х типоразмеров унифицированных ли­
стовых деталей.

Рис Л

Т а б л и ц а  I

В  д е т а ­
л и В 1> ч* д е т а -

I  лп в L » д а т а -
Л И в L

I 2 3 I  i г 3 I 2 3

I 100 1 8 460 15 80 460
2 120 Г  9 70 140 . .  ! б 160
3 210 10 370 17 V 0 530 .
4 60 230 I I 120 13 160
& 280 12 140 19 100 220
б 320 1 13 I 60 170 20 250
7 400 14 1 400 21 280
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Продолжение табл

I 2 ' 3 i 2 3 I 2 3
22 щ 450 56 160 90 460
за но 4QP.J 67 210 91 460 800
т. 280 58 200 240 92 1120 _
26 276 69 300 93 600 II070
26 402 60 460 94 740 6960
£? 664 61 НТО 95 6970

. 20 140 710 62 600 96 870 985
29 8бГ 63 660 97 980
30 140 1170 64 ш 630 98 1040 II950
31 320 66 11980 99 1040 11966

..J2. j 600 66 240 330 100 11970
83 1 160 67 710 101 1240 6947
34 170 68 400 102 1490 II960
36 200 69 486 103 11950
36 160 210 70 250 700
37 £80 71 260
38 336 78 260 260
39 НТО 73 420
40 ззео 74 280 600
4J 250 75 9870
42 170 78 II070
43 250 77 350
44 280 75 300 400
48 300 78 450
46 370 80 600
47 400 31 500
48 450 32 630
49 180 562 83 320 900
50 710 84 II070 151 736 85 11953 1
52 800 86 11966
53 1170 87 480
54 870 88 360 560 !i
65 1175 89 600 :1!
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, L ------ * и Pi
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Т а б л и ц а  2

В  дета- б L

104 СО 60105
106 30 во107
108 100 100
Ш) 400
НО 500
III 160 560
112 630
ИЗ 700

Qrmmmm* or, J

Т а б л и ц а  3

Л дета­ли В L а 6 t Ф Примечание

114 80 400 30 , 50 340 23
II5 180 ICO 120 200 50
116 380 80 140 220 П 11,5 Овал.отв.
II? 200 240 70 40 ICO 23
116 380 80 140 220 I? 11,5 Овал,отв.

„119__ 250 320 100 190 130 23
120 28Г 500 130 __f0_
‘«.Л 400 90 220 220 Я 11,5 Овал.отв.
122 320 560 130 50 23" |
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Т а б л и ц а  4

*  де­
тали в С а 6 i i,

К-во
отв. Ф п х £ Примеча­

ние

123 170 3280 40 90
40 120 240

23
_240_

124 200 5960 400 120 140 5220 6
125 575 50 50
126 240 640 90 90 120 240 8 27 240
127 720 80
128 250 420 50 130 60 60 23
129 260 140 70 140
130 5955 400 120 80 140 5360 33
131 420 50 80 240 6
132 490 75 ТУ) 90 15 205 23
133 320 95 115 (J г т г е Овал.отя
134 II953 400 120 100 140 II3S0 33
135 1020 340 90 ПО 120 240 8 23 240
136 400 11950 400 120 140 140 II360 6 33
137 450 II9QQ ТбО
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Т а б л и ц а  5

Л де­
тали

8 1 а тТ " 1 ттX К-воОГВ. 7Г
138 240 35 50 160 160
139
140

250 550
40

130 во
ео 80 80 160

141 280 3900 100 160 60 160 260 200 400 12 320
Ш 550 35 140 70 80 160 80 160 160
ИЗ 39Gw 100 160 80 160 360 200 400 320
m
145

320 . 420 
490 40 130 95 80 160 80 8

146 400 1250 180 160 120
----

160 240 160 320 12 320
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Т а б л и ц а  6

*  де­
тали

6 1 а т 6 i £ я ц Ф

*0
 5?=

*
ц

Примем.

147 160 ЭбП во 90 40 200 200
148 180 400 30 ISO 25 340 340
149 320 too

80 80
130 130

23
4

ISO 360 95 100 I c J
1ST

200 -
520 160x2-

320
в

152 840 ISO
40

I6C
10153 1090

120.
160x4*

640
154 5970 50 5800 33 4
Т а Р т
156 220 790

ISO 50 160
160x2*

320
23 6

1ST 840
150 1090

W -
30 10

159 300 50 160 100 100x2*
200

23
6

160
Ш

520
790

160x2*
320

30

162 250 840 150 120 60 160
163
164

1090
12о5 i____

160x4*
640

23 10

I I



Продолжение тебя. 6

Л де­
тали . 1 а i 1 t *  п Ф К-во

ОГВ.
Приме­
чание

165
166 280

840
1090

150
120 80

160 160x4=
640

23 10

167 5970 50 5860 5860 33
W
169 300 $ 20 50

200 200 50
4

170 490 50 320 это 370
171 “ Ж

120 100 160
160х4«
640

23
ю

172
173 320

1081
420

ISO
ДОЛ 50 320 320

174 490 55
ми

370 370 III ,5 4 Овал.ото
175 II966 60 100 11860 11860 33
176
177

360 1000
1583 150

120 120
160 800

3Ь 
“23 12

178 1000 140 3
179 760 280 200 100 200 200 23 4
160
161

400 790
1590

159
160 800 12

182 1X960 50 140 11858 11856 33
183 450 11950 160 II860 11860
184
185 "TOOT

т з г г
тяг

120

140 140
4

1

186 500 ~5б0 210 190 23
107 630 250
168 700 280

-
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детали В J. a

189 1490 480
190 НТО — —

191 1990 900

I  I
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Т а б л и ц а ^

№ де ­тали 0 1 а 6 9 » 1

202 250 940 470 50 23 50
203 320 Э40 470
204 1060 530
205 1120 $60
206 1000 500 25 40 25
207 1120 560
206 1240 620
209 400 1300 650
210 650 23
211 510 255 ■

1___

< £ £ . «е»

Ч)
V,

_  с  ^
е

Рис. 12

Т а б л и ц а  10
]!? дета­ли 0 1 в Г - "Т Л кг-эоОГВ.

212 ь 4ГЛ 80 65 2 26°Х’
~~5:з*''' & 91 61
“1Г4~ 200 450 , 70 80 80 3 300
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Ж дета­
ли

В L ~ Г а Ф

215 280 60 2700
216 320 3900 80 180 1690 23
217 360 100 2690

218 |1 *2 . 1490 70 240 746 30
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Ф А»■ir*xr

“Г~  

1 1 ;
, ч

HIЧ  ►‘“‘■ Н р |

ч 4

Н И

[ ♦ ♦  <

Н ф  II

и ф  <

а п

Н »<►
Ж

1*

I »[|1
9Н
а - - /+**!1****** ' ̂

т
Г а » т 1

Ы . 15 T « б л *  и a 13

б Двта~ 1 ' П Т Кол-йо
ОТИ.

384 4Т0 11900 90 66
225 11960

286 460 11900 110

Т а б л и ц а  14

|* дата-
Г «,

0 " L

| 227
400

II950

| 228 II9G0
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Т а б л и ц *  16

» детей 
ли

6 Н Г ~

га » 490
830 630
831 400 ТОО
238 866
233 3900

« 2Э4f 800
239 900 600
239 660

Т а б л и ц а  18

* дета­ли в L Н !

237

-тяг; ГВО 220
194

1йГ

л У
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х а б л  и ц а  1 7

S дета­
ли 6 и

239
240
241
242

Л 0
160
180
200

400
80

45

Ф г з

Т а б л и ц а  18

И дета­
ли

б L

243
244 ' j

Ч;71П ч 3900
5100
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Продолжение» т а й * .1 9

№ де­
тали

. В ъ i а< а П Г " К-ло
от»* т ~ Приме­

чание

275
400

630 204 170
276 590 2оеГ 30 104 200
277 50ЁГ

600
<170 30

200
2 420

278 С00 570 100 350

_  j . ____

Рчс.

Т а б л и ц е  20

№ де­
тали

В (t а ~ г

1
__

__
3 Т Л К-во

ОГВ. Т
279 320 520 40 60 135 60

100
70 6 140
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5» ПРИЗЕРЫ ИСПОСЬЗОШШ УНИФИЦИРОВАННЫХ ДНГАДЕЙ 
ДЛЯ ЧБРГЫЕЙ кмд типовых конструкция

5.Х. В разделе даны примеры чертежей КЩ типовой отропиль™ 
иой ферм, марки ФС 30-4,SO (серия 1,460-2;, колошш крайнего 
ряда марки К5 (оерия 1.424-4) и подкрановой балки Б 66 (серия 
1 .420-1), раэработашше иэ кеунифицировантпс и унифицированных 
деталей.

5.2. В табл.30, 31 и 32 даны спецификации деталей для вы­
бранных отправочных марок фермы, колошш и подкрановой балиц. 
Спецификации даны в дву: вариантах: для типового решения и а 
унифицированными деталями. В таблицах о ушфщнровашваш дета­
лями даны номера деталей по типовым проектам и по Руководству. 
Если деталь неунифицврована, то в отроке, где указаны помори 
деталей по Руководству, стоит прочерк.

5.3. Дня каедой отправочной марки подсчитан коэффициент 
унификации (К), представляющий ообой отношение числя типораеме- 
роа унифицированных деталей к общему числу типоразмеров деталей 
(имеются в веду листовые детали).

5.4. На рис.46, 47, 4Ь даны предери чертежей КМД указанных 
конструкций, запроектированных о применением унифицированных 
деталей»

30





Pse.* 4?



? а д г  й S з  30
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360-71 крове огавореявс£ (см.прмечанке п.6)



? a < f  г ц а  31
Сиьяг$£к*ире ддя тшобогс ре паяна

'.пыл марок 1412-5 до ГОСТ 13261-73 я 19282- 
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T a d u c a  32

Спездфихаквя для ткгоэого решения 
Сталь марта 09ГЗС-15 ло ГОСТ 19282 -  7 3

Отар
марка

I
д е т .

К-ВО
Сечена» Д и ва

М асса, КГ *  д е т .
SO

ргрю-
■ВОДСТ.

*
д ет .

К-»о
С ечен »

КГ

т н шт. оба. мар- т н i
за

I I -  740x6 5974 206 20В 94 I I -  740x6 5960 237 207

2 X -  250x12 5974 141 141 - 2 I -  250x12 5870 140 140
3 I -  200x10 5974 94 94 154 3 I -  200x10 5970 93 93
4 2 -  200x10 769 12 24 го 151® 4 2 -  200x10 790 12 24 00
S 4 -  9QX6 680 3 12 054f 281 5 4 -  90x6 680 3 12 сЬ

6 2 -  90x6 680 3 6 255 6 2 -  90x6 660 3 6
7 I -  200x6 его 5 5 151 7 I -  200x6 520 5 5
8 4 -  80x12 60 0 ,3 I IC4 8 4 -  60x12 60 0 ,3 I

i

J
Масса наплавленного металла 1# -5  кг 

К *  0 ,5

Масса наплавленного металла 1# -5  кг 

К *  0 ,9
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