
Ведомость основных комплектов рабочих чертежей

Обозначение Наименование Примеч.

ПК 013200-КМД5  Конструкции металлические

 деталировочные

ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

Формат   А4х4

Стад.

Р

ПК 013200-КМД5

Листов

1Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов Общие данные

ККЦ

Гл. констр. Сидоренко

11
ПАО

" Запорожсталь "
ЕЦП, Центр №1, ОСА

Σ =11

06.26

06.26
06.26
06.26

ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .

Ведомость рабочих чертежей основного комплекта

Лист Наименование Примеч.

1  Общие данные

2
 Планы на отм .102,800, 112,920, 115,475.
 Разрезы .

3
 Узлы.   Разрезы.
 Фрагмент 1.

4
 Колонна К-1...К-4.
 Стульчик Ск-1. Распорка Рс-1.

5
 Распорка Р-1...Р-10.

6
 Панель П-1, П-1-2, П-3, П-3-2, П-5.

7
 Панель П-2, П-4, П-4-2.

8
 Панель П-6, П-7, П-8.
 Рихтовочная пластина Рп -1, Рп-2.
 Лист обшивки ЛО -1, ЛО-2.

9
 Панель П -9, П-9-1, П-10, П-10-1.

Ведомость рабочих чертежей основного комплекта

Лист Наименование Примеч.

10
 Панель П -1-1, П-2-1, П-3-1, П-4-1.

11
 Панель П -5-1, П-6-1, П-7-1, П-8-1.

Ведомость спецификаций

Лист Наименование Примеч.

2
 Ведомость отправочных элементов на
 монтажную схему

3

 Выборка металлопроката по профилям
 и маркам стали на монтажную схему

 Ведомость метизов
 Ведомость объёмов работ

4

 Спецификация металлопроката на один
 отправочный элемент:  К-1...К-4, Ск-1,
Рс-1.
 Требуется изготовить: К-1...К-4, Ск-1,
Рс-1.

5

 Спецификация металлопроката на один
 отправочный элемент:  Р-1...Р-10.
 Требуется изготовить:  Р-1...Р-10.

Ведомость спецификаций

Лист Наименование Примеч.

6

 Спецификация металлопроката на один
 отправочный элемент:  П-1, П-1-2, П-3, П-3-2,
П-5.
 Требуется изготовить:  П-1, П-1-2, П-3, П-3-2,
П-5.

7

 Спецификация металлопроката на один

 отправочный элемент:  П-2, П-4, П-4-2.

 Требуется изготовить:  П-2, П-4, П-4-2.

8

 Спецификация металлопроката на один
 отправочный элемент:  П-6, П-7, П-8, Рп -1,
Рп -2, ЛО -1, ЛО -2.
 Требуется изготовить:  П-6, П-7, П-8, Рп -1,
Рп -2, ЛО -1, ЛО -2.

9

 Спецификация металлопроката на один

 отправочный элемент:  П-9, П-9-1, П-10, П-10-1.

 Требуется изготовить:  П-9, П-9-1, П-10, П-10-1.

10

 Спецификация металлопроката на один

 отправочный элемент:  П-1-1, П-2-1, П-3-1, П-4-1.
 Требуется изготовить:  П-1-1, П-2-1, П-3-1,
П-4-1.

11

 Спецификация металлопроката на один

 отправочный элемент:  П-5-1, П-6-1, П-7-1, П-8-1.
 Требуется изготовить:  П-5-1, П-6-1, П-7-1,
П-8-1.

9. Все работы , предусмотренные данным проектом ,
производить согласно проекту производства работ (ППР ),
разработанному специализированной организацией и
согласованному с представителями цеха .

10. Все работы вести в соответствии с требованиями  ДБН
А.3.2-2-2009 " Охорона прац i i промислова безпека у
буд iвництв i". Основн i положення .

11. Чертежи для справок :
    з-363965, з-363970, з-363971, з-363974, з-364699.

                                       Общие указания:

1. Данный проект разработан на основании поручения
директора по инжинирингу .

2. Проект разработан в соответствии с действующими нормами
и правилами проектирования .

3. В проекте используются абсолютные отметки .
4. Материал металлоконструкций - сталь класса С 235, С245  по

ДСТУ 8539:2015 .
5. Изготовление и монтаж металлоконструкций производить в

соответствии с требованиями           ДСТУ Б В .2.6-199:2014
"Конструкц ii сталев i буд iвельн i. Вимоги до виготовлення ",
ДСТУ Б В .2.6-200:2014 " Конструкц ii сталев i буд iвельн i . Вимоги
до монтажу ".

6. Сварные швы выполнять ручной сваркой электродами типа  46
по ДСТУ EN ISO 2560:2014  с катетом сварных швов , равным
меньшей толщине свариваемых деталей .

7. Все металлоконструкции окрасить эмалью ПФ -115  за два
раза по грунтовке ГФ -021 с соблюдением требований
ДСТУ -Н.Б.В.2.6-186:2013 " Настанова щодо захисту буд iвельних
конструкц iй буд iвель i  споруд в iд короз ii".

8. После монтажа места стыков окрасить аналогично п .7.

AutoCAD SHX Text
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1,25

Стад.

Р
Листов

2
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК
Планы на отм .102,800,
112,920, 115,475.    Разрезы .

ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5
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ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .
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П-11
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П-7

П-7

П-7

П-5

П-5

П-5

П-9 П-8 П-6

К-2

К-4

Р-6

Р-6

Р-10

Р-10

2
л.3

3
л.3

4
л.3

5
л.3

12
90

П-5-1 П-11-1

П-8-1

П-7-1

П-6-1
П-9-1

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную сварку производить электродами типа 46
по   ДСТУ EN ISO 2560:2014 с катетом сварных швов,
равным меньшей толщине свариваемых деталей.

3. Перед монтажом распорок Р-1...Р-10 простучать
поверхность резервуара и определить расположение
горизонтальных элементов жёсткости. Распорки
Р-1...Р-10 приварить к сущ. обшивке резервуара в
уровне сущ. элементов жёсткости каркаса
резервуара.

4. Панели П-1...П-10 приварить друг к другу, к колоннам
К-1...К-4  через рихтовочные пластины Рп-1 и Рп-2.

5. Монтажные проушины изготовить из  листа
-15х1250х11000мм и приварить к панелям (4 проушины
на  одну панель) в соответствии с ПОР.

6. Одну колонну К-4, 3 распорки Р-10, панели П-10 и
П-10-1 не устанавливать, если они попадают на
существующую лестницу с площадкой на крыше
резервуара.
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П
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см. прим. п.6

Ведомость отправочных элементов на монтажную схему

Марка Наименование Кол-во
Масса, кг № чертежа

КМД
Примеч .Марки Всех

К-1 Колонна 4 1028 4112,0 ПК 013200- КМД 5
л.4

К-2 Колонна 3 1036 3108,0 л.4
К-3 Колонна 4 1028 4112,0 л.4
К-4 Колонна 3 1049 3147,0 л.4
Р-1 Распорка 3 34 102,0 л.5
Р-2 Распорка 3 43 129,0 л.5
Р-3 Распорка 3 44 132,0 л.5
Р-4 Распорка 3 44 132,0 л.5
Р-5 Распорка 3 34 102,0 л.5
Р-6 Распорка 3 22 66,0 л.5
Р-7 Распорка 3 40 120,0 л.5
Р-8 Распорка 3 23 69,0 л.5
Р-9 Распорка 9 16 144,0 л.5
Р-10 Распорка 9 19 171,0 л.5
П-1 Панель 2 4777 9554 л.6

П-1-1 Панель 1 1690 1690,0 л.10
П-1-2 Панель 1 4729 4729 л.6
П-2 Панель 3 1145 3435 л.7

П-2-1 Панель 1 403 403,0 л.10
П-3 Панель 1 1860 1860 л.6

П-3-1 Панель 1 658 658 л.10
П-3-2 Панель 1 1860 1860 л.6

П-4 Панель 2 2408 4816 л.7
П-4-1 Панель 1 851 851,0 л.10
П-4-2 Панель 1 2408 2408 л.7
П-5 Панель 12 3766 45192 л.6

П-5-1 Панель 4 1332 5328,0 л.11
П-6 Панель 3 2433 7299 л.8

П-6-1 Панель 1 860 860,0 л.11
П-7 Панель 3 1960 5880 л.8

П-7-1 Панель 1 693 693,0 л.11
П-8 Панель 3 970 2910 л.8

П-8-1 Панель 1 341 341,0 л.11
П-9 Панель 3 1056 3168 л.9

П-9-1 Панель 1 374 374 л.9
П-10 Панель 3 1140 3420 л.9

П-10-1 Панель 1 400 400 л.9
Рп-1 Рихтовочная

пластина 130 5 650 л.8
Рп-2 Рихтовочная

пластина 130 2 260 л.8
ЛО-1 Лист обшивки 6 268 1608 л.8
ЛО-2 Лист обшивки 6 147 882 л.8
Ск-1 Стульчик 2 7 14,0 л.4
Рс-1 Распорка 7 31 217,0 л.4

Пр-1
Лист для
Проушин

-15 х1250 х11000
1 1619 1619,0

б/ч

порезка
по

месту

Масса металлоконструкций: 129025
Масса монтажных сварных швов (1%): 1290,4

Итого: 130315

К-3



Выборка металлопроката по профилям и маркам стали
на монтажную схему

№
п/п

Профиль
Заказн .
длина ,

мм

Масса ,
кг

ДСТУ, ГОСТ или
ТУ проката

Класс , марка и
ДСТУ  стали

Площадь
окраски ,

м2

1 [ 16 У 19951 ДСТУ 3436-96 С245 808
2 ∟100х8 8897 ДСТУ 2251-93 С235 294
3 -б=15 97644 ДСТУ 8540:2015 С235 1660
4 -б=10 650 ДСТУ 8540:2015 С235 17
5 -б=8 400 ДСТУ 8540:2015 С235 13
6 -б=5 260 ДСТУ 8540:2015 С235 13

Всего 127802 2805

Ведомость метизов
Толщ

пакета Обозначение Кол-во,
шт

Масса, кг
Примеч.

1000шт Всех
Metalvis ETKD Анкер

М20х225/ 110
арт.920E30000920E320B3

44 569 25,036

 Гайка  М 20-6 Н.5  ДСТУ ГОСТ 5915-2008 44 62,6 2,754
контр-
гайка

для
анкера

Всего : 27,79

ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
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ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1,25
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Узлы.   Разрезы.
Фрагмент 1.

ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26
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06.26
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5
2

сущ.
балка

каркаса
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сущ.
обшивка
резервуара
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5 Р-6
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920

6-6

Узел установки
рихтовочных пластин
Рп-1, Рп-2

стык
панелей 37
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Колонна К-1...К-4

Панель П-1...П-10

Рп-1

Рп-2
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Панель П-1...П-10

Рп-1
Рп-2

Рп-1
Рп-2

Колонна К-1...К-4
Панель П-1...П-10Панель П-1...П-10

25 25
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2525
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основным металлом
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Колонна К-3

Панель П-8

Рп-1
Рп-2

Рп-1
Рп-2

Панель П-5

25 25
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00
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0

4
2

4-4

4 4

102,800
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0
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165
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0
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К-2

К-2

П-5

П-5
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К-4

К-4

5

5

37
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Колонна К-4

Панель П-10

Рп-1
Рп-2

25

25

102,800
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00
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0

сущ. закладная

5-5

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную сварку производить электродами типа 46
по   ДСТУ EN ISO 2560:2014 с катетом сварных швов,
равным меньшей толщине свариваемых деталей.

3. Перед монтажом распорок Р-1...Р-10 простучать
поверхность резервуара и определить расположение
горизонтальных элементов жёсткости. Распорки
Р-1...Р-10 приварить к сущ. обшивке резервуара в
уровне сущ. элементов жёсткости каркаса
резервуара.

4. Панели П-1...П-10 приварить друг к другу, к колоннам
К-1...К-4  через рихтовочные пластины Рп-1 и Рп-2.

5. В данном месте нижнюю панель  не устанавливать,
листы обшивки приварить к колоннам с двух сторон  с
учётом прохода коммуникаций и подрезкой листов по
месту.
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панели на монтаже
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вырез под трубки
выполнить по месту
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Б Б
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К-1
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К-1 К-1

В-В

2050

П-4 ЛО-1
П-2

К-1 К-1

50

ЛО-2

ЛО-2

по 1 1

Ведомость объёмов работ
№

п/п Обозначение Наименование Ед.
изм.

Кол-
во

Примеч.

1
Бурение шпуров ∅20

глубиной 220мм в ж.б .
плите

шт 44

ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .



ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

4
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК
Колонна К-1...К-4.
Стульчик Ск-1. Распорка Рс-1.

ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ
ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .
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0

70

30
0

3030

1

2

6

5

3
4

2-2

64 64

120 120

17
0

170

32
5

65
30

42
0
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3 2 отв.∅23
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5 н
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2

Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

К-1

1 [ 16 У 12600 2 179 358,0

1028

С245
2 ∟100х8 12600 4 155 620,0 С235
3 -15х350 420 1 17,5 17,5 С235 отв.
4 -15х250 300 1 9 9,0 С235 отв.,

фаска

5 -15х170 300 1 1 6 12,0 С235
срез,

фаска
6 -8х130 180 1 1,5 1,5 С235

сварные швы 10

К-2

1 [ 16 У 12600 2 179 358,0

1036

С245
2 ∟100х8 12600 4 155 620,0 С235
7 -15х350 560 1 23 23,0 С235 отв.

5 -15х170 300 2 2 6 24,0 С235
срез,

фаска
6 -8х130 180 1 1,5 1,5 С235

сварные швы 9,5

К-3

1 [ 16 У 12600 2 179 358,0

1028

С245
2 ∟100х8 12600 4 155 620,0 С235
3 -15х350 420 1 17,5 17,5 С235 отв.
8 -15х250 300 1 9 9,0 С235 фаска

5 -15х170 300 1 1 6 12,0 С235
срез,

фаска
6 -8х130 180 1 1,5 1,5 С235

сварные швы 10

К-4

9 [ 16 У 12915 2 184 368,0

1049

С245
2 ∟100х8 12600 4 155 620,0 С235
10 -15х350 440 1 18,5 18,5 С235 отв.,

вырез

8 -15х250 300 1 9 9,0 С235 отв.,
фаска

11 -15х110 300 2 4 8,0

12 -15х200 300 1 1 7 14,0 С235
срез,

фаска
6 -8х130 180 1 1,5 1,5 С235

сварные швы 10

Ск-1

13 -15х100 202 1 2,5 2,5

7

С235 срезы

14 -15х100 150 1 1 2 4,0 С235
срез,

фаска
сварные швы 0,5

Рс-1 15 ∟100х8 2500 1 31 31,0 31 С235

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

К-1 4 1028 4112,0
К-2 3 1036 3108,0
К-3 4 1028 4112,0
К-4 3 1049 3147,0
Ск-1 2 7 14,0
Рс-1 7 31 217,0

Всего: 14710

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

5
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК

Распорка Р-1...Р-10.
ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

Р-1

1 [ 16 У 1680 1 24 24,0

34

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235
4 -8х50 60 1 0,2 0,2 С235 срезы

сварные швы 1,0

Р-2

5 [ 16 У 2300 1 33 33,0

43

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235
6 -8х45 60 1 0,2 0,2 С235 срезы

сварные швы 1,0

Р-3

7 [ 16 У 2400 1 34 34,0

44

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235
8 -8х50 60 1 0,2 0,2 С235 срезы

сварные швы 1,0

Р-4

9 [ 16 У 2400 1 34 34,0

44

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235
10 -8х50 60 1 0,2 0,2 С235 срезы

сварные швы 1,0

Р-5

11 [ 16 У 1650 1 24 24,0

34

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235

12 -8х44 60 1 0,2 0,2 С235 срезы
сварные швы 1,0

Р-6

13 [ 16 У 830 1 12 12,0

22

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235
14 -8х50 60 1 0,2 0,2 С235 срезы

сварные швы 1,0

Р-7

15 [ 16 У 2140 1 30 30,0

40

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235
16 -8х34 60 1 0,2 0,2 С235 срезы

сварные швы 1,0

Р-8

17 [ 16 У 910 1 13 13,0

23

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235

18 -8х36 60 1 0,2 0,2 С235 срезы
сварные швы 1,0

Р-9

19 [ 16 У 390 1 6 6,0

16

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235

20 -8х50 60 1 0,2 0,2 С235 срезы
сварные швы 1,0

Р-10

21 [ 16 У 600 1 9 9,0

19

С235
2 -8х200 200 3 2,5 7,5 С235
3 -8х100 200 1 1,3 1,3 С235

20 -8х50 60 1 0,2 0,2 С235 срезы
сварные швы 1,0

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

Р-1 3 34 102,0
Р-2 3 43 129,0
Р-3 3 44 132,0
Р-4 3 44 132,0
Р-5 3 34 102,0
Р-6 3 22 66,0
Р-7 3 40 120,0
Р-8 3 23 69,0
Р-9 9 16 144,0
Р-10 9 19 171,0

Всего: 1167,0
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

6
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК
Панель П-1, П-1-2, П-3, П-3-2,
П-5.

ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

П-1 2 4777 9554
П-1-2 1 4729 4729
П-3 1 1860 1860

П-3-2 1 1860 1860
П-5 12 3766 45192

Всего: 63195

Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

П-1

1 [ 16 У 4870 2 69,5 139,0

4777

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 2 54,0 108,0 С245 срезы

3 [ 16 У 3780 4 54,0 216,0 С245 вырезы

4 -15х1250 4830 6 711 4266 С235
сварные швы 48

П-1-2

1 [ 16 У 4870 2 69,5 139,0

4729

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 2 54,0 108,0 С245 срезы

3 [ 16 У 3780 4 54,0 216,0 С245 вырезы

4 -15х1250 4830 6 711 4266 С235

П-3

5 [ 16 У 1880 2 27,0 54,0

1860

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 2 54,0 108,0 С245 срезы

3 [ 16 У 3780 1 54,0 54,0 С245 вырезы

6 -15х1250 1840 6 271 1626 С235
сварные швы 18

П-3-2

5 [ 16 У 1880 2 27,0 54,0

1860

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 2 54,0 108,0 С245 срезы

3 [ 16 У 3780 1 54,0 54,0 С245 вырезы

6 -15х1250 1840 6 271 1626 С235
сварные швы 18

П-5

7 [ 16 У 3830 2 55,0 110,0

3766

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 2 54,0 108,0 С245 срезы

3 [ 16 У 3780 3 54,0 162,0 С245 вырезы

8 -15х1250 3790 6 558 3348 С235
сварные швы 38

П-1;    П-1-2 ( вся сварка монтажная)
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

7
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК

Панель П-2, П-4, П-4-2.
ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

П-2

1 [ 16 У 670 2 9,5 19,0

1145

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

3 [ 16 У 360 2 5,0 10,0 С245 срезы

4 -15х1250 630 6 93 558 С235
5 -15х1250 320 6 47 282 С235
6 -15х1250 100 3 16 48 С235 фаски

сварные швы 12

П-4

7 [ 16 У 1590 2 23,0 46,0

2408

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

8 [ 16 У 745 2 11,0 22,0 С245 срезы

9 [ 16 У 3780 1 54,0 54,0 С245 вырезы

10 -15х1250 1550 6 228 1368 С235
11 -15х1250 705 6 104 624 С235
12 -15х1250 120 3 18 54 С235 фаски

сварные швы 24

П-4-2

7 [ 16 У 1590 2 23,0 46,0

2408

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

8 [ 16 У 745 2 11,0 22,0 С245 срезы

9 [ 16 У 3780 1 54,0 54,0 С245 вырезы

10 -15х1250 1550 6 228 1368 С235
11 -15х1250 705 6 104 624 С235
12 -15х1250 120 3 18 54 С235 фаски

сварные швы 24

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

П-2 3 1145 3435
П-4 2 2408 4816

П-4-2 1 2408 2408

Всего: 10659
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

8
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК
Панель П-6, П-7, П-8.
Рихтовочная пластина Рп -1,
Рп -2.  Лист обшивки ЛО -1, ЛО -2. ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

П-6 3 2433 7299
П-7 3 1960 5880
П-8 3 970 2910
Рп-1 130 5,0 650
Рп-2 130 2,0 260
ЛО-1 6 268 1608
ЛО-2 6 147 882

Всего: 19489

Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

П-6

1 [ 16 У 1910 2 27,0 54,0

2433

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

3 [ 16 У 420 2 6,0 12,0 С245 срезы

4 [ 16 У 3780 1 54,0 54,0 С245 вырезы

5 -15х1250 1870 6 275 1650 С235
6 -15х1250 380 6 56 336 С235
7 -15х1250 195 3 29 87 С235

сварные швы 24

П-7

8 [ 16 У 1090 2 16,0 32,0

1960

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

9 [ 16 У 820 2 12,0 24,0 С245 срезы

10 -15х1250 1050 6 155 930 С235
11 -15х1250 780 6 115 690 С235
12 -15х1250 110 3 16 48 С235 фаски

сварные швы 20

П-8

3 [ 16 У 420 4 6,0 24,0

970

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

6 -15х1250 380 12 56 672 С235
12 -15х1250 110 3 16 48 С235 фаски

сварные швы 10
Рп-1 13 -10х250 250 1 5,0 5,0 5,0 С235
Рп-2 14 -5х200 200 1 2,0 2,0 2 С235
ЛО-1 15 -15х1250 1820 1 268 268 268 С235
ЛО-2 16 -15х1250 1000 1 147 147 147 С235

2-2

20
950

20 1870 20

1910

4

20
38

0
20

42
0

19
5

90
,0°

П-6

20 1870 20
1910

1

1

1

2

1

5

5

5

7

7

7

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

2 2

2

4

950

6

6

6

2

3

3

2

5
2

2

6

7

2

1-1

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

20 20

60

20 20

60
37

80

1

1

5

5

5
5

5

5

4

20

20

201050
1090

2 15

45°

Снятие фаски на
детали  12

123

45,0°

82
0

20

78
0

20

20

4-4

П-7

20 1050 20
1090

3

3

8

2

8

10

10

10

20 780 20
820

9

2

9

11

11

11

12

12

12

123

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

4 4

3-3

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

8

8

10

10

10
10

10

10

2

сварить
между
собой

сварить
между
собой

по 3

3

2

10

11

2

12

2

2

П-8

20 380 20
420

5

5

3

2

3

6

6

6

20 380 20
420

3

2

3

6

6

6

12

12

12

123
20

12
50

12
50

12
50

20
37

90

6 6

5-5

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

3

3

6

6

6
6

6

6

2

по 5

5

6-6

20 20380
420

20

123

20
38

0

20

420

20

45,0°

6

6

2

2сварить
между
собой

12

2

Рп-1 Рп-2

250

25
0

200

20
013

14

ЛО-1

1820

12
50

15 ЛО-2

1000

12
50

16

ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

9
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК

Панель П -9, П-9-1, П-10, П-10-1.
ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

П-9 3 1056 3168
П-10 3 1140 3420
П-9-1 1 374 374
П-10-1 1 400 400

Всего: 7362

Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

П-9

1 [ 16 У 220 2 3,0 6,0

1056

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

3 [ 16 У 715 2 10,0 20,0 С245 срезы

4 -15х1250 180 6 26,5 159 С235
5 -15х1250 675 6 99,5 597 С235
6 -15х1250 110 3 16 48 С235 фаски

сварные швы 10

П-10

7 [ 16 У 510 4 7,5 30,0

1140

С245 срезы

2 [ 16 У 3790 4 54,0 216,0 С245 срезы

8 -15х1250 470 12 69,5 834 С235
6 -15х1250 110 3 16 48 С235 фаски

сварные швы 12

П-9-1

1 [ 16 У 220 2 3,0 6,0

374

С245 срезы

9 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

3 [ 16 У 715 2 10,0 20,0 С245 срезы

5 -15х1250 675 2 100 200 С235
4 -15х1250 180 2 27 54 С235
6 -15х1250 110 1 16 16 С235 фаски

сварные швы 4

П-10-1

7 [ 16 У 510 4 7,5 30,0

400

С245 срезы

9 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

8 -15х1250 470 4 69 276 С245
6 -15х1250 110 1 16 16 С235 фаски

сварные швы 4

П-9

20 180 20
220

1

1

1

2

1

4

4

4

20 675 20
715

3

2

3

5

5

5

6

6

6

123

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

2 2

1-1

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

1

1

4

4

4
4

4

4

2

по 1

1

2-2

45,0°
123

20

67
5

20

71
5

20

20
180

20

220

20

сварить
между
собой

2

4

4

2

5

6

2

3-3

П-10

20 470 20
510

по 1

1

7

2

7

8

8

8

20 470 20
510

7

2

7

8

8

8

6

6

6

123

20
12

50
12

50
12

50
20

37
90

3 3

по 1

1

20 20
510
470

20

20
470

20

20

51
0

123

45,0°

сварить
между
собой

2

8

2
8

2

6

ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .

5-5

220

20

715
20 675 2045,0°

123

1

3

9
4

4

6 5

9

9

П-9-1

2067520
715

3

9

3

5

2018020
220

1

9

4
6

123

20
12

50
20

12
90

55

4

4
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20
12
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20

12
90

3

3

5

9

1
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7
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9
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20 470 20
510

7

7
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ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

10
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК

Панель П -1-1, П-2-1, П-3-1,
П-4-1.

ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .

П-1-1

20 4830 20
4870

1000 1000 1000 1000 870

20
12

50
20

12
90

2

2

1

2 1

2

3 34

1 1

1-1

20 4830 20
4870

20

1000х4=4000 870
4

2
2

33 3 3

2-2

20
12

50
20

12
90

20 20

20 20

1

1

4

3

1
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Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

П-1-1

1 [ 16 У 4870 2 69,5 139,0

1690

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 2 18,5 37,0 С245 срезы

3 [ 16 У 1280 4 18,5 74,0 С245 вырезы

4 -15х1250 4830 2 711 1422 С235
сварные швы 18

П-2-1

5 [ 16 У 670 2 9,5 19,0

403

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

6 [ 16 У 360 2 5,0 10,0 С245 срезы

7 -15х1250 630 2 93 186 С235
8 -15х1250 320 2 47 94 С235
9 -15х1250 100 1 16 16 С235 фаски

сварные швы 4

П-3-1

10 [ 16 У 1880 2 27,0 54,0

658

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 2 18,5 37,0 С245 срезы

3 [ 16 У 1280 1 18,5 18,5 С245 вырезы

11 -15х1250 1840 2 271 542 С235
сварные швы 6,5

П-4-1

12 [ 16 У 1590 2 23,0 46,0

851

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

13 [ 16 У 745 2 11,0 22,0 С245 срезы

3 [ 16 У 1280 1 18,5 18,5 С235 вырезы

14 -15х1250 1550 2 228 456 С235
15 -15х1250 705 2 104 208 С235
10 -15х1250 120 1 18 18 С235 фаски

сварные швы 8,5

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

П-1-1 1 1690 1690,0
П-2-1 1 403 403,0
П-3-1 1 658 658,0
П-4-1 1 851 851,0

Всего: 3602,0

360

670 110

4-4

20

20

40,0°

2

7

8

2

9

20

сварить
между
собой

20

П-2-1

20 630 20
670

3

3

5

2

5
7

20 320 20
360

6

2

6
8

9

110

20
12

50
20

37
90

4 4

по 3

3
3-3

20
12

50
20

12
90

5

5

7

2

2 15

45°

Снятие фаски на
деталях 9, 16

( П-2-1)

6

5
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П-3-1

20 1840 20
1880

1000 880

20
12

50
20

12
90

5

5

10

2 10

2

3

116 6
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20 20
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3
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20

1000 880
11

2 2

3

10

П-4-1

20 1550 20
1590

4

4

12

2

12

14

20 705 20
745

13

2

13

15

16

135

20
12

50
20

12
90

5 5

4-4
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50
20

12
90

20 20

60

20 20

60

12

12

14

3

3

650
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745

1590

135

5-5

20

20

50°

2

14

15

2

16

20

сварить
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собой

20

3

650

13

12

20



ДатаN док.ЛистИзм. Кол.уч. Подп.
Лист

ПАО
" Запорожсталь "

Формат   А1

Стад.

Р
Листов

11
Анистратов

РезникРазраб.
Проверил

Нач. отд.
Н. контр.

Анистратов

ВИК

Панель П -5-1, П-6-1, П-7-1,
П-8-1.

ЕЦП, Центр №1, ОСА

ПК 013200-КМД5

06.26

06.26
06.26

ККЦ

1. Общие указания и ведомость рабочих чертежей
основного комплекта см.  л.1.

2. Монтажную схему металлоконструкций см.  л.2, 3.
3. Ведомость отправочных элементов см.  л.2.
4. Материал конструкций - сталь класса С235, С245 по

ДСТУ 8539:2015 ( Возможна замена на S235JR, S245JR по
стандарту EN 10025-2).

5. Сварные швы выполнять ручной электродуговой
сваркой электродами типа 46 по  ДСТУ EN ISO
2560:2014 с катетом сварных швов, равным меньшей
толщине свариваемых деталей.

ВРУ -60. Защитная стена
резервуара жидкого
кислорода .

Требуется изготовить

Марка Кол-во
Масса, кг

Марки Всех

П-5-1 4 1332 5328,0
П-6-1 1 860 860,0
П-7-1 1 693 693,0
П-8-1 1 341 341,0

Всего: 7222,0

П-5-1

20 3790 20
3830

1000 1000 1000 830

20
12

50
20

12
90

1

1

1

2 1

2

3 3

42 2

1-1

20
12

50
20

12
90

20 20

60

20 20

60

1

1

4

3

2-2

20 3790 20
3830

20

1000х3=3000 830
4

2
2

33 3

1

100-200
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20
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Спецификация металлопроката на один отправочный элемент

Марка

По
з. Сечение Длина,

мм
Кол-во Масса, кг Марка

стали
Примеч.

т н Дет. Всех Марки

П-5-1

1 [ 16 У 3830 2 55,0 110,0

1332

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 2 18,5 37,0 С245 срезы

3 [ 16 У 1280 3 18,5 55,5 С245 вырезы

4 -15х1250 3790 2 558 1116 С235
сварные швы 13,5

П-6-1

5 [ 16 У 1910 2 27,0 54,0

860

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

6 [ 16 У 420 2 6,0 12,0 С245 срезы

3 [ 16 У 1280 1 18,5 18,5 С245 вырезы

7 -15х1250 1870 2 275 550 С235
8 -15х1250 380 2 56 112 С235
9 -15х1250 195 1 29 29 С235 фаски

сварные швы 10,5

П-7-1

10 [ 16 У 1090 2 16,0 32,0

693

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

11 [ 16 У 820 2 12,0 24,0 С245 срезы

12 -15х1250 1050 2 155 310 С235
13 -15х1250 780 2 115 230 С235
14 -15х1250 110 1 16 16 С235 фаски

сварные швы 7

П-8-1

6 [ 16 У 420 4 6,0 24,0

341

С245 срезы

2 [ 16 У 1290 4 18,5 74,0 С245 срезы

8 -15х1250 380 4 56 224 С235
14 -15х1250 110 1 16 16 С235 фаски

сварные швы 3

П-6-1

20 1870 20
1910

3

3

5

2

5 7 9

20
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20
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4-4 сварить
между
собой
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Снятие фаски на
детали  9, 14
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2
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П-8-1

20 380 20
420

7

7

6
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