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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

КОЛОННЫ СТАЛЬНЫЕ СТУПЕНЧАТЫЕ 
ДЛЯ ЗДАНИЙ С МОСТОВЫМИ 

ЭЛЕКТРИЧЕСКИМИ КРАНАМИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 
ГРУЗОПОДЪЕМНОСТЬЮ ДО 50 т

Технические условия
Steel stepped columns for buildings with general-purpose 

overhead electric cranes of 50 m capacity.
Specifications

ОКП 52 6111

гост
2 3 6 8 2 -7 9

Постановлением Государственного комитета СССР по долам строительства 
от 22 мая 1979 г, № 70 срок введения установлен

с 01.01. 1981 г.

Несоблюдение стандарта преследуется пс закону

Н астоящ ий стандарт распространяется на стальные сварные 
ступенчаты е колонны с надкрановой (верхней) сплош ностенчатой 
частью и подкрановой (нижней) реш етчатой частью.

Колонны предназначаю тся для одноэтаж ны х производственных 
зданий высотой от 10,8 до 18,0 м, пролетами от 18 до 36 м; с одно­
ярусным располож ением  кранов, возводимых в районах с расчет­
ной температурой наруж ного воздуха минус 65°С и выше и сейс­
мичностью до 9 баллов вклю чительно, с неагрессивными, слабо- и 
среднеагрессивны ми средами. В зданиях для производств со сред­
неагрессивны ми средами ш аг колонн долж ен быть не менее 12 м.

Колонны долж ны  удовлетворять требованиям  ГОСТ 23118— 78 
и требованиям , изложенным в соответствую щих разделах  настоя­
щего стандарта.

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Колонны долж ны  изготовляться двух видов:
с односторонней подкрановой ступенью для крайнего ряда; 
с двусторонней подкрановой ступенью д л я  среднего ряда.
1.2. Колонны каж дого вида могут изготовляться в двух испол­

нениях:
1 — для зданий без проходов вдоль крановы х путей;
2 —  для зданий с проходами вдоль крановы х путей.
Колонны среднего р яд а  в исполнении 2 долж ны  изготовляться

с надкрановой частью, смещенной относительно продольной раз-
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Стр. 2 ГОСТ 23682— 79

бивочной оси здан и я д л я  возможности прохода с одной стороны
КОЛОННЫ-

1.3. Основные разм еры  колонн и привязки колонн к продоль­
ным осям здания долж ны  соответствовать указанны м  на чертеж е 
и в табл . 1.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Колонны долж ны  изготовляться в соответствии с требова­
ниями настоящ его стандарта и СН иП I I I— 18— 75, по рабочим 
чертеж ам  КМ Д , утверж денны м в установленном порядке.

2.2. Н ад кр ан о вая  часть колонн и ветви подкрановой части дол­
ж ны  быть двутаврового сечения, реш етка подкрановой части — 
двухплоскостной из одиночных уголков.

Д опускается для наруж ной ветви колонн крайнего ряда ш вел­
лерное сечение. В зданиях для  производств со среднеагрессивны ­
ми средами наруж ная ветвь колонн долж н а быть только ш веллер­
ного сечения.

2.3. Колонны долж ны  изготовляться из проката стали классов, 
приведенных в табл. 2.

2.4. Торцы надкрановы х и подкрановы х частей колонн, а так ж е  
верхняя плоскость плит баз долж ны  быть механически обработан­
ными в соответствии с указаниям и на чертеже.

Ш ероховатость механически обработанной поверхности — 
320 мкм (1-й класс) по ГОСТ 2789— 73.

2.5. С варны е соединения элементов колонн долж ны быть вы ­
полнены автоматической и полуавтоматической сваркой по ГОСТ 
8713— 70 или ГОСТ 14771— 76.

Д опускается применение ручной сварки по ГОСТ 5264— 69 для 
монтаж ных соединений.

2.6. М атериалы  для сварки, а такж е болты грубой или норм аль­
ной точности долж ны  приниматься в соответствии со СН иП  
[I— В.З— 72.

2.7. П редельны е отклонения линейных разм еров колонн и их 
элементов от номинальны х приведены в табл. 3.

2.8. П редельны е отклонения формы и располож ения поверхнос­
тей элементов колонн от проектных приведены в табл. 4.

2.9. К плитам баз колонн (для выверки и закрепления их в про­
ектное положение перед подливкой бетона) должны быть прива­
рены планки с отверстиями для специальных анкерных болтов.

Н а б азах  колонн долж ны  быть накернены риски, необходимые 
при установке колонн в проектное положение.

2.10. Колонны долж ны  быть огруитованы и окраш ены. Грунтов­
ка и окраска долж ны  соответствовать V классу покрытия по ГОСТ 
9.032— 74.



Колонны среднего рядаКолонны крайнего ряда

/ — плита; 2 — ребро на j ровне верха подкрановой балки; 3 — подкрановая ступень; 4 — стенка подкрановой 
ступени; 5 — диафрагма; б — анкерная плитка; 7 — траверса базы; 8 — плита базы; 9—шаблон для сборки на
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Т а б л и ц а  2

Наименование элемента
Вид

Прокат
' ” Класс

Обозначение норма- стали 
тивно-технического

документа_________________

Надкрано- 
вая часть
колонны Основной эле­

мент

Двутавр с па­
раллельными гра­
нями полок

ТУ 14— 2—24—72

Плита, ребро

Сталь листовая 
(при сварном дву­
тавре)____________

Сталь листовая

Балка двутав­
ровая

ГОСТ 19903—74

ГОСТ 8239—72

П одкра­
новая часть 
колонны

Ветвь

Двутавр с па­
раллельными гра­
нями полок

ТУ 14—2—24—72

Сталь листовая 
(при сварном дву­
тавре или холод­
ногнутом швелле­
ре)

ГОСТ 19903—74

Швеллер ГОСТ 8240—72

Элемент решет­
ки

Сталь угловая 
равнополочная

ГОСТ 8509—72

Диафрагма Швеллер ГОСТ 8240—72

Плита, стенка 
подкрановой сту­
пени, ребро, сты-

Сталь листовая ГОСТ 19903—74

ковая накладка, 
фасонка, травер­
са базы

С38/23;
С44/29;
С46/33

Плита базы_____

Анкерная плитка

П р и м е ч а н и е .  Выбор класса и марки стали для элементов колонн дол­
ж ен производиться в соответствии со СНиП II—В.З—72 и СНиП II—28—73.
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Наименование размера

мм
Пред.
откл.

Т а б л и ц а  3

Эскиз

Длина подкрановой части ко­
лонны L ±4,0

Длина надкрановой части ко­
лонны L\ ±6,0

Длина всей колонны 
(L +  Lj +  1,5)

Высота сварного сечения 
надкрановой части колонны h

± 12,0

±3,0

См. чертеж

_____ $___

Расстояние между ветвями 
подкрановой части колонны (в 
сечениях колонны в пределах 
подкрановой ступени и базы) 
I :

для крайнего ряда ±3,0

для среднего ряда

Привязка вертикального 
ребра подкрановой ступени 
колонны крайнего ряда I

±3,0

±3,0

I
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Продолжение табл. 3
мм

Наименование размера Пред.
откл.

Привязка вертикальных ре­
бер подкрановой ступени ко­
лонны среднего ряда;

±3,0

h\ h ±2,0

Эскиз

Расстояние между осями от­
верстий в плите надкрановой 
части колонны и в плите под­
крановой ступени Л; А\

Расстояние между ребром, 
расположенным на уровне вер­
ха подкрановой балки, и ниж­
ним торцом надкрановой час­
ти колонны I

±1,5

±2,0

Расстояние между осью от­
верстий для крепления под­
крановой балки и ребром 1\ ±1,5

Расстояние между осями от­
верстий А ±1,5
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Продолжение табл, 3
мм
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Продолжение табл.
мм

Наименование размера Пред.
откл. Эскиз

В стыке колонны среднего 
ряда:

расстояние между осью 
отверстий и осью надкрано- 
вой части колонны Л; А\ 

расстояние между осями 
отверстий Л о

расстояние между осью 
отверстий и торцом надкра- 
новой или подкрановой час­
тей колонны 1\

±0,5

±0,5

±0,5
зазор между стыкуемыми 

частями колонны / ±1,5

A i . A u

1
\ 0 с ь  наднрановой 

части колонны

3

мм Т а б л и ц а  4

Наименование отклонения Пред, 
откл. 5 Эскиз

Непрямолинейность надкра- 
новой части колонны, ветвей 
подкрановой части и всей ко­
лонны по длине L; L\\
L -\-L\ +1,5.

до 4000 включ. 

св. 4000 » 8000 »

» 8000

\

\ \
\

5,0 \т* *
8,0 -о Ч>$

13,0
4

\
1

1
/

/
-j /

Смещение оси стенки под­
крановой ступени 3,0
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мм
Продолжение табл. 4

Наименование отклонения Пред, 
откл. о Эскиз

Н еп ерп ен д н кулярн ость  м е­
ханически о б работан н ого  т о р ­
ц а  элем ен та  колонны  к  его 
п родольной  оси при разм ер е  
В:

0,3 

0,4

до  500 вклю ч. 

св. 500

----V

I1
90°

19

В заи м н ое смещ ение ниж них 
торц ов  ветвей  при р азм ере  /:

до  1000 вклю ч.

св. 1000 » 1500 »

2000

0,6

0,8

1,3

Смещ ение осей группы  о тв ер ­
стий в плите н ад к р ан о во й  ч ас ­
ти колонны  и в плите п о д к р а ­
новой  ступени 2,0
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Продолжение табл. 4

Наименование отклонения Пред.
откл. 5 Эскиз

Неперпендикулярность по­
верхностей пояса и стенки 
сварного двутаврового сечения 
при ширине пояса В\

до 250 включ. 

св. 250 » 500 »

3. КОМПЛЕКТНОСТЬ

3.1. Колонны  долж ны  п о ставл яться  предприятием -изготовите- 
лем  ком плектно.

В состав ком п лекта  д о л ж н ы  входить:
отправочны е элем енты  колонн (н ад кр ан о вы е и подкрановы е 

части; анкерны е плитки — по 4 шт. на каж д у ю  колонну; плиты  
баз — по 2 шт. на каж д у ю  колон н у);

ш аблон ы  д л я  сборки колонн среднего р я д а  — по одному на 
д в ад ц ать  колонн, но не менее двух;

техническая докум ен тац и я — в соответствии с требован и ям и  
ГО СТ 23118— 78.

Д о п у скается  плиты  баз о тп р ав л ять  отдельно до поставки  ос­
тальн ы х  элем ентов ком плекта.

Д о п у скается  по согласованию  потребителя с предприятием -из- 
готовителем  соединение н ад кран овы х  и подкрановы х частей  колонн 
осущ ествлять на завод е . В этом  случае ш аблон  д л я  сборки колонн 
в ком плект не входит.

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. К олонны  (отправочны е элем енты ) долж ны  приним аться 
техническим  контролем  п редприятия-изготовителя  пош тучно.

4.2. К онтроль линейны х р азм ер о в  колони и их элем ентов (в том  
числе р азм ер о в  сечений проф илей п р о к а т а ) , ф орм ы  и р асп о л о ж е­
ния поверхностей элем ентов, кач ества  сварны х соединений и п од­
готовки поверхности под защ итны е покры тия долж ен  п роизводить­
ся до грун тован и я колонн.
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4.3. Контроль качества стыковых швов, соединяю щих надкра- 
новую часть колонны с подкрановой, долж ен производиться в пер­
вой и каж дой двад ц ать  пятой колонне.

4.4. При поставке колонн частями (надкрановы ми и подкрано­
выми) контрольной сборке д олж н а подвергаться первая и каж дая 
десятая колонна.

4.5. П отребитель имеет право производить приемку колонн, 
применяя, при этом, правила приемки и методы контроля, уста­
новленные настоящ им стандартом.

5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5.1. Контроль линейных разм еров колонн и их элементов, ф ор­
мы и располож ения поверхностей элементов, а так ж е  ш ероховатос­
ти механически обработанной поверхности следует производить м е­
тодами и средствами, обеспечивающими требуемую  точность изм е­
рений.

5.2. Контроль качества швов сварных соединений должен произ­
водиться внешним осмотром и измерениями 100% швов по ГОСТ 
3242— 69.

Контроль качества стыковых швов, соединяю щих надкрановую  
часть колонны с подкрановой, долж ен производиться (на заводе 
или стройплощ адке) методами ультразвуковы м  по ГОСТ 
14782— 76 или радиограф ическим  по ГОСТ 7512— 75.

6. МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. И зготовленны е колонны долж ны  быть зам аркированы .
Н а каж дом  отправочном элементе колонны долж ны  быть нане­

сены следую щ ие маркировочные знаки:
номер за к аза ;
номер чертеж а К М Д , по которому изготовлен отправочный эл е­

мент колонны;
условное обозначение по чертеж у К М Д  с указанием  порядково­

го номера изготовления.
П р и м е р  м а р к и р о в к и :

2 1 0

7 К1-3,
где 210 — номер зак аза ;

7 — номер чертеж а КМ Д ;
К1 — условное обозначение;

3 — порядковы й номер изготовления.
6.2. М аркировочные знаки долж ны  наноситься несмываемой 

краской на отправочном элементе колонны:
для надкрановой части колонны в двух местах — на стенке 

двутавра в нижнем конце и на наруж ной плоскости полки в верх­
нем конце;
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для подкрановой части колонны в двух местах — на наруж ной 
плоскости полки подкрановой ветви в зоне подкрановой ступени и 
на наруж ной плоскости стенки подкрановой ветви на расстоянии 
600— 1000 мм от низа базы;

для плиты базы  в одном месте — на механически обработан­
ной плоскости;

для анкерных плиток — на первой и последней плитке из п а­
кета;

на ш аблоне маркировочные знаки должны наноситься в одном 
месте.

6.3. Колонны (надкрановы е и подкрановы е части) при транс­
портировании и хранении долж ны  опираться на деревянные под­
кладки и прокладки. Толщ ина деревянных подкладок долж на быть 
не менее 50 мм при транспортировании и не менее 150 мм при х р а ­
нении колонн. Толщ ина прокладок долж на быть не менее 25 мм. 
Д лина подкладок и прокладок долж на быть больше габарита опи- 
рания колонн не менее чем на 100 мм.

При транспортировании и хранении долж на быть обеспечена 
надеж ность закрепления колонн и сохранность их от повреждений.

Колонны долж ны  храниться в ш табелях высотой не более 2 м.
Плиты баз, анкерные плитки и ш аблоны при транспортировании 

и хранении долж ны  быть соединены в пакеты проволокой.

7. УКАЗАНИЯ ПО МОНТАЖУ

7.1. М онтаж  колонн долж ен производиться в соответствии с тре­
бованиями С Н иП  I I I— 18— 75.

7.2. П редельны е отклонения от проектного положения смонти­
рованных конструкций приведены в табл. 5.

Наименование отклонения Пред, 
откл. S Эскиз

Отклонение отметки верха 
плиты базы 1,5

Взаимное смещение плит баз 
по вертикали при размере /:

до 1000 включ.

св. 1000 » 1500 »

2000

0,6

0,8

1,3
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мм
Продолжение табл. 5

Наименование отклонения Пред, 
откл 5 Эскиз

Уклон плиты базы при раз­
мере I:

до 250 включ. 

св. 250 » 500 »

» 500

0,2

0,3

0,5

Смещение осей ветвей под­
крановой части колонны отно­
сительно разбивочных осей в 
нижнем сечении 5,0

Отклонение колонны от вер­
тикали в верхнем сечении 15,0
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