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Практическое занятие №1 
 

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С ПЛАНИРОВОЧНЫМИ СХЕМАМИ 
ПРОМЫШЛЕННЫХ ЗДАНИЙ.  

ПОСТРОЕНИЕ ПЛАНА ЭТАЖА ОДНОЭТАЖНОГО 
ПРОМЫШЛЕННОГО ЗДАНИЯ 

 
Цель занятия: 
 изучить правила выполнения планировки производственных помещений в - 
промышленных зданиях,  
 научиться выполнять план производственного помещения промышленного 
здания 
Материальное обеспечение: набор учебных плакатов, методические 
указания по выполнению работы 
Порядок выполнения работы:  

1 Изучить теоретический материал 
2 Ответить на контрольные вопросы  
Вычертить в масштабе план производственного помещения 

промышленного здания согласно исходным данным варианта 
4 Сформулировать вывод 
5 Оформить отчет по практическому занятию. 

 
Теоретический материал 

1 Общие сведения 
 

Основой объемно-планировочного решения промышленного здания 
служит схема технологического процесса производства. Промышленные 
здания должны быть запроектированы так, чтобы производственный процесс 
был организован наиболее рационально, а для работающих были бы созданы 
наилучшие условия труда. Независимо от характера производства на каждого 
рабочего следует предусматривать не менее 4,5 м2 производственной площади 
и не менее 15 м3 объема помещения. 

При проектировании промышленных зданий в большинстве случаев 
можно применять типовые и унифицированные объемно-планировочные и 
конструктивные решения, основанные на модульной системе. 

Для различных отраслей промышленности разработаны так называемые 
габаритные схемы, представляющие собой схемы типовых объемно-
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планировочных решений цехов. В этих схемах унифицированы основные 
объемно-планировочные параметры зданий, высоты помещений, пролеты, 
ттги колонн, нагрузки кранов и т. п.  

На рис. 1 показана габаритная схема одноэтажного четырехпролетного 
промышленного здания шириной 96 м, состоящего из четырех блоков длиной 
по 60 м, разделенных температурными швами. Несущим остовом здания 
является сборный железобетонный каркас. 
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Рис. 1.1 Габаритные схемы производственных зданий: 
а — одноэтажного; б — многоэтажного; в — унифицированные параметры 

колонны 
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Рис. 1.2. Унифицированные параметры одноэтажных промышленных зданий 
со сборным железобетонным каркасом: а — бескрановых зданий без 
подвесного и с подвесным подъемно-транспортным оборудованием 

грузоподъемностью до 5 Г включительно; б — зданий, оборудованных 
мостовыми кранами грузоподъемностью до 50 Т включительно 

 
 

Рис. 1.3. План одноэтажного промышленного здания с унифицированными 
параметрами 

 
Унифицированные параметры одноэтажных промышленных зданий со 

сборным железобетонным каркасом показаны на рис. 1.2. План одноэтажного 
промышленного здания с унифицированными параметрами приведен на рис. 
3. 

Места расположения колонн в плане определяются пересечением 
взаимно перпендикулярных осевых линий, образующих сетку колонн. На 
чертежах поперечные оси обычно обозначают цифрами, а продольные — 
заглавными буквами русского алфавита. В последние годы с целью снижения 
стоимости промышленного строительства получило распространение 
блокирование цехов, т. е. объединение нескольких цехов под одной крышей. 
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Блокирование влечет за собой значительное повышение плотности застройки, 
позволяет сократить протяженность коммуникационных и транспортных 
сетей, площадей ограждающих конструкций, эксплуатационных затрат и др. 
Новым этапом в типизации и унификации объемно-планировочных и 
конструктивных решений является разработка универсальных типовых 
секций (УТС) одноэтажных промышленных зданий с целью типизации не 
целых зданий, а отдельных их объемных частей — секций. 

Типовые секции дают возможность блокировать цеха и компоновать 
промышленные корпуса любых площадей, тогда как использование типовых 
проектов отдельных зданий ограничивает возможности блокирования. 

Оптимальные размеры блоков типовых унифицированных секций для 
предприятий машиностроительной промышленности приняты размерами в 
плане 144 х 72 и 72 х 72 м с сеткой колонн 24×12 и 18×12 м. Конечно, 
использование типовых секций возможно лишь в тех случаях, когда все 
параметры удовлетворяют требованиям данного технологического процесса. 
В ряде отраслей промышленности технология производства совершенствуется 
особенно быстро, в результате чего возникает необходимость периодического 
изменения объемно-планировочной структуры здания и выполнения ряда 
трудоемких и дорогостоящих работ по реконструкции здания. Чтобы избежать 
такой громоздкой и дорогой реконструкции, проектируют универсальные или 
так называемые гибкие здания (с точки зрения гибкой приспособленности их 
к различным технологическим процессам). К особенностям таких зданий 
относятся крупноразмерная сетка колонн, единая высота всех пролетов и 
использование подвесного или напольного транспорта. 
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Рис. 1.4. Схема многоэтажного типового промышленного здания:  

а — план; б — поперечный разрез; в — продольный разрез 
 

Типовое проектирование многоэтажных зданий развивается в 
различных направлениях. Одним из них предусматривается создание типовых 
секций здания, из которых можно создавать многоэтажные корпуса разной 
этажности, любой площади и формы в плане. Ширина универсальных 
многоэтажных промышленных зданий по условиям производства внутреннего 
режима, экономики и унификации конструкций может быть равной 12, 18, 24, 
36, 42 и 48 м. Наиболее распространены здания шириной 18, 24 и 36 м. Высота 
этажей между отметками чистого пола смежных этажей назначается в 3,6; 4,8; 
6 м, а для первого этажа допускается высота 7,2 м в зависимости от высоты 
оборудования. Сетку колонн в многоэтажных зданиях принимают 
соответствующей нормативным полезным нагрузкам.  
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В приведенном на рис. 1.4, а плане многоэтажного типового 
производственного здания с многопролетной схемой принята сетка колонн 6 
X 6 м. 
 

 
Рис. 1.5. Привязка колонн и стен к разбивочным осям: 

 а —нулевая привязка к продольным осям; б — то же, привязка 250 (500); в 
— нулевая привязка к поперечным осям; г — положение геометрической оси 

колонн у температурного шва 
 

В процессе проектирования зданий различного назначения, в том числе 
и промышленных, большое значение имеет расположение и взаимосвязь 
различных элементов зданий. Для обеспечения этой связи производят 
привязку отдельных конструктивных элементов к основным разбивочным 
осям. Размер привязки определяется расстоянием от модульной разбнвочной 
оси до грани или до геометрической оси элемента, причем расстояние это 
должно быть кратным единому модулю. 

Привязывая колонны крайних рядов и наружных стен к продольным 
разбивочным осям, наружные грани колонн и внутренние поверхности стен, 
кроме совмещения их с продольными разбивочными осями (нулевая привязка), 
можно смещать с продольных разбивочных осей на 250 или 500 м (привязки 
250 или 500). Нулевую привязку применяют в зданиях без мостовых кранов, а 
также в зданиях, оборудованных мостовыми кранами грузоподъемностью до 
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30 Т включительно, при шаге колонн 6 м и высоте от пола до низа несущих 
конструкций покрытия менее 16,2 м. 

Привязка осей на 250 мм применяется в зданиях, оборудованных 
мостовыми кранами грузоподъемностью до 50 Т включительно, при шаге 
колонн 6 м и высоте от пола до низа несущих конструкций покрытия 16,2 и 18 
м, а также при шаге колонн 12 м и высоте от 8,4 до 18 м. 

Привязка на 500 мм допускается при соответствующем обосновании. 
При привязке колонн и торцовых стен к поперечным разбивочным осям 

необходимо выполнять следующие условия: 
а) геометрические оси сечений колонн совмещать с поперечными 

разбивочными осями (за исключением колонн в торцах зданий и 
примыкающих к температурным швам); 

б) геометрические оси торцовых колонн основного каркаса смещать с 
поперечных разбивочных осей внутрь здания на 500 мм, а внутренние 
поверхности торцовых стен должны совпадать с поперечными разбивочными 
осями — нулевая привязка.  

Поперечные температурные швы осуществляют на парных колоннах, 
при этом ось температурного шва совмещают с поперечной разбивочной осью, 
а геометрические оси парных колонн смещают с разбивочной оси па 500 мм. 

 
2 Характеристика производственных зданий и исходные данные 

для проектирования 
 

Машиностроение является одной из ведущих отраслей народного 
хозяйства и характеризуется широкой номенклатурой изделий и их 
значительными габаритами. Проектируемый машиностроительный завод 
специализируется на производстве двигателей и запасных частей к ним. В 
составе завода - основные производственные цеха, вспомогательные цеха, 
склады, энергетические установки и различные объекты общезаводского 
назначения. Характеристика цехов приведена в табл. 2.1  2.7, а состав 
работающих на заводе  в табл. 2.8. 

Исходные материалы на склады завода поступают железнодорожным 
транспортом, а готовая продукция отгружается из цехов автомобильным и 
железнодорожным транспортом. Внутрицеховые и межцеховые перевозки 
осуществляются специализированным транспортом. Схема основных 
технологических потоков завода приведена на рис. 2.1, а схемы 
технологических потоков цехов  на рис. 2.2 - 2.7. 
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2.1 Литейный цех 

Цех предназначен для производства стального и чугунного листа 
объемом 14 тыс. т в год. Дневная плавка чугуна составляет 14 т, а стали - 44 т. 
Максимальная масса отливок достигает 2 т. Процессы в цехе являются 
вредными по санитарной характеристике производственного цикла с 
избыточным выделением тепла и пыли, что требует обязательного устройства 
дополнительной светоаэрации. В качестве конструкций дополнительной 
аэрации следует использовать фонари в коньковой части покрытия. 

Основная часть продукции поступает в кузнечно-прессовый и 
механический цеха для дальнейшей обработки. Состав литейного цеха по 
основным отделениям приведен в табл. 2.1, а схема технологических потоков 
дана на рис. 2.1, 2.2. 

Таблица 2.1 

п/п 

Характеристика литейного цеха 

 

Наименование объектов 

Площадь 
цеха, 

отделения, 
тыс. м2 

Пролет 
несущих 

конструкций, 
м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка низа 
строп. 

констр., м 

1 Склад исходных 
материалов для плавки 

0,7 18 10 14,4 

2 Плавильное отделение 2,4 24 15 14,4 
3 Склад земли и 

смесеприготовительное 
отделение 

0,8 24 10 14,4 

4 Отделение стального 
литья 

1,0 24 15 14,4 

5 Отделение чугунного 
литья 

0,4 24 10 14,4 

6 Участки выбивки отливок 0,5 24 15 14,4 
7 Термообрубное 

отделение 
0,9 24 15 14,4 

8 Участок исправления 
отливок и склад готовых 
отливок 

0,3 18 15 14,4 

9 Склад моделей 0,3 24 10 14,4 
10 Ремонтное отделение 0,4 24 15 14,4 
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Рис. 2.1. Схема основных технологических процессов завода 
 

 
 

Рис.2.2. Схема технологического процесса литейного цеха 
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2.2 Кузнечно-прессовый цех 
Цех предназначен для производства деталей и заготовок из слитков или 

проката черных металлов методом свободной ковки на молотах и прессах. 
Производительность цеха - 6 тыс. т поковок в год. Максимальный вес поковок 
достигает 3 т. Состав цеха и характеристика его отделений и участков 
приведены в табл. 2.1, а схема технологических потоков  на рис. 2.3. 

 

 
 
Рис. 2.3. Схема технологических потоков кузнечно-прессового цеха 
 

Таблица 2.2 

Характеристика кузнечно-прессового цеха 

№ 
п/п Наименование объектов 

Площадь цеха, 
отделения, тыс. 

м2 

Пролет 
несущих 

конструкций, 
м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка низа 
строп. 

констр., м 

1 Заготовительное 
отделение с 
промежуточным складом 

1,0 18 20 18,0 

2 Отделение ковки на 
прессах 

2,0 24 20 18,0 

3 Отделение ковки на 
молотах 

1,0 24 20 18,0 
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4 Термическое отделение 1,0 24 20 18,0 
5 Очистное отделение 0,8 24 20 18,0 
6 Ремонтно-механический 

участок 
0,4 12 15 6,0 

7 Насосно-аккумуляторное 
отделение 

0,2 12 10 12,0 

8 Кладовые инструментов 0,15 12 - 6,0 
9 Склад готовой продукции 0,75 24 200 18,0 
  ИТОГО: 7,3       

 
 

2.3 Механический цех 
 

В механическом цехе производится обработка деталей, узлов и корпусов 
двигателей, изготавливаемых на проектируемом предприятии. Необходимые 
для этого заготовки, металл и отливки поступают со склада металла, заготовок 
и прочих материалов в отделение металлообрабатывающих станков. 

Изготовленные и обработанные в механических отделениях детали, 
части и узлы передаются в сборочный цех завода. Схема технологического 
процесса приведена на рис. 2.4. 

Таблица 2.3 

Характеристика механического цеха 

№ 
п/п Наименование объектов 

Площадь 
цеха, 

отделения, 
тыс. м2 

Пролет 
несущих 

конструкций, 
м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка 
низа строп. 
констр., м 

1 Склад материалов и 
полуфабрикатов 

1,0 18 10 14,4 

2 Отделение 
металлообрабатывающих 
станков 

7,0 24 20 14,4 

3 Ремонтная мастерская 0,3 12 10 10,8 
4 Заточное отделение 0,2 12 - - 
5 Инструментально-

раздаточный склад 
0,3 12 - - 

6 Баббитно-заливочный 
участок 

0,2 12 5 10,8 

7 Отделение приготовления 
смазочно-охлаждающих 
жидкостей 

0,1 12 5 10,8 

  ИТОГО 9,1       
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Рис. 2.4. Схема технологических потоков механического и сборочного 

цехов 
 

2.4 Сборочный цех 
 

 В сборочном цехе осуществляются сборка, испытание, отделочные 
операции и упаковка готовых изделий. В цехе принят следующий порядок 
операций: 

подготовка деталей для сборки (очистка и промывка, проверка ряда 
деталей и узлов на герметичность и балансировка); 

сборка комплексов и узлов с применением запрессовки, посадки и т.д.; 
общая сборка деталей на стендах и обкатка; 
окраска двигателей, сдача отделу технического контроля и консервация, 
Детали и узлы к месту сборки подаются рельсовыми передаточными 

тележками, кран-балками и электрокарами. Склад готовой продукции имеет 
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железнодорожный ввод для отгрузки продукции потребителям. Схема 
технологического процесса приведена на рис. 2.4. 

Таблица 2.4 
Характер сборочного цеха 

№ 
п/п 

Наименование 
объектов 

Площадь цеха, 
отделения, тыс. 

м2 

Пролет несущих 
конструкций, м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка низа 
строп. 

констр., м 
1 Промежуточные 

склады узлов и 
деталей 

0,3 24 20 12,6 

2 Отделение узлов 
сборки 

1,6 24 20 12,6 

3 Отделение общей 
сборки 

2,4 24 20 12,6 

4 Участок покраски и 
упаковки 

0,3 24 20 12,6 

5 Склад готовой 
продукции 

0,4 24 20 12,6 

6 Кладовая 
вспомогательных 
материалов 

0,1 - - 12,6 

7 Инструментально-
раздаточный склад 

0,1 - - 12,6 

  ИТОГО: 5,2       
 

2.5 Цех металлоконструкций 
 

Цех предназначен для изготовления деталей и узлов изделий, имеющих 
неразъемные соединения, выполненные преимущественно сваркой. Основным 
исходным материалом для производства металлоконструкция служит прокат 
металлов. Могут выполняться комбинированные конструкции из поковок, 
отливок, проката. 

Технологические операции обслуживаются самоходными 
безрельсовыми тележками, а также мостовыми кранами. После сварки изделия 
могут проходить комплекс дополнительной обработки: механическую и 
термическую обработки травления, гидравлические испытания и окраску. 
Передача металлоконструкций на соответствующие участки производится 
тележками и мостовыми кранами. Готовые изделия поступают на цеховой 
склад готовой продукции и далее в сборочный цех. Схема технологического 
процесса в цехе приведена на рис. 2.5. 
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Рис. 2.5. Схема технологических потоков цеха металлоконструкций 
 

Таблица 2.5 

 Характеристика цеха металлоконструкций 

№ 
п/п 

Наименование 
объектов 

Площадь цеха, 
отделения, 

тыс. м2 

Пролет несущих 
конструкций, м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка 
низа строп. 
констр., м 

1 Подготовительное 
отделение 

0,6 18 30 14,4 

2 Сборочно-сварочное 
отделение крупных 
узлов 

0,8 18 30 14,4 

3 Сборочно-сварочное 
отделение мелких 
узлов 

0,5 18 10 14,4 

4 Резервуарный участок 0,4 18 30 14,4 
5 Участок 

термообработки 
0,5 18 30 14,4 

6 Травильное отделение 0,2 18 10 14,4 
7 Участок 

гидравлических 
испытаний 

0,2 12 20 12,6. 

8 Окрасочный участок и 
склад готовой 
продукции 

1,5 24 30 12,6 
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9 Склад электродов и 
флюсов 

0,1 - 5 8,0 

10 Инструментальная 
кладовая 

0,1 - - - 

11 Ремонтно-
механическое 
отделение 

0,3 - 10 12,6 

  ИТОГО: 5,2       
 

2.6 Термический цех 
 

Цех предназначен для обработки чистовых деталей после механической 
обработки, а также сварных узлов и прокатных валков. Детали, поступившие 
в цех, размещаются на складе в соответствии с требуемой технологией 
обработки с нагревательными печами, закалочными ваннами, а также печи для 
специальных видов обработки (цементация, азотирование, цианирование и 
т.п.). 

После обработки часть деталей поступает в очистное отделение, затем в 
травильное, далее на участок технического контроля и на склад. Для 
проведения поверхностной закалки деталей цех имеет специализированный 
участок. Готовые детали проверяются службой технического контроля и 
поступают на склад готовой продукции. Цех обслуживается мостовыми 
кранами и напольными безрельсовыми тележками. Схема технологического 
процесса приведена на рис. 2.6. 

Таблица 2.6 

Характеристика термического цеха 

№ 
п/п 

Наименование 
объектов 

Площадь цеха, 
отделения, 

тыс. м2 

Пролет несущих 
конструкций, м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка 
низа строп. 
констр., м 

1 Склад деталей, 
поступивших для 
термообработки 

0,5 18 20 12,6 

2 Термическое 
отделение 

3,0 24 20 12,6 

3 Склад готовых деталей 0,5 18 20 12,6 
4 Очистное отделение 0,4 18 20 12,6 
5 Травильное отделение 0,25 12 10 12,6 
6 Участок закалки ТВЧ 1,0 24 20 12,6 
7 Отделение 

трансформаторов и 
генераторов 

0,15 12 5 8,4 
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8 Склад 
вспомогательных 
материалов 

0,25 12 - 8,4 

  ИТОГО: 6,05       
 

 
Рис. 2.6. Схема технологических потоков термического цеха 

 

2.7 Вспомогательные цеха 

Таблица 2.7 

№ 
п/п 

Наименование 
объектов 

Площадь цеха, 
отделения, тыс. 

м2 

Пролет несущих 
конструкций, м 

Грузоподъемность 
крана, тс 

Отметка низа 
строп. 

констр., м 
1 Инструментальный 3,0 12 5 10,8 
2 Термический 1,0 24 10 12,6 
3 Модельный 2,0 12 5 10,8 
  Складское 

хозяйство 
        

1 Склад шихты и 
формовочных 
материалов 

1,0 24 30 10,8 

2 Склад металлов 1,0 24 15 12,6 
3 Склад 

пиломатериалов 
0,5 12 5 8,4 

4 Склад химматериалов 0,3 6 - - 
5 Склад топлива и 

смазочных 
материалов 

0,3 - - - 

6 Склад 
полуфабрикатов 

0,5 12 4 8,4 

  Энергетическое 
хозяйство 

        

1 Понизительная 
подстанция 

0,2 - - - 
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2 Компрессорная 
станция 

0,4 - - - 

3 Центральная 
котельная 

1,0 - - - 

  Общезаводские 
объекты 

        

1 Центральная 
лаборатория 

1,0 - - - 

2 Главная контора 0,3 - - - 
3 Проходная конторы, 

столовая, медпункт 
0,3 - - - 

4 Пожарное депо 0,2 24 - - 
Таблица 2.8 

Состав работающих на заводе, чел 

№ п/п Цеха и хозяйства 
завода 

Всего 
работающих Рабочих

 

ИТР 
СлужащихМОП

В 
одну 

смену 

Процент 
женщин 

Производственные цеха 
1 Литейный 556 492 42 12 10 310 30 
2 Кузнечно-прессовый 342 290 35 9 8 140 25 
3 Металлоконструкций 386 352 29 3 2 211 35 
4 Механический 463 412 41 5 5 242 30 
5 Сборочный 706 633 55 10 8 381 35 
6 Термический 290 258 26 4 2 158 20 

Вспомогательные цеха 
1 Инструментальный 270 236 23 6 4 167 30 
2 Модельный 297 266 21 6 4 187 50 

Складское хозяйство 
  64 62 1 1 - 60 80 

Энергетическое хозяйство 
  102 83 12 4 3 56 50 

Общезаводские объекты 
  480 70 323 70 17 460 60 
        
  ВСЕГО: 3956            

 
3 Схема планировочной организации земельного участка 

предприятия 
 
Схема планировочной организации земельного участка завода является 

одной из важнейших составных частей проекта, где комплексно развиваются 
вопросы планировки, застройки и благоустройства территории (рис. 3.1). При 
проектировании генерального плана необходимо знакомство с 
существующими решениями аналогичных предприятий в отечественной и 
зарубежной практике. 
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Площадка предприятия по его функциональному использованию 
делится на следующие зоны: предзаводскую; производственную; подсобную; 
складскую. 

Главный вход на предприятие следует предусмотреть со стороны 
основного подхода или подъезда рабочих к предприятию. Расстояние от 
проходных пунктов до выходов в бытовые помещения основных цехов не 
должно превышать 800 м. При большем расстоянии предусматривается 
внутризаводской пассажирский транспорт. 

Предприятие площадью более 5 га должно иметь не менее двух въездов, 
расстояние между которыми не превышает 1,5 км. Расстояния между 
зданиями и сооружениями следует принимать наименьшими в соответствии с 
технологическими условиями, но не менее норм, установленных 
противопожарными и санитарно-гигиеническими требованиями. 
Коэффициент плотности застройки должен быть не менее 0,6. 
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Рис. 3.1. Схемы планировочных организаций земельного участка 
машиностроительного завода: 

1 - литейный цех; 2 - кузнечно-прессовый цех; 3 - механический цех; 4 - 
цех металлоконструкций; 5 - инструментальный цех; 6 - термический цех; 7 - 
сборочный цех; 8 - модельный цех; А - складские помещения; Б - 
общезаводские; В - энергетическое хозяйство 

 

 
 
 
Производственные, подсобные и вспомогательные здания, а также 

закрытые склады целесообразно объединять в более крупные здания, когда 
такое объединение экономически обосновано по условиям производства, 
строительства, санитарной гигиены, безопасности и по противопожарным 
требованиям. 

Здания, сооружения, открытые установки, выделяющие в атмосферу газ, 
дым и пыль, а также взрывоопасные и пожароопасные объекты необходимо 
располагать по отношению к другим производственным зданиям с 
подветренной стороны для ветров преобладающего направления. 
Брызгальные бассейны располагают длиной перпендикулярно к 
преобладающему направлению летних ветров. 

Здания или сооружения располагают относительно сторон света и 
преобладающего направления ветров с учетом благоприятного естественного 
освещения, проветривания площадок предприятия, предотвращения снежных 
заносов и с соблюдением следующих требований: 

продольные стороны световых фонарей и основные стены с оконными 
проемами располагают под углом 45... 110° к меридиану; 

продольные оси фонарей и стен с проемами ориентируют под углом не 
менее 45° к преобладающему направлению летних ветров; 

в районах со снежным покровом 50 см и более продольные оси крупных 
зданий располагают под углом не более 45° к преобладающему направлению 
зимних ветров. 
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Здания с полузакрытыми внутренними дворами допускается применять 
по условиям типологии, ширина двора должна быть не менее 15 м. 
Разбивочные оси противостоящих зданий должны совпадать. В решении 
генерального плана необходимо предусматривать применение наименьшего 
количества планировочных элементов, типоразмеров зданий, а также типов 
проездов и дорог. 

Автомобильные дороги проектируются исходя из грузооборота. При 
устройстве тупиковых автомобильных дорог в конце тупика 
предусматриваются петлевые объезды или площадки не менее 12×12 м для 
разворота автомобилей. 

К зданиям и сооружениям по всей их длине должен быть обеспечен 
подъезд пожарных автомобилей: с одной стороны - при ширине здания до 18 
м и с двух сторон - при ширине более 18 м. При ширине здания более 100 м 
подъезд пожарных автомобилей обеспечивается со всех сторон. Расстояние от 
края проезжей части дороги, обеспечивающей подъезд пожарных машин, до 
стены должно быть не более 25 м. 

Ширину тротуаров надлежит назначать не менее 1,5 м. Площадь 
озеленяемых участков планируют не более 15 % от общей площади 
предприятия (рис. 3.1). Ширина участков озеленения принимается не менее 5 
м. По условиям эксплуатации и охраны предприятия требуется ограждение его 
площади по всему периметру. Ширину ворот автомобильных въездов на 
территорию следует делать не менее 4,5 м, а для железнодорожных въездов - 
не менее 4,9 м. 

Благоустроенные площадки для отдыха и гимнастических упражнений 
следует делать из расчета не более 1 м2 на одного работающего в наиболее 
многочисленной смене. Входы в бытовые помещения нельзя располагать со 
стороны железнодорожных путей, проходящих вблизи от промышленного 
здания. 

Дополнительные данные: 
Радиусы поворотов: 
грузовых автомобилей - 12 - 25 м; 
легковых автомобилей - 6 м; 
железнодорожных путей - 100 - 180 м; 
Покрытия: 
проезды - асфальтобетон; 
тротуары - тротуарные плитки, асфальт. 
 



23 

 

 
Рис. 3.81Расстояние от зеленых насаждений до зданий и проездов 
 

 
4 Основные принципы проектирования производственных зданий 

 
Смысл возведения любого промышленного здания состоит в 

оптимальном решении, с одной стороны, технических проблем, с другой - 
социальных. Первая группа проблем - размещение технологического 
оборудования, транспортное и другие виды его обслуживания, обеспечение 
производства всеми необходимыми энергетическими и сырьевыми ресурсами. 
Вторая группа обусловлена пребыванием человека в цехе и связана с 
необходимостью создания комфортного микроклимата, системы бытового 
обслуживания работающих, обеспечения надежной охраны труда. 

Объемно-планировочное решение производственного здания в первую 
очередь определяется особенностями технологического процесса, характером 
оборудования и параметрами внутрицеховой среды. При этом существенную 
роль имеют градостроительные условия, положение здания в окружающей 
застройке, людские и грузовые потоки на генеральном плане предприятия. 

В основу объемно-планировочных решений цеха следует положить 
такие принципы: 

четкое функциональное зонирование производственных площадей с 
максимальной протяженностью технологических потоков; 

максимальная унификация строительных параметров зданий; 
компактное размещение производственных участков; 
обеспечение комфортных условий труда и бытового обслуживания 

рабочих и служащих. 
Общий принцип внутрицехового зонирования следующий: 
с лицевой стороны производственного здания размещают объекты 

общественного назначения и главные входы: 
в центральной части размещают основные производственные отделения; 
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с тыльной и боковой сторон располагают подсобно-складские 
помещения. 

При организации технологического процесса желательно строить его по 
петлевой схеме, предусматривая начало и окончание процесса с тыльной 
стороны здания. Пути перемещения грузов должны быть прямоточными без 
возвратных движений и взаимных пересечений, а пути движения работающих 
- кратчайшими и безопасными. В случае пересечения их с напряженными 
грузовыми потоками желательно разносить их в разные уровни, либо 
устраивать в местах пересечения развязки в виде пешеходных мостиков, 
туннелей и т.п. (рис. 4.1). 

 

 
 

Рис. 4.1. Схема грузо- и людопотоков 
 

Отделения с наибольшими производственными вредностями размещают 
в стороне от основного движения работающих из бытовых помещений с 
подветренной стороны и выполняют с обязательным естественным 
проветриванием помещений, с устройством тамбуров. Помещения со 
значительными тепловыделениями размещают у наружных стен, а помещения 
с особыми требованиями к температурно-влажностному режиму располагают 
в средней части здания. 

Принципиальная компоновка технологического потока цеха, 
размещение объектов общественного назначения, выбор длины и ширины 
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здания определяются на стадии разработки генерального плана завода. На 
данном этапе имеет место уточнение габаритов цеха и его архитектурно-
конструктивная разработка. Для упрощения решения узлов и сопряжений, 
сокращения числа размеров сборных элементов установлены правила 
привязки элементов производственных зданий к модульным разбивочным 
осям 

5 Требования к компоновке отделений цеха 
 

В соответствии с принципиальной компоновкой технологического 
потока цеха и основными параметрами производственного здания 
определяются площади помещений цеха, уточняется связь между 
планировкой отделений, принятой сеткой колонн и взаимным расположением 
пролетов в здании. 

Площадь каждого отделения цеха может занимать несколько пролетов 
или один пролет, а также часть его по длине. Следует добиваться того, чтобы 
границы отделений совпадали с сеткой колонн здания. Частичное 
несовпадение границ отделений с сеткой колонн допускается только в зданиях 
ячейкового типа. 

По границам соприкосновения основного производства с подсобно-
производственными складами, вспомогательными и бытовыми зонами в 
производственном здании делаются проезды шириной не менее 4 м с воротами 
в противоположных концах здания. По условиям противопожарной 
безопасности эти одновременно эксплуатируемые проезды устраиваются не 
реже чем через 50 - 75 м. 

На плане цеха показываются границы отделений, ход технологического 
процесса, ворота для въезда грузового транспорта, пути движения рабочих из 
административно-бытовых помещений к рабочим местам, а также пункты 
питания. Намечаются на плане места для размещения помещений и устройств 
внутрицехового обслуживания рабочих. Основные пешеходные пути могут 
проектироваться подземными, на уровне пола или на антресолях. 
Аналогичным образом могут располагаться объекты внутрицехового 
обслуживания или часть из них. Пример планировки цеха приведен на рис. 5.1. 
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Рис. 5.1. Планировка термического цеха автомобильного завода 
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6 Конструктивные решения цеха 
 

Проектируемое производственное здание должно быть каркасного типа. 
Основные элементы каркаса могут приниматься железобетонными, 
металлическими или смешанными. Покрытие, играющее важную роль в 
архитектуре одноэтажных производственных зданий, может проектироваться 
из плоскостных, пространственных или смешанных конструкций. Стеновые 
ограждения проектируются самонесущими или навесными. Материалом стен 
могут служить железобетон в виде панелей различных конструкций, металл в 
виде стеновых панелей с эффективным утеплителем типа "Сэндвич", 
естественные и искусственные камни и др. Типовые габаритные размеры 
ворот в стенах для электрокаров, вагонеток и автомашин - 3×3 м и 3×4 м. 

Высота здания цеха зависит от отметки головки рельса подкрановых 
путей, грузоподъемности крана, сетки колонн здания и конструкции покрытия. 

При конструировании покрытия цеха необходимо обращать внимание 
на выполнение водостока с крыши, который может оказать влияние как на 
конструктивное решение, так и на архитектурную выразительность цеха. Во 
всех случаях следует принимать систему внутреннего водоотвода. Однако 
допускается дополнительно к внутренним водостокам предусматривать 
наружные аварийные водостоки, которые могут обогащать фасады зданий. 

При устройстве верхнего освещения наиболее распространенные в 
России прямоугольные двусторонние П-образные коньковые продольные 
фонари удобны для производств с пыле-газо-и тепловыделениями. Однако они 
наиболее материалоемки, дороги, громоздки, а светоактивность их не очень 
высока. Большой интерес представляют фонари, входящие в состав несущей 
конструкции и покрытия, - зенитные, шедовые и др. 

Основные элементы каркаса и покрытия рекомендуется принимать по 
данным [13, 14]. Компоновка конструктивной схемы производственного 
здания осуществляется по рекомендациям [5]. Узлы сопряжений сборных 
конструкций могут выполняться по [14], а необходимые узлы сопряжений 
принимаются по заданию руководителя проекта. Примеры привязки и разрезы 
цеха см. на рис. 6.1, 6.2. 
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Рис. 6.1. Привязка элементов к разбивочным осям зданий и организация 

перепадов высот: 
1. Привязка элементов к разбивочным осям зданий, оборудованных 

кранами: 
а - железобетонные колонны с шагом 6 или 12 м; б - стальные колонны; 

в - средние ряды колонн; г - поперечный температурный шов; д - продольный 
температурный шов. 

2. Организация перепадов высот; 
а - вдоль пролета; б - поперек пролета; в взаимно перпендикулярные 

пролеты 
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7 Методические указания к выполнению праткической работы 
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