
Общие указания
Рабочие чертежи марки КМ на техническое перевооружение существующей мазутной котельной с устройством новых 3-х водогрейных котлов ВА-3000 производства НПП "Белкотломаш" ООО в отдельно стоящем модуле по адресу: г.Выборг ул. Песочная 3, Ленинградской области, разработаны на основании задания на проектирование Заказчика.
1.  В данном разделе разработано- здание котельной модульного типа.
2. Рабочая документация разработана в соответствии с требованиями задания на разработку проектной документации, выданными техническими условиями, требованиями действующих технических регламентов, стандартов, сводов правил и других документов, содержащих установленные требования, в том числе:
-  СП 16.13330.2011 (акт. СНиП II-23-81) «Стальные конструкции»;

- СП 20.13330.2011 (акт. СНиП 2.01.07-85) «Нагрузки и воздействия».

3. Расчетные данные:

Площадка строительства характеризуется следующими климатическими условиями:

- климатический район – II-В с температурой воздуха наиболее холодной пятидневки (0,92) – минус 26°С (СП 131.13330.2012) 

- климатический район по воздействию на технические изделия и материалы – II3(ГОСТ 16350-80).

- ветровой район – III (СП 20.13330.2011 акт. СНиП 2.01.07-85*) с нормативным значением ветрового давления Wo = 30 (кгс/м2);

- снеговой район –V (СП 20.13330.2011) с расчетным значением веса снегового покрова на 1 кв.м. горизонтально поверхности земли sg = 3,2 кПа.

4. Основные характеристики здания:

- уровень ответственности здания – II (ГОСТ Р 54257-2010);
- степень огнестойкости – III.

6. Конструктивные решения.

6.1. Здание запроектировано по каркасной конструктивной схеме, с жестким сопряжением колонн с фундаментами и шарнирным сопряжением балок с колоннами.
Колонны 200х200х8 мм приняты из труб стальных профильных по 

ГОСТ 30245-20012 ”Профили стальные гнутые замкнутые квадратные и прямоугольные для строительных конструкций. Технические условия”
 Балки – двутавр, номер двутавра 16, по ГОСТ 8239-89 ”Двутавры стальные горячекатаные ”
Прогоны - швеллеры над котельным залом 10, площадь поперечно сечения 12,00см2, по ГОСТ 8240-97 ( взамен ГОСТ 8240-89 Швеллеры стальные горячекатаные). 
Жесткость металлокаркаса обеспечивается вертикальными связями  из стальных труб 70х70х5 и 50х50х5 по ГОСТ 30245-2012 ”Профили стальные гнутые замкнутые квадратные и прямоугольные для строительных конструкций. Технические условия” и металлических уголков 70х70х5

 по ГОСТ 8509-93 ”Уголки стальные горячекатаные равнополочные.”
6.2 Установка колонн размером 200х200 мм производится на закладные детали, разработанные в разделе КЖ данного проекта.
7. Металлические конструкции запроектированы в соответствии с требованиями СП 16.1333.2011 (акт. СНиП II-23-81*).

8. Изготовление и монтаж металлических конструкций производится в соответствии с требованиями ГОСТ 23118-98, СП 53-101-98, СНиП 3.03.01-87.

9. Сварка конструкций производится в соответствии с требованиями СП 16.13330.2011 (акт. СНиП II-23-81*).

Заводские сварные швы выполняются полуавтоматической сваркой, монтажные – ручной электродуговой сваркой по ГОСТ 5264-80 электродами Э42А по ГОСТ 9467-75*.

Приварку ствола колонн к опорной плите выполнять полуавтоматической сваркой в углекислом газе проволокой  сплошного сечения (1,4-2,0 мм (ГОСТ 14771-76*) в нижнем положении.
Высота катета сварных швов не обозначенных на чертежах назначается по наименьшей толщине свариваемых элементов. Длины сварных швов назначаются по заданным в ведомостях элементов усилиям, но не менее 4 мм.

Материалы, рекомендуемые для сварки конструкций, применяются по таблице Г1 приложения Г СП 16.13330.2011 (акт. СНиП II-23-81*).

Для сварных соединений конструкций требуется выполнить визуальный контроль качества по ГОСТ 23118-899, а так же с помощью ультразвукового метода по ГОСТ 14782-86 проверить узлы баз колонн. Уровень качества сварных соединений – нормальный.

10. Болтовые соединения  без контролируемого натяжения (см. табл. Г.3 приложения Г СП 16.13330.2011) выполняются на болтах класса точности В по ГОСТ 7798-70 класса прочности 5.8. по ГОСТ Р 52627-2006 на гайках по ГОСТ 5915-70* класса прочности 58 по ГОСТ Р 52628-2006.

11. Все металлические конструкции на заводе-изготовителе покрываются слоем грунта ГФ-0119 (ГОСТ 23343-78) СНиП 2.03.11-85*.

12. Отметки на чертежах даны относительные.
Все металлические конструкции покрыть огнезащитным покрытием -в 2 слоя грунтовки, так же покрытие выступает в роли антикоррозийки. 
В результате нанесения огнезащитного слоя на поверхность металлоконструкции создается своеобразный теплоизолирующий экран. Главной особенностью этого экрана является способность выдерживать действие высоких температур при непосредственном воздействии на металлоконструкции огня.

Использование огнезащитных составов для покрытия металлоконструкций позволяет существенно замедлить скорость прогревания металла, а в результате и сохранить все его свойства и избежать деформации. В случае возникновения пожара использование огнезащитного слоя для покрытия поверхности металлоконструкций дает возможность продлить время необходимое для эвакуации людей из горящего здания. 
Перед нанесением огнезащитной краски необходимо предварительно провести подготовку поверхности металлоконструкции. Наносить защитное покрытие можно двумя методами: при помощи кисти или при помощи краскораспылителя.
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