
                                      4. ОСНОВНЫЕ РАСЧЕТНЫЕ ПОЛОЖ
ЕНИЯ

4.1 Расчет
 выполнен при помощ

и программы «SCAD» версия 11.3 (Инт
егрированная сист

ема анализа
    конст

рукций мет
одом конечных элемент

ов), серт
иф

икат
 соот

вет
ст

вия РОСС RU.СП11. Р00010.
4.3 Расчет

 был выполнен с учет
ом реальных размеров и жест

кост
ей конст

рукт
ивных элемент

ов.

                                              5. ИЗГОТОВЛЕНИЕ И М
ОНТАЖ

 М
ЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ.

5.1  Изгот
овление мет

аллоконст
рукций:

5.1.1 Изгот
овление мет

аллоконст
рукций производит

ь по черт
ежам КМ

Д разработ
анным по данному

     проект
у и в соот

вет
ст

вии с т
ребованиями:

     - ГОСТ 23118-99 «Конст
рукции ст

альные ст
роит

ельные» Общ
ие т

ехнические условия;
     - СП 53-101-98 «Изгот

овление и конт
роль качест

ва ст
альных ст

роит
ельных конст

рукций»;
     - РД 34 15.132-96 «Сварка и конт

роль качест
ва сварных соединений мет

аллоконст
рукций зданий и

     сооружении промыш
ленных объект

ов»;
     - СНиП II-23-81* «Ст

альные конст
рукции»;

     - ВСН 347-75 «Типовая инст
рукция по т

ехнике безопасност
и при изгот

овлении ст
альных

     конст
рукций».

5.1.2 Все заводские соединения на сварке, угловые сварные ш
вы выполнят

ь полуавт
омат

ической сваркой
      в среде углекислого газа сварочной проволокой Св-08Г2С по ГОСТ 2246-79*.
5.1.3 Кат

ет
ы угловых сварных ш

вов принимат
ь по расчёт

у, но не менее, указанных в т
аблице №

38*
     СНиП II-23-81*.
5.1.4 Размеры и ф

орму сварных угловых ш
вов следует

 принимат
ь в соот

вет
ст

вии с т
ребованиями

      пункт
а 12.8 СНиП II-23-81*.

5.1.5 Размеры от
правочных марок и расположения монт

ажных ст
ыков могут

 изменят
ься, при разработ

ке
     черт

ежей КМ
Д по согласованию с монт

ажной организацией и авт
орами проект

а.
5.1.6 В замкнут

ых коробчат
ых проф

илях (в т
рубчат

ых элемент
ах с т

орцевыми заглуш
ками) все сварные

      ш
вы выполнят

ь плот
ными с проверкой на гермет

ичност
ь. В случае невозможност

и обеспечения
      гермет

ичност
и замкнут

ого сечения выполнит
ь от

верст
ия для слива конденсат

а.
5.2  М

онт
аж мет

аллоконст
рукций:

5.2.1 М
онт

аж мет
аллоконст

рукций производит
ь по ППР разработ

анному монт
ажной

      организацией, согласованному с проект
ной организацией и в соот

вет
ст

вии с т
ребованиями:

      - СНиП 3.03.01-87 «Несущ
ие и ограждающ

ие конст
рукции»;

      - М
ДС 53-1.2001 «Рекомендации по монт

ажу ст
альных ст

роит
ельных конст

рукций
      (к СНиП 3.03.01-87)»;
      - СНиП 12-03-2001 «Безопасност

ь т
руда в ст

роит
ельст

ве. Част
ь 1. Общ

ие т
ребования»;

      - СНиП 12-04-2002 «Безопасност
ь т

руда в ст
роит

ельст
ве. Част

ь 2. Ст
роит

ельное
      производст

во».
5.2.2 М

онт
аж мет

аллоконст
рукций на сварке:

      - М
онт

ажные соединения на сварке производит
ь элект

родами по ГОСТ 9467-75*, марку
      элект

рода принимат
ь по т

аблице №
55* приложения 2 СНиП II-23-81* в соот

вет
ст

вии с
      принят

ыми в проект
е марками ст

али и группой конст
рукций, элект

роды применят
ь марки

      не ниже Э46;
       - Кат

ет
ы угловых сварных ш

вов принимат
ь по расчет

у на усилия, указанные в т
аблице

      «Ведомост
ь элемент

ов»
      на лист

ах проект
а, но не менее, указанных в т

аблице №
38* СНиП II-23-81*;

      - Все сварные ш
вы, в т

ом числе и конст
рукт

ивные, выполнят
ь в соот

вет
ст

вии с
      т

ребованиями ГОСТ 5264-80*, ГОСТ 8713-79*, ГОСТ 14771-76*;
      - Все монт

ажные болт
ы М

16 по ГОСТ 7798-70*, с полем допуска резьбы 6g, класса
      прочност

и 5.8 класса т
очност

и «В» из ст
али 20 по ГОСТ 1050-88*. Гайки М

16 по
      ГОСТ 5915-70* с полем допуска 6н, класса прочност

и 5 из ст
али 20 по ГОСТ 1050-88*.

      Ш
айбы 16 по ГОСТ11371-78* класс прочност

и 01, из ст
али 10 ГОСТ 1050-88*.

      - От
верст

ия для уст
ановки монт

ажных болт
ов принят

ь больш
е на 3мм чем диамет

р болт
а;

      - М
инимальное усилие для закрепления элемент

ов - 1т
.

Стадия
Лист

Листов

Изм.
Кол.уч.

Лист
№

 док.
Подп.

Дата

1.3

Общ
ие данные

(окончание)

5.2.3 М
онт

аж мет
аллоконст

рукций на пост
оянных болт

ах без конт
ролируемого нат

яжения:
      - Все пост

оянные болт
ы М

16; М
24 по ГОСТ 7798-70* с клеймом маркировкой и покрыт

ием, поле
      допуска резьбы 6g, класса прочност

и 5.8, класса т
очност

и «В» с дополнит
ельными

      испыт
аниями по пункт

ам 1, 3, 4, 7 из ст
али 20 по ГОСТ 1050-88*. Гайки М

16; М
20

      по ГОСТ 5915-70*с полем допуска 7н, класса прочност
и 5 из ст

али 20 по ГОСТ 1050-88*.
      Ш

айбы 16; 20 по ГОСТ 11371-78* класс прочност
и 01, из ст

али 10 по ГОСТ 10702-78*.
      - Болт

ы и гайки должны удовлет
ворят

ь т
ребованиям  ГОСТ 1759.0-87*, ш

айбы - т
ребованиям

      ГОСТ 18123-82*.
      - Использование крепежных изделий без клейма, маркировки, вт

орого сорт
а, а т

ак же
      изгот

овленных из авт
омат

ной ст
али, не допускает

ся.
      - От

верст
ия для уст

ановки пост
оянных болт

ов принят
ь больш

е на 3мм чем диамет
р болт

а;
      - Все элемент

ы крепит
ь на усилия указанные в т

аблице "Ведомост
ь элемент

ов".

                                            6. АНТИКОРРОЗИЙНАЯ ЗАЩ
ИТА.

6.1  Перед выполнением ант
икоррозийной защ

ит
ы мет

аллоконст
рукции должны быт

ь обезжирены,
     очищ

ены от
 загрязнений и окислов (ржавчины). Качест

во очист
ки должно соот

вет
ст

воват
ь

     т
ребованиям III ст

епени очист
ки (механическими щ

ёт
ками) по ГОСТ 9.402-2004.

     Рекомендуемый сост
ав покрыт

ия:
     - грунт

 ГФ
-021 - два слоя (один слой на заводе-изгот

овит
еле;

     вт
орой - на ст

роит
ельной площ

адки);
     - покрыт

ие эмаль ПФ
-115 - два слоя (на ст

роит
ельной площ

адке).
     Общ

ая т
олщ

ина ант
икоррозийного покрыт

ия не менее 55мкм.
6.2  Качест

во лакокрасочного покрыт
ия должно соот

вет
ст

воват
ь классам от

 IV до VI по
     ГОСТ 9.032-74*.
6.3  В монт

ажных ст
ыках и узлах, а т

ак же в мест
ах, где окраска повреждена, мет

аллоконст
рукции

     после окончания всех монт
ажных работ

 должны быт
ь очищ

ены и окраш
ены в соот

вет
ст

вии с
     пункт

ом 6.1.
6.4  Работ

ы выполнят
ь в соот

вет
ст

вии с т
ребованиями:

     - СНиП 3.04.03-85 «Защ
ит

а ст
роит

ельных конст
рукций и сооружений от

 коррозии»;
     - СНиП 12-03-2001 «Безопасност

ь т
руда в ст

роит
ельст

ве. Част
ь 1. Общ

ие т
ребования»;

     - ГОСТ 12-04-2002 «Безопасност
ь т

руда в ст
роит

ельст
ве. Част

ь 2. Ст
роит

ельное производст
во»;

     - ГОСТ 12.3.016-87 (2001 г.) «ССБТ. Работ
ы ант

икоррозионные».
     - ГОСТ 12.3.005-75* «Работ

ы окрасочные. Общ
ие т

ребования безопасност
и».


