奥格公司C02厂房L炉旁新增钢平台技术要求确认
原炉设备钢平台标高为2.6m，平台花纹板6mm、台面梁为10#槽钢及原炉承重梁钢为400H型钢。新建钢平台的主钢梁及花纹板、台面梁与原钢平台对接焊接。
新建设标高为2.6m，10.6m×23.5m钢构平台（见钢平台造结构图，具体尺寸以现场为准）。新增两侧10.6m*1.2m护栏，在新增护栏下端安装飞尘挡板160*1.5。同时将原正面23.6m护栏拆除，安装在新建钢平台正面，将原钢楼梯拆除，安装在新钢平台图中指定位置）。

钢平台基础采用原有基础，将基础表面混凝土破除，根据原基础预埋螺杆具体情况加工基座板等，立柱基座与之安装完成后，进行混凝土浇筑与地坪面相平。

二、钢构平台技术要求：
（一）、钢平台基本参数，设计依据及施工遵循的技术规范与规程
1、本工程采用组焊钢结构，楼面为6mm扁豆形花纹钢板，对称焊接。
2、本工程安全等级为二级，结构重要性系数为1.0。
3、本工程钢结构设计使用寿命年限为50年，结构可靠度计算采用的设计基准期为50年。
4、抗震设防烈度：7级设计基本地震加速度值为0.1g（第三组），抗震设防为丙类。
5、规程与规范：《建筑结构可靠度设计统一标准》GB50068-2001,《建筑结构载荷规范》GB5009-2006,《建筑抗震设计规范》GB50011-2001,《钢结构设计规范》GB50017-2003,《冷弯薄壁钢结构技术规范》GB50018-2002,《建筑钢结构焊接技术规程》JGJ81-2002。

6、本工程钢平台均荷载为1000kg/㎡。
(二)、材料
1、主材：本工程中钢管、热压型材、花纹钢板钢材均采用Q235B钢，钢材质量标准应符合《GB700-2006》中规定的Q235B钢要求，保证抗拉强度、屈服点、伸长率和碳、硫、磷的极限值含量，以及冷弯试验和冲击的要求。钢材的抗拉强度实测值与屈服强度实测值的值的比值不应小于1.2；钢材应具有明显的屈服台阶，且伸长率应大于20%；应有良好的可焊性和合格的冲击韧性。
2、焊接材料：a、手工焊接用焊条：Q235钢材用的焊条型号为E43系列，应符合现行国家标准《碳钢焊条》(GB/T5117)的规定；焊条型号应主体金属相匹配。b、G15钢平台焊接为全熔透焊，质量等级均为二级，控制室钢架焊接质量等级为三级，并应符合与母材等强要求

 3、焊接要求

 a、钢结构焊接应符合《建筑钢结构焊接规程》(JGJ81-2002)的规定。

 b、焊接作业前，施工单位·对首次采用的钢材、焊接材料、焊接方法、焊后热处理等进行焊接工艺评定，并根据评定报告确定焊接工艺。

c、焊工应按《焊工技术考试规程》(JC/T56822-96)的规定,通过考试并取得合格证后，方可持证上岗从事焊接作业。焊工资质应与施工条件及焊缝质量等级相适应，严禁低资质焊工施焊高质量等级焊缝。

d、焊接顺序的选择应考虑焊接变形因素，尽量采取对称焊接，对收缩量大的部位应先焊，焊接过程中要平衡加热量，减少焊接变形和收缩量。

e、焊后应对焊疤补焊磨平，清除焊渣和飞溅物。
（三）、结构制造安装
1、钢结构应严格按照《GB50205-2001》进行,各构件必须放1:1大样加以校核，尺寸无误后方可下料加工，出厂前需进行预装配检查。
2、钢材加工前应进行校正使之平直。
3、单个构件制作完毕后，应立即编号分类放置。

4、钢结构焊接要求：

 a、主材拼接，对接焊缝应采取全熔透T型对接焊缝。

b、梁端翼缘板及腹板与端（合缝板）的连接焊缝应采用全熔透T型对接焊缝，

c、翼缘板及腹板与立柱T型焊缝，应采取全熔透T型对接焊缝。，以上焊缝应达到二级焊缝，其它焊缝应达到三级质量要求。

（四）、钢结构油漆和除锈
1、主钢结构件均应彻底清除赃物及油污，严格除锈，除锈等级为Sa2.5。
2、主钢结构表面涂覆二道灰色防锈底漆，在结构安装后涂覆与底色相同的防锈灰色面漆。护栏涂覆灰色防锈底漆，安装后涂覆防锈灰色面漆。
（五）、验收要求：
1、质量要求达到钢结构工程施工质量与验收标准《GB 50205-2020》。
2、项目验收时应出具钢结构竣工图、竣工资料、焊缝检测报告，钢材应附产品质量证明书。
三、制作施工单位要求:
具有二级以上（含二级）钢结构工程专业施工资质。
附件：新增钢平台结构图一套共4页。
确认人员签字：
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