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[bookmark: _Toc129252902][bookmark: _Toc129349394][bookmark: _Toc196815866]1 概  述
[bookmark: _Toc129252903][bookmark: _Toc129349395][bookmark: _Toc196815867]1.1工程概况
1) 本工程为宝钢宽厚板轧机完善改造II标新增冷床区柱列管道工程，本次管道工程共有如下几种介质：净循环水、冷冻水、生活消防水、压缩空气。管道支架安装高度为9.2m，管道标高为7.5m。
2) 主要材料及设备清单：
	序号
	设备、材料名称
	型号规格
	数量
	备注

	1 
	焊接钢管
	φ219x6
	11977.60 
	净循环水，生活消防水

	2 
	焊接钢管
	φ325x8
	17711.20 
	冷冻水

	3 
	无缝钢管
	φ133x4.5
	1527.60 
	压缩空气

	4 
	无缝钢管
	φ108x4.5
	1378.80 
	压缩空气

	5 
	无缝钢管
	φ32x3.5
	984.00 
	压缩空气

	6 
	管道支架用槽钢
	12．6#
	9854.4 
	

	7 
	管道支架用槽钢
	16a
	18964.0 
	

	8 
	合           计
	62397.6
	


3) 平安防护措施用材料清单：
	序号
	材料名称
	型号规格
	数量
	备注

	1
	槽钢
	16#
	1吨
	做临时支撑

	2
	跳板
	4000*400*50
	100块
	做临时平台

	3
	平安绳
	8
	500m
	


[bookmark: _Toc129511256][bookmark: _Toc196815868]1.2 工程特点
1〕本工程在施工过程中必须保证生产正常运行，所以管道接口安装需在安装过程中与生产配合，难度相当大，需要制定完善、可行的施工方案及平安管理方案，保证设备安装和生产之间的衔接。
２〕本工程的施工作业面狭长，各专业施工交叉作业严重，现场平面管理、协调和方案编制的合理性要求高。
３〕本工程接口多，工期紧，需要大量人力、物力投入。
[bookmark: _Toc129511257][bookmark: _Toc196815869]2 编制依据
1〕设计院提供的09025A40112W033车间综合管线图。
2〕我公司《质量管理手册》和《程序文件》。
3〕GB和YB系列建筑安装工程施工质量验收标准，主要标准如下：
《工业金属管道工程施工及验收标准》GB50235-97
《现场设备、工业管道焊接工程施工及验收标准》GB50236-98
《钢结构、管道涂装工程》YB/T9256-96
《工厂设计及统一技术规定》宝钢股份[2002]206号文批准
《工业设备及管道绝热工程施工及验收标准》GBJ126-1989
《工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收标准》HGJ229-1991
《施工现场临时用电安装技术标准》JGT46-2005
《建筑施工高处作业安装技术标准》JGT80-91
[bookmark: _Toc129252906][bookmark: _Toc129511258][bookmark: _Toc196815870]3 施工总平面图

[bookmark: _Toc129511268][bookmark: _Toc196815871]4 资源配置方案
[bookmark: _Toc129511269][bookmark: _Toc196815872]4.1劳动力配置
劳动力配置见下表：
	 (
工种
) (
日期
) (
人数
)
	2023年4月
	2023年5月
	2023年6月

	
	20
	23
	25
	27
	29
	31
	5
	10
	15
	20
	25
	30
	5
	10
	15
	20
	25
	30

	合计
	12
	12
	12
	17
	17
	18
	18
	18
	12
	13
	13
	13
	13
	13
	13
	11
	12
	10

	管工
	5
	5
	5
	8
	8
	8
	8
	8
	10
	10
	10
	13
	13
	10
	10
	5
	5
	5

	电工
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	21
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	电焊工
	4
	4
	4
	4
	4
	5
	5
	5
	5
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	3
	3
	2

	氩弧焊工
	1
	1
	1
	3
	3
	3
	3
	3
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	1
	1
	1

	起重工
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1


[bookmark: _Toc129252908]    注：特殊工种均需要持证上岗
[bookmark: _Toc129511270][bookmark: _Toc196815873]4.2施工进度规划
施工进度规划见下表：
[bookmark: _Toc196815874]4.3施工机量具方案
施工机械及材料方案见下表：
	序号
	名称
	规格
	单位
	数量
	备注

	1 
	交流电焊机
	B×1-300
	台
	6
	完好

	2 
	配电箱
	400A
	台
	5
	完好

	3 
	烘箱
	YGCH-X-100
	台
	1
	　

	4 
	保温桶
	　
	个
	8
	完好

	5 
	角向磨光机
	φ150
	台
	6
	完好

	6 
	　
	φ100
	台
	6
	完好

	7 
	内圆磨光机
	　
	台
	5
	完好

	8 
	磁座电钻
	φ23
	台
	2
	完好

	9 
	台钻
	φ6~φ18
	台
	3
	完好

	10 
	链条葫芦
	2t
	只
	6
	完好

	11 
	　
	1t
	只
	10
	完好

	12 
	螺旋千斤顶
	10t
	只
	5
	材料倒运、管道吊装

	13 
	汽车吊
	30t
	台班
	30
	材料倒运、管道吊装

	14 
	　
	12t
	台班
	20
	材料倒运

	15 
	汽车
	10t
	台班
	60
	施工用

	16 
	电缆
	16m2×4
	m
	600
	施工用

	17 
	　
	50m２×4
	m
	200
	施工用

	18 
	线盘
	　
	只
	10
	平安用

	19 
	平安带
	　
	根
	35
	　

	20 
	氧乙炔工具
	　
	付
	8
	　

	21 
	氧气瓶
	　
	只
	25
	　

	22 
	乙炔瓶
	　
	只
	15
	　

	23 
	木跳板
	4000×300×50
	块
	30
	　

	24 
	麻绳
	φ12
	kg
	200
	　

	25 
	灭火器
	干粉
	瓶
	10
	　

	26 
	陶瓷纤维布
	　
	kg
	250
	防火平安用

	27 
	卷扬机
	1t
	台
	2
	　

	28 
	滑轮
	1t
	个
	3
	　

	29 
	钢丝绳
	6×37   φ11
	米
	250
	　

	30 
	　
	6×37   φ13
	米
	500
	　

	31 
	　
	6×37   φ15
	米
	500
	　

	32 
	磁力线锤
	　
	个
	6
	　



	33 
	角尺
	　
	把
	6
	　

	34 
	钢卷尺
	5m
	把
	10
	　

	35 
	　
	50m
	把
	2
	　

	36 
	压力表
	　
	块
	6
	范围根据打压
压力确定

	37 
	焊缝量规
	　
	个
	4
	完好


[bookmark: _Toc129511272][bookmark: _Toc196815875]5工业管道安装
[bookmark: _Toc129511273][bookmark: _Toc196815876]5.1工业管道安装前应具备的条件
1〕编报施工方案上报技改处审批。
2〕在开工前必须到技改处办理开工登记手续，经批准前方可开工。
3〕图纸自审、会审、做好技术平安交底。
[bookmark: _Toc129511274][bookmark: _Toc196815877]5.2材料管理
1〕工程所需物资在投入使用前，均由物资供给部门组织验证或检验，以确保未经检验或检验不合格的物资不得入库和不得用于工程。
2〕保证管道安装工程全过程中采购物资及工程产品的质量在搬运、储运、入库、发放、直至竣工交付的各个环节受到保护而不被损坏、混存和错用。所有物资在搬运过程中均应由标识。并保护予以识别。
3〕所有物资按储存要求保管和入库，对有特殊要求的物资应予以隔离。未经验收、检验的物资不得入库。要求库房帐物一致，并做好物资发放记录。
4〕阀门检测：阀门出厂前以做过耐压强度试验，且具备出厂合格证，但为防止出现质量隐患，在接入系统管路前，仍要按和单体阀门状态下的气密性检验。
5〕管道、管道附件、检验必须具有制造厂的合格证明书，否那么补做所缺工程的检验，检验指标应符合现行国家或部颁的标准；管道、管道附件、阀门应进行外观检查，要求其外表无裂纹，缩孔，夹渣，折叠，重皮等缺陷，并测量壁厚〔包括凹凸〕不得超过壁厚负偏差，螺纹外表良好
6〕法兰、法兰盖的密封面应平整，光洁、不得有毛刺或径向沟槽，凹凸面法兰应能自然嵌合，凸面的高度不得底于凹槽的深度。
7〕非金属垫片应质地柔韧，无老化变质或分层现象，外表应无折损，皱纹等缺陷，金属垫片加工条件应符合要求，外表应无裂纹、毛刺、凹槽及划痕，金属包垫片及缠绕式垫片有应有径向划痕，松散、翘曲等缺陷
[bookmark: _Toc129511275][bookmark: _Toc196815878]5.3焊条的管理、材质、规格、型号及烘焙要求
1〕焊条的管理：焊接材料管理人员负责从贮存库中领出焊接材料，按规定进行烘焙后向焊工发放，对于从恒温箱中取出向焊工发放的焊条，一般每次发放量不应超过4小时的使用量。
2〕每名焊工都配备开盖式焊条保温桶。
3〕焊条型号规格：手工电弧焊选用E4303焊条，直径φ3.2，φ4.0；本工程工业管道材质为Q235。
4〕焊条烘焙要求
〔1〕电焊条烘焙设专人管理，焊条烘焙必须按产品说明书及有关工艺文件进行烘干；低氢型焊条烘干温度为350℃－400℃，恒温时间为1小时。
〔2〕焊条在烘焙时，炉内焊条应摆放有序，并认真做好烘焙、发放记录
[bookmark: _Toc129511276][bookmark: _Toc196815879]5.4 管道施工过程管理
施工管理人员应加强工序控制，坚持工序专检，做好检验记录，组对不合格的管子，焊工有权拒绝焊接，外观不合格的焊口，必须处理前方可进入下道工序。
[bookmark: _Toc129511278][bookmark: _Toc196815880]5.5管道安装标准
[bookmark: _Toc129252970][bookmark: _Toc129511279]管道安装一般规定
1〕严格按照设备、管道安装、管道焊接工艺流程组织施工，并使用相关的专用表格进行过程和质量记录，在保证记录真实性、及时性、完整性和符合性的根底上确保其“可追溯性〞，从而使施工质量处于受控状态。
2〕严格按施工图纸进行安装。管道组成件的规格、型号、材质应符合设计规定，管道支承件的规格、型号必须符合设计规定，管道的走向、标高等应严格按图纸进行，支撑件的位置、固定方式不得随意变更。
3〕各种检验、试验、图纸、专用资料有明确规定的就按规定进行，如无明确规定时应按国家现行标准、规程、标准进行，其质量标准不应低于我国的现行规定。
4〕管道连接采用焊接时，法兰的内外两面都必须与管子焊接，法兰面与管子轴线倾斜度应小于或等于管外径的1/100。
5〕法兰连接时，须保证法兰间的平行度不得大于法兰外径的1.5%且不大于2mm。轴向最大允许偏差不大于2mm，不得用强紧螺栓的方法去除歪斜，拧紧螺栓分两次进行，第一次均匀对称拧紧一遍，然后再拧紧螺栓。
5〕法兰连接需保证与管道同心，螺栓穿入方向一致并能自由穿入。
6〕法兰连接用垫片插入时要使垫片和法兰密封面无损伤、无划痕。

7〕管道连接时不得用强力对口、加偏垫等方法来消除接口端面的空隙、偏斜或不同心等。
8〕管道对口时管道同轴平直度须符合以下要求：
管径﹤100mm，允许偏差不大于1mm，全长不超过10mm。
管径≥100mm，允许偏差不大于2mm，全长不超过10mm。
9〕管道安装的极限允许偏差见下表：
	序号
	工程
	允许偏差〔mm〕

	1
	坐标
	室外25

	
	
	室内15

	2
	标高
	室外±20

	
	
	室内±15

	3
	水平管平直度
	DN≤100
	2L/1000最大50

	
	
	DN﹥100
	3L/1000最大80

	4
	立管铅垂度
	5L/1000最大30

	5
	管道组对内壁错边量
	
	不大于壁厚的10%，且不大于2


10〕支架支撑管道部位应离开环焊缝所在平面50mm以上的距离。
[bookmark: _Toc129511281][bookmark: _Toc196815881]5.6工业管道安装的施工程序
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[bookmark: _Toc129349427][bookmark: _Toc129506310][bookmark: _Toc175279214][bookmark: _Toc196815883]5.6.2压缩空气施工工艺流程图
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