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格式使用说明： 

编号共分五级，外加正文，样式为： 

一级：“1”，模板中的“标题 1（标准）—ALT+1 

二级：“1.1”，模板中的“标题 2（标准）---ALT+2 

三级： “1.1.1” ，模板中的“标题 3（标准），说明：本级编号与“三

级编号”格式相同，是用于有二级编号的情况。参见样本第“3”章。---ALT+3 

四级： “1.0.1” 模板中的“标题 4（标准），说明：本级编号仅用于没

有第二级编号的情况。参见样本第“1”章。---ALT+4 

五级： “1”，模板中的“标题 5（标准）---ALT+5 

六级：“1）”，模板中的“标题 6（标准） ---ALT+6 

七级：“Ⅰ**”或“一般项目”----ALT+7 

正文：模板中的“正文（标准）”。---CTRL+ALT+空格 

公式：---ALT+V 

表格标题：---ALT+N 

表格、图片及图片编号：---ALT+B
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1  总则 

1.0.1  为提高硅钢生产线工程设备安装的施工水平，加强硅钢生产线工程设备安装施

工过程的质量控制，保证施工质量、安全和环保，促进技术进步，提高经济效益、环

境效益，制定本规范。  

1.0.2  本规范适用于硅钢生产线工程设备安装及质量验收。  

1.0.3  硅钢生产线工程设备安装应从设备开箱起，至设备试运转合格办理验收为止。  

1.0.4  硅钢生产线工程设备安装中采用的工程技术文件、承包合同中对安装质量的要

求不得低于本规范的规定。  

1.0.5  硅钢生产线工程设备安装除应执行本规范规定外，尚应符合现行国家相关标准

规定。  
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2  基本规定 

2.0.1  硅钢生产线工程设备安装的施工单位应具备相应的机电安装工程施工资质，施

工现场应有相应的施工技术标准、健全的施工质量管理体系、质量控制及检验制度。

应有经公司技术负责人审批的施工组织设计、项目技术负责人审批的施工方案、作业

设计等技术文件。  

2.0.2  硅钢生产线工程施工图纸修改必须有设计单位的设计变更通知书或技术核定

单。 

2.0.3  硅钢生产线工程设备安装质量检查和验收，必须使用经计量检定、校准合格的

计量器具。  

2.0.4  硅钢生产线工程设备安装中从事施焊的焊工必须经考试合格并取得合格证书，

在其考试合格项目及其认可范围内施焊。  

2.0.5  设备安装前厂房和设备基础应基本完工，现场水源、电源、施工运输道路等应

满足设备安装的条件。  

2.0.6  硅钢生产线工程设备安装应统一设置中心基准线和基准点，埋设永久性中心标

板和标高基准点。设备安装过程中应定期对永久性中心标板和标高基准点进行复测。  

2.0.7  硅钢生产线工程设备安装应按规定的程序进行，相关各专业工种之间应交接检

验，形成记录；本专业各工序应按施工技术标准进行质量控制，每道工序完成后，应

进行检查，形成检查验收记录。上道工序未经检验认可，不得进行下道工序施工。  

2.0.8  硅钢生产线工程设备安装中设备的二次灌浆及其他隐蔽工程，在隐蔽前应由施

工单位通知有关单位进行验收，并形成验收文件。  

2.0.9  硅钢生产线工程设备的安全保护装置应符合设计文件的规定，在试运转中需要

调试的装置在试运转中应完成调试，其功能应符合设计文件的要求。  

2.0.10  硅钢生产线工程设备试运转前，应检查设备及附件的安装质量，各运动部件充

填润滑油脂的品种、规格、数量必须符合设计文件的规定。  

2.0.11  硅钢生产线工程设备安装质量验收应在施工单位自检基础上，按照分项工程、

分部工程、单位工程进行，分部及分项工程划分宜按下表规定，单位工程也可按照工

艺系统或功能划分。  
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硅钢生产线工程分部分项工程划分表 

序号 分部工程名称 分项工程名称 

1 
常化酸洗机组入口段机

械设备安装 

工艺钢结构安装、钢卷输送小车及轨道安装、开卷机安

装、矫直机安装、入口活套安装、切头剪安装、焊机安

装、月牙剪安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安

装、设备试运转等 

2 
常化酸洗机组出口段机

械设备安装 

工艺钢结构安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安

装、抛丸机安装、出口活套安装、涂油机安装、分切剪

安装、卷取机安装、设备试运转等 

3 
常化酸洗机组工艺段机

械设备安装 

工艺钢结构安装、炉壳安装、入口密封装置安装、出口

密封装置安装、炉辊安装、炉内设备安装 

4 
单机架可逆轧机入口段

设备安装 

工艺钢结构安装、钢卷输送小车及轨道安装、开卷机安

装、矫直机安装、入口活套安装、切头剪安装、焊机安

装、月牙剪安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安

装、设备试运转等 

5 
单机架可逆轧机轧机设

备安装 

轧机底座安装、轧机机架安装、轧辊调整装置安装、轧

机传动装置安装、轧机换辊装置安装、设备试运转等 

6 
单机架可逆轧机出口段

设备安装 

工艺钢结构安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安

装、出口活套安装、卷取机安装、设备试运转等 

7 
脱碳退火涂层机组入口

段机械设备安装 

工艺钢结构安装、钢卷输送小车及轨道安装、开卷机安

装、入口活套安装、缝合机安装、光整机安装、月牙剪

安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安装、卷取机

安装、设备试运转等 

8 
脱碳退火涂层机组出口

段机械设备安装 

工艺钢结构安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安

装、出口活套安装、涂层机安装、烘烤炉安装、卷取机

安装、钢卷小车安装、翻钢机安装、设备试运转等 

9 
脱碳退火涂层机组工艺

段机械设备安装 

工艺钢结构安装、炉壳安装、入口密封装置安装、出口

密封装置安装、炉辊安装、炉内设备安装 

10 
高温罩式退火炉设备安

装 

工艺钢结构安装、加热罩安装、炉台安装、内罩安装、

通风机安装、设备试运转等 

11 高温环形炉设备安装 

工艺钢结构安装、炉底支撑轮安装、炉底传动机械安装、

炉底导向轮安装、下部台车安装、上部台车安装、炉壳

安装、烟道和烟囱安装、炉门及升降装置安装、水封槽

安装、设备试运转等 

12 
热拉伸机组入口段设备

安装 

工艺钢结构安装、钢卷输送小车及轨道安装、开卷机安

装、缝合机安装、光整机安装、月牙剪安装、入口活套

安装、清洗系统安装、酸洗系统安装、碱洗槽系统安装、

张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安装、涂层机安装、



 

  - 4 -  

设备试运转等 

13 
热拉伸机组出口段设备

安装 

工艺钢结构安装、张力辊安装、纠偏辊安装、支撑辊安

装、出口活套安装、分切剪安装、卷取机安装、钢卷翻

转机安装、设备试运转等 

14 
热拉伸机组炉子段设备

安装 

工艺钢结构安装、炉壳安装、入口密封装置安装、出口

密封装置安装、炉辊安装、炉内设备安装、设备试运转

等 

15 精整机组设备安装 

钢卷输送小车及轨道安装、开卷机安装、入口剪安装、

圆盘剪安装、出口剪安装、卷取机安装、出口钢卷称重

装置安装、设备试运转等 

 

2.0.12  分项工程质量验收合格应符合下列规定：  

1  主控项目检验必须符合本规范质量标准要求  

2  一般项目检验结果，机械设备应全部符合本规范的规定。  

3  质量验收记录及质量合格证明文件应完整。  

2.0.13  分部工程质量验收合格应符合下列规定  

1  分部工程所含分项工程质量均应验收合格。  

2  质量控制资料应完整。  

3  设备单体无负荷试运转应合格。  

2.0.14  单位工程质量验收合格应符合下列规定。  

1  单位工程所含分部工程质量均应验收合格。  

2  质量控制资料应完整。  

3  设备无负荷联动试运转应合格。  

4  观感质量验收应合格  

2.0.15  单位工程观感质量检查项目应符合下列要求：  

1  连接螺栓：螺栓、螺母和垫圈按设计文件配置齐全，紧固后螺栓应露出螺

母 2~3 牙或与螺母齐平，外露螺纹应无损伤，螺栓拧入方向除构造原因外应一致。  

2  密封状况：无明显漏油、漏气、漏水。  

3  管道敷设：布置合理，排列整齐。  

4  隔声和隔热材料敷设：层厚均匀，绑扎牢固，表面较平整。  

5  油漆涂刷：涂层均匀，无漏涂，无脱皮，无明显皱皮和气泡，色泽基本一

致。 

6  走台、梯子、栏杆：固定牢固，无明显外观缺陷。  

7  焊缝：焊波较均匀，焊渣和飞溅物基本清理干净。  

8  切口：切口处无熔渣。  
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9  成品保护：设备无缺损，裸露加工面保护良好。  

10  文明施工：施工现场管理有序，设备周围无施工杂物。  

2.0.16  工程质量不符合要求，必须及时处理或返工，并重新进行验收。  

2.0.17  工程质量不符合要求，且经处理或返工仍不能满足功能及安全使用要求的工程

严禁验收。  

2.0.18  硅钢生产线工程质量验收应按下列程序组织进行：  

1  分项工程应由监理工程师（建设单位项目技术负责人）组织施工单位项目

专业技术负责人、质量检查员等进行验收。  

2  分部工程应由总监理工程师（建设单位项目负责人）组织施工单位项目负

责人和技术、质量负责人等进行验收。  

3  单位工程完工后，施工单位应自行组织有关人员进行检查评定，并向建设

单位提交工程验收报告。  

4  建设单位收到工程验收报告后，应由建设单位项目负责人组织施工 (含分包

单位)、设计、监理等单位项目负责人进行单位工程验收。  

5  单位工程有分包单位参与施工时，总包单位应对工程质量全面负责，分包

单位应按本规范规定的程序对所承包的工程项目检查评定，总包单位派人参加。分包单位

在完成分包工程后，应将工程有关资料交总包单位。  



 

  - 6 -  

3  设备基础、地脚螺栓和垫板 

3.1  一般规定 

3.1.1  本章适用于硅钢生产线工程设备基础及地脚螺栓和垫板安装质量的验收。  

3.1.2  设备安装前应进行基础检查验收，未经验收合格的基础，不得进行设备安

装。 

3.2  设备基础 

3.2.1  设备基础应符合下列要求：  

1  在设备基础验收时，应依据土建基础施工图和设备安装图，对照基础施工

交接资料进行复查验收。  

2  基础表面的模板、地脚螺栓固定架、外露钢筋等应全部拆除，基础表面和

地脚螺栓孔内的浮浆、油污、碎石、泥土、积水等杂物，应清除干净。  

3  地脚螺栓螺纹部分应涂油，并应进行保护。  

4  基础外形尺寸、地脚螺栓中心线和标高、地脚螺栓预留孔及 T 型螺栓预埋

件的中心线、标高及几何尺寸，应符合设计技术文件和现行国家标准《机械设备安装工程

施工及验收通用规范》GB50231 的有关规定。  

5  基础混凝土强度等级应符合设计要求。  

6  设备基础的质量应符合现行国家标准《混凝土结构工程施工质量验收规范》

GB50204 的有关规定。  

7  检查基础验收的资料应完整，并应有质量检查部门和工程监理部门的签证。 

8  需要做沉降观测的设备基础，应交接沉降观测记录和沉降观测点，应在设

备安装过程中继续进行沉降观测并形成记录。  

3.2.2  设备基础验收  

Ⅰ   主控项目 

1  设备基础强度应符合设计文件要求。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查基础交接资料。 
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2  机组设备基础中心线和标高基准点验收  

机组设备基础中心线和标高基准点应符合设计技术文件要求。 

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查测量成果表，观察检查。 

Ⅱ   一般项目 

3  设备基础轴线位置、标高、尺寸和地脚螺栓位置应符合设计文件要求或现

行国家标准《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB50231 的规定。设备基础预埋

垫板的位置、标高、尺寸应符合设计文件要求。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查复查记录。 

4  设备基础表面和地脚螺栓预留孔中的油污、碎石、泥土、积水等均应清除

干净。预埋地脚螺栓的螺纹和螺母应涂油保护完好。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：观察检查。 

3.3  地脚螺栓 

3.3.1  地脚螺栓安装  

1  地脚螺栓应具有质量合格证明文件。  

2  预留孔地脚螺栓安装  

1) 预留孔清理干净，检查孔的大小和深度。  

2) 清除地脚螺栓的油污和氧化皮，螺纹部分应涂适量油脂。  

3) 检查地脚螺栓的直径、长度（包括螺纹长度）等应符合设计技术文件要求。  

4) 地脚螺栓安装应垂直，四周距孔壁尺寸应大于 15mm，且不碰孔底，设备初

步找平找正后，地脚螺栓与设备螺栓孔周围应有间隙。  

5) 设备一次、二次灌浆时应注意对设备表面、成品地面或墙面的保护，防止污

染。 

6) 预留孔混凝土达到设计要求强度后，设备方可进行精密调整和紧固地脚螺

栓。 

3  锚固板地脚螺栓安装应符合下列规定 : 
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1) T 形地脚螺栓的直径、长度、标记、锤头尺寸、锤头与螺杆的连接形式及防

腐应符合设计文件要求。  

2) 按设计文件要求在设备二次灌浆前，应在螺栓套筒内填塞充填物封闭套筒

口。 

3) 根据紧固力要求和现场工作环境，选择合适的方法和工具紧固地脚螺栓，紧

固力应符合设计文件的规定。  

3.3.2  地脚螺栓安装验收  

Ⅰ   主控项目 

1  地脚螺栓的规格和紧固必须符合设计技术文件要求。  

检查数量：抽查 20%，且不少于 4 个。 

检查方法：检查质量合格证明文件、尺量，检查紧固记录，锤击螺母检查。 

Ⅱ   一般项目 

2  地脚螺栓应无油污和氧化皮，螺纹部分应涂适量油脂。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：观察检查。 

3  预留孔地脚螺栓应安设垂直，任一部分距离孔壁尺寸应大于 15mm，且不

碰孔底。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：观察检查。 

3.4  垫板 

3.4.1  垫板安装应符合下列要求：  

1  设计技术文件对垫板尺寸和设置有规定时，应按设计文件规定执行。施工

前根据设备布置图、设备基础螺栓布置图及设备底座外形尺寸绘制座浆垫板布置图，以设

备的负荷、基础螺栓的紧固力和混凝土抗压强度等确定垫板的大小尺寸和数量。一般情况

下，每个地脚螺栓的旁边应设置有两组垫板组。垫板组应尽量靠近地脚螺栓和设备主要受

力部位。垫板设置应符合《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB50231 的规定。  

2  座浆法安装垫板  

1) 大型平垫板加工时，中间应设计有排气孔；  

2) 座浆混凝土 48h 的强度应达到基础混凝土的设计强度。  

3) 座浆混凝土宜采用下列原材料：  
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表 3.4.1-2-3  座浆混凝土原材料技术要求 

序号 材料名称 技术要求 

1 水泥 42.5MPa 及以上强度等级硅酸盐或普通硅酸盐水泥 

2 金属铝粉 细度全部通过 4900 孔/cm2（0.088 孔径）的筛干粉 

3 半水石膏粉 细度全部通过 4900 孔/cm2（0.088 孔径）的筛干粉 

4 砂 中砂 0.15~5mm，细度模数 2.3~3.0 

5 水 洁净的自来水 

4) 座浆施工时座浆原材料应严格计量，同时制作不少于二组混凝土试块用于强

度试验。  

5) 座浆垫板安装精度应满足设计图纸、安装要领书、规范的规定。  

3.4.2  垫板安装验收  

Ⅰ   主控项目 

1  座浆法设置垫板时混凝土 48h 的强度应达到基础混凝土的设计强度。  

检查数量：逐批检查。 

检查方法：检查座浆试块强度试验报告。 

Ⅱ   一般项目 

2  设备垫板的设置应符合设计技术文件要求或者现行国家标准《机械设备安

装工程施工及验收通用规范》GB50231 的规定。  

检查数量：抽查 20%。 

检查方法：观察检查、尺量、塞尺检查、用锤轻击垫板。 

3  座浆垫板允许偏差应符合表 3.4.1-2 的规定  

表 3.4.1-2  座浆垫板允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 座浆垫板标高 ＋0~－2 水准仪检查 

2 座浆垫板水平度 0.5/1000 水平仪检查 

检查数量：全数检查。 

检查方法：水准仪、水平仪测量。 
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4  设备及材料进场 

4.1  一般规定 

4.1.1  本章适用于硅钢生产线工程设备和材料进场验收。  

4.1.2  设备搬运和吊装时，吊装点应在设备或包装箱标识位置，应有保护措施，

不应因搬运和吊装而造成设备损伤。  

4.1.3  设备安装前，应进行开箱检查，形成验收记录。设备开箱后应注意保护，

并及时进行安装。  

4.1.4  原材料进入现场，应按规定堆放整齐，并有标识和防损伤措施。  

4.2  设备 

4.2.1  施工单位应编制设备进场计划，提交设备管理部门，使其有序的组织设备

进场。  

4.2.2  设备开箱检验应符合以下规定：  

1  设备安装前应进行开箱检查并形成检验记录，办理设备交接手续。  

2  开箱检验应由建设单位组织，工程监理、制造商、施工等单位参加。  

3  按装箱单清点设备的数量，按设计文件核对设备的型号、规格，并具有设

备质量合格证明文件。  

4  检查设备表面质量应无缺损、无变形、无锈蚀，对于有缺陷的要有文字和

影像记录。  

5  对于设备随机资料应妥善保存或移交业主方，办理移交手续。  

4.2.3  设备安装之前应做好设备的报验工作。  

4.2.4  设备验收符合下列规定：  

Ⅰ   主控项目 

1  设备的型号、规格、数量必须符合设计技术文件要求，并具有设备质量合

格证明文件。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查设备质量合格证明文件，观察检查。 
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4.3  材料 

4.3.1  施工单位应编制材料计划及材料的用料计划，提交物资部门，使其按工程

进度需要组织进场。  

4.3.2  材料进场检验  

1  材料进场应进行检验，确认其型号、规格、数量必须符合设计技术文件要

求，检查材料质量合格证明文件，检验结论并填写材料检验记录。  

2  不合格的材料、标准件等及时清退现场，不得使用。  

4.3.3  原材料进入现场应按规格分类存放、妥善保管、不得损伤。  

4.3.4  材料进场后应及时建帐入库和堆放整齐，并设专人管理、专人接收和发放。 

4.3.5  材料验收符合下列规定：  

Ⅰ   主控项目 

1  材料进场应进行检验，确认其型号、规格、数量必须符合设计技术文件要

求，检查材料质量合格证明文件，检验结论并填写材料检验记录。  

检查数量：质量合格证明文件全数检查，实物抽查 1%，且不少于 5 件。设计技

术文件或国家标准有复验要求的，应按规定进行复验。 

检验方法：检查质量合格证明文件、复验报告及验收记录，外观检查或实测。 

 



 

  - 12 -  

5  剪切设备 

5.1  一般规定 

5.1.1  本章适用于硅钢生产线机组中的剪切设备安装及验收。  

5.1.2  传动装置安装和联轴器的装配应符合技术文件或《机械设备安装工程施工

及验收通用规范》GB50231 的有关规定。  

5.2  月牙剪安装及验收 

5.2.1  月牙剪设备安装应符合以下规定：  

1  应以机架中心为检测部位，测量调整月牙剪纵横向中心。  

2  标高应以导板台面为检测部位测量，导板台面标高应以设计技术文件为准，

如无要求应低于带钢通道线 20mm。 

3  月牙剪水平度应以滑动导轨面为检测部位进行测量。  

5.2.2  月牙剪安装验收应符合以下规定：  

一般项目  

1  月牙剪安装允许偏差应符合表 5.2.2 的规定。  

表 5.2.2 月牙剪安装允许偏差 

项次 项目 
允许偏差

（mm） 
检验方法 

1 标  高 ±1.0 用水准仪检查 

2 纵横向中心 ±1.0 拉钢丝线、钢尺量 

3 水平度 0.10/1000 用水平仪及平尺检查 

检查数量：全数检查。  

检查方法：见表 5.2.2。 

5.3  圆盘剪安装及验收 

5.3.1  圆盘剪设备安装应符合以下规定：   

1  应以圆盘剪滑动导轨面为检测部位，测量调整标高、水平度。  

2  应以圆盘剪滑动导轨为检测部位 , 测量调整纵横向中心，确保导轨中心与
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机组中心垂直。  

3  以剪刃轴为检测部位，检查圆盘剪对机组中心线的垂直度。  

4  圆盘剪安装完毕，应配合厂家检查圆盘剪剪刃的端面跳动，其结果应符合

设备技术文件要求。  

5.3.2  圆盘剪安装验收应符合以下规定：  

一般项目  

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。  

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  圆盘剪安装精度应符合表 5.3.2 的规定。  

表 5.3.2 圆盘剪安装允许偏差 

项次 项目 
允许偏差

（mm） 
检验方法 

1 纵横向中心 1.0 拉钢丝线、钢直尺量 

2 标  高 ±1.0 用水准仪检查 

3 水平度 0.10/1000 用水平仪及平尺检查 

4 
剪刃轴对机组中心线

的垂直度 
0.10/1000 拉钢丝线、内径千分尺摆杆法检查 

检查数量：全数检查。  

检查方法：见表 5.3.2。 

5.4  分切剪安装及验收 

5.4.1  分切剪设备安装应符合以下规定：  

1  应以机组中心为基准，测量调整分切剪机架纵横向中心。  

2  应以分切剪刀刃基面为检查部位，测量调整机架标高。  

3  测量调整分切剪底座的水平度  

4  应以分切剪上刀刃基面为检查部位，测量调整横向水平  

5  测量机架底座标高，如与反算后的刀刃标高不一致，以刀刃标高为准  

6  分切剪安装完毕，应检查上下剪刃装配间隙，其结果应符合设备技术文件

要求。  

5.4.2  分切剪安装验收应符合以下规定：  
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一般项目  

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。  

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  分切剪安装允许偏差应符合表 5.4.2 的规定。  

表 5.4.2 分切剪安装允许偏差 

项次 项目 
允许偏差

（mm） 
检验方法 

1 底座标高 ±0.5 用水准仪检查 

2 纵横向中心 ±1.0 拉钢丝线、吊线锤、钢尺检查 

3 底座水平度 0.10/1000 用水平仪检查 

4 上刀刃标高 ±0.5 用水准仪检查 

5 上刀刃水平度 0.10/1000 用水平仪检查 

检查数量：全数检查。  

检查方法：见表 5.4.2。 

5.5  剪切设备试运转 

5.5.1  试运转准备工作应符合以下要求：  

1  施工单位编制的试运转方案已经总监理工程师或建设单位项目负责人审批

通过。  

2  剪切设备及附属装置、管路等均应安装完毕，质量记录及资料齐全。  

3  液压、润滑、气动、电气等系统调试检验完毕，并符合试运转要求。  

4  材料、工机具、检测仪器满足试运转需要。  

5  设备的安全防护设施齐全、可靠。  

5.5.2  剪切设备试运转应符合以下规定：  

1  设备限位开关动作准确无误，离合器及制动装置灵敏可靠。  

2  设备上的液压缸、气动缸往返运行 5~10 次，其行程、速度符合设计技术文

件的规定。  

3  剪切机连续试运转 2~4h，运转情况符合要求。  
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1) 在各传动部件在运转过程中，转动灵活、平稳，无异常振动和声响；  

2) 轴承温度正常：滚动轴承温升小于 40℃，且最高温度小于 80℃；滑动轴承

温升小于 35℃，且最高温度小于 70℃； 

3) 各紧固件、联接件不得松动；  

4) 剪切设备参加区域或机组的联动试运转，按设计的联动程序连续操作运转 3

次无故障。  

检验方法：观察检查，检查试运转记录。  
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6  带钢连接设备 

6.1  一般规定 

6.1.1  本章适用于硅钢生产线机组带钢连接设备的安装及验收。  

6.1.2  带钢连接设备的传动齿轮箱及联轴器装配应符合技术文件或《机械设备安

装工程施工及验收通用规范》GB50231 的有关规定。  

6.2  缝合机安装及验收 

6.2.1  缝合机安装应符合以下规定：  

1  缝合机标高应以带钢缝合台面为检测部位进行测量。 

2  进出口压紧装置标高应以其固定辊为检测部位进行测量。  

3  缝合机水平度应以带钢导板台面为检测部位进行测量。  

6.2.2  缝合机安装验收应符合以下规定：  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家现行标准的要求。  

检查数量：全数检查。  

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  缝合机安装允许偏差应符合表 6.2.2 的规定。  

表 6.2.2  缝合机安装允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 标高 ±0.5 用水准仪检查 

2 纵横向中心 ±1.0 拉钢丝线、用钢直尺量 

3 水平度 0.10/1000 用水平仪检查 

检查数量：全数检查 

检验方法：见表 6.2.2。 

6.3  窄搭接焊机安装及验收 
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6.3.1  窄搭接焊机安装应符合以下规定：  

1  窄搭接焊机属成套设备，吊装时应对设备上的管道和电气等进行保护。  

2  窄搭接焊机标高、水平度应以轨道上表面为检测部位进行测量。 

3  窄搭接焊机导板台的标高应比带钢通过线低 15~20mm。 

4  窄搭接焊机纵向中心以底座中心为检测部位测量调整  

5  窄搭接焊机横向中心以移动架中心为检测部位测量调整  

6.3.2  窄搭接焊机安装验收应符合以下规定：  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。  

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  窄搭接焊机安装允许偏差应符合表 6.3.2 的规定。  

表 6.3.2  窄搭接焊机安装允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 标高 0～+2.0 用水准仪或平尺、内径千分尺检查 

2 纵横向中心 ±1.0 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

4 纵横向水平度 0.10/1000 用水平仪检查 

检查数量：全数检查 

检验方法：见表 6.3.2。 

6.4  试运转 

6.4.1  带钢连接设备试运转应符合下列规定：  

1  带钢连接设备及其附属装置、管道等均应全部安装完毕，安装质量记录及

资料齐全。液压、气动、润滑、电气等系统调试检验完成，并应达到试运转要求。  

2  试运转需要的材料、工机具、检测仪器等已经准备好，并符合试运转的要

求。 

3  带钢连接设备的安全防护设施必须齐全、可靠。  

4  窄搭接焊机的进出口加紧装置、进口对中装置、带钢头部剪切装置、焊缝

压平装置、冲孔装置等部件，应逐项调试，在全行程内往返 5~10 次。 

5  缝合机的导板台、可动机架、进出口压紧装置等部件应逐项调试，在全行

程内往返 5~10 次。液压缸的行程、速度应符合设计技术文件规定。各部位动作应平稳，



 

  - 18 -  

无卡阻和异常声响现象。  

6  限位开关动作应准确、灵敏可靠。  

   检验方法：观察检查，检查试运转记录。 
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7  带钢表面处理设备 

7.1  一般规定 

7.1.1  本章适用于硅钢生产线机组带钢表面处理设备安装及验收。  

7.1.2  带钢表面处理设备的传动齿轮箱及联轴器装配应符合技术文件和《机械设

备安装工程施工及验收通用规范》GB50231 的有关规定。  

7.2  抛丸机安装及验收 

7.2.1  抛丸机安装应符合以下规定：  

1  抛丸机中心应以箱体中心为检测部位测量调整。  

2  抛丸机标高、水平度应以托辊辊面为检测部位测量调整。  

7.2.2  抛丸机安装验收应符合以下规定：  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。 

2  抛丸机安装允许偏差应符合表 7.2.2 的规定。  

表 7.2.2  抛丸机安装允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 标高 ±1.00 用水准仪或平尺、内径千分尺检查 

2 纵横向中心 ±1.00 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

3 托辊水平度 0.1/1000 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

检查数量：全数检查 

检验方法：见表 7.2.2。 

7.3  光整机安装及验收 

7.3.1  光整机安装  

1  光整机中心应以光整辊中心为检测部位测量调整。  

2  光整机标高、水平度应以光整辊面为基准进行调整。 



 

  - 20 -  

7.3.2  光整机安装验收  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。  

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  光整机安装允许偏差应符合表 7.3.2 的规定。  

表 7.3.2  光整机安装允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 标高 ±1.00 用水准仪或平尺、内径千分尺检查 

2 纵横中心 ±1.00 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

3 光整辊水平度 0.1/1000 用水平仪检查 

检查数量：全数检查 

检验方法：见表 7.3.2。 

7.4  带钢干燥器安装及验收 

7.4.1  带钢干燥器安装  

1  带钢干燥器中心应以箱体中心为检测部位测量调整。 

2  带钢干燥器标高、水平度应以托辊辊面为检测部位测量调整。  

7.4.2  带钢干燥器安装验收  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。 

2  带钢干燥器安装允许偏差应符合表 7.4.2 的规定。  

表 7.4.2 带钢干燥器安装允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 标高 ±1.00 用水准仪或平尺、内径千分尺检查 

2 纵横向中心 ±1.00 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

3 托辊水平度 0.1/1000 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

检查数量：全数检查 
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检验方法：见表 7.4.2。 

7.5  涂油机安装及验收 

7.5.1  涂油机安装  

1  涂油机中心应以 C 型机架中心为检测部位测量调整。 

2  涂油机标高、水平度应以下涂辊辊面为检测部位测量调整。  

7.5.2  涂油机安装验收  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。  

检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  涂油机安装允许偏差应符合表 7.5.2 的规定。  

表 7.5.2 涂油机安装允许偏差 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 标高 ±1.00 用水准仪或平尺、内径千分尺检查 

2 纵横向中心 ±1.00 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

3 下涂辊水平度 0.1/1000 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

检查数量：全数检查 

检验方法：见表 7.5.2。 

7.6  涂层机安装及验收 

7.6.1  涂层机按换辊方式可分为固定式和移动式。  

7.6.2  涂层机安装应符合以下要求：  

1  涂层机属精密设备，设备安装后必须尽快完成涂层机小房封闭。  

2  机架安装标高以下部涂辊轨道面为检测部位测量调整，在调整标高时工作

位置（见图 7.6.2 中 A1、A2 和 A5、A6）的精度要高于换辊位置（见图 7.6.2 中 A3、A4

和 A7、A8），具体数据见涂层机验收要求。  

3  上部涂辊轨道面标高在机架安装完成后进行复测（见图 7.6.2），如有偏差

进行调整，具体数据见涂层机验收要求。  

4  涂层机涂辊中心与机组中心的垂直度用摆杆法进行检测调整。  

5  涂层机涂辊水平度应以工作位置处的测量数据为准，应以辊面为检测部位

测量调整。  
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6  移动式涂层机机架轨道标高应以轨道上表面为检测部位测量调整。  

7  移动式涂层机机架轨道中心应以机组中心为基准测量调整。  

8  移动式涂层机机架轨道水平度应以轨道顶面为检测部位测量调整。  

9  移动式涂层机机架轨道轨距应以轨道顶面中心为检测部位测量调整。  

 

 图 7.6.2   涂层机机架轨道标高调整示意图 

7.6.3  涂层机安装验收  

一般项目 

1  联轴器装配的两轴心径向位移、两轴线倾斜和联轴器的两端面间隙值应符

合技术文件或国家标准的要求。  

检查数量：全数检查。  
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检查方法：检查安装质量记录，用表分表和塞尺检查。  

2  涂层机的各项安装要求应符合设计技术文件要求，安装允许表偏差要求应

符合表 7.6.2-1 的规定。  

表 7.6.2-1  涂层机允许偏差表 

项次 项目 允许偏差（mm） 检验方法 

1 机架纵向中心 ±0.50 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

2 机架横向中心 ±1.0 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

3 涂层辊轨道水平度 0.05/1000 用水平仪检查 

4 涂层辊中心 ±0.50 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

5 涂层辊垂直度 0.10/1000 内径千分尺摆杆法检查 

6 涂层辊水平度 0.05/1000 用水平仪检查 

7 移动式涂层机机架轨道顶面标高 ±0.50 用水准仪检查 

8 移动式涂层机机架轨道中心 ±1.0 拉钢丝线、吊线锤、用钢板尺检查 

9 移动式涂层机机架轨道顶面水平度 0.20/1000 用水平仪检查 

10 移动式涂层机机架轨道轨距 ±0.50 用钢卷尺检查 

检查数量：全数检查 

检查方法：见表 7.6.2-1。 

3  机架轨道标高安装允许偏差要求应符合表 7.6.2-2 的规定。  

表 7.6.2-2  涂层机机架轨道标高允许偏差表 

项次 部位 测量位置 允许偏差（mm） 检验方法 

1 

下
部
轨
道 

A1 ±0.25 

用水准仪检查 

2 A2 ±0.25 

3 A3 ±0.50 

4 A4 ±0.50 

5 A5 ±0.25 

6 A6 ±0.25 

7 A7 ±0.50 

8 A8 ±0.50 

9 

上
部
轨
道 

B1 ±0.25 

10 B2 ±0.25 

11 B3 ±0.50 

12 B4 ±0.50 

13 B5 ±0.50 

14 B6 ±0.50 

15 B7 ±0.25 
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项次 部位 测量位置 允许偏差（mm） 检验方法 

16 B8 ±0.25 

17 B9 ±0.50 

18 B10 ±0.50 

19 B11 ±0.50 

20 B12 ±0.50 

注：表中的测量位置见图 7.6.1 机架轨道标高测量示意图中所示位置。 

检查数量：全数检查 

检查方法：见表 7.6.2-1。 

7.7  带钢表面处理设备试运转 

1  带钢表面处理设备及其附属装置、管道等均应全部安装完毕，安装质量记

录及资料齐全。液压、气动、润滑、电气等系统调试检验完成，并应达到试运转要求。  

2  试运转需要的材料、工机具、检测仪器等已经准备好，并符合试运转的要

求。 

3  带钢表面处理设备的安全防护设施必须齐全、可靠。  

4  带钢表面处理设备的各部件应逐项调试，在全行程内往返 5~10 次。液压、

气动缸的行程、速度应符合设计技术文件规定。各部位动作应平稳，无卡阻和异常声响现

象。 

5  限位开关动作应准确、灵敏可靠。  

检验方法：观察检查，检查试运转记录 
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