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1、工��� 

1.1 工��� 

1.1.1 工�名�：XX ����工� 

1.1.2 工���： 

1.1.3 ���位：XX 房������公� 

1.1.4 ���位：XX ��工�������� 

1.1.5 �������：�工�����工��其��上�字���五������

�������������������为����������度 98.95 ����

� 9 万平��� 

1.1.6 工���：XX ����工��工����工������工�������

�动����、�动������、�������、�����、��卷�� 

1.1.6.1 ���动���� 

�工��������、������������������库������

�������出�����动������������������������

����控制���成可�������号��������、��������、�

��、���、������������动���动、�动控制��动������ 

1.1.6.2 �动������ 

�动������������动��������������动����分两

����������������������� BBd15 ������������

����� ZSB15 ���������������动��度 68 度��������

为：�径� DN100 ��上�����������������DN100 �������

����������� 

1.1.6.3 ������� 

������������������������������������

�������������� ZSTWB-30-120 ������������为 120°� 



 

1.1.6.4 ������� 

������低�制��工�������上����������������

��������������������可��市���取���加���� 

������������������������������������

�����分三������：�字������五������八��������：

�字����五�����������低�：���五����������� SG24/65

���������� SN65 ����������19 ��������25m ����

�����������������卷������������������� SQ

��上��������三��������������������������

����������同� 

1.1.6.5 ��������� 650 ��������字�������������

� 18 ������������������ 12 �� 

1.1.6.6 工�������国������������������������

��������������������������工�����������

�国��������、�����为��� 

1.2 �工工�：����、���� 2006 � 4 ���������� 

1.3 工��� 

1.3.1 工��工���工������工������、����、�工�����

��������为���公�������则����工����工������平

�出��������� 

1.3.2 �工�分�分�工�工������工�����������������

������可�����������、��、��三�������������

�工����出�������������工�����������������

�������工�����工����� 

1.3.3 �工������件������ 2006 � 4 ����成�工�������

�����������������������取��������������

������工�����成也��工������� 

1.3.4 �专����� 



 

�工��������工��工�工������������其��工�位��

叉�工�度��工��工�����������、���工����工����、�

���������、��、���其��工�位�������������工�位

������工��受���其��工�位�����������工�位����叉

���度��所���工��度��� 

1.4 �工��、������������� 

1.4.1 ��、��工��� 

����、�、�、������控制���������动�������、�

��、���、���位�������������动�����事�������

动��������������卷���件������位、������号、��

��工�������������������工���、���位代�、��工�

�����予���� 

1.4.2 ��工����� 

��工���所�����������位�������位���������

������予������� 

1.4.3 ����、�� 

���工��工����������分����为����������可��

应���������� 

1.4.3.1 ��������������� 

1.4.3.2 ������������ 

1.4.3.3 ���动������������、����、�制、����� 

2、�制����工���� 

2.1 ���� 

�����工���������怀�市���天���� 01-45��� 44-55 

2.2 ����、�� 

《�华����国���� 

《�华����国���� 

《�������护����� 



 

2.3 ����、�� 

�工�应����国����工�������工�������������： 

《��������（GBJ16-87��（2001 ��� 

《������������（GB50045-95��（2001 ��� 

《������������（GB50222-95��（2001 ��������其���

�� 

《���动��������（GB50116-98�� 

《���动�����工�����（GB50166-92�� 

《����工��工������（GB50202-2002�� 

《������工�����������（GB50150-91�� 

《������工��、���������工�����（GB50170-92�� 

《�动�����������（GB50084-2001�（2001 ��� 

《�动�������工�����（GB50261-96�� 

《������������（GB50219-95� 

《�����������（GBJ140-90�� 

《��工��工�������� GB50300-2001� 

《������������������ 

《��������������（GAXF43/T10.5-98�� 

《�������������������（GAXF43/T10- 

98�� 

国���工��制����� 

3、�工���� 

3.1 ���� 

�工���公�����工��工���������������������

����������������������工�����工���� 

3.2 工��� 

��承��工����������控制���工工�� 2006� 4����成� 

3.3 ���� 



 

������事����事���控制� 1���� 

3.4 ���工���� 

�����工����� 

3.5 �������� 

������������位�工�����工�������加������位

�����工��工���其����������������� 

3.6 工��������� 

制�工��������工������工�同�归��������、����、

分�归����、���� 

3.7 ���护 

�工���取�����低�工���控制扬���、���放����护���

���护������������工��� 

4、�工��   

4.1 �工����则 

4.1.1 �������、�工�����、��、�具上��工��工�充分���

公����������������助�������工������工工����

��������� 

4.1.2 ����、���分������������分��工���������

��成�度���� 

4.1.3 �����工��叉����工��工工�����工����������、

������、�����������工������������工������

�����工�����������������工��平��������工��

��度���� 

4.1.4 推�先��工����工�具���������平����工��应���

��动�����工具�����动�度���工�� 

4.2 �工�� 

��工����������工���工�����工��其成�为：����、

��工��、���工�、���、�����、成������ 



 

�工��工���������工���度������度�公��������

��� 

4.3 �工�� 

4.3.1 �������������：�����������工��工�不���

�������������������工������������� 

4.3.2 ��工��工������：����应�����������工��冲�

��������工�������应����������������������

�����工�件���工��不����工�上不���� 

4.3.3 �����������：���������工��工�不�������

�����工��������工������������� 

4.3.4 ��控制�����：��控制��������件应��������工、

������� 

4.3.5 ��上�动������������：�动������������应�

�位�����工�不������������应先��������������

���� 

4.3.6 �工����������：��工�位�����叉�����工��、�

���������应�������������������件���� 

4.3.7 成��护���：���工�不������上打������������

上打���应���������工���具�打�位�����������工�应

�����、����护������������位、���������工�位�

���同�护�成�� 

4.3.8 ���������工����：��������应先���上��（�先

��位���������������������工����其��������

�� 

4.3.9 ��������位�工����位��� 

�工��、������������位������应��工������事宜

����工����位����位������位����位��工�����工��

����、���������、����、�����应�����位、工����



 

位����加��� 

4.4 ��工������� 

��工�����������应������������分�分�工��工�

��工��������分�工�����工�����������助������

����工���、��、��、��� 

4.5 ��工������� 

��工������������国�������������工�����、

�、�、�、�������控制��������������制度��应����

����工����������：不�������不��上��工�不��不��

����工����工����同�����代�办���工������� 

4.6 加��工���工� 

4.6.1 ���� 

4.6.1.1 �成����专���������专��������工��控、工��

�、����、�工����������� 

4.6.1.2 �����工�����������������������、���

����三�����������������工�����充分��������

����������������������������������为�工�

��工����������工�� 

4.6.1.3 充分分�工����������������工���平����平��

��工���、�工�度��������分�分�工������工���取��可

����������工����� 

4.6.1.4 ����位、��������工���������、�度��、���

�、�����应、�����其�工��度��制��可���工��������

�����位��� 

4.6.2 �动���� 

4.6.2.1 ���������������专�、工����������干��工

���制�出工���动���������工日��工����������� 

4.6.2.2 ����������工���工��、工����工����、��、�



 

�������工���������、�工����、��������工����

���工� 

4.6.2.3 ��、�工����受�����������������分�����

����位、����、��������������、分工��� 

4.6.2.4 ����工�����制度��工��������制度�������制

度�������制度�����工��工��可�� 

4.6.3 ���� 

4.6.3.1 �������制��工�平������办公�所、�具�房、仓库�工

�办公�、�具、��仓库���������������具�办公、仓库�其��

所�����位����位����� 

4.6.3.2 ��工三日�������������������位������工�

���� 

4.6.3.3 ���工�具����������工�具�����工平����具��

�������加工���所���工�具����工��������������

具������ 

4.6.3.4 �������������工��工�������� 

4.6.3.5 ���工�����������工平�����������������

�����������取�应�������� 

4.6.3.6 ��专�������成�工������工����工�件�����位

������� 

4.6.4 ���� 

4.6.4.1 ������、�同�����工����������工�����位�

���位����、���������、����、���件������ 

4.6.4.2 ���工工��������工�度���������名���、���

�、���������������制出�������� 

4.6.4.3 �工�工������������������������市����

�������������� 

4.6.5 ���工�� 



 

4.6.5.1 �工��������������������������工����、

�������� 

4.6.5.2 ���������工�����上������� 

4.6.5.3 ����������工������������ 

4.6.6 垂����� 

���为�������������工�����垂������������

����工��（具�����位���� 

5、�工������ 

5.1 �������������� 

5.1.1 ���������������� 

 

 

5.1.2������� 

5.1.2.1 ����：����国�、上���公������制度����制�工�

����制�����������������������������工���、

�、��������、������������应������工�出�����

��工��工������制���工��� 

5.1.2.2 �����：���������������������工��工��

��、��、��、��、��、��、�度����控制����其��工�位��



 

����� 

5.1.2.3 ��������：�工��出����������、��、����工

��工����������、�������工���工��、�度����� 

5.1.2.4 �专������：����专�������������������

专������������������分�工���工����度�������

���工���������������可�出�������取����� 

5.1.2.5 �专��工��：��工�����、�����度����持�����

�工��工�����������工�度�������、�、��同���工��

�����������、��� 

5.1.2.6 ����：��工����、�������制���、������� 

5.1.2.7 �����：������、���������工��工工������

����������日�所���工�����������������工���

�����������不���������� 

5.1.2.8 �����：��公��工工�������日�公��工��������

���������出��令�工�������工�不�����制�������

��令�工�����工��������令�����������������应

��������不�������������事�������事�������

�������令工�出���事�����������������������

��工���������������工�� 

5.1.2.9 ���：�工����������工��工�度�����度������ 

5.1.2.10 ���：��工������具�����工���������具�放

���工���������制度��工�����������应��������

�����、出��制度��������具������控制工�日�������

���制度������出��������������� 

5.2 �������� 

���工�为�����������������������工������

���、����、����、����为�����������������平�

��为�����工������� 



 

 

5.2.1 ���� 

5.2.1.1 �����������、��、�����制度� 

5.2.1.2 ����������工������������ 

5.2.2 ������� 

5.2.2.1 ���工������������ 

5.2.2.2 ����������工不����� 

5.2.2.3 �������动�������� 

5.2.3 ������� 

5.2.3.1 制����������分������ 

5.2.3.2 ��������� 

5.2.3.3 ���工����不������� 

5.2.4 �工������� 

5.2.4.1 ���������������� 

5.2.4.2 ��������持��守��� 

5.2.5 ������� 

5.2.5.1 ������������� 



 

5.2.5.2 ������� 

5.2.5.3 ��������日���工�� 

5.3.����������� 

5.3.1 ���成 

��：������ 

���：����� 

��：�专������������工������工�� 

5.3.2 ���� 

5.3.2.1 ��：����国�����工���、��、���制�����制度�

�������������������� 

5.3.2.2 ���：�助������工�������工������、��、��

工���工���放��位����工������工��������������� 

5.3.2.3 专������：�加������出��工�������������

���������成�����加��事���分��������事������� 

5.3.2.4 ���、�工���：���工����������加工���、��、

����加分�、分�工���������工�������工���分�、分�工

������������������������������ 

6、�工工���工�� 

6.1 ��分�、分�工��工�� 

6.1.1 ������� 

������低�制��工�������上����������������

��������������������可��市���取���加���� 

������������������������������������

�����分三������：�字������五������八��������：

�字����五�����������低�：���五����������� SG24/65

���������� SN65 ����������19 ��������25m ����

�����������������卷������������������� SQ

��上��������三��������������������������



 

�����为：�径� DN100 ��上�����������������DN100 ��

���������������� 

6.1.2 �动������ 

�动������������动��������������动����分两

����������������������� BBd15 ������������

����� ZSB15 ���������������动��度 68 度� 

6.1.3 ������� 

������������������������������������

�������������� ZSTWB-30-120 ������������为 120°� 

6.1.4 ���动����动控制�� 

��控制������������控制�������控制���������

���动控制�����控制�������������������动����动

控制����：���动��������动控制���应����������� 

6.1.4.1 ���动���� 

�工��������、������������������库������

�������出�����动������������������������

����控制���成可�������号��������、���������、

���、������������动���动、�动控制��动������ 

6.1.4.2 ���动控制�� 

�����、��������、���、���、������������动

���动、�动控制��动������ 

���动��功��������、���、�������������动��

���� 

6.1.4.2.1 ��控制���动��动两�����������动控制��受动�

���号：����、���、���������� 

6.1.4.2.1.1 ����控制：���房���������������控制���

成�����动�������������可��������控制�����控制

���控�����控制�����控制��可��动控制�上��控制������



 

���������应为��������� LED ������具�两�������

����动�������������动���� 

6.1.4.2.1.2 ��、���控制：��、��������房����������

�控制�分�����、���控制�������、����可�����控制��

��控制���动控制�上���控制���控制� 

6.1.4.2.2 �������� 

���������双������������ 

6.1.4.2.3 ����：���������������������受其���

号�����低�出�����������������分�������控制�可

��������应������制������应����������控制���

�、���控制����������������������动控制������

��� 

6.1.4.3 ����：���动����动控制����号��、24V ���、���

�������������������� 

6.1.4.4 ����：����、���分��� SC20 ��� 

��、��、�����������������、���������� SC20 �

�������、��、��������、���������控制�������

��平����� 

6.2 ��分�分�工��工�����： 

 

�����工����� 



 

 

�����工����� 

6.3 ��分�分�工��工������� 

6.3.1 �工���工����事� 

�工�������代�����������功��、�������上���

�、��、��、可������专�工���工�������几����工�： 

6.3.1.1 �工������：����������叉、����工����则上应

����、���、上�、�（����、����先������工�����工�

������������� 

6.3.1.2 工�应�����������������分�、分����工����

�����、���������、����工����工������工�����、

��、����工���������� 

6.3.1.3 ���������������、��、�工���“����、���

�������不����事����工��������工�����������

�� 

6.3.2 ������� 

6.3.2.1 工���： 

����→�����������→���度��������→������

�→��������→����冲�→�������动控制�功��� 

6.3.2.2 ���� 

����工�������度同���������应������������

����������������、������������、��、�����

�����位�号�������度���事先��刚������������分�

�摆放������������应�位�号������上����应������



 

位���、�为�����、��������������出����刚�����

��������今�����位������出�位�平�、���同������

���������������其�寸�����、��������������

������工�����先������ 1.5 �����������������

垂�������、�������分����������位��������� 

6.3.2.3 ������ 

��工��工����则为：先����、������先���、��上��先

��、����先������先���位、�工����先�工���分��工��

�分� 

同�为������度������先�工�����工�予������分先�

�������、��工���������工��成����叉、������分�

���工�����工�����为��工�����分�成、�����工����

“先��上、先������则��� 

�所������������应������������� 

����������分���� 

6.3.2.4 ������制���� 

6.3.2.4.1 �������则： 

6.3.2.4.1.1 ��不���������������位���分�应�����

�������������可����上� 

6.3.2.4.1.2 ����垂�位��垂�位�������可���动������

�� 

6.3.2.4.1.3 ��、�����分�������������分��������

���� 

6.3.2.4.2 ��������： 

�径

（mm� 
25 32 40 50 65 80 100 125 150 200 

��

（mm� 
3.5 4.0 4.5 5.0 5.5 6.0 6.0 7.0 8.0 8.5 

6.3.2.4.3 ������������ 



 

6.3.2.4.3.1 ��三��撑 

�号 公��径 �担�� �� �撑�� �� ���� 

1 DN15-32 �� �25�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

2 DN40-50 �� �30�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

3 
DN70-80 �� �40�4 �� �25�3 

M12 ���

� 

4 DN100 �� �50�5 �� �25�3 
M12 ���

� 

5 DN150 �� �75�7 �� �25�3 
M12 ���

� 

6 DN200 �� �75�7 �� �25�3 
M14 ���

� 

6.3.2.4.3.2 �上�平��� 

�号 公��径 �担�� �� �撑�� �� ���� 

1 DN15-32 �� �25�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

2 DN40-50 �� �30�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

3 DN70-80 �� �40�4 �� �25�3 
M12 ���

� 

4 DN100 �� [10# �� [10# 
M12 ���

� 

5 DN150 �� [12# �� [12# 
M12 ���

� 

6 DN200 �� [14# �� [14# 
M14 ���

� 

6.3.2.4.3.3 �上�平���� 

�号 公��径 �担�� �� �撑�� �� ���� 

1 DN15-32 �� �25�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

2 DN40-50 �� �30�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

3 DN70-80 �� �40�4 �� �25�3 
M12 ���

� 

4 DN100 �� [10# �� [10# 
M12 ���

� 

5 DN150 �� [12# �� [12# 
M12 ���

� 

6 DN200 �� [14# �� [14# M14 ���



 

� 

6.3.2.4.3.4 ����� 

�号 公��径 �担�� �� �撑�� �� ���� 

1 DN15-32 �� �8 �� -25�3 M10 ���� 

2 DN40-50 �� �8 �� -25�3 M10 ���� 

3 DN70-80 �� �8 �� -25�3 M12 ���� 

4 DN100 �� �10 �� -40�4 M12 ���� 

5 DN150 �� �10 �� -40�4 M12 ���� 

6 DN200 �� �10 �� -40�4 M14 ���� 

6.3.2.4.3.5 ��垂��� 

�号 公��径 �担�� �� �撑�� �� ���� 

1 DN15-32 �� �25�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

2 DN40-50 �� �30�3 �� �30�3 
M10 ���

� 

3 DN70-80 �� �40�4 �� �40�4 
M12 ���

� 

4 DN100 �� �50�5 �� �50�5 
M12 ���

� 

5 DN150 �� �75�7 �� �75�7 
M12 ���

� 

6 DN200 �� �75�7 �� �75�7 
M14 ���

� 

6.3.2.4.3.6 ������ 

�号 公��径 �担�� �� �撑�� �� ���� 

1 DN15-32 �� �25�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

2 DN40-50 �� �30�3 �� �25�3 
M10 ���

� 

3 DN70-80 �� �40�4 �� �25�3 
M12 ���

� 

4 DN100 �� [10# �� [10# 
M12 ���

� 

5 DN150 �� [12# �� [12# 
M12 ���

� 

6 DN200 �� [12# �� [12# 
M14 ���

� 

6.3.2.5 ������� 



 

�动���������������� DN≤100 ������������DN�

100 �������������� 

6.3.2.5.1 �����制加工 

���加工�制应���加工�������工��������制������

�制加工���控制加工�制���不�����加工��������������

���������������制加工、�������受控��� 

6.3.2.5.2 ���� 

6.3.2.5.2.1 ���������动�����加工�加工��为 1-3 �不����

�加工����、��、�����不���刺、�������度不������度

� 10%� 

6.3.2.5.2.2 �������������������、�����不�����

����� 2-3 �� 

6.3.2.5.2.3 �������挤����������干����不�挤�����

������同�������������� 

6.3.2.5.2.4 ��������为�������不��������������

�����������应����������������成������坏��� 

6.3.2.5.2.5 �����������������制加工�����������、

���制���加工�同�������、��、���������（����制加

工、�����加工�制���������即可������� 

6.3.2.5.2.6 �����加工：���动����即加工������制��应��

���径����（����应����具�同�������动����度��持�

加工����平����动��������������加工���平������

加工��� 

6.3.2.5.2.7 ����：������制加工��应������加工��度��度

�������������������、凸�����印�����������

����同�应�������挤�加工�位������加��护� 

6.3.2.5.2.8 ����、����������：���������应���工�



 

������号、���������������������应����凸���

�������������������上�����不�出����������

��位��������位���不应���������� 

6.3.2.5.2.9 ���������：����件�������也应�������

����号、��������������������应������上其���

������������上�������动�����������两�����

���������位���������同�度����三�、�������、�

���������工������可��、���上�两������������

�两���������、����������������两���������

����、刚度��度������������ 

6.3.2.5.2.10 �����、����：���������宜����先���兰

����位��成�����加工����位������������ 

6.3.2.5.2.11 �����应������������������������

����������������������� 

6.3.2.5.2.12 ��、�������������������径���� DN50

��������应�����������������应加�������� 

6.3.2.5.2.13 ���������工���������������垂��（干�

�����������位������������承������ 

6.3.2.5.2.14 ������打������冲�工��工����应�������

��������������、���������������加�������

�����������工�� 

6.3.2.6 ���兰�� 

6.3.2.6.1 �工��兰�������平��兰����������������

�持����兰垂��其�����������兰����上���不��出���

���上�����成���应��干����不���兰���平��应凹� 1.3�

1.5 ����度��兰���������� 



 

a 

 

公��径（mm� ≤80 100�250 300�350 400�250 

�兰����

�� a（mm� �1.5 �2 �2.5 �3 

6.3.2.6.2 ������ 

�兰����两��兰�����应平���平��其���������应��

兰����������� a� b��上���������������� 

�兰���平�度����� 

 

公��径（mm� 

����（a-b�（mm� 

Pg<1.6MPa 
Pg＝1.6�

4.0MPa 

≤100 0.20 0.10 

>100 0.30 0.15 

6.3.2.6.3 �兰���� 

�兰�����为���、不�不����加����度��为 3-5mm������

��������������兰�����兰����径不����兰��径��径

应����应�两���������������应����������加���

��不��加双���、��������������������不����� 

�兰��������应�����������出����度不应�����径

����������应���� 1-2�������应��� 

6.3.2.7 ���� 

6.3.2.7.1 �����������其��、��、�号������不�����

����������������������先���取 10%���打�����

����则其�����则应�������不����� 50%�上��������� 

6.3.2.7.2、�����位���工����寸�������������不��

���������同�也������������� 

6.3.2.7.3 �平��上����������上��� 45°��平���不���



 

��� 

6.3.2.7.4 �兰�����������可�����上��兰���������

�����������兰为����两����兰�������兰�������

位��取��������兰�������� 

6.3.2.7.5 ���兰�����兰平������应�� 2mm��兰��应��上��

�������������两�兰�������上���放�������先上�

�������上�所���� 

6.3.2.7.6 ��������持�����加������应�三��������

����出������������ 

6.3.2.8 ��������� 

6.3.2.8.1 ����� 

�����控制�����������������应�����������

���动�应���������充��、��位���������位������

�������度为 1.2m�两������不应�� 0.5m��������不应��

1.2m������控制�������、���、����、����、放����、

�����件�应��������件���������上������������

�������位������应���公�����������上�������

����������上���������������������位����控

制���应���������������������������不�����

��������������������������放����应�出���号�

������动�位即����������应���控制��动、��、����号

��� 

6.3.2.8.2 ������� 

6.3.2.8.2.1 �������动�����������件���������分�

���干�上��������号��成��号�����������������

号�������控制�������������������控�������� 

6.3.2.8.2.2 ������������ 

��������应������冲���������������、�号应�



 

���������应�国�����������������������应��

����平��上�其动���应�������������������、��应

动�����位���不应��������为������������干����

位����应�持 5 ��径�上������为宜��������应�������

���应��������坏工��件���先���工�������������

��应�������可��� 1.2MPa 工�������������������

��������控制��������������冲��坏叶�����功���

�����其����应�可�� 2�90s �������������������

����������������、��������������������径

����同��为�����动�������径不�� 25mm����打������

��放�������≤15L�min �不应����� 37.5�L�min ��������

���动��������������动不应���������������应�

���������������应�������动�����工����� 

6.3.2.8.2.3 �����不�位���������位������������不

�����������������为���其����������不�����

������为�������度不����所������先��不������才

�����位��������工��������为������出���不��位�

也�出��������不�位�������������� 

6.3.2.8.2.4 �������������������������������

动����������������：��������功�����������

�加上��������度�������������������������

度����功��加����功�����������功�������� 

6.3.2.8.3 ���� 

6.3.2.8.3.1 �����工：������位�应��������应������

����为��������位��������������应�����平�位�

����度�������位����工�������平�位������出���

����弹出�������度���不�出���为�������������径

������成�上 10mm ��� 



 

6.3.2.8.3.2 �����������������位��工�度��������

����������位�����������������工����两����

��������������工�������取�������即�������

�������������������工�������则�取��������

即�������������������������������可�����

�� 

6.3.2.8.4 ��� 

6.3.2.8.4.1 ��������应�������位�上������������

���� 

6.3.2.8.4.2 先����上�出�������������������工���

������可�����位��上����������平������平度��承

���找平� 

6.3.2.8.4.3 ����应����位找平������������为���、���

�����������找�找���出���寸���先����兰上����兰�

�取��������������� 

6.3.2.8.4.4 ��������������为�20mm����平�位�为�10mm�

���20mm� 

6.3.2.8.5 ������ 

�����������：���������径�65�19mm ���� 1 ����

为：�65�19���������������������径�65�25m �����

�������������������可���动�������������不

������������������不�低� 0.07MPa���动��� 0.5Mpa ��

�����������������应����垂����������������

�����取�位�������������������������������

�����������������平������平������不�� 2.5mm�

������������卷��卷���上� 

������������������� 

�� ���� ���� ���� 



 

1 ������������度 20mm �卷�� 

2 
����������� 140mm 

������为 100mm 
5mm �卷�� 

6.3.2.9 �������� 

6.3.2.9.1 ����应���������工�可先���、���也可先����

�平������������������������������������

成���平������������、�径�������������分成�干�

����工�应��其位������、�������������上������

�������先����先�������������应�����平干����

�������������、�、����������������加工应��、

����������件�������������分应�������������

���������������位���������放�����凸������

���������不�������������������其��������

�������： 

����������������� 

�� �� 
����

� 
���� 

1 
�平���

� 

� 1m 
DN≤100mm 0.5mm 

��平��、�

������ 

DN�100mm 1.0mm 

��(25m�

上) 

DN≤100mm 1.3mm 

DN�100mm 2.5mm 

2 ��垂�度 � 1m 2mm 
������

� 

6.3.2.9.2 ��、������：�先���������������������

����成��������������������������上������

����、��加工、�����������������成����������

�工��工���� 

6.3.2.10 ������� 

���������������������������其������取�

� 15�40m��������应���→��→���→���→���→放����,

�������应������������应�����������工�����



 

�������上应�“��������“�������������控制���

�������������件������上�����������������

�件��������������� 

������������� 

�� �� ����（mm� ���� 

1 �� �20 �� 

2 垂�度 �5 ��、�� 

6.3.2.11 �������冲� 

���������������������件����������所��件

���打�������������（�、�、��、�������������

�������������������������件具���可����工��

���度����不应低� 1.4MPa������������低���度������

����� 30min �������、�������不�� 0.02MPa 为�������

���应����度���������为��工������ 24h ����为���

��冲�应������度���分�分���冲��������������冲�

��不�� 3m/s��出��������度������������为������

冲�应����、��、������、�可�字� 

6.3.2.12 �������动控制�功��� 

6.3.2.12.1 ������动控制�功��� 

打��������放��打��������������动��������

��������动���������控制��动�动������动������

����������不�������������������������动�

�����动��������两�������动������出����功��打

��������放��打���������放�� 

6.3.2.12.2 �动������功�����动控制�� 

�动�������功���动控制应������上������������

��������������������������������������

����������具�应������：



 

6.3.2.12.2.1 ������功���：打�出��上�放��������房��

控制���动��������动����������应� 5min ��������

�������、����动���������应� 1.5min ����������

��������、�����动��������������不应�� 2h���平

���异�������������������工��������������

����������������������承�度�� 70�����控制��动

��������动�����控制������号����� 

6.3.2.12.2.2 ������功���：打�������放����放���放�

��� 60~170L/min �������动����不�� 90s�����应�出���号�

����应�����号�����控制������应�动�����打�����

������������������������������������持�

�����工���工���� 

6.3.2.12.2.3 ���动�������动����：���控制���动���动

�动������������动�������控制������������动�

���������������������放�����动����������

�����号�����控制��������出���������应���动��

��工������控制������工�����������动���������

����������������������������上������出��

上������������� 

6.3.3 ���动������ 

6.3.3.1 ���� 

6.3.3.1.1�先������������具�（���位�����������

度����加工�������工�����（���������位�������

��������（��������上�����������成��� 

6.3.3.1.2�����工�应������������� 

6.3.3.1.3��加工：����可��������������可��动��动�

����� 

6.3.3.1.4����：����（����������������������



 

�应�����护������������������应���������所�

����应���������应加��护�����成�������������

������������������������������������其两

������������������������������������应�

�动������上���不应����径� 2�� 

6.3.3.1.5���工����工：�工����、���专�����������

����、�����工�������、�������应先����������

������������������������������应����上��

����������������不应�� 1m�������������不应��

30mm�������������������������������即�所��

������������������������������应�����径�

两�����������应������������������可������

�������������������������������位������

�����������������������������径不�������

度 1/2����������不应�� 25mm�����������������可�

分������先�����������������剩�������分����

�������������������则�先����������������

����������不�� 15mm���可����������径������上为

���������应����上先���������������������受

���������������应����������������������

�������（���������� 

6.3.3.2 ������ 

����应平����������应����刺������应�������

�������不应��两�����、分������应������应�����

������应平�、�����应��、平�、����������������

�件����其��应��������������出��应位���、��、��

刺�����应平�����平�垂�����为其�度� 2���������不�

� 20mm���������应����� 



 

6.3.3.3 ���� 

�工�����制��号��、���、�动�、����动���������

出��������������������、����������������

������上�������出����不�� 8mm�����径���������

����������������径同�����������������两��

������� 30mm ������工���������上�����������

�出����为 15mm��出��������������������������

��������������������������������������

����������������������不��出������������

��������应��不同��、不同��、不同�������不应��同���

�����同����不同��分����不应��同��������������

�应��双����������������������不应��������

40%（��不�� 50%��������应�������� 500V ����������

其�������不应�� 20M�������号� 

6.3.3.4 ������ 

�动���������度���： 

 

6.3.3.4.1 ������ 

�工���������分：�����出��、控制��、���������

��工�������������������不�� 2m �����������



 

其��应��������应���������������出�不�������

不������号�控制��应� 24V ����工���� 

6.3.3.4.2 ������ 

6.3.3.4.2.1 �����������工����应��������������

册������������号应������������应�������不��

�不���� 

6.3.3.4.2.2 ������位�、�����������������动����

������������������工����位�����位������上�

���������成��������������������同�应�����

�、��、�具��������������位��可����������位��

����位������不�出�����护�������具�平��不应��

0.2m�����动��������不应�� 0.3m����、����平��不应��

0.5m�其�� 0.5m ��不应��������������平��不应�� 1.5m��

����应���平�������������不应�� 45°��������不应

�� 15m� 

 



 

 

6.3.3.4.2.3 ��������������：������������件���

��工��叉��������护����不��坏�������先�������

������������������才�������������工���工�

�������������可���������上����������位��先

���上打��������位�����������������位����护�

��������上������、��上����应�����上�������上

����������不应������� 

6.3.3.4.2.4 ��������应��不�� 15cm �������应������

������宜������������应�取�护���������先����

������������出�� 10�15mm������不����号�������

�������������������应�����上������万����两



 

������������������可��������������不����

����助�������“+��应为���“-��应为兰��其��应��不同�

���其����分�同�工���同�������应��� 

6.3.3.4.3 �动������ 

�动��������可���������工�出���号������为��

������为打�����������分�����位���������动��

���������不应�� 30m��动������应�����������位�

����上��（����度 1.5m �������� 

�动������������������同���������位���� 

6.3.3.4.4 �������、���、�����、������� 

6.3.3.4.4.1 �������、���、�����、���������应��功

����不���不�����������、���、�����、�������

���������������其�度不��� 2m�������������不�

� 0.5m�������������、���、�����、�����������

������������������ 

6.3.3.4.4.2 ���、���������������应�����������

����应������� 

6.3.3.4.4.3 �������上���度为 1.8m����吸������� 

6.3.3.4.4.4 ��������������可����������������

��上�����������两�分����两��������号�������

��������应先�������控制������������动���� 

6.3.3.4.5 ��控制�、���动��、���������控制���� 

6.3.3.4.5.1 ��控制�、���动��、���������控制����为��

�����控制������控制���控制����控制���出��������

��不应�� 1m��两���不�� 1m��控制����������������

不应�� 1.5m�双����不应�� 2m������工�����控制����不应

�� 3m��控制����应����������上����� 8�10 号������

���制��寸�应��������（�����制����控制����上���



 

可��成����������� 

6.3.3.4.5.2 �控制����应先����������件�����������

��件�������坏��可������位�������应�����扫���

�������干����不应����同��应�����动����������

�������应�������������应�不同��、不同��、����分

���不同��������不同������加�护���������护����

�������������应�������两�分����两������号��

�����������成������成���分������两������为�

�干����为����其����控制�� 

6.3.3.4.5.3 控制���������应�������������������

���应������ 

6.3.3.4.5.4 �����：������制���������������、��

�������������出�平�� 10mm����������������分�

����������两�������为���度���������������

6mm
2
���������上��������� 

6.3.3.4.5.5 ���� 

����、�������工����������、��件���������

������� 

������������、����、��可�、�������、������

���������其������������、��、���������� 

6.3.3.4.6 ���� 

���动�������控制��������������护���工���两

��������动���������������������������专�

��干�����������护���不��������护����������

�����则�可��成���������坏� 

�工���������（�同�������应�专���干����控制��

��������专���干�应�����不�� 25mm2�������������

������ 1�� 



 

���控制���������������应�������������不�

� 4mm
2
� 

����控制����������工�应����控制��������同���

������������������������������、������不

�����������������������动�� 

���控制���������干��������应�����其�����护

��不��������为�护����������工����������工��

�� 

6.3.3.5 ���� 

为���������动控制�����可�����������������

��������工���������������工�������������

����、������动�������功���、��������������

����动控制���������������������专��������

�� 

6.3.3.5.1���� 

6.3.3.5.1.1 ����：������������先���、������位��

���不同���������其������������������������

���������号�����工�����护��������� 

6.3.3.5.1.2 ����：先�����������件���������打���

���可���字������������������������������

�������� 

6.3.3.5.2 ���� 

6.3.3.5.2.1 ������：可��专�����������其��度�����

��也可����控制������先���控制��出��������上����

��������控制���、���功������������ 

6.3.3.5.2.2 ��控制���：��控制��������先不���������

������控制����������坏�����所�上�����������

平��上��������控制������������������������



 

����则�����������������������则������ 

���控制�����功���：������功����、�位功�����动

���������动充�功��� 

6.3.3.5.2.3 ����������：可��专����������������

����可���������加�� 30s��������������工����

�����可�������������� 10s ��������������工�

����则不��� 

6.3.3.5.2.4 �动控制�����：�����先�������������上�

������工�上�����������������������������

������ 

�所��动�����������动������动������������

��工������不�打��动控制�������������坏�动控制���

�� 

所��动������������������控制���������动��

动����������������������������� 

6.3.3.5.3 �����： 

6.3.3.5.3.1 ������： 

���应������������、�号、��、���件���������

工����������工�������工���������字��������

���������������、��、������不��������� 

6.3.3.5.3.2 ��： 

���动�������应先分�����、����控制�、����控制�、

�������控制������������������可������� 

���动��������先应�����功�������功��������

���������������������������� 

��������������������分���国�����������

��充放� 3 ����、����动��� 

应��专����������、��、�������������其动�应�
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