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第一章  工程概况

1.1工程简介

ESSAR是印度一家大型的集团公司，有钢铁、建筑、石油、电力和海运等产业。位于孟买以北270公里，目前的生产能力是300万吨。厂区内正在进行扩建，正在施工的项目有120平烧结、2200的高炉、还原炉、电炉等。计划达到的年生产能力为800万吨。

招标范围：

(1)三电及公辅系统施工；

(2)设备安装；

(3)调试；

(4)保修；

(5)投产保产服务。

1.2工程特点

 (1)工期短：15个月

(2)高空立体交叉作业多，安全要求高

(3)施工资源投入量大

(4)施工技术要求高

 (5)平面较小

第二章   施工布署

2.1施工部署

（1） 分区施工，平行流水；先主后辅，能源先行。

（2）根据本工程特点，我公司将科学严密的组织一个强有力的项目经理部班子来组织协调各施工区域、各专业之间的人员、机具、材料、平面的调配。按计划分批组织好300人员的赴印度调遣工作，以及组织好当地500人的常备劳动力。

（3）编制机械设备的进场计划，保证大型机械设备按时进场。

2.2施工阶段划分

本工程划分为四个阶段，第一阶段为施工准备阶段，第二阶段为各系统结构、设备及工艺管道安装阶段，第三阶段为耐材施工阶段，第四阶段为调试阶段。

第三章　 施工总平面布置

3.1施工总平面布置原则

(1)道路通畅，水、电供应和场地排水正常，保证施工顺利进行。

(2)场地安排合理，机械利用率高，减少二次倒运。

(3)符合消防、安全、环保的要求。

3.2施工平面布置

(1)材料半成品堆场，设在施工场地空闲区内。

(2)大型钢结构存放拼装用地在所安装的区域内。

(3)施工机械停放场地在施工区域内。

(4)现场各专业施工用工具房、值班室、厕所、杂品库等利用空闲地带，按现场总图管理统筹安排。
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3.3施工道路

永久与临时相结合，充分利用厂区道路网，新建高炉施工区利用设计正式道路路基作为临时施工道路，为满足施工车辆及安装吊机行走需要，在无道路处另建少数分支路。

3.4施工供水

现场施工、生产、消防用水采用同一管道，供水主干管的管径为DN100，主要沿公路敷设，主干管过公路埋深500mm，各施工区域就近由总承包方提供的水源接口，计量用水。按消防要求设消火栓，消火栓主要布置在木工棚、钢筋加工棚、材料仓库、材料及设备堆场、办公生活区，确保现场施工、生产的消防用水。

3.5施工用电

施工供电由业主提供的临变设施供电。

3.6施工排水

(1)施工场地总体排水，充分利用已建成的正式排水体系为主，采用新老管道，暗管明沟，自流强流相结合的动态衔接平衡的临时排水网系，排向现有排水系统。

(2)局部地区排水采用明沟，根据实际需要设置少量过路管道。

(3)施工排水沟进入正式排水系统前应设沉淀井。

第四章   施工进度计划

4.1工期目标

从开工算起15个月要求完成制作和安装的全部工作。
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施工进度网络计划及关键线路的主要节点见各区域施工进度网络图。

4.3保工期的主要措施

（1）组织保证

（2）资源保证

（3）管理措施

（4）可能影响工期的因素及解决办法

（5）一旦工期发生延误时采取的补救措施

第五章  现场组织机构设置

5.1.组织机构框

组织机构框图

第六章   劳动力计划

6.1高炉区域劳动力计划

	工种、级别
	绝对工期

	
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月
	13月
	14月
	15月

	测量工 6～8
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	5
	5
	5
	5
	5
	5
	5
	5
	5

	管工 5～8
	0
	0
	15
	15
	15
	50
	50
	50
	80
	80
	80
	80
	50
	20
	20

	钳工  6～8
	
	
	
	
	
	
	
	30
	30
	40
	40
	40
	20
	20
	10

	铆工  6～8
	50
	50
	80
	150
	150
	150
	150
	120
	120
	100
	100
	100
	100
	30
	10

	起重工 6～8
	10
	20
	30
	30
	30
	40
	40
	40
	50
	50
	50
	50
	50
	15
	5

	氧割工 6～7
	5
	5
	10
	15
	20
	20
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	5
	2

	电焊工 6～8
	30
	30
	45
	60
	60
	80
	80
	100
	100
	100
	60
	60
	30
	20
	15

	氩弧焊工 6～8
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	5
	5
	5
	2
	2
	

	车工   6～8
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	2
	2
	2
	1
	1
	1

	电气安装工6～8
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	6
	10
	80
	80
	80
	50
	50
	8

	电气调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	
	
	
	
	10
	10
	10
	10
	8
	5

	仪表安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	10
	15
	15
	15
	30
	30
	30
	30
	30
	10

	仪表调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	5
	5
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	通讯安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	5
	5
	5
	15
	15
	15
	15
	15
	10

	变压器工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	3
	3
	6
	6
	6
	6
	
	

	电钳工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	
	
	
	
	
	3
	3
	3
	
	

	筑炉工 6～8
	0
	0
	0
	20
	20
	30
	30
	60
	60
	80
	100
	100
	20
	20
	10

	其他工种 5～7
	50
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	80
	80
	80
	80
	80

	合 计
	387
	564
	699
	699
	714
	774
	858
	801
	801
	778
	653
	653
	543
	442
	311


6.2热风炉区域劳动力计划

	工种、级别
	绝对工期

	
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月
	13月
	14月
	

	测量工 6～8
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	5
	5
	5
	5
	5
	2
	

	管工 5～8
	
	
	
	
	
	
	20
	30
	30
	40
	40
	40
	40
	10
	

	钳工  6～8
	
	
	
	
	
	
	
	15
	15
	15
	15
	15
	10
	4
	

	铆工  6～8
	10
	40
	40
	40
	40
	40
	60
	60
	30
	20
	20
	10
	10
	5
	

	起重工 6～8
	6
	6
	10
	15
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	10
	6
	2
	

	氧割工 6～7
	2
	2
	4
	4
	4
	6
	8
	8
	8
	8
	8
	2
	2
	2
	

	电焊工 6～8
	10
	25
	25
	35
	35
	35
	35
	35
	25
	25
	25
	10
	10
	3
	

	氩弧焊工 6～8
	
	
	
	
	
	
	
	2
	2
	2
	2
	1
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	2
	2
	2
	1
	1
	1
	1
	0
	

	电气安装工6～8
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	30
	30
	8
	8
	0
	

	电气调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	4
	4
	4
	4
	2
	2
	

	仪表安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	15
	15
	15
	6
	4
	2
	

	仪表调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	

	通讯安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	
	
	4
	4
	2
	2
	

	变压器工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	5
	5
	5
	
	
	

	电钳工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	3
	
	
	
	2
	2
	
	
	
	

	筑炉工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	5
	40
	150
	150
	150
	80
	15
	
	

	其他工种 5～7
	40
	40
	60
	60
	60
	60
	60
	60
	50
	50
	50
	42
	42
	42
	

	合 计
	150
	261
	291
	298
	333
	356
	356
	356
	422
	422
	406
	300
	300
	226
	


6.3TRT及喷煤区域劳动力计划

	工种、级别
	绝对工期

	
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月
	13月
	14月
	15月

	测量工 6～8
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	5
	5
	5
	5
	2
	2

	管工 5～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	20
	40
	40
	40
	40
	20
	5

	钳工  6～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	10
	10
	10
	4
	4
	4

	铆工  6～8
	0
	10
	10
	20
	30
	30
	30
	40
	40
	40
	20
	20
	5
	5
	

	起重工 6～8
	0
	3
	3
	6
	6
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	2
	

	氧割工 6～7
	0
	2
	2
	3
	3
	3
	3
	5
	5
	10
	10
	8
	4
	4
	1

	电焊工 6～8
	
	10
	10
	10
	10
	10
	101
	10
	12
	20
	20
	15
	15
	5
	1

	氩弧焊工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	
	
	47
	8
	8
	5
	5
	2
	

	
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0

	电气安装工6～8
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	10
	30
	30
	20
	15
	5
	

	电气调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	4
	4
	4
	4
	4
	2

	仪表安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	15
	15
	15
	15
	5
	2

	仪表调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	
	
	4
	4
	4
	2

	通讯安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	5
	5
	5
	5
	5

	变压器工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5
	5
	5
	
	
	

	电钳工 6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	
	
	
	
	2
	2
	
	
	
	

	其他工种 5～7
	30
	50
	50
	60
	60
	60
	60
	60
	60
	47
	47
	40
	40
	40
	30

	合 计
	83
	247
	247
	309
	309
	350
	350
	350
	350
	350
	320
	260
	260
	203
	166


6.4鼓风机站区域劳动力计划

	工种、级别
	绝对工期

	
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月
	13月
	14月

	测量工 6～8
	
	
	
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	
	
	
	

	管工 5～8
	
	
	
	
	
	
	20
	20
	20
	15
	101
	6
	4
	

	钳工  6～8
	
	
	
	
	
	
	4
	6
	15
	15
	15
	2
	
	

	铆工  6～8
	
	
	
	
	
	6
	15
	15
	15
	4
	4
	
	
	

	起重工 6～8
	
	
	
	
	
	4
	8
	10
	10
	10
	5
	2
	2
	

	氧割工 6～7
	
	
	
	
	
	1
	5
	5
	3
	3
	2
	1
	1
	

	电焊工 6～8
	
	
	
	
	
	2
	8
	8
	8
	6
	6
	2
	1
	

	氩弧焊工 6～8
	
	
	
	
	
	
	3
	3
	3
	1
	1
	1
	
	

	
	
	
	
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	1
	1
	1
	1
	

	电气安装工6～8
	
	
	
	
	
	
	10
	30
	30
	30
	10
	5
	2
	

	电气调整工6～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	6
	6
	2
	

	仪表安装工6～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	6
	6
	4
	
	

	仪表调整工6～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	4
	4
	2
	

	通讯安装工6～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	2
	2
	2
	

	电钳工 6～8
	
	
	
	
	
	
	
	
	4
	4
	4
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	其他工种 5～7
	
	
	
	
	
	
	10
	10
	15
	15
	15
	5
	
	

	合 计
	
	
	
	
	
	
	384
	382
	348
	342
	295
	163
	163
	163


6.5循环水处理区域劳动力计划

	工种、级别
	绝对工期

	
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	
	

	电工  6～8
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	
	

	测量工 6～8
	2
	2
	2
	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	管工 5～8
	2
	10
	10
	20
	20
	25
	25
	5
	5
	5
	
	

	钳工  6～8
	5
	5
	5
	5
	8
	8
	8
	3
	3
	2
	
	

	铆工  6～8
	3
	3
	10
	10
	10
	10
	
	
	
	
	
	

	起重工 6～8
	2
	3
	3
	5
	5
	6
	6
	6
	3
	
	
	

	氧割工 6～7
	2
	2
	3
	4
	6
	6
	6
	1
	1
	1
	
	

	电焊工 6～8
	2
	2
	4
	9
	9
	10
	10
	3
	2
	2
	
	

	
	0
	0
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	1
	1
	
	

	电气安装工6～8
	
	
	
	
	4
	4
	4
	4
	2
	2
	
	

	电气调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	
	
	
	1
	1
	1
	
	

	仪表安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	2
	2
	2
	
	
	

	仪表调整工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	1
	1
	
	

	通讯安装工6～8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	
	
	
	
	

	电钳工 6～8
	0
	0
	0
	0
	
	
	
	2
	2
	
	
	

	其他工种 5～7
	
	
	10
	20
	20
	20
	20
	10
	10
	4
	
	

	合 计
	131
	222
	242
	254
	339
	384
	382
	348
	322
	275
	
	


第七章  主要施工机械设备计划

7. 1拟投入高炉区域的主要施工机械设备表

	序号
	机械或设备名称
	型号规格
	数量
	额定功率(kw)
	备注

	
	
	
	
	
	

	1
	塔吊
	DBQ3000t·m
	1
	　
	　

	2
	坦克吊
	150t
	1
	　
	　

	3
	坦克吊
	80t
	1
	　
	　

	4
	轮胎吊
	QL3－253
	2
	　
	　

	5
	汽车吊
	NK－400E
	1
	　
	　

	6
	龙门吊
	20/5t×18m
	2
	128
	　

	7
	龙门吊
	10/3t×18m
	3
	78
	　

	8
	刨边机
	B81120A
	2
	26
	　

	9
	端面铣床
	X3810
	2
	12
	　

	10
	电渣焊机
	HR-1250
	4
	35
	　

	11
	电渣焊机
	CR-H800TR
	2
	35
	　

	12
	硅整流焊机
	2XG－630
	8
	32
	　

	13
	自动埋弧焊机
	MZ-1000
	6
	26
	　

	14
	自动埋弧焊机
	MZ-1250
	4
	28
	　

	15
	CO2气保焊机
	CPZX500PS
	60
	35
	　

	16
	交流焊机
	　
	40
	35
	　

	17
	直流焊机
	ZXG630
	10
	32
	　

	18
	空压机
	10m3 
	2
	13
	　

	19
	剪板机
	　
	3
	　
	　

	20
	半自动切割机
	　
	6
	22
	　

	21
	摇臂钻床
	3063×20
	2
	3.2
	　

	22
	卷扬机
	5t/3t
	6月6日
	35
	　

	23
	倒链
	5t/3t
	10月12日
	　
	　

	24
	电动扳手
	　
	2
	1.2
	　

	25
	手动力矩搬手
	　
	4
	　
	　

	26
	液压力扭矩板手
	　
	1
	　
	　

	27
	超声波探伤仪
	CTS-26
	1
	　
	　

	28
	超声波探伤仪
	CTS-22
	1
	　
	　

	29
	射线探伤仪
	XXQ-3005
	1
	　
	　

	30
	磁粉探伤仪
	CXX-38
	1
	　
	　

	31
	退火装置
	RWK-120
	10
	120
	　

	32
	退火装置
	RWK-240
	5
	240
	　

	33
	电动试压泵
	SV-350
	4
	2.7
	　

	34
	砂轮切割机
	φ400
	5
	　
	　

	35
	内口磨光机
	φ15-40
	5
	　
	　

	36
	液压弯管机
	DN15-40
	5
	1.5
	　

	37
	循环酸洗站
	　
	1
	2.2
	　

	38
	循环冲洗站
	　
	1
	3.5
	　

	39
	秒表
	　
	1
	　
	　

	40
	数字压力计
	　
	1
	　
	　

	41
	液压千斤顶
	100t/50t
	6月8日
	　
	　

	42
	滑车(开口)
	8/5t
	6月10日
	　
	　

	43
	框式水平仪
	150mm 
	2
	　
	　

	44
	自动颗粒记数器
	PFC200C
	2
	　
	　

	45
	百分表
	　
	6
	　
	　

	46
	冲洗油站
	700L/min
	2
	　
	　

	47
	电动套丝机
	QT3-A
	8
	3
	　

	48
	液压弯管机
	φ15～100
	6
	　
	　

	49
	冲击电锤
	　
	6
	0.6
	　

	50
	型材切割机
	φ300
	10
	0.6
	　

	51
	中英文打字机
	　
	3
	　
	　

	52
	设备运输小车
	　
	5
	　
	　

	53
	液压开孔器
	φ15～100
	6
	　
	　

	54
	母线成型机
	　
	4
	1.5
	　

	55
	压接钳
	　
	8
	0.8
	　

	56
	交流试验变压器
	YDJ-50kV/5kVA
	4
	5
	　

	57
	3倍频生压装置
	　
	2
	　
	　

	58
	交流升压装置
	JSY-1000
	4
	　
	　

	59
	直流升压装置
	ZSY-1000
	2
	　
	　

	60
	电桥
	QJ47
	4
	　
	　

	61
	电桥
	QJ35
	4
	　
	　

	62
	兆欧表
	ZC25-4 1000V
	10
	　
	　

	63
	编程器
	730
	3
	　
	　

	64
	数字万用表
	DT-830
	14
	　
	　

	65
	数字万用表
	PF-56
	10
	　
	　

	66
	钳型电流表
	MG28
	5
	　
	　

	67
	钳型电流表
	MG20
	3
	　
	　

	68
	交直流电压表
	T20
	4
	　
	　

	69
	直流毫安表
	C19
	4
	　
	　

	70
	直流毫伏表
	C21
	4
	　
	　

	71
	三相移相器
	TXB-03
	2
	　
	　

	72
	单相调压器
	5kVA220/250
	4
	　
	　

	73
	油耐压试验器
	0-60kV
	1
	　
	　

	74
	相序表
	XZ-1
	1
	　
	　

	75
	多路稳压电源
	YJW-8D
	4
	　
	　

	76
	电子稳压器
	614C 
	4
	　
	　

	77
	双踪示波器
	SR8
	4
	　
	　

	78
	低频信号发生器
	XD-1
	2
	　
	　

	79
	电秒表
	405
	2
	　
	　

	80
	数字频率计
	PP11a
	2
	　
	　

	81
	仪用互感器
	HL1
	2
	　
	　

	82
	无线对讲机
	JDW-802
	25
	　
	　

	83
	数字转速表
	40～4000r/min
	3
	　
	　

	84
	脉冲计数器
	PM6665/036
	3
	　
	　

	85
	精密热电阻
	　
	4
	　
	　

	86
	压力试验台
	5MPa
	2
	　
	　

	87
	标准温度计
	　
	2
	　
	　

	88
	标准压力表
	0.1MPa 0.4MPa 0.6MPa 1.0MPa 1.6MPa 2.5MPa
	2套
	　
	　

	89
	压力信号发生器
	0.1MPa
	2
	　
	　

	90
	数字压力计
	50KMPa
	2
	　
	　

	91
	数字压力计
	20KMPa
	2
	　
	　

	92
	函数信号发生器
	0－10MHz
	2
	　
	　

	93
	频率计
	0－10MHz
	2
	　
	　

	94
	精密直流mA表
	0－50mA
	3
	　
	　

	95
	电阻、电偶校验器
	　
	2
	　
	　

	96
	直流信号发生器
	　
	1
	　
	　

	97
	高炉炉腹保护棚
	　
	1
	　
	　

	98
	高炉吊盘
	　
	1
	　
	　

	99
	辊道
	　
	120
	　
	　

	100
	轻轨
	　
	200
	　
	　

	101
	运砖小车
	　
	5
	　
	　

	102
	强制式搅拌机
	JW-375型
	2
	　
	　

	103
	喷涂机
	HPZV-5型
	2
	　
	　

	104
	空压机（带风包）
	75kw，9m3/min
	1
	　
	　

	105
	泥浆搅拌机
	HJ-325
	2
	　
	　

	106
	切砖机
	QS40
	2
	　
	　

	107
	叉车
	2t
	2
	　
	　

	108
	汽车
	5～8t载重量
	2
	　
	　


7. 2拟投入热风炉区域的主要施工机械设备表

	序号
	机械或设备名称
	型号规格
	数量
	额定功率(kw)
	备注

	
	
	
	
	
	

	1
	塔吊
	150t
	1
	　
	　

	2
	坦克吊
	50t
	1
	　
	　

	3
	坦克吊
	
	1
	　
	　

	4
	汽车吊
	NK－400E
	1
	　
	　

	5
	龙门吊
	10/3t×18m
	2
	78
	　

	6
	刨边机
	B81120A
	1
	26
	　

	7
	端面铣床
	X3810
	1
	12
	　

	8
	自动埋弧焊机
	MZ-1000
	6
	26
	　

	9
	自动埋弧焊机
	MZ-1250
	3
	28
	　

	10
	CO2气保焊机
	CPZX500PS
	25
	35
	　

	11
	交流焊机
	　
	15
	35
	　

	12
	直流焊机
	ZXG630
	5
	32
	　

	13
	空压机
	10m3 
	1
	13
	　

	14
	剪板机
	　
	1
	　
	　

	15
	半自动切割机
	　
	3
	22
	　

	16
	摇臂钻床
	3063×20
	2
	3.2
	　

	17
	卷扬机
	5t/3t
	3月3日
	35
	　

	18
	倒链
	5t/3t
	6月6日
	　
	　

	19
	电动扳手
	　
	2
	1.2
	　

	20
	手动力矩搬手
	　
	2
	　
	　

	21
	液压力扭矩板手
	　
	1
	　
	　

	22
	超声波探伤仪
	CTS-26
	1
	　
	　

	23
	超声波探伤仪
	CTS-22
	1
	　
	　

	24
	射线探伤仪
	XXQ-3005
	1
	　
	　

	25
	磁粉探伤仪
	CXX-38
	1
	　
	　

	26
	退火装置
	RWK-120
	10
	120
	　

	27
	退火装置
	RWK-240
	5
	240
	　

	28
	电动试压泵
	SV-350
	2
	2.7
	　

	29
	砂轮切割机
	φ400
	2
	　
	　

	30
	内口磨光机
	φ15-40
	3
	　
	　

	31
	液压弯管机
	DN15-40
	3
	1.5
	　

	32
	循环酸洗站
	　
	1
	2.2
	　

	33
	循环冲洗站
	　
	1
	3.5
	　

	34
	秒表
	　
	1
	　
	　

	35
	数字压力计
	　
	1
	　
	　

	36
	液压千斤顶
	100t/50t
	6月8日
	　
	　

	37
	滑车(开口)
	8/5t
	6月10日
	　
	　

	38
	框式水平仪
	150mm 
	3
	　
	　

	39
	自动颗粒记数器
	PFC200C
	2
	　
	　

	40
	百分表
	　
	6
	　
	　

	41
	冲洗油站
	700L/min
	2
	　
	　

	42
	电动套丝机
	QT3-A
	3
	3
	　

	43
	液压弯管机
	φ15～100
	3
	　
	　

	44
	冲击电锤
	　
	2
	0.6
	　

	45
	型材切割机
	φ300
	3
	0.6
	　

	46
	中英文打字机
	　
	1
	　
	　

	47
	设备运输小车
	　
	2
	　
	　

	48
	液压开孔器
	φ15～100
	2
	　
	　

	49
	母线成型机
	　
	1
	1.5
	　

	50
	压接钳
	　
	3
	0.8
	　

	51
	交流试验变压器
	YDJ-50kV/5kVA
	2
	5
	　

	52
	3倍频生压装置
	　
	2
	　
	　

	53
	交流升压装置
	JSY-1000
	2
	　
	　

	54
	直流升压装置
	ZSY-1000
	2
	　
	　

	55
	电桥
	QJ47
	2
	　
	　

	56
	电桥
	QJ35
	2
	　
	　

	57
	兆欧表
	ZC25-4 1000V
	3
	　
	　

	58
	编程器
	730
	2
	　
	　

	59
	数字万用表
	DT-830
	5
	　
	　

	60
	数字万用表
	PF-56
	3
	　
	　

	61
	钳型电流表
	MG28
	5
	　
	　

	62
	钳型电流表
	MG20
	3
	　
	　

	63
	交直流电压表
	T20
	4
	　
	　

	64
	直流毫安表
	C19
	4
	　
	　

	65
	直流毫伏表
	C21
	4
	　
	　

	66
	三相移相器
	TXB-03
	2
	5
	　

	67
	单相调压器
	5kVA220/250
	4
	3
	　

	68
	油耐压试验器
	0-60kV
	1
	　
	　

	69
	相序表
	XZ-1
	1
	　
	　

	70
	多路稳压电源
	YJW-8D
	4
	　
	　

	71
	电子稳压器
	614C 
	4
	　
	　

	72
	双踪示波器
	SR8
	4
	　
	　

	73
	低频信号发生器
	XD-1
	2
	　
	　

	74
	电秒表
	405
	2
	　
	　

	75
	数字频率计
	PP11a
	2
	　
	　

	76
	仪用互感器
	HL1
	2
	　
	　

	77
	无线对讲机
	JDW-802
	5
	　
	　

	78
	数字转速表
	40～4000r/min
	3
	　
	　

	79
	脉冲计数器
	PM6665/036
	3
	　
	　

	80
	精密热电阻
	　
	4
	　
	　

	81
	压力试验台
	5MPa
	2
	　
	　

	82
	标准温度计
	　
	2
	　
	　

	83
	标准压力表
	0.1MPa 0.4MPa 0.6MPa 1.0MPa 1.6MPa 2.5MPa
	2
	
	　

	84
	压力信号发生器
	0.1MPa
	2
	　
	　

	85
	数字压力计
	50KMPa
	2
	　
	　

	86
	数字压力计
	20KMPa
	2
	　
	　

	87
	函数信号发生器
	0－10MHz
	2
	　
	　

	88
	频率计
	0－10MHz
	2
	　
	　

	89
	精密直流mA表
	0－50mA
	3
	　
	　

	90
	电阻、电偶校验器
	　
	2
	　
	　

	91
	直流信号发生器
	　
	1
	　
	　

	92
	运砖小车
	　
	15
	　
	　

	93
	强制式搅拌机
	JW-375型
	2
	　
	　

	94
	喷涂机
	HPZV-5型
	3
	　
	　

	95
	空压机（带风包）
	75kw，9m3/min
	2
	　
	　

	96
	泥浆搅拌机
	HJ-325
	4
	　
	　

	97
	切砖机
	QS40
	2
	　
	　

	98
	叉车
	2t
	2
	　
	　

	99
	汽车
	5～8t载重量
	2
	　
	　


7. 3拟投入TRT及喷煤区域的主要施工机械设备表

	序号
	机械或设备名称
	型号规格
	数量
	额定功率(kw)
	备注

	
	
	
	
	
	

	1
	经纬仪
	WLIDT2
	2
	　
	　

	2
	水准仪
	WLID NA2
	2
	　
	　

	3
	全站仪
	NX0460
	1
	　
	　

	4
	坦克吊
	150t
	1
	　
	　

	5
	汽车吊
	NK－400E
	1
	　
	　

	6
	龙门吊
	20/5t×18m
	1
	128
	　

	7
	龙门吊
	10/3t×18m
	2
	78
	　

	8
	刨边机
	B81120A
	1
	26
	　

	9
	端面铣床
	X3810
	1
	12
	　

	10
	自动埋弧焊机
	MZ-1000
	2
	26
	　

	11
	自动埋弧焊机
	MZ-1250
	2
	28
	　

	12
	CO2气保焊机
	CPZX500PS
	12
	35
	　

	13
	交流焊机
	　
	15
	35
	　

	14
	直流焊机
	ZXG630
	5
	32
	　

	15
	空压机
	10m3 
	1
	13
	　

	16
	剪板机
	　
	1
	　
	　

	17
	半自动切割机
	　
	3
	22
	　

	18
	摇臂钻床
	3063×20
	1
	3.2
	　

	19
	卷扬机
	5t/3t
	3月3日
	35
	　

	20
	倒链
	5t/3t
	6月6日
	　
	　

	21
	电动扳手
	　
	2
	1.2
	　

	22
	手动力矩搬手
	　
	2
	　
	　

	23
	液压力扭矩板手
	　
	1
	　
	　


	24
	超声波探伤仪
	CTS-26
	1
	　
	　

	25
	超声波探伤仪
	CTS-22
	1
	　
	　

	26
	射线探伤仪
	XXQ-3005
	1
	　
	　

	27
	电动试压泵
	SV-350
	2
	2.7
	　

	28
	砂轮切割机
	φ400
	2
	　
	　

	29
	内口磨光机
	φ15-40
	3
	　
	　

	30
	液压弯管机
	DN15-40
	3
	1.5
	　

	31
	循环冲洗站
	　
	1
	3.5
	　

	32
	数字压力计
	　
	1
	　
	　

	33
	液压千斤顶
	100t/50t
	6月8日
	　
	　

	34
	滑车(开口)
	8/5t
	4月6日
	　
	　

	35
	框式水平仪
	150mm 
	2
	　
	　

	36
	自动颗粒记数器
	PFC200C
	2
	　
	　

	37
	内径千分尺
	1.5m 
	1
	　
	　

	38
	外径千分尺
	1.2m 
	1
	　
	　

	39
	电动套丝机
	QT3-A
	3
	3
	　

	40
	液压弯管机
	φ15～100
	3
	　
	　

	41
	冲击电锤
	　
	2
	0.6
	　

	42
	型材切割机
	φ300
	3
	0.6
	　

	43
	中英文打字机
	　
	1
	　
	　

	44
	设备运输小车
	　
	2
	　
	　

	45
	液压开孔器
	φ15～100
	2
	　
	　

	46
	母线成型机
	　
	1
	1.5
	　

	47
	压接钳
	　
	3
	0.8
	　

	48
	交流试验变压器
	YDJ-50kV/5kVA
	2
	5
	　

	49
	3倍频生压装置
	　
	2
	　
	　

	50
	交流升压装置
	JSY-1000
	2
	　
	　

	51
	直流升压装置
	ZSY-1000
	2
	　
	　

	52
	电桥
	QJ47
	2
	　
	　

	53
	电桥
	QJ35
	2
	　
	　

	54
	兆欧表
	ZC25-4 1000V
	3
	　
	　

	55
	编程器
	730
	2
	　
	　

	56
	数字万用表
	DT-830
	5
	　
	　

	57
	数字万用表
	PF-56
	3
	　
	　

	58
	钳型电流表
	MG28
	5
	　
	　

	59
	钳型电流表
	MG20
	3
	　
	　

	60
	交直流电压表
	T20
	4
	　
	　

	61
	直流毫安表
	C19
	4
	　
	　

	62
	直流毫伏表
	C21
	4
	　
	　

	63
	三相移相器
	TXB-03
	2
	5
	　

	64
	单相调压器
	5kVA220/250
	4
	3
	　

	65
	油耐压试验器
	0-60kV
	1
	　
	　

	66
	相序表
	XZ-1
	1
	　
	　

	67
	多路稳压电源
	YJW-8D
	4
	　
	　

	68
	电子稳压器
	614C 
	4
	　
	　

	69
	双踪示波器
	SR8
	4
	　
	　

	70
	低频信号发生器
	XD-1
	2
	　
	　

	71
	电秒表
	405
	2
	　
	　

	72
	数字频率计
	PP11a
	2
	　
	　

	73
	仪用互感器
	HL1
	2
	　
	　

	74
	无线对讲机
	JDW-802
	5
	　
	　

	75
	数字转速表
	40～4000r/min
	3
	　
	　

	76
	脉冲计数器
	PM6665/036
	3
	　
	　

	77
	精密热电阻
	　
	4
	　
	　

	78
	压力试验台
	5MPa
	2
	　
	　

	79
	标准温度计
	　
	2
	　
	　

	80
	标准压力表
	0.1MPa 0.4MPa 0.6MPa 1.0MPa 1.6MPa 2.5MPa
	2
	　
	　

	81
	压力信号发生器
	0.1MPa
	2
	　
	　

	82
	数字压力计
	50KMPa
	2
	　
	　

	83
	数字压力计
	20KMPa
	2
	　
	　

	84
	函数信号发生器
	0－10MHz
	2
	　
	　

	85
	频率计
	0－10MHz
	2
	　
	　

	86
	精密直流mA表
	0－50mA
	3
	　
	　

	87
	电阻、电偶校验器
	　
	2
	　
	　

	88
	直流信号发生器
	　
	1
	　
	　


7. 4拟投入鼓风机区域的主要施工机械设备表

	序号
	机械或设备名称
	型号规格
	数量
	额定功率(kw)
	备注

	1
	混凝土泵车
	现代
	2
	120
	

	2
	混凝土搅拌运输车
	NOS-TQ10-69
	5
	195
	

	3
	混凝土搅拌站
	60m3/h
	1
	260
	

	4
	反铲挖掘机
	PC200-3
	2
	198
	

	5
	钢筋切断机
	GJ5Y-32
	1
	2.2
	

	6
	钢筋弯曲机
	GJ7-40
	1
	3.1
	

	7
	钢筋调直机
	GJ4-4/14
	1
	5.1
	

	8
	木工圆锯机
	
	1
	2.8
	

	9
	混凝土振动器
	HZ2-20
	15
	1.6
	

	10
	平板振动器
	ZB5
	3
	2
	

	11
	自卸汽车
	EQ342
	8
	
	

	12
	对焊机
	UN2-150
	1
	150
	

	13
	砂浆机
	UJ325
	1
	12
	

	14
	蛙式夯土机
	HW-60
	6
	2
	

	15
	污水泵
	扬程10m以上
	2
	57
	

	16
	经纬仪
	WLIDT2
	2
	
	

	17
	水准仪
	WLID NA2
	2
	
	

	18
	全站仪
	NX0460
	1
	
	

	19
	测距仪
	WILDI2002
	1
	
	

	20
	井架
	H=30m
	1
	
	

	21
	坦克吊
	150t
	1
	
	

	22
	汽车吊
	NK－800E
	1
	
	

	23
	龙门吊
	10/3t×18m
	2
	78
	

	24
	刨边机
	B81120A
	1
	26
	

	25
	端面铣床
	X3810
	1
	12
	

	26
	CO2气保焊机
	CPZX500PS
	6
	35
	

	27
	交流焊机
	
	15
	35
	

	28
	直流焊机
	ZXG630
	5
	32
	

	29
	空压机
	10m3
	1
	13
	

	30
	半自动切割机
	
	3
	22
	

	31
	摇臂钻床
	3063×20
	1
	3.2
	

	32
	卷扬机
	5t/3t
	3/3
	35
	

	33
	倒链
	5t/3t
	6/6
	
	

	34
	电动扳手
	
	2
	1.2
	

	35
	手动力矩搬手
	
	2
	
	

	36
	液压力扭矩板手
	
	1
	
	

	37
	超声波探伤仪
	CTS-26
	1
	
	

	38
	超声波探伤仪
	CTS-22
	1
	
	

	39
	射线探伤仪
	XXQ-3005
	1
	
	

	40
	电动试压泵
	SV-350
	1
	2.7
	

	41
	砂轮切割机
	φ400
	2
	
	

	42
	内口磨光机
	φ15-40
	3
	
	

	43
	液压弯管机
	DN15-40
	3
	1.5
	

	44
	循环冲洗站
	
	1
	3.5
	

	45
	数字压力计
	
	1
	
	

	46
	液压千斤顶
	100t/50t
	6/8
	
	

	47
	框式水平仪
	150mm
	2
	
	

	48
	自动颗粒记数器
	PFC200C
	2
	
	

	49
	内径千分尺
	1.5m
	1
	
	

	50
	外径千分尺
	1.2m
	1
	
	

	51
	百分表
	
	6
	
	

	52
	电动套丝机
	QT3-A
	3
	3
	

	53
	液压弯管机
	φ15～100
	3
	
	

	54
	冲击电锤
	
	2
	0.6
	

	55
	型材切割机
	φ300
	3
	0.6
	

	56
	中英文打字机
	
	1
	
	

	57
	设备运输小车
	
	2
	
	

	58
	液压开孔器
	φ15～100
	2
	
	

	59
	母线成型机
	
	1
	1.5
	

	60
	压接钳
	
	3
	0.8
	

	61
	交流试验变压器
	YDJ-50kV/5kVA
	2
	5
	

	62
	3倍频生压装置
	
	2
	
	

	63
	交流升压装置
	JSY-1000
	2
	
	

	64
	直流升压装置
	ZSY-1000
	2
	
	

	65
	电桥
	QJ47
	2
	
	

	66
	电桥
	QJ35
	2
	
	

	67
	兆欧表
	ZC25-4 1000V
	3
	
	

	68
	编程器
	730
	2
	
	

	69
	数字万用表
	DT-830
	5
	
	

	70
	数字万用表
	PF-56
	3
	
	

	71
	钳型电流表
	MG28
	5
	
	

	72
	钳型电流表
	MG20
	3
	
	

	73
	交直流电压表
	T20
	4
	
	

	74
	直流毫安表
	C19
	4
	
	

	75
	直流毫伏表
	C21
	4
	
	

	76
	三相移相器
	TXB-03
	2
	5
	

	77
	单相调压器
	5kVA220/250
	4
	3
	

	78
	油耐压试验器
	0-60kV
	1
	
	

	79
	相序表
	XZ-1
	1
	
	

	80
	多路稳压电源
	YJW-8D
	4
	
	

	81
	电子稳压器
	614C
	4
	
	

	82
	双踪示波器
	SR8
	4
	
	

	83
	低频信号发生器
	XD-1
	2
	
	

	84
	电秒表
	405
	2
	
	

	85
	数字频率计
	PP11a
	2
	
	

	86
	仪用互感器
	HL1
	2
	
	

	87
	无线对讲机
	JDW-802
	5
	
	

	88
	数字转速表
	40～4000r/min
	3
	
	

	89
	脉冲计数器
	PM6665/036
	3
	
	

	90
	精密热电阻
	
	4
	
	

	91
	压力试验台
	5MPa
	2
	
	

	92
	标准温度计
	
	2
	
	

	93
	标准压力表
	0.1MPa 0.4MPa 0.6MPa 1.0MPa 1.6MPa 2.5MPa
	2
	
	

	94
	压力信号发生器
	0.1MPa
	2
	
	

	95
	数字压力计
	50KMPa
	2
	
	

	96
	数字压力计
	20KMPa
	2
	
	

	97
	函数信号发生器
	0－10MHz
	2
	
	

	98
	频率计
	0－10MHz
	2
	
	

	99
	精密直流mA表
	0－50mA
	3
	
	

	100
	电阻、电偶校验器
	
	2
	
	

	101
	直流信号发生器
	
	1
	
	


7. 5拟投入循环水处理区域的主要施工机械设备表

	序号
	机械或设备名称
	型号规格
	数量
	额定功率(kw)
	备注

	
	
	
	
	
	

	1
	汽车吊
	
	
	　
	　

	2
	汽车吊
	NK－400E
	1
	　
	　

	3
	CO2气保焊机
	CPZX500PS
	3
	35
	　

	4
	交流焊机
	　
	15
	35
	　

	5
	
	ZXG630
	
	32
	　

	6
	
	10m3 
	
	13
	　

	7
	半自动切割机
	　
	3
	22
	　

	8
	摇臂钻床
	3063×20
	1
	3.2
	　

	9
	卷扬机
	5t/3t
	2月3日
	35
	　

	10
	倒链
	5t/3t
	4月6日
	　
	　

	11
	
	　
	
	　
	　

	12
	电动试压泵
	SV-350
	1
	2.7
	　

	13
	砂轮切割机
	φ400
	2
	　
	　

	14
	内口磨光机
	φ15-40
	3
	　
	　

	15
	液压弯管机
	DN15-40
	3
	1.5
	　

	16
	
	　
	
	
	　

	17
	数字压力计
	　
	1
	　
	　

	18
	液压千斤顶
	100t/50t
	6月5日
	　
	　

	19
	框式水平仪
	150mm 
	2
	　
	　

	20
	
	
	
	　
	　

	21
	百分表
	　
	6
	　
	　

	22
	电动套丝机
	QT3-A
	3
	3
	　

	23
	液压弯管机
	φ15～100
	3
	　
	　

	24
	冲击电锤
	　
	2
	0.6
	　

	25
	型材切割机
	φ300
	3
	0.6
	　

	26
	中英文打字机
	　
	1
	　
	　

	27
	设备运输小车
	　
	2
	　
	　

	28
	液压开孔器
	φ15～100
	2
	　
	　

	29
	母线成型机
	　
	1
	1.5
	　

	30
	压接钳
	　
	3
	0.8
	　

	31
	交流试验变压器
	YDJ-50kV/5kVA
	2
	5
	　

	32
	3倍频生压装置
	　
	2
	　
	　

	33
	交流升压装置
	JSY-1000
	2
	　
	　

	34
	直流升压装置
	ZSY-1000
	2
	　
	　

	35
	电桥
	QJ47
	2
	　
	　

	36
	电桥
	QJ35
	2
	　
	　

	37
	兆欧表
	ZC25-4 1000V
	3
	　
	　

	38
	编程器
	730
	2
	　
	　

	39
	数字万用表
	DT-830
	5
	　
	　

	40
	数字万用表
	PF-56
	3
	　
	　

	41
	钳型电流表
	MG28
	5
	　
	　

	42
	钳型电流表
	MG20
	3
	　
	　

	43
	交直流电压表
	T20
	4
	　
	　

	44
	直流毫安表
	C19
	4
	　
	　

	45
	直流毫伏表
	C21
	4
	　
	　

	46
	三相移相器
	TXB-03
	2
	5
	　

	47
	单相调压器
	5kVA220/250
	4
	3
	　

	48
	油耐压试验器
	0-60kV
	1
	　
	　

	49
	相序表
	XZ-1
	1
	　
	　

	50
	多路稳压电源
	YJW-8D
	4
	　
	　

	51
	电子稳压器
	614C 
	4
	　
	　

	52
	双踪示波器
	SR8
	4
	　
	　

	53
	低频信号发生器
	XD-1
	2
	　
	　

	54
	电秒表
	405
	2
	　
	　

	55
	数字频率计
	PP11a
	2
	　
	　

	56
	仪用互感器
	HL1
	2
	　
	　

	57
	无线对讲机
	JDW-802
	5
	　
	　

	58
	数字转速表
	40～4000r/min
	3
	　
	　

	59
	脉冲计数器
	PM6665/036
	3
	　
	　

	60
	精密热电阻
	　
	4
	　
	　

	61
	压力试验台
	5MPa
	2
	　
	　

	62
	标准温度计
	　
	2
	　
	　

	63
	标准压力表
	0.1MPa 0.4MPa 0.6MPa 1.0MPa 1.6MPa 2.5MPa
	2
	　
	　

	64
	压力信号发生器
	0.1MPa
	2
	　
	　

	65
	数字压力计
	50KMPa
	2
	　
	　

	66
	数字压力计
	20KMPa
	2
	　
	　

	67
	函数信号发生器
	0－10MHz
	2
	　
	　

	68
	频率计
	0－10MHz
	2
	　
	　

	69
	精密直流mA表
	0－50mA
	3
	　
	　

	70
	电阻、电偶校验器
	　
	2
	　
	　

	71
	直流信号发生器
	　
	1
	　
	　


第八章  主要施工方案

8.1钢结构制作方案

8.1.1钢结构的加工方法
钢结构构件加工工艺流程图见以下框图：
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(1)构件的放样、下料

(2)钢材切割
(3)钢构件的组装

(4)钢结构焊接
(5)制孔

(6)钢构件的除锈及涂装 

8.2工艺介质管道施工方案

8.2.1管道制作方案

(1)制作工艺流程

号料→切割→拼板→焊接→无损检测→矫平→管道压制→焊接→→修形→组对→焊接→无损检测→报验检查→除绣→涂装→标识→编号出厂

(2)制作工艺


[image: image5.wmf]压头料(成形后切割)

压头料(成形后切割)
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8.2.2各类能源介质管道安装
 (1)阀门安装

（2)管道支架安装后，应美观，结构合理。

(3)管道焊接

(4)管道试验

8.2.3软水密闭循环系统等管道的安装

 (1)工艺流程

(2)安装顺序:

该工程的围管及集管的安装应根据结构平台的安装顺序，原则上是先下后上。

(3)材料要求:

(4)预制件要求：

(5)场地要求：

(6)安装方法：

(7)焊接：

 (8)试压：

8.2.4高炉软水管道酸洗、冲洗钝化方案

(1)密闭循环的流程为：

(2)冲洗条件：

(3)冲洗程序：

 (4)软水系统(不含铜冷却壁)循环酸洗与钝化：

(5)安全措施：

8.2.5管道冲洗、吹扫

(1)压缩空气管、焦炉煤气管采用压缩空气直吹，管通过开启末端阀门来控制吹扫，吹扫时应用锤敲打管皮，对焊缝死角和管底等部位应重点敲打，但不得损伤管皮，吹扫口不要对着人及人经常行走的地方，检查采用涂有白漆的靶板检查，5分钟内检查无铁锈、尘土、水分及其它脏物时为合格。

(2)氧气、氮气管道采用氮气或无油压缩空气吹扫，方法同上。

(3)蒸汽吹扫：

(4)齿轮箱水冷系统水管可用净化水冲洗，冲洗管道时应与设备断开，冲洗排水引入排水漏斗，或排水井内。

8.2.6防腐

(1)焊缝及其标记在压力试验前不应涂漆；

(2)脱脂管道的涂漆在脱脂完后24小时内涂完；

(3)管道安装后不宜涂漆的部位应预先涂漆；

(4)涂漆前应清除被涂表面的铁锈、焊渣、毛刺、油、水等污物；

(5)涂漆的种类、颜色，涂敷的层数和标记应符合设计的要求；

(6)涂漆应符合《工业设备、管道防腐工程施工及验收规范》的规定。

8.2.7绝热

(1)管道绝热工程的施工应在管道油漆合格后进行。
(3)需要蒸汽吹扫的管道,宜在吹扫后进行绝热工程。
(3)施工及质量应符合《工业设备及管道绝热工程施工及验收规范》的规定。

8.3高炉区域施工方案

8.3.1高炉炉壳制作方案

 (1)高炉炉壳下料

 (2)高炉炉壳成形

   (3)炉壳单圈预装

(4)炉壳多层预装

8.3.2高炉炉壳制作的验收要求

 (1)高炉炉壳制作应符合有关规定。

(2)高炉炉壳钢板在加工前应作平直校正，钢板的切边须用自动、半自动切割机进行，炉壳配件可用剪板机剪切。
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 (3)钢板切割后边缘必须平整，切割线应符合设计尺寸，切割后尺寸极限偏差±1mm，两对角线长度之差不得大于3mm，在制作高炉外壳时，必须考虑好工地焊接时焊缝的收缩余量。

(4)焊缝坡口尺寸应符合设计文件的规定，用样板检查加工边缘与样板间的间隙不得大于1mm。

(5)外壳钢板的弯曲加工，应符合设计规定的曲率半径，用弦长不小于1500mm的弧形样板之间的间隙不得大于2mm，锥形外壳钢板应检查上下口。

(6)高炉系统下列工艺结构必须在制造厂进行予装配合格后出厂。

 (7)外壳预装配应在专门设置的予装平台上进行，予装平台表面高低差不得大于2mm，并应在每组装一段前检测其水平度，调整合乎要求后，方可进行组装工作。

(8)外壳预装配应从下往上按顺序进行，每次组装不得大于3圈，逐圈检查合格（检查每圈炉皮的高度，外壳钢板圈中心，对预装平台上检查中心的位移，外壳钢板圈的最大直径与最小直径之差；外壳钢板圈上口水平差，对口错边量；坡口端部间隙等并作好记录，提供给安装单位，作为现场安装的依据，并打上标记，焊好定位器，然后拆开作为成品，但上面一圈要留作下一组装段的底圈。

(9)每块外壳钢板上应焊上脚手架挂耳、夹具、固定块、定位器等。

(10)炉壳预装配合格后，应标出构件标号和对位中心线（以铁口中心为准），壳体应标出十字中心线，在拆开的接头处或上、下圈间应用油漆和钢印作出明显标记，并提供展开的组装图作为现场安装的依据。

(11)高炉炉壳与冷却壁、钢砖、炉顶保护板的连接孔、测温、测压灌浆孔都在制造厂开孔。

 (12)高炉炉壳与铁口框架、风口法兰，都在制造厂进行开口，装配、焊接好后出厂，其质量应符合下列要求：

 (13)高炉系统工艺钢结构成品出厂前应根据其几何形状进行加固，加固后应标出重心位置和起重吊耳的配置焊接，以保证在运输、装卸施工过程中不产生永久变形。

(14)炉壳每带钢板分别由技术检查部门进行验收，并在每块钢板上打上合格标记。

(15)高炉系统钢结构工程由制造厂绘制施工详图，安装卡具布置图（包括挂耳、固定铁件、吊耳、组装用的各种夹具、冲子、间隙板、引弧板等详图及材料表。种类夹具、冲子间隙板、引弧板按安装工程需要加工随构件配套出厂，固定铁件、吊耳（按整带吊装设置）挂耳在工厂焊接在构件上。

8.4重力除尘器、比肖夫塔制作方案

(1)工艺流程

号料→切割→拼板→焊接→无损检测→矫平→壳体压制→预拼装→报验检查→除绣→涂装→标识→编号出厂

(2)制作工艺
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8.5高炉结构安装方案

高炉炉壳、炉身框架、炉顶刚架、上升管、重力除尘器安装选用一台3000t·m塔吊作为主吊机，根据本体的高度和构件的最大单重，3000t·m塔吊主杆长选用66.32m，另接36m附杆用于炉本体的安装。一台150t坦克吊作为辅吊机负责吊装出铁场及炉身框架部分小型构件。50t坦克吊配合穿插吊装炉内冷却壁及重力除尘器。用150t坦克吊和3000t·m塔吊配合吊装下降管组合体。

8.6高炉炉壳的拼装方案

(1)拼装前的主要准备工作

(2)炉壳拼装设施

(3)炉壳拼装工序作业

(4)电焊收到炉皮拼装交接卡后进行检查验收，确认合格后在交接卡上签字，方能组织施焊。焊接时有四台焊机同时焊4条立缝，遇X型坡口，焊接顺序先内后外，焊完后对焊缝进行外观检查，如有超标缺陷及时返修，当完成焊接后，再次复查炉壳椭圆度、水平度、周长，未出现超差变形，焊接人员可填好工序交接卡，交下道工序装设脚手架，准备安装，如因焊接变形出现几何尺寸超标，所有返修工作都需在拼装台上完成，不准在高空进行。

8.7高炉炉壳的安装方案

高炉炉壳安装估计24带，材质为Q345-B，板厚40～85mm，根据设计图合理调整各带的分块数(4～8块)。以尽量减少现场焊接量，确保炉壳的拼装质量。高炉炉壳钢板要求正火状态交货。

(1)安装前的准备工作

(2)炉壳安装工序作业
(3)整体安装炉底封板底梁，调整标高操平后，底梁与基础固定，然后安装炉底冷却水管，并在梁端焊钢板围护，再交工业炉项目部灌耐热材料，待耐热材料捣固找平后，铺设密封钢板，炉底封板施焊完后进行捡漏。

(4)炉壳每带安装时找正和焊接，炉内利用吊盘作脚手架，可提供较大的操作面并放置焊机，每安装好一带用主吊机提升，固定在炉皮的冷却壁安装孔上，炉皮外侧用活动脚手架。

(5)每条焊缝焊完后，必须注意检查焊缝收缩对炉壳外形尺寸的影响，尤其直径和标高，发现问题要及时调整和处理。
 (6)在完成焊接刷漆前，应将吊耳、加强板等临时设置拆除，切割时不得损伤炉皮，切割处的残留物留置2～3mm用砂轮机磨平。

(7)安装炉壳超过热风围管的标高时，进行热风围管的安装，热风围管在拼装台上按要求拼焊完后，整体吊至临时支架上。

(8)炉身框架与炉壳同步施工，安装炉身框架第1节柱，用千斤顶调整位置对好中心用测量仪器配合找垂直度，并安装1层平台大梁找正后作好临时点炉固定，使柱梁形成一个整体框架。

8.8炉皮热处理方案

  (1)退火曲线的确定：

 (2)加热板和热电偶布置

(3)在炉皮四周设4 个测温点定时测量和观察炉壳是否均匀膨胀，退火完成后量值应与退火前基本相符。

(4)退火操作

8.9炉顶平台安装方案

 (1)平台梁要求在工厂整体预组装，对其水平度、垂直度，支承点和接口尺寸均应满足规范要求并作好检查记录，同时装好接头定位角钢，再分段出厂。

(2)安装大梁前需对支承平台的炉身框架柱顶进行复测，严格控制4个支承点上表面在公差范围内，炉顶平台体积大，构件重，限于吊机起重能力，采用分件安装。安装顺序为，先装井式主梁，再装分次梁。主梁厚板焊接合格并进行焊后消除焊接应力的处理后，方可铺设平台板。

(3)为保证大梁接头焊接质量，大梁腹板采用电渣焊，上下翼板采用小线能量的自保护焊。

(4)根据炉顶大平台主梁的安装的实际重量，确定3000t.m塔吊或坦克吊的技术参数。

(5)次梁可采用一钩多吊法安装。以提高安装速度。

(6)梁的节点焊接完后，及时铺上平台板，且拉上防护栏杆。

8.10冷却壁安装方案

(1)冷却壁在炉壳开始拼装之时需进场试压，安装前按实际尺寸画出排列线，严格控制标高、间隙，在试压场每种规格都用三合板做标准样板，检查其外型尺寸，特别是螺栓孔和接管的位置，以保证安装顺利，如果炉壳上的安装孔和冷却壁接管的位置不对将影响质量及进度，由于炉壳上的冷却壁安装孔是工厂开孔，故一定要作好现场检查验收工作，以保证安装质量。另外，冷却壁不得摔打，重撞，短管伸缩节要注意保护。

(2)冷却壁用3000t.m塔式起重机和150t履带式辅助吊机吊装。

(3)冷却壁安装没有工作平台可利用,工作面采用在炉内特设可变径可升降的钢结构圆形吊盘，吊盘上原则不准放重物，必要时只可放一块冷却壁，吊盘上设置专用设备－冷却壁推顶器，冷却壁吊装到位后用推顶器将冷却壁推顶到位与炉壳顶紧，炉外点焊牢。安装完一段，试压一段，配管工序要跟上。

(4)每安装一带冷却壁，提升一次吊盘，吊盘用3000t.m塔式起重机提升，上端固定在炉壳冷却壁孔上，提升中需设保护绳，吊盘升到位即将保护绳锁牢，经安检合格后，方可进入吊盘上作业。

8.11热风围管安装

 (1)热风围管先在工厂预装，并设置对口定位夹具，标明对口中心线，将管口适当加固，以防接口处椭圆。

(2)为便于围管下表面焊接，在组装平台上，设700mm高的16个临时支座，支座沿热风围管圆周等距离排列，并由测量配合，找平临时支座上表面标高，再将热风围管各段吊于支座上组装成整体。

(3)检查水平度及椭圆度，找好对口间隙和错边量，用测量仪放出30个风口中心线，当各部位尺寸均校正至公差以内，方可交付焊接。

(4)在炉壳上设置12个围管临时固定支架，要严格控制管托标高和中心。

(5)用塔吊将组焊成一体的围管整体吊放焊固的临时支架上，吊装时采用炉壳吊装扁担用6点绑扎起吊，以保证受力均匀和减少变形。

(6)在炉内吊盘上距炉心放置经纬仪，以风口法兰中心为基准，在围管下部吊线垂，检测出支管实际中心，以校正原有中心。

(7)用卷扬机配合安装围管吊挂，围管吊挂安装好后，才能取消临时固定支架。

(8)热风支管安装采用倒装法，风口大套在炉壳制作时已安装并焊接在风口带上，施工现场安装顺序为：风口中套→风口小套→风口直吹管→鹅頚管→喇叭口，喇叭口与热风围管对正后在热风围管上画线、开孔，再将喇叭口与热风围管焊接；鹅頚管两端为法兰连接。

8.12出铁场厂房结构安装方案

(1)施工顺序：

钢柱→柱间支撑→行车梁→走台→屋架→天窗架→屋面支撑→檩条→屋面板→墙皮系统。

(2)柱及支撑系统的安装：

 (3)行车梁的安装：

 (4)屋面系统的安装：

 (5)墙架系统的安装：

8.13高炉区域机械设备安装方案

 (1)桥式起重机的安装流程参见下图

8.14炉顶设备安装
 (1)炉顶钢圈安装

按照目前常见的结构形式基本有二种：
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 (2)齿轮箱安装
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 (3)受料斗安装定位
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(4)上料溜槽安装

 (5)上料皮带机机头装置安装

 (6)密封阀箱安装


[image: image18.wmf]密封阀箱安装图

8.15高炉煤气清洗设备安装

8.15.1安装流程
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8.15.2底部段安装

 (1)安装底部段楼梯、平台。示意图如下：
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8.15.3环缝洗涤段安装

(1)壳体安装
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(2)环缝洗涤段设备安装


[image: image22.wmf]底部段壳体

环缝洗涤段壳体

临时脚手架

150t坦克吊

路基板


2)环缝洗涤器的安装

3)环缝洗涤段楼梯、平台安装。
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8.15.4粗洗段安装

(1)壳体安装
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(2)设备安装

    (3)楼梯平台安装

8.15.5顶部封罩安装
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8.15.6顶部粗煤气管吊装
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8.24出铁场子除尘设备安装
吊装机械：结合施工情况，选用50t坦克吊可满足吊装要求。

8.16除尘风机和钢烟囱安装

基础验收→研磨垫板→风机底板安装→轴承座安装→风机轴组件安装→进出口锥形管安装→风机外壳上部部件安装→进口多叶阀安装→轴密封→电机安装。

8.17渣处理系统设备安装

8.18高炉本体砌筑方案

8.18.1进场条件

(1)炉喉以下炉壳及冷却壁安装完毕,并试压合格。

(2)炉底密封钢板及水冷管安装完毕，并通水试压合格。

(3)铁口及风口安装就位，各口中心偏移检查合格；各风口相交点与炉底、炉缸中心重合。

(4)铁口框内空尺寸符合设计要求，工序交接手续完整。

(5)出铁场平台土建完工，屋面、天车安装完，平台上下可以堆放机具和材料。

(6)砌筑炭砖用机具和设施安置就位，电葫芦运行轨道平整度经复测达到规定要求。吊装就位时，保护棚主梁方向与进料口方向平行。

(7)炉腹(含炉腹)以上冷却壁镶砖时应考虑将冷却壁集中于一处，以利我方砌砖，倒扣冷却壁和钢砖也应在地面浇注后,再行吊装。

8.18.2施工顺序

(1)炉基耐热混凝土浇注；

(2)安装炉底钢梁和水冷管；

(3)炉底水冷管中心线以下浇注浇注料；

(4)炉底水冷管中心线以上捣打炭捣料；

(5)结构安装密封钢板、安装炉腹保护棚；

(6)进行密封钢板下的压力灌浆，然后割管、封孔；

(7)焊炉底炭料找平筋，捣打炭捣料；

(8)跟随在安装过程中穿冷却壁间隙后的铁皮及铁屑勾缝；

(9)砌炉底碳砖；

(10)砌炉缸碳砖及出铁口组合砖；

(11)砌综合炉底及陶瓷杯砖；

(12)砌风口带组合砖；

8.18.3水平、垂直运输

根据现场施工场地狭窄的情况只能堆放少量耐火材料，而大批材料则只能根据工程进度分期分批按需供料。
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8.18.4各部位砌筑方法

(1)炉底密封钢板与炭捣料间的缝隙非水系炭质压入料施工要领

(2)炉壳与冷却壁间灌浆要领
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炉底封板安装要求

    炉底封板下的工字钢应预先校正平直，工字钢上表面应位于

同一平面并确保其标高无误。在焊接密封板时，应避免焊接变形

，保持板面平整，连接焊缝应密实不露气。在两工字钢间的密封

板上尚需开φ40浇注孔，间距～1000成品字形排列，待灌浆结束

后将开孔封死。

          

炉底安装顺序
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(3)混合炉底砌筑要点

8.19导出管、上升管、下降管喷涂方案

8.19.1进场条件

(1)各部位衬板浇注料填充及铁屑料勾缝应在安装前在拼装时同步完成。

(2)人孔盖浇注料应在安装前抹好。

(3)结构安装全部完毕，锚固件焊完，并通过检查验收，中间交接手续齐全。

(4)炉顶检修吊车安装好，并能使用。

(5)各种耐火材料已到货齐全，组合砖预装合格。

8.19.2施工准备

(1)工程用的喷涂料运至高炉炉顶平台上面。

(2)在斜管段安装砌砖滑车，在垂直管段安装吊盘。

(3)各种卷扬机、喷涂机和空压机安置就位。

(4)各种材料吊运至各层施工平台。

8.19.3运输方案

(1)施工前用检修吊车将喷涂料吊运至炉顶平台。

(2)管内用吊盘和滑车运输。

8.19.4施工方案


[image: image29.wmf]滑车、吊蓝安装及喷涂示意图


(1)导出管、上升管喷涂

(2)下降管喷涂

(3)涂料施工：

(4)高炉烘炉的操作

(5)高炉烘炉规程

(6)烘炉的顺序和方法

 (7)高炉气密性试验
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(8)烘炉中异常情况处理

(9)烘炉期间的记录事项

(10)烘炉中的安全注意事项
8.20热风炉区域施工方案

8.20.1热风炉炉壳制造工艺流程

材料入库前检查→校平→下料、接料→校平→数控切割→刨或切割环坡口→滚园→切头开立缝坡口→校园找正→焊接脚手架挂耳→组装和预装→加固→检查→出厂。

8.20.2曲面段的制作

(1)模具的制作

 (2)冷压成型
 (3)坡口切割

 (4)预组装

8.20.3直段炉壳制作

 (1)炉壳的下料

 (2)炉壳成形

 (3)炉壳修形

 (4)炉壳单圈预装
    (5)炉壳多层预装
8.21热风炉系统安装方案

8.21.1热风炉安装方案

 底板(盘)安装
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圆筒部壳体第二段的安装
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在烟道支管出口管的下面，要临时装上底座圈。
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壳体安装前在壳体内外安装上临时脚手架。
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壳体安装
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炉壳直段安装
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8.22.2热风炉管道安装

热风炉本体管道安装

空气系统吊装示意图
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空气系统方变圆吊装示意图
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烟气系统吊装示意图
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烟气方变圆吊装示意图
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煤气系统吊装示意图
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煤气系统方变圆吊装示意
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炉体周围热风管安装示意图
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热风出口焊接顺序示意图

8.22.3热风炉内衬砌筑

8.22助燃风机安装

(1)风机安装施工程序：

基础验收→研磨垫板→风机底板安装→轴承座安装→风机轴组件安装→进出口锥形管安装→风机外壳上部部件安装→进口多叶阀安装→轴密封→电机安装。

(2)风机安装关键要点：

1)基础垫板及电机底座、轴承座的找平、找正、找相互标高差；

2)风机轴承的定位间隙，轴与轴承座、轴与进口锥形管、轴与风机壳体的同心找正；

3)各种密封垫的调整。

8.23 TRT及喷煤区域施工方案

8.23.1 TRT系统设备安装方案

(1)高炉煤气余压回收压差发电透平机组设备（TRT）安装工艺 

基础验收→垫板安装→底板安装→下机壳安装→转子安装→间隙调整→上机壳安装→调试→密封罩安装

(2)透平机的安装

 (3)TRT润滑油站安装

8.24 鼓风机站区域施工方案

本区域包括鼓风机站、脱盐水站、鼓风机水泵房等。

8.24.1高炉鼓风机站设备安装

本工程鼓风机站安装静叶可调轴流式汽动鼓风机组一台。鼓风机采用汽轮机驱动，锅炉以高炉煤气为主燃料。鼓风机最大风量时轴功率为～35000kW，鼓风机年平均风量时轴功率为～25500kW。一台中温中压参数（3.82MPa，450℃）～180t/h全燃高炉煤气露天布置锅炉。180t/h锅炉在额定负荷运行时，所产蒸汽除供汽轮鼓风机及高炉自用外，全部外供，外供蒸汽量最大50t/h，外供蒸汽参数为1.3MPa，350℃。
8.24.2汽轮机安装

(1)冷凝器安装

(2)设备组装调整检查完毕符合设备、设计技术要求后即可着手冷凝器的定位安装工作。

8.24.3鼓风机安装

 (1)轴承座和下机壳的就位找正

 (2)下气缸与转子安装

 (3)定位检查

 (4)扣大盖

8.24.4锅炉安装调试方案 

(1)锅炉安装

 (2)锅炉管道及阀门安装

 (3)锅炉焊接

(4)单机试运转

8.25循环水处理区域施工方案

主要工程内容包括联合软水密闭循环系统(含补充水系统，只含循环泵房区域，不含高炉区域炼铁专业出图部分)，净循环系统，炉顶供水系统等。

8.25.1主要设备安装施工方案

(1)测量方案

(2)压力过滤设备安装

(3)泵的安装

(4)冷却塔设备安装

(5)单机调试方案

8.26电气设备安装及调试
88.26.1电气安装工程施工流程框图
8.26.2高炉本体电气安装方案
高炉本体电气安装安装流程：

安装工艺流程：

炉顶配管

配管安装流程：

炉体电缆敷设

电缆敷设流程：

安装流程：

炉体照明安装流程：

8.26.3电气室安装方案
8.26.4电气盘柜安装

盘柜安装流程：

(1)底座安装

 (2)盘箱安装

8.26.5电缆敷设

电缆敷设流程：

8.26.6封闭母线安装

封闭母线安装流程：

8.26.7硬母线安装方案

硬母线安装流程：

8.26.8高压电缆头制作

 (1)热缩头制作


[image: image49.wmf]10kV

交联电缆热缩终端总装图

L

K

外护层

铠装

内护层

铜屏蔽带

外半导电层

XLPE绝缘

接线端子

密封管

绝缘管

应力控制管

分支手套

接地线

扎线、锡焊

密封胶


(2)预制冷缩式终端头制作
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8.26.9接地安装

接地装置安装流程：

8.26.10照明安装

照明安装流程：

8.26.11变压器安装

变压器安装流程：

真空注油系统图见下图:
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图三  真空注油系统图


(5)安装

变压器安装就位见下图： 
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8.27计算机通讯电缆敷设方案
8.27.1双绞线敷设与连接

(1)双绞线敷设

 (2)双绞电缆终端和连接

8.27.2光缆敷设与终端

 (1)光缆敷设

 (2)光缆终端

8.27.3吊车及滑触线安装方案

 (1)滑触线支架制作

 (2)支架及滑接线安装
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 (3)电源进线连接方法
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 (4)滑接线刷漆着色

 (5)行车安装

8.28自动化仪表安装方案

仪表施工流程图：

8.28.1仪表安装

(1)一般规定

 (2)温度仪表

 (3)压力仪表

 (4)流量仪表

 (5)物位仪表

8.28.2取源部件安装

(1)温度取源部件安装

 (2)流量取源部件安装

 (3)压力取源部件安装

 (4)物位取源部件安装

8.28.3执行器安装

(1)各种执行器的型号、规格应符合设计规定。

(2)调节机构的动作平稳灵活，无松动卡涩现象，并能全开全关。其上有明显的开关标志，布置的位置、角度和方向应满足执行机构的安装要求。

(3)执行机构安装应牢固，操作时无晃动，阀体上的箭头指向与介质流向一致，高空位置应设置操作平台。

(4)调节机构的全开全关应与执行机构的全行程相应。执行机构和调节机构的连杆应可调，且不大于5米，与摇臂的连接灵活，无空行程及卡涩现象。

(5)气动执行机构的气缸连接管路应有足够的伸缩余量，电动执行机构的减速箱应加注润滑油，并不得有漏油现象。

8.28.4称重装置安装

安装流程见下图：

8.29电气调试方案

调试流程:

8.29.1调试准备

(1)技术准备

 (2)人员准备

 (3)机具仪表准备

8.29.2常规调试

(1)电力变压器试验

 (2)低压电器试验

 (3)电机试验

 (4)电力电缆试验

 (5)二次回路的检查试验

 (6)接地装置测量

8.29.3配电系统调试方案

(1)检查及试验

(2)高压受电

8.29.4变频装置调试

 (1)一般要求

(2)弱电调控系统的检测、调试

 (3)变频装置的试运行

 (4)带机械设备运行时的要点

8.29.5 PLC调试方案

(1)通电前检查

 (2)单元调试

 (3)整机调试

8.29.6仪表调试方案

 (1)技术准备

组织所有调试人员阅读施工图，熟悉控制原理和工艺流程，对图纸中的问题或不详处，向甲方或设计院提出，对所需调试的内容做到心中有数。

(2)人员准备：选派有调试经验的技术人员负责自动化仪表的调试任务，并根据工作量、施工工期及工程复杂的程度进行人员选配。初步拟定调试人员约15人，其中高级工程师3人、工程师、技师5人、中初级调试工7人。

(3)机具准备

准备好调试用的机具仪表具体型号规格数量见施工机具计划表。

8.29.7单体调试

 (1)电动调节阀的调试

 (2)流量计的调试

 (3)水位计的调试

 (4)探尺的标定

 (5)红外线辐射测温仪的标定

8.29.8系统调试

 (1)超声波液位计调试

 (2)电磁流量计调试

 (3)控制阀调试

 (4)压力测量系统调试

 (5)调节系统调试
8.29.9高炉系统几种典型或特殊仪表的安装、调试
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(3)工艺管道压力检测
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 (4)压力仪表的安装
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(5)执行器安装
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附注：

   1.在预埋件或在钢平台上安装时，钢�

管直接焊在钢板上，取消零件2和零件3。

   2.零件4（固定阀门右导管）安装高度

及安装孔需要决定。

   3.支架去锈上底漆后刷苹果绿油漆。�

   4.安装方案如下表所示：�

800

1200

下部固定阀门

上部固定阀门

件    1�

（mm）

B

A

安装方案

方案号


几种典型或特殊仪表的调试

(1)热电偶、热电阻的调试

(2)控制阀调试

 (3)快速测温仪的调试

 (4)探尺的标定

 (5)红外线辐射测温仪的标定

 (6)称重传感器的标定

(7)O2/CO成份分析仪的调试

 (8)智能压力、差压变送器的调试

 (9)电子称重装置调试

 (10)压力测量系统调试

 (11)调节系统的系统调试

 (12)喉口差压调节系统的调试
8.30试车方案

8.30.1设备单体试车方案

设备单体试运转

8.30.2无负荷联动试车方案

 (1) 无负荷联动试运转以电气专业为主，机械专业密切配合，设专人指挥，并定岗定员做好各项试运转工作。

(2) 无负荷联动试运转前，各单机试运转考核合格，无遗留问题。各种能源介质系统能正常满足试车需要。

 (3) 首先进行不挂电子计算机控制的工艺设备无负荷联动试运转，即在脱机的情况下，通过主控制室操作台或现场操作台，对工艺设备进行无负荷联动试运转。

(4) 在不挂计算机控制的无负荷联动试车无问题后，进行电子计算机人工模拟控制的或自动模拟控制的生产状态的无负荷联动试车。

(5) 试车合格后及时整理试车记录。

8.30.3热负荷联动试车保驾

 (1) 确认空载联动机电设备试运转合格，无遗留隐患问题。各能源介质系统已投入，处于正常状态。

(2) 选派有经验、参加了系统调试的技术人员配合试车。根据总承包方和业主的需要安排劳动力和工作岗位，保驾人员应服从总承包方和业主的调动指挥，遵守厂纪厂规，全面协助生产单位做好热负荷试运转有关工作。

(3) 加强巡视，认真记录好试车过程中所产生的问题，抓紧时机进行处理。

附图：1、施工进度网络图
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施工组织设计

1

[image: image71.png]) BETEERN

‘www.jianshege.com



[image: image72.png]) BETEERN

‘www.jianshege.com



_1188460913.dwg

_1189772595.dwg

_1189788760.dwg

_1216477884.unknown

_1227446034.dwg

_1189845379.dwg

_1190114759.dwg

_1189846298.dwg

_1189844250.dwg

_1189785291.dwg

_1189788047.dwg

_1189772801.dwg

_1189771757.dwg

_1189772103.dwg

_1189772376.dwg

_1189771940.dwg

_1189770821.dwg

_1189771459.dwg

_1188461517.dwg

_1104869799.dwg

_1119956317.dwg

_1121258955.dwg

_1188460524.dwg

_1188460609.dwg

_1121578448.dwg

_1120627106.dwg

_1120631889.dwg

_1121171406.dwg

_1120629812.dwg

_1120626982.dwg

_1105249411.dwg

_1105250163.dwg

_1105204033.dwg

_1104870046.dwg

_1104057602.dwg

_1104568964

_1104732901.dwg

_1104857270.dwg

_1104569007

_1104569225

_1104569226

_1104569169

_1104568965

_1104568870

_1104568935

_1104562935

_1094816805.dwg

_1094986523.dwg

_1094988435.dwg

_1095231657.dwg

_1094986614.dwg

_1094817652.dwg

_1094886852.dwg

_1094813038.dwg

_1094814303.dwg

_1052753108.dwg

_1079862414.dwg

_1084277411.dwg

_1052754160.dwg

_1052753057.dwg

