芜湖新兴铸管有限责任公司

炼钢部4#连铸机改造项目

新增Φ500mm圆断面系统
技术要求

	批准：
	

	会签：
	

	审核：
	

	起草：
	


二〇二一年十一月

总则

1.本文件适用于芜湖新兴铸管有限责任公司（买方）炼钢部4#连铸机改造项目新增Φ500mm圆断面系统，它提出了该项目中新增Φ500mm圆断面系统的功能设计、结构、性能、指导安装和试验等方面的技术要求。

2.卖方负责该项目中新增Φ500mm圆断面系统，并对所供货设备的完整性、可靠性、先进性和技术可行性负责。提供的系统设备应当保证便于操作和维护。

3.卖方所提供的设计及设备，在工厂的现场气候和操作条件下，保证其完全满足买方实际使用工况条件及要求。暴露的运行机件，必须配备有适当有效的防护，以防止对人员造成危害。所配备的有关保护装置必须与安全条例相符。

4.本技术文件所提出的仅为基本的技术要求，并未包括所有的技术细节及要求，对国家安全、环保及其他强制性标准必须满足其要求。凡属于设备正常运行所必须的设备和元器件除特别注明外，均包括在卖方的设计和供货范围内。卖方应提供满足本技术要求书和有关工业、行业标准的优质产品，并对整套设备及性能指标、附加技术、服务负全责。

5.卖方提供的设备应是成熟可靠、技术先进的产品，且应有相关类型工程及设备的供货业绩和良好的使用业绩，请在投标文件中详细说明。

6.卖方在设计和制造及施工中所涉及的各项规程、规范和标准必须遵循现行最新标准版本。若卖方所提供的投标文件有前后不一致的条款，由招标人选择确定。
7.卖方应委派人员来现场提供全程指导安装、设备调试、操作培训服务，直至设备正常稳定运行。

8.现场施工的安全管理、标准化作业、文明生产必须执行买方的相关管理制度。

9.设备采用的技术不得涉及他人的专利，所有专利涉及到的全部费用均已包含在设备报价中，卖方保证买方不承担有关设备专利的一切责任。

10.文中所述方案、参数等内容仅供参考，最终以专业厂家根据现场实际情况所布置详细方案及参数为准。

招标内容

	序号
	招标项目主要设备名称
	数量（套）
	备注

	1
	Φ500mm圆结晶器装配
	6
	根据现场实际情况进行设备的改造设计、成套供货、指导安装、调试等

	2
	Φ500mm圆扇形Ⅰ段装配（含喷淋，润滑、冷却）
	6
	

	3
	Φ500mm圆过渡段及引锭头购置
	5
	

	4
	结晶器护罩购置
	4
	

	5
	Φ500mm圆控制程序改造
	1
	


注：卖方应进行仔细的现场勘察。
工艺描述

项目现状描述

芜湖新兴铸管有限责任公司三山炼钢厂现有二座120t转炉，配套一台10流方坯连铸机（2#连铸机）和一台6流方坯连铸机（3#连铸机），和一台4机4流连铸机（4#连铸机），为大棒车间提供原料。

现根据市场需要拟在4#连铸机上增加Φ500mm断面系统。

冶炼条件

	转炉公称容量
	120 t

	转炉平均出钢量
	135t

	顶底复吹转炉座数
	2座

	转炉冶炼周期
	～40min

	LF炉座数
	4座

	RH炉座数
	1座

	车间年作业天数
	330天


产品大纲

铸坯规格

原浇注断面：Ø600mm、370mm×480mm

原预留：Ø800mm、410mm×530mm

原定尺长度：
4-9m                                                                              
新增断面：Φ500mm，定尺：4-9m
生产钢种

	1
	低碳钢系列
	低碳钢碳素钢
	08、10#、15#、20#、15Mn、20Mn

	
	
	低碳合金钢
	Q345（B、E、D)、20CrMo、20CrMnTi、20MnB、12Cr1MoVG、15CrMoG、08Cr2AlMo、25MnCrNiMoA、18CrNiMoA、20CrMnMo

	2
	中碳钢系列
	中碳钢碳素钢
	35#、45#、45Mn、35Mn、50Mn

	
	
	中碳钢合金钢
	40MnB、35MnB、42CrMo、30CrMo、30Mn2、40Mn2、36Mn2V、37CrMnMoA、4145H、40CrMnMo、4137


现有4#连铸机主要参数

	连铸机机型
	弧形圆坯连铸机

	流数
	4流

	流间距
	2600 mm

	基本弧形半径
	17m

	矫直方式
	连续矫直

	浇注断面
	见产品大纲

	定尺范围
	见产品大纲

	设定拉速     
	0.10～1.0m/min

	送引锭速度
	～1.6m/min

	铸机冶金长度
	～43.6m（从结晶器液面到火切机）

	钢包容量
	平均135 t

	钢包回转台
	形式：蝶形带单独升降称重系统，回转半径5000mm，回转角度无限制，带2套钢包加盖装置

	钢包到中间包钢流保护
	长水口保护+氩封

	中间罐工作容量
	～42t，工作液面高度 ～900mm

	
	～45t，溢流液面高度～950mm

	中间罐液面控制
	中包车称重系统

	中间罐支撑
	带液压升降、称重系统和横向微调功能的中间罐车

	中间罐钢流控制
	塞棒自动控制

	中间罐到结晶器钢流保护
	整体式浸入式水口（单孔+五孔）

	结晶器铜管长度
	780 mm，带二排足辊

	结晶器铜管材质
	CuAg合金

	结晶器润滑
	结晶器保护渣（手动加入）

	结晶器液面自动控制
	涡流式液位检测+塞棒闭环控制

	电磁搅拌
	外置结晶器电磁搅拌+铸流电磁搅拌（圆坯预留）+凝固末端电磁搅拌

	结晶器振动
	液压正弦、非正弦振动曲线

	二次冷却
	圆坯：分为3区，1区结晶器足辊全水冷却   2～3区气水冷却

方坯坯：分为4区，1区结晶器足辊全水冷却   2～4区气水冷却

	铸坯导向段
	扇形段I～扇形段III（根据浇铸断面更换）

	
	固定段

	每流拉矫机配置
	第2、3流8架牌坊式拉矫机+1个托辊

第1、4流6架牌坊式拉矫机+3架利旧拉矫机

	切割方式 
	高速火焰切割

	中间辊道
	单独驱动

	输出辊道
	单独驱动

	引锭杆形式
	挠性，下装，辊道侧面存放

	引锭杆全长（包括引锭头）
	25.8m

	出坯方式
	横移区出坯辊道+钩钢机+铸坯存放台架

	出坯辊面标高
	-0.200m

	浇注平台标高
	+16.910m


流数、拉速、浇注周期计算

	序号
	断面
	每米坯重
	配合拉速
	浇注速度
	液芯长度
	连铸机流数
	浇注周期

	
	mm
	t/m
	m/min
	t/min
	m
	
	min

	1
	Ø
	500
	1.492 
	0.42
	2.5 
	27.3 
	4
	53.8 

	2
	Ø
	500
	1.492 
	0.38
	2.3 
	24.7 
	4
	59.5 

	3
	Ø
	500
	1.492 
	0.36
	2.1 
	23.4 
	4
	62.8 

	4
	Ø
	500
	1.492 
	0.34
	2.0 
	22.1 
	4
	66.5 

	5
	Ø
	500
	1.492 
	0.32
	1.9 
	20.8 
	4
	70.7 


从上表中可以看出，连铸机4流生产，Φ500mm圆坯工作拉速控制在0.34～0.4m/min，浇注周期在59.5-62.8min，和转炉－精炼装置基本能实现一对一的配合。
改造方案及相关要求
结晶器和足辊（新增）

新增圆坯结晶器，与现有连接关系不变。
	位置

	连铸机顶部。

	功能要求

	结晶器使注入其内的钢水快速冷却，凝固成具有一定厚度的坯壳，是连铸机最关键的部件。

结晶器由外水套、导流水套、铜管、上下法兰等组成。

外水套是钢板焊接件，设有结晶器冷却水进出水管、与振动装置之间的对中装置、接水装置、支承固定装置；上法兰安装在外水套顶部，用于固定铜管；下法兰安装在外水套底部，用于铜管的定位及足辊的安装。

导流水套是机加工的不锈钢的水套，用以保证铜管外壁水缝内冷却水高流速和均匀冷却铜管。

结晶器离线调整对中，对弧精度<0.2mm。

结晶器整体快速更换上线后再次与扇形段Ⅰ对中调整。对弧精度<0.3mm。

结晶器足辊区为二冷Ⅰ区（水冷却）。

	主要参数

	型式：
	弧形管式

	弧形半径：
	R17000mm

	浇注断面
	Ø500mm圆坯 

	结构组成，每个结晶器包括：

	1个外水套

	1个整体机加工导流水套

	1套铜管

铜管长度：
～780mm

铜管材质：
Cu-Ag镀Cr

水缝： 3.5～4 mm

	1套上、下法兰

	1套密封件

	1套足辊装配，包括支撑架、辊子，喷淋架

足辊数量：2组

足辊轴承：滚针轴承

足辊材质：不锈钢

足辊冷却型式：纯水喷淋冷却

	1套足辊区冷却喷嘴


结晶器内罩（新增）

结晶器外罩利旧，内罩新增。

	位置

	结晶器上。

	功能要求

	结晶器罩为钢板焊接结构。用于在浇注过程中盖住结晶器，防止钢水喷溅。


结晶器电搅（利旧）

扇形段I（新增）

新增圆坯扇形段I，与现有连接关系不变。

	位置

	结晶器下部。

	功能要求

	结晶器足辊下为扇形段Ⅰ。扇形段Ⅰ用于支撑出结晶器足辊区的未完全凝固的铸坯，并采用气雾冷却的方式对铸坯进行进一步的冷却。在送引锭时也可起到支撑导向的作用。

不同断面的铸坯配置不同的扇形段Ⅰ，在更换浇铸断面时，整体快速更换。扇形段Ⅰ离线对中调整，对弧精度＜0.2mm。扇形段Ⅰ安装在扇形段Ⅰ底座上，可快速就位安装，扇形段Ⅰ就位后水气自动快速连接。扇形段Ⅰ的上部有结晶器电磁搅拌装置的支撑托架。

扇形段Ⅰ包括两个二冷分区：II、III区（气雾冷却）

辊子采用内水冷。

	主要参数

	结构型式
	框架结构整体更换型式

	辊子型式
	Ø500mm断面：～2排四周支撑导向辊，另外在外弧适当位置布置导向辊或导向滑块；

	导辊轴承
	滚子轴承

	辊子材质
	35#，表面堆焊不锈钢层大于4mm

	铸坯冷却方式
	气雾喷淋

	水气连接
	就位后自动接通

	结构组成

	1个扇形段I框架

	1个结晶器电磁搅拌装置的支撑托架

	1套导向辊(水冷结构)

	1套气雾喷淋冷系统（不锈钢管）

	1套水气管线

	1套油气润滑管线


扇形段II（利旧）

利旧原来Ø600mm圆扇形段。

扇形段III（利旧）

利旧原来Ø600mm圆扇形段。

固定段（利旧）

末端电搅（利旧）

拉矫机（利旧）

引锭杆（利旧改造）

新增圆坯引锭头和圆坯过渡段，利旧原来杆身。

	功能

	浇注准备时，引锭杆由辊道和拉矫机送入二冷室，并通过导向扇形段将引锭头送进结晶器下口。开浇后，引锭杆将已形成坯壳的铸坯从结晶器中引出。引锭头铸有脱锭凹槽，通过拉矫机后，脱引锭装置将铸坯和引锭头脱开，引锭杆进入存放装置。

	主要参数

	结构形式
	链式，弹簧板连接固定导向

	总长
	～26m

	引锭杆身尺寸
	～350（高）×480（宽）mm

	引锭头材质
	ZG42CrMo

	结构组成，每套包括：

	1根适应各浇注断面的引锭杆身（利旧）

	1套Ø500mm断面不同的引锭头及过渡节（新增）

	1套连接件


出坯区设备（利旧）

离线设备（利旧改造）

存放台利旧，若数量不够可以根据需要增加。

结晶器对中台利旧，Ø500mm断面利旧Ø600mm断面对弧样板，新增一套Ø500mm断面测量头。

扇形段I对中台利旧，Ø500mm断面利旧Ø600mm断面对弧样板，新增一套Ø500mm断面测量头。

电气设备（利旧）

电气设备利旧，但HMI画面（一级）需增加相应新增断面控制程序。
设备供货范围

投标书中应分别列出供货范围内的所有设备及附件，以及所能提供的服务等。

凡因卖方的原因，设备部件供货不足，遗漏等而造成设备不能正常运行或达不到性能要求，卖方均需无条件补足，直至设备能正常运行并达到性能考核的要求。

买卖双方的技术资料交付

基本原则

（1）卖方对所提图纸资料的完整性和正确性负责；

（2）卖方以图纸、文字的形式提供资料；

（3）卖方根据工程进度提供相应技术资料；

（4）在合同签订后，买方和卖方应各自指定一名技术负责人，作为对口联系人及技术资料的交接人。双方的资料交接工作采用书面形式，双方技术负责人签字方为有效。
提交资料的要求

4.2.1投标人提供的技术标书，应当包括如下内容：
附件1：技术方案详述

附件2：主要设备配置、供货范围及分交表

附件3：技术资料及其交付进度

附件4：人员培训

附件5：技术服务

附件6；保证值和考核办法

附件7：平立面工艺布置图及其他附图

附件8：专利及技术诀窍等

附件9：设备制造标准及出厂前检验

附件10：备件及消耗件清单

附件11：子供货商明细表

附件12：设备交货进度

附件13：资质及业绩表

 4.2.2技术资料交付    

卖方中标签订合同后，所供图纸资料的交付应满足工程进度的要求。同时图纸提供满足工厂设计AutoCAD电子版，说明书提供Word文件电子版。

非标设备图  8套

设备安装图  8套

电气设备图  8套

电气原理图  8套

电气安装图  8套

电气、自动化、仪表安装图  8套

易损件图  8套

其他图纸  8套

竣工图纸  4套
说明：上述图纸名称仅为举例，按需提供。PLC程序和监控画面和竣工图一起交付。
标准

所有图纸及资料均采用中华人民共和国国家标准及相关企业标准（电气自动化图纸标准按照相应技术协议中要求执行）。
单位制

通常采用国际单位制（SI）。

如果专用设备、材料、图纸以及资料需采用其他单位制，则将在基本设计审查时提出，并经双方讨论和确认。
语言

所有图纸、技术文件、手册以及往来信函等技术资料，均采用中文。另外，引进设备提供一份原版外方资料或文件供买方存档。
技术文件介质

技术文件的介质分为纸质文件和电子文件两种。

中间产品技术资料、相互提交的技术资料等以电子文件为主，签章后的纸质文件作为存档依据。所提供的技术资料如用于对方开展设计工作，电子文件文档格式应按AutoCad/PDF 和/或Microsoft Word .doc/PDF和/或Microsoft Excel.xls/PDF格式提供。其它电子文件可以采用Microsoft Word格式（文字资料）和AutoCad/PDF（设计图）。

蓝图应尽可能采用标准尺寸，优先采用A0、A1、A2、A3尺寸。
性能考核

保证值

考核钢种

	钢种
	代表钢种

	低碳系列钢
	10、12Cr2MoG

	中碳系列钢
	37Mn5、40Mn2、42CrMo


说明：双方协商后最终确定。

铸坯尺寸、外形公差

铸坯尺寸测量应在冷态下测量，在第一根铸坯头部后2m和最后一根铸坯尾前2m之间进行测量。测量数据的97%应在保证值范围内。（连续测量20炉每根铸坯后的统计数值）

	项目
	保证值
	备注

	圆坯尺寸公差
	
	

	直径尺寸
	≤±1.05%D
	D-公称直径，在避开扁平区3次以上的平均值


表面质量

	铸坯表面不得有肉眼可见的结疤、气孔、针孔、重皮、冷溅、凹坑及深度超过0.5mm的裂纹，深度不大于1.0mm的凹坑、深度不大于1.0mm的机械划痕及压痕（扁平区除外），由于操作及维修不当引起的表面质量除外。


内部质量

圆坯内部质量评级参照YB/T4149-2006标准。

圆坯裂纹及疏松

	项   目
	1级
	2级

	皮下裂纹
	100%
	

	中间裂纹
	97%
	100%


说明：保证值仅针对本次供货设备引起的质量问题，若由于操作和其它设备引起的质量问题不在考核范围内。

设备到货后3个月内完成性能测试，超过1年未测试默认性能测试达标。

设计和制造及质量控制标准

概述

（1）卖方根据规定的设备制造标准、制造进度计划、卖方的质量保证体系进行材料采购、设备制造和检验、包装和运输，对设备制造的技术、质量、进度负责。

（2）买方有权对设备的设计、制造工艺规程、检验等内容和方法进行审核，并参与设备制造过程和出厂前的试验、检查。

（3）卖方对供货的制造设备将制订制造工艺和方案：主要包含技术（图纸）、工艺准备、锻造、焊接、热处理、物理化学检验、机加工、零部件工序检验、组装、试运转、包装运输等。

（4）涂装要求：涂装前应将表面的铁锈、残留物、油污、尘土及其他脏物清除干净，除锈方法和等级应符合GB-8923的规定。漆膜应均匀、颜色一致。外表面及防腐部分均涂底漆两道、面漆两道，总厚度不得低于120μm（面漆颜色以招标方要求为准）。
设备检验和验收

范围

检验和验收工作应从原材料进货开始，包括制造加工、组装，中间产品试验、除锈、强度试验、致密性试验、整机性能考核试验，油漆、包装直至完成出厂检验，并具备装运条件。

总体要求

（1）卖方负责组织对设备制造厂从原材料进货开始，直至设备出厂全过程的中间及出厂检验，费用由卖方承担。

（2）买方将以派员实施监制检查或参与检验。

（3）卖方应向制造厂提供设备的检验大纲，包括检验计划和检验程序，并严格执行。

（4）制造设备的中间、最后检验结束后，由买卖双方检验人员确认并签字。

（5）如制造设备没有通过中间或出厂检验，卖方应分析问题产生的原因，并排除及处理缺陷以保证设备出厂质量。在排除缺陷后，卖方应对这些设备再次进行检验，费用由卖方承担；并将记录交付买方存档。

（6）由卖方提供并由买卖双方检验人员签字的检验报告及出厂检验记录（包括材质、质量检验报告、设备和预装、试车的有关检验报告）一式两份由买卖双方保管。

（7）卖方在被告知买方不参加检验或在要求日期内不能参加检验时，卖方可自行检验。

（8）设备运输至施工现场后进行开箱检验，检验合格后，方能投付使用。

（9）对设备的验收不免除卖方在合同有效期内对设备的质保责任。

（10）对由于检验不合格返工所造成的设备延期交货，甚至影响到工程总进度所造成的损失由卖方负责。

检验方式

（1）对主要设备及非标设备必须根据合同规定进行质量检验、检查和测试，并在交货时提交质量检验报告和检验记录。

（2）对于系列产品和目录产品不进行单独检查，只需提交一般的质量证书。

（3）卖方应向买方提交最终的质量检验计划（联合检验计划），包括所有检查项目，并由买方确认是否可行。

（4）买卖双方依照质量检验计划和制造进度，按以下等级分类检验合同设备：

A级检验:设备制造厂、买方和卖方的检验人员都在场的情况下进行出厂检验和验收。

B级检验:设备制造厂、卖方的检验人员在场的情况下进行出厂检验和验收； 

C级检验:设备制造厂执行出厂检验和验收，买卖双方人员不参加检查和验收工作。

各设备检验等级的划分在详细设计审查时买、卖双方协商确定。
检验报告

（1）检验报告应是对设备、材料进行检验、监制和其他质量检查的真实情况的记录。

（2）检验报告应包括以下内容：

● 合同号、受检设备、散装材料的名称、规格、数量

● 设备制造厂名称、检验场所、起始时间

● 买卖双方参加人员的姓名、职务

● 检验记录，包括检验会议记录、检验项目记录和文件审查记录。

● 检验结论

不合格品的处理

（1）在检验过程中发现不合格问题，设备制造厂应填写“不合格品单”，并对有不合格问题的设备或散装材料作出标记。

（2）对于暂时无法解决的不合格问题，卖方应要求设备制造厂停止制造，提出返修方案并征得买方同意。

（3）由于检验不合格造成对原材料的损耗，以及影响设备制造周期所造成的损失由卖方承担。

联合检验认可书

设备经最终检验合格，出厂文件完整，双方检验人员将向设备制造厂签发检验认可书。但该检验认可书不能解除设备制造厂对产品技术规格和技术要求的最终质量保证。

设备包装及运输

（1）卖方应负责将所有设备运到施工现场。

（2）卖方负责设备从制造厂到施工现场这一过程中的包装、运输、保险等业务。

（3）卖方应制定合理的运输计划，保证设备在合同规定的期限内运送至施工现场，对由于卖方运输计划不合理或运输计划未执行所造成的设备延期到货，甚至影响到工程总进度所造成的损失由卖方负责。

（4）卖方应制定合理的运输方案，并做好设备运输包装，设备内、外包装，随机文件包装等装箱发运检查工作，对由于运输方案不合理或发运检查不到位所造成的设备在运输过程中的损坏，卖方承担责任。

（5）卖方应用不脱落油漆以明显的印刷体中文将以下内容标注在货物的每个包装箱的表面上：合同号/目的地/到站/收货人/货物名称。

（6）根据不同货物的特点和其对运输的不同要求，包装箱上应标注“小心搬运”、“此面朝上”、“保持干燥”等字样。当二件以上不同货物装在同一包装箱时，应清楚地注明主要设备的货名和货号。

（7）重量超过两吨的货物，应在货物的四个侧面标注重量、重心及吊装部位，标注应采用国际贸易通用的字样和图样，以便搬运和装卸。

（8）对于进口设备，完税后交货。

技术、质量标准

卖方承诺在本合同工程范围内的设计、制造、安装中遵照合同签订时最新行业现行规范和国家标准。主要技术、质量标准（不限于此）如下：
	·2008年5月第5版机械设计手册

	·重型机械标准
	

	·GB50010
	混凝土结构设计规范

	·GB50017
	钢结构设计规范

	·GB50052
	供配电系统设计规范

	·GBJ55
	工业与民用通用设备电力装置设计规范

	·GB50055
	通用用电设备配电设计规范

	·GBJ63
	电力测量仪表装置设计规范

	·GB14048.5
	低压开关设备控制设备控制电路电气和各开关元件

	·GB/T6988.1
	电气技术用文件的编制

	·GB50115
	工业电视系统工程设计规范

	·GB50116
	火灾自动报警系统设计规范

	·GB50034
	工业企业照明设计标准

	·GB50057
	建筑物防雷设计规范

	·GB50016
	建筑设计防火规范

	·GB50219
	水喷雾灭火系统设计规范

	·GB50140
	建筑灭火器配置设计规范

	·GB50217
	电力工程电缆设计规范

	·GB50345
	屋面工程技术规范

	·GB50207
	屋面工程质量验收规范

	·GB50019
	采暖通风与空气调节设计规范

	·JTG-D60
	公路桥涵设计通用规范

	·JGJT/90
	建设领域计算机软件工程技术规范

	·JB7730
	压力容器无损检测

	
	

	制造厂室内标准(M.S.)

	·GB11719
	车间空气中溶剂汽油卫生标准

	·GB11720
	车间空气中敌百虫卫生标准

	·GB11721
	车间空气中环氧乙烷卫生标准

	·GB11722
	车间空气中矾及其化合物卫生标准

	·GB11723
	车间空气中1，2-二氯乙烷卫生标准

	·GB11727
	车间空气中含50%～80%游离二氧化硅粉尘卫生标准

	·GB11725
	车间空气中含80%以上游离二氧化硅粉尘卫生标准

	·GB11726
	车间空气中铝、氧化铝、铝合金粉尘卫生标准

	·GB17055
	车间空气中砷及其无机化合物卫生标准

	·GB9078
	工业炉窖大气污染物排放标准

	·GB/T16157
	固体污染源排气中颗粒物测定与气态污染物采样方法

	·YB/T 4147
	冶金建筑工程质量检验评定标准

	·YB9244
	冶金机械设备安装工程质量检验评定标准

	·YB9239
	冶金电气设备安装工程质量检验评定标准

	·GB50309
	工业炉砌筑工程质量检验评定标准

	·GB50252
	工业安装工程质量检验评定统一标准

	·GB50184
	工业金属管道工程质量检验评定统一标准

	·GBJ131
	工业自动化仪表工程质量检验评定标准

	·TB10413
	铁路轨道工程质量检验评定标准

	·TB10419
	铁路信号工程质量检验评定标准

	·GB50221
	钢结构工程质量检验评定标准

	·TB7717
	路基工程质量检验评定标准

	·TB7722
	给排水工程质量检验评定标准

	·GY09
	电气柜体颜色采用国家标准

	·GB/T211
	工业炉砌筑工程施工及验收规范

	·GB50309
	工业炉砌筑工程质量检验评定标准

	·GB50203
	砌体工程施工质量验收规范

	·YBJ212
	冶金建筑安装工程测量规范

	·YBJ201
	冶金机械设备安装工程施工及验收通用规范(通用规定)

	·GB50231
	机械设备安装工程施工及验收通用规范

	·YB9276
	冶金机械设备安装工程质量检验评定标准---液压、气动和润滑系统

	·YBJ207
	冶金机械设备工程施工及验收规范---液压、气动和润滑系统

	·GB50207
	混凝土工程施工及验收规范

	·GBJ5002
	地基与基础工程施工及验收规范

	·GB50205
	钢结构工程施工及验收规范

	·JGJ81
	建筑钢结构焊接规程

	·GB50209
	建筑地面工程施工及验收规范

	·GB5027
	建筑装饰工程施工及验收规范

	·GB50235
	工业金属管道工程施工及验收规范

	·GB50273
	通风与空调工程施工及验收规范

	·GB50236
	现场设备、工业管道焊接工程施工及验收规范


供货商清单

为保证本套连铸机能够稳定地生产并可靠地运行，并和现有设备尽量保证备件通用性，在分包商选择方面，卖方将在配套件方面选择质量优良、信誉良好及具有完善的售后服务的分包商。


