二三四连铸年检外委项目技术要求

项目综述

      本要求包含二三四连铸年级外委项目（下统称“年检”）的招标要求，明确业主单位及应标单位责任义务，清楚施工内容及验收标准，避免施工矛盾，特制定本招标要求。

      项目施工预计时间为2021年11月份-12月份。

      施工所需主材备品备件、钢材类、紧固件、油品等由炼钢部负责提供，焊料、油漆等辅材类由应标单位提供。施工所需工器具如焊机、割枪割带、手拉葫芦、吊具,安全防护类物资等由应标单位自主负责，工程车辆由应标单位自主负责。

施工内容

   一、二连铸：

      1、结晶器振动装置更换，数量7套，包含振动框架，配套结晶器进回水金属软管、液压油缸、本体润滑管道、分配器，护板及钢结构等更换恢复；要求：振动框架施工完毕后，结晶器安装无错位泄漏，流间距中心线及外弧线偏移在±0.5mm以内，基准面高度偏差在1mm以内。

      2、导向段，具体包括：导向段更换辊子50套，10个流结晶器至拉矫机中心线及外弧线校准，导向段本体润滑配管、冷却配管恢复，护罩恢复；要求：导向段外弧基准线偏差±1mm以内，架体固定无晃动，设备水无序外排整治。

     3、中间罐车，具体包括：两台中间罐车共8台升降油缸更换。

   （二、三连铸：

      1、更换1组振动框架，配套液压油缸、结晶器进回水金属软管、本体润滑管道、分配器，护板及钢结构等更换恢复；要求：振动框架施工完毕后，结晶器安装无错位泄漏，流间距中心线及外弧线偏移在±0.5mm以内，基准面高度偏差在1mm以内。

      2、全弧段，具体包括：导向段更换辊子50套；冷却润滑恢复；结晶器至拉矫机中心线及外弧线校准，6个流；护罩恢复；要求：外弧基准线偏差±1mm以内，设备水无序外排整治。

      3、火切系统：火切下冲渣系统及辊子改造，对原有火切下摆动梁切割修整，加装固定支撑，安装30mm后整张冲渣板，重新布置冲渣水管道等。

      4、液压站，具体包括：主液压站管道改造，Ф34、Ф48、Ф60等液压不锈钢管道共计32根。

   三、四连铸：

      1、扇形段，具体包括：方坯扇形一段扇形二段，圆坯扇形一段扇形二段共计17组台架线下维修保养，更换辊子及架体附属配件，润滑冷却恢复，线下校弧。并对安装8组扇形架，全弧段校弧，恢复铸机生产能力。

     2、大包水口，具体包括：大包水口高低压改造，一个阀台拆除与安装，一个100L液压站安装，硬管改造12根。

     3、拉矫机，具体包括：拉矫机高压胶管硬管改造68路，拉矫机底部到油缸处全部更换不锈钢硬管，管道安装管夹。

     4、大包水口，具体包括：1-4连铸大包水口油缸支架共14个更换，油缸支架需要现场焊接制作。

    5、精炼炉，具体包括：2-3号精炼炉更换漏油油缸5台。（电极升降缸2台，电极夹紧缸2台，炉盖升降缸1台。）
三、其他要求

     1、钢结构焊接H型钢采用自动埋弧焊,焊厚采用0.7d(d为厚板厚度)及不大于薄板厚度的1.2倍,其要求应符合GB986-88规定；(2)焊接H型钢以外的焊缝,均采用手工电弧焊,其焊接接头的基本尺寸除注明者外均按GB985-88规定办理.手工电弧焊其焊条采用E4303,所有构件(包括支撑)均应等强度连接;所有钢结构的制作及安装均应遵守"钢结构施工及验收规范"(代号50205-95)有关规定;

      2、管道施工应符合GB50235-97《工业金属管道工程施工及验收规范》的规定，管道的焊接应符合GB50236-1998《现场设备，工业管道焊接工程及验收规范》的规定。

      3、本项目分为三个标段，二连铸、三连铸、四连铸各一个标段，分标段报价。
