冶建协（2009）22号
关于转发国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》

第一次工作会议纪要的通知
各有关单位:

   2009年2月26日在重庆召开了国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》编制工作会议。会议就规范的编制大纲及工作计划进行了讨论并形成了会议纪要。现将会议纪要转发给你们,请贯彻执行。

特此通知。

附件：国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》第一次工作会议纪要
（请查阅中国冶金建设协会网http://www.zgyj.org.cn/）

中国冶金建设协会

二〇〇九年三月九日

附件       国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》
第一次工作会议纪要
国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》第一次工作会于2009年2月26日至27日在重庆召开。参加会议的单位有中国冶金建设协会、中冶赛迪工程技术有限公司、中冶东方工程技术有限公司、宝鸡石油钢管有限责任公司、宝山钢铁股份有限公司、中国化工集团天华化工机械及自动化研究设计院、中国石化集团江汉石油管理局沙市钢管厂、番禺珠江钢管有限公司、中国石油集团工程技术研究院等（与会人员名单详见附件1）。
会议由中国冶金建设协会郭启蛟副秘书长主持。中冶赛迪公司领导廖祥荣副总经理代表主编单位致欢迎词，向各位代表致谢，并表示中冶赛迪将大力支持国家标准的编制工作，在建设部和协会的指导下，经过各位专家的共同努力，一定能够圆满完成国家标准的编制任务。

中国冶金建设协会领导作了重要讲话，并介绍了近几年国家标准修编的情况，表示建设部对标准编写高度重视，希望大家在标准编制过程中既要注重内容也要确保形式满足标准的要求。规范的编写既要吸取国际先进标准的内容，也要根据我国的基本国情，结合国内具体的工程实际，深入思考，认真总结；遵循统一、简化、协调、择优的原则，把国家标准编制成兼顾先进性、科学性、协调性、可操作性的好标准。
中国冶金建设协会对本规范的编制工作提出要求，从内容、范围、深度等方面编好大纲；各编写单位各尽所能，合理分工，形成很好的会议纪要文件，同时指出了标准编写中要注意的问题。国家规范的编制既要体现国家的产业政策，也要符合我国的国情，国家规范的编写要采用工程中已

成熟的技术，要简明，易于被工程设计人员使用。

中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部钢管室穆东主任向代表们介绍了会议的准备情况，并表示相信有协会和建设部的支持，有各单位的大力支持和各位专家的共同努力，我们一定能完成《钢管涂层车间工艺设计规范》的编制工作。

然后，中冶赛迪公司就编写的《钢管涂层车间工艺设计规范》工作大纲的有关情况进行了解释和说明，与会专家就工作大纲的内容、深度、工艺划分、编制分工等方面内容进行了广泛深入的讨论。现将主要内容纪要如下：

1、会议讨论通过了《钢管涂层车间工艺设计规范》的工作大纲（详见附件2）。

由于钢管涂层种类繁多，品种复杂，本次编写要完全包括钢管涂层所有种类很困难。因此，本次编制的《钢管涂层车间工艺设计规范》适用于聚乙烯/聚丙烯、熔结环氧钢管外涂层项目，熔结环氧粉末、双组分液体钢管内涂层项目的新建、改建和扩建钢管涂层车间工艺设计；大纲中各条的内容主要按钢管外涂层机组和钢管内涂层机组进行分类编写。本次编制未涉及到的钢管涂层种类考虑在以后进行规范的修订时增补。

2、会后各参编单位和有关单位按照《钢管涂层车间工艺设计规范》资料收集表1～表3（详见附件3）要求收集资料、进行填写。在2009年6月30日前完成资料收集并汇总到主编单位，由主编单位进行比较筛选后提供给各参编单位。
3、在编制过程中，根据需要可能要对一些有代表性的生产厂家进行调研，届时请协会领导和相关单位大力支持，协调解决。

4、本规范的编制、格式、程序必须满足建设部关于标准编制相关文件的要求。
5、参编单位中国石油集团管道局管道防腐技术研究所改为中国石油集团工程技术研究院。 

 附件：

1、参会代表名单

2、国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》工作大纲

3、《钢管涂层车间工艺设计规范》资料收集表1～表3

4、标准主要起草人员回执表
国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》编制组
二〇〇九年二月二十七日
附件1

国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》参会代表名单

	序号
	单位及所在部门
	姓名
	性别
	职务及职称
	联系电话

(含手机号)

E－mail
	通信地址
	邮政编码

	1
	中国冶金建设协会
	郭启蛟
	男
	副秘书长

教授级高工
	010－82227793

guo7802@163.com
	北京市海淀区西土城路33号
	100088

	2
	中冶东方工程技术有限公司

轧钢室
	贾立虹
	男
	副总工程师
	0472－6958779

Jialihong@beris.cn
	包头市130信箱 轧钢室
	014010

	3
	宝鸡石油钢管有限责任公司防腐分厂
	张战明
	男
	工程师
	13571738200

ffzhming@126.com
	陕西省宝鸡姜潭路10号
	721008

	4
	宝山钢铁股份有限公司
	杨 军
	男
	高级工程师
	021－26643951

13701994090

Yangjun@baosteel.com
	上海市宝山区牡丹江路1813

宝山宾馆南路3337室
	201900

	5
	宝钢股份钢管品种管理部技术质量室
	左宏志
	男
	工程师
	13611925612

021－26647628

Zuohongzhi@baosteel.com
	上海市宝山区同济路333号1409室
	200940

	6
	宝钢股份宝钢分公司钢管厂
	徐广印
	男
	工程师
	021－26641312

13701790876

xuguangyin@baosteel.com
	上海市同济路3521号         
	201900

	7
	天华化工机械及自动化研究设计院管道工程技术研究所
	张嗣伋
	男
	副总工程师
	0931－7310658

13909310550

zsjsys@126.com
	甘肃省兰州市西固区合水北路3号
	730060

	8
	沙市钢管厂管道涂敷公司
	索　琪
	男
	经理

工程师
	13907215534

Frp8301242@vip.sina.com
	湖北省荆州市沙市区北京东路2号
	434001

	9
	沙市钢管厂管道涂敷公司
	吴世杰
	男
	副经理

工程师
	13986718042

Wsj701006@126.com
	湖北省荆州市沙市区北京东路2号
	434001

	10
	广州番禺珠江钢管有限公司防腐厂
	韦昆宏
	男
	技术质量工程师
	13622819915

020－84558888转2203

3852117＠163.com
	广州市番禺区清河东路石碁段珠江钢管厂
	511450

	11
	中国石油工程技术研究院/防腐质检中心
	刘金霞
	女
	高级工程师
	022-66310267

13642064610

ljxcnp@126.com
	天津市塘沽区津塘公路40号
	300451

	12
	中冶赛迪工程技术股份有限公司
	廖祥荣
	男
	副总经理

教授级高工
	023－63548131
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	13
	中冶赛迪工程技术股份有限公司质量安全部
	周可为
	男
	副总工程师

部长

教授级高工
	023－63548816
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	14
	中冶赛迪工程技术股份有限公司质量安全部
	阎鸿鑫
	男
	副总工程师

教授级高工
	023－63548286
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	15
	中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部
	穆　东
	男
	主任

教授级高工
	023－63548250

13193037315

Dong.mu＠cisdi.com.cn
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	16
	中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部
	曹　勇
	男
	高级工程师
	023－63548938

13608359182

Yong.cao＠cisdi.com.cn
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013

	17
	中冶赛迪工程技术股份有限公司轧钢事业部
	王秋艳
	女
	秘书
	023－63548637
	重庆市渝中区双钢路1号
	400013


附件2

国家标准《钢管涂层车间工艺设计规范》工作大纲

一、本规范编制组成员
主编部门：
中国冶金建设协会
主编单位：
中冶赛迪工程技术股份有限公司
参编单位：
1)  中冶东方工程技术有限公司
2)  宝鸡石油钢管有限责任公司
3)  中国石化集团江汉石油管理局沙市钢管厂
4)  番禺珠江钢管有限公司
5)  中国石油集团工程技术研究院
6)  宝山钢铁股份有限公司
7)  中国化工集团天华化工机械及自动化研究设计院
二、制订本规范的目的
1.  相关标准现状
1)  现行国家标准《无缝钢管工艺设计规范》GB50398－2006，包含的内容有：热轧无缝钢管、冷轧冷拔无缝钢管、热处理/精整/管加工生产工艺设计。未包括钢管深加工的钢管涂层生产工艺设计的内容。
2)  将于2009年7月1日起实施的国家标准《焊管工艺设计规范》GB50468－2008，包括高频直缝焊管、直缝埋弧焊管、螺旋埋弧焊管、不锈钢连续成型焊管、不锈钢单支成型焊管生产工艺设计，亦未包括钢管深加工的钢管涂层生产工艺设计的内容。
3)  随着石油、化工、矿山、水利、冶金等行业对钢管涂层产品质量、生产成本控制以及环境保护等要求的提高，对钢管进行现场涂敷已不能满足用户的需求，已逐渐要求钢管涂层在涂层车间或工段进行预制加工，成为钢管深加工的一部分。

2.  制订本规范的目的
1)  规范钢管涂层车间工艺设计，推动钢管涂层技术进步。为在钢管涂层工程建设中，贯彻执行国家钢铁产业发展政策，推进钢管涂层生产技术升级和结构调整，提高钢管涂层工艺设计质量和设计规范化，特制定本规范。
2)  满足我国钢管涂层车间建设和技术改造的迫切需要，解决建设现代化钢管涂层车间工艺设计无国家标准可循的状况，使新建、改建和扩建钢管涂层车间生产的各类涂层钢管产品符合国家标准或国际惯用标准。
3)  在钢管涂层车间工艺设计中，贯彻执行国家的技术经济政策，确保工程质量，做到技术先进、安全环保、经济合理。钢管涂层车间工艺设计应符合国家现行的《钢铁工业环境保护设计规范》、《钢铁企业节能设计规范》、《冶金企业安全卫生设计规定》、《工业企业设计卫生标准》和《轧钢安全规程》等。
4)  与现行国际及行业产品标准协调一致，加速淘汰落后的工艺、装备和产品。
三、本规范的内容范围和制订的意义
1.  本规范适用范围
本规范适用于新建、改建和扩建钢管涂层车间工艺设计。
本规范适用于编制项目建议书、可行性研究报告、初步设计各设计阶段。

本规范适用于聚乙烯/聚丙烯、熔结环氧钢管外涂层项目，熔结环氧粉末、双组分液体钢管内涂层项目。
2.  本规范主要技术内容
1)  原料选择
2)  钢管涂层机组生产工艺
3)  钢管涂层机组工艺设备选择
4)  工作制度、工作时间和机组的设计负荷率
5)  钢管涂层机组生产能力的计算
6)  车间平面布置和车间设计
7)  检化验设施
8)  车间主要技术经济指标
9)  环境保护、劳动安全和工业卫生 
3.  制订本规范的意义
由于钢管涂层产品可防止腐蚀、提高钢管使用寿命、降低金属消耗，降低介质流动阻力、降低动力消耗、提高输送效率、降低输送成本，因此钢管涂层产品及钢管涂层技术发展迅速。
制订本规范可规范钢管涂层车间工艺设计、推动钢管涂层技术进步；满足我国钢管涂层车间建设和技术改造的迫切需要，解决建设现代化钢管涂层车间工艺设计无国家标准可循的状况；有利于钢管涂层车间在工艺设计中，贯彻执行国家的技术经济政策，确保工程质量，做到技术先进、安全环保、经济合理；可与现行国际及行业产品标准协调一致，有利于加速淘汰落后的工艺、装备和产品，改进和增强钢管涂层车间的环境友好性。
同时，随着全球经济的发展和能源需求的急剧增长，油气开采和输送用钢管涂层产品的国际市场前景也十分广阔。本规范制订中将重点解决与相关现行国际及行业产品标准的协调、衔接问题，在提高新建或改扩建钢管涂层车间工艺技术水平，提高钢管涂层产品档次和质量，满足内需的同时，提高我国钢管涂层车间的综合实力，为增强我国钢管涂层产品的国际竞争力奠定基础。
四、编制本规范的基本原则

1)  严格贯彻国家法律、法规，本规范不得与国家法律、法规、标准、以及行业标准相冲突。

2)  密切结合我国实际情况，并与我国管理水平、工艺技术水平相适应。

3)  积极采用行之有效的新工艺、新技术、新材料，做到技术先进、经济合理、安全实用。

4)  积极采用国际先进标准。

5)  确保安全，并具有可操作性，符合国家、行业特点，与有关工程建设标准内容相协调。

6)  根据国家安全环保的有关法律法规，结合具体的钢管涂层工艺，制定相应的安全、环境保护强制性条文规定。

7)  严格执行国家关于工程建设标准编制规定，内容完整，不与现行的其它规范冲突。语言文字简明扼要。

五、规范章节划分及分工
1.  规范章节划分
本规范包括前言、条文、附录和条文说明。

条文的内容拟分12章，依次为：总则，术语和符号，一般规定，钢管涂层生产用原料，钢管涂层机组生产工艺，钢管涂层机组设备选择，工作制度、工作时间和机组的设计负荷率，机组生产能力的计算，车间平面布置和车间设计，检化验设施，车间主要技术经济指标，环境保护、劳动安全和工业卫生。
2.  编制分工
《钢管涂层车间工艺设计规范》章节划分及分工见表1。各单位编写的内容包括条文、附录（如有）和条文说明。
表1


章节划分及分工
	序号
	主  要  内  容
	编  写  单  位
	备  注

	1
	总则
	中冶赛迪
	

	2
	术语和符号
	中冶赛迪
	

	2.1
	术语
	
	

	2.2
	符号
	
	

	3
	一般规定
	中冶赛迪、宝鸡钢管公司、中石油工程研究院、中冶东方
	

	4
	原料选择
	
	

	4.1
	原料钢管
	
	

	4.1.1
	无缝钢管
	宝钢股份公司
	

	4.1.2
	焊接钢管
	宝鸡钢管公司、宝钢股份公司
	

	4.2
	涂层材料
	
	

	4.2.1
	聚乙烯/聚丙烯涂层材料
	中石油工程研究院
	

	4.2.2
	液体涂层材料
	宝鸡钢管公司
	

	4.2.3
	粉末涂层材料
	宝鸡钢管公司
	

	5
	钢管涂层机组生产工艺
	
	

	5.1
	钢管外涂层机组生产工艺
	宝山钢铁股份有限公司、天华化工院、沙市钢管厂
	

	5.2
	钢管内涂层机组生产工艺
	天华化工院、宝鸡钢管公司、沙市钢管厂
	

	6
	钢管涂层机组设备选择
	
	

	6.1
	钢管外涂层机组设备选择
	宝山钢铁股份有限公司、天华化工院、沙市钢管厂
	

	6.2
	钢管内涂层机组设备选择
	天华化工院、宝鸡钢管公司、沙市钢管厂
	

	7
	工作制度、工作时间和机组的设计负荷率
	
	

	7.1
	钢管外涂层机组
	中冶赛迪、中冶东方
	

	7.2
	钢管内涂层机组
	中冶赛迪、中冶东方
	

	8
	机组生产能力的计算
	
	

	8.1
	钢管外涂层机组
	中冶赛迪、中冶东方
	

	8.2
	钢管内涂层机组
	中冶赛迪、中冶东方
	

	9
	车间平面布置和车间设计
	
	

	9.1
	钢管外涂层机组
	中冶赛迪、宝钢股份公司、天华化工院
	

	9.2
	钢管内涂层机组
	中冶赛迪、宝鸡钢管公司、天华化工院
	

	9.3
	钢管内外涂层机组
	中冶赛迪、宝钢股份公司、天华化工院
	

	10
	检化验设施
	中石油工程研究院、天华化工院
	

	11
	车间主要技术经济指标
	
	

	11.1
	钢管外涂层机组
	中冶赛迪、中冶东方、宝鸡钢管公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司
	

	11.2
	钢管内涂层机组
	中冶赛迪、中冶东方、宝鸡钢管公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司
	

	12
	环境保护、劳动安全和工业卫生
	中冶赛迪、中冶东方
	


注：各节编写单位有一个以上的，排在第一位的是本节的编写汇总单位。

六、规范相关的调查研究及负责单位
初步拟定的编写《钢管涂层工艺设计规范》需调查研究的内容及分工见表2。
表2    调研内容及分工
	序号
	主要内容
	负责单位
	参加单位
	调研时间

	1
	钢管涂层生产工艺调查研究（包括钢管表面处理、涂敷工艺、涂层钢管用途、涂层厚度范围、单位产品原材料及辅助材料的消耗和环境保护措施等）
	中冶赛迪
	宝鸡钢管公司、宝钢股份公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司、天华化工院等
	2009.2～2009.7

	2
	钢管涂层设备调查研究（包括钢管表面处理设备、涂敷设备、固化设备、涂层加工设备、检测设备、通风除尘设备等）
	中冶赛迪
	宝鸡钢管公司、宝钢股份公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司、天华化工院等
	2009.2～2009.7

	3
	钢管涂层材料调查研究
	宝鸡钢管公司
	中石油工程研究院、宝钢股份公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司等
	2009.2～2009.7

	4
	新材料、新技术、新工艺、新设备调查研究
	宝钢股份公司
	中石油工程研究院、天华化工院等
	2009.2～2009.7

	5
	机组生产能力计算方法及公式调查研究
	中冶东方
	宝鸡钢管公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司等
	2009.2～2009.7

	6
	国内外有关钢管涂层产品标准收集
	中冶赛迪
	中石油工程研究院、宝钢股份公司、宝鸡钢管公司等
	2009.2～2009.7

	7
	钢管涂层生产现场资料收集（包括钢管涂层机组环境保护、安全卫生措施和其技术装备以及工艺技术指标）
	中冶赛迪
	宝鸡钢管公司、宝钢股份公司、沙市钢管厂、番禺珠江钢管公司等
	2009.2～2009.7


调查研究主要内容：

1)  检索近20年来石油、化工、矿山、水利、冶金等行业在钢管涂层产品领域的设计、科研、制造、安装、检验及生产操作等方面有关文献资料。
2)  现场调研国内钢管涂层生产厂在建设或改造中的设计、制造、安装、检验、生产操作等方面的有关资料，其调研内容详见表2。检索文献资料和调查研究工作结束后，由负责单位在2009年7月底前写出调查研究报告并寄主编单位，由主编单位汇总整编统一管理。

调查路线：陕西、上海、北京、河北、湖北、广东、天津、四川、辽宁等地。详细时间届时通知。
七、需要研究的问题
1)  钢管涂层材料种类众多，重点研究目前国内外最常用的钢管涂层材料种类，及其耐腐蚀性、粘结性、稳定性、经济性和应用范围，并进一步研究国外钢管涂层产品应用领域的发展。
2)  收集并研究现行国际及行业钢管涂层产品标准，落实标准的适用范围。
3)  确定钢管涂层机组系列或类型。根据目前国内外钢管涂层机组适应涂敷钢管品种规格、涂层材料种类、涂敷层数、涂敷方式等产品类型及规格范围，确定钢管涂层机组系列或类型。
4)  研究国内外钢管涂层产品应用领域以及典型的钢管涂层生产工艺和钢管涂层机组设备组成。
5)  研究国内外典型钢管涂层机组环境保护、安全卫生措施及其技术装备。
6)  研究国内外典型钢管涂层机组工艺技术指标。
7)  其它需要研究确定的问题。
上述几个需要研究的问题是本规范编制中的重要内容，请各参编单位认真研讨，以指导本规范的编写。资料收集表见附件3（供参考）。
八、编制工作进度计划
2009年2月召开编制组第一次工作会议，正式成立编写组。研究、通过编制详细计划和编写大纲，并落实分工。
2009年2月～ 2009年7月收集资料，进行调查研究；
2009年7月31日前各参编单位完成规范的文稿（含条文及条文说明）交主编单位；

2009年9月30日前主编单位完成规范汇总稿；

2009年10月，召开第二次工作会议讨论汇总稿。
2009年12月完成征求意见稿，发出征求意见。
2010年5月，召开第三次工作会议，研究对征求意见稿的修改版；
2010年6月，完成送审稿。
2010年7月召开专家审查会，由中国冶金建设协会主持对送审稿进行审查。
2010年8月完成报批稿。
附件3  

表1 《钢管涂层车间工艺设计规范》资料收集表－工艺技术
填报单位：




















填报人：


















年   月   日
	项目
序号
	单  位  名  称
	项目名称
	机组
类型
	涂敷钢管
规格范围
(mm)
	涂敷材料
种    类
	年产量(万t或万m2)
	工  艺  技  术

	
	
	
	
	
	
	设计
	实际最大
	体现目前水平/先进水平的技术
	发  展  方  向

	
	
	
	
	
	
	
	产量
	年份
	工艺
技术
	控制
技术
	检测
技术
	专有
技术
	工艺
技术
	控制
技术
	检测
技术
	专有
技术

	1
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	2
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	3
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	4
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	备  注(含对原料钢管及涂层材料的要求，涂层厚度及其公差，涂敷速度，涂层性能及其指标，执行的产品标准等)：



表2 《钢管涂层车间工艺设计规范》资料收集表－工艺流程
填报单位：












填报人：









年   月   日
	项目1

工艺流程
	

	项目2

工艺流程
	

	项目3

工艺流程
	

	项目4

工艺流程
	

	备  注：


	您所了解和掌握的钢管涂层新工艺、新技术：



表3  《钢管涂层车间工艺设计规范》资料收集表－技术经济指标
填报单位：




















填报人：


















年   月   日
	序 号
	指 标 名 称
	单位
	项目1
	项目2
	项目3
	项目4

	
	
	
	车间总量或综合
	车间总量或综合
	车间总量或综合
	车间总量或综合

	
	
	
	设  计
	实际或
实际最好
	备     注
	设  计
	实际或
实际最好
	备     注
	设  计
	实际或
实际最好
	备     注
	设  计
	实际或
实际最好
	备     注

	1
	车间年加工量
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	2
	主要涂层产品
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	……
	万m2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	……
	万m2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	合计
	万m2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	3
	原料年需要量
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	年需管料
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	年需涂层材料
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	……
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	……
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	4
	车间主厂房面积
	m2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	5
	车间设备总重量
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	   其中：工艺操作设备
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	         起重运输设备
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	6
	电气设备总容量
	kW
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	   其中：直流
	kW
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	7
	机组负荷率
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	   其中：机组年工作时间
	h
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	8
	车间职工总人数
	人
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9　
	每吨涂层钢管消耗指标
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.1
	原料钢管
	t
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.2
	涂层材料
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	……
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	……
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.3
	磨料
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.4
	水
	m3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	   其中：新水
	m3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	         软水
	m3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	         循环水
	m3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.5
	电
	kW·h
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.6
	燃料
	GJ
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.7
	蒸汽
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.8
	压缩空气
	Nm3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.9
	耐火材料
	kg
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.10
	各种清洗剂
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.11
	工具
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.12
	液压油
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.13
	润滑油
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.14
	润滑脂
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.15
	喷标漆
	kg
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9.16
	其它
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　


附件4

标准主要起草人员回执表
标准名称：钢管涂层车间工艺设计规范　　　             参加单位：　　　　 　（盖章）

	姓名
	性别
	职务
	职称
	电话（含手机）
	传真
	E-mail
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