神华黄骅港务公司

企业文化展牌设计及制作安装工程项目
技术文件

一、企业文化展牌设计、样式、工艺技术要求：

（1）位置：进港口大门左侧、右侧两侧各安装3块广告牌。 

广告牌为网架结构与檩条相结合形式，本网架为正放四角锥焊接球网架。

网架尺寸：外框尺寸15*7米，内径尺寸13*5米，离地0.6米。

钢管与球焊接，焊缝一律满焊，钢管对接焊缝，相邻两节点之间不得有两个拼接点，且接管最小长度应大于800MM，且拉杆不得对接。

网架在制作前钢材必须进行彻底除锈，要求无锈蚀、无灰尘、油污等。除锈采用专用除锈设备，进行抛射除锈可以提高钢材的疲劳强度和抗腐能力。对钢材表面硬度也有不同程度的提高，有利于漆膜的附和不需增加外加的涂层厚度。除锈使用的磨料必须符合质量标准和工艺要求，施工环境相对湿度不应大于85％。经除锈后的钢材表面，用毛刷等工具清扫干净，才能进行下道工序，除锈合格后的钢材表面，如在涂底漆前已返锈，需重新除锈。 

油漆，钢材除锈经检查合格后，在表面涂完第一道底漆，一般在除锈完成后，存放在厂房内，可在24小时内涂完底漆。存放在厂房外，则应在当班漆完底漆。油漆应按设计要求配套使用，第一遍底漆干燥后，再进行中间漆和面漆的涂刷，保证涂层厚度达到设计要求。油漆在涂刷过程中应均匀，不流坠。钢材除锈后，底漆喷刷红丹防锈漆2遍，面漆喷刷调和漆2遍。

网架安装及使用中均不允许在杆件上悬挂重物。

质量保证期：广告架主体结构2年，合理使用年限10年，画面1年。
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基础部分：由于港口地质、风向情况特殊，投标单位需根据现场踏勘情况进行设计，公司将向投标人提供港口地质报告等相关技术文件。投标单位需提供相关施工设计图纸（设计图纸需专业设计机构出具并加盖公章）与比价文件一起提报。
注：比价文件中，还需附建筑行业（建筑工程）设计乙级及以上资质。设计部分允许分包，需附委托协议及分包单位设计资质。
(2) 位置：二期翻车机房侧墙展牌
  尺寸：4.9*20米

  采用40*40*4镀锌国标角铁焊接框架，铺设0.6mm彩钢板，画面是无拼接高清喷绘画面。框架与墙面用直径8mm的铁胀管以及拉铆丁连接。

质量保证期：广告架主体结构2年，画面1年。
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（3）位置：物流办公楼楼顶喷绘标牌
  尺寸：3.0*31米

  材质：版面支撑结构部分采用50*50*5镀锌国标角铁焊接框架，斜拉立柱及横拉配重支撑结构部分采用50*50*5镀锌国标角铁焊接方柱，拉筋采用40*40*4镀锌国标角铁焊接，版面框架铺设0.6mm彩钢板，彩钢板与框架之间采用拉铆丁连接，画面是无拼接高清防水防紫外线喷绘画面。横拉配重支撑与墙面用直径8mm的铁胀管连接。

质量保证期：广告架主体结构2年，画面1年。
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（4）位置：二期扩容码头展示牌橱窗（2块）
  尺寸：2.2*2.8米

  材质： 展示牌橱窗采用铁板烤漆工艺，展示牌与地面螺栓连接，强度如果不够，展示牌橱窗背后与原有护栏锚固或焊接连接

烤漆工艺技术要求

处理、烘干、底漆涂装、烘烤、面漆涂装、烘烤、检查、包装

1 除油；2 水洗；3 除锈；4 表调（中和）；5 磷化；6 烘干；7 上挂前品检；8 打磨；9 上挂；10 吹尘；11手工喷涂；12 Disk喷涂；13补漆；14预热炉烘烤；15主炉烘烤；16成品检查； 17下挂包装 

  1）除油：

    主要有矿物油、润滑脂、动、植物油脂，比如操作与搬运过程中用手摸等油脂使绝大多数涂料的附着力严重下降，并影响它们的干燥，也使涂层的硬度和光泽度降低。

    以碱溶液除去工件上之油污，主要的碱为NaOH,NaHCO3等等混合而成；可以买到专门的脱脂粉，然后配制成水溶液；肥皂的皂化作用；

2）水洗 

以清水漂洗，以免前一工序中的溶液污染到下一工序。清水必须是活的（流动的）。

3）除锈

    黄锈能促进腐蚀产物在涂层下蔓延，使涂层失去屏蔽性和不透湿性。在高温高湿条件下能导致涂层和金属的早期损坏，松散的黄锈，附着力差，能与涂层一起脱落。

    除锈的方法很多，如碱液法，酸液法，机械法，电解法等，常见的是碱液法。以化学溶液除去工件表面的氧化皮，锈迹等，一般是用硫酸，也有用草酸。还可辅以超声波清洗。

4）表调（中和）

    表面调整的简称：以酸（或碱）溶液除去除锈工序中表面多余的碱（或酸），调整酸碱度尽可能到中性，即PH值=7；

作用：加快磷化速度，细化磷化结晶，增加磷化的结晶点；

5）磷化

    磷化是涂装前处理的中心环节，用磷酸式锰、锌、镉的正磷酸盐溶液处理金属工件，使在工件表面上形成一层不溶性磷酸盐保护膜，所形成的磷化膜系具有细微小孔的致密结构，增大了工件表面积，可以增大涂层接触面积，使磷化膜与涂层之间产生有利的相互渗透，大大提高有机涂层对工件的附着力 。

    磷化所形成的磷化膜是一层稳定的不导电的隔离层，使金属表面由优良导体变为不良导体，抑制了微电池形成，有效地阻止涂层腐蚀。 

    磷化常用的方法按处理温度分为高温磷化（70~90℃ ），中温磷化（50~70℃ ）和常温磷化（20~30℃ ）。磷化膜一般是黑色的。

6）烘干

以上前处理过程基本都是在水槽中进行的。并且每一工序有时间的规定。烘干水分，准备涂漆；

7）上挂前品检

在上线之前对未涂漆之工件进行外观检查；有很大一部分是已涂过漆的不良品，要检查是否可直接喷涂或是要脱除旧漆；脱除旧漆方法，溶剂浸泡清洗或用专用的脱漆剂脱除。

8）打磨

非必需过程，除去表面粒状杂质并增加一定粗糙度以增加油漆附着力；

第一遍：400#水砂纸

第二遍：800#水砂纸或更细

9）上挂

将产品勾于挂具上，挂具导电并随流水线移动；挂具应为导电体，并需接地（针对静电涂装）；挂具一般根据产品的不同特点而定制的；数量很多，整条流水线周转使用

10）吹尘

除去表面灰尘，毛屑等；压缩空气；静电除尘枪；火焰燃烧；

11）手工喷涂

在自动喷涂前对电位较低处（如阴影部分，凹部等进行预喷涂，但也是必备的没有自动喷涂设备时的选择，效率不高，产能有限，不稳定因素多，不良率较高，漆膜厚度不均等

手工喷涂的设备主要包括空气压缩机，输气管，空气油水分离器，喷枪，涂料容器，喷漆室等。

喷枪的种类有：1、重力式；2、吸上式；3、压送式

12）Disk喷涂

Disk自动喷涂属于静电喷涂的范畴，利用喷涂装置与接地工件之间的高电压差产生静电力，Disk以固定速度产生的离心力将涂料甩出，静电雾化涂料后涂覆于工件上，Disk上下移动覆盖整个工件范围；Disk喷涂设备实际上是旋盘式静电喷涂设备，也可称为离心力静电雾化设备，旋盘转速为：5 000~60 000 r/min，工作电压为：70~120KV，采用空气马达驱动，静电涂装使用的静电涂料，涂料的电阻值需控制在一定的范围内；

13）补漆

检查Disk喷涂缺陷（少漆，漆薄等）部位进行修补，通过检查可及时发现Disk喷涂的缺陷并加以调整，对Disk喷涂不到的位置进行喷涂；

14）预热炉烘烤

以较低温度（如80~150℃）烘烤，使溶剂部分蒸发，湿漆膜流平 

15）主炉烘烤

以较高温度（如180~185℃）强制烘烤，将油漆烤干，流水线速度越快，则温度需调的越高；

16）成品检查    

检查成品；

17）下挂包装 

取下工件，包装；进入下一加工工序或成品入库；

  质量保证期：广告架主体结构2年，合理使用年限10年，画面1年。
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（5）位置：生活区职工之家屋顶喷绘标牌更换画面
  尺寸：23*3米

  材质：画面是无拼接高清防水防紫外线喷绘画面。

  质量保证期：画面1年。
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（6）位置：灯杆标牌200个
  尺寸：1.5*0.6米

  材质：灯杆标牌采用20*20*1镀锌方管焊接框架，画面是高清防水喷绘画面，标牌与灯杆卡扣连接。
质量保证期：展牌2年，画面1年。
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（7）位置：三、四期翻车机房标语字 14字
  尺寸：2.5*2.5米材质：2mm厚铝板拼接，背部钢龙骨架连接，粘贴反光膜标识字2.5*2.5m。

粘贴式标识牌安装工艺流程

1）安装工具、材料准备。
2）确认标识的编码、型号、规格尺寸及图文信息方向是否与安装图纸点位相符。

3）测量标识与地面高度（以标识安装点位图为准）

4）做好墙、地面清洁与保护

5）测量标识安装孔位做标记，画线定位，安装辅件，固定或粘贴标识。

6）标识背部均匀打结构胶、透明胶固定标识，或者铁胀管固定。

7）调整标识水平与垂直度，固定或粘贴标识。

8）标识清洁，标识饰面保护。

9）清点安装工具。

10）清理安装现场废弃物，做好地面清洁。

质量保证期：1年
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二、保证体系措施与承诺
（一）质量保证措施及承诺

1、质量管理保证体系
（1）施工质量控制体系是通过计划、实施、检查、处理四个阶段把经营和生产过程的质量有机地联系起来，而形成一个高效的体系来保证施工质量达到工程质量的保证。

（2）各施工现场管理人员应编制相应的工作标准，在实施过程中进行方式、方法的调整，以使工作标准完善。

（4）在实施过程中，无论是施工工长还是质检人员均要加强检查，在检查中发现问题并及时解决以使所有质量问题解决于施工之中，并同时对这些问题进行汇总，以保证在今后或下次施工时不出现类似问题。 

 （5) 在实施完成后，对成型的产品进行全面检查，发现问题，追查原因，对不同问题进行不同的处理方式，从人，物、方法、工艺、工序等方面进行讨论，并产生改进意见，再根据这些改进意见而使施工工序进入下次循环。

2、管理质量体系的落实

   施工质量管理体系主要是围绕”人、机、物、环、法”五大要素进行的，任何一个环节出现了差错，则势必使施工的质量达不到相应的要求，故在质量保证计划中，对施工过程中的五大要素的质量保证措施必须予以明确地落实。

(1)“人”的因素

    施工中人的因素是关键，无论是从管理层到劳务层，其素质、责任心等的好坏将直接影响到本工程的施工质量。故对于”人”的因素的质量保证措施主要从人员培训、人员管理、人员评定来保证人员的素质。

(2)“物”的因素

    材料是组成本工程的最基本的单位，亦是保证外观质量的最基本的单位，故材料采用的优劣将直接影响本工程的内在及外观质量。“物”的因素是最基本的因素。为确保“物”的质量，我们必须从施工用材、周转用材进行综合地落实。

(3) “环”与“法”的因素

“环”是指施工工序流程，而”法”则是指施工的方法，在本工程的施工建设中，必须利用合理的施工流程，先进的施工方法，才能更好、更快地完成本工程的建设任务。

(4)主要人员质量岗位职责

根据质量管理体系图，建立岗位责任制和质量监督制度，明确分工职责，落实施工质量控制责任，各行其职。

质量保证承诺书

致：神华黄骅港务有限责任公司
×××公司对企业文化展牌设计及制作安装工程整个施工质量做如下承诺：

1、材料合格

凡是进入施工现场的材料，必须要有合格证和检验报告单，需经甲方检验确认，不合格，不符合设计和规范要求的不得适用于工程。

2、施工质量合格

为了保证施工质量，施工前向施工人员进行技术交底，直到每个工人熟悉操作工艺，施工中严格按操作工艺施工，对施工质量严格按“三检制”（自检、交接检、专业检）进行检查，每道工序不检查或检查不符合质量要求的，决不进行下道工序施工，并建立健全质量管理体系和质量保证体系，严格遵守神华黄骅港务有限责任公司针对工程施工、安全管理方面的相关规定。

在广告牌、标牌的安装中，需避开地下管线。在屋顶安装过程中需避开屋顶雷达、天线等相关设施，并做好防雷措施，确保安全。

三、文明施工和安全防护措施

严格遵守公司针对工程施工、安全管理方面的相关规定。

1、建立项目安全文明防护

1)安全文明防护领导组对项目安全文明防护全面负责，实行分级管理，建立安全文明防护制度，

2)做好工人入场安全文明防护教育和培训，贯彻现场各项安全文明防护管理制度，增强员工自我保护意识，并服从现场管理人员指挥，确保安全文明施工。

3)配置安全、文明施工设施，设立安全警告标志牌。

4)进入现场必须戴安全帽。

2、安全文明防护保证措施
安全第一、预防为主。杜绝死亡和重伤事故发生，轻伤事故频率控制在千分之三以下，争创安全生产文明工地。

1）遵守工程施工的安全生产与文明施工的管理规定。

3）现场设置一名专职安全负责人。

4）现场需要用电时，必须提前提出申请，经用电管理部门批准，进行接引。

5）施工用电完毕后，由施工现场用电负责人通知维护班组，进行拆除。

四、工期要求

    分步实施根据公司要求安排作业时间进厂安装，合同签订后6个月，并承接相应日常维护。
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