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1.1工程概况
广东湛江奥里油电厂工程是由东方锅炉（集团）股份有限公司设 计制造的2 X 600MW锅炉：露天布置、单炉膛、背靠背布置、亚临界自 然循环、平衡通风、一次中间再热、前后墙对冲燃烧方式、再热汽温 采用烟气再循环调节。其燃料为委内瑞拉的#400奥里油。
本锅炉为单锅筒，用13MnNiMo54钢板制造。锅筒外径2090mm, 壁厚0 =145mm,锅筒整体长度约26983mm,和内部装置总重约210T （由 于锅炉采用EDTA酸洗，内部装置已在厂内安装）。其上布置有降水管、 饱和蒸汽、省煤器、给水、取样、加药以及安全阀等管口。汽包由两 根200mm材质为SA-675Gr.70的吊杆悬挂在汽包吊梁上。汽包安装中 心标高63500mm。汽包吊装重量按230T考虑。
1.2施工项日特点
汽包安装位置为：汽包中心线距炉前钢架立柱K1轴为3000mm,左 右对称于锅炉对称中心线G4轴线，标高为63500mm。而锅炉钢架G3与 G5轴间间距为24000mm,其横梁间净空距离为23700mm,较汽包长度短 3283mm，即汽包左右两端超出G3和G5轴线横梁净距离是1642mm。汽 包安装位置下方标高58000mm以下为钢结构平台。
根据该锅炉钢构架特点和汽包安装的具体情况，其汽包吊装采用4 套100t钢索液压提升装置在汽包垂直投影偏离炉后方向4500mm位置， 即距立柱K1轴线7500mm位置抬吊，呈倾斜状态提升（倾角约为30°）, 待汽包中心位置提升到标高60000mm左右时，将汽包摆平，再用四只 10t链条葫芦将汽包向炉前平移4500mm，提升至就位高度，然后穿装
吊杆，对汽包进行找正、验收。
1.3施工范围
1.3.1吊装设施的制作、安装和拆除；
1.3.2汽包的检查、内部装置的检查；
1.3.3汽包的划线；
1.3.4汽包的吊装；
1.3.5汽包的找正、验收、固定。
[bookmark: bookmark16][bookmark: bookmark17][bookmark: bookmark18]2编制依据
2.1《电力建设施工及验收技术规范•锅炉机组篇》（DL/T 5047-95）
2.2《火电施工质量检验及评定标准•锅炉篇》（1996年版）
2.3《锅筒、锅筒吊杆》（东方锅炉（集团）股份有限公司）
2.4《锅炉钢结构构架图》（东方锅炉（集团）股份有限公司）
2.5《HTPC湛江奥里油电厂工程施工组织总设计》
2.6《电力建设安全工作规程》（火力发电厂部分）2002年版
2.7《质量、安全健康、环境管理手册》2002年版
2.8 HTPC以往工程汽包吊装方案、经验
[bookmark: bookmark19][bookmark: bookmark20][bookmark: bookmark21]3作业条件及准备
3.1作业必备条件
3.1.1汽包划线、检查工作已全部完成并经检验合格。
3.1.2钢结构除锅炉吊装开口图及影响汽包吊装所规定的梁、拉条、平 台暂不安装外，其余钢结构均应安装完毕并经验收合格。需预留的钢 结构如下：
炉左K1〜K2排柱之间10.0m运转层以下的所有钢梁、平台、扶 梯（汽包运输通道）；
· [bookmark: bookmark22]G3〜G5排柱内侧与K11〜K2排柱之间的范围内所有钢梁、平台、 扶梯（汽包吊装通道）；
· [bookmark: bookmark23]G3排柱（K1〜K2排柱之间）标高58000mm〜67200mm范围内的 钢梁、垂撑（汽包吊装、摆平通道）；
· [bookmark: bookmark24]G5排柱（K1〜K2排柱之间）标高 51000mm〜67200mm （含 51000mm ）范围内的钢梁、垂撑（汽包吊装、摆平通道）；
3.1.3顶部炉右汽包吊梁（BK1-25、BK1-26）安装到位；而炉左汽包吊 梁（BK1-11、BK1-26）暂时不就位，先存放在炉顶，待汽包摆平后再 安装（吊梁均为螺栓连接）。
3.1.4吊装通道内（即G3〜G5柱，K11〜K2之间）的设备、临时存放 件暂不安装、存放；拆除通道内的障碍物。
3.1.5吊装专用设施制作、安装完毕且经验收合格，GYT-100D液压提 升装置试运合格。
3.1.6至锅炉炉顶的安全可靠的平台楼梯通道畅通。
3.1.7汽包起吊前应组织相关人员对吊装装置、安全设施、吊装通道进 行一次全面的检查。
3.2吊装所需工、机具
	名称
	数量
	名称
	数量

	FZQ1250/50T 圆筒吊
	1台
	CC2500/450T 履带吊
	1台

	GYT-100D液压提升装置
	4套
	钢索 1X7— u 15.24
（左、右捻向各半）
	6000Kg

	60T重物移运器ZY60-P
	16只
	10t手拉链条葫芦
	8只

	5t手拉链条葫芦
	12只
	对讲机
	6台


3.3作业人员配备及要求
工程师：	1人（工作5年以上）
质检员：	1人（具备相关的资质证）
组长：	1人（工作5年以上）
主作业：	2人（工作5年以上）
作业：	4人（工作2年以上）
架子工：	4人（具备相关的资质证）
司索工：	4人（具备相关的资质证）
液压提升装置操作维护	4人（工作5年以上）
焊工:	4人（具有焊工合格证）
[bookmark: bookmark25][bookmark: bookmark26][bookmark: bookmark27]4组织机构与分工
4.1起吊设施安装分工：
4.1.1所有吊装设施（含GYT-100D液压提升装置、吊装梁、重物移运 器、链条葫芦等）的安装（含拆除）由机运处负责，项日工程部配合; 4.1.2现场GYT-100D液压提升装置的安装、钢索的穿装调整（包括下 锚头的连接）全部由机运处成立的专门操作小组负责；
4.1.3起吊装置的操作和指挥由机运处的专门操作小组统一负责，项日 工程部配合；
4.1.4汽包的就位工作由工程部负责，机运处配合。
4.2吊装指挥组织机构：
总指挥：李鹏庆
副总指挥：黄卫东
技术总负责：雷鸿飞
现场总协调：李颖刘韶勇
技术负责：许冬波伍友平夏运阳
安全质量总负责：王泽奇
安全监督：颜桂哲杨同兴易建民刘禾根
起吊装置安装负责：夏运阳 廖谦
起重指挥：唐友根刘玮
操作负责：谢鹏程刘余华
监护负责：罗慧文胡容明谢少勇
钢绞线测量：李伟
临时电源负责：方燕强曹丹
后勤负责：廖建纯罗晚苟
保卫负责：曾锡军黄天佑
监理工程师：周国臣 安桂林
[bookmark: bookmark28][bookmark: bookmark29][bookmark: bookmark30]5作业内容、要点及注意事项
5.1项日开工前，由工程师对施工人员进行详尽的安全、技术、质量交 底。施工人员应看懂图纸，学习技术规范、规程与本项日有关的章节， 学习本方案。每个施工人员都应了解施工任务、施工方法、质量标准 和安全措施，且得到各级主管部门认可，方可开工。
5.2汽包的检查和划线
汽包检查包括汽包外观检查、汽包内部装置检查以及汽包吊杆检 查，如发现缺陷应做好记录并及时通知相关单位，力争在地面将缺陷 处理完成。
汽包划线利用厂家在汽包上所作的中心线标记，用水平管检查即 可，或根据汽包集降管座的中心线，用拉线的方法划出管座的中心线 即作为汽包的纵向中心线，然后根据汽包的圆周长，以汽包的纵向中 心线为基础，划出汽包两端的四等分点，打上样铳眼，作明显标记，
 用水平管检查汽包两端部的前后侧铳眼及左右侧铳眼差值在允许差值 范围内，则划线正确。
5.3汽包吊杆的存放
汽包吊杆、螺母已清理干净并试组装，拆开后作好标识，并将汽 包吊杆临时存放在K1〜K11之间58000mm层，并做好加固； 5.4脚手架的搭设
汽包划线后在汽包上搭设吊杆穿装用脚手架，在汽包安装标高炉 左封头位置搭设一个架板平台，以缩短汽包整体吊装的时间。
5.5吊装设施安装
吊装设施整体布置在炉顶K1、K2轴顶大板梁MB1、MB2上。
5.5.1按汽包吊装炉顶设施平面布置图分别在MB1、MB2大板梁上布置 4根［28b槽钢（长5000mm，凹面朝上，两端设限位装置），采用连接 钢板与大板梁相焊接，以避免拆除吊装设施时割伤大板梁。每根槽钢 内部放置2台ZY60-P重物移运器（共8台，重物移运器必须清理并加 润滑脂，滚柱应能灵活转动），将汽包吊装专用支撑梁I吊装到位与重 物移运器连接，移运器的上部与专用支撑梁I用连接板相连接,焊缝高 度等于连接板厚度。4根专用支撑梁I位置必须正确（每两根支撑梁用 型钢连接成一个整体），且相互平行，差值不大于5mm （与重物移运器 连接后可在大板梁上左右移动）。重物移运器上的横销两端头至限位槽 钢、限位板的间距应相等，以避免汽包平移时该部位相碰。
5.5.2同样将汽包吊装专用支撑梁II安装在专用支撑梁I上，也通过 ZY60-P重物移运器连接，使支撑梁I可在支撑梁I上前后移动。
5.5.3为了便于平移拖动，在2组支撑梁I的外侧每侧设置2只10t链 条葫芦，内侧设置4只5t链条葫芦拉住支撑梁I的移运小车（吊耳焊 接在大板梁上）；在炉前方向设置4只10t链条葫芦，炉后方向设置4 只5t链条葫芦拉住支撑梁II的移运小车（吊耳焊接在支撑梁I上）。
5.5.4将支撑梁I上表面的空间铺满花纹钢板；在炉顶G4排柱中部， K1〜K2
排柱之间铺设花纹钢板、搭设临时平台，作为液压提升装置的 操作平台（具体见汽包吊装炉顶设施平面布置图）；
5.5.6分别在左、右吊装支撑梁框架上布置GYT-100D/100t液压提升装 置，加固牢靠并调试好；
5.5.7在液压提升装置上方搭设好钢索导索架。
5.6汽包吊装步骤
5.6.1穿钢索连接液压提升装置上下锚头（注：液压提升装置的使用具 体见“国电电力建设研究所”《GYT-100D型钢索式液压提升装置组 装、使用与维护说明书》，此处不再叙述）；
5.6.2检查液压泵站、油管及操作台各个环节的连接情况；
5.6.3空负荷试验液压系统，检查其运行情况；
5.6.4清理汽包运输通道、检查汽包运输道路上的状况；
5.6.5检查汽包的方向,通过液压全挂平板车从炉左K1〜K2间将汽包运 入锅炉房K11〜K2排之间，考虑汽包吊装倾角偏移，并使汽包中心 往炉右偏离600mm；
5.6.6连接液压提升装置下锚头及连接吊耳板与汽包；
5.6.7调整起吊钢索的张紧度；
5.6.8在正式起吊前必须进行试吊：
•将汽包提升500mm；
•下降 300mm；
•检查起吊钢索的张紧度；
•检查试吊过程钢索的张紧均衡性和钢索夹具的动作可靠性。
5.6.9起吊时，进行汽包倾斜操作：
•两侧液压提升装置同时动作，将汽包提升500 mm；
•炉右液压提升装置暂停操作；
•炉左液压提升装置继续提升，至汽包与水平面的倾角为30° （此 时应将汽包右端用卷扬机拖住，直至汽包左端通过炉左G3排柱 标高10000mm的钢梁平台）；
•汽包左端提升时，通过10t链条葫芦将左、右液压提升装置向 炉中心调整，以确保液压提升装置与吊点在同一垂直线上；
•在炉左液压提升装置继续提升操作的同时，视汽包右端与地面 相距情况，炉右液压提升装置进行相应的提升操作。
5.6.10两侧提升装置同步继续提升汽包，保持倾角30°不变，整个过 程要密切注意汽包两端与横梁的间距，防止相碰；
5.6.11当汽包左端提升到66000mm时，进行汽包调平操作：
•炉左侧液压提升装置暂停操作；
•炉右侧液压提升装置继续提升操作；
•汽包右端提升时，通过10t葫芦将左、右侧液压提升装置向炉 左、右侧调整，以确保液压提升装置与吊点在同一垂直线上；
•当右端高度超过56000mm后，汽包右端提升时，左端应同步降 低，直到汽包水平；
•调平后汽包中心线应在60000mm以上，否则应继续整体提升。
5.6.12缓缓松开靠炉后的拉住移运小车的四只5t链条葫芦，拉紧靠炉 前的10t链条葫芦，使移运小车拖着汽包整体向炉前平稳移动。 操作中要协调配合，拖移速度应相同，避免移运器的横销与限位 板相碰。直至到汽包就位位置正下方为止。移运过程中，需拆除 两根支撑大梁I中间的加固连接槽钢。
5.6.13再启动液压提升装置整体提升汽包中心至标高63500+200mm时， 停止提升作业；
5.6.14在汽包摆平后整体提升的过程中利用CC2500履带吊将炉左两根 汽包吊梁（BK1-11、BK1-26）安装到位，并紧固螺栓；
5.6.15利用圆筒吊（或CC2500履带吊）分别将临时存放在58000mm的 两根U型吊杆提升穿装到位：
•当汽包到位后，先将挂在FZQ1250圆筒吊小钩的两根钢丝绳分 别从汽包的两个吊杆孔（包括穿过汽包吊梁上的弧面垫板、螺 母）放下，吊住预先存放在58000mm的右侧汽包吊杆的吊装螺 栓，并将其吊起，再松掉临挂用的链条葫芦及抱箍，然后再将 汽包吊杆吊至板梁下方。同法利用CC2500履带吊提升左侧吊杆。
•用挂在汽包吊梁BK1-11 （BK1-25、BK1-26）下方的两只5t链条 葫芦挂住吊杆，吊机和链条葫芦相互配合，将汽包吊杆提起穿 过柱面垫板孔，然后拧上螺母；两根吊杆都依法穿装好后，按 照图纸规定调整吊杆伸出螺母的高度，找正螺母在垫板上的位 置，并使吊杆下部紧靠汽包上的吊杆定位块；然后将汽包放下 使吊杆承力。
5.6.16汽包找正、找平、加固：
•按照标高、水平、位置的顺序进行汽包找正。汽包中心标高取 +5mm （仅指此次找正）。
•当需要转动汽包来找正水平时，可移动汽包吊耳连接板的位置，
当连接板再次承力时，汽包将产生微小转动从而调好汽包水平。
•汽包找正后，吊杆螺母点焊，同时在汽包两端及炉前位置对汽
包做可靠的临时固定，以防止在吊装其他设备或连接管施工时 汽包产生摆动或转动。
•及时完成质量验收工作。
5.6.17拆除起吊设施及工具，包括承载结构、液压提升装置、钢索、
液压泵站等，并及时对设施进行维护保养。设施拆除后，必须将 大板梁上临时焊接件割除干净（割除时切忌割伤大板梁），并彻底 打磨干净。
5.7作业进度安排
汽包吊装设施的制作2004.11.01 〜2004.11.22
2004.11.28〜2004.12.16
2004.12.15 〜2004.12.18
2004.12.15 〜2004.12.18
2004.12.15 〜2004.12.18
2004.12.19〜2004.12.20
2004.12.21 〜2004.12.23

汽包吊装设施的安装
汽包检查（包括内部装置）
汽包划线、验收
临时措施（包括脚手架的搭设）
汽包吊装
找正、固定、验收
[bookmark: bookmark31][bookmark: bookmark32][bookmark: bookmark33]6质量要求及验收
6.1质量标准
6.1.1《电力建设施工及验收技术规范•锅炉机组篇》3.1、3.2
6.1.2《火电施工质量检验及评定标准》5-1、5-2、5-3。
6.2创精品工程措施
6.2.1安装质量必须严格按《火电施工质量检验及评定标准•锅炉篇》、
《电力建设施工及验收技术规范•锅炉机组篇》中相关内容以及厂家
设备文件资料来控制。
6.2.2汽包及其内部装置的检查
1 [bookmark: bookmark34]汽包检查时应仔细认真，汽包外观无裂缝、重皮及疤痕，凹陷及麻 坑深度不超过3~4mm，特别是人孔门和厂家预焊件焊缝应仔细检查。
2 [bookmark: bookmark35]检查接管座时要测量管头高度、外径、壁厚等是否符合厂家设计要 求并且内部必须清洁无杂物。
3 [bookmark: bookmark36]安装单位应要求制造厂对三次分离元件进行厂内试装配。
4 [bookmark: bookmark37]应对汽包内厂家预焊件焊缝进行仔细检查，发现漏焊处及时补焊。
5 [bookmark: bookmark38]汽包内部装置所有的连接隔板应严密不漏，各处焊缝应无漏焊和裂 纹。
6 [bookmark: bookmark39]汽水分离元件上的紧固螺栓应紧固牢靠，并采取止退措施，要求点 焊的螺母必须点焊牢固，以防螺栓在运行中脱落。
7 [bookmark: bookmark40]汽水分离元件安装应做到方向一致，高低一致。
8 [bookmark: bookmark41]汽包人孔门封闭时应使密封缠绕垫片均布于密封面上，两端人孔门
锁紧槽钢应方向一致，呈水平状态，螺栓带力均匀。
6.2.3汽包吊杆及吊装设施的检查
1 [bookmark: bookmark42]汽包安装前，应对汽包支吊梁、吊杆的制造尺寸进行复查。
2 [bookmark: bookmark43]应对汽包吊杆、螺母的丝扣进行检查和试装，确保结合良好。
3 [bookmark: bookmark44]汽包吊杆螺母下弧面垫块应与汽包接触良好，间隙大于2mm处就加 塞垫铁。
4 [bookmark: bookmark45]吊杆安装是应做受力均匀，炉左、炉右应尽量保持对称。
5 [bookmark: bookmark46]汽包吊装设施的安装均符合图纸要求，各种工、机具安全可靠。
6.2.4汽包的安装
1 [bookmark: bookmark47]汽包吊装前必须进行划线、验收，并按规定认真如实做好记录。
2 [bookmark: bookmark48]汽包划线必须留有明显的中心标志（铳眼），但严禁在汽包上施焊。
3 [bookmark: bookmark49]汽包安装的标高（纵横中心）偏差就应W 3mm，水平偏差应W 1mm,


以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/046043000021010100
4 
