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脱硫塔拆除方案
工程概况

脱硫塔为圆筒式 FRP 结构，塔高23 米，直径5.6 米，整个塔体及烟道甲方要求一次性拆除。
一、施工方案
根据脱硫塔与其他建筑物的间距及起重机械能力，将脱硫塔及烟道分为 4 段拆除，采用 80 吨及 25 吨汽车起重机。拆除时先将烟道用 25 吨吊车分 3 段切割拆除塔体在上部平台至下部平台依次进行切割吊拆，拆下后由乙方分解成小块运至指定场地。
拆除时操作人员应站在塔体外侧的安全位置，每段塔体拆除时应用吊车配合施工，以免塔体切割完时造成倾斜出现事故。此拆除采用手工气割及手持式切割机进行，并由吊车配合施工。
二、质量保证措施
1、我公司将严格按照以国标 GB/T19002--ISO9002 标准质量体系文件为编制依据。针对工程项目特点，不断完善质量保证体系。2、建立质量保证体系，目的在于使项目工程在整个施工过程中
处于受控状态。使单位工程达到合同验收评定标准。
3、拆除过程中应始终保持构件及待拆构件的强度和稳定性，使
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吊车处于吃劲状态。
4、拆除前要在塔体周围架好脚手架及架板以便于施工人员操作方便和安全。
5、拆除前要对吊装用吊环进行安全检查，不可盲目拆除，如有问题必须采取有效措施以确保安全。
6、拆除顺序自上而下，构件拆吊、装卸、运输一定要轻吊慢放， 垫平垫稳。支点距离不大于 500mm 并防止筒段滚动，同时要做好放绳扣损伤、挤压变形的措施。
7、拆下的构件及时做好编号，以备安装方便查找。三、施工安全措施
1、牢固树立“安全第一、预防为主”的安全生产方针，建立健全以项目经理为首的安全保证体系，明确责任奖罚分明。
2、施工人员必须遵守《建筑施工高空作业安全技术规范》及《建筑安装工人安全技术操作规程》的有关条款。
3、施工人员必须严格遵守安全制度及安全操作规程，坚持班前安全交底及安全活动制度。
4、施工现场设专人负责统一指挥，工作时不得擅自离岗，在吊装过程中，如遇无把握的工作应及时报告现场负责人，组织安全试验， 不允许无把握的工作。
5、高空作业人员要系好安全带，地面人员要带好安全帽，高空作业人员要严禁乱往地面扔东西。吊车司机及起重工的信号联系必须明确统一，严禁在信号不明确的情况下工作。
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6、吊装时在吊车回转半径内严禁行人通过和逗留。
7、吊装时应进行试吊，将物件调离筒体后停车，检查刹车是否灵敏，物件有无损伤，吊具、锁具是否安全可靠。一切正常方可吊装。物件在高空稳定前不准上人。
8、现场要备消防用具，防止发生火灾。
9、工地现场除落实执行以上规定外还要切实执行公司制定的《保卫、防火安全管理制度》的一切条文。
10、吊装前必须核对物件的重量，并检查吊点位置，绑扎方法、吊索设置是否符合设计要求，确认安全后方可起吊。
11、吊装前对地下孔洞、管线要事前探明并采取措施，外脚手架的架设必须按有关规程进行选料架设。
12、严禁赤脚和穿拖鞋进入现场，高空作业不准穿硬底和带钉易滑的鞋靴。
13、施工现场要设警戒标志，夜间要设警示灯、四、文明施工措施
1、搞好工地的精神文明建设，做好各项的宣传工作。
2、搞好工地现场的环境卫生。
3、按规定搭设临建，放好材料和机具，现场整洁和道路通畅。
4、执行有关夜间施工规定，做好环境保护工作。
5、施工工具、电线要设置合理，外观整齐，工地、仓库要有标牌。
6、增强施工人员的环保意识，降低垃圾污染，加强内部管理，施工中做到工完料清，减少施工垃圾外运，不可避免的垃圾要及时的放
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入专门设置的垃圾箱里，并随时运到指定的垃圾场处理。
a. 	拟投入劳动力计划1、架工：8 人
2、气焊：6 人
3、运输人员：6 人
4、管理人员：1 人
b. 拟投入施工机具配置
· 70 吨汽车吊：1 台
· 运输汽车：15 吨 2 辆
· 氧气乙炔：2 套
· 切割机：4 台
· 架管：800 米
· 架板：200 页
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脱硫塔土建方案

招标方提供地质资料在原有脱硫塔基础上进行拆除与重建1.拆除施工必须在动土证、开工报告办理好后方可进行。
2. 装置区拆除混凝土时极易产生火花，每天施工之前必须按相关规定办理动火证。
3. 混凝土拆除采用空压机、风镐，人工配合破碎。机械须有专人操作，拆除中如遇到地下管线、电缆及其他建（构）筑物必须马上停止， 征得甲方同意并采取相关措施后方可继续施工。
4. 拆除范围：基础由基础顶面向下拆除 400mm  ，装置地坪平面位置由原基础深度由装置地坪顶面向下拆除 100mm 。
5. 拆除后的垃圾要及时清理并运走，以免影响装置的正常运行和后续施工。
6. 新旧基础接槎部位的处理

旧基础拆完后要剔除接槎处的松动石子及混凝土碎渣，并洒水充分湿润。然后用素水泥浆涂刷两遍。
7. 脱硫塔基础梁施工

7.1 钢筋工程

7.1.1 所用的钢筋必须具有出厂合格证，并在使用前对其力学性能进行复验，各项性能指标符合现行国家规范及标准要求后方可投入使用。
7.1.2 钢筋表面应洁净，无损伤，油渍、漆污和铁锈等要在使用前清除干净。带有颗粒状或片状老锈的钢筋不得使用。



[image: ]
2.1.1 钢筋的规格、型号及加工的形状、尺寸必须符合设计要求。
2.1.2 钢筋绑扎必须按设计及规范要求施工，梁的箍筋弯钩叠合处应错开布置。基础梁纵向钢筋搭接接头应错开设置
2.1.3 基础梁钢筋的保护层厚度为 35mm，在钢筋与模板间设置水泥砂浆垫块，以保证其厚度。
2.1.4 钢筋绑扎施工允许偏差:	骨架	宽±5 mm ，高±5 mm,	箍筋间距±20 mm。
2.2 模板工程
2.2.1 基础梁采用 600×100mm 组合钢模板施工，使用φ48×3.5 钢管和配套扣件进行加固。
2.2.2 模板表面必须平整，无扭曲、缺楞现象
2.2.3 模板与混凝土的接触面应涂刷隔离剂。严禁隔离剂玷污钢筋及混凝土接槎处。
2.2.4 模板拼缝严密，接缝不应漏浆。为了加强模板的整体刚度,	在模板外侧设 2 根φ6 钢筋箍牢。
2.2.5 基础梁支撑利用地槽边坡及锚固钢管作为支撑点，其间距不得大于 1.0 米。钢管支撑部位必须铺设垫木，以便均匀受力。
2.2.6 基础梁侧模在混凝土强度能保证其表面及棱角不因拆模而损坏后方可拆除。
2.3 混凝土工程
2.3.1 采用 425 级普通硅酸盐水泥。水泥必须具有出厂合格证，进场后须取样复验，化验合格后方可使用。
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2.1.1 细骨料选用中砂，含泥量不大于 1％，检测合格后方可使用。
2.1.2 粗骨料选用 5～40mm 粒径的卵石，含泥量不大于 1％，检测合格后方可使用。
2.1.3 搅拌水选用饮用自来水。
2.1.4 混凝土在施工之前必须根据设计要求的强度等级由检测中心出具施工配合比，在施工过程中应严格按配合比试验报告中的材料用量进行称量拌制。原材料称量时的允许偏差如下：
水泥：±2％	砂子、石子：±3％
2.1.5 基础梁混凝土浇筑前，新旧基础梁接槎部位的杂物、松散混凝土均应清理干净并洒水湿润。
2.1.6 基础梁混凝土应连续一次浇筑完，浇筑过程中不得发生离析现象，应仔细振捣密实，使新旧混凝土紧密结合，且不得有蜂窝、孔洞等质量弊病。
2.1.7 基础梁混凝土浇筑完后应及时加以覆盖和浇水养护，养护时间不得少于 7 天。已浇筑的混凝土在其强度达到 1.2N/mm2 以后方可在其上踩踏或作业。新浇筑的混凝土应按要求留置试块。
8 装置地坪恢复
8.1 基础梁施工完后要将装置地坪的基底清理干净,不得含有砖块、混凝土块等杂物，然后将基底整平夯实，每层的压实系数不小于0.94。
8.2 浇筑地坪混凝土前须将新旧地坪接槎部位清理干净，并用水冲洗。
8.3 恢复的装置地坪顶面标高与路面标高保持一致。
8.4 地坪混凝土应连续一次浇筑完，浇筑过程中不得发生离析现象，
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应仔细振捣密实，使新旧混凝土紧密结合。浇筑过程中要控制好标高，
使新旧地坪标高保持一致。
8.5 混凝土振捣密实后在水泥初凝前用木抹子压实，在水泥终凝前用铁抹子压光，当面层表面出现泌水时，采用干拌的水泥和砂子（体积比为 1：2）撒匀后再抹平、压光。
8.6 地坪混凝土浇筑完后应及时加以覆盖和浇水养护，养护时间不得少于 7 天。已浇筑的混凝土在其强度达到 1.2N/mm2 以后方可在其上踩踏或作业。
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塔器设备现场制作方案
本工程简介：

本脱硫塔为直径 5600mm,高度为 23000mm;塔体采用玻璃钢立式缠绕技术制作，根据设计图纸及现场情况本脱硫塔采用现场制作。要求定作方的配合条件：
1. 场地：现场要求 40*40 平方米左右，要求平整，可承重达40 吨
2. 库房：提供 50 平方米的材料仓库，离现场越近越好。
3. 用电：提供 45KW 容量的三相 380V 电源，接到现场	。一、塔器制造安装工艺流程：
在对脱硫塔进行拆除的同时，脱硫塔的制作同步进行。
施工准备——会审图纸、备料——技术交底——筒体模具、组装平台等技术措施准备——塔内件、人孔、接管附件厂内制作——塔体单节筒体组对——于基础上安装塔底（斜底）及排空管等相关内件
——分段预组对塔体——塔体连接质量检测——安装塔内支撑、喷淋管、除雾器及附件等——塔体分段吊装立式正装组对——喷淋管及喷头喷淋试验——塔器安装压力、致密性试验
1. 施工准备：
1.1 仔细了解图纸中有关塔器的结构、细节尺寸及各技术样图之间的衔接和要求有无矛盾；
1.2 会审图纸，明确工艺、材料要求及特别的制作要求，并据此提供材料采购计划（塔体尽量采用原平板以提高塔体的强度和韧性）。
1.3 施工技术负责人组织人员进行技术交底和安全文明教育；详细明
 (
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确塔器的具体制作步骤、图样、技术法规、标准规范，现场条件、质
量标准、必要的技术措施等。
1.4 根据施工现场清理、规划制作场地，预留吊装机械等车辆行走路线，与建设单位沟通架设施工用用电线路、电焊机棚等临时设施；
1.5 配置相应的施工设备、工具、准备工卡具、样板和检测量具等； 并将设备机具按施工现场平面布置图规定的位置就位；缠绕机放置于规定场地；
1.6 缠绕设备的组装
缠绕设备由五大部分组成：
A. 微机驱动系统
B. 液压驱动系统
C. 浸胶卷系统
D. 缠绕系统
E. 模具系统
其中微机控制系统是贮罐制作的中枢神经，它控制缠绕系统按设计的工艺参数进行生产，另外模具制作也是质量控制点的一个组成部分，模具外壁锥度应不大于 1 度，外径偏差在公称直径正负 1%范围， 容器总高度偏差不大于设计的 1%。
1.7 设备调试
1.7.1 缠绕机具安装：
选好场地，设备到达现场以后。把缠绕生产线（电器，喷枪）综合检查一遍，再进行模具制作。
 (
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1.1.1 把芯模放在一平整的场地上，用水平尺校核芯模水平。水平误
差控制在	0.25mm	范围以内（指水平尺上反映刻度，量具：长500mm，精确度 0.5mm）。
1.1.2 中心柱，伸长臂安装
1.1.3 用吊车把中心柱吊到芯模上，校对中心。用 20*50 螺栓固定。
1.1.4 固定伸长臂（用 20*50，32 只），上好钢丝绳，法兰螺丝，校核水平度，水平误差控制在 0.25mm 范围以内（指水平尺上反映刻度，量具：长 500mm，精确度 0.5mm）。
1.1.5 根据合同要求的储罐直径，选好模具环。
1.1.5.1 把模具环在地面上组装，复合，确认上下环及对应环，做好标识。
1.7．6.2	在八根伸长臂上以中心柱为中心，量好模具环槽钢外环与中心柱半径尺寸，做好标识。
1.7.6.3 把模具环下环抬到（或用吊车）伸长臂上，校核好尺寸，固定，再组装上环。
1.7.6.4 用吊车组装上环，上环就位后，用八根垂线在上环均布在槽钢外侧，垂线的长度垂直向下超过下环一米。调整上环和下环的垂直度，要求上下误差不超过 5mm。待调整完成后，在校核一次尺寸，旋转无误时，固定紧固件，必要时进行点焊固定钢模具。把方木打眼挂在模具环上。
1.7.6.5 根据合同要求的储罐直径，减去三合板及五合板的厚度（必要时先测量下板材的厚度）。确定方木固定直径，紧固螺丝。
 (
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1.7.6.3 钉板材：先钉五合板，后订三合板。三合板与五合板固定时，
必须错开接缝处。（此工序可在顶封头吊装就位后进行）
1.7.6.4 校核模具尺寸。

1.8 现场的安全设施配置齐全、按施工现场平面布置图布置做好隔离防护措施；充分与建设单位协调沟通做好安全工作；保护好现有生产设施。
1.9 根据现场条件安排好材料的存放地点，做好防雨，防晒措施，特别是对配方必须按要求做好隔离存放。具体要求：0.4 布；五卷一层， 十字交叉堆放成方。短切毡；四卷一层，十字交叉堆放成方。内衬树脂，结构层树脂分开摆放横竖有序。促进剂，固化剂分开存放距离不能少于 10 米，并做好标识。

2. 生产工艺流程
[image: ]封头制衬	封头加强
[image: ]筒体制衬		组装	缠绕	装配	试验封头制衬	封头加强
零部件制作
2.1 制衬
筒体内衬在专用的悬梁模具上制作，采用喷枪喷射而成，内衬树脂在悬臂梁的旋转作用下分布均匀，使内衬平整光滑，容易赶除树脂中的气泡。同时内衬按模具外径自然成圆弧状，防止了用平板卷
 (
技术文件
)


[image: ]
成圆筒产生的微细裂纹。
封头内衬在专用的封头模具上制作，然后糊制加强层，糊制时层间接缝应错开，搭接宽度为 30mm。
2.2 组装
封头固化后进行组装，组装时备有特制的组装环，将内衬进行粘接，糊制粘接外缝。这样可有效的保证塔器的圆度、垂直度，不至于因几何形状偏差产生额外的应力。
组装连接部位必须打“V”形坡口，所用填充材料与筒体封头材料一致。
2.3 缠绕
缠绕时采用螺旋缠绕、环向缠绕与玻璃布按照产品工作状态下所承受的轴向、环向应力情况进行合理的比例分配，可大大提高玻璃钢各层之间的粘接性能，又避免纯环向缠绕所产生的环向裂纹。
2.4 装配
*装配设备上的管口及其他配件。
*组装环拆开后从人孔中取出。
*糊制组装内缝。检验执行标准
HG/T20696－1999	玻璃钢化工设备设计规定
HGT3983-2007 玻璃纤维增强热固性不饱和聚酯树脂大型容器3.施工进度计划
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