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1 特点

哈尔滨锅炉厂的 660MW 超超临界变压运行锅炉采用 乇
型布置，后烟道部分由前包墙、后包墙、侧包墙和中间隔组成

环形“曰”字形，中间隔墙将烟井隔成前再热器侧烟道和后过

热器侧烟道。下部布置省煤器灰斗和回转式空气预热器。中间

隔墙上部是由规格为 准38伊7.5mm，间距为 267mm和 133.5mm
交替的管子组成的光管吊挂管排，中下部是由 准32伊7.5mm的

管子构成间距为 100.13mm的膜式管排。

锅炉安装的内在质量相当部分是看运行后的状况，保证

管排平整，不形成烟气走廊，避免管排冲刷磨损是相当重要

的。中间隔墙管排的平整度涉及到与低温过热器管排、低温再

热器管排的间距是否均匀，因此中间隔墙的平整度尤为重要。

由于管排鳍片焊接变形以及与上段吊挂管安装焊接过程中，

热应力集中必然会引起管排的变形，导致管排的不平整。在组

合及吊装过程中控制管排的平整度是关键的环节。

2 中间隔墙管排组合方案选择

中间隔墙除悬吊管外，整体中下段由 24片管排组成，分

别为 12 片中段和 12 片下段管排，中间隔墙整体宽度为

19258.6mm。由于中间隔墙 准32伊7.5mm的管子组成的管排与

前包墙、侧包墙的规格为 准38伊10.5mm的膜式管排相比，中间

隔墙管排具有间距最大，管子口径小，壁厚小等特点。中间隔

墙管排上没有刚性梁等刚性固定装置，管排的组合及鳍片焊

接过程中更加容易变形。管排的平整度的控制只能靠安装和

组合时的严格把关，保证管排组件的平面度。因此必须制定科

学合理的方案进行安装。

根据现场实际状况，选择地面组合，组合成一定尺寸的管

排，设计炉顶吊装方案，组合后进行吊装，吊装难度大，增加了

组合加固的工作量，不过吊装工作量大大减小。管排组合平整

度的控制是吊装工作的重点，安装过程中必须要有相应的处

理措施。在地面组合过程中进行加固，高空焊接时将管排加固

成一个整体进行焊接，从而保证安装尺寸。

3 中间隔墙管排组合方案吊装及预留开档

中间隔墙中下段各 12 片管排组成，采用 3片中段、3 片下

段组合成 4件宽约 5m，高 19m的组合件后从炉顶预留开挡

处吊装就位，中间隔墙组合时应在再热器侧安装 I20 工字钢

进行加固，为保证管排的平整度，工字钢与管排上各根管子均

紧密接触，采用工字钢的翼缘用钢板和鳍片进行焊接，用工字

钢进行加固应在低温再热器管排的空挡处，以免安装的工字

钢影响低温再热器管排的吊装就位。加固工字钢的标高根据

图纸选定为 65m、60.5m、57m、53.3m、49m。吊装中间隔墙上集

箱组件需要缓装部分支吊梁。
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4 组合过程中的准备及步骤

4.1 管排铺设

首先在组合场内选用一块 25m伊25m的场地作为中间隔

墙组合场，用 I12 工字钢等搭设高度 0.8耀1.0m 的组合架，将

管排组合架布置在锅炉 40t门吊组合场内，组合架搭设要求

牢固、平整，组合管排焊口应位于组合架型钢的空挡上，便于

管子焊后热处理或返口的工作。

管排吹扫通球后将管排进行组合，应按照图纸的编号平

铺管排，并注意管排中的异形管，防止左侧右侧混淆，并注意

鳍片坡口的方向，坡口面应全部朝上，便于管排组合时焊接以

及个别鳍片之间需要镶嵌扁钢进行密封[1]。

4.2 管排的组合

管排吹扫通球结束后调整管排的尺寸，由于组合鳍片会

引起管排之间的尺寸收缩，因此按照每道鳍片收缩 1耀1.5mm
的尺寸进行放宽。并检测管排的对角线，保证组合后的 4 片管
排的对角线差控制在 5mm之内。

将管排进行中段、下段的组合，将需组合的 24 片管排组

合成 4片准备吊装的管排，组合时将中段管排下管口为基准

进行调整，中段管排的上管口可在与上段管安装时进行调整，

对于对角线大的，管排一端可采取缩小管排之间鳍片宽度进

行调整，管排对角线小的位置用增加鳍片之间的间隙的方式

进行调整，鳍片之间镶嵌的扁钢间隙应均匀，使管排的宽度控

制在 3mm，对角线差控制在 5mm之内。

管排对接不同于光管单根管子的对接。在对口焊接前，要

预先对管排全部的对口间隙进行全面测量，并按对口间隙大

小分类。对口间隙适当的管口先进行对口焊接，由于焊口焊接

收缩，将使间隙稍大焊口变成可以焊接的接口，对于间隙过小

或过大的焊口均采取割管或接管处理，不得采用热膨胀或强

拉对口。管排对口焊接时，为了减小管子的变形，应采取交叉

焊的方法。

管口焊接后可进行管排的鳍片焊接，焊接鳍片同样应减

小焊接应力，必要时可在管排背面进行间断焊接，以减小应

力。焊口检测合格后将焊口处密封鳍片进行安装，焊接时应交

叉焊接，保证焊口处管排的平整，对管排边缘处变形较大的管

排应及时进行校正，温度必须控制在合金钢临界温度下，可适

当采用千斤顶等工具。

将组合后的 4片管排进行整体预组合，主要是进行整体

尺寸的复核和相邻位置之间的记号标识，以便高空组合时的

相对位置控制，通过调整对角线和镶嵌扁钢使整体尺寸符合

组合要求，将 4 片管排相互进行标识，并用 I20 工字钢进行加

固，为使型钢与管排贴紧，在间隙较大处用马镫和千斤顶进行

调整，采用多点加固，为便于临时加固型钢的割除和打磨，用

手枪钢板压住工字钢并与管排之间的鳍片焊接。

4.3 管排吊装及高处加固

将组合后的管排按照既定的顺序从顶部预留开口进行吊

装并抛挂在中间隔墙上集箱上，管排口对口前对管排垂直度

进行测量，可用经纬仪将管排边缘管进行测量或吊挂铅垂线

进行复核并调整，确保管排处于垂直状态。管排对口时应根据

整片管排的焊口预先对管排对口间隙进行全面测量，并按对

口间隙大小分类。对口间隙适当的管口先行对口焊接，间隙过

小或大焊口均采取割管或接管处理。

高处加固，对吊装临时就位的管排按照字面组合的记号

进行加固，将工字钢与工字钢进行连接，既保证管排成一整

体，也防止焊接变形，保证管排的平整度和整体尺寸。特别注

意，管排的整体中心线应进行复查。

用垂直梯或软爬梯将 4片在地面预组合的 3 道鳍片处进

行焊接，焊接方式采用间断式焊接，以防止热应力过大而导致

焊接变形。

镶嵌扁钢使鳍片之间的间隙尽量小，对需要填充处的鳍

片进行打磨处理，用砂轮逐片修磨，以保证接触严密，防止焊

后节距收缩。鳍片首先采用点焊，点焊密度要加大，同时鳍片

的焊高不能太大，过大的焊高反而有热应力，可能导致管排的

变形。由于设计为单面坡口，低过侧空挡处暂时不焊接。

低温过热器、低温再热器排及进口集箱以及包墙下集箱

等设备安装结束后，及时安装低温过热器与中间隔墙的附件，

调整距离使低温再热器、低温过热器与中间隔墙之间的距离

符合图纸的要求。安装工作结束后可对临时安装的 I20工字

钢及钢板进行拆除，并打磨遗留在中间隔墙鳍片上的痕迹。

5 效果及体会

大唐 ** 电厂 2#锅炉中间隔墙管排采用在地面组合控制

管排平整度的方法和高空安装时先加固成整体后拼缝焊接消

除应力的方式，中间隔墙平整度得到很好的控制，后烟井部位

低温过热器、低温过热器与中间隔墙之间的间隙得到了保证，

后烟井部位未出现烟气走廊等安装通病，得到业主方的认可。

由于吊装工期紧张，管排鳍片焊接需要相当长一段时间，

如果将各段空挡处采用间断焊接，剩余部分在管排吊装后进

行，以节约鳍片的焊接时间。中间隔墙管排组合和吊装管排平

整度的控制也为今后锅炉其他管排平整度的控制提供了值得

借鉴的经验。
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