
锅炉安装通用施工工艺

卧式快装锅炉安装施工工艺
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卧式快装锅炉安装

一、锅炉房平面布置的设计复检

根据《蒸气锅炉安全技术监察规程》、《热水锅炉安全技术监察规程》的要求，

在锅炉安装前，安装单位必须进行下列工作：

1、复检锅炉房的位置是否符合有关规程的要求。

2、复审锅炉安装位置，管道布置，应经过正规设计单位的设计。

3、查阅当地质量技术监督部门特种设备安全监察机构的审批手续。

二、对锅炉实物与技术资料的核对检查

1、核对锅炉结构，铭牌参数。

2、抽检焊缝质量：直观检查，必要时用 X射线探伤抽检。

3、测量锅壳焊缝错开量不少于 100mm。检查前、后管板与管束的连结形式

（胀接或焊接）。

4、查阅分汽缸及主要管道材质，受压元件强度计算等技术资料。

三、锅炉基础放线与就位找正

1、锅炉本体、分汽缸及辅机基础的放线验收

1）根据土建单位提供的建筑物相对位置进行锅炉基础纵向对称中心线及横

向基准线的放线工作。

2）依据建筑物已确定的水准线复测标高线。

3）要求甲方出示锅炉条形基础砼结构质检合格签证。

4）检查基础螺栓孔位置正确与否及砼面预埋铁板的平整度。

放线复检锅炉基础及±0mm 标高线。基础验收按《水管散装锅炉安装工艺》

的标准执行。快装锅炉条形基础平面倾斜度为 1：25。

分汽缸、辅机基础放线以锅炉房设备平面布置图尺寸为准。

2、锅炉就位找正

锅炉由起重设备吊装至条形基础后应进行找正工作：

1）根据锅炉两侧联箱中心及锅壳中心确定锅炉对称中心线。
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2）将锅炉对称中心线重合于条形基础放出的对称中心线。

3）依据图纸给定的横向基准线，调整锅炉纵、横向就位尺寸。

4）依据炉排主动轴两端中心，用水平仪或“U”型水平管进行锅炉整体水平

度找正，并做好技术记录。

5）为了便利锅炉排污，在找正锅炉水平度的同时，保证锅炉由前向后整体

倾斜 25-30mm。找正结束后应将锅炉条形底拖板与砼基础预埋板进行焊接固定工

作。

四、安全附件安装

1、压力表的安装

1）必须装有与锅筒蒸汽空间直接相连的压力表（一般应装置 2只）。

2）蒸发量≥2t/h 的锅炉，应在省煤器出口和给水管的调节阀前各装 1只压

力表。

3）主蒸汽管或分汽缸应装置 1-2 只压力表（根据设计图纸要求）。

4）压力表精度选用：在工作压力＜2.5Mpa 的锅炉， 其精度不应低于 2.5

级。

5）压力表和存水弯管之间，应装有旋塞三通阀，以利于冲洗。

2安全阀的安装

1）蒸发量＞0.5t/h 的锅炉，应装有 2 只安全阀，（不包括省煤器上的安全

阀），蒸发量≤0.5t/h 的锅炉至少装 1只安全阀。

2）省煤器出口、分汽缸就地，必须各装 1只安全阀。

3）安全阀排汽管应直通室外，排汽管底部的泄水管应接至安全地点（如有

盖板的地沟）。

3、水位表的安装

1）蒸发量＞0.2t/h 的锅炉，应装置有 2 只彼此独立的水位表，蒸发量≤

0.2t/h 的锅炉至少装 1只水位表。

2）水位表应装在便于观察的部位，距离操作地面高于 6m 时，应加装低地水

位计，低地水位计连接管应单独接到锅筒上。

3）水位表应有最高、最低安全水位和正常水位的明显标志，水位标高偏差

不应超过±2mm（以锅炉正常水位线为准）
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4）玻璃管式水位计应配制安全防护装置，并装有安全电压的照明设施。

5）蒸发量≥1t/h 的锅炉，应装置高低水位警报器，安装电极式警报器时，

其导线不应靠近高温附件，防止导线绝缘层损坏。同时还应去除电极上附着有阻

碍导电的杂物。

4、排污装置安装

1）蒸发量≥1t/h 或工作压力≥0.8MPa 的锅炉，应在每根排污管上装配 2

个串连的排污阀。

2）排污管应接到室外安全地点或排污扩容器内，排污管弯头应用无缝钢管

煨制。

3）排污阀不应用通路不直的普通球形截止阀代替，应装置快速直通阀进行

排污。

五、工艺管路的安装

1、管道布置

1）管道架设时，应有一定的坡度，以便于放气、放水和疏水，坡度按图纸

技术要求施工（一般坡度不小于 2mm/m）

2）管道布置时，应与梁、柱、墙、设备和其他管路之间留有一定的距离，

以满足检修、热胀冷缩及管道保温的要求。

3）水平管段焊缝距支架边缘不小于 50mm，不允许在管段焊缝上焊接支吊架

筋板。

4）方形伸缩节的顶部不宜有焊接。

5）穿过楼板的垂直管道上的焊缝与楼板间的距离应不小于 500mm。

6）直管道上两条对接焊缝之间的距离，应不小于管子的外径，同时也不应

小于 150mm。

7）焊接钢管对接时，其纵向焊缝应错开不小于 100mm。

8）弯管的焊缝离弯曲起点的距离不小于 50mm。

9）在母管上配制挖眼三通时，开孔位置不能在焊缝上。

2、管道的支承和支架

1）管道的支承和支架，应按图纸要求留有热胀冷缩的向隙。

2）导向支架和滑动支架的滑动面应保持洁净，滚珠、滚柱、托滚等活动件
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与其支承件接触良好，使管道能自由膨胀。

3）设置支架和吊架，要有可靠的稳固性，支架或吊架的跨距，按规程规定

或图纸技术要求执行。

3、焊接工艺

安装快装锅炉时，对主汽管、给水管等主要管道的焊接工艺应按《水管散装

锅炉焊接工艺》执行。

六、单机试转

1、链条炉排安装结束，应空载运行 8小时检查以下内容：

1）电动机、摆线针轮减速机构的轴承温度、振动值、马达电流、各部润滑

情况等。

2）联轴器端面间隙和径向、轴向偏差值。

3）炉排片排列是否平整，挡渣器装置角度正确并应留足够的膨胀间隙。试

转时，炉排不应出现跑偏现象，链条在安装前是否进行拉力试验并做好记录。

4）防焦箱两侧密封应用石棉绳填垫密实。

2、风机试转

1）送、引风机试转时应平稳，无异常响声，马达电流应正常。

2）轴承温度不高于 70℃。

3）振动值在 0.10mm 以下。

3、泵类试转

泵类安装与试转应符合工业水泵有关技术要求。

七、报警及联锁试验

1、锅炉高低水位报警，电极装置应灵敏，水位报警应正确无误。

2、送、引风机与给水泵联锁应“一步到位”，准确。

3、利用蒸汽压力对蒸汽往复泵或给水注水器作正常供水的试验。

八、水压试验

快装锅炉水压试验按《工业锅炉安装工程施工及验收技术规范》的有关部分

执行。

九、锅炉热态调试与试运转
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1、烘炉

1）快装锅炉烘炉时间为 4—6天。

2）烟气升温第一天不超过 80℃。以后每天温升不宜超过 20℃，后期在锅炉

尾部烟温不应超过 160℃。

3）烘炉结束后，砖缝灰浆含水率应不高于 2.5％(取样位置在燃烧室两侧中

部，距炉排面上方 1.5—2m 处，取灰浆重量约 50g)。

2、煮炉

煮炉的注意事项、进水温度、操作步骤详见烘煮炉方案。

3、安全阀校验

安全阀校验按下列表内数值进行。

额定蒸汽压力（Mpa） 安全阀整定压力

≤0.8
工作压力+0.03 Mpa

工作压力+0.05 Mpa

0.8<P≤5.9
1.04 倍工作压力

1.06 倍工作压力

省煤器安全阀 1.1 倍工作压力

安全阀启闭压差一般应为整定压力的 4—7％，最大不超过 10％。当整定压

力小于 0.3MPa，最大启闭差为 0.03MPa。

4、72 小时试运行和总体验收

锅炉在额定负荷连续运行 72 小时，并应保证锅炉正常的蒸汽参数。验收内

容如下：

1）查看锅炉试运行时各项热工、电气仪表、保护装置是否正常并正常投用，

锅炉蒸汽参数是否达到额定要求。

2）检查锅炉各部位有无渗漏，各安全附件是否灵敏可靠，并检查各种安全

装置，例如高低水位报警器，低位水位计及连续自动上水是否正常运行。

3）检查各伸缩部位的膨胀指示，做好膨胀指示记录。检查燃烧设备和其他

辅机的运转情况。

4）检查锅炉给水，炉水监督情况，是否符合规定要求。

5）72 小时试运行完毕，办理移交签证手续。
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