


岱海一期机组综合升级改造
汽轮机改造施工



目录

1

2

3

4

改造施工特点

改造主要施工介绍

改造施工难点分析及控制

施工管理及亮点



第一部分

改造施工特点
PART 01

01



新技术应用

扩底自锁型机械锚栓

绳锯混凝土切割

柱包钢

交叉作业

低压缸基座、排汽装置、汽轮机

本体改造施工均在同一施工区域

内，存在立体交叉作业

极寒天气

1、2号机组改造施工

高峰期正值冬季，平均

温度低于零下20℃。

施工未知因素多

采用新工艺、工序

改造范围广，涉及系统多

大件吊装等

运转层布置紧凑

空间有限，布置紧张

汽轮机本体、发电机

、排汽装置模块等
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改造主要工作分两阶段：

第一阶段

• 旧设备拆除（利旧部分保护性拆除）

第二阶段

• 主体施工



旧设备拆除（利旧部分保护性拆除）

汽轮机本体、汽门及附件拆除

凝汽器拆除及7、8号低加更换

-4.5米原凝汽器基础柱、低压缸原基座柱周围墙板及汽门基础
拆除、吊装

真空泵、开闭冷泵等辅机设备、中低压管道（部分旧管路根据图
纸要求保留利旧）拆除

01

02

04

03

第一阶段：



内、外上下缸

缸内部

套

转子

轴承箱

及台板

汽轮机本体

仅保留轴承箱台板地脚螺栓！同时做好丝扣防护工作。



凝汽器拆除及7、8号低加抽出更换

原凝汽器基础柱拆除

前、后水室

隔板、钛管

管束

接颈、喉部、

壳体、疏扩

及热井



凝汽器拆除及7、8号低加抽出更换

凝汽器内部套拆除、吊装



第二阶段：

土建施

工阶段

机务安

装阶段

主体施工



主体施工

第二阶段：

低压缸
基座改
造

排汽装
置基础
柱施工

辅机设

备基础

施工

土建施
工阶段



汽轮机本
体、汽门
及附件安
装

排汽装置
及7、8号
低加安装

辅机设备
及中低压
管道安装

机务安装
阶段

第二阶段：

主体施工
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以下改造施工难点主要从设备拆
除、工序衔接，施工细节等不同于常
规安装及检修方面进行分析说明，对
常规安装流程在此不做阐述。



运转层平台
布置

转子二次吊装
运输

中压缸整缸
吊装

主汽、再热汽门
基础切割

采取的应对措施

1、严格按照现场定制化摆

放布置；2、旧设备及时运

输至厂外；3、严格控制设

备进厂时间与使用时间间隔

周期，间隔周期约为 3天。

采取的应对措施

协商新转子到货时间，

利用转子专用运输车将旧

转子倒运至指定地点，减

少了转子二次吊装及运输

风险。

采取的应对措施

整缸重约170吨，超出两

台行车抬吊额定载荷的80%，

与厂家沟通，现场拆除外上

缸后整缸吊装，满足吊装要

求，同时大大节省了施工时

间。

采取的应对措施

提前市场调研，

采取新技术，对汽

门基础使用绳锯混

凝土切割，效率高，

时间短。

施工难点分析及控制汽轮机改造



中压缸揭外上缸整缸吊装

中压缸外上缸扣合



再热汽门基础整体切割

绳锯切割机器
绳锯切割位置



立体交叉
作业

钛管施工

采取的应对措施

凝汽器改造过程中，与

低压缸改造施工存在立体

交叉作业，需在汽缸内搭

设硬隔离防护措施，同时

做好交叉施工作业前交底

工作。

采取的应对措施

拆除过程中，使用卷扬

机将钛管抽出，速度快，

效率高，同时设专人做好

安全监护工作。

施工难点分析及控制凝汽器改造

大件托运
吊装

采取的应对措施

拆除过程中，水室、

隔板、疏扩及四周壳

体均为大件，且吊装、

托运空间受限；需提

前铺设轨道、测算托

运及吊装空间。

采取的应对措施

安装过程中，排汽装置为模块式，

分4层8件吊装，若从A列墙外托运，

与排汽管道施工干涉，影响施工进度。

经专业技术人员通过软件模拟，

现场研究决定模块全部由汽机房行车

从13.7米低压缸区域分层吊装至安装

位置。

模块化安装



A0列墙

水室

端
板

卷扬机

6.8米

原循环水管道 原循环水管道

钛
管



排汽装置模块吊装、就位



施工难点分析及控制低压缸基座改造

此次基座改造前期，详细策划各道工序的施工周期，技术人员详细了解

每一步工序及与下一步衔接工作的注意事项；施工开始后，现场管理、技术

人员进行实际把控，提出每道工序开始前会遇到的问题，提前预防，提前处

理，为每道工序的顺利实施提供保障，同时在施工中对于未按计划完成的工

序，现场二次开会讨论，吸取经验，认识到不足之处，及时调整并优化后续

工序，确保每道工序符合现场实际情况，在安全、质量可控的前提下，按计

划完成低压缸基座改造工作。

以下为低压缸基座改造现场施工工作，并配相关图片加以说明，希望为

后续同类型机组改造提供可靠资料。



一 对III、IV、V轴基座柱周围约1.5米内设备、管道（阀门）、电气

附件及防护设施进行全部拆除，基座改造完毕后，再进行恢复工作。



二 对原III、V轴基座柱周围约3米内进行土方开挖至-4.5米，以满足

柱包钢施工空间需要。



三 III、V轴基座柱土方开挖结束后，使用混凝土绳锯对周围墙板进行

切割，并使用钻孔机对墙板进行打孔，以方便后期施工固定、吊装，墙板

切除完毕后将其吊至厂外指定地点。



四 III、IV、V轴基座柱四个施工面，除一面为锚栓安装、钢筋绑扎外，

其余三面均需打孔、植筋；打孔时，先按施工图锚筋位置定位，再根据原基柱

内钢筋位置进行现场调整，最后按实际植筋位置仿样确认钢板孔洞。

现场仿样打孔、植筋



钢板栓钉焊接、
钢板打孔



五 III、IV、V轴基座柱锚栓打孔、安装，锚固深度分别为960mm、

1280mm，安装前需对基础破除，单台机组打孔264个。

基础破除 锚栓打孔 锚栓安装



外包钢板与原基座柱采用植筋连接方式

六 新旧基柱采用钢板外包工艺，外包钢板与原基座柱采用植筋连接，

与新增基座柱采用栓钉连接，钢板与钢板间均需满焊。



外包钢板与新增基座柱采用栓钉连接



低压缸基座改造施工现场



低压缸基座施工分3个阶段完成

-4.5米—+1米

+1米-梁底

梁底-运转层平台

部分工序可同步展开施工，现场根

据实际情况合理调整，避免交叉作

业，互相影响。

此工序与排气装置基础柱（四

角）施工干涉，不得同时施工。

在此施工阶段，须完成

排汽装置基础柱施工，否则

将严重影响整个施工周期。

在钢板安装过程中，需

搭设承重平台，使用行车将

钢板吊装至承重平台后，用

倒链对其进行牵引，吊装至

安装位置。

第一阶段

第二阶段

第三阶段
需将汽轮机预埋件进行精找，后期

无法进行调整



-4.5米

+1米

梁底

运转层

新
增
部
分

新
增
部
分

新
增
部
分

新
增
部
分

排汽装置基础柱

施
工
区
域

施
工
区
域

#1排汽装置#2排汽装置
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在此次改造过程中，我公司组建经
验丰富的改造项目团队，充分利用行
业先进技术，有效解决了一系列问题，
开工前期对安全，质量、进度等方面
进行有效策划，过程中严格把控，最
终达到改造预期效果。



每月不定期组织人员进行
防风险、除隐患、遏事故

培训学习

每天参加班前会，组织全员
进行宣誓‘我要安全我会安

全我能安全’

安

全



质

量

每周日针对现场质量问题、
成品保护进行总结，并组
织人员进行学习培训。

结合各个专业不同时期的施
工特点，对相关人员进行阶

段性持续交底



工

程

交任务
交安全
交技术

每周六进行周列会，
对现场施工进度把
控及相关安全问题
进行汇报。



施

工

亮

点汽轮机预埋件纵横中心线、标高验收



施

工

亮

点
新设备金属检验



施

工

亮

点
轴瓦垫块接触面

轴承箱台板接触面



施

工

亮

点地脚螺栓安装、防护，轴承箱就位



施

工

亮

点低压外上缸试装配、切割、安装



施

工

亮

点
高压缸整缸吊装



施

工

亮

点主汽门吊装、就位，大螺母火焰加热，做
好高温隔离措施



施

工

亮

点施工现场大、小设备部件摆放整齐、有序



汽
机
房
运
转
层
平
台

现
场
文
明
施
工

汽机房运转层整体布置图



汽
机
房
运
转
层
平
台

现
场
文
明
施
工

位
置：
发
电
机
周
围



汽
机
房
运
转
层
平
台

现
场
文
明
施
工

位置：汽机汽缸两侧



汇报完毕，谢谢大家！


