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浅析加热炉的施工质量管理
王 建

（辽阳石化公司，辽宁辽阳 111003）

摘 要：随着各类炼油化工装置的规模扩大，加热炉设备的结构、规格尺寸等越来越复杂，其安装施工技术要求也越来越高，施工难
度较大。从方案审核、钢结构安装、焊接控制、炉管试压、筑炉衬里等方面对加热炉的质量管理进行总结和探讨。
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0 引言
设备安装质量管理中最基本的一项内容是对设备施工质量

进行控制，因为没有质量，进度、成本以及其他要素就无从谈起，
因此，质量管理是最重要的安装工作。加热炉是炼化设备中技术
含量较高、结构相对复杂的非标设备，为了保障其施工质量，需
要对施工的关键控制部位、对象或施工中容易出现问题的环节
进行严格控制。
1 方案审核

施工方案是指导项目施工的具体执行文件，它必须详细、有
针对性、结合实际并且满足设计图纸要求。编制施工方案时，不
仅要考虑现场的施工条件，合理安排施工方法、工序、组织机构
和安全质量保障措施；而且需要制定一个最优的施工进度计划，
它必须随着工程进展情况做出动态调整。总之，施工方案的优
劣，对工程质量有着直接、决定性的影响，认真编制和审核施工
方案具有重要意义。

加热炉施工除主体施工方案外，还需要审核炉管焊接方案、
热处理方案、模块吊装方案、筑炉衬里方案、强度试验方案、脚手
架搭设方案及冬季施工等专项方案。施工方案重点审查总体布
置及工期安排是否合理、质量及安全保证措施是否满足施工要
求等。
2 炉体钢结构安装

钢结构安装就位前，需要对基础施工质量验收。如果基础顶
面偏差太大，或者地脚螺栓位置偏差太多，将严重影响钢结构的
安装质量。因此，必须重视安装前的基础复测，要求土建、安装质
量管理人员对复测数据共同把关，形成基础复测记录。

一般情况下，加热炉钢结构均采用模块化方式进行安装组
对，分为辐射段钢结构、对流段钢结构、烟囱模块等。钢结构安装
主要抓好柱脚垫铁隐蔽、钢结构焊接质量管理、高强螺栓扭矩值
控制、钢结构垂直度及标高偏差等重要质量控制点。其中，钢结
构主梁对接焊缝应严格按照设计要求进行超声检测。
3 炉管焊接管理
3.1 制定焊接工艺

开始焊接工作之前，需要根据施工所涉及的材质进行焊接
工艺评定。焊接责任工程师根据焊接工艺评定报告编写焊接作
业指导书，所有的焊接工作均需按焊接作业指导书严格执行。

3.2 焊工管理
加热炉焊工都必须取得相应焊接项目的焊工合格证，严禁

无证上岗或超资质施焊。有条件的情况下，安排具有炉管焊接经
验的焊工。炉管施焊前，由焊接技术人员结合现场实际对焊工进
行焊接施工交底。
3.3 焊材管理

首先检查进场的焊材外观、质量证明文件是否符合要求，不
合格严禁用于施工。再加强焊材使用管理，没有进行烘干或重复
烘烤两次以上的焊条不得用于炉管焊接，严格做好焊条烘干和
发放、回收记录。
3.4 加强焊接现场环境管理

焊接环境要求：相对湿度小于 90%；气体保护焊风速小于
2 m/s，焊条电弧焊风速不得大于 8 m/s；温度大于 5 ℃；雨、
雪、大雾天气严禁施焊。结合现场实际条件，可搭设防雨棚、防
风棚，以满足相关要求。
3.5 现场焊接管理

焊前严格按照焊接工艺评定确定的坡口形式打磨坡口，并
进行渗透检测，确保坡口质量。炉管组对前，可采取通球试验、压
缩空气吹扫等措施将管内灰尘、杂物清理干净。组对时，重点检
查坡口间隙、错边量是否超差，完成组对后先进行定位焊。炉管
焊接前进行预热，焊接时管内不得有穿膛风，严格控制层间温
度，焊接采用短电弧、减小摆动，以减少焊接线能量。

焊后严格按照热处理曲线进行热处理，并检测硬度值。硬度
值不合格的焊缝需重新进行热处理。焊接完成后没有及时进行
热处理的焊缝，应立即进行后热处理。最后使用射线检测焊缝是
否存在缺陷，返修不得超过两次。
4 附件安装

燃烧器安装时应做好以下 3个方面的质量控制：①检查燃
烧器内各通道是否畅通；②调节机构能够自由地转动；③将各连
接部位的严密性、安装位置偏差控制在规范允许的范围之内。

另外，加热炉看火门、防爆门等部件应严格控制位置尺寸偏
差、门框四周的严密性，烟道挡板要重点检查规格尺寸、启闭是
否灵活等。
5 强度试验

加热炉炉管及其附属管线均为高温高压，多为合金钢材质
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滇西地区铁路施工项目机械设备现场管理分析
唐铁军

（中铁十七局二公司设备物资部，陕西西安 710024）

摘 要：根据铁路施工现场机械设备的管理现状，解析机械设备管理的总体目标和任务，探讨企业强化铁路建设施工中机械设备的
现场管理策略。
关键词：铁路工程；施工现场；机械设备；管理策略
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0 引言
铁路项目建设过程中，机械设备发挥了不可或缺的作用，是

施工顺利开展的保障，也是铁路工程项目成本的重要构成。因
此，工程项目只有不断地优化施工现场机械设备的管理模式，切
实维护机械设备正常运行，提升每台设备的完好率和利用率，最
大限度地发挥机械设备的效能，提高铁路工程项目施工进度和
效率。

项目概况：2015年 12月 28日，集团公司中标新建大理至

临沧铁路站前工程 DLZQ-5标项目，由二公司承建，中标金额
14.11亿元，工期 56个月。项目位于云南省临沧市云县，施工
起讫里程 DK139+125—DK174+800，标段全长 30.085 km。主
要工程内容：站场 2 座，路基 2502 m，桥梁 4114 m/10 座，隧
道 23 429 m/7.5座。
1 设备管理的总体目标和任务

机械设备管理的目标是利用有效的管理手段，使施工中的
每台机械设备处于良好的运行状态，优化资源配置，提高机械设

且管壁较厚。管道系统密封面全部是环形连接面，对盲板密封要
求高。试验介质一般选用洁净水，水温不得低于 5 ℃，氯离子浓
度不得高于 25×10-6。

水压试验是检查加热炉炉管安装的重要质量控制措施，主
要步骤为：打开排气阀、进水阀，往管内充水，排净管理空气，安
装符合规格的压力表，关闭排气阀、进水阀。启动试压泵，缓慢升
压至设计压力，保压 10 min，检查无压降、泄漏等异常后，压力
降至设计压力，稳压 30 min后全面检查炉管及焊缝，以不降压、
无泄漏、不发汗及目测无变形为合格。
6 炉衬施工
6.1 筑炉材料验收

加热炉主要包括粘土质隔热耐火砖、耐火陶瓷纤维毯、耐火
陶瓷纤维模块、浇注料等筑炉材料。材料进场后，立即检查其包
装袋是否完整。衬里料的包装应由防潮袋，包装袋上应标明产品
名称、牌号、生产批号、生产日期及生产厂家等。及时组织建设单
位、监理单位、总包单位进行见证取样，并送至有资质的检查单
位进行复检。取样数量及检验项目必须符合规范要求，严禁使用
不合格的材料。
6.2 浇注料施工管理
（1）浇注料施工前需进行隐蔽工程检查：一是确保锚固钉安

装完毕且质量达到标准要求，炉墙预留开孔位置准确；二是炉内
壁板要通过除锈，将其表面的油污等附着物清理干净，按设计要
求刷涂防露点涂料。
（2）现场同步试块。浇注料施工过程中，必须使用相同牌号、

品种和配合比浇注料留置工程试块，并根据不同的施工部位分
别制作试块。

（3）加强浇注料施工质量监管，确保施工人员严格按照厂
家配合比要求下料，搅拌好的浇筑料应在 30 min内使用完，
已经初凝的浇注料不得使用。浇注料衬里表面预留膨胀缝，纵
向和横向间隔 800～1000 mm，留设宽 3 mm、深 20～30 mm 的
井字伸缩缝。施工完毕，衬里自然养护 7 d后进行烘干处理，
做好烘炉记录。
6.3 陶瓷纤维模块施工管理

陶瓷纤维模块安装前也需要隐蔽工程检查，确保锚固钉焊
接牢固、炉内壁除锈符合设计要求。安装完后需对模块衬里的间
隙、厚度、平整度、垂直度进行重点检查，确保安装质量符合规范
要求。
7 结束语

加热炉是各大炼厂石化装置中的关键核心设备，提高加热
炉的施工质量，是装置优质高效运行的前提：加强炉管焊接管
理，有利于延长炉管的使用年限；抓好筑炉衬里施工质量，可以
提高炉子的热效率。无论上述哪个环节、哪道工序出现质量问
题，都会影响加热炉本身的正常运行。
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