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第一节 工程概况

1.1 简介

●大连东方精工船舶配套有限公司的动设备主要包括:2台储气罐，1台分气缸，4台油离分离器：

。

第二节 施工部署

2.1 动设备安装施工计划工期

●2007年11月20日至2007年12月5日 计15天，其余工段传动设备在2007年12月10日至2008年元月20日完工。
2.2劳动力安排表(只对传动设备)
	序号
	工种
	人数
	备注

	1
	钳工
	16
	

	2
	起重工
	6
	

	3
	壮工
	6
	

	
	
	
	

	
	小计
	28
	


第三节  通用工序

3.1 施工程序

	
	技术交底
	

	
	↓
	

	
	
	
	

	设备开箱验收
	
	基础验收及处理

	
	
	
	
	

	
	↓
	

	
	吊装就位
	

	↓

	粗找正（一次找正）

	↓

	一次灌浆

	↓

	精找正（二次找正）

	↓

	二次灌浆

	↓

	试车前的检查（润滑系统拆检清理、机器解体清洗等）

	↓

	单机试车

	↓

	

	交工、联动试车


3.2通用工序

为了使后面的叙述变得简明，以泵类设备为例，将设备开箱验收、基础验收及处理、设备吊装就位、灌浆、设备严密性试验、交工资料等通用工序放在这里先介绍一下。

3.2.1设备开箱验收

设备开箱验收前，应完成以下工作。

· 确定参加验收的人员，验收方式；

· 准备并下列技术文件：设备图、施工图、装箱清单、验收技术标准。

· 设备开箱机具、检测工具以及足够的存放备件的库房。

设备开箱验收时，应完成以下工作：

· 清点随机文件：出厂合格证、质量证明书、安装使用、维修说明书、备件清单；

· 清点随机物品数量

· 对设备进行外观质量检查：损坏状态、腐蚀状态、焊缝外观质量等；

· 对设备相关尺寸进行校验；

· 按甲、乙双方制订的验收程序的其它内容进行验收；

· 对不安装的部位、备件应及时送至仓库，并进行适当的标记和防护工作。

注意事项：

· 必须在正式安装前完整地进行验收工作；

· 必须有清楚的验收记录。

3.2.2基础验收及处理

在正式验收前应进行的预备工作：

· 确定参加验收的人员、验收程序；

· 准备并熟悉下列技术文件：设备图、基础图、验收技术标准；

· 准备验收的测量、检测仪器、记录纸。

基础验收时应完成的工作

· 文件资料审查：审查土建施工者的交工资料，特别注意其砼试验报告、材质说明书等；

· 现场实物品质检查：检查基础的外观质量，测量其尺寸误差；

· 签发交接证书：在对基础质量认同或认为其缺陷可让步接受的前提下，双方签字，完成基础交接验收的工作，如果基础存在严重缺陷，则应坚持基础的施工者返工处理合格后，重新办理验收手续。

基础处理

在基础通过正式验收之后，安装设备前仍应完成以下基础处理工作：

· 精确找出基础中心线和标高线的基准线（并予以醒目标记）；

· 将放置垫铁处的基础表面处理至垫铁能水平地放置于该处，确保接触面积75%。

· 对于砼基础，还应将基础表面（包括预留孔）凿毛和冲洗干净，以利于设备基础的找平层灌浆。

3.2.3设备灌浆

在设备找正之后，分2次对设备进行灌浆。第1次：地脚螺栓灌浆；第2次：设备底板与基础间灌浆。这样才能保证设备的最终固定，在操作时应注意：

在灌浆之前，对设备和基础进行的检查与处理：

· 确认设备找正工作已经全部完成；

· 确认调节的垫铁数量、规格、布置符合要求；

· 垫铁之间用电焊点焊牢固，基础表面已凿毛，清理干净（无油污、杂物）；

· 为防止灌浆过程中可能对设备造成损坏，对设备采取的防护工作已实施（如包扎螺丝表面、覆盖机器机身等）。

· 确认已将斜垫铁更换成平垫铁。

灌浆砼的准备：

· 应根据气候、温度、设备的安装、工艺要求选定砼的种类和标号（一般采用300#细石砼）；

· 在试验室确定砼的配合比；

· 在施工场地外面的搅拌站配制砼；

· 在设备的灌浆部位预先安装模板

灌浆操作：

· 先用清水湿润基础表面；

· 缓慢加注物料，充分而适度震捣；

· 根据施工环境的气候情况选择合适的砼养护方式并实施；

· 应该制作一批反映砼强度的砼试块。


[image: image1.wmf]设备灌浆示意图


3.2.4 设备安装、设备运搬就位按先里后外先大后小的原则进行，设备吊装及运搬过程中，应注意设备的保护，起吊钢丝绳套上防护橡胶管，并在设备外表进行临时包装，以免设备擦伤和不锈钢设备渗碳等现象发生。

3.2.5 本车间的属于小型设备，利用卷扬机、手拉葫芦、底座加棍杠或麻绳保护等方法就位，设备的垂直度偏差应不超过h/1000（h为设备高度），就位过程中采用2个磁力线坠在相隔900的位置上检测垂直度。

3.2.6 本车间的设备和操作台的固定均采用地脚螺栓、膨胀螺栓、焊接螺栓三种形式。

3.2.7凡二次灌浆地脚螺栓，必须待混凝土干燥，强度达到70%以上，设备找正找平后方可拧紧螺栓。

3.2.8 设备安装就位对策：待开工后进行详细的图纸会审和设计交底后，我们将编制详细的、逐台设备就位的对策表送交甲方。

3.3 设备安装时应注意进行保护。

3.3.1 设备搬运时，应在地坪上铺设胶皮板保护地坪不受破坏。

3.3.2 设备口在安装完并检验后及时用塑料膜予以密封。

3.3.3 设备在安装完后应采取一定的保护措施，以防下道工序施工时遭到损坏。
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