
临沂市烟囱维修加固安全检测 施工检测

产品名称 临沂市烟囱维修加固安全检测 施工检测

公司名称 河南润诚工程质量检测有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:润诚工程质量检测有限公司
服务项目:房屋安全检测鉴定
检测报告时间:3-5个工作日出具

公司地址 郑州市高新区长椿路11号国家大学科技园Y23号
楼5楼

联系电话 13629841843 13629841843

产品详情

临沂市烟囱维修加固安全检测 施工检测:

1.项目概述

烟囱高度45米，烟囱结构为砖结构，烟囱顶部直径1.4米。由于烟囱长期在复杂的环境中运行，烟囱存在
横向和纵向裂缝。受贵公司委托，我公司根据相关技术规范和施工惯例编制了本施工方案。

2.编制依据

2.1xx单位要求

2、2混凝土结构加固技术规范(CECS25:90)

2、3《烟囱设计规范》(GBJ51-83)

2、3《烟囱结构设计规范》(GB10-89)

2.6建筑结构荷载规范(GBJ9-87)

2.7烟囱加固施工图纸

主要施工方案和措施

一、烟囱总体施工方案



1.施工技术:

1.对肉眼观察到的严重裂缝进行修补，并在裂缝处切割20mm×20mm的凹槽，采用膨胀水泥砂浆压实抹
平的方法进行处理。

2.烟囱本体设有箍筋和纵向钢板进行加固。

在+45.00 m ~+0.00
m范围内，烟囱本体采用增加环形钢箍板和纵向钢板的方式进行加固。烟囱顶部*(标高+45.m ~+42.50m)
，可见裂缝较少。据说这个高度范围的烟囱，因为海拔高，没有检测过。根据原结构设计图，该高度范
围段的烟囱本体有一个加强的圈梁，烟囱口的壁厚为490mm，在1500 mm的高度范围内，一个圈梁的内
壁厚度为160mm，基于此，我们估计该高度范围内的裂缝不会很严重。建议施工时，相关技术人员仔细
观察后再考虑是否对该高度范围内的烟囱本体进行加固。

在+43.50m~+00.00m范围内，环形钢箍板采用6mm厚、600mm宽的扁铁，箍高方向间距1000mm。烟囱体
用8根6毫米厚、600毫米宽的扁铁纵向加固。先用φ 10螺栓将纵向钢板固定在烟囱壁上，用水泥抹平安装
箍钢板的位置，然后安装箍钢板。抱箍钢板必须用M18螺栓拧紧，使抱箍钢板与桶壁紧贴，抱箍钢板与
桶壁之间的缝隙用膨胀水泥填充。之后，焊接环向钢板的接头以及纵向和环向钢板相接的位置。

4.施工程序

1.烟囱裂缝处理-裂缝修补-纵向和环向钢板安装

二、分项施工方法

1、施工准备

a)为了更好地完成本工程的施工任务，避免在施工过程中由于技术准备不充分而影响施工的正常进行，
必须有效地组织技术人员进行充分的技术准备工作，认真、全面、细致地理解施工文件和技术规范。

根据仪器使用计划，各施工队应检查、检验、维修或购买施工队所需的仪器，并在第3天前完成，以保证
施工的正常进行。

b)材料控制

本工程采用钢板包装箍，严格控制材料质量，尤其是钢筋水泥。

c)水泥

立窑水泥。提供合格证和测试报告。

d)沙子和砾石

控制砾石和砂的含量，其指标必须满足规范要求。

e)提供钢材质量证明。

2.烟囱筒体裂纹的处理

a)本工程采用座椅爬升板的施工方法。



b)施工方法是用小锤敲打局部脆裂，扩大范围。开裂的混凝土将由垂直运输工具用专用工具运至地面。

c)质量控制，锤击烟囱表面，裂缝处施工人员根据烟囱位置进行检查，每个部位检查两次。

3、裂纹修复

a)本工程采用座式施工，水泥砂浆找平。

b)施工方法为人工切缝。满足设计要求。破碎的砖块用专用工具通过垂直运输工具运至地面。

c)质量控制施工人员查看烟囱表面裂缝。施工人员应按烟囱的部位进行检查，每个部位每人检查两次。

d)检查后，用水冲洗并用水泥砂浆填充。

3.安装纵向和圆周钢板。

a)首先测量烟囱的周长并记录下来。烟囱的箍圈首先在地面上制作。并涂防腐材料。

b)纵向和圆周钢板的安装。

c)先安装纵向钢板并用膨胀螺丝固定在烟囱上，然后安装施工平台的横向钢箍。和焊接。

d)质量控制烟囱的环箍应符合图纸要求。

f)焊接抱箍横向和纵向两端的接头，并刷防腐材料。

第三章主要分部工程施工方法

一、主要施工方法

1.本工程主要采用座椅爬板的方法，即施工人员用φ 10钢丝绳将烟囱顶部绕一圈，用φ
8钢丝夹将其夹住。钢丝绳上用一吨滑轮，滑轮上绑φ 18耐高温绳。施工人员可以使用带耐高温绳的座
椅登高板进行作业。同时，烟囱钢丝绳上系有安全绳，作为施工人员的安全绳。

2.材料供应

施工时，扁钢应从地面垂直运输到45°的高度。烟囱顶部钢丝绳上安装两个1吨滑轮，用φ
12棕绳吊起物料。

二、扁钢材料的焊接

2.1扁钢必须有出厂合格证或质量证明书。材料证书应包括钢号、规格、化学成分、机械性能、供应状态
和材料标准号。

2.2扁钢表面不得有裂纹、缩孔、折叠和重皮等缺陷。如果表面有局部腐蚀凹陷，则必须保证较小的壁厚
。

2.3焊接材料的选择、储存和使用

焊接材料的选择



焊条选用E-43。

2.3.2焊接材料的储存和使用

2.3.2.1项目使用的焊接材料必须妥善保管，储存室应有防潮设施，保持干燥，以防发霉。室内温度应大于
5℃，相对湿度应小于60%。

2.3.2.2室内存放的焊材必须按型号、规格、批号进行明显标识，并分类包装整齐。

不允许使用在2.3.2.3有变色涂层、白点和腐蚀焊芯的焊条。

3焊接施工程序

熟悉图纸和设计资料，检验和管理，坡口准备和找正。

焊接

4焊接环境

4.1当焊件温度低于0℃时，所有钢材的焊缝应在初始焊接位置100毫米范围内预热15℃以上。

4.2当焊接环境处于下列情况时，必须采取网格布屏蔽措施，否则禁止焊接。

①风速大于10m/s

②相对湿度大于90%

③雨雪天气

5焊接前的准备

5.1参加焊接的焊工必须持有劳动部门颁发的焊工合格证。焊接前，焊工必须仔细阅读焊接施工措施和焊
接作业指导书。

5.2焊接确认。由项目部检查。

5.3焊接件的下料和坡口加工

5.3.1本工程使用的扁钢应进行机械加工。但要用打磨机去除坡口表面的氧化物、熔渣和飞溅物，直至露
出金属光泽，凹凸不平的部位要修补平整。

5.3.2扁钢在组装前应吹干净，然后用砂轮机将坡口表面及其附近10-20毫米范围内的油漆、污垢和铁锈清
除干净。

5.3.3坡口的具体加工类型按施工图纸执行。如果图纸中没有规定，可按下图加工坡口。

5.4联合组对

5.4.1扁钢与扁钢对准时，内壁应齐平，内壁偏移量不超过管壁厚度的10%，且不大于2mm。



5.4.2当接头局部间隙过大时，应尽量修整至规定尺寸。严禁填隙。

5.4.3禁止强力对焊，更禁止用火焰烘烤等热膨胀方法对焊。

5.4.4定位焊的焊接工艺与正式焊接相同，定位焊缝应均匀分布，保证焊透完整、无焊瘤、熔合良好、无
焊接缺陷。

6.焊接工艺措施

6.1焊接前需要预热，预热必须按规定进行。

6.2焊接前，必须仔细调整电流。

6.3扁钢正式焊接时，绝不允许在母材表面试电流，应在坡口引弧。

6.4每层焊缝应错开20mm以上，不允许搭接。

6.6做好管道焊接记录。

6.7焊缝不合格时，应及时返修，返修工艺与正式工艺相同。同一零件不应修理超过三次。

7.焊缝检查

7.1焊缝外观检查

7.1.1焊缝与母材应平滑过渡，焊缝表面应无裂纹、未熔合、夹渣和气孔。

7.1.2焊缝超高为0 ~ 1+0.1δ，为3mm，焊缝宽度比坡口宽≤4mm(每侧≤2mm)。

7.1.3焊缝的咬边深度≤0.5毫米，焊缝两侧的咬边总长度不大于焊缝总长度的20%，且≤40毫米。

7.1.4外观不合格的焊缝必须返修合格，否则不允许进行其他项目的检测。

8.****措施

8.1严格按照图纸、方案和焊接工艺指导书进行施工。

8.2充分发挥****体系的作用，确保****体系的正常运行。

8.3严禁使用无产品合格证和材质证明的焊接材料。当材料有疑问时，应进行测试以确定其是否可用。

8.4加强质量教育，强化员工的质量意识。

8.5严禁无证人员上岗进行焊接。

9.安全生产保证措施

9.1进入施工现场的人员必须穿戴好劳动保护用品。

9.2加强用电管理。电焊机的电源刀要戴手套，要侧身。



9.3焊机外露和转动部分必须有防护罩。

9.4高空作业应系安全带，所用工具和材料必须保持稳定，以免坠落，不能上下移动物体。

3.除锈和涂层

1.本工程采用机械除锈。使用专用除锈设备和抛光机进行除锈，可以提高钢材的疲劳强度和耐腐蚀性。
钢的表面硬度也有不同程度的提高。除锈等级st2.5，有利于漆膜附着，不增加额外涂层厚度。除锈所用
的磨料必须符合质量标准和工艺要求，施工环境的相对湿度不应大于85%。除锈后，用刷子等工具将钢
材表面清理干净，才能进行下一道工序。如果除锈后的钢材表面合格，应重新进行除锈。

2.应用:

刷红丹防锈漆一遍，调和漆两遍。

检验合格后，钢材表面涂底漆。一般除锈后在工厂存放，24小时内即可涂底漆。如果在厂外存放，底漆
应当班涂刷。油漆应按设计要求使用，底漆干燥后涂层厚度应符合设计要求。油漆过程中，油漆要均匀
，不流挂。

(1)施工准备

(1)根据设计图纸的要求，选择油漆。

②准备除锈机械和涂刷工具。

③涂装前，钢结构及构件已检查验收，符合设计要求。

④防腐涂装在公司油漆厂进行，有防火通风措施，防止火灾和人员中毒事故。

(2)工艺流程

清洁基底表面→涂层

(3)涂料施工

①基底表面清洁:

A.涂装前，钢结构工程应检查钢结构制造和安装是否合格。涂漆前，应清除待涂漆部位的铁锈、焊缝涂
层、焊接飞溅物、油污、灰尘和其它杂物。

b .为保证涂层质量，机械除锈采用机械除锈机。

○2涂层:

A.调漆，控制好漆的粘度、稠度、稀度，调漆时充分搅拌，使漆

颜色和粘度均匀。

B.刷该层漆时涂刷方向要一致，搓擦要整齐。

C.干燥后刷第二遍，第二遍刷的方向与第二遍刷的方向垂直，这样会使漆膜厚度均匀。



(4)涂层的检查和验收

①表面涂装施工中及施工后，应保护涂装工件，防止灰尘及其它杂物飞扬。

(2)涂装后，后处理检查应显示涂层颜色一致，色泽鲜艳，无皱纹，无疙瘩。

(5)成品保护

(1)涂层后，应对钢构件进行临时外壳绝缘，以防止踩踏和损坏涂层。

②涂装后4小时内，遇大风或大雨时，应对钢构件进行覆盖，以防止灰尘和水分粘附，影响涂层的附着力
。

○3油漆后的部件需要运输时，应注意防止磕碰、地面拖拉和涂层损坏。

○4涂装后，钢构件不得与酸液接触，以防咬涂层。

第四章工程****体系

1.建立质量管理体系，各施工队成立质量管理小组，形成自上而下的质量管理网络。通过质量管理网络
的协调有效运行，所涉及的质量因素始终处于受控状态。

2.推行“三严”和挂排施工。（临沂市烟囱维修加固安全检测 施工检测）
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