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[bookmark: year_code1][bookmark: grade_code1]上饶垃圾发电厂2021年C级检修工艺纪律
1、 [bookmark: _Toc460686853]适用范围
[bookmark: year_code2][bookmark: grade_code2]适用于上饶垃圾发电厂2021年C级检修工作。
2、 [bookmark: _Toc460686854]共同工艺纪律
1. 全体检修人员应熟悉相关的检修工艺流程、工艺规程、质量标准，必要时，修前组织集中学习，检修时做到心中有数。
2. 检修过程中严格执行检修文件包、检修工艺卡或者技术记录卡制度，一道工序结束应该验收而没有验收时不得进入下一道工序。
3. 检修过程中发生的不合格项，未经电厂检修负责人批准不得擅自处理。
4. 消缺或者检修过程中不得无票随意扩大工作范围，确实需要扩大工作范围时，先办工作票或征得当班运行人员的同意后再开始工作，并记录在案。
5. 进入密闭容器内、炉膛、烟道等处作业，工作人员必须穿专用服装，所携带的工器具必须登记，工作结束离开前要清点核实无误。
6. 解体后的设备必须按定置图摆放整齐，重要的或精密部件必须放在橡皮垫上，必要时要锁进工具箱或者带回值班室妥善保管。
7. 解体下来的带油部件应放在油盘内。
8. 讲究工艺规范，正确使用工器具，发现已经损坏或不可靠的不得使用。
9. 设备解体后，所有管口必须进行规范化包扎封堵，必要时贴上封条。
10. 油系统检修之前，应放尽存油，解体时设置临时油盘，确定无滴油后，临时油盘才能取出。
11. 1检修使用后废汽油、煤油及更换下的废润滑油、变压器油统一回收，不得乱倒。
12. 检修中使用过的废棉纱头、废抹布等等应随手放入现场设置的垃圾桶内统一处理。
13. 每天收工前均应打扫检修现场，做到“工完、料尽、场地清”、“工未完、料未尽、场地也要清”。
14. 检修期间，要定期清理检修后留在现场的废旧设备、废旧物品、边角废料、保温废料等，搞好检修现场的文明卫生。
15. 检修人员现场工作时，要尽可能避免脚踩保温。
16. 检修过程中，测量数据要确保精确，并记录完全、准确无误。所测量数据应与原始数据及上次测量数据进行比较、分析、判断，对数据的变化，应作出合理的解释并采取必要的措施。
17. 特殊工种应持证上岗，且坚持上岗前进行培训考核的原则。
18. 备品、备件应仔细检查，确认合格后再使用。
19. 使用电焊条应与材质相匹配，按焊接工艺进行施工，电焊条头不准随便乱丢，工作结束后统一清理。
20. 转动机械在检修时应采取有效的制动措施。
21. 运行中清洁转动设备时，在靠近转动部位处不得使用棉纱、棉布、手套等易缠物品，不得将上述物品缠在手上使用，如果需要则应使用毛刷。
22. 脚手架使用前要检查、验收并签字，使用完毕要及时通知拆除。
23. 检修现场临时电源应按规范设置，不准乱拉乱接。
24. 检修过程中，应使用合格的，在有效期内的量器具及仪器仪表。
25. 严格防止错用钢材，凡新更换的合金钢部件必须进行光谱分析确认，以分析报告为准，必要时保存备案。
26. 检修工作需要掀盖板时要小心轻放，防止损坏，检修工作结束后要及时恢复，缺损的要设法补齐，防止检修杂物进入电缆沟、灰沟、水沟等。
27. 检修或者维护保洁时，注意保管好设备标牌，并在工作结束后正确恢复。
[bookmark: _Toc460686855]二、汽机专业工艺纪律
1. 轴承中分面等清理，应用砂轮片或砂布手工清除氧化层，严禁用铲刀，电动砂轮机打磨，清理的方向不得沿径向穿过。
2. 起吊轴承盖，下方不得站人，并由一个指定起重人员指挥，以防意外。
3. 开盖后的机头等重要部位每天检修结束后，应进行可靠覆盖，防止异物进入。
4. 轴承盖吊走后，应立即将回油管封堵好，以防进入异物。
5. 重要测量数据在进行W验收时，一定要复测，并对数据进行分析。
6. 所有零部件回装时都应用压缩空气吹干净，轴承还需用白布擦抹，汽水管道连接法兰螺栓、汽缸结合面螺栓应上好防咬剂。
7. 机头扣盖前应仔细检查，确认无异物遗留在内部。
8. 轴承盖扣盖前应仔细检查内部清洁程序，务必将回油管堵头取出。
9. 紧法兰垫片时，特别是橡皮或金属缠绕垫，要对边均匀拧紧，而且不能一次紧到位，反复几次(如密封瓦座)，以防修后泄漏。
10. 油系统管口包扎，必须用白布、塑料布双重包扎，防止系统污染，严禁用棉纱清理轴承座、油箱。
11. [bookmark: _GoBack]阀门取下检修后回装时，严禁强制对口，如需加接短管则按要求加长。
12. 常用备品阀门在使用前，均应解体检查，更换密封件。
13. 阀门回装时必须确认阀座内清洁干净，技术记录卡填写正确齐全。
14. 进入容器内工作，必须有人在外监护（如在除氧器内），容器内无人工作时，应将人孔临时封闭或贴临时封条，工作全部结束正式封闭人孔前，应仔细检查，防止物件遗留在容器内。
15. 阀盖螺栓及管道法兰连接螺栓应按要求上防咬剂，预防下次拆卸困难。
16. 更换盘根，原填料应挖尽并吹干净，确保加盘根的质量。
17. 机械密封拆装时严禁硬撬，以防损坏动静密封面。
18. 泵与电机找中心，所搭百分表大、小数应设置正确，中心经调整符合要求后，最终读数验收需工作负责人、验收人分别进行，以防一人读数产生错误。
19. 打开凝汽器水侧人孔门前，必须确认内部水已放尽 （可通过打开水侧放水门确认）。
20. 凝汽器冲洗工作结束后，应将水侧放水门及下部人孔门随即关闭，防止夜间无人时，引起水淹厂房。
[bookmark: _Toc460686856]三、锅炉专业工艺纪律
1. 进入密闭空间工作，应设专人在外监护，无人工作时，应将人孔临时封闭，工作全部结束正式封闭人孔前，（包括炉膛人孔）应仔细检查，防止物件遗留在容器或炉膛内。
2. 承压部件管段严禁强制对口。
3. 更换大口径管段严禁在没有膨胀补偿的情况下进行焊接，焊最后一只焊口时，应先将一端影响膨胀死点解除，焊后再恢复。
4. 更换受热面管段，不是在万不得已的情况下，不准采用“过桥”、“短路”、“闷管”等方法，一旦采用，应记录在案，在下次检修时恢复。
5. 保证炉本体的自由膨胀，严禁在炉本体与固定物之间焊接物件。
6. 焊接承压部件时，严禁在承压部件上引弧。
7. 风机等转动设备在最终验收结束后必须立即封闭人孔。
8. 各零部件在拆卸前必须做好相应标记，组装时要依次核对。
9. 对电机轴瓦进行检修时，必须用白布或塑料布将电机定、转子遮住，以防杂物入内。
10. 电机轴瓦无人工作时，转子必须落回到轴瓦上，轴瓦盖、电机外壳盖板必须封闭。
11. 所有承压部件在焊接前，焊口必须打磨光亮，不得有氧化皮。
12. 在风机、空预器等转子上焊接必须搭接地线。
13. 未经验收签字的设备不得进行试转。
14. 受热面、空预器冲洗时相关区域的人孔必须在打开状态，并经常检查排水是否畅通。
15. 油系统、制粉系统上必须蒸汽或压缩空气吹扫干净后方能动电火焊。
16. 检修研磨安全阀座时必须将进汽口堵塞好，以防东西掉进去。
17. 解体拆下的零部件要收集保管好，防止意外损坏或丢失。
[bookmark: _Toc460686857]四、电气专业工艺纪律
1. 在电气设备上工作前应进行验电。
2. 拆除发电机、励磁机、电动机等等引线时必须先做标志记录后拆线。
3. 电动机及电源电缆引线拆除后，需用裸露金属线短接并接地。
4. 发电机、电动机定、转子检查必须全面认真，不得漏项，试验必须合格。
5. 所有电气设备和装置的金属外壳，由于绝缘损坏有可能带电而危及人身安全的，应金属接地。
6. 电缆孔洞必须用耐火阻燃材料及时封堵。
7. 变压器吊芯检查时，湿度以及裸露在空气中的时间不得超过规定，起吊时，应有专人扶正，不得摆晃，以免擦伤线圈及引线绝缘，并做好登记。
8. 变压器吊芯所用的工器具、拆装的零部件必须有专人管理，做好记录，工作结束后必须认真进行清点，数量必须与记录相符。
9. 二次回路拆线前必须做好牢固的记号，接线时必须核对正确，严防误接线。
10. 在电气配电设备附近电焊工作时，禁止用接地装置作为电焊机电源通路，以防止因通过杂散电流而烧坏电缆外皮。
11. 在继电保护及二次回路上工作时，必须携带与现场实际相符的图纸，工作结束时，应认真核对图纸，如有异动，应及时修改底图并存档。
12. 所有电动机械试转前均应做方向试验。
13. 通流试验前后，应检查调节把手在零位，并及时断开电源。
14. 连接或检查变压器、开关、刀闸等套管、瓷瓶端部接线时，应当将上下螺母同时并紧，用力不宜过猛，以防止损坏套管和瓷瓶。
15. 在发电机、电动机端部、变压器线圈上工作时，应做好防护措施，防止损坏端绕组。
16. 轴承、油浸式变压器铁芯，严禁使用棉纱、破布清擦，应使用干净毛刷、白布，并使用合格清洗剂或变压器油冲洗干净。
17. 使用滤油机时，必须将滤油机软管绑扎牢固，滤油时监护人员不得随意离开工作现场，以防跑油。
18. 储能型断路器在检修前应将其能量释放完。
19. 工作结束离开现场时，应将电气柜、电气盘、电气设备间的门随手关好，防止小动物进入。
[bookmark: _Toc460686858]五、热控专业工艺纪律
1、 仪表应保持整洁、完好，标志应正确、清晰、齐全。各种仪表指示正常。
2、 仪表指示误差应符合精度等级要求，仪表反应灵敏。
3、气动调节门检修时，至少应满足如下工艺要求：
①调节门动力气路、控制回路、控制元件工作正常。
②电气绝缘检查，符合要求。
③调节门控制回路接线检查、紧固、标注整理与图纸相符。
④三断保护实验正常。
⑤调节门动态实验、调试正常。
4、电动门检修时，至少应满足如下工艺要求：
①电动门动力、控制回路接线检查、紧固、标注整理与图纸相符。
②配电盘电源、各电动门动力、控制回路电气绝缘检查，符合要求。
③电动门开、关度调整、行程力矩保护、电气过载保护调校。
④电动阀门动态实验、调试正常。
5、整理、紧固接线做到规范合理。
6、整理标示，作到标注准确、清楚。
7、控制柜冷却风扇检查消缺保证完好。
8、就地执行、测量、检测元件检查、维护、消缺或更换。
9、系统电气绝缘检查，符合要求 。
10、供油、压缩空气管路、阀门、表计检查、消缺，保证完好。
11、燃烧器系统点火试验，调试正常。
12、热电阻检修时，至少应满足如下工艺要求：
①热电阻不得短路和断路，保护套管应完好无损，无显著的锈蚀和划痕，热电阻各部分装配应牢固可靠。
②热电阻的分度号应与配套仪表相符。
③热电阻与保护管之间及双支热电阻之间的绝缘电阻应不小于100兆欧。
13、热电偶检修时，至少应满足如下工艺要求：
①连接点应焊接牢固、表面光滑，无气孔的等缺陷。偶丝直径应一致，无裂纹，无机械损伤，无腐蚀和脆化变质现象。
②热电偶的分度号应与配套仪表相符。
③检查和测试热电偶冷端温度补偿和补偿导线。
14、变送器检修时，至少应满足如下工艺要求：
①变送器输入信号与输出信号的关系应符合变送器铭牌上标明的规范，并与显示仪表配套。
②应按制造厂要求的压力进行严密性试验，充压保持5min，不应有泄漏。
③调整变送器的零位、量程和阻尼时间，并根据运行要求进行零点的正、负迁移。
④变送器的基本误差和回程误差，不应超过变送器的允许基本误差。
15、设备线路拆装过程中，线路接头必须随时包好绝缘胶带，防止设备短路或接地损坏设备。
16、仪表拆装过程中，接口处应立即包裹，防止异物掉入管路或仪表内部。
[bookmark: _Toc460686747][bookmark: _Toc460686859]六、环化专业工艺纪律
1. 检修中任何物件不能直接落地面，需用彩条布或橡胶皮、木板衬垫隔离，不得损坏地面。
2. 进入原水池、高效过滤器等密闭空间工作时，应设专人在外监护，无人工作或人员长时间离开时，应将空洞、人孔临时封闭，工作全部结束正式封闭人孔前，（应仔细检查，防止备件、工器具遗留在容器内。
3. 更换阀门时应避免暴力施工，如阀门螺栓无法拆除，可使用切割机将螺栓切除，但应注意避免损失管道。
4. 防腐应按照招标文件要求，一底两面。
5. 搭设脚手架应符合要求，搭设完毕后应联系检修单位及业主安全专工验收，并在显著位置张贴架子验收合格证。
6. 测厚应按照要求，先对测厚位置进行打磨清理至露出金属本色放开进行测量。数据要求记录完整，并编制数据记录示意图。
7. 清水罐、落灰螺旋输送机等工作应严格按照技术方案要求，不得随意变更方案。
8. 动火作业时，应做好安全防护工作，避免火花飞溅并设置围栏，防止无关人员进入，存在安全隐患。设备焊接工作应注意打坡口，焊接应符合规范要求。
9. 设备检修过程中应做到细致、认真、负责，对检修部分做好数据记录。
10. 解体拆下的零部件要妥善的收集保管好，防止意外损坏或丢失。
11. 工作结束离开现场时，应将电气柜、电气盘、电气设备间的门随手关好，防止小动物进入。
12. 布袋除尘器作业是首先要注意保护布袋，其次是仔细检查仓室隔板，对腐蚀隔板进行更换，切割铁板时需要对布袋进行有效的防护。
13. 石灰仓作业时应先清理仓内现存的石灰，再进行下一步工作，避免因过量石灰溢出污染环境。
14. 保洁需要做到油漆见本色，保温干净整洁。
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