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摘要：除灰管道在火力发电站中主要用来输送全厂的灰渣，在整个灰渣处理过程中起到至关重要的作用，灰渣输送的过程中对管道内壁磨损很严重，对除灰管道有很严格的要求，内衬铸石管线能够起到很好的耐磨效果。
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内衬铸石管道采用内衬玄武岩的工艺，输送灰渣过程中对耐磨起到了很好效果，优于已往的普通钢管，可以满足使用的要求。该铸石管特殊之处在于现场无法切割，所有的铸石管道为厂家定尺预制；管线的预制、现场布管、组对、焊接等几个方面都是该铸石管道施工的重点环节。为保证铸石管道的施工质量，本文着重探讨管道的预制加工和组对焊接的过程。

1 内衬铸石管道的特点
 厂内除灰管道采用内衬耐磨薄壁铸石复合钢管，钢管尺寸为：Φ426×8，材质Q235B；铸石管尺寸为Φ385×17.5，材质为玄武岩；内衬管是利用特殊岩石经过煅烧以后在模具中浇筑而成，铸石管的耐磨效果极好，同时其坚硬的强度为切割也带来了很大的难度，只能在车间用固定的车床才能切割加工。施工现场不具备生产及下料加工的条件，因此整个项目所用的管线为厂家按照施工单位提供的尺寸进行定尺加工。
工程量：内衬铸石复合管线1500m，45°铸石复合管弯头D426×8  72个，    30°铸石复合管弯头D426×8  8个。
2、内衬铸石管道施工流程

2.1内衬铸石管道预制加工

标准管按照12米一根下料，施工现场不具备切割铸石管线的条件，其余不足整管部分由厂家按照施工单位提供的尺码单加工。主要采用立式同心衬砌法施工工艺，根据使用的管径不同, 选用相应钢管做胎具, 把胎具固定在混凝土平台上, 集中按尺寸分别衬砌成多节单元组合管, 每节标准长度为1m；钢管和内衬铸石管之间添注内衬铸石胶泥（1:2比例的425水泥砂浆）。这种方法既能增强铸石管的抗冲韧性, 又能使管路内径同心度达到设计要求,减少管道阻力, 即使铸石管受外界影响和内应力影响产生裂纹, 但不至脱落堵塞管路。

2.2内衬铸石管进场验收控制要点

2.2.1钢管和内衬铸石管之间添注的内衬铸石胶泥是否严实；
2.2.2内衬铸石为耐磨易碎品，经过长途运输管道难免有震动，检查内衬铸石管在是否有纵向裂纹，要求运输的过程中必须要做好成品保护工作；
2.2.3管子本身有无偏压、摔坑、弯曲、碰伤、变形等；
2.2.4该管线为定尺制作，现场不具备加工割口的条件；必须要检查管口的椭圆度以及钢管的组对长度是否预留；
2.2.5对到场的材料按照尺码单逐一核实长度，并且核实标记长度及编号是否正确。

2.3内衬铸石管道组对焊接
2.3.1内衬铸石管道硬度高，在搬运、安装过程中要注意轻搬、轻放，避免严重碰撞，严谨金属器械直接接触或撞击断面的内衬管道。
2.3.2施工时严格依照管道的尺码单和施工图纸进行管线和管件的安装。所有管线都必须正确安装并保持平直且符合图纸规定的尺寸和标高。

2.3.3内衬铸石管线的外套钢管每端比内衬管长10mm，组对前用硅脂胶泥将管口两端预留的10mm涂抹成与内衬管道一平。
2.3.4管道组对前要检查硅脂胶泥是否涂抹平整，内衬管道之间不能留有缝隙，防止铸石管道运行时有灰浆进入缝隙腐蚀管道；组对时管道的中心线要对正，高低要调平，确保两端面对口准确，错变量要控制在1.0mm以内；
2.3.5焊接方法同一般的管道焊接，焊接工艺参照相应的焊接工艺评定进行；
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                          图2.1管线组对焊接
2.4坐标校核

施工完成一段管线准备回填之前，需要对该段管线的坐标进行校核，和图纸中坐标有出入的管段立马调整，确保零误差。

3 结论

通过该内衬铸石管线的施工，对今后类似管线的施工起到了很好的指导作用。此施工方法的优点首先在于管线是厂家下料加工，减少了现场下料的工作量；其次管道组对时涂硅胶泥的方法很好的填充了管道的间隙；施工中如能做到测量精准，为铸石管道的施工提供及预制提供更准确的依据。
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