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火力发电厂热控仪表安装技术探讨
朱正江

（江苏誉达工程项目管理有限公司，江苏 靖江 214500）

摘 要 随着火力发电的发展，其生产水平也不断提高，进而对于火力发电厂的热控仪表的安装质量有更高的要求。

所以注重对热控仪表安装技术的研究，提高在安装过程中的技术含量，能够提高热控仪表的安装质量和效率，保

证良好的仪表状态。本文对火力发电厂热控仪表的安装技术进行探讨，主要从热控仪表安装准备分析、安装过程

分析、试运行分析以及提高热控仪表安装技术水平的方法几个方面进行阐述，讨论提高安装技术的方法，旨在为

更好地满足火力发电厂的生产计划提供依据。
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锅炉、汽机是火力发电厂的两大热力设备，在火

力发电时，应当设置一系列关系测量、保护、联锁以

及控制的设备，用来适应负荷变化，使得发电机组进

行经济、安全的连续稳定生产工作。在生产过程中，

当热控仪表、相关控制设备发生故障时，不能进行生产，

当设备显示出问题或控制设备失调时，将导致生产失

去调节，从而引发事故。因此，对于火力发电厂的热

控仪表及其相关安装技术应当深入探讨，不断地提高

技术水平。另外，对安装时产生故障的原因进行剖析，

并进行一系列有效防治措施，也能更好地促进火力发

电设备机组安全稳定的运行，以提高生产效益。在火

力发电厂热控仪表的安装过程中，应更加重视合理运

用安装技术，为更好地提高仪表安装质量、保持高效

率的工作状态提供技术保障，也能够减少火力发电厂

仪表事故问题的发生。在这种背景下，对火力发电厂

热控仪表安装技术的了解将发挥重要的作用。

1 热控仪表安装准备分析

我们主要从准备安装资料、准备施工技术、准备

物资三方面阐述热控仪表在安装准备阶段的技术要点。

1.1 安装资料的准备

对于火力发电厂热控仪表的安装，应当重视在安

装前的准备阶段，尤其是对安装资料的准备。主要的

准备工作有：施工图、常用的标准图纸、不同设备仪

表的厂家安装图纸、评价安装质量的标准等。另外，

在准备安装资料时，也应加以控制，以保证资料完备

丰富，做好充足的准备工作。

1.2 施工技术的准备

应当使用科学高效的施工技术进行火力发电厂的

热控仪表安装工作，在这个过程中，应当以科学的手

段进行安装，在满足安装要求的前提下，保证仪表设

备能够良好运行。所以，在安装的过程中，应当对施

工技术加以重视。在准备施工技术方面，主要表现为：

编写技术专项方案、编写施工质量计划、落实技术的

交接等工作。进行科学有效的技术专项方案和质量计

划的编写，能够更好地控制施工安装过程，同时提前对

所需使用的技术进行准备，能够更好地落实工作，从而

更好地应用安装技术，提高热控仪表的安装效率，更好

地保证安装质量。[1]

1.3 准备相关物资

通过对热控仪表安装技术的分析准备，能够进一

步完善考虑在施工安装时所需的物资，主要有以下几

个方面：一次仪表、二次仪表以及不同型号的钢材、

管材等物资；质量可靠的加工件、垫片、电缆、仪表

阀门等物资；安装施工需要使用的紧固件、补偿导线、

器具等。另外，应当准备相关的资料表格，在充分了

解火力发电厂热控仪表安装工作后，对于施工中资料

的统计表格、质量记录表格等进行准备，可以更好地

保证热控仪表的安装质量，从而降低安装过程的风险，

减少问题。

2 热控仪表安装过程技术分析

我们主要将热控仪表的安装过程分为取源部件安

装、仪表管路的敷设、控制盘台的安装、测量表计的

安装、电气接线安装以及安装控制装置等工作。这些

安装工作都和土建、主设备有紧密联系，本文将对安

装过程中的主要技术要点进行阐述。
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2.1 取源部件的安装

锅炉炉膛水冷壁和锅炉烟道上的取源部件安装应

当在锅炉组合和锅炉的受热面保温之前进行，在安装

取源部件时，应当着重注意以下几点：

第一，对于压力取源部件，其顶端应在主设备活

管道内壁以内。

第二，在安装过程中的焊接工作，都应依据焊接

作业指导书的要求，符合焊接作业的相关规定。在对

合金钢材料进行焊接作业时，需要提前进行预热，在

焊接之后应当对焊口进行热处理，通常在加热焊口之

后使用石棉布包裹降温的方法进行热处理。另外，对

于在蒸汽主管道、冷热管道上合金钢材料的焊接，应

当由专业的热处理工进行热处理工作。

第三，对热电偶保护管的焊接工作，应当先取出

热电偶芯再进行，同时应当对热电偶保护管本身是否

正常完好进行检测。另外，对于插入式的热电偶来说，

其对插入被测介质的深度有一定的要求。通常应符合

下列条件：（1）对于高温高压的蒸汽管道，当公称直

径小于等于 250毫米时，热电偶插入被测介质的深度

在 70毫米比较恰当。对于公称直径在 250毫米以上的

蒸汽管道，热电偶的插入深度应当在 100毫米。（2）

对于流通一般流体的管道来说，当外径小于等于 500

毫米时，热电偶插入深度应当控制在管道外径的一半。

当管道外径在 500毫米以上时，热电偶插入深度可控

制在 300毫米。（3）对于流通烟气、粉尘混合物的管道，

热电偶的插入深度宜控制在管道外径的三分之一至二

分之一之间。[2]此外，回油管道的测温元件，其测量部

分应当全部插入被测介质中。

2.2 敷设仪表管

仪表管的敷设主要从二次设计、仪表管检查和清

扫、仪表管支架的安装、仪表管的弯制、仪表管的布

置和固定这几个方面进行阐述。

第一，进行管路布置的二次设计时，应当遵循以

下原则。在设计时，应秉持线路最短弯头最少的原则。

在安装时，应当将线路布置在干燥、容易检修操作的

地方。对管路的敷设，应当尽可能地避免线路交叉，

并布置集中，在特殊情况下，可以隐蔽处理。在管路上，

应当安装补偿装置，以应对设备或相邻管道膨胀。最后，

在设计时，如果将阀门直接安装在带有保温层的设备

处或将阀门直接安装在管道的取样部位时，应当保证

阀门距保温层不小于 5厘米。

第二，对仪表管检查和清扫时，有以下几点需要

注意。首先，应检查仪表管使用的材质和规格是否与

设计要求保持一致。其次，应当检查仪表管的外观，

保证仪表管的质量后再进行施工。可从仪表管内部、

外部是否干净光滑、是否有孔隙、裂纹、锈蚀等现象

来判断仪表管的质量。对于使用特殊材质的仪表管，

应利用光谱分析等方法，对其材质进行检查。最后，

在使用仪表管之前，应清洁管内的杂质，并临时封闭

管口。

第三，仪表管支架的安装工作，应当注意以下要点。

在安装仪表管支架时，应当以管路的地点位置为基础，

同时结合仪表的保温、保护箱的位置、仪表设备等因素，

全面综合地考量支架的布置方式。当支架需要开孔、

切割时，应当使用电钻、切割机等工具，在安装支架、

焊接支架时，应尽可能美观整齐、牢固稳定，应保证

尺寸在相关规范要求的偏差范围内。仪表管如有坡度

要求时，也应满足相关规范的要求。对于承压容器、

管道或者有拆卸需求的设备等支架安装时，应当使用

U形螺栓或者抱箍进行固定。对导管支架的间距要求应

满足均匀分布，当使用无缝钢管时，具体的间距要求

如下：在水平布置时，应满足 1-1.5米，在垂直布置时，

应满足 1.5-2米。当使用塑料管或铜管时，水平布置的

间距应满足 0.5-0.7米，垂直布置时 0.7-1米。当使用

成排仪表管布置时，对于直径 8-10毫米的仪表管，可

统一使用 25×25的热镀锌角钢材料，对于直径在 14毫

米以上的仪表管，可统一使用 40×40的热镀锌角钢材

料拉边。最后，在高温高压容器或者合金钢管道上不

应使用焊接的方式安装仪表管支架，对于有拆卸需求

的设备或管道、设备等的弹簧支架，也不使用焊接支架。

第四，仪表管弯制时应使用冷弯法进行，通常弯

曲半径在 4-6D，且弯曲半径应在 3D以上，对于仪表

管的弯曲断面椭圆度，应当小于等于 10%。使用塑料

管时，在弯曲管子后不应有凸坑裂缝等问题，且其弯

曲半径应在管子外径的 4.5倍以上，其弯曲断面椭圆度

也应在 10%以内。最后，对于成排的管路，应保证弯

曲弧度相同，排列整齐。

第五，布置仪表管时，有以下几个方面应当注意。

首先，对于成排且集中的管路，可使用对口焊接的方

法，将焊口布置为“/”形式，或“V”形式，当使用

“V”形式时按管内介质的流向形成箭头状。对于已经

弯制的管路，可分别排上支架再做调整，支架上管路

的收口主要有以下两种：在 2根管路时可调整为“八”

字形；在有 3根或 3根以上的管路时，可调整为“川”
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字形。另外，对于炉风压管路、汽轮机的真空管路、

气体的测量管路等，需要考虑布置坡度和倾斜方向。

主要是因为当环境温度变化时，管路内会析出水分，

冷凝液以及管内的尘埃应能够沿管路坡度自动向主管

道或设备排会，可有效减少管路积水，从而避免发生

堵塞问题。对管路的压差有如下要点：当水平铺设时，

压差导管应保证 1：12的坡度，其他导管也应大于 1：

100的坡度，这些倾斜的管路，可以更好地排出气体和

冷凝液。当导管在地下或者穿墙时应添加保护管。最后，

在铺设管路时也应采取一定的补偿措施，以避免主设

备或者管道膨胀，从而降低管路受损的风险。

第六，对仪表管的固定，主要有以下几个方面：

固定仪表管的卡子应使用可拆卸式的，管卡应当和管

径相一致，通常使用 5×10镀锌螺丝连接并固定导管和

支架。依据仪表管的直径，选择管卡形式、尺寸等规格，

常用的管卡类型有单孔单管卡、单孔双管卡、双孔单

管卡、排管卡以及 U形管卡，其中 U形管卡通常直径

在 20毫米以上。通常管路支架和设备或管道连接时不

应使用焊接的方式，应当使用合适的管卡将仪表管固

定在支架上，如果在设备或管道上需要安装支架时，

可以使用抱箍等方法进行固定。

3 提高火力发电厂热控仪表安装技术水平的

方法

3.1 更好地控制安装技术的应用过程

当在火力发电厂热控仪表的安装技术应用得到更

好的控制时，能直接提供科学有效的技术支持，从而

提高热控仪表的安装质量。在这个过程中，控制好安

装技术的应用，也能够减少安装过程中的问题。对安

装技术的应用控制主要表现在以下几个方面：强化相

关工作人员的技术控制，提高工作人员对于安装技术

应用的认识，更加有针对性地进行相关公职。这些都

有助于提高热控仪表的安装技术水平，降低发生问题

的概率，从而提高了热控仪表的安装技术应用水平，

提高热控仪表安装的可靠性，也能够提高安装的质量。

3.2 建立健全高效率的工作机制

高效率的安装工作制度，主要表现在对热控仪表

安装方法的优化上。可以开展科学的热控仪表安装方

法培训，并对热控仪表安装技术提供科学的支持，通

过创新的理念、科学的方法、高效的运用建立健全高

效率的热控仪表安装工作制度，在日常的工作中落实

到位，并不断推荐和发展。另外，应当与时俱进，学

习高新技术如信息技术等，科学地应用到热控仪表的

安装工作中，对安装方法进行革新，为更高效地安装热

控仪表提供力量，也能不断推进热管仪表安装方式方法

的发展和进度，从而不断地提高实际工作中对热控仪表

的安装水平。

3.3 加强相关工作人员的责任意识

在加强安装人员责任意识的过程中，要不断规范

管理工作人员在安装热控仪表过程中的操作过程。可

以从定期开展相应培训，不断强化人员的责任意识，

从而规范工作人员的相关操作，也可以采取奖惩措施，

不断增加工作人员的积极性，从而不断地提高相关工

作人员对热控仪表的安装技术水平。在这个积极探索

的过程中，对于人员的培养和更加规范的工作管理，

都能够推进热控仪表安装工作的长久发展与不断进步，

进而促进热控仪表的安装质量和安装效率，能够更好

地促进火力发电厂的长久发展。[3]

4 结论

火力发电厂的热控仪表总体安装比较复杂，在系

统性、功能性等方面都有着更高的要求。热控仪表的

安装质量也和火力发电厂的生产要求、安全要求直接

相关，对于热控仪表安装技术的研究十分重要。本文

通过对火力发电厂热控仪表安装技术的相关讨论，在

科学高效的安装技术水平下，在更加规范的管理、人

员更加负责的背景下，能够实现更高效、质量更高的

热控仪表安装工作，并能不断丰富我国对于热控仪表

安装的经验。在未来的不断发展中，应当与时俱进，

不断吸收高新技术，不断提高对热控仪表的安装技术

水平，不断提高热控仪表的安装状态，为系统的安全

稳定提供更好的保证，更好地服务于火力发电厂的生

产和安全要求，从而不断促进火力发电的效益最大化。
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