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。 
堂 坚 工擞 术 

所 用 钢 板 比较 厚 ， 壁 板 为 。 ～ 

江汉油 田盐化工厂盐水净化装置有 4台 14ram，底板为 12～18mm，罐体重量 790～ 

2000m 无顶储罐，如图 I所示。其 中反应罐 940kN。 

2台，盐水罐 2台。 由于以下几个原因，采用 (4)所有焊缝包括底板在 内垒部采用对 

倒装法施工 (如 中心柱提升法、罐外抱杆提升 接，组对质量要求高，焊接变形不易控制。 

法、风吹顶升法等)困难很大，甚至不可能。 (5)罐体无固定顶，整体刚度相对较弱。 

(1)整个罐群环绕在泵房西、北两则。4 (6)工期要求紧。 

台罐呈 L型彼此相邻。周围空 间非常狭 小， 经过反复研究和讨论，决定采用水浮正装 

施工场地受到很大限制。 法进行制造、安装。 

(2)罐体为瘦高型，施工机具的选择比较 

困难。 

由于地基系数j 是单位体积土体所承受的荷 

载 (kPa／m ，故可推导为下列计算公式： 

： (1) 

式 中 P ——压力表稳定压力值，kPa 

．— — 千斤顶受压面积，cm 
． — —嗣制圊盘面积，cm 

k ——阳力系数，取 1．0385 

G_ 液压千斤顶 自重．N 

一 地基平均下沉量．取左右两块表的 

平均值，cm 

2 5 测定地基系数有关说明 

通过近几年在油罐基础 施工 中， 采用 

测定与检验改良地基强度的实践的几点认识如 

下； 

(1)地基系数测定方法准确可靠、简单易 

行，该方法不仅可用在大型储油罐地基强度检 

测上，也可 用在大型工业厂房，储池 (槽) 

目前，4台大罐已基本建设完毕。实践证 

明 ： 这 种 方 法 是 行 之 有 效 的 。 在 这 里 以 

等 建 (构 ) 筑 物 地 基 强 度检 测 上 。 小 于 

lO00m 的储油罐基础及加荷设备进不去的地 

方，不宜使用这种地基强度检铡方法。 

(2)应发展制作一批定型检测设备，设备： 

直接带压力表和钢制圊盘，测定地基系数的精 

度会提高。 ． 

(3)不断探索地基系数与综合沉降量之间 

的变化规律，以寻求采用地基系数直接确定与 

判断地基沉降变形的有效方法。 

3 结语 

本文提出的有关储油罐地基勘察及人工处 

理地基的技术要求与方法，是笔者几年来进行 

大型金属储油罐基础研究和地基勘察与施工的 

概括总结，文中提到的技术要求和检测方法， 

已经在油罐建设实践中得到了广泛应用，且行 

之 有效。 
， 

(编辑燕 一鸣 收稿 日期 1992一10—12) 
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2000m 反应罐为侧，说明无顶储罐的水浮正 2 工艺原理及施工工序 

l一 底 板 =l8mm 卜 加 强 板 ：10ram 3一 壁 扳 

14mm 壁板 =l2ram 5__加强抗风圈亡l0 6一加 

强圈 200×200×1 6(mm) 

根据罐体 结构，制作具有一定浮 力的浮 

船，向罐内注水使浮船和与之相连的罐外工作 

平台随着罐体的升高而同步上升到施工所需要 

的位置。施工人 员在浮船和罐外工作平台上自 

下而上地进行大罐壁板及其附件的组装焊接， 

直至达到设计高度。施工工序见图 2。 

3 浮船及簟外工作平台的设置一 

3．1 浮船的结构 

在保证浮船的强度和刚度的条件下，浮船 

的 结构越简单越好 。我们采用单盘放射型结 

构，(如图 3)。所用材料均为 6—5ram 钢板。 

3．2 浮船有关参数的确定 

3．2．1 浮船底板直径 上 和船体直径 

为了获得较好的浮升效果，保证足够的浮 

力，节约材料，浮船的直径应尽可能大一些。 

但考虑到安装定位滑轮和焊接方便，保证浮船 

田 2 木 浮正蓑 箍施工 主叠工 序 

的浮升灵活，又必须在大罐壁板与浮船壁 3．2．3 浮船的壁板高度 

板之间留有一定间隙。我们采用下式确定浮船 日s=4Fs／gD： 、 ‘ 

底板直径 上 和船体直径 D。： 3．2．4 浮船边象平台的宽度 

D =D一(0．2--0_3) 浮船边缘平台的设置一方面是为了提高浮 

D．一D一 (0．3～0．4) 船的刚度；另一方面是为了施工人员的操作方 

式中 — _大罐内径 便，其宽度以 800ram为宜。 

3．2．2 浮船的浮力 3．3 罐外工作平台 

为保证安全顺利地施工， 同时考虑到雨 3．3．1 平台吊架的设置 

载，雪载的影响，浮船必须具有足够的浮力。 平台吊架的设置首先应满足壁板组装的需 
K ( s+ W P + W  + W

，
) 要，其次要使平台具有足够的稳定性。也就是 

式中 ——安全系数，一般取 3～3．5 说，在保证壁板组装空间的前提下，吊架的数 
— — 浮船 自重 量应尽可能多。吊架的间距 (弧长)应根据单 
— — 罐外工作平台及附件重 块 壁板长度来定，一般比板长小 0．5～l_0m。 

r_—浮船上有关施工机具的重量 吊架的材料采用 ．／989 4--D114×4(ram)钢 
— — 浮船上施工人员的总重，当 盖 管。吊架的高度 皿I以下式确定： ’ 

取较大值时， ，可忽略不计 nd=Bh+ (1．O～1．2) 
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豳 3 单盘放射垂浮船结构示意 

式中 ——单层壁板的宽度，当壁板的宽度 

不一致时，取最大板宽 

3-3．2 平台 

平台必须具有较高的剐度，必须设立栏 

杆，使施工人 员有安垒感，同时尽可能轻便。 

平台内侧应与罐体加强周外侧保持 5O～80mm 

的间隙。平台骨架一般采用角钢制作，受加工 

手段的限制，角钢的规格一般不大于 63×6 

(ram)。平台的面料采用 6=4mm 钢板 网。 

4 主要施工方法 

4．1 底板组装、焊接 

(1)底板的铺设顺序和方法与倒装法施工 

工艺大致相同。只不过要洼意留出适当的焊缝 

余量，并在一例点焊 (见图 4)。 

在此似 点捍 

豳 4 庭板铺设点掉示毫囤 

(2)底板在焊接时必须采取一些特殊措施 

以减小焊接变形。首先，在焊接边缘 300ram 

焊缝时，应采 用立板固定 (见图 5)。其次， 

在进行中幅板的长、短缝焊接肘，“T”型接头 

处应先留出 l50--200ram 暂时不 焊，以消除 

部分焊接应 力 (如 图 6)，待罐底其它焊缝垒 

部焊完后再进行焊接。焊接时，焊工人数不韶 

过 4个，而且在罐内均布，尽量避免热量集中。 
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4．2 进出水管的安装 (见图 3) 

在上水干管与罐体之间用耐压软管相连。 
一 般情况下，可利用上水干管的水压直接向罐 

内上水。如果干管水压较低，满足不了上水要 

求，就必须加缓冲水箱和加压泵 (图中虚线方 

框内)。放水时，只需拆去止回阀。然后把排 

水管接至放水点，打开闸阀即可。 

4．3 上水 

(1)上水必须设专人负责。 

(2)上水速度根据施工进度要求和基础的 

昼夜沉降量确定。井以满足基础沉降的稳定为 

主 前 H／3(日为罐体总高，下同)时，上 

水 速 度 可 适 当 快 一 点 ， 控 制 在 l500 

1800mm／24h左右。超过 H／3后 ，上水速 

度应逐渐减慢，不得超过 1000ram／24h。 

(3)大罐施工的垒过程都必须有测量工在 

] 』 
f l l＼ 枷：10rim 
-L苎 固定立板 

堕至塑} 。——’’— — ’——_ 

／ — 

车 
^图 

现场配合，坚持每天两次观测基础沉降。 

4．4 壁板组装 

(1)4台罐同时施工时，吊车的利用率比 

较高，采用吊车围板比较经济。 

(2)为避免吊装造成的壁板变形，使壁板 

在穿过平台吊架时能自由调节，吊板时采用两 

个 2t倒链，3点起吊 (如图 7)。 

(3)壁板组对的主要工具是壁杠和锲形定 

位板 (如图 8)。 

5 施工过程中的小改小革 

(1)把电焊机安放在浮船上，方便了罐内 

施焊人 员的操作，免除 了上下收拉皮线的麻 

烦。 

(2)在浮船上升孔作取水槽，方便 了稃 船 

上电焊机的加水。 

(3)在浮船周边上对称安装了 4个定位顶 
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大型储油罐底沥青砂烘千搅拌机 i 
： ’ ： 

， ， 昊光荣 (中油气管道局二公司) ； 

／  ／ 221OO8江苏省特州市； 
⋯  ：⋯  * ：** ¨ ⋯ ⋯  * ⋯ * *{ 

l 概况 用高，周期长，而且安装精度要求严格，不能 

大型储油罐底做垫层用的沥青砂，以往都 

是靠人工烘干、人工搅拌的方法完成的。这种 

方法工人劳动强度大、环境污染严重、质量不 

，  易保证，为了解决上述问题，我们研制成功 了 

罐底沥青砂烘干搅拌机，此装置在我公 司承建 

的浙江舟山 中石油转运站罐区工程投入使 

用，鞭得了较好的经济效益和社会效益。 

2 设计与计算 

．  按照直接加热、摩擦传动、强制搅拌的设 

计思路，整个设计方案主要分为传动、烘干和 

搅拌三个部分。其工艺框图如图 1所示。 

2．1 传动部分设计 

目前建材行业使用的回转式烘干妒普遍采 

用齿轮传动。采用这种传动方式需要加工一个 

直径大于 1．5m的大齿圈，其加工难度大，费 

臣匝  

j 

哑画 — 

卤  

匝画]-—匝盘  回 
圈 l 西■ 砂一作 工艺疆 程 

适应现场流动作业。我们根据设计 自动焊接台 

(利用摩擦传动原理，传动轮为胶轮)的经验 

和体会，通过分析计算及必要的技术处理。增 

加钢轮与烘干筒外壁的摩擦力，可有效地解决 

传动问题。 

根据烘干筒在运转过程中的特点，在筒体 

中部分别设置主动台和被动台，主、被动台的 
⋯ ⋯  ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ 一 ⋯ ∞ ∞  

田 7 置 撰 吊 曩  

丝，每次浮升到位后，即拧紧顶丝，使浮船与 

罐体相对稳定 便于焊工焊接。 

(4)制作折叠式小挂梯，解决了焊工进行 

立缝焊接时高度不够的困难。 

无顶储罐的水浮正装施工技术的应用克服 

圈8 用t杠和镆彩定位扳组羹t扳 

了施工场地不足，大罐敞 口无固定顶的困难。 

具有施工机具少，工艺简单等特点。与罐外桅 

杆提升倒装法相比，节约施工用料 23％，缩 

短施工周期 1／3。存在 的缺陷是高空作业量 

较大。 

(编 辑 壬力平 收 蔷 日期 I992-02-09) 
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