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⼀. 现场准备

 1.1、核对设备编码和名称；

 1.2、确认已停泵、安全措施已落实；

 1.3、清理设备及四周、圈出⼯作场地；

 1.4、检修⺟管放⽔压⼒为零；

 1.5、确认开闭式两侧阀⻔关闭。

⼆. 拆装前准备

 2.1、对被拆设备板束原来的尺⼨进⾏测量和记录；

 2.2、清理压紧螺栓的螺纹；

 2.3、在螺纹外涂上⼀薄层⻩油或润滑油；

 2.4、为保证板⽚的安装顺序，将在换热器上涂⼀条对⻆线标志。

三. 拆卸过程

 3.1、⽤专⽤扳⼿按对⻆线原则逐个松开压紧螺栓 10mm，反复两到三个回合，直⾄板束的张⼒减

弱、清除 ；

 3.2、拆下所有压紧螺栓后，将活动盖板退到⽀撑架的⼀侧，就接触到板⽚； 

 3.3、将活动盖板移⾄顶部导杆的末端，如果需要还可以进⾏固定； 

 3.4、将板⽚斜推，使其从底部定位螺栓上卸下； 

 3.5、顺时针摆动板⽚并将其卸下

板⽚清洗拆卸流程
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板⽚清洗过程

 ⼀、⼿⼯清洗

 1.1、可以将扳⽚分别拉到⽀撑架的另⼀边，同

时，⽤温⽔和软刷冲洗板⽚两侧，注意保护垫

圈，防⽌其破坏或松脱;

 1.2、⼿⼯清洗时，为了保护板⽚表⾯的钝化层，

防⽌机械损伤，绝对不要使⽤钢⽑刷。

 1.3、对于粗粒杂质，可以使⽤⾼压喷枪进⾏清

洗，如果有必要将板⽚从⽀撑架上取下清洗，⼀

定要保证安装顺序的正确，每次只可取下⼀⽚板

⽚。

 1.4、换热⽚要清扫彻底，特别是胶条部位，防⽌

有沙粒清除不⼲净造成换热⽚间渗⽔。

 1.5、检查换热⽚外观，特别是相邻换热⽚交叉搭

接部位的点蚀情况，如缺陷明显需更换换热⽚。



在清洗过程中
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板⽚清洗过程

 ⼆、酸洗

 2.1、系统加酸时，应先加⼊缓蚀剂，并循环均匀，加酸

时加强监测防⽌酸浓度过⾼，如清洗箱泡沫较多，可⽤消

泡剂喷洒在泡沫表⾯消除。

 2.2、当酸浓度⼩于⼯艺设计的规定值时，及时补酸、补

缓蚀剂，使浓度达到选定配⽅范围。当酸浓度连续1h稳定

不变，进出⼝酸液⽆⽓体产⽣，可结束酸洗。

 2.3、⽔冲洗要求采⽤循环冲洗⽅式冲洗，流速应⼤于酸

洗流速，冲洗终点出⽔pH值应不⼩于4.3。

 2.4、酸洗药品及参数控制：

硝酸：  2~6%；65%硝酸80~140Kg。

缓蚀剂：0.3~0.5%；缓蚀剂2.5~4Kg。

时间：  4~6⼩时（视检测结果定）

2.5、根据下列情况判断清洗终点：

A、进出⼝酸浓度接近平衡，且⼤于2.0％，维持1h。

 B、出⼝酸液⽆⽓体产⽣。



板⽚清洗过程
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三. 碱洗

3.1、碱洗流程：

通过⽔冲洗—碱洗—⽔冲洗，使冷却管道内部粘泥、微⽣物、部分硫酸钙垢去除，碱洗后应进⾏⽔

冲洗，采⽤循环冲洗⽅式冲洗，冲洗终点出⽔pH值不⼤于9.0；

 3.2、碱洗药品及参数控制:

 磷酸三钠:  0.5-1%；4.2~8.40Kg。

 助剂(表⾯活性剂)：0.05%；

 时间:  48h

 3.3、按系统化学清洗流程建⽴循环。通过清洗箱将碱洗药品配制成溶液，按碱洗控制参数进⾏碱

洗，碱洗⾄系统出、⼊⼝碱液浓度趋于稳定；

 3.4、碱洗后进⾏⽔冲洗，采⽤循环冲洗。在此冲洗阶段每隔15分钟取样化验⼀次，直到PH值⼩于

9。

附录表：化学清洗测试项⽬要求
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取样点

 
 

项⽬ 间隔

 
终  点 说  明

碱洗⼯艺 碱洗
清洗系统

出、⼊⼝

磷酸盐浓度

酚酞碱度

 温度
 

1h 磷酸盐浓度

酚酞碱度稳定
结束时留样测定碱度、

⼆氧化硅、

油含量、沉积物含量

碱洗后

⽔冲洗
pH值 30min pH值＜9.0 30min取⼀次平均样

清洗系统

出、⼊⼝

 

酸洗⼯艺 酸洗

酸洗后

⽔冲洗

清洗系统

出、⼊⼝

 
清洗系统

出、⼊⼝

 

酸浓度

含铁量

温度

pH值

30min

 
30min

酸度平衡、Fe3
出现铁离⼦峰值

后，Fe2、铁量
趋于平稳

pH值＞4.3

结束时留样测定沉积

物含量总铁的平均值

30min取⼀次平均样
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板⽚安装过程

逆时针倾斜板⽚并将其安装在顶部导杆上No. 01  — 

将板⽚垂直定位并检查垫⽚与板⽚接触⾯上有⽆异

物

No. 02  — 

将板⽚安装在底部定位螺栓上，并使其稍微倾斜No. 03  — 

将活动盖板推⾄板束侧No. 04  — 

装上压紧螺栓。按对⻆的原则平⾏挤压活动盖板⾄

拆前记录尺⼨

No. 05  — 

最终进⾏⽔压运⾏试验（⼀般为上线测试⽆泄漏即

完成操作）

No. 06  — 
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