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	Oil Flushing.
General.
The trouble-free operation of the oil circuits requires the proper and complete assembly of all component parts provided as specified in the drawings furnished by the manufactures of the machine components connected to the oil system. In addition, the entire oil system needs to be cleaned thorough after its completion.
This cleaning action is intended to remove any residual contamination which may have entered the pipework during assembly. The assembly and cleaning of the oil systems for the generator and their drive systems requires specialist knowledge and particular care. Observe the applicable rules and regulations for occupational safety, fire protection, and environmental protection during oil flushing and when working with oil or oil-moistened component parts. Before starting oil flushing operations, make certain that operational fire-fighting equipment is readily at hand. Keep access free both in the area around generator and its prime mover, and along all escape and rescue routes.
Accordingly, oil flushing should only be performed by instructed expert assembly personnel.
After completing the assembly of the lubricating and lift oil pipeline systems, the circuits should be subjected to a cleaning procedure which, as a general rule, should performed at operating temperature and by using the operating fluid.
The cleaning process should cover all tanks, oil coolers, pipes, flexible tubes, fittings, and all other component parts which belong to the system.
The corresponding filters should be installed upstream of the bearing connections and upstream of the collecting basin in the return line. Filters should be dimensioned such that there is no major impact on the desired high oil flow speed within the circuit. The filter elements should be replaceable in order to allow the adaptation of the filter stages to the progress of cleaning. Corresponding auxiliary ports, adapted fittings, etc. should be used to install the filters in the oil circuits. Bypass lines with a corresponding cross-section can be used to keep the flushing process running when the filters are being cleaned. If no bypass lines are available for switching over, the oil pumps should be turned off and protected against unintentional energizing during filter cleaning. It is not allowed to close any stop valves in the oil return system while the pumps are operating. Any flexible tubing or flexible connecting elements used must be capable of withstanding the operating pressures and operating temperatures. Prior to oil flushing, take all precautions needed to prevent any escape of leaking or projected oil. Check all flanges and seals in the oil circuit before the pumps are switched on. The bottom parts of the outer multi-lip sealing rings at the bearing casings should be installed to avoid any escape of projecting oil. The maximum possible flushing oil quantity can be set for every bearing using the corresponding bearing oil throttle valve installed in the circuit.

	Промывочные работы
Общее.

Безотказная работа масляных контуров требует полной и надлежащей сборки всех составных частей, представленных как определено в чертежах, от производителей деталей машины, соединенных с масляной системой. Кроме того, всю масляную систему необходимо тщательно очистить после своего завершения.
Это действие очистки подразумевает удаление любого остаточного загрязнения, которое могло попасть в систему трубопроводов во время сборки. Сборка и очистка масляных систем для генератора и систем их  приводов требует специальных знаний и особого контроля. Соблюдайте соответствующие правила и инструкции для безопасных условий труда, противопожарной защиты и защиты окружающей среды во время промывочных работ и при работе с маслом или смоченными в масле деталями. 
Перед началом промывочных работ  убедитесь в готовности эксплуатационного противопожарного оборудования. Сохраняйте свободный доступ в зоны вокруг генератора и его основного двигателя и вдоль всех путей отхода и эвакуации.
Соответственно, промывочные работы должен проводить проинструктированный опытный сборочный персонал.
После окончания сборки систем смазки и подъема нефтепровода в контурах необходимо провести процедуру очистки, которая, как правило, должна выполняться при рабочей температуре с использованием рабочей жидкости. 

Процесс очистки должен охватить все резервуары, масляные охладители,  трубопроводы, гибкие трубки, фитинги и все остальные компоненты, имеющие отношение к системе.
Соответствующие фильтры должны устанавливаться против потока 
Размер фильтров должен быть таким, чтобы они не влияли на желаемую высокую скорость масляного потока в пределах контура. Фильтрующие элементы должны быть заменяемыми для адаптации стадий фильтрации к дальнейшей очистке. Соответствующие вспомогательные каналы, приспособленные фитинги и т.д. должны использоваться для установки фильтров в масляных контурах. Обходные линии с соответствующим поперечным сечением могут использоваться для поддержки процесса промывки, при очистке фильтров. При отсутствии доступных для переключения обходных линий масляные насосы должны быть выключены и защищены от случайного включения во время очистки фильтра. Не разрешается перекрывать какие-либо останавливающие вентили в системе циркуляции масла, когда насосы работают. Любые гибкие трубки и соединительные гибкие элементы должны быть способны противостоять рабочим давлениям и температурам. Перед промывочными работами примите все меры предосторожности для предотвращения утечек или просачивания масла. Проверьте все фланцы и уплотнения в масляном контуре перед включением насосов.  
Части основания внешней мультигубы, запечатывающей кольца в кишках отношения, должны быть установлены, чтобы избежать любого спасения проектирования нефти. Максимальное возможное вспыхивающее нефтяное количество может быть установлено для каждого отношения, используя передачу, имеющую нефтяной клапан дросселя, установленный в кругообороте.
нижние части внешних много-колец скрепления губы в носящих корпусах должны устанавливаться, чтобы избегать любого перехода планирования нефти. максимум возможно сбрасывая масляное количество может устанавливаться для каждого влияния использования масляного дроссель соответствующего влияния клапана установленного в цепи.
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	МОНТАЖ
1. Монтаж аппарата должен производиться в соответствии с проектом производства монтажных работ установки в целом. 
2. Строповку футерованного аппарата производить одновременно за четыре цапфы, имеющиеся на корпусе. Строповку аппарата за технологические штуцера и другие элементы, выступающие за корпус, производить не допускается.

3. Метод подъема и установки аппарата в проектное положение должен обеспечить безаварийность монтажа.
4. Приварить плиту корпуса в сборе  к опоре корпуса аппарата.
5. Произвести приварку к ответному фланцу горелки, поставляемому в комплекте с горелкой.
6. Приварить анкера. Надеть на анкера колпачки анкерные.
7. Произвести футеровку части печи дожига, прилегающей к горелке, совместно с ответным фланцем горелки.
8. Произвести приклеивание картона муллитокремнеземистого МКРКГ-400 (два слоя по 5мм) на торец футеровки ответного фланца горелки с помощью стекла натриевого жидкого, для обеспечения тепловой защиты зазора между футеровками горелки и печи дожига.

9. Демонтировать торцевой фланец корпуса печи дожига, произвести стыковку с газоходом 01500, предварительно надев на него торцевой фланец печи дожига.

10. Произвести футеровку зазора между корпусом газохода и футеровкой печи дожига смесью бетонной огнеупорной АЛКОР-45.
11. Монтировать торцевой фланец корпуса печи дожига.
12. Удалить временный крепеж с плиты горелки в сборе, монтировать в изделия штифты. Установить горелочное устройство на ложемент горелки  и плиту горелки в сборе, выверить горелочное устройство в проектное положение путем подбора комплекта прокладок. Приварить ложемент горелки к плите горелки в сборе.

	MOUNTING
1.
Device Mounting should be made according to the manufacturing project of installation works of device as a whole. 
2.
slinging lining device to make simultaneously for four pins which are available on the case. slinging the device for technological the union and other elements supporting the case to make it is not supposed.

3.
The Method of lifting and device installation in design position should ensure trouble-free mounting.
4.
To Weld a case plate in gathering on a leg of the case of the device.
5.
To Make приварку to the reciprocal flange of a torch delivered complete with a torch.
6.
To Weld an anchor. To put on on an anchor caps анкерные.
7.
To Make футеровку furnace parts дожига (reburning), adjoining to a torch, together with a reciprocal flange of a torch.
8.
To Make cardboard gluing муллитокремнеземистого МКРКГ-400 (two stratums on 5мм) on a back футеровки a reciprocal flange of a torch by means of glass натриевого liquid, for security of thermal guard of a clearance between футеровками torches and furnaces дожига.

9.
To Dismantle a face flange of the case of the furnace дожига, to dock with газоходом 01500, preliminary having put on on it a face flange of the furnace дожига.

10.
To Make футеровку a clearance between the case газохода and футеровкой furnaces дожига mixture concrete flameproof АЛКОР-45.
11.
To Mount a face flange of the case of the furnace дожига.
12.
To Delete temporary fixture from a torch plate in gathering, to mount in articles pins. To establish горелочное the device on ложемент torches and a torch plate in gathering, to verify горелочное the device in design position by selection of a package of layings. To weld ложемент torches on a torch plate in gathering.



