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为适应当前新阶段的要求，在吸收智能变电站

设计、建设及运行经验成果的基础上，国家电网公

司提出了智能变电站的模块化建设模式，其中预制

舱作为智能变电站建设的一个重要基础，对智能变

电站的建设起着至关重要的作用。预制舱在集成厂

家生产完成后，需要运输到工程现场，然后就位到

基础上，而一旦预制舱底框出现变形问题，可能导

致与基础不能完全贴合，影响整体工程质量。因此

对预制舱底框变形问题的质量把控及后续处理方案

需要着重考虑。

底框变形问题产生原因

在正常情况下，预制舱落位到基础上，预制舱

的底框应与基础表面完全贴合，但是一旦在生产加

工过程中质量把控不到位，可能导致预制舱的底框

出现变形，与基础之间产生一定的缝隙，预制舱底

框中部和四角与基础间不贴合的情况如图1所示。

而预制舱底框变形问题分为绝对变形和相对变形

两种。

1）绝对变形。绝对变形是指预制舱底框在生产

加工时产生的变形。导致底框变形的一个主要原因

是在预制舱生产过程中，在舱体长边底框工字钢上

开设了一定数量的吊耳孔位，焊接固定吊耳框架，

在开孔焊接的过程中，引起了底部工字钢的变形。

（a）预制舱底框中部不贴合情况 （b）预制舱底框四角
不贴合情况

图1　预制舱底框与基础不贴合情况

2）相对变形。相对变形是指预制舱基础表面不

平整，即基础表面平整度不能达到既定要求，当舱

体落位基础上时，舱体底框与基础不贴合，这是一

种预制舱底框的假变形。

底框变形问题处理方案

当一个工程预制舱底框出现变形问题时就需要

处理解决这个问题。目前有以下四种临时解决处理

方案。

1）打胶处理方案。此种处理方案适合处理预制

舱底框与基础间缝隙不大的情况。在底部缝隙处，

直接采用硅酮耐候胶填充密封处理，实际效果如图2

所示。
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图2　打胶处理方案实际效果图

2）底部垫块后打胶方案。此种处理方案适合处

理预制舱底框与基础间隙较大的情况。当底部缝隙

较大时，直接打胶处理，预制舱可能会出现不平稳

的现象，因此需要先在底部缝隙处垫上钢板，使得

预制舱的重力能够直接通过钢板传递到基础上，保

证预制舱安放平稳，然后在缝隙外边缘再打硅酮耐

候胶填充密封处理，从外观上看，此种处理方式和

直接打胶处理的方案相似。

3）侧面封堵方案。此种情况是通过用黑色的铝

塑板，对预制舱底框缝隙进行封堵密封处理。从外观

上来看，此种处理方式相对美观，不会直接看到舱体

底部的缝隙，属于一种掩盖性处理方式。当底部缝隙

较大时，为了保证预制舱的安放平稳，也是需要先在

舱体底部缝隙处垫钢板处理，然后再用黑色铝塑板进

行封堵，侧面封堵方案的实际效果如图3所示。

图3　侧面封堵方案实际效果图

4）局部整形方案。此种处理方案能够实际有效

地减小预制舱底框与基础之间的缝隙，而不是掩饰

处理。此种处理方案是利用千斤顶对缝隙较大区域

施加一外力，使得底框工字钢下表面向下倾斜，直

到缝隙缩小到可接受范围，然后采用焊接方式，把

预制舱底框焊接到基础预埋铁上，达到固定预制舱

的目的。但是对于预制舱底框的四个角处，因为工

字钢腹板的存在，四个角处不能直接通过千斤顶施

加外力处理，需先对腹板处进行切割，然后再通过

千斤顶整形，通过千斤顶的外力使得腹板处工字钢

下表面能够向下倾斜，最后通过焊接方式，把腹板

处切口焊接上，把舱体四角底框焊接到基础预埋铁

上，局部整形方案的实际效果图如图4所示。

图4　局部整形方案实际效果图

预解决措施

1）针对舱体的措施。针对舱体的预解决措施，

需要舱体生产厂家在预制舱的生产加工过程中对生

产加工工艺严格要求，特别的是对于舱体在开孔、

焊接等操作时，注意型钢变形问题，如果产生变

形，就需针对变形做出修正，满足舱体底框的平整

度要求。舱底底框的平整度可采用水准仪、激光仪

等检测工具。要避免舱体或底框成形后增加开孔和

大面积补焊等施工工序，减小问题出现的可能性。

舱体生产完成后，进行舱内屏柜设备的安装固定及

接线施工等工作。预制舱出厂之前，把预制舱体吊

装到测平平台上，检验测量预制舱底框的平整度，

如满足要求，可正常出厂。

2）针对基础的措施。针对预制舱基础的解决

措施，需要现场土建施工单位做基础时，满足每个

基础预埋件任何两点的水平偏差不大于3 mm，或者

可考虑采用通长预埋件代替间断预埋件。如图5所

示，可以最大程度地保证基础预埋件在一个水平面

上，从而减小基础不平对舱体的影响。EA

图5　基础通长预埋件效果图
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