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三峡升船机平衡重系统安装技术

蔡春华，罗 彬
（葛洲坝集团机电建设有限公司，成都 610091）

[摘要] 针对三峡升船机平衡重系统安装要求并结合现场综合环境，对三峡升船机平衡重系统安装技术进行

研究。提出了适宜三峡升船机平衡重系统安装的总体程序，并分别对总体程序中的平衡链导向装置安装、平

衡滑轮组安装、主提升钢丝绳安装和平衡重组安装等子工序提出了详细的施工流程以及施工方法，建立了一

套完整的升船机平衡重系统安装技术体系。该项施工技术有效解决了三峡升船机平衡重系统安装过程中面

临的工程规模大、构件尺寸质量大、技术精度要求高、安装高程高、施工难度大、施工点多面广和施工现场条件

复杂等技术难点，为国内外类似工程实践提供了很好的参考。
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1 前言

三峡升船机为齿轮齿条爬升式垂直升船机，该

型式升船机在国内首次采用，其过船规模为 3 000

吨级，最大提升高度为 113 m，是世界上规模最大、

技术难度最高的升船机[1]。

三峡升船机船厢的总质量为11 500 t，船厢上下

运行时整体平衡性通过相同质量的平衡重组来实

现。升船机平衡重系统共有16套，对称布置在升船

机船厢两侧的混凝土结构内，平衡重系统由平衡重

组、平衡滑轮组、钢丝绳和钢丝绳调节装置、平衡链

及导向装置等设备组成[2]。

三峡升船机平衡重系统安装具有工程规模大、构

件尺寸质量大、技术精度要求高、安装高程高、施工难

度大、施工点多面广和施工现场条件复杂等突出难

点。针对这些难题，通过对三峡升船机平衡重系统安

装技术进行研究，提出了平衡重系统安装的一系列技

术措施，有效满足了平衡重系统安装的各项技术要求。

2 平衡重系统安装

2.1 平衡重系统安装总体工序

平衡重系统安装总体工序如下：施工准备→平

衡链导向装置安装→平衡滑轮组安装→主提升钢

丝绳安装→平衡重组安装（配合船厢加载分阶段进

行）→平衡链安装。

2.2 平衡链及导向装置安装

2.2.1 结构组成及安装特点

平衡重系统中的平衡链采用链板型式，共 16

条，分别悬挂在每组平衡重的钢结构吊篮下部，平

衡链与钢结构吊篮及船厢之间通过销轴连接。在

船厢一侧距离混凝土墙 800 mm处，每条平衡链布

置5套平衡链导向装置。平衡链导向装置为支承平

衡链导向轮的支架，支架采用螺栓连接到预埋板的

基础上。平衡链（含导向装置）、平衡滑轮组及钢丝

绳的安装均以一个统一的安装轴线为基准进行，并

使其与船厢上主提升钢丝绳连接孔群的轴线（横）

保持一致。平衡链及导向装置在安装上具有精度

要求高的突出特点。

2.2.2 安装工艺

2.2.2.1 平衡链及导向装置安装工序

平衡链及导向装置安装工序如下：施工准备→
测放平衡链导向装置安装基准点→导向装置调整、

安装、调试→平衡链分段运输安装→机房垂直段吊

挂安装→船厢连接段及下部弯段安装、整体连接→
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注油、调试。

2.2.2.2 平衡链导向装置安装方法

船厢室段侧墙上平衡链导向装置安装采用专

用自提升式作业吊篮进行。通过在 196.00 m 高程

平台上的不同部位设置固定锚点，以适应在不同部

位和不同高度作业的人员的交通需要；导向装置的

吊装主要采用机房 63 t桥机吊运，辅助卷扬机配合

吊装就位，安装技术要求调整合格后按技术要求进

行螺栓固定。船厢室底部导向装置吊装采用机房

63 t桥机吊运，辅助卷扬机配合吊装就位。施工部

位需搭设脚手架平台以满足安装需要。

2.2.2.3 平衡链安装方法

1）左、右竖井内垂直段的部分平衡链通过先在

钢结构吊篮下加挂50 t定滑轮组，并在84.00 m高程

布置10 t牵引卷扬机，当平衡链在84.00 m高程按段

节分次组拼后，采用整体上升与钢结构吊篮相连接

的方式安装。

2）通过自设50 t起升装置在机房安装垂直段平

衡链，在84.00 m高程平台完成对接安装工作（在对

接安装时，起吊孔口应予安全封盖）。

3）船厢对接后至机房内下弯段及与机房垂直

段对接的平衡链，其闸室与船厢的连接段先用 16 t

汽车吊由机房84.00 m高程吊至50.00 m高程，再由

人工通过平台滚运至闸室船厢位置，最后采用布设

于顶层196.00 m高程的2 t卷扬机及5 t手拉葫芦配

合起吊作业安装，操作人员在搭设的钢结构工作平

台上作业。

4）穿过闸墙下弯段部位的平衡链先由16 t汽车

吊转吊至 50.00 m 高程的滚运平台上，滚运至闸室

方向，再利用5 t手拉葫芦与已安装的平衡链连接。

5）84.00 m高程至50.00 m高程段平衡链由布设

的50 t起吊卷扬起升装置在 84.00 m高程组拼成整

段后，下降至 50.00 m高程与底部段连接，50 t卷扬

起升装置起吊下段，在整体连接后松钩。

6）上、下段平衡链的整体连接是在 84.00 m 高

程上进行的，采用5 t手拉葫芦起吊对位连接。

7）平衡链安装完成后进行注油、调试。

2.3 平衡滑轮组安装

2.3.1 结构组成及安装特点

平衡滑轮组共有 16 组，对称布置在两侧机房

内，滑轮轴线高程为 199.00 m。每个平衡滑轮组由

8个双槽滑轮单元、7个双支承支座和两个单支承支

座以及二期埋件组成。每个滑轮单元独立支承，由

滑轮、滑轮轴、球面滚柱轴承、定位环、轴套、透盖、

密封及连接件组成。滑轮间距为 980 mm。为保证

平衡滑轮组安装精度，采用一期预埋插筋、二期预

埋基础座板和滑轮支座（通过螺栓安装在二期预埋

基础座板上）的安装工序进行安装质量控制。平衡

滑轮组在安装上具有安装部件多、精度要求高的突

出特点。

2.3.2 安装工艺

2.3.2.1 平衡滑轮组安装工序

平衡滑轮组安装工序如下：施工准备→测放安

装基准点与控制点→二期锚板安装→滑轮组支座

安装→机房所有支座复测→滑轮组安装→润滑系

统安装→滑轮组整体安装、调试。

2.3.2.2 平衡滑轮组安装方法

1）采用基础螺栓调节，精确调整固定平衡滑轮

组二期埋设的基础座板，然后浇筑二期混凝土；二期

混凝土龄期达到7 d后，进行所有座板埋件的测量复

验工作。二期埋件安装过程中，同一机房内的所有

二期埋件以第一块埋件的安装位置为定位基准，以

确保埋件及后续安装的滑轮组间的相对精度。

2）二期埋件混凝土凝固后，将二期埋件表面清

理干净，将支座安装在二期埋件上，紧固好连接螺

栓，然后对滑轮支座安装位置进行测量复验。

3）在单边机房8组所有支座（每组7个双支承支

座和两个单支承支座）吊装完成并且调整达到设计

要求后再进行滑轮组的吊装（8个双槽滑轮单元）。

4）润滑系统未安装前，对设备进、出油孔口进

行临时封堵，润滑系统安装时，防止污物进入管口

内。采用压缩空气吹洗方式进行管路清洗。管路

检查合格后及时安装或将两端口封堵存放。

5）润滑系统安装是在平衡重钢丝绳安装前进

行的。润滑系统安装后进行注油试验，检查注油的

情况，确保所有油路配管接头不出现渗油现象。

2.4 主提升钢丝绳安装

2.4.1 结构组成及安装特点

船厢由256根ϕ74 mm的钢丝绳悬吊，钢丝绳分

成 16组，对称布置在船厢两侧，钢丝绳的一端通过

调节装置与船厢主纵梁外腹板上方的吊耳连接，另

一端绕过塔柱顶部机房内的平衡滑轮后，与平衡重

块连接，平衡重悬吊部分总重为15 500 t。平衡重块

与钢丝绳的连接方式是每两组平衡重块通过一块

连接板与两根钢丝绳连接，每一组钢丝绳分左旋和

右旋。主提升钢丝绳安装具有数量多、质量大、扬
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程高和安装技术要求高等突出特点。

2.4.2 安装工艺

2.4.2.1 主提升钢丝绳安装工序

主提升钢丝绳安装工序如下：施工准备→钢丝

绳及附近验收和进场→确认钢丝绳左右旋向→绳

盘支承托架安装→绳头与连接板连接→钢丝绳提

升至机房→桥机起升钢丝绳→钢丝绳入滑轮槽、锁

定→钢丝绳与船厢吊耳连接→拆除卷扬机提升绳

→完成单组钢丝绳安装。

2.4.2.2 主提升钢丝绳安装方法

1）钢丝绳选用一台25 t汽车吊在设备堆放场装

车，用5 t载重汽车运输。由堆放场、公区道路、下引

航道运至船厢厢体闸室底板50.00 m高程处。在主

机房 196.00 m 高程平台相应的钢丝绳安装部位布

置一台 10 t卷扬机。在船厢室下闸首底板 50.00 m

高程处用一台 50 t汽车吊将 5 t叉车吊入船厢厢体

顶面 58.50 m 高程处，并用汽车吊将钢丝绳及附件

吊入船厢厢体顶面58.50 m高程摆放。

2）确认每根钢丝绳左右旋向后，利用叉车将每

盘提升钢丝绳转运至相对应的安装部位并放置在

支承托架上，并使绳盘可自由转动。

3）将10 t卷扬机牵引绳头用主机房63 t桥机吊

起走小车，使牵引绳通过塔柱顶部机房内的平衡滑

轮后下放至船厢厢体 58.50 m高程处。在 10 t卷扬

机牵引绳绳头上用一个卡扣与一根短钢丝绳连

接。起升10 t卷扬机牵引平衡重提升钢丝绳。

4）当平衡重提升钢丝绳起升高度超过塔柱顶

部机房 196.00 m高程后，利用机房内布置的 63 t桥

机提升钢丝绳至 20 m。由于 63 t 桥机起升高度有

限，当桥机起升到极限后，用走小车的方法起升，走

小车前平衡重提升钢丝绳必须进入安装部位的滑

轮槽内。

5）当平衡重提升钢丝绳起升长度足够长时，在

机房 196.00 m 高程提升钢丝绳孔口上方将平衡重

提升钢丝绳用固定绳卡锁定梁锁紧。将提升钢丝

绳的端头利用桥机从机房 196.00 m 高程提升钢丝

绳孔口下放到189.00 m高程的临时平台处，转换至

10 t卷扬机牵引，并拆除桥机吊装钢丝绳。

6）当平衡重提升钢丝绳由10 t卷扬机牵引起升

后，船厢侧钢丝绳的一端通过调节装置与船厢主纵

梁外腹板上方的吊耳连接。重复以上施工步骤完

成其他平衡重提升钢丝绳的穿绕工作。提升钢丝

绳施工方案见图1。

图1 提升钢丝绳施工方案（单位：m）
Fig.1 Hoisting cable construction plan（unit：m）
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2.5 平衡重组安装方法

2.5.1 结构组成及安装特点

升船机平衡重组共有16套，对称布置在船厢室

两侧的16个平衡重井内。每套平衡重组由10个标

准混凝土平衡重块、两个非标准混凝土平衡重块、

两个铸钢平衡重块、1个钢结构吊篮以及平衡重钢

框架和导向装置等组成。其中平衡重块由钢丝绳

悬吊，因钢丝绳悬吊长度变化造成的不平衡载荷通

过悬挂在平衡重组下的平衡链予以补偿，平衡链的

另一端绕过船厢室底部的导向装置与船厢连接。

承载框架作为断绳安全保护结构嵌在平衡重块两

侧的凹槽内，可将破断钢丝绳所悬吊的平衡重块的

质量分摊到其他钢丝绳上，框架强度按照单根钢丝

绳破断的事故工况确定。框架上设有纵、横导向

轮，导向轨道铺设在塔柱墙壁上，平衡重组沿轨道

升降运行。平衡重组各组件均为大尺寸、大吨位钢

结构件，在安装上主要面临着大件吊装和安装精度

要求高等突出难题。

2.5.2 平衡重钢框架及导向装置安装工艺

平衡重钢框架共 16套，分为左右框架、水平联

系纵梁和导向轮等部分。平衡重钢框架的安装高

程与船厢拼装位置相适应，便于进行主提升钢丝绳

与船厢和钢框架平衡重块的同时连接。上、下游的

竖直平面框架分别进行整体吊装，采用竖井顶部可

调节的临时锚具悬挂，然后再进行水平纵向钢梁的

吊装与装配。

2.5.2.1 平衡重钢框架及导向装置安装流程

平衡重钢框架及导向装置安装流程如下：施工

准备→施工平台、安全平台布设→测放安装基准点

与控制点→上、下游平面框架转运至 84.50 m 平台

→钢框架吊至191.00 m高程临时固定→横梁、框架

组件、附件安装→钢框架配合试验、检验→外侧横

梁拆除→平衡重块安装→外侧横梁与框架组装。

将水平联系纵梁和导向轮运输至 196.00 m 高

程后，采用 63 t桥机直接吊至 175.00 m平台临时存

放；左右框架采用50 t汽车吊配合装车，将60 t平板

车运输至 84.50 m高程平台，采用 200 t汽车吊配合

吊至转运台车上，拖入平衡重井内，采用63 t桥机和

预设的35 t滑车组配合立起左右框架并吊至189.00 m

平台，临时固定在预埋的锚板上，然后配合采用手

拉葫芦在 189.00 m 平台组装钢框架水平纵梁和导

向装置。组装完成后检查外形尺寸及与平衡重导

轨的配合情况，合格后进行后续施工。钢框架组装

合格后，拆除外侧两根水平纵梁，进行平衡重块安

装；平衡重块全部安装完成后，最后将外侧两根水

平纵梁安装就位。钢框架吊安装方案如图2所示。

图2 钢框架吊安装示意图（单位：m）
Fig.2 Schematic diagram of steel frame crane installation（unit：m）

2.5.2.2 钢框架及导向装置安装方法

1）上、下游竖直平面钢框架吊装就位后进行可

靠锁定，对其调整合格后进行临时固定，然后吊装

水平钢梁并进行组装工作。水平钢梁与竖直钢框

架采用法兰连接，且连接螺栓紧固力矩符合设计要

求；外侧水平钢梁为了方便平衡重块吊装需要临时

拆除，因此采用少量螺栓临时紧固，内侧钢梁则需

严格按设计要求进行所有螺栓的紧固工作。
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2）钢框架第一次组装并整体验收合格后，进行

各类导向装置的安装调试。然后进行平衡重钢框

架的运行试验，以检验钢框架及导向装置在竖井内

通行状况是否符合要求。此次试验使用两台10 t卷

扬机配滑车组牵引操作。试验合格后进行平衡重

块的吊装施工。

3）进行平衡重块安装前，将钢框架使用竖井顶

部锚链悬挂后，对上、下游竖直平面框架进行临时

固定，然后拆除外侧两根水平钢梁，分别放置于竖

井内相应高程的楼板上。平衡重块安装完成后，重

新组装外侧水平钢梁，紧固连接螺栓。

2.5.3 平衡重块安装工艺

平衡重块由 192块砼平衡重块（外形尺寸：高×

宽×厚=12.35 m×3.8 m×0.43 m；单块重约 59.1 t）及

32 块铸钢平衡重块（外形尺寸：高×宽×厚=8.5 m×

2.8 m×0.33 m；单块重约61.1 t）组成，平衡重块安装

具有结构尺寸大和吨位重等突出特点。

2.5.3.1 平衡重块安装施工顺序

在主机房桥机安装调试完成后，将预先制作好

的平衡重块钢支承吊装至175.00 m高程平台摆放，然

后进行平衡重块吊装，待船厢拼装完成后再进行平

衡重块的安装。平衡重块安装遵循对称的原则进

行施工，安装顺序如下。a. 升船机船厢加载采用

分步加载方式进行，因此平衡重块的安装亦采用分

步安装方式进行，安装顺序见图 3。b. 先安装图 3

中Z2/4/5/7号和Y2/4/5/7号 8个驱动点中的平衡重

块（每点 8 块），总重约 4 000 t，再在船厢上对应装

砂4 000 t。c. 第二次安装图中Z1/3/6/8号和Y1/3/6/8

号 8 个驱动点中的平衡重块（每点 8 块），总重约

4 000 t，再在船厢上对应装砂 4 000 t。d. 第三次安

装图中 Z2/4/5/7号和Y2/4/5/7号 8个驱动点中剩余

的平衡重块（每点 7 块），总重约 4 000 t，再在船厢

上对应装砂 3 000 t。e. 最后安装图中Z1/3/6/8号和

Y1/3/6/8号 8个驱动点剩余全部平衡重块。安装时

需注意：a. 在每个驱动点先安装平衡重框架中的两

个钢平衡重块。b. 在每个驱动点每次只能挂装两

个平衡重块，且与对称的另一驱动点同步进行。

c. 船厢门区留出门枢加工空间。

上述工作完成后，船厢侧重约为 17 400 t（不含

钢丝绳偏重约为 700 t），平衡重侧重约为 15 000 t；

船厢仍然坐落在安装摆凳上，平衡重处于悬挂状

态，并与钢支撑梁之间保持一定间隙。

图3 平衡重组安装顺序示意图

Fig.3 Schematic diagram of balance weight
installation order

2.5.3.2 平衡重块安装方法

1）每个驱动点内平衡重块安装顺序见图4。平

衡重安装时，图 3中的Z1/4/5/8号和Y1/4/5/8号 8个

驱动点的平衡重块按照类型 1顺序进行安装，Z2/3/

6/7 号和 Y2/3/6/7 号 8 个驱动点的平衡重块按照类

型2顺序进行安装。

图4 初次平衡重块安装施工顺序示意图

Fig.4 Schematic diagram of initial balance weight
installation order

2）初次平衡重块的吊装按编号次序进行，首次

吊装的是铸钢平衡重块。铸钢平衡重块先由布置在

84.50 m高程平台上的5 t卷扬机牵引台车运输到平

衡重井内，再将机房内63 t桥机主钩下降到84.50 m

高程平台上。

3）平衡重块由63 t桥机和35 t滑车组在平衡重

井内抬吊翻身、竖立。

4）平衡重块由63 t桥机起升至平衡重块安装部

位，平衡重块底部用钢支承垫起，同时将平衡重块

固定牢固，防止出现平衡重块倾翻现象。

5）待船厢拼装完成后，先安装铸钢平衡重块。

安装时用63 t桥机先将铸钢平衡重块提起。将与铸

钢平衡重块提升钢丝绳相邻的提升绳与铸钢平衡

重块的吊耳板进行连接，当平衡重块与提升绳连接

74



2013年第15卷第9期

完后，63 t桥机主钩下降，并将平衡重块的受力转移

到相邻的提升钢丝绳上，拆除 63 t桥机主钩吊装平

衡重块与钢结构框架侧的吊装钢丝绳，并使吊装钢

丝绳从钢结构框架横梁的另一侧进入再与平衡重

块吊具连接，起升63 t桥机主钩，同时将平衡重块的

受力转移到桥机主钩上，拆除相邻的提升钢丝绳与

平衡重块吊耳板的连接，铸钢平衡重块由 63 t桥机

吊入钢结构框架内。将铸钢平衡重块的连杆与平

衡重块连接，然后用 63 t桥机提升平衡重块与提升

钢丝绳连接。

6）铸钢平衡重块吊装完成后，按照安装顺序进

行砼平衡重块和钢结构吊篮安装。砼平衡重块和

钢结构吊篮的吊装方法是：先将钢支承摆放至大概

位置，并预留出吊装空间；当平衡重块由平板车运

输到 84.50 m 高程平台后，同样采用铸钢平衡重块

水平台车运输的方法，将平衡重块翻身、竖立起吊。

7）待船厢结构拼装完成后，挂装与船厢质量基

本相等的平衡重块。平衡重块挂装时，先将平衡重

块提起至安装高程，提起时63 t桥机配合走车，使平

衡重块的凹槽插入钢结构框架的纵梁内。平衡重

块的底部用垫墩及100 t千斤顶支承，平衡重块的安

装位置略高于设计高程（便于钢丝绳连接）。然后

临时固定，摘除 63 t桥机大钩。采用同样方法吊装

第二块平衡重块，并临时固定。第二块平衡重块吊

装时，按技术要求控制好两个平衡重块的间隙。两

个平衡重块吊装完后，安装对应的平衡梁。平衡梁

安装完成后，用63 t桥机小钩提起提升钢丝绳，连接

提升绳头与平衡重块的平衡梁，需两组平衡重块一

起挂装。待挂装完成后，启动布置在平衡重块底部

的 100 t千斤顶支承，使平衡重块下降，使提升钢丝

绳受力，平衡重块处于悬挂状态。按此方法进行初

次平衡重块的安装（与空船厢质量基本一致）。

8）后续平衡重块的安装可根据船厢加砂的情

况进行，每次安装需按顺序对称进行，每孔每次最

多吊装两块。最后吊装钢结构吊篮。

9）平衡重块全部安装完成后，将存放在平衡重

井内的外侧水平纵梁用63 t桥机进行吊装，上、下两

根水平纵梁的安装顺序是：先安装下水平纵梁，后

安装上水平纵梁。下水平纵梁的安装方法为：在63 t

桥机上临时挂装一个平衡梁，在平衡梁的两端各挂

一根吊装钢丝绳，其中一根钢丝绳挂一台 5 t导链，

用来调整水平纵梁的吊装水平度，在两根平行吊装

钢丝绳起吊后，吊装钢丝绳进入两个平衡重块之间

的间隙内，最终使得水平纵梁的吊装就位。上水平

纵梁可以直接用63 t桥机吊装就位。

10）利用平衡重井内175.00 m高程施工平台与

189.00 m 高程临时施工平台进行橡胶缓冲器的安

装。橡胶缓冲器安装的技术要求是：钢丝绳在正常受

载状态下，框架结构顶部安全水平纵梁上的缓冲块应

与平衡重块接触，并保证每侧不少于 4 个支承点。

框架结构底部安全水平纵梁上的缓冲块与平衡重

块之间应有一定的间隙，最小间隙不小于50 mm。

2.5.4 钢结构吊篮的安装

钢结构吊篮共 16 套，外形尺寸为 12 350 mm×

3 800 mm×920 mm（高×宽×厚），单块重约为81.2 t。

钢结构吊篮采用 80 t龙门吊配合装车，150 t平

板车运输至 84.50 m高程平台，采用 200 t汽车吊配

合吊至转运台车上，拖入平衡重井内，采用63 t桥机

和预设的35 t滑车组配合立起，并吊至175.00 m，底

部用钢支承及 100 t千斤顶支撑并临时固定。然后

用千斤顶调整至安装高程后与钢丝绳连接。

2.5.5 空心平衡重现场混凝土浇筑

混凝土采用汽车运输，桥机转运，在竖井上部

196.00 m高程平台上设置溜斗，接软管从浇筑孔将混

凝土料引入钢结构吊篮。安装现场混凝土入仓前，

应对每次混凝土料质量进行仔细称量、记录，以保证

钢结构吊篮（空心平衡重块）的最终质量符合要求。

3 结语

本文从平衡重系统安装特点、安装精度控制要

点等多角度出发，建立了平衡重系统安装施工的总

体工序，并对总体工序中各主要结构的安装提供了

详细的安装流程和安装方法。实践证明，该技术措

施能满足三峡升船机平衡重系统安装要求，解决了

安装过程中的一系列难题，可为其他类似工程施工

过程提供有益的借鉴。
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Installation technology of counterweight system of
Three Gorges Project ship lift

Cai Chunhua，Luo Bin
（Gezhouba Group Mechanical & Electrical Construction Co.，Ltd.，Chengdu 610091，China）

[Abstract] The installation technology of counterweight system of Three Gorges Project ship lift has been

studied in this paper based on the construction requirements of counterweight system and construction environment.

The overall installation procedure of counterweight system has been put forward which are suitable for Three

Gorges Project. Then the construction processes and construction methods of balance chain guide installation，

balancing pulley installation，main hoist rope installation and counterweight installation have been described in

detail. At the same time，the installation technology system of counterweight system is set up. This construction

technology effectively solves many problems faced in the installation process of counterweight system of Three

Gorges Project ship lift，such as large scale project，large component size，high accuracy requirements，high

installation elevation，difficult construction，construction with wide distribution，complex construction conditions，

etc. Meanwhile，the technology provides a good reference for similar projects at home and abroad.

[Key words] Three Gorges Project ship lift；counterweight system；installation procedure；installation

technology

Temperature control and crack prevention
technology for concrete on ship lift tower

of Three Gorges Project
Yang Fuying，Feng Xiaolin，Li Xiaoping

（China Gezhouba Group Co.，Ltd. Three Gorges Company，Yichang，Hubei 443002，China）

[Abstract] The structure of ship lift tower in Three Gorges Project，belonging to high-rise and thin-walled

structure，is complex. And its concrete temperature is greatly influenced by the ambient temperature. Thus，the

concrete temperature control of it is extremely difficult. In construction practice，by optimizing the concrete

mix，rationally arranging the concrete cooling system ，scientifically regulating the temperature and time of cool-

ing water，scientifically adjusting the external ambient temperature，introducing new materials and new process-

es of concrete curing and strengthening the construction management measures of temperature control and other

measures at the same time，the construction quality of concrete tower is ensured and the scientific rationality of

the temperature control program is proved. Temperature control and crack prevention technology for concrete in

ship lift tower of Three Gorges Project has important reference value to research the technical level of tempera-

ture control measures for ship lift projects at home and abroad，to improve the quality of concrete construction in

hydropower projects and to save the cost.

[Key words] ship lift tower；concrete；temperature control；crack prevention；Three Gorges Project ship lift
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