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一 、项目经理和项目经理部组成

 1、项目经理部关键人员组成

职位 名称 学历

项目经理 晏菡 本科

技术总责任人： 薛冲 本科

施工工长 王金发 本科

安全责任人 崔成 大专

质检责任人 拓霞 大专

会计 李冲 大专

试验员 刘立宁 大专

采购员、保管员 孙涛 大专

预算员 郭伟涛 大专

资料员 马伟 大专

材料员 张成 中专

技术员 石建明 大专



2、项目经理部组织机构图

二 、施工方案和技术方法

（一）测量方案

１、施工测量准备工作： 

（１）了解工程总体布局、定位及高程情况。

（２）对图纸进行校核。

（３）确定放线精度。

（４）测量设备、仪器确保在使用期内并确保完好且能满足所确

定精度要求。

（５）仪器配置：全站仪一台、激光经纬仪一台、水准仪一台、

50m钢卷尺 1把、3m盒尺 2把。
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２、定位放线：

（１）平面定位：依据甲方及设计给定坐标控制点和水准点，闭

合后进行建筑物平面定位，每道控制轴线两端 3米远处埋设混凝土轴

线控制桩，埋深为 1.0m，桩位四面砌红机砖保护。

１）定位测量精度要求：依据建筑结构和使用特点，测量精度为

二级，测角中误差为 ±12"，边长相对误差为 1/15000。

2）距离丈量方法：距离丈量采取 I 级钢尺，丈量时必需使用弹

簧秤，并进行往返测量。并考虑尺长、温度、倾斜、拉力等各项更正数。

具体公式为：

（考虑拉力值，则拉力更正数不计）

式中： L---丈量时钢尺读数           t0---判定时标准温度

 L0---实际距离                 a---钢尺线膨胀系数

       L 实---钢尺实际长度            t---测量时实际温度

       L 明--钢尺名义长度             h---两端高差

３、沟槽开挖放线：

因为平面控制桩及轴线控制桩距基础外边线较远。在基础开挖时，

不易被破坏，故在开挖基础时不需引桩。基础开挖撒线宽度不应超出

15 cm。

（１）依据平面控制桩、设计边坡及地面高程，分别测设出基槽

下口（坡角）及基槽上口（坡顶位置桩，并沿上口桩撒出开挖边线，

上口桩位许可误差+50 mm、－20 mm。



（２）放线：用经纬仪正倒镜法以轴线控制桩为准将各轴线直接

投测。

依据工作实际需要选任测量人员；全方面熟悉设计文件，领会设

计意图及要求。

熟悉测量设备和工具，并按相关要求进行测量仪器设备常规检验

和校正。

对测量人员进行培训交底，公布工作纪律和标志设置要求，明确

桩志书写方法和其它注意事项。

（5）程序

依据设计单位提供原设桩点相关资料，进行室内审核和现场查对。 

用测量仪器对关键桩、点进行施测交接，作出具体统计。

交接中发觉问题，如误差超限、错误、漏项和需补设或精测等事

项，应明确处理措施及负责施测单位。

写出“交桩纪要”，交接双方签字。

（6）建立测量制度

测量分工责任制：技术人员负责仪器测量和计算工作；领工员和

测量工或工长等分工负责工程放线和放样，做到分工负责有署名。

桩志使用保护制；施工测量过程中所设控制性桩志，在测量作业

结束时应立即向领工员或工长交桩，由其负责保护和使用。

测量统计正规化；测量统计应使用要求格式，不得涂改和乱画，

文字应正楷清楚，统计有误者应划去另写一格。桩志位置应在统计上

绘图示意。



测量仪器保管制；测量仪器、工具、设备，应分别要求使用操作

守则、保管养护守则、定时检定守则，明确责任制度。

全部测量定线依据建设单位出书面通知资料，测量操作实施国

家标准《工程测量规范》（GB50026—93）。

                    测量班组建立

职务 人数

技术员 2

测量员 3

                          

仪器、量具精度

序号 仪器名称 规格 精度 数量 备注

1、 全站仪 DJ2 2″ 1 已判定

2、 水准仪 2 已判定

3、 水准塔尺 5m 2 已判定

4、 钢卷尺 50m 4 已判定

（二）管道安装工程

1、工艺管道施工程序

管道及管道组成件检验，验收→除锈刷漆→下料→坡口加工→予制组

对→焊接→焊缝检验→焊缝酸洗→管道安装→管道试压、吹扫、气密

→交工验收。

2、管道组成件检验

管道组成件(管子、阀门、管件、法兰、赔偿器、安全保护装置等)必



需含有质量证文件，无质量证文件不得使用。



管道组成件材质、规格、型号、质量应符合设计文件要求，外观检验

应符合下列要求∶

①无裂纹、缩孔、折叠、重皮等缺点；

②锈蚀、凹陷及其它机械损伤深度不应超出产品对应标准许可壁厚负

偏差；

③螺纹、密封面、坡口加工精度及粗糙度应达成设计要求或制造标准；

④有产品标识。

4、阀门检验

①用于 SHA级管道阀门，其焊缝或阀体、阀盖铸钢件，应有 SH/T 3064-

要求无损检测合格证实书。

②阀门安装前，对阀门阀体和密封件，和有特殊要求垫片和填料材质

进行抽检，每批最少抽查一件。合金刚阀门阀体应逐件进行快速光谱

分析，内件材质进行抽查，每批抽查数量不得少于一个，若不符合要

求，该批阀门不得使用。

③阀门试验

——按要求标准对装置工艺管道系统阀门进行壳体压力试验和密封

试验，不合格者作退库处理。

——阀门壳体试验压力为公称压力 1.5 倍，停压 5min，以壳体填料

无渗漏为合格，试验介质为洁净工业水。不锈钢阀门液体压力试验时

水中氯离子含量不得超出 100mg/L。



----含有上密封结构阀门，应逐一对上密封进行试验，试验压力为公

称压力 1.1 倍。试验时应关闭上密封面，并松开填料压盖，停压

4min，无渗漏为合格。

——阀门密封性试验介质为水时，试验压力为阀门公称压力 1.1倍，

阀门密封性试验介质为气体时，试验压力为 0.6Mpa。液体采取洁净

工业水，气体采取压缩空气，做密封试验时，阀门密封试验最短保压

时间按下表实施。

阀门密封试验最短保压时间

最短保压时间(s)
公称直径 DN(mm)

蝶阀 止回阀 其它阀

≤50 30 120 120

60~150 60 120 120

200 60 120 240

250~300 120 120 240

≥350 120 240 240

——没有要求介质流向阀门(如闸阀、球阀、蝶阀)应分别沿每端引入

介质和施加压力；要求介质流向阀门(如截止阀)等应按要求介质流向

引入介质和施加压力；止回阀类应沿使阀瓣关闭方向引入介质和施加

压力。

——进行密封试验时，在保压时间内，阀瓣、阀座、静密封面和蝶阀

中间轴处不许可有可见泄漏，阀门结构不得损伤。在保压时间内经过

密封面许可泄漏量应符合下表要求。



密封面许可泄漏量

金属密封阀门(止回阀除外) 金属密封止回阀



阀 门 种

类

公称直径

液体试验(滴

/min)

气体试验(气

泡/min)
液体 气体

≤50 0 0

65~150 12 72 19.2Dn 93Dn

200~300 20 120

>300 28 168

——压力试验和密封试验均合格阀门，立即排净内部积水，并吹干，

关闭阀门，密闭进出口，做好标识，并填写阀门试验统计。

——安全阀按设计文件要求定压值进行调试。试验在国家特种设备监

督部门受权单位进行。

——因为安全阀进出口压差较大，不进行壳体压力试验、密封试验，

可在安全阀出口贴纸进行目测。试验工程使用单位及相关部门应在监

督确定。

螺栓、螺母螺纹应完整、无划痕、毛刺等缺点，螺栓、螺母应

配合良好，无松动或卡涩现象。设计压力等于或大于 10MPa管道用合

金螺栓、螺母应逐一进行快速光谱分析。每批应抽两件进行硬度检验，

若有不合格，加倍抽检，仍有不合格时，则该批螺栓、螺母不得使用。

其它合金钢管道组成件快速光谱分析，每批应抽检5%，且不少于一件。

法兰密封面、八角垫、缠绕垫不得有径向划痕、松散、翘曲等缺

点，石棉垫表面应平整光滑，不得有气泡、分层、折皱等缺点。



钢管冷弯后应按要求进行热处理。



公称直径大于 100mm 或壁厚大于 13mm 铁素体合金钢管弯制后，应进

行消应力热处理。

有应力腐蚀冷弯弯管，应做消应力热处理。

弯管热处理时升温速度、恒温时间和冷却速度，应符合

QG/4441.52.15《工业管道焊后热处理工艺标准》要求。

弯管弯制后，设计文件或规范、标准要求进行磁粉检测或渗透检测时，

应进行磁粉检测或渗透检测。若有缺点应给予修磨，修磨后壁厚不得

小于管子公称壁厚 90%。

5、焊接

预制管段焊接，必需根据设计文件和焊接工艺技术文件进行施焊,

不锈钢管道在施焊前必需在坡口两侧涂刷防飞溅剂。

预制管段焊后热处理，应实施设计文件要求要求。

预制件焊接、无损检测及热处理根据设计及施工验收规范要求进行，

在预制厂完成无损检测、焊后热处理和防腐工作，但焊工钢印号、管

道编号和管线号不许可涂漆。

6、成品保护

管段预制完成并经检验合格后，应对预制管段进行管线号和管件号标

识。

管段预制完成并经检验合格后，应按要求对管段进行防腐和对管内杂

物进行清理后，立即将管口进行包扎封堵，并采取防护方法进行保管。

预制管段存放区，应按要求进行检验和试验状态标识。



不一样材质预制管段要分类存放；不锈钢和有色金属类预制管段存放

时，应和碳钢隔离存放。

7、管道安装

管道安装应含有条件

①和配管相关建筑物、基础、钢结构经验收合格，满足安装要求，和

管道连接机器、设备安装找正合格，固定完成，并办理完工序交接手

续；

②预制件已检验合格，能够在地面上进行工作尽可能完成；

③预制件、阀门等内部已清理洁净，无杂物。

管道安装基础次序

工艺管道施工标准是：先地下管，后地上管；先公用工程，后工艺物

料配管；先管廊管道，后装置单元工艺管道；先大管，后小管；先主

管，后伴管；先干线，后支线；对特殊材质，特殊部位管道要做好对

应安排。若受到管件、配件到货时间和相关作业影响，安装次序可作

合适调整。

管道安装通常要求

①管道安装按管道平面部署图和单线图进行，关键注意标高、介质流

向、支吊架型式及位置、坡度值、预拉值、管道材质、阀门安装方向。

②



管道安装时，当正式支架暂无法安装时，可采取临时支吊架支承管道，

但不得用铁丝、麻绳、石块等作为临时支吊架。当条件含有时，应尽

早安装正式支吊架。管架制安严格按设计图纸进行，未经设计单位书

面同意，严禁变动其型式或规格，尤其是热力管线和机器出入口管线

更要一丝不苟。支吊架焊接同管道焊接要求相同，焊道要饱满，焊接

完成须经检验人员检验合格后，方可进行管道安装。

③固定接缝可采取卡具来组对。但不得使用强力组对、加热管子、加

置偏垫或多层垫片来消除固定接缝端面过量空隙偏差、错口、不一样

心度等缺点，若有这么缺点应查明原因进行返修和矫正。固定接缝需

充氩气保护焊接时，采取可溶纸预先贴入固定口两边管内，以确保氩

气保护效果和节省氩气用量。

④法兰应和管道同心，确保螺栓能自由穿入，安装方向一致。螺栓紧

固应均匀对称，松紧合适，紧固后螺栓和螺母宜平齐。设计温度高于

100℃管道用螺栓、螺母和不锈钢材质螺栓、螺母安装时，涂抹指定

油脂（二硫化钼油脂、石墨机油或石墨粉等）。

⑤安装孔板时，其上下游直管段长度应符合仪表专业设计要求。

⑥温度计套管插入方向、插入深度及位置应符合设计要求。

管道安装许可偏差

管道安装许可偏差(mm)

项目 许可偏差（mm）

室外 25
坐标 架空及地沟

室内 15



埋地 60

室外 ±20
架空及地沟

室内 ±15标高

埋地 ±25

水平管 DN≤100 2L‰，且≤50



法兰密封面平行度、径向偏差及间距

机器转速(r/min) 平行度(mm) 同轴度(mm) 间距(mm)

＜3000 ≤0.40 ≤0.80 垫片厚+1.5

3000～6000 ≤0.15 ≤0.50 垫片厚+1.0

＞6000 ≤0.10 ≤0.20 垫片厚+1.0

⑤传动设备进出口管线和设备法兰连接处应设隔离盲板，并做好具体

统计，待管道吹洗合格、试车前经确定后拆除。

三 、工程质量确保方法

（一）、确保工程质量技术组织方法

1. 编制说明

本工程质量确保技术组织方法依据我企业《质量、安全、环境管

理体系文件》、本工程建设实际情况和特点编制而成，本质量确保控

制体系确保了本工程能安全、一流、按时地完成，必需贯穿在整个施

工过程中并严格实施。

2. 工程质量方针

坚持质量第一标准,确保质量体系有效运行，向用户提供满足协

议要求和标准产品。

3. 质量目标

3.1土建、安装质量验评合格率 100%；

3.2交验工程一次试车成功率 100%；
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