
 

一、管道敷设：采取低架空有补偿铺设，管线位置按综合管沟预留位

置进行铺设。 

管材选用：蒸气管道、管材采用 20#钢，无缝钢管。直径大于 200mm，

采用螺旋焊接钢管。 

焊接要求：钢管焊接采用氩弧打底电焊盖面的焊接工艺。所有支座的

加工和安装，均采用手工电弧焊。所有焊接均应满焊、滑动支座、导

向支座的焊接高度与被焊件最小厚度相同、固定支座的焊接高度为

10MM，电焊条采用 E4303型。 

施工要求：管道进行 100%探伤采，焊接内外部质量应符合《现场设

备、工业管道焊接工程施工及验收规范》四级焊缝质量标准。管道安

装探伤完毕以后应进行强度试验验收应达到现行规范要求。蒸气管道

进行强度试验，水压强度试验压力为 2.25Mpa。稳压 1 小时，以压力

不降，无渗漏为合格。 

在试压合格后，用压力大于 0.1 Mpa 和流速大于 30 米/秒的蒸气进

行吹扫。在排气口用木板版检查，如连续 5 分钟内木板上无赃物为

合格。 

二、工程特点 

本工程系蒸汽及热力管道直埋及管沟内蒸汽管线安装工程，具有以下

主要特点： 

1、该工程基础为现浇混凝土结构，必须保证质量，抓好混凝土结构

及钢结构施工，克服质量通病。 

2、工程量大，管道路线长，工期短，必须加大投入，保证工期，以



 

尽早给建设单位一个满意的产品。 

三、工程主要管理目标 

我公司按照 质量第一、科学管理、精益求精、用户满意 的既定质量

方针，以一流的管理水平，一流的工程质量，一流的施工速度为本 

根据工程特点，总结我公司历年来的施工实践经验，我公司郑重确定

如下目标： 

1、质量目标：一次性验收合格。 

2、工期目标：本工程控制总工期为 47 天。 

3、管理目标：发扬本企业 务实、从严、创新 的精神，科学管理、

严格管理、精益求精，广泛采用建设部推广的 十项新技术 和其它先

进的施工工艺，提高工程质量，加快工程进度。 

四、施工进度计划及施工工期保证措施 

1、 安装工程施工进度总体安排。 

总体安装工程工期确保与土建同步，力争提前完成。 

2、施工工期保证措施 

(1) 缩短施工工期，尽快发挥投资效益，是我们施工企业的主要奋斗

目标。集中力量，精心组织，精心施工，确保总工期计划实施。 

(2) 在施工组织上我们在人力、物力方面优先保证此工程项目的需

要，需要时确保多梯队连续施工。 

(3) 教育职工明确把建筑产品按时交付使用是我们施工企业的宗旨，

确保工期维系着企业的信誉与形象，激励职工充分发挥积极性和创造

性是至关重要的环节。 



 

(4) 配备齐全、合理的安装作业队人员，劳动力安排充足。 

(5) 加强施工准备工作，对各种技术准备、组织准备、物质准备、作

业条件准备等要充分，因为这些是保证施工顺利进行的前提。 

(6) 认真熟悉建设文件、施工图纸，掌握工艺流程、设计要求、适用

规范和工期要求，编制出切合实际的确保总工期的施工进度网络图，

关键节点要准时到位。 

(7) 对土建以及装饰的配合与衔接要作好，在监理和建设单位代表的

统一指挥下，与有关施工单位密切协作、统筹兼顾，合理组织施工工

序的交叉，为其他施工单位创造施工条件。 

(8) 材料供应及工艺设备供应情况和设计出图、变更情况以及相关单

位的进度情况、气候条件等方面，都是影响工期的不可忽视的因素，

必须认真对待并采取相应措施予以解决，充分发挥本企业的优势，按

时保质、保量地保证物资材料的供应。 

(9) 注重现场管理，施工现场是出产品的地方，建筑产品是否如期完

成，质量好坏，在很大程度上决定于现场管理水平。管理的标准是保

持连续均衡的施工，严格按设计要求和技术标准施工，对进场的人、

机、料、法、环进行合理有效的使用，充分利用空间、时间，建立文

明施工秩序，完善施工资料的积累和传递机制。 

(10) 在现场施工场地狭小的情况下，要充分利用本企业自己的加工

场地，预制加工材料，保证施工的顺利进行。 

(11) 服从项目经理为首的施工调度中心，调度的主要任务是： 

掌握和控制施工进度，及时进行人力、物力的平衡调度，保证施工按



 

计划正常进行。及时同有关单位互通信息，掌握施工动态，协调内部

各专业工种之间的工作，注意后续工序的准备，布置工序之间的交接，

及时解决施工中出现的各类问题。及时了解材料、设备供应动态，对

缺口物资要做到心中有数并积极协助调剂，如对工程进度产生影响

时，要提出调整局部进度计划的建议和有效的补救措施，使总进度计

划不至于受到影响。 

五、施工配合 

1 安装与业主及监理的配合 

(1) 施工前应了解业主的相关规章制度，并教育施工人员应严格执

行； 

(2) 定期与业主及监理召开现场协调会，处理施工中遇到的问题。 

(3) 在指定地点安排临时库房，存放施工机具及材料，并自行负责安

全。 

(4) 及时将施工中的问题反馈给业主及监理，有些问题需协商解决。 

(5) 将施工组织设计和专业施工方案提供给监理审核。 

(6) 施工过程中应严格接受业主及监理的监督。 

2 安装与设计院的配合 

(1) 施工前应仔细审阅图纸，及时向设计院提出图纸的疑问，并认真

接受设计院的设计交底，彻底领悟设计意图。 

(2) 及时将施工中的问题向设计院反映，寻求解决。根据施工经可向

设计院提出较好的建议。 

(3) 严格按图施工，未经设计院的书面许可，不得擅自修改。 



 

六管架工程施工方案 

1、 土方工程： 

在挖土过程中，经常检查土质、地下水位等情况变化，出现异常随时

同有关方面联系。如基槽局部碰到暗浜，应将淤泥清除，换填石渣夯

实。 

土方挖至基底标高后，在基坑底一侧挖好排水集水坑。使底积水能及

时排尽。 

基底浮土须全部挖除。挖至标高的基底土严禁扰动，待挖土结束后。

及时办理地基验槽与隐蔽验收签证手续。回填土必须分层夯实。 

2、模板工程： 

本工程基础模板配备：采用模板支设。支撑在挖土完成前进场，并刷

脱模剂分类堆放。 

支基模须达到下列要求： 

a、要保证结构和构件的几何尺寸和相互间轴线位置的正确性。 

b、有足够的稳定性，强度和刚度，可靠的承受新灌筑砼的重量和侧

压力，以及在施工过程中产生的荷载。 

c、模板接缝严密，不大于 1.5mm，确保不漏浆，相邻板面的高差不

超过 2mm。 

d、支撑的支承部分，必须安装在坚实的地基上，并确保足够的支承

面积，以保证灌筑基础砼时不发生涨模现象。 

e、模板安装完成后必须对轴线、尺寸、标高进行复核。其制作及安

装质量须符合设计及规范要求。 



 

3、钢筋工程 

1）钢筋工程严格按施工图纸施工。 

2）钢筋制作在现场进行。制作前，钢筋翻样单须经工地技术负责人

复核。 

3）钢筋绑扎接头必须符合下列规定： 

搭接长度的末端距钢筋弯折处，不得小于钢筋直径的 10 倍，接头不

宜位于构件最大弯矩处。受拉区域内，一级钢筋绑扎接头的末端应做

弯钩，二级钢筋可不做弯钩。钢筋搭接处，应在中心和两端用铁丝扎

牢。 

各受力钢筋之间的接头位置应相互错开。采取焊接，接头数量在受拉

区占总数量不得超过 50%。 

4）管架柱与基础连接用的插筋下端用 90 度弯钩与基础钢筋进行绑

扎，箍筋比柱箍筋小两个柱直径，以便连接。 

5）电弧焊搭接须确保焊接质量。 

6）钢筋的交叉点、转角处，应用合适的铁丝扎牢，箍筋的接口要分

叉，不能在一直线上。 

7）箍筋未端弯钩应符合设计要求。当无具体要求时，应大于或等于

90 度。平直部分长度，不应少于箍筋直径的 10 倍。 

8）钢筋绑扎完毕后，浇砼前要随时清理基层和模板内的垃圾，并由

钢筋组长自检绑扎质量，发现不合理之处应及时纠正。 

4、混凝土工程 

本工程采用自拌混凝土，混凝土浇筑必须注意以下几个问题： 



 

１）砼浇捣前，必须编制详细的砼作业流程计划。先进行钢筋、模板

的施工，验收合格后方可进行砼的浇捣。 

２)浇捣混凝土前必须对模板作一次全面的检查，模板内杂物和建筑

垃圾必须清理干净，模板缝隙超过 2mm 的应堵塞，模板及老混凝土

必须浇水湿润，施工缝处须套浆处理。 

３)新老混凝土交接处，将老混凝土浇水湿润，铺 50 厚与混凝土同

配合比的水泥砂浆，然后分层浇筑，每层浇筑厚度控制在 500 以内，

在混凝土浇捣过程中不得留施工缝。 

4)在混凝土浇捣时，柱砼应分皮振捣，高度不超过 400～500，在振

捣上皮混凝土时，振动棒应伸入下皮混凝土 50mm，使上、下皮混凝

土紧密结合，振动棒应 快插慢拨，插点均匀 。并控制在下皮混凝土

初凝之前。混凝土浇筑使用插入式振动器应快插慢拨，插点要均匀排

列逐点移动，按顺序进行，不得遗漏，做到均匀振实。移动间距不大

于振动器作用半径 1.5 倍（一般为 300～400mm）。 

5)浇筑混凝土时派钢筋工和木工观察钢筋和模板，同时注意预留洞、

预埋件、插筋等有无位移、变形或堵塞情况，发现后应立即停止浇筑，

并应在已浇筑的混凝土初凝之前修整完毕。 

6)混凝土浇筑完成后，应在 12 小时之内加以覆盖，并浇水养护。 

夏天加盖草包或塑料薄膜养护；冬季做好防冻保暖工作，以避免混凝

土在初凝时受冻而使结构存在隐患。 

7)拆模时间要由现场施工员严格控制，必须按规范规定设置与构件砼

同条件养护的砼试块，待试块强度经试压达到设计和规范规定的强度



 

后方可拆模。 

5、构件焊接 

1）电焊工必须持证上岗，焊工停焊六个月以上，应重新考核合格后

方可操作。 

2）施焊前，焊工应复查焊件接头质量和焊区的处理情况，当不符合

要求时，应经修整合格后方可施焊。 

3）焊接时，不得使用药皮脱落或焊芯生锈的焊条和受潮结块的焊剂

及已熔烧过的焊渣。 

4）对接接头、T 型接头、角接接头、十字接头等对接焊缝及对接及

角接组合焊缝，应在焊缝的两端设置引弧和引出板，其材质和坡口应

与焊件相同。引弧和引出的焊缝长度：埋弧焊应大于 50mm，手工电

弧焊及气体保护焊应大于 20mm。 

5）角焊缝转角处宜连续绕角施焊，起落弧点距焊缝端部宜大于 10mm。 

6）多层焊接宜连续施焊，每一层焊道焊完后应及时清理检查，清除

缺陷后再焊。 

7）定位焊所采用的焊接材料型号，应与焊件材质相匹配；焊缝厚度

不宜超过设计焊缝厚度的 2/3，且不应大于 8mm；焊缝长度不宜小于

25mm，定位焊位置应布置在焊道以内。 

8）焊缝出现裂纹时，焊工不得擅自处理，应查清原因，订出修补工

艺后方可处理。 

9）焊缝外形尺寸应符合现行国家标准《钢结构焊缝外形尺寸》的规

定。 



 

6、热力管道安装工程 

施工准备 

１）管材、管道附件、阀门、标准件等，按设计要求加工或购置。 

钢管的材质和壁厚偏差应符合国家现行钢管制造技术标准，必须具有

制造厂的产品证书，证书中所缺项目应作补充检验。 

2）制作卷管、受内压管件和容器用的钢板，在使用前应作检查，不

得有超过壁厚允许负偏差的锈蚀、凹陷以及裂纹和重皮等缺陷，发现

的局部缺陷应进行修补。条对不同生产厂提供的各种规格的管材均应

进行不少于一组试件的材质化学成分和机械性能检验。 

3）对已预制了防腐层和保温层的管道及附件，在吊装和运输前必须

制订严格的防止损坏的技术措施，并认真实施。 

4）管件制作和可预组装的部分宜在管道安装前完成，并经检验合格。 

5）管子、管件、阀门等安装前应按设计要求核对型号并按本规范相

应规定进行检验。 

管道加工和预制管件制作 

1、管子切口质量应符合下列要求： 

１）端面平整、无裂纹、重皮，毛刺和熔渣必须清理干净； 

２）端面允许倾斜偏差为管子外径的１％，但不得超过３ｍｍ。 

3）在管道上直接开孔焊接分支管道时，切口的线位应当用校核过的     

样板画定。 

2、钢管的冷弯和热弯 

1）内部灌砂应敲打震实，管端堵塞结实； 



）钢管热煨弯时应缓慢升温，加热温度应控制在 750～1050℃范围

内，并保证管子弯曲部分受热均匀； 

3）管材煨制弯管时，其纵向焊缝应放在与管中心弯曲平面之间夹角

大于４５°的区域内； 

4）弯曲起点距管端的距离应不小于管子外径，且不小于 100mm。 

5）弯管制成后的质量应符合下列要求： 

a．无裂纹、分层、过烧筹缺陷； 

b．管腔内的砂子、粘结的杂物应清除干净； 

c．壁厚减薄率不应超过１５％；且不小于设计计算壁厚； 

d．椭圆率不超过８％； 

e．因弯管角度误差所造成的弯曲起点以外直管段的偏差值应不大于

直管段长度的１％，且不大于 10mm。 

管道支架安装 

１、管道安装前，应完成管道支架的安装，支架的位置应正确、平整、

牢固，坡度符合设计规定。支架支承表面的标高可采用在其上部加设

金属垫板的方式，进行调整。金属垫板不得超过两层，垫板应与预埋

铁件或钢结构进行焊接，不得浮加于滑托和支架之间，也不得加于滑

托和管子之间。使用吊架的管道坡度可用吊杆螺栓进行调整。 

２、条管道滑托、吊架的吊杆中心应处于与管道热位移方向相反的一

侧。其偏移量在Ｘ、Ｙ、Ｚ三个轴线上均应为计算位移量的一半。 

3、导向支架的导向接合面应洁净、平整、接触良好，不得有歪斜和

卡涩现象。 



、弹簧支、吊架安装高度应按设计规定进行调整。弹簧的临时固定

件，应待管道安装、试压、保温完毕后拆除。 

5、支、吊架和滑托的焊接应按设计图纸施焊，不得有漏焊、欠焊或

裂缝等缺陷。管道与固定支架、滑托等焊接时，管壁上不得有焊痕、

咬肉等现象存在。 

6、管道支架用螺栓紧固在槽钢或工字钢翼板的斜面上时，应配置与

翼板斜度相同的钢制斜垫片。 

7、管道安装时，不宜使用临时性的支、吊架，必须使用时，应作出

明显的不安全标记。其位置应避开正式支、吊架的位置，且不得影响

正式支、吊架的安装。管道安装完毕后，应拆除临时支、吊架。 

8、固定支架应严格按设计图纸施工。有补偿器装置的管道，在补偿

器安装前，管道和固定支架不得进行固定连接。 

管口对接应符合下列各项要求： 

1）对接管口时，应检查管道平直度，在距接口中心 200mm处测量，

允许偏差 1mm，在所对接管子的全长范围内，最大偏差值应不超过

10mm； 

2）管子对口处应垫置牢固，避免在焊接过程中产生错位和变形； 

3）管道焊口距支架的距离应保证焊接操作的需要； 

法兰和阀门安装 

阀门检验 

1热力管网工程所用的阀门，必须有制造厂的产品合格证和工程所在

地阀门检验部门的检验合格证明； 



未经工程所在地阀门检验部门检验的阀门，应按国家现行标准《工

业管道工程施工及验收规范》的规定进行检验； 

3热力管网主干线所用的阀门及与热力管网主干线直接连通的阀门；

支干线首端和热力站入口处起关闭、保护作用的阀门应逐个进行强度

和严密性试验，单独存放，定位使用，并填写阀门试验记录。 

阀门安装 

1 按设计规定校对型号，阀门外观检查应无缺陷、开闭灵活； 

2清除阀口的封闭物（或档片）和其它杂物； 

3阀门的开关手轮应放在便于操作的位置。水平安装的闸阀、截止阀、

阀杆应处于上半周范围内。蝶阀、节流阀的阀杆应垂直安装。 

阀门应在关闭状态下进行安装； 

4阀门的操作机构和传动装置应进行清洗检查和调整，达到灵活、可

靠、无卡涩现象，开关程度指示标志应准确； 

5集群安装的阀门应按整齐、美观、便于操作的原则进行排列； 

6阀门运输时，应平稳起吊和排放，不得扔、摔，已安装就位的应防

止重物撞击和由高空堕落； 

补偿器安装和管道的冷紧 

补偿器的安装 

1水平安装时，垂直臂应水平放置，平行臂应与管道坡度相同； 

2垂直安装时，不得在弯管上开孔安装放风管和排水管； 

3补偿器处滑托的预偏移量应符合设计图纸的规定； 

4补偿器垂直臂长度偏差及平面歪扭偏差应不超过±10mm； 



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/56706516413

1006051
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