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〔提要 〕随着石油化学 工业 的发展 ,
生产装置 自动化水平越来越高

,

仪表安装任 务量越来越大
。

仪表安 装
工程是一项综合性的复杂的系 统工程 , 必须用科学 的方法进行管理

,

才能理顺工序关系 , 保证工程质量 ,

按

期完成建设任 务
。

应 用程序管理 的知识 , 在实践 中逐步积累 建立了 由一 系 列管理程序 包括施工准备 工作
,

梭验
、

预制及

现场安 装
,

交叉作业 , 施工后期安 装检查 ,
送 电作业 ,

中间交接与按工验收等管理程序 为核 心构成 的 “ 全

面 程 序管理 ” 。

实践 证明它是能够提高管理水平
,

对 仪表安装进行较为有效管理的一 种科学 管理方法
。

一
、

在仪表安装工程中

采用程序管理的重要性

随着石油化学工业的蓬勃发展
,

对生产

装置的工艺操作
、

产品质量
、

计量分析
、

生

产管理
、

环境保护
、

安全防火等要求 日益增

高
。

从而使得设计
、

建设中的炼油化工装置

自动化水平越来越高
,

仪表类型越来越新
,

仪表台件数量越来越多
,

安装任务量越来越

大
,

安装要求也越来越严
。

仪表安装工程的内容
,
可以简单形象地

概括成 “ 一根扁担挑两头 ” ,

一头是控制室

盘装仪表或计算机 一 头 是 现 场仪表

变送器
、

一次仪表
、

就地仪表
、

调节阀及

仪表配管 、 一根扁担指的是连接两头的电

缆
、

管缆信号线
。

安装内容可分成仪表设备安装
、

电缆信

号
、

供电
、

接地
、

管缆信号
、

供风
、

导压管

测量配管
、

伴热回水等八个系统
。

仪表安装工程有如下几个特点

安装件多
、

量大 ,

仪表分布点多
、

面广

安装
、

配管复杂

安装技术要求高

交叉作业多
,

安装时间短而又集中在

工程后期
。

仪表安装工程的这些特点
,

再加上现场

条件
、

施工机具
、

劳动组织
、

工人岗位位置

等施工因素又是多变的
,

就决定了仪表安装

工程
,

是一项综合性的
、

复杂的系统工程
,

对施工组织和工程管理提出了更多更高的要

求
。

因此
,

必须采用科学的管理方法进行管

理
,

才能理顺工序关系
,

保证工程质量
,

按

期完成建设任务
。

在基本建设的某些方面
, 已经采用了如

“ 全面质量管理万 、 “统 筹 网 络 技术 ” 、

“程序管理 ” 等现代科学管理的方法
,

取得

了 良好的效果
。

基本建设的程序管理 ,

就是用科学方法

分析安排基本建设全过程各个环节
,

各项工

作以及施工工艺的前后衔接
、

相互交叉
、

横

向配合的先后顺序
, 以理顺各方面的关系

,

协调各种变化因素
,

合理安排各个环节的联

系与制约 , 组织施工的实施
,

按期保证质量

地完成规模庞大
、

项目众多
、

工作复杂的建

设任务
。

我们应用程序管理的理论知识 , 业在实

践中逐步积累 建 立 了 由一系列的 “管理程

序 ” 为核心构成的仪表安装工程 “全面程序
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管理 ” ,

并在所承担的天津化纤厂涤纶分厂

日本引进 的仪表安装
,

镇海石化总厂化

肥厂合成氨 日本引进
,

尿素 与荷兰合

作设计 等装置
,

炼油厂的气体分馏
、

烷基

化装置的仪表工程管理中试用
,

均取得了较

好的效果
。

实践说明
,

它是一种提高工程管

理水平
,

促进施工顺利进行的有效的科学管

理方法
。

二
、

仪表安装工程

的全面程序管理

所谓仪表安装工程的全面程序管理
,

是

一种以程序管理为主要 内容的 科 学 管 理方

法
。

它是通过科学分析解剖仪表施工的全部

过程
,

安排出仪表本工种及其与其它工种之

间施工的前后衔接
、

左右配合
、

相互关联
、

制

约的先后顺序
,

制定相对应的管理程序
,

规定

程序的管理内容
,

从而有计划
、

有顺序地组

织现场施工对交叉作业
、

安装校验技术
、

工

程质量
、

材料
、

配件
、

设备的检验与使用
、

安全
、

防火等全部安装活动进行监督
、

控制

与协调调节
,

以确保完成建设任务
,

保证装

置投运
, 以便达到追求加快建设速度

,

保证

工程质量
,

提高投资效益的 目的
。

一 “全面管理 ” 的含义

全部基建过程 的管理

不仅是施工阶段的现场管理 , 而且是从

施工前的技术准备
,

施工中的技术
、

质量
、

进度管理
,

到完工后的交工验收
,

竣工资料

整理汇编的基建全过程的管理
。

用 “ 按基建

规律办事 ” 的观点进行管理
。

。

全部基建活动 的管理

不仅是管技术
、

管质量
、

管进度 ,
还应

当包括对生产用户
,

设计服务及物资供应 的

联络 不仅是仪表专业的施工组织与管理
,

还要协调有关专业的交叉作业
,

用系统工程

的观点进行管理
。

全部基建业 务的管理

不仅是管工程技术
,

还要对经济合同
、

计划统计
、

三算 概
、

预
、

决算 及投资控制

充分关心业协同工作
,

用经济的观点进行管

理
。

全面程序管理把仪表安装工程的全部基

建活动过程分成六个阶段 ①施 工 准 备阶

段 ②预制校验阶段 ③现场安装阶段 ④

施工后期安装检查阶段 , ⑤仪表盘送电及仪

表联校阶段 ⑥工程中间交接及竣工验收阶

段 见图一
。

对每一个阶段规定了管理工

作的程序及其内容
。

施工 准备阶。 预制校脸阶段 现疡安装阶段 雄工后期

安装检查阶段 、

仪表盆
一

屯 丘

仪表联位阶段
工程中间交按反
竣工验收阶段

工工程决算算

丫丫丫丫丫丫幸马马
设设计计计计计计计计计计计计计图图纸纸纸纸纸纸纸纸 竣工资资赢赢赢赢鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓

众 启卜 , 明明
主主主主主主控室

、

分析间
、、、

二二二二二二

仪表盘安装
、

查线线线线线线线线线线线线

吐吐吐吐吐吐吐吐、户节 翎翻翻翻翻

迭迭迭迭迭迭迭迭迭迭迭迭迭电 刁下 」艺决 三三

施施工前前前前前前前准准备工 她上组组
作作作作 没计计计 织设计计

讨论论父父父父 氏氏氏 审查

仪仪仪仪仪仪仪仪仪仪表校校校校校校校校校校校验验验验验验验顶制制制制制制制制制制制制制制制制制制制制制制 投料试试现现现现场仪表
、

电
、、、

安装检检检 车 呆运运
管管管管系统配管安装装装 杳招汁汁汁汁汁

联谈谈谈谈谈谈谈谈谈谈谈
门门 、 二二二 质量检查

、

隐蔽工程程程 弓弓弓 记康康康 工程程

检查查查 总结结
饮饮封记记记记记记记记记记记记记记记记记记记

录录检查查查 抢查 、施工记录位查查查查查查查查查查查查查

佼验方案 仪表盘安装方案
、

电缆致设方案
、

检查方案
、

表盘送电方案 一 展菠万粟

图一 仪 表安装工程施工 与管理各阶段
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二 施工准备工 作 管 理 程序 见图

二

准备工作是一切工作的先导
。

施工的根

本依据是设计蓝图与规范
、

标准
。

因此施工

准备的第一步是要清点图纸资料及国家规定

或设计指定采用的施工规范
、

标准 尤其是

引进技术的国外标准
,

仪表说明书及其它

资料
。

这些基础资料必需齐全
。

资资料准备
··

施工图
、

标准图
、

复 用图图图 施工组织设计
··

施土规范
、

标准准准 施工部署署
··

仪表说明书书书 工程进度安排排
启同

、

概算算算 工程特点
、

施工工

工程计划划划 方法法

支支支支支支支支支支支支支支支支术关键与措施施
质质质质质质质质量保证证

译译计亨底底底 施工场地
、

仓库库

劳劳劳劳劳劳劳劳动力与机具具

苗苗蒸带带带带

毕毕狈她一力 呆呆
咬咬验规程程

设设计
、

施工
、

生产
、、、、、、、、

供供应
、

顶算
、

基建建建 如 巾 于

计计计计讨论乍乍

图二 管理程序一 施工准备工作管理程序

技术上要了 解 工 程 概况
,

学习工艺流

程
,

分析控制方案
,

熟悉工程设计原则及安

装设计方案
。

在此基础上组织设计交底与图

纸会审
,

使问题尽量解决在施工之前
。

在熟

悉图纸过程中要逐步考虑施工部署与计划安

排
,

确定施工工艺及单项技术方案
,

质量保

证措施等
,

形成施工组织设计的思想要点
,

以编制 或审查 施工组织设计
。

一个好的工程技术与管理人员
,

不仅要

有一定的技术水平和 良好的质量意识
,

同时

还要有经济头脑
,

才能适应当前四化建设与

改革的需要
。

亦即施工技术及管理人员要有
“量 ” 的概念

,

要按工号
、

位 号 作 仪 表台

件
, 电缆

、

管缆
、

配管
、

管阀件等各种安装

工程量统计
,

也要了解工程预算
,

工程费用

构成以及材料设备的供货
、

到货情况
,

做到

胸中有数
,

用经济的观点来管理工程
。

三 校验
、

预制及现场安装检查管理

程序 见图三

装置施工开始以后
,

施工管理就进入以

安装技术与质量管理为主的阶段
。

这个阶段

是完成仪表施工的主要阶段
。

由于在整个工

程中实际留给仪表安装的时间很短
,

因此必

须从程序上对施工 的忙闲作好统筹安排
,

即

在进入现场安装之前
,

开展五预施工 预检

验
、

预埋设
、

预校验
、

预 加 工 制 作
、

预组

装
,

同时进行控制室仪表盘 的安装
、

查线

工作
,

以便一旦安装条件成熟就迅速展开现

场作业
,

以保证按期完成安装任务
。

。

预检验

在当前施工中
,

施工员要把相当一部分

时间和精力花在跑材料和处理材料及配件制

造质量的粗劣
。

因此
,

对 仪 表 设 备
、

阀

门
、

材料
、

配件等的材质
、

型号
、

规格
、

数

量进行安装
一

前检查
,

是保证工程质量和按期

完成任务很重要的一环
。

①对
‘

安装图纸
、

材料表及实物的型号
、

规格
、

数量进行 “ 讨口 ” 查对
, 以便事先检

查出设计上前后矛盾或笔误造成的错误或到

货不符 的情况
。

②对实物的关键部位检查
,

如阀门的泄

漏试验
、

加工件丝扣
、 导线的导通绝缘

、

孔

板孔径及加工面等
。

③配套检查
,

以 消 除 不 同制造厂在规
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牌牌牌尊 葡葡葡葡

颤颤鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓鬓
招招招招招招招招招招招 日 ,,

旅旅载霭霭霭 名 具 煞煞
侧侧晕翎翎翎 磁拿凳凳
侧侧斌形 到到到 迷 绷 举举
州州一书 隔隔隔 辑 粼 履履

卿卿卿卿卿卿卿卿卿卿卿 境羁羁

日日
稠稠 处处处 娜

,协 濒濒
娜娜 彩彩彩 翻 茹 理理
椒椒 要要要

,多 不 卜勃

娜娜 甸决、

鲡 业

翁翁 尽 一 鲜
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格
、

尺寸上的差异或设计遗漏
。

如温度计
、

压力表与管咀的配套 , 差压变送器与三阀组

的配套 , 变送器与输出电流表或输出小风表

的配套 调节阀与小风表的配套 液面计
、

流量计法兰
、

螺栓
、

垫片的配套等
。

。

预理设

配合土建施工做好仪表安装需要的预留

孔
、

预埋件
、

预埋管的工作
。

预校验

尽可能早的安排好仪表设备的安装前校

验
,

圳便及早发现并来得及处理制造质量间

题或由于运输振动
、

贮存环境温度
、

湿度引

起的变化
。

安装前校验也是设备档案的第一

页
,

是仪表设备原始性能的描述
。

预 加工制作

进行深度预制加工是减少现场制作工作

量
,

加快施工进度的一个重要手段
。

自控中

心站编制的《自控安装图册 》为仪表安装零配

件的标准化
,

系列化制造开创了有利的途径
。

对一些非标准安装件
,

只要遵循这一方向
,

有

足够的设计深度 ,

也可以在现场预先加工制

作
,

安装时对号领用
。

在引进装置中
, 日本

吴兴业株式会社的安装设计
,

将仪表支架
、

配管支架预先按设计的形状与尺寸制作好
,

编好号
,

成批供货
,

安装时对号入座 , 不仅

施工极为方便
,

也大大减少了现场工作量 ,

缩短了安装时间
。

预组 装

目前不少有经验 的施工单位
,

已经将一

些关联的部件组 装 以 后 成套地拿到现场安

装
。

诸如一次仪表箱内配管 , 流量孔板的取

压法兰与一次阀组件 冷凝
、

隔 离 液 罐 组

件 , 压力表圈及一次阀组件 电磁阀
、

继动

器
、

过滤器减压阀的组件板 , 反吹
、

冲洗系

统 , 电缆 槽 盒 的 大小头
、

弯头
、

三通等组

件
。

进入现场施工阶段 以后
,

不仅要及时解

决安装中大量出现的技术问题和供货质量问

题
,

还要从管理上善于组织调配施工力量 ,

组织协调交叉作业
,

认真进行施工质量监督

检查
,

为顺利完成安装任务创造条件
。

现场施工管理水平的高低
,

关键在于三

点 ①熟悉图纸及设计意图 , ②掉得施工工

艺及施工方法 ③能够 组 织 对 应的工程管

理
,

进行技术问题处理与质量检查
。

搞现场安装管理应该树立全面管理的思

想
,

并应 当对设计服务联络
,

技 术 间 题 确

定
,

安装质量检查
,

隐蔽工程验收
、

施工记

录核查
,

项 目完成统计
,

工程进度掌握
、

工

程费用控制
、

仪表设备
、

材料
、

管阀件保管
,

材料配件代用以及现场文明施工等基建全过

程进行管理
。

作为技术
、

质量管理的重点
,

要侧重于

高温
、

高压
、

防爆
、

易堵
、

有毒
、

耐腐和供

电
、

计量
、

联锁等关键部位安装的准确性
,

严密性以及仪表设备的合格完好
。

在现场安装管理中要体现两个思想 为

生产服务的思想和为施工基层服务的思想
。

由于装置建设的目的是为了工厂生产
,

因此在管理中应当尽可能采纳生产人员的积

极建议
,

考虑生产操作的实用与方便
,

特别

关注保证安全生产的因素
,

与生产用户建立

积极联系
,

但不锦上添花
。

管理的 目的是为了推动施工进展
,

积极

解决施工中出现的技术与质量间题
,

而不是

卡住不放 与施工基层建立互相信任关系
,

但对关键部位的质量不能放松
。

四 交又作业 管 理 程 序 见图四
、

五

现代工程的安装是 多 工 种 立体交叉作

业
。

仪表在装置中作为工艺参数的眼睛及操

作阀门的手
,

它的测量点乃至安装固定都与

设备
,

管道有关
,

与这些工种的交叉作业相

当频繁
,

因此组织管理好施工交叉作业 ,

是

赢得时间
,

争取速度
,

避免窝工
,

返工的重

要管理艺术
。

在众多交叉作业中
,

最重要
、

最复杂的

首推仪表室的仪表与土建
、

电气
、

采暖
、

通
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空调机室 霎篡丛鬓袭票掇长寥
一习

灌蔓寥僵黔
, 、 , 孟 矛, 了 , , 亡蛾 , 众 方‘ 、 八 门 力 、 ‘

了‘ 另 了砚

气肠压一 恤 、勺 活 。阅 阴 、门 , 妙 ,万

公 二木若公下窗

安装
、

,内示丧

」

主控室

嘿墅“
灌浆

水磨石

地画

月完

安装闷

砌砖
、

装窗
、一

墙面粉刷

月 日前完

天棚墙面
粉届吐

,

贴面、

门
、

窗安装

月完

,,

仪表盘
、

电气气
盘盘

、

操作台台
安安装及保护护

仪表
盘 杜
方及
侧而
厂场户舒

交装

州
开箱检验 一 一 一

电源室

一 一 摊

天棚 天湖墙面粉刷
、

吊顶一 门
、

窗安装一
月完 月初

瞥瓷、髻图‘住 到 、 “ 月 , 乙
’ 下 户

图四 管理程 序三 交叉作业程序实例一

合 成氛主控 室土建
、

设备交叉作业 顺 序

仪表盘电气线路查线
仪表盘电 高压柜枯变压器

低配屏送电

一

撇冲犯沙头用线装
沌瘫喊撅喇导酬泵为泊一油拼︸知绒一魂移洛巍曹璐道︸︷淤找大祥线魄安篆卜振位如安刹配关

,

少明刀少门丫开︸表一
‘ 、

充只︵庄口指
,子︸讼期︸呀月享小澳

曰“一︸省发控洲玉安一质吹
,

召一努争备管计镜一灯管溉一硅没设配变窥一
、

刊配
、七卜豁盼气氛副伙一努努电沛翔黔

一‘、氯恕

绝缘俭查
、

接线决地

磕砰氯扩厂目粤燮
一刀

周五 管理程序三 交又作业程序实 例二

气体分馏装置丙 烷压 缩机机械
、

电气
、

仪表 交叉作业程序

风之间的交叉作业
。

仪表盘置于地面之上 ,

仪表电缆要穿墙而过 , 以电缆地沟进入仪表

盘 计算机的电缆还要穿过绝缘地板
。

仪

表盘上方有隔断
、

仪表需要 来 自 电源

或配电箱 的供电
。

为了保证仪表
、

计算

机正常工作的温度
、

湿 度 条 件
,

大 型仪表

室
、

计算机室一般都设有空调系统
,

有的通

风 口还直接接入通道式仪表盘
。

装置中的大中型机组 , 如压缩机
、

冷冻

机
,

也是仪表与机械
、

配管
、

电气等专业之

间交叉作业频繁的地方
。

工艺要有检测
,

调

节仪表 , 振动
、

位移或转速
、

轴温的监测
,

防喘振控制又是机组不可少的监护仪表 机

组
、

油泵的动力控制也与仪表联锁报警休戚
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相关
,

有关的电气按钮开关还常常设计在一

块仪表盘上
。

施工管理人员不仅必须熟悉有关专业的

设计
, 而且还须了解它们的施工工序

。

然后

根据各个具体设计
,

分 解 作 业 线与施工工

序
,

提出交叉作业的相关关系
,

以最佳方式

协调
、

组织各专业的交叉施工
。

在与土建专业配合中 , 必 须 注 意 建筑

物
,

构筑物中预留孔
、

预埋件
、

预埋管的设

置与仪表工程的要求相符
,

业检查其标高
、

尺寸的准确性
。

五 施工后期安装检查管理程序 见

图 六

后期安装检查
,

是指在现场仪表安装
,

配管
、

配线基本结束时开始的对安装外观质

量
,

配管吹扫
、

试压
、

试漏 , 导线的导通
,

绝缘等安装质量进行系统的逐台的检查
,

业

预以确认
, 以进一步改进和提高工程质量

,

使其达到交工条件的一项重要工作

厂雍丽蔺苦一
一

仪表安装螺拴
、
垫片等

检杳 导线管检查
固定

、

绝缘抽查

防水
、

防爆连接价查

端子连接
、

极性
导压管捡查

外外观检查查
仪仪资完好

、

位号
、、

刁刁甲 七旧 召、 ,

声 少刁‘ 二 , ,

飞飞目亏健忿
, 元畏图图

位位置
、

方向确认认

材质
、

坡度
、

流向
、

固定
、

拍
、

法兰与焊接连接
配管附件

、

阀门方向

洪风
、

信号
、

伴热配管

供风管 系统吹扫
、

试压

一一一
三

履噩巫亘红巫亘二二

图六 管理程 序四 施工后期

安装检查管理程序

在安装过程中尽管
,

施工技术人员与管

理人员毫不松懈地努力对工程质量进行了尽

心的检查
,

但是在安装后期
,

要达到完美的

交工条件
,
还必须对全部安装工程进行集中

的
,

全面的
、

系统的检查
、

这是因为

。

平时检查是分散的
,

个别的
,

往住是

技术人员及管理人员单独进行的
。

后期安装

检查则是全面的
,

系统的检查
。

管理人员要

组织设计
、

生产及施 工 各 方 面人员共伺检

查 , 逐台确认
。

平时检查一般停留在外观检查
,

后期

安装检查要检查 内在质量
。

尤其是仪表配管

只有在试压
、

试漏以 后 才 能 有效地找出隐

患
、

故障
。

从平盯检查到后期安装检查有一定的

时间间隔
。

在这期间
,

由于现场人员庞杂
,

交叉作业多
,

原先安装好的仪表可能丢失
,

配管可能踩坏
,

在安装完毕前应当做一次实

时检查
。

但后期安装检查 又是建立在平时质量检

查的基础之上的
。

没 有 平 时 大量 的检查工

作
,

不可能顺利地做好后期安装检查
。

对平

时已经检查过
,

觉得没有异状 无什么变化

的部分
,

也可以根据 以往施工记录采用抽查

方式预 以确认
,

免除 重 复 工 作
。

但是对高

温
、

高压
、

防酸
、

防爆
、

防毒等涉及安全 的

至关紧要的部位
,

还必须重新检查
,

不能怕

重复 , 更不能怕麻烦
。

后期安装检查应当在工程要结束但尚未

全部结束时开始
,

与 三 查 四 定 查设计漏

项
、

查质量
、

查隐患
,

定任务
、

定人员
、

定

时间
、

定措施 同时进行
,

以便对检查 出来

的间题在安装没有全部结束之前进行顿改
,

而不要在试压
,

试漏 以后再进行大的改动
。

三查四定视工理大小及完工情况可 以进行一

次以上
。

三查四定 以后要积极组织整改及工程收

尾
,

为完善工程质量
,

创工程全优 及装置早

日投产而努力
。

六 送 电作业管理程序 见图七

在控制室及现场仪表安装
,

配线作业完

成以后
,

要对整个电气供 电
,

信号线路进行

考验
,

业开始联校
,

其 关 键 的 一步是 “ 送

电 ” 。
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图 七 管理程序五 送 电作业 管理程序

送电的安全与否 , 不仅仅是对供电系统

及仪表盘线路安装质量的检查
, 而且关系到

控制室全部仪表设备安全的重大问题
。

送电

一旦发生事故
,

轻则烧坏一台仪表
, 重则将

会导致造成重大损失的危险事故
。

因此 , 它

也是仪表安装工程成败的标志
。

对仪表盘送

电的管理工作必须慎之又慎
, 必须建立严格

的程序管理 ,

制定细致的操作方案
,

十分注

意送电条件的确认
。

七 中间交接与 竣 工 脸 收管理程序

见圈八

现场安装完成
,

质量符合设计标准及规

范要求
,

仪表盘送电
,

,

机器考核运行
, 回路

联校合格 , 意味着仪表安装工程基本结束
,

仪表设备完好
,

达到使用要求 , 可以进行中

间交接
,

签署 中 间 交 接证书
,

交付生产使

用
。

全部完成
,

装置尚未投入运行
,

但是又必须

由生产进岗操作仪表设备
、

进行试车的一种

过渡性的
,

交付使 用 与 保 管仪提设备的过

程
,

不等于交工
。

经生产上岗试车中发现的

安装质量问题仍然属于安装职责范围 ,

由安

装处理
。

安装还要参加保运 ,

直到装置投料

试车成功
, 生产出合格产品

。

中间交接完毕即现场安装基本结束
, 但

是管理工作业没有结束 , 必须抓紧检查整理

交工记录
, 汇编设计变更

、

竣工资料
、

竣工

图
,

进行质量评定
,

提供决算依据 , 以求建

立完善的工 程 技 术 档案资料 , 做到工程完

工 ,

管理完善
,

资料完全
,

为装置的正式交

工验收作好准备
。

三
、

全面程序管理的优

点与制定管理程序的原则

参参参
力力
奈奈奈

馨馨
叹叹
工工工
弓弓余余

收收收

图 、 管理程序六 中 ’交接 及竣

工验收管理程序

中间交接是指整个工程建设过程还没有

一 采用全面程序管理来进行仪表安

装工程管理的优点

将复杂众多的管 理 工 作 分成儿个阶

段
,

若干步骤
,

清楚地表示出各施工环节与

管理工作之间的相互 关 系
一

与相互制约的关

系
,

使管理工作条理清晰
,

简单明了
。

突出了工程中主要矛盾及管理中的关

键环节
,

能管到八子上
。

使管理工作紧密配合施工
,

施工到哪

步
,

管理到哪步 , 是反映施工规律的管理方

法
,

因而能够促进 工 程 进 展
,

保证工程质

量
。

对协调关系 , 组织施工
,

尤其是组织

交叉作业具有指导意义
。

能达到对基建全过程及全部活动进行

管理的目的
。

上面所说的管理程
一

序是按照一般规律提

出的
,

由于基本建设的多变因素
,

在具体制

定各工程的管理程 序 中 尚 需因装置设计而

异
。

二 制定的原则
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要根据工程总休建设程序办事

仪表施工是工程墓本建设总休任务的一

部分
,

要从管理的角度把仪表工程管理纳入

总休建设 的基建轨道上去
。

使仪表施工管理

紧紧围绕总体建设的准备
、

开工
、

安装
、

交

工的各个阶段进行
。

要共照仪表施工工 艺的规律进行管理

按照仪表安装 自身的施工工艺
,

在施工

进程的各个阶段组织相应 的管理业务
,

促使

施工顺利进行
。

要能 够指 导施工 , 协调 交 叉作业

在施工交叉点上
,

根据各专业 的施工进

程协调 关系
,

组织好 各 有 关 专业的交叉作

业
,

引导施工按照工程的总体统竿计划控制

点运行
。

要进行综合管理

组 织 对 施 工技术
、

工程质量
、

工程进

度
、

物资
、

经济的综合管理
,

有利于工程进

展
,

有利于质量提高
,

有利干文明施工
,

有

利于投资控制
。

总之
,

在一些装置的施工中逐步建立起

来的由一个个管理程序系列组成的仪表安装

工程的全面程序管理
,

是采用现代科学管理

方法进行仪表安装工程管理的一种尝试
。

通

过工程实践
,

说明它是一种能够理顺关系
,

组织施工
、

协调交叉作业
,

按 基 建 程 序办

事
,

提离工程质量
、

加强文明施工的较为有

效的科学的管理方法
,

取得了较好的效果
。

但肯定还有不够安善的地方
,

今后还要继续

向系统化
、

规范化的方向加以不断的提高
,

完

善和发展
,

为进一步提 高 仪 表 工程管理水

平
,

适应 日益增长的石油化工装置建设的需

要而努力
。
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指令

轴振动和位移超限

机组转速超高
·

。 主风机严重喘振

油压过低

人工停机
。

对分轴机组
,

应增加 发电机解列
。

四
、

结语

随着世界性能源危机的加剧
,

人们的节

能意识普遍增强
,

炼油厂催化裂化烟气能量

回收装置应用越来越广泛
,

提高机组的自动

控制水平势在必行
。

陕西鼓风机厂从七十年

代末便研制生产了烟气透平 机 ,

并 从 瑞 士

敬 告

公司引进了轴流风 机的制造技 术

及 自控系统
,

已在洛阳炼油厂运行成功
。

为荆

门炼油厂制造的分轴机组和为抚顺石油一
、

二厂制造的同轴三机组即将投入运行
,

都配

有先进的自动控制系统
,

以保证机组可靠运

行
。

应用可编程调节器将是今后 发 展 的 方

向
。
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