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1.编制目标

为落实中国大唐集团企业对火电建设达标创优总体要求，全方面

提升火电工程建设质量和技术指标水平，充足发挥投资效益，以实现

大唐准东五彩湾一期 2×660MW机组工程“即投产、即稳定、即盈利、

即达标”， “高水平达标投产，创建电力行业优质工程，争创国家

级优质工程”为工程建设总目标。根据工程建设创优标准，统一各参

建单位思想，确定综合创优目标和指标，落实达标创优各项确保方法，

严格进行工程质量管理，强化全员质量意识，不停提升施工质量水平，

实现工程建设全过程创优。特制订本工艺质量标准。

2.编制依据

（1）《建设工程质量管理条例》（）。

（2）《国家优质工程审定和管理措施》（）。

（3）《中国电力优质工程奖评选措施》（）。

（4）《电力工程达标投产管理措施》。()

（5）《电力工程达标投产管理措施》。()

（6）《电力建设工程质量监督检验经典纲领（火电、送变电部分）》

（电建质监[]57号）。

（6）《工程建设标准强制性条文》（电力工程部分）（）。

（7）《工程建设标准强制性条文》（房屋建筑部分）（）。

（8）《绿色建筑评价标准》。(GB50378-)

（9）《国家重大建设项目文件归档要求和档案整理规范》DA/T28-。



（10）《电力建设房屋工程质量通病防治工作要求》（电建质监[]18

号）。

（11）《国家电网企业发电厂重大反事故方法》（国家电网生[]883

号）。

（12）中国外优异火电建设工程指标。

（13）电力建设施工技术系列标准。

（14）电力建设施工质量验收及评价规程系列标准。

3.适用范围  

本工艺质量控制标准适适用于准东项目土建及电厂各专业主辅机

设备施工、调试、检测、等各参建单位工程创优管理及实施，各参建

单位应按本计划提出工程建设目标和确保方法。

4.组织机构

创优组织机构由大唐准东五彩湾北一电厂、西北电力设计院、

东方电气集团企业、上海电气集团企业、及其它参建单位等组成。

4.1组织机构

组织机构图图 1所表示。



图 1 组织机构图



4.2管理步骤图

步骤图图 2所表示。

图 2 步骤图

4.3 达 标 创 优 组 织 机 组 组 员 名 单



工程达标创优领导小组

组    长：建设单位总经理

常务副组长：建设单位主管基建领导

副组长：建设单位和基建相关领导、各参建单位项目责任人

成  员：建设单位责任人、各参建单位项目部班子组员

主任：建设单位主管基建领导

副主任：建设单位工程管理部主任及各参建单位项目部班子组员

中具体责任人

组员：生产准备部经理、质量主管、安全主管、档案主管、监理

单位副总监、设计单位设总、调试单位调总、施工单位达标创优工作

组责任人、设备监理单位责任人、项目质监站专职质监工程师。

5.安装工程达标创优项目及质量标准

5.1 质量指标

1.单位工程优良率达成 100%。

2.分部工程优良率达成 100%。

3.分项工程合格率达成 100%，优良率≥96%。

4.受监焊口检验一次合格率达成 98%，水压试验安装焊口无渗漏。

5.电气热工保护投入率 100%，程控自动仪表投入率 100%。

6.锅炉水压、锅炉风压、酸洗、制粉系统投用、给水系统投用、厂用

带电、发电机充氢、汽机抽真空、汽机冲转、发电机并网一次成功。

7.电缆敷设、接线整齐美观，标志明确，风堵完整。



8.锅炉密封本体管道保温表面工艺平整美观，保护层外表温度小于设

计值。

9.168 小时移交时设备无渗漏。

10.168 小时试运结束后完工资料同时移交。

11.油系统清洁度、电缆敷设、锅炉炉顶密封、小径管安装、机组保

温等工程质量达成同行业一流水平。

12.实现机组无缺点、无尾项、无渗漏、无基建施工痕迹移交。

5.2 安装专业创优质工程项目

5.2.1 空冷系统安装工程

5.2.2 汽机本体安装工程

5.2.3 汽机扣缸工程

5.2.4 汽机油系统净化工程

5.2.5 降低发电机漏氢量工程

5.2.6 提升真空系统严密性工程

5.2.7 锅炉水压试验工程

5.2.8 磨煤机安装工程

5.2.9 锅炉钢结构安装工程

5.2.10 电气除尘器安装工程

5.2.11 炉顶密封工程

5.2.12 高压管道安装工程

5.2.13 汽水管道防漏工程

5.2.14 热控电缆敷设工程



5.2.15 热 控 电 缆 头 制 作 及 接 线 工 程



5.2.16 仪表管路敷设工程

5.2.17 电气电缆敷设及厂用电设备安装工程

5.2.18 厂用受电范围工程

5.2.19 厂用管道保温及炉本体和管道保温工程

5.3创优工程质量标准

5.3.1 汽机本体安装工程

5.3.1.1 基础校核符合安装要求，沉降统计齐全。

5.3.1.2 汽缸、轴承座和台板接触每 25×25mm2 有 3-5 点，接触面积

>75%且分布均匀，0.05mm 塞尺塞不入。

5.3.1.3 汽缸、轴承座清理、检验符合验评标准。

5.3.1.4 汽缸、轴承座水平度、扬度及轴颈扬度符合厂家技术要求。

5.3.1.5 滑销、猫爪、地脚螺栓间隙符合厂家要求。

5.3.1.6 汽缸法兰结合面在紧 1/3 螺丝后，低压缸垂直、水平结合面

0.05㎜塞尺检验不得塞通，在汽缸法兰同一断面处，从内外两侧塞入

长度总和不得超出汽缸法兰宽度 1/3。

5.3.1.7 汽缸负荷分配，同一台板各支点负荷差小于 200 千克，中心线

对称位置负荷差小于 3。

5.3.1.8 转子对汽缸、汽封洼窝中心偏差小于 0.05mm。

5.3.1.9 转子轴颈椭园度和不柱度，应小于 0.02mm。

5.3.1.10 推力盘瓢偏小于 0.02mm

5.3.1.11 对轮瓢偏小于 0.02mm。

5.3.1.12 转子靠背轮找中心，张口≤ 0.02mm 外园≤ 0.03mm。



5.3.1.13 转子定位，汽封及通流间隙、最小通流间隙应符合厂家技术

要求。

5.3.1.14 汽机冲转一次成功，轴振≤0.06mm，瓦振≤0.02mm，汽缸膨

胀无卡涩、无跳跃，汽缸胀差符合设计要求，推力轴承金属温度测点≤

80℃，支承轴承金属温度≤95℃，汽缸上下温差≤35℃。

5.3.2 汽机扣缸工程

5.3.2.1 基础校核符合安装要求，沉降统计齐全。

5.3.2.2 汽机合金部件必需进行光谱分析，达成材质正确，汽缸紧固件

做硬度检验，达成硬度检验合格。

5.3.2.3 低压缸台板研刮达成接触面积>75，间隙<0.05mm，低压缸组

合各段接口最大值不超出 0.05mm。

5.3.2.4 低压缸负荷分配达成厂家设计要求。

5.3.2.5 高压缸内外缸水平结合面间隙<0.03mm。

5.3.2.6 高压缸隔板(套)汽封(套)中分面间隙<0.03mm。

5.3.2.7 低压缸隔板(套)汽封(套)中分面间隙<0.05mm。

5.3.2.8 转子对汽缸、汽封洼窝中心偏差≤0.05mm。

5.3.2.9 转子靠背轮找中心张口≤0.02mm 外园≤0.03mm。

5.3.2.10 转子轴颈椭园度和不柱度小于 0.02mm。

5.3.2.11 推力盘瓢偏小于 0.02mm，推力瓦块应编号，瓦块厚度偏差小

于 0.02mm。

5.3.2.12 汽缸水平度、扬度及轴颈扬度符合厂家要求。

5.3.2.13 低 压 缸 和 冷 凝 器 连 接 统 计 真 实 可 靠 。



5.3.2.14 汽缸滑销系统安装间隙达成厂家要求。

5.3.2.15 转子定位、汽封及通流间隙、通流最小间隙应符合厂家技术

要求。

5.3.2.16 汽缸扣大盖前必需达成一次经过上级质量监督站检验。

5.3.3 汽机油系统净化工程

5.3.3.1 油系统应按设计图纸和技术说明书进行管材、管件选择，垫

片应采取耐油石棉橡胶板等遇火不会融化材料，垫片厚度，对调整

油通常不超出 0.5mm，润滑油或回油通常不超出 1—1.5mm。

5.3.3.2 油系统安装要坚持设备 100%解体检验，管子 100%酸洗，焊

口 100%氩弧打底，全部系统 100%清理。油系统坡度符合设计要求，

抗燃油管路尽可能取直、缩短，少用弯头。

5.3.3.3 油系统采取大流量冲洗装置，并采取双向滤网、磁棒振打、变

温等工艺，变温将油加热至 75°C，冲洗 2-3 小时，降温到 30°C，

冲 2-3 小时，升温和降温时间应努力争取在 2 小时之内，抗燃油加温

最高不超出 50°C。

5.3.3.4 冲洗油压不得超出冷油器额定压力，预防轴承箱满油外溢，并

做好大流量装置运行及振打统计。

5.3.3.5 油样检测润滑油应达成 MOOG 四级标准，抗燃油达成 MOOG

二级标准。

5.3.3.6 受监Ⅰ类焊口一次合格率达 98%以上。

5.3.4 降低发电机漏氢量工程。

5.3.4.1 发 电 机 漏 氢 量 ≤ 6Nm ³ /d



5.3.4.2 严格控制静子组合阶段施工质量，发电机静子部分端罩、静子

中段、端盖、出罩、冷却器到货后，在现场组合应按以下要求进行。

组合前用小平板对各结合面进行研刮检验，做到无毛刺、无凸凹、无

沟槽、比较深凹坑和沟槽应进行补焊后再修刮平。

5.3.4.3 端罩、端盖、出线罩进行预组合，紧 1/3 螺栓 0.05㎜塞尺不

入。

5.3.4.4 对密封胶条和燕尾槽检验。胶条无损伤、开裂现象，直径均匀

偏差小于 0.5㎜，超出要求厂家应予更换。对镶嵌胶条燕尾槽进行测

量，其深度小于胶条直径 2/3，宽度等于或稍小于胶条直径。

5.3.4.5 每一结合面镶嵌胶条只能有一个斜接口方法，接口平面和胶条

轴线及结合面夹角为 30 ゜且平行和机组转子轴线。受力方向垂直于

结合面。端盖水平面镶嵌胶条和端罩垂直面镶嵌胶条碰头接口，应长

出 3—5㎜，这么上半端盖压下后，才能紧密接触，端盖拐角处燕尾

槽在制造厂是加工成直角，胶条嵌入后，此处有较大间隙，应用一块

胶条充填紧密。密封胶条自由镶嵌于槽内，严禁拉伸。出线罩和冷却

器包结合面燕尾槽，为制造厂做试验镶嵌胶条用。厂家要求现场组合

时不加胶条，为了确保严密性，现场组合时增加了Φ12 胶条，紧螺

栓后再施密封焊。

5.3.4.6 胶条镶嵌好后均匀涂抹厂供密封胶，最终紧固全部螺栓。螺栓

要求对称均匀紧固力矩一致。



5.3.4.7 氢气冷却器按厂家要求逐一作水压试验，历时 30 分钟，全方

面检验无渗漏。按定位号装入冷却器包，预紧冷却器定位螺栓。结合

面垫料材质为丁腈橡胶垫，厚度 6㎜，最好采取无接口整块胶垫制成。

5.3.5 提升真空系统严密性确保方法

5.3.5.1 真空系统严密性试验<0.3Kpa/min

5.3.5.2 汽轮机安装时轴封间隙应取制造厂要求值下限值，以减小轴封

进、漏汽量。

5.3.5.3 真空系统灌水高度在汽封洼窝下 100mm，灌水后须对系统进

行根本检验，发觉问题或缺点须立即处理或作出显著标识待放水后一

并处理。

5.3.5.4 全部真空系统热工取样管道进行单独水压试验。

5.3.5.5 空冷凝汽器散热器管束按厂家要求进行检验。

5.3.5.6 真空系统全部阀门须进行水压试验。，假如采取进口阀门则须

按 GEA 企业要求实施。

5.3.5.7 真空泵开启后，其本身出力不应低于其铭牌出力。

5.3.5.8 真空系统全部运转机械须选择耐磨性、密封性好盘根。

5.3.6 锅炉水压试验工程

5.3.6.1 锅炉炉架施工结束。高强度螺栓已按图纸要求和施工程序终紧

完成，并经验收签证，其柱底板二次浇灌砼强度已达成设计值。

5.3.6.2 制造厂设备经检验，发觉设备缺点已消除，并有书面资料。

5.3.6.3 锅炉本体各受热面和承压部件安装结束。各部件吊杆经调整符

合设计要求。



5.3.6.4 参与水压试验管道和支吊架应施工完成。焊在受热面管子或承

压 部 件 上 全 部 铁 件 ， 在 水 压 试 验 前 应 全 部 施 焊 结 束 。



5.3.6.5 水压试验范围内全部焊口施焊结束，无损检测一次合格率在

98%以上，外观检验及热处理合格。

5.3.6.6 膨胀指示器安装位置正确、牢靠、工艺美观，指针校至零位。

5.3.6.7 水压试验使用通道、楼梯、平台、栏杆及照明均装设完成。水

压试验物品准备齐全。

5.3.6.8 水压试验用水必需使用化学除盐水，并有水质检验汇报。

5.3.6.9 水压试验应严密不漏，并在试验压力下保持 20 分钟，而压力

不降。

5.3.7 磨煤机安装工程

5.3.7.1 底板安装应用精密水平仪找平。

5.3.7.2 底座和底板结合应严密，其间不准垫任何垫片。

5.3.7.3 全部法兰结合面和法兰连接螺栓面均应涂抹密封胶，确保严密

不漏。

5.3.7.4 润滑油系统油管路应采取氩弧焊接工艺，管内壁必需清洁洁净，

系统内无脏物，并按设备文件要求进行水压试验，确保油管路严密不

漏。

5.3.7.5 灭火系统能正常投入，系统严密。

5.3.7.6 运行过程中，轴承工作温度应稳定，轴承温度要低于设备厂家

要求温度，振动不超出 0.07mm，无漏油、漏水、漏粉和漏风等现象。

5.3.7.7 液压系统

5.3.7.8 风门严密

5.3.8 锅 炉 钢 结 构 安 装 工 程



5.3.8.1 锅炉钢架基础划线应符合验评标准。

5.3.8.2 垫铁安装后应无松动，且应相互点焊。

5.3.8.3 使用高强螺栓时，应按制造厂技术文件要求进行安装检验。

5.3.8.4 高强螺栓拧紧应根据图纸上不一样螺栓拧紧力矩要求和技术

要求进行终紧，终紧后螺栓应做上标识。

5.3.8.5 锅炉钢架安装找正时，应依据厂房基准标高点，测定各立柱上

1m 标高点，标高误差不超出 3mm。

5.3.8.6 锅炉钢架应安装一段，找正一段，严禁在未找恰好构架上进行

下一工序安装工作。

5.3.8.7 锅炉基础在二次浇灌前，应检验垫铁、地脚螺栓等工作完成，

并将底座表面油污、焊渣和杂物等清除洁净。

5.3.8.8 螺栓丝扣外露要求

5.3.9 布袋除尘器安装工程

5.3.9.1地脚螺栓和基础水平面垂直,垂直度≤2mm。各个基础预埋铁

上平面应在同一水平面内，各个基础标高相对误差应±3mm。各个基

础标高和基准标高(0.00m)误差应<5mm。各个基础中心距误差应≤5mm，

各个基础中心对应对角线误差应≤7mm。并依据 1 米标高基准线，调

整支撑螺母标高满足安装要求。

5.3.9.2钢支架焊接工艺标准：全部焊缝符合钢结构工程施工质量验

收 规 范 GB50205 － Ⅱ



级焊缝要求。角焊缝焊角高度符合设计要求，表面无裂纹、气孔、夹

渣、咬肉、裂纹、未熔透、未熔合等缺点等缺点。对接接头焊缝表面

无裂纹、夹渣等缺点，余高小于等于 3mm，对接错边小于等于 1.5mm，

接头平直度 2mm。全部烟气经过处焊接必需严密无漏气。焊接焊缝高

度大于最薄板厚度。型钢对接腹板和翼板腹板必需二面开坡口，坡口

角度 30°—35°焊接。

5.3.9.3支座安装标准：全部固定支座和活动支座应在同一水平面上，

相邻支座中心距偏差为±2mm；相邻支座对角线偏差为±3mm；支座表

面平面度±1mm。各支座标高偏差为±3mm。

5.3.9.4 灰斗安装标准：焊缝严密,灰斗内壁上疤痕必需用砂轮机磨

光。灰斗上口尺寸偏差为
3
6


 mm。各灰斗出灰口法兰中心在除尘器长度

和宽度方向上在一条直线上，出灰口法兰标高偏差为±5mm。灰斗外

壁加强筋要相互搭接。在灰斗上口和承压件接缝处施焊，焊缝要求饱

满、圆滑过渡、密封良好。

5.3.9.6壳体安装精度要求：间距跨距允差：±2mm；对角线允差：10mm；

柱顶标高：±2mm；垂直度允差：1mm/m，最大不超出 10mm；花板平

面度误差 2‰且确保水平。

5.3.9.7工艺水及压缩空气管道焊缝部署要求：直管段两环焊缝间距

＞100㎜，且大于管子外径；焊缝距弯管点＞100㎜，且大于管子外径；

环焊缝距支、吊架净距离 50㎜；水管路室外部分需做保温，保温厚

度为 150㎜。

5.3.9.8气流分配器连接处、顶部净气室盖板、人孔门等气密性要求：



漏风率小于 2％

5.3.10 炉顶密封工程

5.3.10.1 炉顶密封零部件安装位置、尺寸应符合设计要求。



5.3.10.2 密封件平面挠曲≤5mm，密封件接口局部不平度≤5mm，密

封板开穿孔位置、尺寸适宜，热膨胀位移足够，无错焊、漏焊。

5.3.10.3 保温材料应达成部颁检验质量标准并复验合格。

5.3.10.4 保温材料紧贴设备表面，拼砌密实，铁丝网绑扎牢靠，灰浆

饱满，保温层外表抹面平整光滑，平顺一致，无通缝、抹面开裂。厚

度及预留膨胀间隙符合设计要求。

5.3.10.5 保温金属外壳安装时，罩壳应紧贴在主保温层上，搭接牢靠，

接口平整，间距均匀，固定可靠，外形美观，搭口搭接方向和设备管

道坡度方向一致，环向相邻搭口间距不得少于 300mm。

5.3.10.6 保温层外表温度，当环境温度≤25°C 时，表面温度≤50°

C。当环境温度>25°C 时，表面温度≤环境温度，25°C。炉顶密封

要求粉尘浓度小于 10mg/m3

5.3.11 高压管道安装工程

5.3.11.1 管道安装坡向、坡度符合设计图纸要求。做到横平竖直，管

道能正常膨胀无卡涩。

5.3.11.2 管道安装座标及标高偏差±7mm，水平管道弯曲度 DN≤

1000.5/1000 且≤15mm，DN>1001/1000 且≤15mm，立管垂直度

1/1000 且≤10mm，交叉管间距偏差，3mm~0mm。

5.3.11.3 对接管平直度 DN<100 应<0.5mm，DN≥100 应<1mm，管道

坡口角度偏差±1°，内壁错边量应≤0.5mm，外壁错边量≤1.5mm，

对接管内检验应清洁无杂物。



5.3.11.4 焊缝和管弯曲点距离应大于管子外径且>100mm，直管段两焊

缝间距应大于管子外径且大于 150mm，焊缝和支吊架边缘间距应

>50mm，焊缝和开孔间距>50mm。

5.3.11.5 阀门安装内部清洁，位置方向正确，和管道中心线垂直，径

向水平。

5.3.11.6 煨弯管椭园率≤4，角度偏差≤±2mm/m。

5.3.11.7 管子、管件、管道附件及阀门在使用前应进行外观检验，查

对其规格、材质及技术参数，合金钢应进行光谱复查，并作出材质标

识。

5.3.11.8 高压管道及管件内壁进行喷砂除锈处理，然后加临时封头保

护待用。

5.3.11.9 全部合金管件、管道、弯管等在现场均作光谱复查检验，委

托单实施双方签字，作好统计，同时在管子上做出显著标识及编号，

在下料损坏后立即移值。

5.3.11.10 管件、附件、阀门等，在使用前进行外观检验，其表面不得

有裂纹、缩孔、夹渣、粘砂、折叠、漏焊、重皮等缺点，同时其表面

光滑，不许可有尖锐划痕。

5.3.11.11 多种管子进行不少于三个断面测厚检验,做好统计并对管子

编号。

5.3.11.12 坡口型式，δ>16mm，采取双 V 型，δ<16mm，采取单 V

型。
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