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1 机电设备安装项目管理的实施现状

1.1质量控制缺失

机电安装涉及前期准备中的开箱验收、工艺的精准设计和合

理布局以及安装过程中基础的处理、检查和验收，静、动设备的

安装与校正，两次灌浆工艺的控制与验收，整体安装结束后的调

试与质量检测等质量控制手段与程序，但是在实际的操作中，对

安装质量控制的环节不仅存在不完善之处，每一个环节对于精度

的检测与调整还会出现与设计要求和质量标准不符的不良现象，

从而带来了设备安装质量的劣化和生产工艺水平的降低。

1.2人员培训与管理缺失

在很多机电设备安装项目中，涉及的很多安装人员、技术

工人、调试工人的技术素养和理论水平普遍不高，对于工艺的操

作和技术的控制很大程度上是凭借经验的判断来予以实施的，从

而无法适应对现代很多高精度、智能化机电设备的高品质安装。

再加上对其中人员的管理、调控不到位，极易造成设备安装过程

中的故障和事故，从而严重影响了项目经济效益和社会价值的实

现。

1.3过程管控力度不足且实施滞后

机电设备安装需要严格按照安装和工艺实施的程序进行作

业，每个工序都要对其中涉及的工艺和技术进行管控，任何一个

环节出现问题，都会给其他环节和整体安装的效率和质量构成影

响。但在现实发展中，由于管控体系与管控技术的缺乏，导致难

以实现对设备安装的全过程把控，一般是在安装结束的验收和调

试阶段，才能发现设计与安装的问题，从而大大提升了设计安装

的成本和工期。

1.4缺乏必要的应急管理举措

在当前的机电设备安装前、中、后缺乏对设备安装设计与作

业可能出现的问题、缺陷和故障的统筹分析，进而难以规划系统

的应急管理方案和实施针对性应急管理技术对项目安装过程中发

生的突发质量事件进行及时地预防、规避和消除，造成设备安装

效率和质量水平的提升极其困难。

2 机电设备安装和项目管理的主要内容和技术要点

2.1准备工作

准备工作主要涉及设备的开箱、清点与验收。一方面要根据

箱体的大小，采取不同的开箱方式和程序，以方便零件箱的清点

与保存，防止大箱中关键设备的振捣与损害；另一方面对设备安

装设计零部件的数量、工艺质量、完整度和整洁度进行清点和检

验，且对其涉及的规格、型号、尺寸、设计图纸、技术文件、出

厂检验单、厂家资质等进行审核和校对，确保设备各零部件的各

项技术指标符合设计的标准和要求。

2.2工艺设计与布局

该工序需要结合机电设备所要实施的生产工艺要求，对设

备及其生产线的组装进行精确的设计和规划。其需要通过安装位

置的精准定位、所处空间方位与具体尺寸的测量与确定、车道和

通道等运行空间的布置、调试维修所需的空间与高度选择、辅助

设备的设计与布置（是否需要采暖、通风、吸尘等设施，以及冷

却、液压等系统）等工作来予以实施[1]。

2.3设备基础的安装、处理、检查和验收

设备基础的安装主要涉及基础放线、基础做法工艺选择与实

施、基础的检测与处理等工序。

（1）基础放线

基础放线是为了确立基础安装的中心点（可以通过经纬仪

和吊线等方法进行确定），以此来准确划分基础安装的纵横基准

线，实现对基础标高以及预留孔或预埋件的位置的精准确定，从

而确保设备基础的安装全面符合设计和图纸的要求。

（2）基础做法工艺选择与实施

对于基础的做法工艺一般可选用地脚螺栓直埋式和地脚螺栓

预留孔式[2]。对于定位精准要求高且对工期短的安装项目和以选

择地脚螺栓直埋式，以此减少灌浆的时间，但其实施工序较为复

杂。而对于设备安装精度要求不高且需要一定范围的调整空间的

安装项目，则可选用地脚螺栓预留孔式，但是其施工工期较长，

效率不高。

（3）基础的检测与处理

该程序是影响安装质量的关键环节，需要对设备基础的质

量、尺寸、坐标偏差、螺栓位置与标高、孔洞位置与尺寸、沉降

和预压（适用于大型精密设备）进行与设计标准相比对的测量和

检测，并对产生的误差及其发生的原因进行分析，以此来对基础

进行必要的研磨、垫铁和表面铲麻面处理，以及位置、尺寸和方

位的进一步优化调整。

2.4设备的灌浆固定

基础设备安装完毕，需要对其进行必要的固定，以防止在

运行过程中发生偏移、沉降等现象，避免给设备和人员构成不必

要的伤害。对于设备的固定，大多采用二次灌浆固定的方法，即

一次灌浆实现对地脚螺栓预留孔的灌浆（地脚螺栓直埋式省略此

部），在灌浆之前一定要确保设备平面位置和标高位置的合格，

且对预留孔和地脚螺栓进行必要的清洁处理，灌浆材料及其配比

应当严格按照设计的标准和要求；充分灌浆且捣实后，其强度等

级应高于基础的强度等级，且避免在灌浆过程中导致螺栓的偏

移。

而二次灌浆则是对设备基础与底座之间的灌浆，以实现基础

的完全固定。灌浆前需保证设备找平、正工作的合格，且需对基

础进行必要的清洗处理（灌浆前需保持设备的干洁）；灌浆材料

及其配比应当严格按照设计的标准和要求，灌浆过程需适时振捣

以达到灌浆的均匀和紧实；灌浆后要予以质量的验收，并采取必

要整形、保湿和防冻等养护工作。

3 优化机电设备安装项目管理水平的具体措施

首先，构建设备安装全过程管控体系，实现从安装设计、施

工准备到安装操作、调试与验收整个工作流程的全面精准控制，

适时引入信息化、智能化管控设备与技术，达到对设备安装全过

程管理的现代化辅助。

其次，强化对于施工人员、管理人员、质检人员的培训与权

责调控，不断提高其基础理论素养和业务能力，创新优化其实施

技术与实施经验，增强其责任意识和安全意识，从而为设备的高

水平、高效率安装奠定坚实人才基础。

4 结语

机电设备安装项目是一项复杂且精密的施工作业，需要在技

术、工艺、材料和人员上给予全面的管理与控制。因此，相关管

理人员要不断结合机电设备安装项目的具体发展实际，不断优化

管控技术和管控程序，提高安装技术和安装工艺的实施水平，从

而达到机电设备安装项目质量性、安全性、经济性的全面提升。
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[摘　要] 本文基于机电设备安装项目管理的现状，探讨当下机电设备安装管理中所暴露出的问题，并对实现机电安装设备管理水平提高

所应包含的实施内容、技术要点进行分析，以此为基础，讨论并阐述了优化机电设备项目管理效能的具体措施，旨在为现实提供借鉴与参考。
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