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中华人民共和国国家标准

P                                            GB 50798—2012
                                                                 
石油化工大型设备吊装工程规范

           Code for large-size equipment hoisting engineering

in petrochemical industry
（局部修订征求意见稿）
---修订对照表---
2012 – 10 - 11 发布                          2012 – 12 - 01 实施

中华人民共和国住房和城乡建设部

中华人民共和国国家市场监督管理总局

修订说明
本规范是根据《住房和城乡建设部关于印发2020年工程建设规范标准编制及相关工作计划的通知》（建标函〔2020〕9号）的要求，由中石化宁波工程有限公司和中石化第十建设有限公司会同有关单位，在对原国家标准《石油化工大型设备吊装工程规范》GB 50798-2012进行修订的基础上编制完成的。
本规范在修订过程中，编制组进行了广泛的调查研究，总结了本规范发布以来石油化工工程建设的实践经验，并结合实施过程中收集到的设计、施工、监理等各方面的意见，对其中主要问题进行了多次讨论，最后经审查定稿。
本规范共分11章，主要内容包括总则、术语、基本规定、施工准备、吊耳、地基处理、吊装绳索、吊装机具、起重机吊装、液压装置吊装、设备平移。

与原国家标准《石油化工大型设备吊装工程规范》GB 50798-2012相比，新规范主要有以下变化：

1. 修改了起重机械的定义，增加了设备平移的定义，将桅杆调整为塔架，将拖拉绳调整为缆风绳。
2. 删除了设备吊耳设计与确认的责任界定。
3. 完善了吊耳设计系数的规定。
4. 补充了吊盖安装预紧的技术要求，增加了吊盖不得使用的情形。
5. 增加了一种结构形式的管轴式吊耳的结构图及制作技术要求。
6. 调整了两台及以上起重机为主起重机联合抬吊设备时各起重机负荷率的规定值。
7. 起重机吊装方法增加了扳转法及其技术要求。
8. 液压装置吊装章节增加了塔架的技术要求。
9. 删除了桅杆吊装章节。
10. 调整了吊盖与法兰之间的综合摩擦系数。
带下划线的文字是本次修订内容。

本规范中以黑体字标志的条文为强制性条文，必须严格执行。

本规范由住房和城乡建设部负责管理和对强制性条文的解释，由中国石油化工集团有限责任公司负责日常管理工作，由中石化宁波工程有限公司负责具体技术内容的解释。请各单位在本规范实施过程中，结合工程实践，认真总结经验，注意积累资料，随时将有关意见和建议反馈给中石化宁波工程有限公司（地址：浙江省宁波市国家高新区院士路660号，邮政编码：315103），以供今后修订时参考。

本规范主编单位、参编单位、主要起草人和主要审查人：
本规范主编单位：中石化宁波工程有限公司

                中石化第十建设有限公司
本规范参编单位：中石化第四建设有限公司

北京燕华工程建设有限公司
中石化重型起重运输工程有限责任公司

                中国石油天然气第六建设公司

                中国石化工程建设有限公司

                巨力索具股份有限公司

本规范主要起草人员：
本规范主要审查人员： 
《石油化工大型设备吊装工程规范》GB 50798—2012
修订对照表
（方框部分为删除内容，下划线部分为增加内容）
	现行GB50798-2012 《石油化工大型设备吊装工程规范》条文
	修订后征求意见稿

	1  总 则
	1 总 则

	1.0.1  为保证石油化工大型设备吊装安全、应用技术安全可靠、经济合理，制定本规范。
	1.0.1  为保证石油化工、煤化工大型设备吊装安全、应用技术安全可靠、经济合理，制定本规范。

	1.0.2  本规范适用于石油化工工程项目，设备质量大于或等于100t或设备一次性吊装长度或高度大于或等于60m的吊装工程。
	1.0.2  本规范适用于石油化工、煤化工工程项目，设备质量大于或等于100t或设备一次性吊装长度或高度大于或等于60m的吊装工程。

	1.0.3  石油化工大型设备吊装工程除应符合本规范外，尚应符合国家现行有关标准的规定。
	1.0.3  石油化工、煤化工大型设备吊装工程除应符合本规范外，尚应符合国家现行有关标准的规定。

	2  术 语
	2 术 语

	2.0.2 起重机械  lifting machine

       各种用来提升设备的机械或装置。包括起重机、卷扬机、提升机系统、手拉葫芦、千斤顶、千斤顶系统、桅杆、吊装架、滑轮系统等。
	2.0.2 起重机械  lifting machine

       各种用来提升设备的机械或装置。包括起重机、卷扬机、提升机系统、手拉葫芦、千斤顶、液压装置、滑轮系统等。

	2.0.6 桅杆gin pole

用于吊装作业的柱状结构的统称，本规范特指钢质桅杆。
	2.0.6 塔架gin pole

用于吊装作业的柱状结构的统称，本规范特指钢质塔架。

	2.0.7 拖拉绳tow guy 
用于锁定桅杆或设备使其在吊装受力和风载作用下，保持吊装工艺所要求的稳定状态的钢绳索。
	2.0.7 缆风绳tow guy 
用于锁定塔架或设备使其在吊装受力和风载作用下，保持吊装工艺所要求的稳定状态的钢绳索。

	2.0.8 走绳  fall lines
用于连接滑轮或滑轮组与起重机械，并承受牵引力的钢丝或麻（棕）绳索。
	2.0.8 走绳  fall lines
用于连接滑轮或滑轮组与采用机械驱动或人力驱动的起重机械，并承受牵引力的钢丝或麻（棕）绳索。

	         
	新增条款：

设备平移 equipment parallel moving

将设备从设备摆放预制场地运用特殊方法运输到吊装或就位位置的过程。

	3  基本规定
	3  基本规定

	3.0.8  对风险较大的设备吊装工程，必要时可邀请有关专家对吊装方案进行审查。
	3.0.8  对风险性较大的设备吊装工程，必要时可邀请有关专家对吊装方案进行评审论证。

	3.0.15  大型设备运抵现场，应按吊装方案的要求卸车。
	3.0.15  大型设备运抵现场，应按吊装方案的要求卸车和摆放。

	3.0.17  吊装前应根据吊装方案组织包括自检、联合检查等内容的安全质量检查。
3.0.18  检查中发现问题时，应由各级责任人员组织整改和落实。安全质量部门应对整改结果进行确认。
	合并3.0.17和3.0.18 为：
3.0.17  吊装前应组织安全质量检查，检查中发现问题时，应由各级责任人员组织整改和落实。安全质量部门应对整改结果进行确认。

	3.0.20  联合检查确认后，设备吊装准备工作应符合吊装方案要求，应由吊装总指挥签署“吊装命令书”后，再进行吊装作业。
	3.0.20  检查确认后，设备吊装准备工作应符合吊装方案要求，应由吊装总指挥签署“吊装命令书”后，再进行吊装作业。

	3.0.25  拖拉绳跨越道路时，离路面高度不宜低于6m，并应悬挂明显标志或警示牌。
	3.0.25  缆风绳跨越道路时，离路面高度不宜低于6m，并应悬挂明显标志或警示牌。

	3.0.28 吊装指挥信号应按现行国家标准《起重吊运指挥信号》GB5082的有关规定执行。
	3.0.28  吊装指挥信号应符合现行国家标准《起重机 手势信号》GB/T 5082的有关规定。

	3.0.32  大型设备的吊装还应符合现行国家标准《石油化工建设工程施工技术安全规范》GB 50484的有关规定。
	3.0.32  大型设备的吊装还应符合现行国家标准《石油化工建设工程施工安全技术标准》GB/T 50484的有关规定。

	4  施工准备
	4  施工准备

	4.1.8 
   1 主起重机和辅助起重机受力分配计算。
	4.1.8 
   1 主起重机和抬尾起重机受力分配计算。

	4.1.9  
 4 桅杆站立位置及其拖拉绳、主后背绳的平面分布。
	4.1.9  
   4 塔架站立位置及其缆风绳、主后背绳的平面分布。

	5 吊耳
	5 吊耳

	5.1.1设备吊耳应包括吊盖式吊耳、管轴式吊耳和板式吊耳。
	5.1.1设备吊耳应包括吊盖式吊耳（吊盖）、管轴式吊耳和板式吊耳。

	5.1.2 设备吊耳应由施工单位提出技术条件，并应由设计单位确认。设备吊耳宜与设备制造同步完成。

5.1.3 吊耳的结构形式应根据设备的特点及吊装工艺确定，反应器类设备主吊耳宜选用吊盖式吊耳，塔类设备主吊耳宜选用管轴式吊耳。立式设备溜尾吊耳宜选用板式吊耳。
	5.1.2此条删除。
5.1.3此条删除。

	5.1.4 设备吊耳位置和数量的确定应符合下列规定：
2 应满足设备结构稳定性和强度要求
4 负荷分配应满足吊装要求。

	5.1.4 吊耳的结构形式、位置和数量的确定应符合下列规定：
    2  应满足吊耳及设备结构稳定性和强度要求
    4  荷载分配应满足吊装要求。

	5.1.5 吊耳应满足最大吊装荷载下吊耳的自身强度和设备局部强度的要求。
5.1.6 制作吊耳所用的钢板应符合现行国家标准《碳素结构钢和低合金结构钢  热轧厚钢板和钢带》GB/T 3274的有关规定，钢管应符合现行国家标准《结构用无缝钢管》GB/T 8162的有关规定。
	5.1.5此条删除。
5.1.6此条删除。

	5.1.8 制作吊耳的材料应有质量证明文件，不得有裂纹、重皮、夹层等材料缺陷。

5.1.9 吊耳补强板应与设备壳体紧密贴合，间隙不应大于1mm。补强板上应设置透气孔。
	5.1.8此条删除。
5.1.9此条删除。

	5.1.11 吊耳所有焊缝均应进行外观检查，不得存在裂纹与未熔合等焊接缺陷。钢板卷焊成的管轴，其对接焊缝应经过100%的X射线检测，检查结果应符合现行行业标准《承压设备无损检测》JB/T 4730的有关规定，Ⅱ级应为合格。其余焊缝除管轴式吊耳的内筋板、内加强环板外，还应进行磁粉或渗透检测，检查结果应符合现行行业标准《承压设备无损检测》JB/T 4730的有关规定，Ⅰ级应为合格。
	5.1.11 制作吊耳所用的材料应符合下列规定：

    1
钢板应符合现行国家标准《锅炉和压力容器用钢板》GB 713的要求，并应按现行行业标准《承压设备无损检测第3部分：超声检测》NB/T 47013.3进行100%超声波检测，Ⅱ级合格；

    2
锻件应符合现行行业标准《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》NB/T 47008中所列材料的要求，采用钢锭、钢坯或连铸坯锻造时，锻件的主截面部分的锻造比不小于3，采用轧材锻造时，锻件主截面部分的锻造比不得小于1.6，锻件级别Ⅲ级或Ⅳ级；

3 钢管应符合现行国家标准《结构用无缝钢管》GB/T 8162的有关规定；

4
钢板卷焊成的管轴，其对接焊缝应经过100%的X射线检测，检查结果应符合现行行业标准《承压设备无损检测第2部分：射线检测》NB/T 47013.2的有关规定，Ⅱ级合格。

	
	新增条款：
吊耳所有焊缝均应进行外观检查，不得存在裂纹与未熔合等焊接缺陷。其余焊缝除管轴式吊耳的内筋板、内加强环板外，还应进行磁粉或渗透检测，检查结果应符合现行行业标准《承压设备无损检测》NB/T 47013的有关规定，Ⅰ级合格。


	5.1.14 吊耳设计时应计及动荷载、不均衡等因素的影响，设计系数宜大于或等于1.5。
	5.1.14 吊耳设计时应计及动荷载、不均衡等因素的影响，作为单吊点的吊盖设计系数宜为1.2，管轴式吊耳和板式吊耳宜为1.5。

	5.2 吊盖式吊耳
	5.2 吊 盖

	5.2.1 吊盖式吊耳（图5.2.1）可用于顶部中心设置有大法兰类设备吊装的主吊耳。
	5.2.1 吊盖（图5.2.1）可用于顶部有法兰的设备吊装。

	
[image: image1.wmf]
（a）单板型
图5.2.1  吊盖式吊耳典型结构示意
	
[image: image2.wmf]
（a）单板型
图5.2.1  吊盖典型结构示意

	5.2.2 在吊盖式吊耳的基本结构选定后，应根据设备顶部法兰的结构尺寸、设备重量等条件设计出与设备顶部法兰相匹配的吊盖结构尺寸。
	5.2.2 在吊盖的基本结构形式选定后，应根据设备顶部法兰的结构尺寸、设备重量等条件确定与设备顶部法兰相匹配的吊盖结构尺寸。



	5.2.3 吊盖式吊耳应有设计图纸、安装说明和设计计算书，并应作为设备吊装方案的内容报批。
	5.2.3 吊盖应有设计图纸、安装说明和计算书，并应作为设备吊装方案的内容报批。

	5.2.4 吊盖式吊耳与设备顶部法兰间的各连接螺栓应施加均匀的预紧力。
	5.2.4 吊盖与设备接管法兰间的连接螺柱应施加一定的预紧力，各螺柱受力应均匀，并采用可显示预紧力或预紧力矩的工具对螺柱、螺母进行紧固。

	5.2.5 连接螺栓的预紧应采用分级、对称拧紧的方式进行。
	5.2.5 吊盖紧固时，螺柱（或螺栓）的预紧应采用分步拧紧的方式进行，达到预定的紧固荷载。预紧步骤宜符合下列要求：

1 第一步，对称拧紧，拧紧力矩为预紧力矩的60%。

2 第二步，间隔拧紧，拧紧力矩为预紧力矩的80%。

3 第三步，顺序拧紧，拧紧力矩为预紧力矩的100%。

	5.2.6 组合型吊盖式吊耳管轴中心线应与下盖板平行。
	5.2.6 组合型吊盖的管轴中心线应与下盖板平行。

	5.2.7 吊盖式吊耳与设备顶部法兰之间的连接螺栓预紧力应进行计算。
	5.2.7 吊盖与设备顶部法兰之间的连接螺栓预紧力应进行计算。

	
	新增条款：
5.2.8 对安装吊盖的设备接管法兰面有保护要求时，吊盖盲板与法兰密封面之间应采用垫板隔离保护。
新增条款：
5.2.9 吊盖出现下列情形时，不得使用：
1 有裂纹时。

2 有变形时。

3 有腐蚀现象，经强度核算或试验后不足以证明其能安全使用时。

4 受温度等外部因素影响，导致力学性能与原材料不一致时。
5 其他不得使用的情形。


	5.4.1

	新增：
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Ⅲ型


	5.4.3 管轴式吊耳补强板典型结构形式见图5.4.3。


	5.4.3 管轴式吊耳补强板典型结构形式见图5.4.3。吊耳补强板应与设备壳体紧密贴合，间隙不应大于1mm。补强板上应设置透气孔。



	5.4.6 

2
管轴与设备壳体焊接。
6
外挡圈与管轴焊接。
7
内筋板之间的焊接采用双面交错间断焊。
10  角焊缝高度不应低于两焊件较薄板的厚度。
	5.4.6 

2
管轴与设备壳体及内筋板焊接。
6
外挡圈与管轴及外筋板焊接。
7 内筋板之间的焊接应采用双面交错间断焊。
     10 角焊缝高度值为两焊件较薄板厚度值。

	5.4.7 

6
外挡圈与管轴焊接。
7
内筋板与管轴内壁的焊接采用连续焊。
9   角焊缝高度不应低于两焊件较薄板的厚度。
	5.4.7 

6
外挡圈与管轴及外筋板焊接。
7 内筋板与管轴内壁的焊接应采用连续焊。
      9 角焊缝高度值为两焊件较薄板厚度值。

	
	新增条款：
Ⅲ型管轴式吊耳焊接宜按下列顺序和要求进行：
1   内筋板与设备壳体焊接。

2 管轴与设备壳体及内筋板焊接。

3 补强板与管轴及设备壳体焊接。

4 外挡圈与管轴及外筋板焊接。

5 内筋板之间的焊接应采用双面交错间断焊。

6 管轴与内筋板焊缝应大于管长的1/3。

7 补强板拼接时，拼接板数量不得多于3块。

8 角焊缝高度值为两焊件较薄板厚度值。


	5.4.8 管轴式吊耳的管轴宜按现行国家标准《结构用无缝钢管》GB/T 8162的有关规定选用。当吊耳管轴直径过大时，可采用钢板卷焊。

5.4.9 立式设备的管轴式吊耳应与设备轴向中心线垂直。
	5.4.8此条删除。
5.4.9此条删除。

	5.5.1圆筒型设备主吊耳焊接位置壳体的局部加固宜采用补强板或整周板加厚的形式。
	5.5.1  设备主吊耳焊接位置局部加固宜采用加大补强板或加厚设备筒体的形式。

	5.5.2 圆筒型设备主吊耳焊接位置应防止壳体及其它结构受力变形，应进行计算确定是否加固。加固的形式应根据设备直径和重量的大小以及吊耳的数量确定。加固材料宜采用工字钢、H型钢或无缝钢管，加固的位置宜与吊耳在同一个平面内。
	5.5.2 当设备吊耳处的局部强度不能满足要求时，应采取改变吊点位置、增加吊点、设备局部加固等措施或重新设计吊耳形式。

	5.5.3 设备溜尾吊耳焊接位置防变形的加固材料宜采用工字钢、H型钢或无缝钢管，加固的位置宜与吊耳在一个平面内。
	5.5.3 设备抬尾吊耳焊接位置宜采用内部支撑法加固，加固材料宜采用工字钢、H型钢或无缝钢管，加固位置宜与抬尾吊耳在一个平面上。



	6  地基处理
	6  地基处理

	6.0.2  地基处理应符合现行行业标准《建筑地基处理技术规范》JGJ 79等的有关规定。
	6.0.2  地基处理应符合现行国家标准《石油化工大型设备吊装现场地基处理技术标准》GB/T 51384、现行行业标准《建筑地基处理技术规范》JGJ 79等的有关规定。

	6.0.3  地基处理应按吊装地基处理方案进行，并应有专人负责质量监控和监测，同时应做好施工记录并检验合格。
	6.0.3  地基处理应按方案进行，并应有专人负责质量监控和监测，同时应做好施工记录并检验合格。

	7  吊装绳索
	7  吊装绳索

	7.2.2  
1 作拖拉绳时，应大于或等于3.5。

	7.2.2  
1 作缆风绳时，应大于或等于3.5。


	7.2.3 

1  D——销轴直径；
   d ——绳索公称直径；
   P——绳索单根破断力；

Pn——绳索弯曲后的破断力。
	7.2.3 

1  D——销轴直径（mm）；
   d ——绳索公称直径（mm）；
P——绳索单根破断力（N）；

Pn——绳索弯曲后的破断力（N）。

	7.2.4 钢丝绳的使用应符合下列规定：

1 钢丝绳放绳时应防止发生扭结现象。

2 钢丝绳插接长度宜为绳径的20倍～30倍，较粗的绳应用较大的倍数。

3 接长的钢丝绳用于吊装滑轮组上时应符合下列规定：

a) 钢丝绳接头的固结力应经试验验证；

b) 接头应能安全顺利地通过滑轮绳槽；

4 切断钢丝绳时，应预先用细铁丝扎紧切断处的两端，切断后应立即将断口处的每股钢丝熔合在一起。          
5 钢丝绳不得与电焊导线或其它电线接触，当可能相碰时，应采取防护措施。

6 钢丝绳不得与设备或构筑物的棱角直接接触，必需接触时应采取保护措施。
7 钢丝绳不得折曲、扭结，也不得受夹、受砸而成扁平状。
	7.2.4 钢丝绳的使用应符合下列规定：

1 钢丝绳放绳时应防止发生扭结现象。

2 钢丝绳插接长度宜为绳径的20倍～30倍，较粗的绳应用较大的倍数。

3 此款删除。

4 切断钢丝绳时，应预先用细铁丝扎紧切断处的两端，切断后应立即将断口处的每股钢丝熔合在一起。

5 钢丝绳不得与电焊导线或其它电线接触，当可能相碰时，应采取防护措施。

6 钢丝绳不得与设备或构筑物的棱角直接接触，必需接触时应采取保护措施。
7 钢丝绳不得折曲、扭结，也不得受夹、受砸而成扁平状。

	8 吊装机具
	8 吊装机具

	8.3.2  维护保养应按现行国家标准《建筑卷扬机》GB/T 1955的有关规定执行。
	8.3.2  维护保养应符合现行国家标准《建筑卷扬机》GB/T 1955的有关规定。

	8.4.2  维护保养应按现行行业标准《螺旋千斤顶》JB/T 2592或《油压千斤顶》JB/T 2104的有关规定执行。
	8.4.2 维护保养应符合现行行业标准《螺旋千斤顶》JB/T 2592或《油压千斤顶》JB/T 2104的有关规定。

	8.5.8  钢丝绳绳夹的报废应按现行国家标准《钢丝绳夹》GB/T 5976的有关规定执行。
	8.5.8 钢丝绳绳夹的报废应符合现行国家标准《钢丝绳夹》GB/T 5976的有关规定。

	9 起重机吊装
	9 起重机吊装

	9.1.6  当采用两台起重机作为主吊抬吊高、细设备，起重机起重能力宜相同。每台起重机的吊装荷载不得超过其额定起重能力的80%。当设有平衡装置或抬吊对偏载不敏感的粗矮或细长卧式设备时，可按所分配的荷载选择起重机。
	9.1.6  当采用两台及以上的起重机作为主吊抬吊高、细设备，起重机型号宜相同，每台起重机的吊装荷载不应超过其额定起重能力的85%。当设有平衡装置或抬吊对偏载不敏感的粗矮或细长卧式设备时，可按所分配的荷载选择起重机。

	9.2.1起重机吊装方法可分为滑移法、抬送法和直接提升法等。
	9.2.1起重机吊装方法可分为滑移法、抬送法、直接提升法和扳转法等。

	9.2.2 滑移法吊装应符合下列程序：
    3  设备直立脱排。
	9.2.2 滑移法吊装应符合下列程序：
    3  设备直立并脱排。

	9.2.3 抬送法吊装应符合下列程序:
1 主吊起重机提升卧置设备上部，辅助起重机吊设备下部。

2 设备抬头，主吊起重机提升，辅助起重机抬送。

3 设备直立，辅助起重机松钩。

4 设备吊装就位。
	9.2.3  抬送法吊装应符合下列程序:
1 主吊起重机提升卧置设备上部，抬尾起重机吊设备下部。

2 设备抬头，主吊起重机提升，抬尾起重机抬送。

3 设备直立，抬尾起重机松钩。

4 设备吊装就位。

	
	新增条款：
9.2.5   扳转法吊装应符合下列程序:
1 主吊起重机提升卧置设备上部, 设备底部置于固定铰接机构上。
2 设备抬头，主起重机提升涨杆或行走，设备由平卧状态逐渐过渡到直立状态。
3 设备脱离固定铰接机构。

4 设备吊装就位。

	9.3.3 辅助起重机作业工况选择应符合下列程序：

1 计算吊装过程中辅助起重机最大负荷。

2 初选辅助起重机数量和型号。

3 初选辅助起重机松吊钩时的设备仰角。

4 初拟辅助起重机起吊及行走平面位置。

5 初选辅助起重机性能数据。

6 计算设备与臂杆之间、吊钩与设备及臂杆之间的安全距离。

7 最终选定辅助起重机型号、数量及工况。
	9.3.3 抬尾起重机作业工况选择应符合下列程序：

1 计算吊装过程中抬尾起重机最大荷载。

2 初选抬尾起重机数量和型号。

3 初选抬尾起重机松吊钩时的设备仰角。

4 初拟抬尾起重机起吊及行走平面位置。

5 初选抬尾起重机性能数据。

6 计算设备与臂杆之间、吊钩与设备及臂杆之间的安全距离。
7 最终选定抬尾起重机型号、数量及工况。



	9.4.3 抬送法吊装时，辅助起重机抬送速度应与主起重机提升速度相匹配。
	9.4.3 抬送法吊装时，抬尾起重机抬送速度应与主起重机提升速度相匹配。

	9.4.4 移动式起重机吊装设备时，应对地基进行核算。

9.4.5 起重机操作人员应按操作规程进行作业，不宜同时进行两种及以上动作。
	9.4.4 吊装设备时，应对吊装地基进行核算、确认。。

9.4.5 扳转法吊装时，设备扳转力方向应与固定铰支座转轴垂直。

	10  液压装置吊装
	10  液压装置吊装

	         
	新增章节：
塔架

10.4.1 塔架应具有下列技术文件：

1 制造质量证明书；

2 设计技术文件及制造图； 

3 荷载试验报告；  

4 使用说明书；

10.4.2 塔架的使用应执行使用说明书的规定，塔架的杆节宜编号。

10.4.3 塔架组装应执行使用说明书的规定；塔架组装的直线度应小于其长度的1/1000，且总偏差不应超过20mm。

10.4.4 塔架杆节间的连接螺栓紧固时,应逐次对称交叉进行,且应满足规定的力矩值。

10.4.5 塔架应定期检查维护，使用前应进行下列项目的检查：

1 主肢及连接螺栓变形、锈蚀情况；

2 结构的焊缝；

3 转动部分的磨损情况。

10.4.6 塔架基础应根据塔架载荷及塔架竖立位置的地质条件及周围地下情况设计。当采用钢筋混凝土基础形式时，宜由施工单位提出基础方位、载荷、承载面积等技术条件，应由设计单位将塔架基础与设备基础同时设计，并应同时施工。

10.4.7 塔架的安装位置应准确定位，其坐标位置偏差应小于10mm，两塔架基础间的标高误差应小于10mm。

10.4.8 当两套起吊索、吊具共同作用于一个吊点时，应加平衡装置并进行受力平衡监测。

10.4.9 吊装过程中，应对塔架结构的直线度进行监测。

10.4.10 缆风绳与地面的夹角宜为30°，最大不得超过45°，否则应采取加强措施。

10.4.11 缆风绳应有防止滑轮组受力后产生扭转的措施。

10.4.12 需要移动的塔架应设置备用缆风绳。



	10.4  吊装方法 
	10.4 吊装方法
   此节将变为10.5。

	10.5 安全规定
	10.5 安全规定
   此节将变为10.6。

	10.5.2 塔架拖拉绳的设置应根据塔架的高度、设备和吊装装置的迎风面积等因素进行核算后确定。门式塔架拖拉绳不得少于6根。
	10.5.2 塔架缆风绳的设置应根据塔架的高度、设备和吊装装置的迎风面积等因素进行核算后确定。门式塔架拖拉绳不得少于6根。

	10.5.3 设备底部的溜尾起重机或尾排的移送速度应与主吊起重机械起升速度相匹配，主吊索具垂直度应符合要求。
	10.5.3设备底部的抬尾起重机或尾排的移送速度应与主吊起重机起升速度相匹配，主吊索具垂直度应符合要求。

	10.5.4  门架两桅杆的中心连线应通过设备基础的中心。
	10.5.4 门架两塔架的中心连线应通过设备基础的中心。

	10.5.10 千斤顶的出拖拉绳端应采取防止钢绞线滑脱坠落的措施。
	10.5.10 千斤顶的出缆风绳端应采取防止钢绞线滑脱坠落的措施。

	11桅杆吊装
	 “11桅杆吊装”整章删除

	12设备平移
	12设备平移

	12.1.1  设备平移可分为水平移动、转向或水平移动加转向。
	12.1.1 设备平移可分为平行移动，转向或者移动加转向。

	12.1.6  平移过程中监测内容应包括牵引系统的受力，每根滚杠的方位、间距，平移设备的垂直度及刚度，风向的检测和预警。
	12.1.6过程中监测内容应包括牵引系统的受力，每根滚杠的方位、间距，平移设备的垂直度及刚度，障碍物的通过性，风向的检测和预警。

	12.2.2 支撑系统应符合下列规定：

1 安装应按临时基础设置、下走道布置、行走装置布置、上走道布置和设备摆放的顺序进行。

2 下走道宜用混凝土、钢板、H型钢或钢轨铺设，并应满足刚度、强度要求。

3 上走道宜与设备底部支座联合设计，可利用设备的支座、构架的底板。

4 走道表面平面度误差应为3mm。采用钢材拼装时，应有详细的排版图及焊接要求，对口错边量不应大于0.5mm，所有高出母材表面的焊缝应进行打磨并与母材平齐。

5 采用滚动形式的行走装置时，滚杠应满足刚度要求；使用前应进行检查。滚杠圆度偏差不应大于1mm，直线度偏差不应大于2mm。

6 采用滚动形式的行走装置时，滚杠放置数量应通过计算确定。

7 采用滚动形式的行走装置时，滚杠应在垂直于临时基础与正式基础中心连线的位置上被切入。

8 采用滚动形式的行走装置时，滚杠放置前应在下滚道上划好定位线，滚杠两端应有标识。

9 采用滑动形式的行走装置时，上下滑道应配合安装，中间应加润滑剂。
10 设备支座强度应满足平移要求。


	12.2.2支撑系统应符合下列规定：

1 安装应按临时基础设置、下走道布置、行走装置布置、上走道布置和设备摆放的顺序进行。

2 下走道宜用混凝土、钢板、H型钢或钢轨铺设，并应满足刚度、强度要求。

3 上走道宜与设备底部支座联合设计，可利用设备的支座、构架的底板。

4 走道表面平面度误差应为3mm。采用钢材拼装时，应有详细的排版图及焊接要求，对口错边量不应大于0.5mm，所有高出母材表面的焊缝应进行打磨并与母材平齐。

5 采用滚杠形式的行走装置时，应满足下列要求：

1) 滚杠应满足刚度要求，使用前应进行检查；

2) 滚杠椭圆度偏差不应大于1mm，直线度偏差不应大于2mm；

3) 滚杠放置数量应通过计算确定；

4) 滚杠应在垂直于临时基础与正式基础中心连线的位置上被切入；

5) 滚杠放置前应在下滚道上划好定位线，滚杠两端应有标识。
      （删除第12.2.2条的6、7、8款）
9  采用滑动形式的行走装置时，上下滑道应配合安装，中间应加润滑剂。

10  设备支座强度应满足平移要求。

	12.4.2上滚道板和下滚道板上、下表面之间不得有异物。
	12.4.2 下滚道板（下滑道板）和上滚道板（上滑道板）上、下表面之间不得有异物。

	引用标准名录
	引用标准名录

	《石油化工建设工程施工安全技术规范》 GB 50484
《建筑卷扬机》GB/T 1955

《碳素结构钢和低合金结构钢  热轧厚钢板和钢带》GB/T 3274

《起重吊运指挥信号》 GB 5082

《起重机 钢丝绳 保养、维护、安装、检验和报废》GB/T 5972

《钢丝绳夹》GB/T 5976

《结构用无缝钢管》GB/T 8162

《重要用途钢丝绳》GB 8918

《粗直径钢丝绳》GB/T 20067

《一般用途钢丝绳》GB/T 20118

《建筑地基处理技术规范》JGJ 79

《油压千斤顶》JB/T 2104

《螺旋千斤顶》JB/T 2592

《承压设备无损检测》JB/T 4730

《起重机用铸造滑轮》JB/T 9005

《手拉葫芦安全规则》JB/T 9010


	《石油化工建设工程施工安全技术标准》 GB/T 50484

《建筑卷扬机》GB/T 1955

《碳素结构钢和低合金结构钢  热轧厚钢板和钢带》GB/T 3274

《起重机 手势信号》 GB/T 5082

《起重机 钢丝绳 保养、维护、安装、检验和报废》GB/T 5972

《钢丝绳夹》GB/T 5976

《结构用无缝钢管》GB/T 8162

《重要用途钢丝绳》GB 8918

《粗直径钢丝绳》GB/T 20067

《一般用途钢丝绳》GB/T 20118

《建筑地基处理技术规范》JGJ 79

《油压千斤顶》JB/T 2104

《螺旋千斤顶》JB/T 2592

《承压设备无损检测第2部分：射线检测》NB/T 47013.2

《承压设备无损检测第3部分：超声检测》NB/T 47013.3
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