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中华人民共和国住房和城乡建设部公告

第 1024 号

住房城乡建设部关于发布

国家标准《钢铁企业煤气储存和

输配系统施工及质量验收规范》的公告

现批准《钢铁企业煤气储存和输配系统施工及质量验收规范》

为国家标准，编号为 GB 51164-2016 ，自 2016 年 8 月 1 日起实

施。其中，第 4. 3. 2 、 6. 2. 1 (1 ）、 6. 2. 4(3 ）、 6. 3. 1 (1 ）、 6. 3. 2 (1 ）、

6.3.5(1 ）、 6. 3. 6(1 ）、 6. 3. 10 (1 ）、 6. 3. 11 (1 ）、 6. 4. 2(1 、 2 ）、 6.4. 6 

(1 ）、 6.4.12(1 ）、 7. 1. 2(1 ）、 8.2. 2 条（款）为强制性条文，必须严格

执行。

本规范由我部标准定额研究所组织中国计划出版社出版

发行。

中华人民共和国住房和城乡建设部

2016 年 1 月 4 日
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本规范是根据住房城乡建设部《关于印发＜ 2013 年工程建设

标准规范制订修订计划〉的通知》（建标〔2013〕 6 号）的要求，由天

津二十冶建设有限公司和中国二十冶集团有限公司会同有关单位

共同编制而成的。

在编制过程中，规范编制组总结了多年来煤气柜工程安装和

质量验收的经验，对规范条文反复讨论修改，并广泛征求了有关单

位和专家的意见，最后经审查定稿。

本规范共分 11 章和 4 个附录，主要技术内容包括总则、术语、

基本规定、材料和设备、基础验收、煤气柜、煤气输配设施、辅助设

施、压力试验、调试、安全与环保等。

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。

本规范由住房城乡建设部负责管理和对强制性条文的解释，

由中国冶金建设协会负责具体管理，由天津二十冶建设有限公司

负责具体技术内容的解释。在执行过程中如有意见或建议，请寄

送天津二十冶建设有限公司技术中心（地址：天津市东丽区元瑕

街，邮政编码： 300301) ，以便今后修订时参考。

本规范主编单位、参编单位、主要起草人和主要审查人：

主编单位：天津二十冶建设有限公司

中国二十冶集团有限公司

参编单位：中冶华天工程技术有限公司

中国三冶集团有限公司

主要起草人：下广雪陈临韬朱椅张睿伟姜坤

董雪国忠齐常喜王亚敏刘刚

郑少勇范玉杰尹学语杜军科刘业龙
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聂永昌王岩武立志虞日异邵长生

马全丽王延忠徐庆余陈祥勇

主要审查人：郭启蚊宋建伯张学启杨学钢随增志

潘玉桐费成金陆明春徐兰柱
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1 总则

1. 0. 1 为在煤气储存和输配系统的施工及质量验收过程中贯彻

执行国家的技术经济政策，做到技术先进、经济合理、安全适用、确

保质量、节能环保，制定本规范。

1. 0. 2 本规范适用于高炉煤气、转炉煤气、焦炉煤气或主要可燃

成分为甲烧的可燃性气体，工作压力小于或等于 20kPa，有效容积

小于或等于 300000m3 干式煤气储存和输配系统的施工及质量

验收。

1. 0. 3 煤气储存和输配系统的施工及质量验收除应执行本规范

外，尚应符合国家现行有关标准的规定。

• 1 • 



2 术语

2.0.1 煤气输配系统 gas storage &. transportation and dis-

tribution system 

对煤气进行净化、混合、加压，根据煤气平衡将煤气进行合理

分配并通过管网输送到各用户的场站系统。

2.0.2 煤气储配站 gas stored and distributed station 

用于储存、净化、混合、加压、输送煤气场站的总称。

2.0.3 煤气净化站 gas purification station 

煤气储备区域的对煤气等采用物理和化学方法进行净化的

场站。

2.0.4 干式煤气柜 waterless gasholder 

具有非水密封且由活塞来平衡外部管网煤气压力的煤气柜称

为干式煤气柜，包括稀油密封型煤气柜和橡胶膜密封型煤气柜。

2.0.5 多边形稀油密封型煤气柜 polygon oil seal gasholder 

以稀润滑油做密封介质，外壳为正多边形储气柜，简称多边形

稀油柜。

2.0.6 困筒形稀油密封型煤气柜 cylindrical oil seal gasholder 

以稀润滑油做密封介质，外壳为圆简形煤气柜，简称圆筒形稀

油柜。

2.0.7 橡胶膜密封型煤气柜 rubber seal type gasholder 

采用橡胶膜为活塞密封方法的干式柜，具有特制橡胶膜的活

寨结构和困筒形的外形特征，简称橡胶膜柜 0

2.0.8 煤气柜工作压力 nominal working pressure· by gasholder 

煤气柜活塞静置时柜内下部的储气压力。当储存介质密度小

于空气时，煤气柜工作压力为柜内储气压力和因介质密度差异产

• 2 • 



生的压差两项之和。

2.0.9 活塞架 piston truss 

环向梁、混凝土围环、若干侧向单片支架、上下平台和水平支

撑组成的结构。

2.0. 10 T 围栏 T-fender 

在气柜内部的环状支架结构，与活塞架形成一体，可以随气体

的增加及减少上下升降。

2. 0.11 密封装置 seal device 

由橡胶膜、波形板、密封型钢及连接件等组成或密封油槽内由

滑块、滑板、帆布、弹簧、压术和悬吊机构等组成的封闭气体的

装置。

2.0. 12 混凝土围环 concrete circular dam 

在活塞上的环向钢组合梁框，内部可以浇筑混凝土，浇筑量根

据煤气柜压力要求确定，又称混凝土坝。

2.0. 13 波形板 corrugated plate 

用薄钢板压制成型的用于保护橡胶膜的构件，位于活塞架与

T 围栏间、T 围栏与侧板间。

2.0. 14 橡胶膜 rubber membrane 

由橡胶和织物教合在一起，按照圆筒的密封形状贴成。用于

密封所储存的气体。

2.0. 15 调平系统 levellin system 

一端吊挂在气柜活塞周边的吊点上，一端与柜外配重块连接，

能够在活塞倾斜时自动调整活塞水平，使之稳定运行的设施。

2.0.16 椅架 truss 

气柜内部由杆件组成的平面结构，主要用于气柜的柜顶或活

塞结构中。

2.0. 17 中心环 center ring truss 

活塞或柜顶结构中连接各析了架或径向梁的中部环状构件。位

于柜顶部的中心环称柜顶架中心环；位于活塞部的中心环称活塞
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中心环。

2.0.18 导轨板 slideway plate 

稀油密封型煤气柜中，立柱上与壁板连接的、约束导轮运行的
钢板。

2.0.19 活塞导轮 piston pilot wheel 

在活塞椅架或 T挡板外缘上、下部位设置的辗轮。
2.0.20 本质安全电路 intrinsically safe circuit 

在规定的试验条件下，在正常工作或规定的故障状态下，产生
的电火花和热效应均不能点燃规定的爆炸性气体混合物的电路。

• 4 • 



3 基本规定

3.0.1 煤气储存和输配系统的施工，应按技术文件及本规范的规

定执行。当需要修改设计文件、材料代用时，应经原设计单位同

意，并出具书面文件。

3.0.2 从事焊接作业的人员应经考试合格，应在其考试合格证许

可的项目范围内焊接操作。

3.0.3 用于煤气储存和输配系统施工的机具应全数检验。

3.0.4 橡胶模柜的柜顶吊装应进行试吊，试吊的离地距离不宜超

过 200mm，静止持续时间不宜小于 30 分钟。

3.0.5 焊接材料、防腐涂料、紧固件的采购、储存和使用应符合设

计规定。

3.0.6 钢构件应有质量证明文件。

3.0.7 原材料、设备进场后应进行检查验收。

3.0.8 煤气储存和输配系统工程施工前应编制施工组织设计、施

工方案、安全应急预案等相关技术文件，并经业主或监理单位

批准。

3.0.9 分项工程检验批验收应符合下列规定：

1 应具有施工单位相应分项合格质量的验收记录；

2 主控项目的质量抽样检验应全数合格；

3 一般项目的质量抽样检验，计数合格率不应小于 8-0% ，且

不得有严重缺陷。
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4 材料和设备

4.1 一般规定

4.1.1 材料进场后应按规格摆放整齐，并应有保护措施。

4.1. 2 材料进场应按设计及规范要求进行验收，并按规定进行抽

样检查。

4.2 材料

I 主控项目

4.2.1 钢材、管材及管件、焊接材料的品种、规格、性能应符合设

计要求。

检查数量：全数检查。

检查方法：检查质量合格证明文件、标识及检验报告，有复检

要求的检查复检报告。

4.2.2 压力管道组成件，应符合现行国家标准《工业金属管道工

程施工规范》GB 50235 的有关规定。

检查数量：全数检查。

检查方法：检查质量合格证明文件、标识及监督检验证书。

E 一般项目

4.2.3 钢材的规格尺寸及偏差及外观质量、焊接材料、高强螺栓

连接副、防腐涂料的质量应符合现行国家标准《钢结构工程施工质

量验收规范》GB 50205 的有关规定。

4.2.4 管材的规格尺寸及偏差应符合其产品标准要求。

检查数量：每一品种、规格的管材抽查数量不应少于 10% ，且

不得少于 1 件。

检查方法：手电筒、钢尺、游标卡尺测量。



4.3 设备

I 主控项目

4.3.1 设备应有产品质量证明文件，并应符合技术文件规定。

检查数量：全数检查。

检查方法：检查质量合格证明文件。

4.3.2 煤气柜范围内与煤气柜相连的第一道切断阀门组必须全

数进行强度和严密性试验。

检查数量：全数检查。

检查方法：检查阀门试验记录。

E 一般项目

4.3.3 设备及其附件在安装前应进行开箱验收。

检查数量：全数检查。

检查方法：检查开箱检查记录。
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5 基础验收

5.1 一般规定

5.1.1 煤气柜安装前应进行基础检查验收，基础沉降观测点布置

应符合设计文件要求。

5.1. 2 找平层应符合设计文件要求。

5.2 基础

I 主控项目

5.2.1 煤气柜基础不应有影响结构性能和设备安装的尺寸偏差。

对超过尺寸允许偏差且影响结构性能和安装的部位，应由施工单

位提出技术处理方案，并经监理（建设）单位认可后进行处理。对

经处理的部位，应重新检查验收。

检查数量：全数检查。

检查方法：量测，检查技术处理方案。

H 一般项目

5. 2. 2 基础轴线位移偏差应符合规范要求，偏差值不应大

于 15mm 。

检查数量：抽查 10% ，且不少于 4 处。

检查方法：钢尺检查。

5.2.3 基础顶面标高应符合设计要求，允许偏差应为士lOmm。

检查数量：抽查 10% ，且不少于 4 处。

检查方法：水准仪或拉线、钢尺检查。
5.2.4 基础截面尺寸应符合设计要求，允许偏差应为±20mm。

检查数量：抽查 10% ，且不少于 4 处。

检查方法：钢尺检查。



5.2.5 基础表面平整度应符合规范要求，偏差值不应大于 8mm 。

检查数量：抽查 10% ，且不少于 4 处。

检查方法： 2m 靠尺和塞尺检查。

5.2.6 基础预留洞尺寸应符合设计要求，中心线位置尺寸偏差值

不应大于 15mm0

检查数量：全数检查。

检查方法：钢尺检查。

5.2.7 基础预埋件位置及尺寸应符合设计要求，中心线位置尺寸

偏差值不应大于 lOmm 。

检查数量：全数检查。

检查方法：钢尺检查。

5.3 地脚螺栓

I 主控项目

5.3.1 地脚螺栓的材质、规格应符合设计文件要求。

检查数量：抽查 20% ，且不少于 4 个。

检查方法：检查质量合格证明文件、用钢尺检查。

5.3.2 地脚螺栓上的油污和氧化皮等应清除干净，螺纹部分应涂

油脂。

检查数量：全数检查。

检查方法：观察检查。

E 一般项目

5. 3. 3 地脚螺栓顶部标高应符合设计要求，允许偏差应为

+zomm。

检查数量：全数检查。

检查方法：水准仪或拉线、钢尺检查。

5.3.4 地脚螺栓中心距应符合设计要求，允许偏差应为±2mmo

检查数量：全数检查。

检查方法：钢尺检查。
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6 煤气柜

6.1 一般规定

6.1.1 构件不宜采用于工火焰切割法下料。

6.1. 2 构件的螺栓孔应采用机械加工法，螺栓孔偏差应符合设计

要求。

6.1. 3 板材、型材宜冷加工成型。

6.1. 4 结构的焊接和涂装应符合设计要求，设计元要求时应符合现
行国家标准《钢结构工程施工质量验收规范》GB 50205 的有关规定。

6.1. 5 煤气柜的环形走道、电梯井筒、平台、梯子、栏杆、放散管、
调平装置等结构附件的制作和安装应符合现行国家标准《钢结构
工程施工规范》GB 50755 和《钢结构工程施工质量验收规范》GB

50205 的有关规定。

6.1. 6 柜内、外工艺设备安装应符合设计要求和现行国家标准
《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB 50231 的有关规定。

6.1. 7 设计有严密性要求的焊缝应进行检验，焊缝严密性检查方
法和要求应符合表 6. 1. 7 的规定。

表 6.1. 7 焊缝严密性检查方法和要求

序号 项 目 检查方法 检查数量 检验标准

1 底板焊缝 抽真空法检验

2 底部油槽水平焊缝 抽真空法检验

3 底部油槽垂直焊缝 煤油渗透法检验

4 活塞油槽焊缝 煤油渗透法检验 全数检查 符合设计要求

活塞板、侧板焊缝
中性发泡剂或

5 
煤油渗透法检验

6 密封型钢 煤油渗透法检验
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6. 1. 8 构件制作、安装的允许偏差应符合设计要求，设计元要求

的应符合本规范第 6.2 节、第 6. 3 节和第 6.4 节的规定。

6.2 多边形稀油柜

6.2.1 底部结构安装应符合下列规定：

1 柜底板、柜底油槽的焊缝必须进行 100%严密性检验，应

无泄漏；

2 底板敷设应严格按照制作的排版图进行，并应按定位线由

中心向四周敷设；

3 底板焊接时应先定位焊，并分区域对称进行，区域内宜采

用分段退步反向焊接法，焊接过程中宜采用锤击法释放焊接应力；

4 柜底油槽板的焊接应按柜底板的焊接方法；

5 柜底板、柜底油槽安装的允许偏差应符合表 6. 2. 1 的

规定。

表 6.2.1 柜底板、柜底油槽安装的允许偏差（mm)

｜序号 项 目 允许偏差 检查数量 检杏方法

1 钢板搭接宽度 -5. 0 ，十 10. 。
按焊缝数量抽查 10%'

且不应少于 3 处

用尺量检查

z 板对接间隙
按焊缝数量抽查 10%,

土 1. 0 
且不应少于 3 处

3 焊后平整度 三二60.0
按板面积抽查 10.% ，且

不应少于 3 处
用水准仪检杏

注：序号 3 中的“板面积”指单块板面积。

6.2.2 立柱制作应符合下列规定：

1 立柱接料最小长度不宜小于 2m，导轨板焊缝与柱接口焊

缝间距不得小于 200mm；导轨板和型钢组装时应贴紧，用 0. 3mm 

塞尺检查，插入深度不得超过 15mm，最大间隙不得超过 0.Smm 。

检查数量：全数检查。
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检查方法：塞尺检查。

立柱制作的允许偏差应符合表 6.2.2 的规定。2 
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图 6.2.2 立柱几何尺寸

立柱制作的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

长度（以顶紧面为
土 1. 0 全数检查 钢尺检查1 

准）L（图 6. 2.2) 

导轨板挠度矢高
L/2000, 

全数检查
用拉线、钢尺

2 
全长ζ3 检查

柱身扭曲 骂王3.0 全数检查
用拉线、钢尺

3 
检查
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续表 6.2.2

序号 项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

每组内孔距 ±0. 5 
按构件数量抽查 20%'

用卡尺检查4 
且不应少于 5 件

单节柱任意孔距 士 1. 0 
按构件数量抽查 20%,

用钢尺检查5 
且不应少于 5 件

柱身截面高度 h
士 1. 0 

按构件数量抽查 10%,
6 用卡尺检查

（图 6. 2. 2) 且不应少于 3 件

导轨板宽度 B （ 图
士 0. 5 

按构件数量抽查 10%,
用卡尺检查7 

6. 2. 2) 且不应少于 3 件

导轨板厚 h1 （图 按构件数量抽查 10%,
8 -0.1,0 用卡尺检查

6. 2. 2) 且不应少于 3 件

导轨板端面与型
按构件数量抽查 10%,

9 钢端面距离 L1 （图 -1.0,0 用直尺检查
且不应少于 3 件

6. 2. 2) 

导轨板端面与型
按构件数量抽查 10%'

10 钢端面距离 Lz （图 o,+Lo 用直尺检查
且不应少于 3 件

6. 2. 2) 

导轨板与型钢中 按构件数量抽查 10%'
用直角尺检查11 ζ1. 0 

心偏差 且不应少于 3 件

6.2.3 立柱安装应符合下列规定：

1 立柱安装前应设置基准点，煤气柜安装基准点的位置允许

偏差应符合表 6. 2. 3-1 的规定；
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表 6. 2. 3-1 煤气柜安装基准点的位置允许偏差（mm)

基准点布置图 允许偏差

L1 土 3.0

Lz ±1. 5 

R1 o,+1.5 

2 立柱安装高度上的累积误差不应大于 2mm;

3 侧板焊接前立柱安装外倾不应大于 12mm;

4 基柱安装宜采用座浆法；

检查方法

全站仪检查

5 基柱二次灌浆前锚固螺栓套筒内应清理干净，并应做好’防

漏浆措施；

6 浮升法安装立柱时宜分区域对称进行；

7 立柱安装的允许偏差应符合表 6. 2. 3-2 的规定。

表 6. 2. 3-2 立柱安装的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

一 基柱

径向 o,+s. o 用经纬仪、全站

1 平面位置 全数检查 仪、钢尺和弹簧秤
切向 士 1. 0 检查

基柱偏转 三三0.5 全数检查
用经纬仪、座尺

2 
检查

• 14 • 



续表 6. 2. 3-2 

序号 项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

3 基柱标高 士 1. 0 全数检查 用水准仪检查

4 相邻柱标高差 运1. 0 全数检查 用水准仪检查

径向 h/5000 

(h 为单根柱高） （外倾）

5 垂直度 全数检查 用经纬仪检查

切向

(h 为单根柱高）
h/5000 

6 相邻基柱间距 士 1. 5 全数检查
用钢尺、弹簧秤

检查

一 立柱
一

导轨面 径向 三二1. 0 ，且
7 全数检查 Zm 直尺检查

接头错边 切向 圆滑过渡

径向 h/1500 

(h 为单根柱高） （外倾）

8 垂直度 全数检查 用经纬仪检查

切向

(h 为单根柱高）
h/2000 

相邻两柱间距 ±2. 0 全数检查
用钢尺和弹簧

9 
秤检查

最终垂直 径向 三三H/1500

10 度CH 为立 全数检查 用经纬仪检查

柱总高度） 切向 ~H/2000 

注：基柱偏转是指导轨板对煤气柜中心的垂直度。

6.2.4 侧板制作应符合下列规定：

1 加工侧板前，应检查钢板的平面度偏差， lm 范围内不得

超过 l.5mm 。

检查数量：全数检查。

检查方法：尺量检查。
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2 侧板每个折弯应一次完成，弯折处不得出现裂纹、下垂、扭

曲现象。

序号

1 

2 

3 

检查数量：全数检查。

检查方法：观察检查。

3 制作侧板用的钢板不得有接缝。

检查数量：全数检查。

检查方法：观察检查。

4 侧板制作的允许偏差应符合表 6.2.4 的规定。

图 6.2.4 侧板几何尺寸

表 6.2.4 但~板制作的允许偏差

项 目
质量标准和

检查数量
允许偏差

高度 HC图 6. 2. 的 -1.0,0 全数检查

侧向弯曲矢高 e1
~2.0 全数检查

（图 6.2.4)

立向弯曲矢高 ez
运2.0 全数检查

（图 6. 2. 的
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检查方法

钢尺检查

拉线配合

钢尺检查

拉线配合

钢尺检查



续表 6. 2. 4 

序号 项 目
质量标准和

检查数量 检查方法
允许偏差

板面对角线差值
三三2.0 全数检查4 钢尺检查

IL1-L2IC图 6. 2. 4) 

5 板面平整度 1. 5/1000 全数检查 直尺检查

元裂纹、夹渣、

6 切割面 分层和大于 1 的 全数检查 观察检查

缺棱

按构件数量

7 长度 LC图 6. 2. 的 土 2.0 抽查 10% ，且不 钢尺检查

应少于 3 件

按构件数量

8 所有孔间距 土0. 5 抽查 10% ，且不 钢尺检查

应少于 3 件

构件表面干净， 按构件数量

9 外观质量 元飞溅、焊疤、油 抽查 10% ，且不 观察检查

污、毛剌 应少于 3 件

侧板上折边宽度 B
按构件数量

10 ±2. 0 抽查 10% ，且不 钢尺检查
（图 6. 2. 的

应少于 3 件

6.2.5 侧板安装应符合下列规定：

1 侧板不得采取扩孔、强压等措施安装；

2 正在施焊的侧板上方己调整完成的侧板不应少于 2 带；

3 立柱内侧导轨板上的销钉孔应焊后磨平；

4 侧板焊缝及塞孔应进行 100%严密性检验；

5 侧板安装焊接宜对称分区施焊，单块侧板宜采用对称分段

反向退步焊；

6 侧板安装的允许偏差应符合表 6. 2. 5 的规定。
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表 6.2.5 侧板安装的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查数量

立柱导轨板
上下侧 0. 0 

1 两侧 50mm 处 全数栓查
板错边

其他位置 ~1. 0 

2 现场组对间隙 ζ1. 0 全数检查

安装后每带（每圈）侧板
三三2. 0 全数检查3 

顶面水平度

备用油箱溢油孔下边水
三三1. 0 全数检查4 

平度

5 侧板平整度 1. 5/1000 全数检查

6.2.6 活塞、柜顶和架制作应符合下列规定：

1 和架制作完成后应预拼装并编号。

检查数量：全数检查。

检查方法：观察检查。

检查方法

直尺检查

塞尺检查

直尺检查

直尺检查

直尺、塞尺检查

2 活塞、柜顶珩架结构和中心环制作的允许偏差应符合

表 6. 2. 6的规定。

表 6.2.6 活塞、柜顶椅架结构和中心环制作的允许偏差（mm)

序号 项 目 质量标准和允许偏差 检查数量 检查方法

切割面
元裂纹、夹渣、分层和大于 1

全数检查 观察检查1 
的缺棱

高强螺栓
摩擦面抗滑移系数试验值

2 符合设计要求，表面平整，无 全数检查 检查试验报告
连接面

毛刺、飞边、氧化皮、污物

中心环外

3 端分度线各 士2.0 全数检查 钢尺、直尺检查

点弦长

• 18 • 



续表 6.2.6

序号 项 目 质量标准和允许偏差 检查数量 检查方法

活塞中心环 H/500 ， ζ2. O(H 为中心环
全数检查 钢尺、线坠检查4 

外端板垂直度 高度）

高度 ±1. 0 

宽度 土 1. 0 

活塞析架 腹板中心
ζ1. 5 

5 接合部截面 偏移 全数检查 钢尺检查

尺寸
b/200，全长ζ1. 0 

翼缘板倾斜 (b 为活塞架型钢翼

缘宽度）

柜顶中心
H/1000，全高ζ5. o CH 为

6 环外端板上 全数检查 钢尺、线坠检查

下弦垂直度
中心环高度）

相架侧弯
L/1000 ，全长运 10. 0 (L 为

全数检查 钢尺检查7 
和架长度）

高强螺栓 与定位线距离 ζ0. 5 
8 全数检查 钢尺检查

孔距（同组） 任意两孔 ζ1. 0 

构件表面干净、
按构件数量抽查

清洁，元明显的飞
9 外观质量 20%，且不应少于 观察检查

溅、焊疤、油污、
5 件

毛剌

± 3. 0 （定位孔 按构件数量抽查

10 构件长度 与孔、定位孔与定 20%，且不应少于 钢尺检查

位线） 5 件

按构件数量抽查

11 指架长度 土 5.0 20% ，且不应少于 钢尺检查

5 件
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6.2.7 活塞油槽制作应符合下列规定：

1 活塞油槽加工前，检查钢板的平面度偏差， lm 范围内偏

差不应超过 2.0mm，全长不应超过 5.0mm 。

序号

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

检查数量：全数检查。

检验方法：尺量检查。

2 活塞油槽的折弯符合本规范第 6.2.4 条第 2 款的规定。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察检查。

3 活塞油槽制作的允许偏差应符合表 6. 2. 7 的规定。

表 6.2.7 7舌塞油槽制作的允许偏差（mm)

项 目 质量标准和允许偏差 检查数量 检查方法

折弯面
折弯成形后，折弯面无

全数检查 观察检查
裂纹

剪切和切割面
元裂纹、夹渣、分层和大

全数检查 观察检查
于 1 的缺棱

板面平整度
L/500 ，全长：＜ 5,L 为油

全数检查 直尺检查
槽长度

构件表面干净、清洁，无 按构件数量抽

构件外观 明显的飞溅、焊疤、油污、 查 10% ，且不应 观察检查

毛刺 少于 3 件

按构件数量抽

长度 ±2. 0 查 10% ，且不应 用卷尺检查

少于 3 件

按构件数量抽

宽度 士2.0 查 10% ，且不应 用卷尺检查

少于 3 件

按构件数量抽
用卷尺、直尺

高度 士2.0 查 10% ，且不应

少于 3 件
检查
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6.2.8 活塞结构安装应符合下列规定：

1 活塞板、活塞油槽的焊缝应进行 100%严密性试验；

2 活塞和架应采用对称法安装；

3 活塞油槽宜在除角部油槽外的活塞板焊接完成后精确定

位和焊接；

4 活塞板和活塞油槽焊接宜采用分区对称法，单块板宜采用

分段退步反向焊法施工；

5 活塞和架和中心环、活塞油槽、活塞板安装的允许偏差应

符合表 6.2.8 的规定。

表 6.2.8 活塞椅架和中心环、活塞油槽、活塞极安装的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查方法

标高 o,+20.0 
1 活塞中心环

中心位移 ζ5 

2 活塞立柱垂直度（立柱高度 H) H/1000 ，且《3. 。

用水准仪、

3 柿架中心线与立柱导轨面中心线偏移 ±5. 0 经纬仪、全站

4 活塞立柱上下导轮座中心线 士 2.0 仪、钢尺、挂线

检查
5 导轮座中心与立柱导轨面中心偏移 士2.0

6 活塞油槽下沿标高 士2. 0 

7 活塞油槽上、下口与壁板间距 土 5.0

6.2.9 柜顶结构安装应符合下列规定：

1 柜顶中心环和柜顶风帽系统应在活塞析了架安装之前，组装

在中央台架上；

2 柜顶椅架应对称安装；

3 柜顶板宜分区对称焊接，单块板宜采用对称分段反向退步

焊法；

4 柜顶构件安装的允许偏差应符合表 6. 2. 9 的规定。



表 6.2.9 柜顶构件安装的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查方法

标高 0.0 ，十30.0

1 中心环 中心位移 士5.0

水平度 三三5. 0 

2 和架下弦中心线与导轨板中心线 < 2.0 用水准

柜顶椅架垂直度 H/lOOO(H 为顶架高度〉
仪、全站

3 
仪、钢尺、

4 柜顶椅架侧向挠曲 L/1000亿为荷架水平长度） 挂线检查

5 顶板搭接尺寸 一5. 0 ，十 10. 。

中心位移 士5.0
6 吊笼导向筒

垂直度 运5.0

6.2.10 密封装置安装应符合下列规定：

1 活塞回落后，应检查、清洗、更换密封装置的零部件或重新

安装密封装置；

序号

1 

2 

3 

4 

2 密封装置宜在侧板安装到第三或第四带时进行安装；

3 密封装置安装完成后应采取保护措施；

4 密封装置的安装和检验标准应符合表 6.2. 10 的规定。

表 6.2.10 密封装置的安装和检验标准（mm)

项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

滑板的水平度 三三1. 0 水准仪检查

角部密封装置左右

滑块间的间隙
0,4.0 

全数检查 塞尺检查

滑板与壁板间隙 ζ0.5 

滑板牵引装置 动作灵活、可靠 操作检查

6.2.11 活塞导轮和防回转装置安装应符合下列规定：

1 弹簧导轮在浮升阶段应固定，使弹簧不受外力作用；

2 活塞导轮和防回转装置安装前应清洗并注润滑油，安装的



允许偏差应符合表 6. 2. 11 的规定。

表 6. 2.11 活塞导轮和防回转装置安装的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 上下导轮中心线与导轨面中心偏差 三三2.0

2 上下导轮中心线偏差 ~2.0 全数检查 拉线、尺量检查

3 防回转装置中心与导轨中心偏差 士2.0

6.3 国筒形稀油柜

6.3.1 柜底板制作安装应符合下列规定：

1 柜底结构制作有气密性要求的焊缝必须进行 100%严密

性试验，应无泄漏；

2 柜底板制作的允许偏差应符合表 6. 3. 1 的规定。

表 6. 3.1 拒底板制作的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 图 例 检查方法

1 宽度 W、长底 L 士 2.0

f仁川2 对角线长度 C1 、 C2 土 3. 0 

仨三方
钢尺检查

3 弦长 L1 、 Lz 一2 ，十 0. 5 

边长 W1 、W2 ±2. 0 4 I L2 I 

6.3.2 柜底结构安装应符合下列规定：

1 柜底板、柜底油槽的焊缝必须进行 100%严密性试验，应

无泄漏。

2 柜底板安装的允许偏差应符合表 6.3.2 的规定。
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序号

l 

2 

3 

3 

6.3.3 

表 6.3.2 柜底板安装的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差

搭接尺寸 。，十30.0

中央底板平面度 30. 0 ，且局部不大于 35. 。

环状底板平面度 20.0 

柜底油槽安装应符合下列规定：

1）柜底油槽安装半径的偏差值应不大于 5mm;

2）柜底油槽油漆宜在蓄水试验后涂装。

立柱制作应符合下列规定：

检查方法

钢尺检查

水准仪检查

1 立柱下料时应预先确定端部的镜削量，镜削量不宜小于

5四川防回转柱下料时翼缘宽度应预留镜削量，锐削量不宜小于 8mr时

2 立柱下料时长度方向预留 20mm 的焊接收缩量及端头锐

削量，H 型焊接完成后对侧弯、挠曲、扭曲等变形矫正；

3 立柱制作的允许偏差应符合表 6. 3. 3 的规定。

序号

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

项 目

孔距A、C、

K1 、 ε

孔距 B、Kz

总长 D

矢高 L1

矢高 Lz

宽度 B1 、

厚度 T、

偏移 S

宽度 Bz

高度 H
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表 6.3.3 立柱制作的允许偏差（mm)

允许偏差

土0.5

士 1. 0 

一 1. 0 ,0 

3.0 

-4. o,o 
（向外）

±0. 5 

±3. 0 

士2.0

图 例

内侧

N 哩L一－ ---QI-一二二二～
』~Fin 『 UI

处理V

检查方法

挂线、钢

尺检查



岳. 3. 4 立柱安装的要求应符合本规范第 6.2. 3 条的有关规定。

6.3.5 侧板及 T 型胁制作应符合下列规定：

1 单块侧板应采用整张钢板制作，制作时侧板与 τ 型肋应

贴合紧密，侧板内侧焊缝必须进行 100%严密性试验，应无泄漏。

序号

1 

2 

3 

4 

2 侧板制作的允许偏差应符合表 6. 3. 5-1 的规定。

表 6. 3. 5-1 但~板制作的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 图 例

宽度 L1 、Lz 士 0. 5 Li 

民吨

二：~卢斗φ ~ J忡／＼／φ.／~φJ、φ也~：：斗φ 
国二

宽度 W1 、W2 -1.0,0 
民吨

~Q., 

孔距 P1 、 P2 土 0. 5 
l民Q.. 。‘ ~ 

对角线长度
士1. 0 PJ ~J p \PJ Pi 

T1 、 T2, Ta 、 T4 L2 

3 侧板 T 型肋制作应符合下列规定：

l)T 型肋困弧宜采用机械冷弯；

检查方法

钢尺

检查

2)T 型肋制作的允许偏差应符合表 6. 3. 5-2 的规定。

表 6. 3. 5-2 T 型肋制作的允许锦差（m血）

序号｜ 项 目 ｜允许偏差 图例 检查方法

一1. 0 
长度 L1 、L2

0 

2 矢高A /0 ，十3.0
钢尺检查

3 I 孔距 P1 、P2 I 土0. 5 

晤. 3. 6 侧板及 T 型肋的安装应符合下列规定：

1 侧板与 τ 型肋和立柱面应贴合紧密，侧板内侧必须进行
100%严密性试验，应无泄漏；

2 侧板 T 型肋与弧形板应在专用模具上进行预组装，预组



装后的侧板宜放在专用侧板台架上；

3 侧板安装的允许偏差应符合表 6. 3. 6 的规定。

表 6.3.6 侧板安装的允许偏差（mm)

序号 项 目 允许偏差 检查方法

1 内慨立缝间隙 0 ，十2.0
塞尺检查

2 内侧环缝间隙 士 1. 0 

3 内侧焊缝打磨平整度 -1. 0 ，十 0. 5 直尺、塞尺检查

6.3.7 柜顶板制作的允许偏差应符合表 6.3. 7 的规定。

表 6.3.7 柜顶板制作的允许偏差（mm)

序号｜ 项 目 ｜允许偏差 图例

边长 L1 、Lz l-1 ，十0.5

2 I 弦长 W1 、W2 I 一 1,+o. 5 

3 I 宽度 C1 、 C2 I 土3

6.3.8 柜顶边环梁制作应符合下列规定：

1 宜进行二次切割，成品钻孔；

检查方法

钢尺检查

2 柜顶边环梁制作的允许偏差应符合表 6.3.8 的规定。

表 6.3.8 柜顶边环梁制作的允许偏差（mm)

项 目 图例 检查方法

矢高 H 士3.0

2 I 任意两孔距 I 士 1. 0 

钢尺检查
3 I 弦长 L1 一 1. 0,0 

t长Lz ,L3 ,L4 土 1. 0 
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6.3.9 柜顶梁安装应符合下列规定：

序号

1 

z 

3 

1 柜顶边环梁应与柜外顶层平台拼装成单元后整体安装。

2 柜顶边环梁安装的允许偏差应符合表 6. 3. 9-1 的规定。

表 6. 3. 9-1 柜顶边环梁安装的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 检查方法

安装直径 士5.0

中心位置 5.0 钢尺、水准仪检查

标高 0 ，十 zo.o

3 柜顶梁和柜顶板宜拼装成单元，宜采用分区法安装，柜顶

梁、柜顶板安装的允许偏差应符合表 6. 3. 9-2 的规定。

表 6. 3. 9-2 柜顶梁、柜顶板安装的允许偏差（mm)

序号｜ 项 目 允许偏差 检杏方法
」一

1 柜顶梁中心 5.0 

z 柜顶梁标芮 o,+1s.o 
用挂线、钢尺、

3 柜顶板局部平面度
lOL/1000 ，且不大于 zo. 。

水准仪测量检查

CL 为板长度）

4 通风帽、柜顶中心环安装要求应符合本规范第 6. 2. 9 条第

1 款的有关规定。

6. 3.10 活塞系统构件制作应符合下列规定：

1 活塞系统构件当有气密性要求时，焊缝必须 100%进行严

密性试验，应无泄漏。

2 活塞板制作应符合本规范第 6. 2. 7 条第 1 款的有关规定。

3 活塞边环梁制作应符合下列规定：

1）边环梁制作宜进行二次切割，成品钻孔；

2）边环梁制作的允许偏差应符合表 6. 3. 10-1 的规定。



表 6. 3.10-1 边环梁制作的允许偏差（跚跚｝

序号｜ 项 目 ｜允许偏差 图例 检查方法

2 

3 

序号

1 

2 

3 

弦长A、B

矢高 C、D

宽度 W

高度 H

对角线长度

Ji ,J2 

土 3. 0 

土2. 0 钢尺检查

士2. 0 

3）活塞径向主梁、环向次梁制作的允许偏差应符合

表 6.3. 10亿的规定。

表 6. 3.10-2 活塞径向主梁、环向次梁制作的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 图 例 检查方法

弦长 L1 、Lz 士 3. 0 
L, 

i二五矢高 H 士3.0 在三 钢尺检查

任意两孔距 土1. 0 
L1 

4 活塞导轮座的孔应在成型后再加工，且内回应磨平。

6.3.11 活塞系统安装应符合下列规定：

1 7舌塞系统构件安装有气密性要求的焊缝，必须进行 100%

严密性试验，应无泄漏。

2 活塞中心环和活塞环梁安装的允许偏差应符合表 6. 3.11-1 

的规定。

表 6.3.11-1 活塞中心环和活塞环梁安装的允许偏差（mm)

序号 ·项 自 允许偏差 检查方法

1 标高 0 ，十 15.0 水准仪、钢尺检查
如－ 活塞中心环

2 位置 ±5. 0 钢尺检查

3 标高 士10.0
坠－ 水准仪、钢尺检查

4 活塞环梁 各连接处标高 土3.0

一5 环梁与立柱闰距 士5.0 钢尺检查
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序号

1 

2 

3 

4 

序号

1 

2 

序号

1 

2 

3 

4 

3 活塞梁支架安装的允许偏差应符合表 6. 3. 11-2 的规定。

表 6. 3.11-2 活塞梁支架安装的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 检查方法

安装半径 ±5. 0 
钢尺检查

中心位置 3.0 

支架上平面标高 士 2.0

水准仪、钢尺检查

全周支架相对高差 3.0 

4 活塞板安装的允许偏差应符合表 6. 3. 11-3 的规定。

表 6. 3.11-3 活塞板安装的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 检查方法

与梁搭接宽度 ±5. 0 
钢尺检查

与边部环板对接间隙 ±1. 0 

5 活塞油槽板安装的允许偏差应符合表 6. 3. 11-4 的规定。

表 6. 3. 11-4 活塞油槽板安装的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 检查方法

轴线处与立柱间距 -5.0,+10. 。 钢尺检查

安装标高 ±5. 0 水准仪、钢尺检查

对接间隙 ±1. 0 钢尺检查

板局部凸凹度
L/200 ，且不大于 20. 。

CL 为板长度）
直尺、钢尺检查

6 活塞密封装置安装应符合下列规定：

1) 密封装置在组装、安装、浮升过程中应采取防火、防砸

措施；

2）活塞密封装置安装的允许偏差应符合表 6. 3. 11-5 的

规定。
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序号

1 

2 

3 

表 6. 3. 11-5 活塞密封装置安装的允许偏差（mm)

项 目 允许偏差 检查方法

橡胶环粘接处相邻两安装孔中心距 土0. 5 钢尺检查

最上层密封橡胶顶面水平度 士5.0 直尺、钢尺检查

密封橡胶与侧板间隙 0. 5 塞尺检查

7 活塞导辐制作安装应符合下列规定：

1)轴承座与活塞钢结构连接的螺栓应与钢结构配钻，导辐

组装后现场安装；

2）导轮应与柱板在直角和垂直方向贴紧，用扇形垫片组

调整；

3）其中弹簧式导辘背面到导轮中心的距离、调整方法、碟形

弹簧压紧程度应符合设计要求。

8 活塞导轮支架安装应符合下列规定：

1）活塞导轮支架安装应分区调整、固定和焊接，减少误差积

累，安装焊接完毕后应复查；

2）活塞导轮支架安装检查项目及允许偏差应符合

表 6. 3. 11-6的规定。

表 6. 3.11-6 活塞导轮支架安装检查项目及允许偏差（mm)

项次 项 目 允许偏差 检查方法

1 导轮支架垂直度 三三1/2000

2 导轮支架标高 ±3. 0 

3 各柱导轮支架相对标高 士3.0
线坠、尺量、水

准仪测量检查

4 导轮座中心与立柱中心偏差 ±2. 0 

5 导轮座至立柱内侧距离 士5.0
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6.4 橡胶膜柜

6.4. 1 柜底板、活塞板、柜顶板制作应符合下列规定：

1 柜底板、活塞板、柜顶板应采用放样的方式制作，连接形式

和尺寸应符合设计要求；

2 钢板下料前应根据图纸和来料情况重新排版确定边缘钢

板的尺寸，加工余量应考虑大面积薄板焊接的变形收缩量；

3 柜底板、活塞板、柜顶板制作的允许偏差应符合表 6. 4. 1 

的规定。

表 6.4.1 柜底板、活塞板、柜顶板制作的允许偏差（mm)

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 对接 土2.0

一 长度、宽度
2 搭接 +5.0 ，十 15

按构件数 钢尺检查
3 对接 2.0 量抽查 10%,

•------ 
对角线

4 搭接 5. 0 且不应少于

对接 2.0（单块全长）
3 件

5 挂线、钢尺

一 边缘直线度
6 搭接 5.0（单块全长） 检查

6.4.2 柜底板、活塞板、柜顶板安装应符合下列规定：

1 活塞板施工前，柜底板焊缝应完成严密性检验，验收应

合格；

2 活塞板焊接完成后，应接设计要求进行严密性检验，应无

泄漏；

3 柜底板、活塞板敷设前应进行定位放线；

4 柜底板、活塞板敷设时应考虑焊接收缩量，应先敷设十字

定位板，然后从中央向四周对称铺设；

5 柜底板、活塞板的焊接前应先进行定位焊，宜分区域对称

从中央向四周放射状进行，单块板应先焊短焊缝后焊长焊缝，宜采

用分段反向退步焊法；
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6 柜底板、活塞板安装的允许偏差应符合表 6.4.2 的规定。

表 6.4.2 柜底板、活塞板安装的允许偏差｛阻四）

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

板对接间隙 土1. 0 
按对接缝数量抽查

1 
10% ，且不应少于 3 处

钢尺检查

钢板搭接尺寸 十s.o.+20. 。
按搭接缝数量抽查

2 
10% ，且不应少于 3 处

焊后平面度
每 2m 范围内 按板固积抽查 10% ，且

水准仪检查3 
不大于 60.0 不应少于 3 处

注：板面积指单块板面积。

6.4.3 立柱制作应符合下列规定：

1 立柱制作的允许偏差应符合表 6. 4. 3-1 的规定。

表 6. 4. 3-1 立柱制作的允许偏差（mm}

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 基柱底板平面度 5.0 lm 直尺和钢尺检查

2 单节立柱柱身扭曲 L/3000 全数检查
挂线、钢尺检查

3 单节立柱柱身弯曲矢高 L/1500 ，且不大于 5. 。
句b

2 顶柱制作形式应与柜顶提升形式相结合。

3 立柱制作的偏差应符合表 6. 4. 3-2 的规定。

表 6. 4. 3-2 立柱制作的允许偏差（mm}

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 单节立柱高度 H 土3.0 按构件数量抽查 20%,

且不应少于 6 件
钢尺检查

2 任意孔距 土1. 5 

6.4.4 立柱安装应符合下列规定：

1 立柱安装的允许偏差应符合表 6.4.4 的规定。



表 6.4.4 立柱安装的允许偏差（mm)

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

基柱中心线对 径向 土3.0
1 

定位轴线偏移 切向 2.0 

2 基柱顶面标高 土 3.0

3 相邻基柱标高差 2.0 经纬仪、

基柱切向垂直度 全数检查
水准仪、挂

4 h/1250 
线、钢尺

5 基柱径向垂直度 (h 为单节立柱高度）
检查

6 基住、立柱相邻柱间距 士 5. 0 

7 顶柱、中间柱切向垂直度 h/1000 ，全高 35.0

8 顶柱、中间柱径向垂直度 h/1250 ，全高 30. 。

2 立柱与抗风椅架组装成门架形式安装时，应采取防变形

措施。

3 立柱安装前，下部结构应安装、焊接完成。

6.4.S 侧板、抗风和架制作应符合下列规定：

1 单个侧板不宜拼接；

2 侧板上通风孔宜在组装阶段开孔、安装；

3 相邻两根立柱间的加劲肋不宜拼接；

4 侧板、侧板加劲肋、抗风和架制作的允许偏差应符合

表 6. 4. 5 的规定。

表 6.4.5 侧板、侧板加劲肋、抗凤椅架制作的允许偏差（mm)

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

整体式 -3. 0,0 
1 单块侧板长度 按构件

挂板式 0，十 5. 0 
数量抽查

钢尺检查

2 单块侧板对角线差 5.0 10% ，且

单块侧板表面平面度
不应少于

3 4. 0 3 件 直尺、钢尺检查
Clm 范围内）
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续表 6.4.5

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

单段加劲肋、抗风楠架弧度
按构件4 5. 0 

矢高
数量抽查

挂线、钢尺检查
5 单段加劲肋、抗风珩架扭曲 3.0 10% ，且

6 单段加劲肋、扰风和架弦长 士3. 0 不应少于

3 件
7 扰风椅架长度、宽度 士 5. 0 钢尺检查

注：抗风楠架弧度矢高、扭由、弦长均指单榻抗风楠架的弧形部分的数值。

6.4.6 侧板、抗风和架安装应符合下列规定：

1 侧板安装焊接完成后应按设计要求进行严密性检验；

2 侧板宜采取模板化安装；

3 侧板组装、安装应在侧板搭接处的加劲肋上设过焊孔。

6.4.7 柜顶结构制作应符合下列规定：

1 柜顶环梁分段接头形式应符合设计要求，接头坡口不宜采

用于工切割成型；

2 柜顶梁宜在中心设置调整段，其他段成为定尺，不宜拼接；

3 柜顶梁、柜顶环梁宜冷加工成型，柜顶梁、柜顶环梁制作的

允许偏差应符合表 6. 4. 7 的规定。

表 6.4.7 柜顶梁、柜顶环梁制作的允许偏差（mm)

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 单根柜顶梁弦长 0，十 10.0

2 柜顶梁弧度矢高 1/500 ，且不大于 10
样板、挂线、

按构件数 钢尺检查

3 柜顶梁扭曲 3. 0 量抽查 10%'

4 柜顶环梁宽度 土3.0 且不应少于 钢尺检查

5 环梁弦长 1/2000，且不大于 6. 。
3 件

样板、挂线、

6 环梁扭曲 3. 0 钢尺检查

6.4.8 柜顶结构安装应符合下列规定：

1 柜顶提升应编制专项施工方案，并经监理或业主批准。
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2 采用于拉葫芦、电（手）动卷扬机提升时，提升设备应全立

柱布置，并设置配重。

3 采用全自动液压设备提升时，应符合下列规定：

1）提升点的数量应经计算确定；

2）液压提升设备的安装、检查、调试及空载运行应符合要求

后才能使用；

3）柜顶离地后应暂停提升，检查提升设备、各提升点负荷情

况、支撑结构有元变形和沉降；

的应专人全程监控提升设备的运行情况。

4 柜顶梁组装时，宜先布置中央井字梁，然后分 4 个区域对

称布置柜顶梁。

5 柜顶板安装应符合本规范第 6. 4. 1 条的一般项目有关

规定。

6 柜顶通风帽、梯子及平台、人孔、照明灯座应在柜顶板焊接

完成后安装，柜顶的周圈环板应在柜顶提升到位并焊接完成后

安装。

7 柜顶提升时应保证各点同步，提升高度不同步时或负荷相

差较大时应进行单点微调。

8 柜顶梁安装的允许偏差应符合表 6.4.8 的规定。

表 6.4.8 拒顶梁安装的允许偏差（mm}

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 上弦梁之间距离 ±10. 0 

下弦梁之间距离 士20.0 抽查 10%
水准仪、钢

2 
尺检查

3 柜顶梁拱顶标高 十 10 ，十 50

4 柜顶环梁水平度 5.0 

柜顶环梁垂直度 每柱检查 1 点
水准仪、挂

5 4. 0 
线、钢尺检查

6 环梁与立柱间距 土 30.0

6.4.9 活塞挡板、T 型挡板制作应符合下列规定：
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1 单件活塞挡板环形支撑、T 型挡板环形支撑应冷加工成

型，且不宜拼装；

2 活塞挡板、T 型挡板宜采用放样制作、组装，并统一编号，

制作的允许偏差应符合表 6.4. 9 的规定。

表 6.4.9 活塞挡板、T 型挡板制作的允许偏差（mm)

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 高度 土3.0
钢尺检查

2 宽度 0 ，十3.0

3 侧弯 2.0 
按构件数

4 扭曲 3. 0 量抽查 20%,

5 模条弧长 土2. 0 且不应少于 挂线、钢尺检查

6 攘条弧度矢高 4.0 
6 件

7 活塞蝶条扭曲 3. 0 

8 杆件轴线交点错位 3.0 钢尺检查

6.4.10 活塞挡板、T 型挡板安装应符合下列规定：

1 活塞挡板、T 挡板及台架应以立柱的中心线为基准进行

安装；

2 T 挡板骨架与内壁板宜进行组装，再整体安装；

3 活塞挡板、 T 挡板及台架安装的允许偏差应符合

表 6. 4. 10的规定。

表 6.4.10 活塞挡板、τ 挡板及台架安装的允许偏差（酣睡）

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 中心定位 5.0 经纬仪、钢尺检查

2 活塞挡板垂直度 5. 0 

T挡板台架垂直度
H/1000, 全数检查3 

且不大于 10.0 挂线、钢尺检查

T挡板垂直度
H/1500, 

4 
且不大于 15.0
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续表 6.4.10

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

5 活塞挡板顶面标高差 10.0 
全数检查

6 T 挡板顶面标高差 15.0 

活塞挡板外侧与 T 检查数量为 水准仪、钢尺

7 士 20.0 立柱数量的 2 检查
挡板内侧密封型钢间距

倍，检查点均
8 T挡板与侧板间距 士25.0 匀布置

注：H 为构件高度。

6.4. 11 密封装置制作应符合下列规定：

1 密封构件应采用机械加工法制孔，其接头型式应符合设计

要求；

2 波纹板采用成品，材料选用应符合设计要求；

3 密封装置制作的允许偏差应符合表 6. 4. 11 的规定。

表 6.4.11 密封装置制作的允许偏差（mm)

序号 检查项目 允许偏差 检查数量 检查方法

1 单段密封型钢弦长 -2. 0,0 
挂线和钢尺检查

2 单段密封型钢弧度矢高 1/2000 

3 密封型钢孔距 士0.5

4 压板孔距 士0. 5 按构件数 铜尺检查

压板长度、宽度 士 1. 0 
量抽查 20%'

5 
且不应少于

6 压板弧长 ±1.0 6 件
挂线和钢尺检查

7 压板弧度失高 士 1. 5 

8 波形板长度、宽度 士3.0
钢尺检查

9 波形板孔距 士 1. 0 

6. 4.12 密封装置安装应符合下列规定：

1 密封槽钢、角钢的焊缝应进行外观检查，并进行严密性检

验，接口应打磨平整；
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2 波纹板应在柜内部结构验收合格后进行安装；

3 柜体结构安装完成并检查合格后，方可进行橡胶膜安装；

4 橡胶膜应按照厂家安装说明书进行安装；

5 橡胶膜固定螺栓最终紧团前，应检查橡胶膜元折皱、撕裂

或杂物坠入下部。橡胶膜安装完成后，应做好防火、防撕裂、防杂

物坠入、防污染措施；

6 密封装置安装的允许偏差应符合表 6.4. 12 的规定。

表 6.4.12 密封装置安装的允许偏差（mm)

序号 检查项目 质量标准和允许偏差 检查数量 检查方法

橡胶膜安装上下
上下孔一一对应

挂线或用经纬仪
1 

螺栓对应情况 全数检查 检查

2 披纹板竖向间隙 土 5.0 钢尺检查

6.4.13 调平装置的制作应符合下列规定：

调平装置包括调平支架、滑轮、配重、配重导轨制作的允许偏

差应符合表 6.4. 13 的规定。

表 6.4.13 调平装置制作的允许偏差（mm)

序号 检查项目 质量标准和允许偏差 检查数量 检查方法

1 支架长度 士5.0

2 支架宽度 土5. 0 按构件

数量抽查 钢尺检查
3 滑轮直径 ±1. 0 

10% ，且
4 调平配重导轨宽度 士2.0

不应少于

L/1500 3 件 挂线、钢尺
5 调平配重导轨直线度

CL 为每段导轨长度） 检查

6.4. 14 调平装置的安装应符合下列规定：

调平装置、放散装置应在柜顶安装完成后进行安装，配重导

轨、放散管的垂直度偏差值不应大于 H/1000 ，且不应大于 25mmo
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7 煤气输配设施

7.1 煤气管道

7. 1. 1 管道制作应符合下列规定：

1 卷管组对后焊疤清除干净，坡口型式及组对间隙应符合设

计要求，机械损伤部位的深度不得超过钢材厚度负偏差的 1/2 ，且

不大于 0. Smm 。

序号

1 

检查数量：全数检查。

检查方法：观察和用尺测量检查。

2 卷管组对焊接后应进行焊缝检查。

检查数量：全数检查。

检查方法：煤油渗漏检测。

3 卷管及焊制、械制管件的允许偏差应符合表 7. 1. 1 的规定。

表 7.1. 1 卷管及焊制、掘制管件的允许偏差｛mm)

项 目 允许偏差 检查数量 检查方法

土5
<800 

DN/100 且不犬于 4

±7 
800~ 1200 

4 

±9 直管段每
1300~ 1600 

周长偏差， 6 5m抽查 2 处，
用钢尺量

圆度偏差 士 11 弯管全部检
1700~ 2400 

查8 

士 13
2500 ~ 3000 

9 

土 15
>3000 

10 
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