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B4_E4_B8_80_c54_644754.htm 231、滑轮组规格表示为H xxx

×xxx，请说明各字母和数字代表的含义。 答：第一个H表示

该滑轮组是H系列，第二部分是三位数字，表示该滑轮组的

额定载荷，第三部分（乘号后的第一部分）也是两位数字，

表示门数，最后一部分是英文字母，表示结构形式。 结构形

式代号： G-吊钩； D-吊环； W-吊梁； L-链环； K-开口（导

向轮），闭口不加长K。 如：H80X7D表示：起重滑轮组，额

定载荷为80t，7门，吊环型闭口。 232、某大型吊装中，采用

卷扬机作牵引机械，主吊跑绳最大受力P=195 kN。主吊跑绳

采用直径为46mm，6XW（36） FC钢丝绳，破断拉力

为1630kN。计算跑绳安全系数，确定是否满足强制性条文规

定。 答： （1）钢丝绳破断拉力F0： F0=1630kN （2）计算安

全系数k： k=F0 /P=1360／195=6.97＞5 安全系数满足强制性条

文规定。 233、某大型吊装中，起重桅杆主后背拖拉绳（揽风

绳）最大受力P=303.8kN，拖拉绳采用6×37（GB1102-74）型

，直径为52mm，公称抗拉强度为1667MPa钢丝绳，其钢丝破

断拉力总和≥1672.034kN。试核算其安全系数是否满足强制

性条文规定。 答：1）计算钢丝绳破断拉力F0 根据GB1102-74

标准，6×37钢丝绳破断拉力换算系数为0.82。 F0=换算系数

×钢丝破断拉力总和=0.82×1672.034N=1371.068kN。 2）计算

安全系数k k=F0 /P=1371.068／303.8=4.51＞3.5 安全系数满足强

制性条文规定。 234、滑轮组的选用应按什么步骤进行？ 答

：（1）根据受力分析与计算确定的滑轮组载荷Q选择滑轮组



的额定载荷和门数； （2）计算滑轮组跑绳拉力S0并选择跑绳

直径； （3）注意所选跑绳直径必须与滑轮组相配； （4）根

据跑绳的最大拉力S0和导向角度计算导向轮的载荷并选择导

向轮。 235、卷扬机的基本参数有哪些？ 答：（1）额定牵引

拉力，目前标准系列从l~32t有8种额定牵引拉力规格； （2）

工作速度，即卷筒卷入钢丝绳的速度； （3）容绳量，即卷

扬机的卷筒中能够卷入的钢丝绳长度。 每台卷扬机的铭牌上

都标有对某种直径钢丝绳的容绳量，选择时必须注意，如果

实际使用的钢丝绳的直径与铭牌上标明的直径不同，还必须

进行容绳量校核。 1H412124 了解桅杆式起重机的稳定性校核

236、缆风绳的拉力分为哪两种拉力？ 答：分为初拉力和工作

拉力： （1）初拉力是指桅杆在没有工作时缆风绳预先拉紧

的力。 （2）工作拉力是指桅杆式起重机在工作时，缆风绳

所承担的载荷。 237、直立桅杆的长度选择应考虑的因素有哪

些？ 答：（1）工艺要求或现场环境要求被吊装设备或构件

被吊起的最大高度； （2）被吊装设备或构件的高度； （3）

吊索拴接方法及高度； （4）滑轮组的最短极限距离； （5）

工艺要求的腾空距离； （6）安全距离和基础高度。 238、选

择截/考 试大/面的基本步骤有哪些？ 答：（1）受力分析与计

算，计算出桅杆的内力（轴力、弯矩），并画出内力图； 

（2）按经验初选截面； （3）计算初选截面的截面特性和长

细比； （4）查表查出稳定折减系数； （5）按公式进行校核

；如满足要求，则截面选择完成，如不满足要求，重复上述

过程。 239、目前常用的地锚类型有哪些？ 答：全埋式、半

埋式、活动式和利用建筑物数种。 全埋式地锚是将横梁横卧

在按一定要求挖好的坑底，将钢丝绳拴接在横梁上，并从坑



前端的槽中引出，埋好后回填土壤并夯实即成。 活动式地锚

是在一钢质托排上压放块状重物如钢锭、条石等组成，钢丝

绳拴接于托排上。在工程实际中，还常利用已有建筑物作为

地锚，如混凝土基础、混凝土柱等，但在利用已有建筑物前

，必须获得建筑物设计单位的书面认可。 1H412130 焊接技术

1H412131 掌握焊接工艺评定 240、什么是焊接工艺评定？ 答

：焊接工艺评定是指为验证所拟定的焊件焊接工艺的正确性

而进行的试验过程及结果评价。 焊接工艺评定是在产品正式

焊接以前，对初步拟定的焊接工艺细则卡或其他规程中的焊

接工艺进行的验证性试验。即按准备采用的焊接工艺，在接

近实际生产条件下，制成材料、工艺参数等均与产品相同的

模拟焊接试板，并按产品的技术条件对试板进行检验。若全

部有关指标符合技术要求，则证明初步拟定的焊接工艺是可

行的，此时即可根据焊接工艺评定报告编制正式的焊接工艺

细则卡，用以指导实际产品的焊接。若检验项目指标中有一

项不合格，则表明该焊接工艺不能用于生产，需作相应修改

或重新拟定后，再作焊接工艺评定试验，直至全部指标合格

。 焊接工艺评定是在具体条件下解决初步拟定的焊接工艺是

否可行的问题，是编制合理焊接工艺卡的依据，是焊接质量

保证的有效措施，是锅炉和压力容器等设备焊前准备中的重

要环节。 焊接工艺评定用于验证和评定焊接工艺方案的正确

性，/考 试大/焊接工艺评定报告并不直接指导生产，只是焊

接工艺细则卡等的支持文件，没有一份或多份焊接工艺评定

报告支持的焊接工艺细则卡或规程是没有意义的。而焊接细

则卡等工艺规程也并非是简单地重复焊接工艺评定报告，其

中的工艺参数可在不影响接头性能的范围内变化。同一份焊



接工艺评定报告可作为几份焊接工艺卡的依据，而同一份焊

接工艺卡也可以来源于几份焊接工艺评定报告。把一级建造
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