




本 节
内 容

01 1K412031 装配式梁（板）施工技术

1K412032 现浇连续梁施工02

03 1K412033-34 钢梁施工

1K412035-36拱桥、斜拉桥、悬索桥04











 一、钢梁制造（P81）
（1）钢梁应由具有相应资质的企业制造，并应符合国

家现行标准《铁路钢桥制造规范》Q/CR 9211—2015。

（2）钢梁制作基本要求

1）钢梁制作的工艺流程：包括钢材矫正，放样画线，

加工切割，再矫正、制孔，边缘加工、组装、焊接，构件变

形矫正，摩擦面加工，试拼装、工厂涂装、发送出厂等。



2）钢梁制造焊接环境相对湿度不宜高于

80%。

3）焊接环境温度：低合金高强度结构钢

不得低于5℃，普通碳素结构钢不得低于0℃。

4）主要杆件应在组装后24h内焊接。

5）钢梁出厂前必须进行试拼装，并应按

设计和有关规范的要求验收。

6）钢梁出厂前，安装企业应对钢梁质量

和应交付的文件进行验收，确认合格。



（3）钢梁制造企业应向安装企业提供下列文件：

1）产品合格证；               

2）钢材和其他材料质量证明书和检验报告；

3）施工图，拼装简图；     

4）工厂高强度螺栓摩擦面抗滑移系数试验报告，

5）焊缝无损检验报告和焊缝重大修补记录；   

6）产品试板的试验报告；

7）工厂试拼装记录；        

8）杆件发运和包装清单。



（一）安装方法选择

（1）城区内常用安装方法：自行式吊机整孔架设

法（架桥机）、门架吊机整孔架设法（龙门吊）、支架

架设法、缆索吊机拼装架设法、悬臂拼装架设法、拖拉

架设法等。

（2）钢梁工地安装，应根据跨径大小、河流情况、

交通情况和起吊能力等条件选择安装方法。（口诀：流

通大吊）











（二）安装前检查

（1）钢梁安装前应对临时支架、支承、吊机等临

时结构和钢梁结构本身在不同受力状态下的强度、刚度

及稳定性进行验算。

（2）应对桥台、墩顶顶面高程、中线及各孔跨径

进行复测，误差在允许偏差范围内方可安装。

（3）应按照构件明细表，核对进场的构件、零件，

查验产品出厂合格证及钢材的质量证明书。

（4）对杆件进行全面质量检查，对装运过程中产

生缺陷和变形的杆件，应进行矫正。





（三）安装要点

（1）钢梁安装前应清除杆件上的附着物。摩擦面应保

持干燥、清洁。安装中应采取措施防止杆件产生变形。

（2）在满布支架上安装钢梁时，冲钉和粗制螺栓总数

不得少于孔眼总数的1/3，其中冲钉不得多于2/3。孔眼较少

的部位，冲钉和粗制螺栓不得少于6个或将全部孔眼插入冲

钉和粗制螺栓。

（3）用悬臂和半悬臂法安装钢梁时，连接处所需冲钉

数量应按所承受荷载计算确定，且不得少于孔眼总数的1/2，

其余孔眼布置精制螺栓。冲钉和精制螺栓应均匀安放。



（三）安装要点

（4）高强度螺栓栓合梁安装时，冲钉数量应符合上述

规定，其余孔眼布置高强度螺栓。

（5）安装用的冲钉直径宜小于设计孔径0.3mm，冲钉

圆柱部分的长度应大于板束厚度；安装用的精制螺栓直径宜

小于设计孔径0.4mm；安装用的粗制螺栓直径宜小于设计孔

径1.0mm。冲钉和螺栓宜选用Q345碳素结构钢制造。



冲钉：在钢结构安装中用来对孔及临时固定构件相

对位置的工具，亦称稳钉。是几个钢结构之间对位时使

用，通过冲钉将螺栓孔对齐，方便随后穿螺钉。



螺栓：螺栓按照性能等级分为3.6、4.8、5.6、5.8、

8.8、9.8、10.9、12.9八个等级，其中8.8级以上(含8.8

级)螺栓材质为低碳合金钢或中碳钢并经热处理(淬火+

回火)，通称高强度螺栓，8.8级以下(不含8.8级)通称普

通螺栓。



【普通螺栓】按照制作精度可分为A、

B、C三个等级，A、B级为精制螺栓，C级

为粗制螺栓。

【高强度螺栓】按受力特征的不同分

为两类：

①摩擦型高强度螺栓—通过板件间摩

擦力传递内力，破坏准则为克服摩擦力；

②承压型高强度螺栓—受力特征与普

通螺栓类似。



（三）安装要点

（6）吊装杆件时，必须等杆件完全固定后方可摘除吊钩。

（7）钢梁安装过程中，每完成一节段应测量其位置、标

高和预拱度，不符合要求应及时校正。

（8）钢梁杆件工地焊缝连接，应按设计的顺序进行。无

设计顺序时，焊接顺序宜为纵向从跨中向两端、横向从中线

向两侧对称进行；且符合现行行标《城市桥梁工程施工与质

量规范》CJJ 2-2008第14.2.5条规定。







（9）钢梁采用高强螺栓连接前，应复验摩擦面的抗滑

移系数。高强螺栓连接前，应按出厂批号，每批抽验不小于

8套扭矩系数。高强螺栓穿入孔内应顺畅，不得强行敲入。

穿入方向应全桥一致。施拧顺序为从板束刚度大、缝隙大处

开始，由中央向外拧紧，并应在当天终拧完毕。施拧时，不

得采用冲击拧紧和间断拧紧。

（10）高强度螺栓终拧完毕必须当班检查。每栓群应抽

查总数的5%，且不得少于2套。抽查合格率不得小于80%，

否则应继续抽查，直至合格率达到80%以上。对螺栓拧紧度

不足者应补拧，对超拧者应更换、重新施拧并检查。



（四）落梁就位要点：

（1）钢梁就位前应清理支座垫石，

其标高及平面位置应符合设计要求。

（2）固定支座与活动支座的精确

位置应按设计图并考虑安装温度、施

工误差等确定。

（3）落梁前后应检查其建筑拱度

和平面尺寸、校正支座位置。

（4）连续梁落梁步骤应符合设计

要求。



（五）现场涂装施工规定

现场涂装应符合下列规定：

（1）防腐涂料应有良好的附着性、耐蚀性，其底漆应具有

良好的封孔性能。钢梁表面处理的最低等级应为Sa2.5。

（2）上翼缘板顶面和剪力连接器均不得涂装，在安装前应

进行除锈、防腐蚀处理。

（3）涂装前应先进行除锈处理。首层底漆于除锈后4h内

开始，8h内完成。涂装时的环境温度和相对湿度应符合涂料说

明书的规定。当产品说明书无规定时，环境温度宜在5～38℃，

相对湿度不得大于85%；当相时湿度大于75%时应在4h内涂完。



（五）现场涂装施工规定

（4）涂料、涂装层数和涂层厚度应符合设计要求；

涂层干漆膜总厚度应符合设计要求。当规定层数达不到

最小干漆膜总厚度时，应增加涂层层数。

（5）涂装应在天气晴期、4级（不含）以下风力时

进行，夏季应避免阳光直射。涂装时构件表面不应有结

露，涂装后4h内应采取防护措施。



金属防腐表面清理等级：

也叫清洁度，其中的一种

国际性的标准是1975年瑞典

指定的“Sa-“，它分为四个

等级：Sa1、Sa2、Sa2.5、

Sa3。

Sa2.5级—是工业上普遍

使用的并可以作为验收技术要

求及标准的级别。也叫近白清

理级。



三、制作安装质量验收主控项目
（1）钢材、焊接材料、涂装材料应符合国家现行标准

规定和设计要求。

（2）高强度螺栓连接副等紧固件及其连接应符合国家

现行标准规定和设计要求。

（3）高强螺栓的栓接板面（摩擦面）除锈处理后的抗

滑移系数应符合设计要求。

（4）焊缝探伤检验应符合设计要求和《城市桥梁工程

施工与质量验收规范》CJJ 2—2008有关规定。

（5）涂装检验应符合《城市桥梁工程施工与质量验收

规范》CJJ2第14.3.1—2008条规定。


