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钢结构工程安装方案

一、工程概况：

1.工程名称：钢结构工程。

2.工程地点：路交界处 

3.业主：

4.监理单位：

5.总包单位：

二、施工部署：

我公司通过现场踏勘，对施工图纸的计算与分析，同时考虑到在

施工过程中一些不可预见因素，在完全具备安装条件下，本项目钢结

构弧梁拼装工期为 12 天。钢结构弧梁拼装完毕并具备安装施工条件

后，接到业主安装通知，安装队伍即可进行现场安装。

三、施工准备：

项目管理人员将提前进行施工前的准备，准备工作的具体内容如

下：

对将去现场施工的技术、管理人员进行技术交底，并编制相应的

施工计划，交底的主要内容有：①工程概况及施工部署；②施工现场

平面布置； ③质量、安全及组织纪律，具体见下图：  
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熟悉图纸、计算工作量

编制施工计划     工艺流程及作业指导书   编制劳动力用量计划

                  编制施工工艺    编制周施工进度计划

              编制施工器具及辅助材料用量计划

                 施工准备计划      安全技术交底

     施工平面布置

   

对安装施工有关的前道工序进行复核，确保前道工序如埋件质量、标

高、中心线、几何尺寸、平整度等准确。

四、施工工艺

4.1.放样、号料

    4.1.1、熟悉施工图，发现有疑问之处，应与有关技术部门联系解

决。

    4.1.2、准备好做样板、样杆的材料，一般可采用薄铁皮和小扁钢。

    4.1.3、放样需要钢尺必须经过计量校验复核，合格后方可使用。

    4.1.4、号料前必须了解原材料的材质及规格，检查原材料的质量。

不同规格、不同材质的零件应分别号料。并依据先大后小的原则依次

号料。

     4.1.5、样板样杆上应用油漆写明加工号、构件编号、规格，同
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时标注上孔直径、工作线、弯曲线等各种加工符号。

     4.1.6、放样和号料应预留收缩量（包括现场焊接收缩量）及切

割、铣端等需要的加工余量：

铣端余量：剪切后加工的一般每边加 3—4mm，气割后加工的则每边

加 4—5 mm。

切割余量：自动气割割缝宽度为 3mm，手工气割割缝宽度为 4mm。

焊接收缩量根据构件的结构特点由工艺给出。

    4.1.7、主要受力构件和需要弯曲的构件，在号料时应按工艺规定

的方向取料，弯曲件的外侧不应有样冲点和伤痕缺陷。

    4.1.8、号料应有利于切割和保证零件质量。

    4.1.9、本次号料后的剩余材料应进行余料标识，包括余料编号、

规格、材质及炉批号等，以便于余料的再次使用。

放样划线时应清楚标明装配标记，螺孔标准，放样时应注意预

留制作焊接安装时的切割，削边、焊接、收缩等工艺余量，划线前对

弯曲的材料应予矫正。

4.2 切割

    下料划线以后的钢材，必须按其所需的形状和尺寸进行下料切割。

     4.2.1、剪切时应注意以下要点：

    （1）当一张钢板上排列许多个零件并有几条相交的剪切线时，

应预先安排好合理的剪切程序后再进行剪切。

    （2）材料剪切后的弯曲变形，必须进行矫正；剪切面粗糙或带

有毛刺，必须修磨光洁。
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    （3）剪切过程中，切口附近的金属，因受剪力而发生挤压和弯

曲，重要的结构件和焊缝的接口位置，一定要用铣、刨或砂轮磨削等

方法。

    4.2.2、锯切机械施工中应注意以下施工要点：

   （1）型钢应进行校直后方可进行锯切。

   （2）单件锯切的构件，先划出号料线，然后对线锯切。成批加工

的构件，可预先安装定位挡板进行加工。

   （3）加工精度要求较高的重要构件，应考虑预留适当的加工余量，

以供锯切后进行端面精铣。

   （4）锯切时，应注意切割断面垂直度的控制。

    4.2.3、在进行气割操作时应注意以下工艺要点：

   （1）气割前必须检查确认整个气割系统的设备和工具全部运转正

常，并确保安全。

   （2）气割时应选择正确的工艺参数。切割时应调节好氧气射流（风

线）的形状，使其达到并保持轮廓清晰，风线长和射力高。

   （3）气割前，应去除钢材表面的污垢、油污及浮锈和其它杂物，

并在下面留出一定的空间，以利于熔渣的吹出。

   （4）气割时，必须防止回火。

   （5）为了防止气割变形，操作中应先从短边开始；应先割小件，

后割大件；应先割较复杂的，后割较简单的。

    4.3、矫正和成型

    4.3.1、矫正
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    4.3.2、成品冷矫正

（2）火焰矫正，加热方法有点状加热、线状加热和三角形加热三

种。

    ①低碳钢和普通低合金钢的热矫正加热温度一般为 600～900℃，

而 800～900℃为热塑性变形的理想温度，但不准超过 900℃。

    ②中碳钢则会由于变形而产生裂纹，所以中碳钢一般不用火焰矫

正。

    ③普通低合金钢在加热矫正后应缓慢冷却。

④工艺流程

4.4、成型

   （1）热加工：对低碳钢一般都在 1000～1100℃，热加工终止温

度不应低于 700℃。加热温度在 500～550℃。钢材产生脆性，严禁锤

打和弯曲，否则容易使钢材断裂。

   （2）冷加工：钢材在常温下进行加工制作，大多数都是利用机械

设备和专用工具进行的。

4.5、边缘加工（包括端部铣平）

   （1）常用边缘加工方法主要有：铲边、刨边、铣边、碳弧气刨、

气割和坡口机加工等。

   （2）气割的零件，当需要消除影响区进行边缘加工时，最少加工

余量为 2.0mm。

   （3）机械加工边缘的深度，应能保证把表面的缺陷清除掉，但不

能小于 2.0mm，加工后表面不应有损伤和裂缝，在进行砂轮加工时，
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磨削的痕迹应当顺着边缘。

   （4）碳素结构钢的零件边缘，在手工切割后，其表面应做清理，

不能有超过 1.0mm 的不平度。

   （5）构件的端部支承边要求刨平顶紧和构件端部截面精度要求较

高的，无论是什么方法切割和用何种钢材制成的，都要刨边或铣边。

   （6）施工图有特殊要求或规定为焊接的边缘需进行刨边，一般板

材或型钢的剪切边不需刨光。

   （7）零件边缘进行机械自动切割和空气电弧切割之后，其切割表

面的平面度，都不能超过 1.0mm。主要受力构件的自由边，在气割后

需要刨边或铣边的加工余量，每侧至少 2mm，应无毛刺等缺陷。

   （8）柱端铣后顶紧接触面应有 75%以上的面积紧贴，用 0.3mm

塞尺检查，其塞入面积不得大于 25%，边缘间隙也不应大于 0.5mm。

   （9）关于铣口和铣削量的选择，应根据工件材料和加工要求决定，

合理的的选择是加工质量的保证。

   （10）构件的端部加工应在矫正合格后进行。

   （11）应根据构件的形式采取必要的措施，保证铣平端与轴线垂

直。

4.6、制孔

    （1）构件使用的高强度螺栓（大六角头螺栓、扭剪型螺栓等）﹑

半圆头铆钉自攻螺丝等用孔的制作方法有：钻孔、铣孔、冲孔、铰孔

或锪孔等。

    （2）构件制孔优先采用钻孔，当证明某些材料质量、厚度和孔
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径，冲孔后不会引起脆性时允许采用冲孔。

厚度在 5mm 以下的所有普通结构钢允许冲孔，次要结构厚度小于

12mm 允许采用冲孔。在冲切孔上，不得随后施焊（槽形），除非证

明材料在冲切后，仍保留有相当韧性，则可焊接施工。一般情况下在

需要所冲的孔上再钻大时，则冲孔必须比指定的直径小 3mm。

   （3）钻孔前，一是要磨好钻头，二是要合理地选择切屑余量。

   （4）制成的螺栓孔，应为正圆柱形，并垂直于所在位置的钢材表

面，倾斜度应小于 1/20，其孔周边应无毛刺，破裂，喇叭口或凹凸的

痕迹，切削应清除干净。

   （5）精制或铰制成的螺栓孔直径和螺栓杆直径相等，采用配钻或

组装后铰孔，孔应具有 H12 的精度，孔壁表面粗糙度 Ra≤12.5μm。

4.7、摩擦面加工

   （1）高强度螺栓连接摩擦面的加工,可采用喷砂、抛丸和砂轮机

打磨等方法。(注：砂轮机打磨方向应与构件受力方向垂直，且打磨

范围不得小于螺栓直径的 4 倍。)

    （2）经处理的摩擦面应采取防油污和损伤保护措施。

    （3）制造厂和安装单位应分别以钢结构制造批进行抗滑移系数

试验。制造批可按分部（子部分）工程划分规定的工程量每 2000t 为

一批，不足 2000t 的可视为一批。选用两种及两种以上表面处理工艺

时，每种处理工艺应单独检验，每批三组试件。

    （4）抗滑移系数试验用的试件应由制造厂加工，试件与所代表

的钢结构构件应为同一材质、同批制作、采用同一摩擦面处理工艺和
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具有相同的表面状态，并应用同批同一性能等级的高强度螺栓连接副，

在同一环境条件下存放。

    （5）试检钢板的厚度，应根据钢结构工程中有代表性的板材厚

度来确定。试件板面应平整，无油污，孔和板的边缘无飞边、毛刺。

    （6）制造厂应在钢结构制造的同时进行抗滑移系数试验，并出

具报告。试验报告应写明试验方法和结果。

    （7）应根据现行国家标准《钢结构高强度螺栓连接的设计、施

工及验收规程》JGJ82 的要求或设计文件的规定,制作材质和处理方法

相同的复验抗滑移系数用的构件，并与构件同时移交。

4.8、组装

    4.8.1、组装前，工作人员必须熟悉构件施工图及有关的技术要求，

并根据施工图要求复核其需组装零件质量。

    4.8.2、由于原材料的尺寸不够，或技术要求需拼接的弧梁，一般

必须在组装前拼接完成。

    4.8.3、在采用胎模装配时必须遵循下列规定：

   （1）选择的场地必须平整，并具有足够的强度。

   （2）布置装配胎模时必须根据其钢结构构件特点考虑预放焊接收

缩量及其它各种加工余量。

   （3）组装出首批构件后，必须由质量检查部门进行全面检查，经

检查合格后，方可进行继续组装。

   （4）构件在组装过程中必须严格按照工艺规定装配，当有隐蔽焊

缝时，必须先行施焊，并经检验合格后方可覆盖。当有复杂装配部件
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不易施焊时，亦可采用边装配边施焊的方法来完成其装配工作。

   （5）为了减少变形和装配顺序，可采取先组装成部件，然后组装

成构件的方法。

    4.8.4、钢结构构件组装方法的选择，必须根据构件的结构特性和

技术要求，结合制造厂的加工能力、机械设备等情况，选择能有效控

制组装的质量、生产效率高的方法进行。

    4.8.5、典型结构组装

   （1）焊接 H 型钢施工工艺（2）箱形截面构件的加工工艺

   （3）劲性十字柱的加工工艺

   （4）一般卷管工艺

4.9、预拼装

    4.9.1、预拼装数按设计要求和技术文件规定。

    4.9.2、预拼装组合部位的选择原则：尽可能选用主要受力框架、

节点连接结构复杂，构件允差接近极限且有代表性的组合构件。

    4.9.3、预拼装应在坚实、稳固的平台式胎架上进行。其支承点水

平度：

A≤300～1000m2                 允差≤2mm

A≤1000～5000m2                       允差＜3mm

    （1）预拼装中所有构件应按施工图控制尺寸，各杆件的重心线

应交汇于节点中心，并完全处于自由状态，不允许有外力强制固定。

单构件支承点不论柱、粱、支撑，应不少于两个支承点。

    （2）预拼装构件控制基准，中心线应明确标示，并与平台基线
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和地面基线相对一致。控制基准应按设计要求基准一致，如需变换预

拼装基准位置，应得到工艺设计认可。

    （3）所有需进行预拼装的构件，制作完毕必须经专检员验收并

符合质量标准的单构件。相同单构件，宜能互换，而不影响整体几何

尺寸。

    （4）在胎架上预拼全过程中，不得对构件动用火焰或机械等方

式进行修正、切割，或使用重物压载、冲撞、锤击。

   （5）大型框架露天预拼装的检测时间，建议在日出前，日落后定

时进行。所使用卷尺精度，应与安装单位相一致。

     4.9.4、高强度螺栓连接件预拼装时，可采用冲钉定位和临时螺

栓紧固。试装螺栓在一组孔内不得少于螺栓孔的 30%，且不少于 2只。

冲钉数不得多于临时螺栓的 1/3。

     4.9.5、预装后应用试孔器检查，当用比孔公称直径小 1.0mm的

试孔器检查时，每组孔的通过率不小于 85%；当用比螺栓公称直径大

0.3mm的试孔器检查时，通过率为 100%，试孔器必须垂直自由穿落。

     4.9.6、按本规程规定检查不能通过的孔，允许修孔（铰、磨、

刮孔）。修孔后如超规范，允许采用与母材材质相匹配的焊材焊补后，

重新制孔，但不允许在预装胎架进行。



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/14807002000

7006117

https://d.book118.com/148070020007006117
https://d.book118.com/148070020007006117

