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钢板-混凝土组合梁桥施工技术规程

1 范围

本文件规定了公路钢板-混凝土组合梁桥施工的基本规定、材料、施工流程、施工准备、钢结构加

工与运输、桥面板预制与运输、钢梁架设、桥面板安装、施工监控及质量检验等方面的要求。

本文件适用于公路钢板-混凝土组合梁桥施工，其他钢混组合梁桥可参考。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB 50205 钢结构工程施工质量验收标准

GB 50661 钢结构焊接规范

GB/T 700 碳素结构钢

GB/T 714 桥梁用结构钢

GB/T 1591 低合金高强度结构钢

GB/T 4171 耐候结构钢

GB/T 5224 预应力混凝土用钢绞线

GB/T 5313 厚度方向性能钢板

GB/T 8923.1 涂覆涂料前钢材表面处理

GB/T 14370 预应力筋用锚具、夹具和连接器

JGJ/T 178 补偿收缩混凝土应用技术规程

JGJ/T 283 自密实混凝土应用技术规程

JT/T 722 公路桥梁钢结构防腐涂装技术条件

JTG 3362 公路钢筋混凝土及预应力混凝土桥涵设计规范

JTG D64 公路钢结构桥梁设计规范

JTG F80/1 公路工程质量检验评定标准

JTG/T 3650 公路桥涵施工技术规范

JTG/T 3650-01 公路桥梁施工监控技术规程

JTG/T 3651 公路钢结构桥梁制造和安装施工规范

JTG/T D64-01 公路钢混组合桥梁设计与施工规范

3 术语和定义

下列术语定义适用于本文件。
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3.1

零件 part

组成构件的最小单元。按功能分为主要零件和次要零件，钢板梁的主梁和横梁的顶板、底板、腹板

以及拼接板为主要零件，其余为次要零件。

[来源：JTG/T 3651，2.0.4，有修改]

3.2

制造节段 manufacting segment

钢结构加工制造时划分形成的构件。

3.3

安装节段 install segment

钢结构在现场分段架设时的构件。

3.4

预拼装 trial assembly

为检验构件满足安装要求而进行的拼装。

[来源：JTG/T 3651，2.0.7，有修改]

3.5

产品试板 product test plate

检验焊缝焊接质量的试件。

[来源：JTG/T 3651，2.0.10，有修改]

4 基本规定

4.1 钢板-混凝土组合梁桥施工应符合 JTG/T 3650、JTG/T 3651、JTG/T D64-01及设计文件的规定。

4.2 施工前应编制施工组织方案和桥面板预制及安装、钢梁架设等专项方案。

4.3 应按照 JTG/T 3650-01的规定进行施工监控。

4.4 钢结构制造及桥面板预制应采用首件工程认可制，首件验收合格后方可批量生产。

4.5 桥面系及附属设施施工要求应满足设计文件及 JTG/T 3650、JTG F80/1的规定。

4.6 钢板-混凝土组合梁桥施工应推行标准化、工厂化、自动化、装配化和信息化施工，并推广使用新

技术、新工艺、新材料和新设备。

5 材料

5.1 混凝土

5.1.1 混凝土材料及性能指标应符合 JTG 3362的规定及设计要求。

5.1.2 补偿收缩混凝土材料及性能指标应符合 JGJ/T 178的规定及设计要求。

5.1.3 自密实混凝土材料及性能指标应符合 JGJ/T 283的规定及设计要求。

5.2 钢材

https://www.sogou.com/link?url=hedJjaC291PtD2zz_-yPKusx7jCq59LvK3VrvFdI6phjm_-OzWz-pSHmfGkNvdZG
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5.2.1 钢材应符合 GB/T 1591、GB/T 714及 GB/T 700的规定。

5.2.2 耐候钢应符合 GB/T 4171的规定。

5.2.3 有 Z 向性能要求的钢板，应符合设计文件和 GB/T 5313的规定。

5.3 钢筋

5.3.1 普通钢筋和环氧树脂涂层钢筋应符合 JTG/T 3650的规定。

5.3.2 预应力钢绞线应符合 GB/T 5224的规定。

5.4 其他材料

5.4.1 高强度螺栓连接副、圆接头焊钉应符合 JTG/T 3651的规定。

5.4.2 焊接材料应与钢材相匹配，并符合 JTG/T 3651的规定。

5.4.3 防腐涂装材料应符合 JT/T 722的规定。

5.4.4 密封材料应符合设计文件和相关产品标准的规定。

5.4.5 锚具、夹具和连接器应符合 GB/T 14370的规定。

5.4.6 预应力波纹管应符合 JTG/T 3650的规定。

6 施工流程

6.1 钢板-混凝土组合梁桥施工包含施工准备，钢结构加工与运输，桥面板预制与运输，钢梁架设，桥

面板安装，质量检验等工序。

6.2 钢板-混凝土组合梁桥施工流程见图 1。

图 1 钢板-混凝土组合梁桥施工流程

7 施工准备

7.1 施工前应进行设计交底，熟悉设计文件。

7.2 施工前应建立健全质量保证、安全生产及环保管理体系。

7.3 应根据钢梁现场组装、桥面板预制等要求，合理布置施工场地。

7.4 施工人员配备应满足工程施工的需要，并对不同工种进行岗前培训和技术、安全交底。

7.5 各种材料进场时，应按照本规程第 5章进行相应的质量检测和试验；进场后根据不同的品种、规

格及用途分类存放。
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7.6 钢梁加工制造前，应对设计文件进行工艺性审查，编制制造工艺方案、焊接工艺评定报告、涂装

工艺方案等和制造验收规则，并经批准后执行。

7.7 对于采用分段安装的钢梁，梁段划分应按照设计文件进行；若调整梁段划分，应征得设计认可。

7.8 应根据施工要求，配备钢梁及桥面板安装、运输及吊装等机械设备和生产工具，且施工前对机械

设备进行安装调试和必要的标定。

7.9 对拟采用新技术、新工艺、新材料、新设备的工程，应提前进行试验研究和论证等工作。

7.10 应根据跨径及精度要求等编制施工测量方案，选定控制测量等级，确定测量方法。

7.11 施工监控实施前应依据设计文件和经批复的施工组织设计编制监控方案。

8 钢结构加工与运输

8.1 钢材预处理

8.1.1 钢材下料前应进行辊平、抛丸或喷砂除锈、除尘及涂防锈底漆等预处理；耐候钢预处理包括辊

平、抛丸除锈等工序。

8.1.2 应重点控制钢板平面度、喷砂粗糙度和漆膜厚度，并对钢板牌号、规格、炉批号等信息进行移

植。

8.2 下料与加工

8.2.1 下料前应考虑钢梁平曲线、竖曲线、横坡、预拱度、温度、制造及施工方法等绘制加工图。

8.2.2 钢材下料与加工应按加工图和工艺文件进行；下料前应对钢材的牌号、规格、外观质量和质检

资料等进行核对，确认无误后方可下料。

8.2.3 放样、作样及号料应符合 JTG/T 3651的规定。

8.2.4 切割应符合下列规定：

a) 下料宜采用数控、自动或半自动等方式精密切割，主要板件下料时应使钢板轧制方向与主要受

力方向一致；

b) 钢材强度级别不小于 420MPa 时，切割面的硬度应不超过 380HV10；其他钢材切割面的硬度

应不超过 350HV10；
c) 精密切割边缘表面的质量应符合表 1的规定；

d) 首次采用的切割工艺，以及切割设备发生变化或设备大修后应进行切割工艺评定试验；

e) 下料后的零件应进行标志或记录，标识信息包括工号、图号、件号、板厚、材质、炉批号等，

确保材料具有可追溯性。

表 1 精密切割面质量要求

序号 项目 主要零件 次要零件 备注

1 表面粗糙度 25 µm 50 µm 按 GB/T 10610用样块检测

2 崩坑 不允许 1000 mm长度内允许有 1处 1 mm

3 塌角 圆角半径≤0.5 mm

4 切割面垂直度 ≤0.05 t，且≤2.0 mm t为钢板厚度
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8.2.5 剪切仅可用于次要零件；采用剪切工艺时，钢板厚度宜不大于 12 mm，剪切边缘应平整，无毛

刺、反口、缺肉等缺陷；剪切的尺寸允许偏差应为±2 mm，边缘缺棱应不大于 1 mm，型钢端部垂直度

应不大于 2 mm。

8.2.6 零件矫正与弯曲应符合下列规定：

a) 零件的矫正宜采用冷矫，冷矫时的环境温度不宜低于-12℃，矫正后的零件表面不应有明显的

凹痕和损伤；

b) 采用热矫时，工艺要求应符合表 2的规定；矫正后的零件应自然冷却，冷却过程中不得锤击和

用水急冷；

表 2 热矫工艺要求

序号 牌号 交货状态 工艺要求

1 Q370qD、Q370qE
Q420qD、Q420qE TMCP+回火、TMCP ≤750℃，严禁保温

2 Q500qE TMCP+回火、TMCP ≤700℃，严禁保温

3 其他钢种 热轧、正火等 ≤800℃，严禁保温

c) 零件矫正的允许偏差应符合 JTG/T 3651的规定；

d) 主要零件冷作弯曲时，环境温度宜不低于-5℃，弯曲后的零件边缘不得有裂纹；

e) 主要零件采用热煨成形时，热煨的加温温度、高温停留时间和冷却速率应与所加工钢材的性能

相适应；零件热煨温度应控制在 900℃～1000℃；弯曲成形后的零件边缘不得有裂纹。

8.2.7 零件的机加工应符合下列规定：

a) 加工面的表面粗糙度应不大于 Ra25 µm，零件边缘的加工深度应不小于 3 mm，但零件边缘硬

度不超过 350 HV10时，加工深度可不受此限；

b) 顶紧传力面的表面粗糙度应不大于 Ra12.5 µm；顶紧加工面与板面垂直度的偏差应小于 0.01 t
（t为板厚），且不得大于 0.3 mm。

8.2.8 钢板梁零件尺寸的允许偏差应符合表 3 的规定。

表 3 钢板梁零件尺寸允许偏差(mm)

序号 名称 允许偏差 简图

1 钢板梁

顶底板及腹板长度 L ±2①

翼缘板宽度 B ±2

腹板宽度 B 根据翼缘板厚度及焊接收缩

量确定

2
连接板及其余

零件
长度 L、宽度 B ±2

3
楔形板（支座

垫板等）
厚度 t1、t2 ±2
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表 3（续）

序号 名称 允许偏差 简图

斜角α ≤0.2°

注：留二次配切量时正差可适当放宽。

8.2.9 制孔应符合 JTG/T 3651的规定。

8.2.10 摩擦面加工应符合下列要求：

c) 高强度螺栓连接处的钢板表面处理方法及除锈等级应符合设计要求；

d) 摩擦型高强度螺栓连接的摩擦面抗滑移系数应符合设计要求；设计未规定时，抗滑移系数出厂

时应不小于 0.55，工地安装前的复验值应不小于 0.45；
e) 高强度螺栓连接处摩擦面应采取保护措施防止被污染。

8.3 组装

8.3.1 组装前应熟悉施工图和工艺文件，并应按图纸核对零件编号、外形尺寸、坡口方向及尺寸。

8.3.2 钢板接料应在构件组装前完成，并应符合下列规定：

a) 钢板梁翼缘板、腹板的接料长度宜不小于 1000 mm，宽度均不得小于 200 mm，横向焊缝轴线

距孔中心线宜不小于 100 mm；

b) 组装时应将相邻焊缝错开，错开的最小距离应符合图 2的规定。

图 2 焊缝错开的最小距离（尺寸单位：mm）

8.3.3 组装和焊接应在设置预拱度的胎架平台上进行，用于组装的胎架或平台应具有足够的刚度，首

次使用的胎架应进行预压试验，每次组装前应对胎架平台进行检查。

8.3.4 钢板梁节段加工、组装时，应按设计或施工监控的要求设置预拱度。

8.3.5 板单元组装及制造节段组装尺寸的允许偏差应符合 JTG/T 3651的规定。

8.4 焊接及矫正

8.4.1 焊接前，应进行焊接工艺评定试验，焊接工艺评定应符合 JTG/T 3651的规定。

8.4.2 焊接宜采用自动焊或半自动焊，焊接时应控制焊接变形。

8.4.3 耐候钢焊接采用气体保护焊时，宜采用药芯焊丝 CO2保护焊。

8.4.4 对焊缝的检验应包括外观检查、无损检测和产品试板检验；无损检测宜采用超声波、射线、磁

粉及渗透等方法进行；焊接具体要求及检验应符合 JTG/T 3651的规定。
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8.4.5 产品试板应符合 JTG/T 3651的规定。

8.4.6 冷矫的环境温度应不低于 5℃，矫正时应缓慢加力，总变形不应大于 2％；当设计文件对矫正有

特殊要求时，矫正的方法和温度应符合其规定；热矫工艺应符合本规范第 8.2.6条的规定。

8.4.7 板单元及钢板梁矫正允许偏差应符合 JTG/T 3651的规定。

8.5 试拼装

8.5.1 应进行试拼装，并检验合格方可批量生产。

8.5.2 应按试装图的要求在制造厂内进行，钢板梁应整孔试拼装，成批连续生产的杆件，每生产 15
孔梁应试拼装一次。

8.5.3 试拼装的具体要求及主要尺寸允许偏差应符合 JTG/T 3651的规定。

8.6 连接件施工

8.6.1 圆柱头焊钉、开孔板以及型钢连接件的工艺应满足 JTG/T 3651的规定。

8.6.2 圆柱头焊钉的焊接应按 JTG/T 3651附录 D 的规定进行焊接工艺评定，其焊接工艺参数应根据

焊接工艺评定结果确定。

8.6.3 混凝土浇筑前，应检查连接型钢和焊钉安装质量；连接件周边的普通钢筋安装过程中，不应损

伤型钢和焊钉；宜通过试验验证混凝土性能及浇筑振捣工艺，连接件与混凝土的结合质量应满足设计要

求。

8.6.4 开孔板连接件施工应满足以下规定：

a) 开孔板连接件孔径允许偏差为±0.7 mm，孔位允许偏差为±0.5 mm；

b) 贯通钢筋加工尺寸应严格控制，其允许偏差为±0.5 mm，并应顺直；

c) 贯通钢筋安装及定位宜居中布置，并不应与开孔板焊接。

8.6.5 缺焊焊缝长度超过周长的 1/4或因其他指标不合格的圆柱头焊钉，应予以更换。

8.7 涂装

8.7.1 钢板梁的涂装应符合设计文件和 JT/T 722的规定。

8.7.2 涂装宜在专用涂装房内完成全部施工，现场施工只进行补涂。

8.7.3 表面处理、工厂或专用涂装房涂装、工地现场涂装及摩擦面处理应符合 JTG/T 3651和 JT/T 722
的规定。

8.8 存储与运输

8.8.1 运输过程中，应采用辅助撑架加强支撑，防止变形或倾覆；同时做好防护，防止构件损伤。

8.8.2 包装与标识、存放、厂内转运、装卸及运输应符合 JTG/T 3651的规定。

9 桥面板预制与运输

9.1 桥面板预制工艺流程

桥面板预制建议工艺流程见附录A。

9.2 胎架与模板制作

9.2.1 桥面板预制胎架基础宜选择坚实地基，对软质地基应进行加固；且台座应具有足够的刚度。

9.2.2 模板强度、刚度及稳定性应满足要求，宜采用智能化设备系统，同时满足以下要求：
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