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1、工程概况

工程名称：悦天地 C2栋、F栋钢结构工程

建设地点：昆明书林街原橡胶厂

方案工期为：105 个日历天。

质量要求为：一次性验收合格。

本工程结构型式为焊接箱型柱和H型钢梁，采用高强螺栓连接。

钢结构主要构件材料：钢柱和钢梁、；高强螺栓采用10.9级摩擦型。

2、编制依据

2.1  施工组织设计编制依据：

〔1〕甲方提供的施工图

〔2〕工程现场实地勘察

〔3〕建筑施工平安检查标准JGJ59-99

〔4〕国家有关建筑工程法规、标准及文件

〔5〕本公司质量管理体系、平安生产体系、技术标准

2.2  遵循的有关标准和标准

〔1〕《钢结构设计标准》GBJ50017-2002

〔2〕《钢结构工程施工质量验收标准》〔 GB50205-2001 〕

〔3〕《建筑钢结构焊接技术规程》〔 JGJ81-2002 〕

〔4〕《钢结构制作工艺规程》〔 DBJ08-16-95 〕

〔5〕《结构工程质量检测评定标准》〔 GB50221-95 〕

〔6〕《钢结构高强度螺栓连接的设计、施工及验收规程》



 〔 JGJ82-91〕

〔7〕《建筑工程施工质量验收统一标准》 〔GB50300-2001〕 

〔8〕《压型金属板设计施工规程》〔YBJ216-88〕

    〔10〕《工程测量标准》GB50026-2001

3、施工技术方案

3.1  施工现场总体平面布置

3.2  施工总体部署

   根据本工程现场实际情况和工程自身特点，本工程总体实行同步

施工〔即钢柱、钢梁同时进行制作安装〕，钢材采用分批分段，按需

采购。

3.3  任务安排

   组织我公司钢结构工厂加工和专业钢结构专业安装队伍施工。

3.4  施工部署

   施工准备阶段〔包括现场准备、技术准备、材料准备、人员和设

备准备，均在工程开工前完成〕和钢结构施工阶段〔包括钢结构构件

加工制作、运输、吊装、安装、校正及构件涂料喷刷等〕

3.5  施工原那么

   遵循“先主体，后连接件”的施工原那么。

3.6  主体结构工艺流程

钢结构构件厂内制作一检测、验收一钢柱安装、校正一钢梁安装

一连接件安装一检查验收

3.6.1钢结构构件制作工艺流程图



                                        不合格

                                         合格

                                        不合格

                                   合格

、

施工详图 材料检验 制作工艺

放样、切割

主构件校正

零件组装校正

主构件组装

检查

焊接

无损检验

外形尺寸检验

验收

报告

报告

出厂

制孔

打磨抛光



焊接H型钢梁加工工艺流程

箱型柱加工工艺流程

放样、下料 矫正 开坡口 铣端面 组装槽形

焊接工艺隔板和加劲板

加劲板无损检验

组装盖板箱体焊接钻孔

箱体梁电渣焊 矫正 装焊零件板 清理挂牌

无损检验 箱体检查

构件的最终尺寸验收、出车间

下料 拼装 焊接 矫正 二次下料 制孔

装焊其他零件校正打磨油漆搬运储存运输



3.6.2 钢结构安装工艺流程图

1〕主体安装工艺流程图

构件运至中转库

构件分类检查配套 准备工作

检查设备、工具数量及完好情况

高强度螺栓及摩擦面检查

构件检查 放线及验线〔轴线、标高复核〕

按吊装顺序运至现

场分类堆放

钢柱标高处理及分中检查

构件中心及标高检查

安装钢柱、校正

柱脚按设计要求焊接固定

钢梁梁安装、校正

高强度螺栓初拧、终拧〔或按设计要求进行焊接〕

焊接固定或高强度螺栓初拧、终拧固定

验收



3〕电焊工艺流程图

   不合格

3.7  安装准备

1、复验安装定位所用的根底中心轴线、根底支承面标高或地脚

螺栓的标高，并量出螺栓的具体位置，做好检测记录，超出允许偏差

时，应做好技术处理。

2、钢柱根底混凝土强度必须到达设计强度，根底回填土已进行

完毕。

3、地脚螺栓(锚栓)应垂直，露出长度和丝牙长度应满足设计要

求。丝牙无损伤，螺帽能紧到位。

清理焊接部位

检查构件组装、加工及定位焊

按工艺文件要求调整焊接工艺参数

按合理焊接顺序进行焊接

按工艺文件要求进行

焊前预热、焊后保温及

消除应力处理

焊毕自检、交检

交专职检查员检查

工作结束，关闭电源，清理现场

焊缝返修

焊缝修磨



4、检查吊装机械及吊装机具。检查钢丝绳、滑轮、卡扣等能否

满足使用要求，按施工组织设计要求搭设必要的脚手架或平台。

5、钢柱、钢梁制作，进场时间、堆放地点、安装顺序要根据实

际和工程特点合理的安排。

6、钢柱、钢梁成品、半成品的吊装，应编制吊装方案。对设计

的拉杆在吊点位置，使受力改变为压杆时，为防止杆件失稳变形，必

要时应加固和验算。

7、钢构件吊装前应去除其外表上的油污、泥沙和灰尘等杂物。

3.8  钢柱安装

1、现场柱基检查

〔1〕定位轴线的检查

定位轴线检查首先要从打桩阶段就控制好桩位，待根底浇注混凝

土后再根据控制桩将定位轴线引至柱基的钢筋混凝土底板面上，然后

预检定位线是否同原定位线重合、封闭，每根定位线总尺寸误差值是

否超过控制数，纵横定位轴线是否垂直、平行。定位轴线检查在弹过

线的根底上进行。

〔2〕间距检查

柱间距检查是在定位轴线认可的前提下进行，采用标准尺实测柱

距〔应是通过计算调整过的标准尺〕。柱距偏差值控制在±3mm 范围

内，不可超出±5mm。如柱距偏差超过±5mm，那么需调整定位轴线。

〔3〕单独柱基中心线检查



检查单独柱基的中心线与定位轴线之间的误差，调整柱基中心线

使其同定位轴线重合，然后以柱基中心线位依据，检查地脚螺栓的预

埋位置。

〔4〕柱基地脚螺栓检查

查螺栓长度。螺栓的螺纹长度应保证钢柱安装后螺母拧紧的需要。

检查螺栓的垂直度。如误差超过规定必须矫直。检查螺纹是否有

损坏，检查合格后的螺纹局部涂上油、盖好帽套加以保护。

检查螺栓间距。实测独立柱地脚螺栓组间距的偏差值，绘制平面

图说明偏差数值和偏差方向。再检查地脚螺栓相对应的钢柱的安装孔，

根据螺栓的结构进行调查，如有问题，应事先处理，以保证钢柱的顺

利安装。

〔5〕基准标高实测

在柱基中心外表和钢柱底面之间，考虑到施工因素，设计时都考

虑有一定的间隙作为钢柱安装时的标高调整，该间隙按国家规定为

50mm。基准标高一般设置在柱基底板的适当位置，四周加以保护，作

为整个高层钢结构工程施工阶段标高的依据。以基准标高点为依据，

对钢柱柱基外表进行标高实测，将测得的标高偏差用平面图表示之，

作为临时支撑标高块调整的依据。

2、钢柱柱脚标高调整

第一节柱安装于混凝土根底上，钢柱安装前先在每根地脚螺栓上

拧上螺母，螺母面的标高应在钢柱底板的底面标高，将柱及柱底板吊

装就位后，在复测底板水平度和柱子垂直度时，通过微调螺母的方式



调整标高，直至符合要求为止。

如下列图所示：



3、钢柱分段及节点形式

根据吊车起重量及分布位置，C2 栋钢柱第一层至第三层为第一

节柱，第四至第五层为第二节柱，F栋钢柱第一层至第四层为第一节

柱，第五至第八层为第二节柱。钢柱对接采取设置临时连接耳板节点

形式，外外表加衬垫焊接，焊缝等级为全溶透，对接接头焊接完成后

将连接耳板割除。

4、平安爬梯

吊装前钢柱用道木斜垫于地面上，将柱子直爬梯、柱顶平台、专

用对接卡具。落位卡板及吊耳安装于柱上，将柱底部垫实，采用单机

回转扶直起吊。钢柱安装到位后，对准轴线，待柱脚固定好前方可松

开吊钩，起吊时柱子必须垂直，吊点设于柱顶，注意在钢柱在起吊回

转过程中防止其与已安装好的构件碰撞。

钢筋混凝土基础

调整螺栓

柱脚底板

螺母垫片

紧固螺母

止退螺母

地脚螺栓

柱脚标高调整示意图



5、钢柱调整

钢柱安装过程中在如下几种情况的影响下容易产生偏差：

钢柱的制作误差；

吊装后垂直度偏差；

钢柱之间对接焊造成的焊缝收缩；

钢柱与混凝土结构的压缩变形；

根底的沉降。

故在吊装钢柱时应分别针对以上情况，制定相应的应对措施进行

控制。钢柱标高控制，可在安装每节柱后，对柱顶进行一次标高实测，

根据实测的偏差值来确定调整。标高偏差值≤5mm，无需调整，超出 5mm

时需进行调整。调整方法时：如果标高高了，必须在后节柱上截去相

应的误差长度，如低了可在柱之间对接间隙内垫相应厚度的垫板，另

外需注意以下两点：a.一次调整不宜过大，一般以 5mm为限，过大的

调整量会导致柱子安装困难；b.无论是钢柱的截短还是垫板的制作，

都应在制作厂进行，由于钢柱的截短相比照拟麻烦，因此施工时柱顶

标高可尽量将其控制在负公差内。



钢柱其它的调整可在吊装的同时进行，当上节柱与吊装至下节柱

上对接时，上节柱应缓缓放下，顺着落位卡板对接上后，检查各差位

线是否在同一直线上，如出现偏差可在距落位卡板一定距离处的上节

柱上焊接钢板，在钢板与落位卡板之间打入冲子调整两根柱之间的落

位差，直至上下各差位线重合。同时，在距离柱适当的位置架设高精

度的经纬仪对柱子的垂直度进行观测。当柱子调整完毕前方可连接对

接卡具的螺栓。紧固连接螺栓前方可松开吊钩。

3.9 钢梁安装

1、钢梁安装顺序宜先从安装好钢柱的轴线顺序安装，逐层安装。

2、钢架起吊应严格按“施工组织设计”要求的吊点进行绑扎，

一般采用三点法进行吊装。吊装时应保证不使钢梁产生变形，并使钢

梁在起升过程中保持水平，以便高空定位安装。 

3、吊装时应注意使各绳受力均匀，对三点吊装法中间吊点可采

用倒链连接，以便调节绳长，两边绳之间夹角宜小于 90。

4、钢架起吊离地后，检查吊点情况检查无误后，两边各系一根

棕绳，继续起吊。

5、钢梁吊至设计位置上，经初步校正并固定后才能松开吊钩。

对跨度较大的钢梁，还应装上梁间支承前方可松钩。

6、 每一独立单元构件安装完之后，应具有空间刚度和可靠的稳

定性。

7、需要利用已安装好的结构吊装其它构件和设备时，应征得设

计单位的同意，并采取措施，防止结构损坏。



3.10  钢联系紧固件的安装

1、 联系紧固件必须在主要构件安装后才能安装固定，在联系构

件安装之前，主要构件不得承受设计荷载。

2、 联系紧固件最后固定前，须对已变形或连接困难的构件进行

检查并纠正。    

3.11 主体结构检查验收



1、钢柱钢梁安装后应先检查现场连接部位的质量。

2、钢柱钢梁安装质量主要检查钢柱基准点标高，柱脚底座中心

线对定位轴线偏移，柱垂直度；

3、主体安装的允许偏差必须保证在规定范围内以保证符合设计

受力状态及整体稳定性要求。

4、钢结构专项吊装方案

4.1 吊装前准备工作

1、钢构件配套供给

现场钢结构吊装是根据规定的安装流水顺序进行的，钢构件必须

按照安装流水顺序的需要供给。为此，应严密制定出构件进场及吊装

周、日方案，构件进场按日方案，精确到每件的编号及吊装区域。

根据现场吊装进度方案，提前一周通知制作厂，使制作厂随时掌

握现场安装届时所需构件的进场时间。方案变更时提前两天通知制作

厂，制作厂应严格以现场吊装进度所需的构件进场方案，按时将构件

运至现场指定地点。

2、构件进场验收检查

钢构件进场后，按货运单检查所到构件的数量及编号是否相符，

发现问题及时在回单上说明，反应制作厂，以便更换补齐构件。

按设计图纸、标准及制作厂质检报告单，对构件的质量进行验收检查，

做好检查记录。为使不合格构件能在厂内及时修改，确保施工进度，

也可直接进厂检查。主要检查构件外形尺寸，螺孔大小和间距、预埋

件位置等。检查用计量器具和标准应事先统一。
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