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前　 　 言

本文件按照 GB / T 1. 1—2020《标准化工作导则　 第 1 部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是 JT / T 728《装配式公路钢桥》的第 2 部分。 JT / T 728 已经发布了以下部分:
———第 1 部分:制造

———第 2 部分:构件管理养护报废技术要求

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。 本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国交通工程设施(公路)标准化技术委员会(SAC / TC 223)提出并归口。
本文件起草单位:中交公路规划设计院有限公司、中交公路长大桥建设国家工程研究中心有限公

司、中山市公路钢结构制造有限公司、江苏百崮钢结构工程有限公司、西安贝雷钢桥制造有限公司、中国

船舶重工集团应急预警与救援装备股份有限公司。
本文件主要起草人:郝海龙、谭昌富、翟慧娜、冯苠、喻忠权、孙宏伟、张建飞、卢纪岗、胡大虎、

段孟霞、汪立之。
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引　 　 言

装配式公路钢桥因其结构简单、组合灵活、架设快速、拆装方便、构件可重复利用等特点,在我国的

交通应急抢通及工程建设中得到广泛应用。 JT / T 728《装配式公路钢桥》系列标准分为两个部分:
———第 1 部分:制造。 目的在于统一装配式公路钢桥的产品型号、结构组合形式、材料及制造要求

等,提高产品的通用性和生产质量。
———第 2 部分:构件管理养护报废技术要求。 目的在于规范装配式公路钢桥构件的入库管理、养护

和报废,提高储备物资的管养水平。
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装配式公路钢桥

第 2 部分:构件管理养护报废技术要求

1　 范围

本文件规定了装配式公路钢桥构件的分类、管理、养护和报废技术要求。
本文件适用于“321”型和 ZB-200(HD200)型装配式公路钢桥构件的入库管理、养护和报废。

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 / T 1591　 低合金高强度结构钢

GB / T 1766　 色漆和清漆　 涂层老化的评级方法

GB / T 3077　 合金结构钢

GB / T 5210　 色漆和清漆　 拉开法附着力试验

GB 6514　 涂装作业安全规程　 涂漆工艺安全及其通风净化

GB 7691　 涂装作业安全规程　 安全管理通则

GB 7692　 涂装作业安全规程　 涂漆前处理工艺安全及其通风净化

GB / T 8923. 1　 涂覆涂料前钢材表面处理　 表面清洁度的目视评定　 第 1 部分:未涂覆过的钢材

表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

GB / T 9286　 色漆和清漆　 划格试验

JT / T 722　 公路桥梁钢结构防腐涂装技术条件

JT / T 728—2008　 装配式公路钢桥　 制造

3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3. 1

装配式公路钢桥　 assembled steel bridge of highway
在工厂加工制造成单元构件,在施工或使用现场用销子或螺栓快速连接的桥梁。

3. 2
钢桥构件　 element of steel bridge
由零件或由零件和部件组成的装配式公路钢桥基本单元。
注:如桁架片、加强弦杆、横梁、钢桥面板、支撑架、支座、端柱等。

3. 3
合格品　 conformity product
各项技术指标、性能满足设计要求并通过验收的构件。

1
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3. 4
新品　 new product
新生产的、未经使用的、各项技术指标、性能满足设计要求并通过验收的构件。

3. 5
待修品　 product awaiting repair
承载能力未受影响,能保证安全使用,经检查后待维修的构件。

3. 6
报废品　 product awaiting scrappage
丧失承载能力和互换性能,不能保证安全使用,经检查后待报废的构件。

4　 分类

4. 1　 装配式公路钢桥(以下简称钢桥)构件分为主体结构、桥面系结构、支撑连接结构和桥端结构

四类。
4. 2　 储备的钢桥构件应根据其质量状况分为合格品、待修品和报废品三类。

5　 钢桥构件管理

5. 1　 基本要求

钢桥构件管理的基本要求如下:
a)　 交通应急物资储备仓库储备的钢桥构件,应是经过检查、验收质量合格并具有合格证书的钢

桥构件;
b)　 钢桥构件的储备管理应满足交通应急物资储备管理的相关规定;
c)　 钢桥构件储备管理单位应建立健全管理制度,配备相应的检验设备,完善和优化储备条件,定

期对钢桥构件进行养护,使钢桥构件的储备质量始终保持合格的、良好的技术状态,并保持

100%的合格率。

5. 2　 合格品的评定

钢桥构件合格品的评定标准如下:
a)　 满足设计图纸要求和 JT / T 728 的规定。 钢桥构件的技术状况应符合外观良好、功能完好的

要求。
b)　 钢桥构件所用钢材的品种、规格、性能和焊接材料应符合 JT / T 728 的规定,并满足以下

要求:
1)　 检查数量:全数检查。
2)　 检验方法:检查制造厂提供的钢材和焊接材料证明文件及复验报告。

c)　 钢桥构件基本尺寸偏差应符合 JT / T 728 的规定,并满足以下要求:
1)　 检查数量:全数检查。
2)　 检验方法:用钢尺、游标卡尺、量棒、检验平台等检查。

d)　 钢桥构件焊缝外观质量应符合 JT / T 728 的规定,各焊缝不应有漏焊、偏焊和 T 形焊缝的不对

称焊,并满足以下要求:
1)　 检查数量:各类构件焊缝外观,每座桥同类构件抽查 20% ,且不少于五件。 在抽查的构件

中,每一类型的焊缝按条数抽查 10% ,且不少于三条。 漏焊、偏焊和不对称焊应全数

检查。
2
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2)　 检验方法:观察检查或用放大镜、直角尺、焊缝量规或磁粉探伤检查。
e)　 钢桥构件的技术要求、检查数量和检验方法应符合表 1 的规定。

表 1　 钢桥构件的技术要求、检查数量和检验方法

构件类别及名称 技术要求 检查数量 检验方法

主体结构
桁架片

加强弦杆

　 侧弯或局部弯曲不应超出杆件长度的千分

之一,竖向弯曲不应超过 1 mm,桁架片不平整

度不应超过 2 mm。 销孔孔壁光滑整齐,光洁

度不应小于 ,销孔呈正圆柱形,孔壁与杆

件表面垂直,孔缘无损伤不平,孔边无毛刺、飞
边、铁屑,孔的圆度偏差不应大于 0. 5 mm

　 按储备钢桥数,全
数检查

　 用检验平台、塞尺、
游标卡尺、孔径量规

检查

桥面系

结构

横梁
　 侧向弯曲不应超过 3 mm,竖向弯曲不应超

过 2 mm
　 每座桥全数检查

　 横梁平放、直立、两
端支撑后用水平仪和

直尺、塞规检查

钢桥面板
　 四角不平整度不应超过 3 mm,竖向挠曲不

应超过板长的千分之一

　 每座桥抽查 15% ,
且不少于 6 块钢桥

面板

　 用检验平台、塞规

检查

支撑连接

结构

桁架销子

　 销 子 与 销 孔 的 接 触 面 长 度 不 应 小 于

155 mm,硬度不应低于 35HRC ~ 45HRC,尺寸

允许偏差应符合 JT / T 728 的规定,材料应符

合设计图纸要求

　 每座桥抽查 20%
　 用游标卡尺、洛氏

硬度计检查

支座
　 支 承 圆 钢 上 表 面 与 底 板 平 行 度 不 大

于0. 5 mm
　 每座桥全数检查

　 用检验平台、游标

卡尺检查

桥端结构 端柱 　 不应有侧向弯曲 　 每座桥全数检查
　 用检验平台、塞尺

检查

5. 3　 新品钢桥构件入库管理

5. 3. 1　 新品钢桥构件入库时,库管人员应对照供应方提供的构件清单,以整座桥所需的构件数量为基

准,进行清点,若构件不能完整架设整座桥梁,应及时通知供应方补齐。
5. 3. 2　 新品钢桥构件入库时,库管人员应检查钢桥构件质量是否合格。 检查项目宜包括:

a)　 钢桥构件出厂合格证书;
b)　 钢桥制造厂提供的钢桥构件使用材料合格证书复印件;
c)　 钢桥验收相关文件;
d)　 钢桥制造厂自检记录、自检质量评估报告;
e)　 主要受力构件焊接工艺评定试验报告;
f)　 各类构件焊接工人有效资格证书;
g)　 主要构件基本尺寸公差检查记录和焊缝质量检查记录;
h)　 试拼装记录和互换性能情况。

5. 3. 3　 新品钢桥构件入库时,库管人员应检查钢桥构件标记、标志是否清晰完整,钢桥构件是否完整、
齐全,涂装是否碰损,漆膜是否光亮。
5. 3. 4　 检查钢桥构件在装车、运输等过程中有无变形、损伤,构件表面有无凹坑。
5. 3. 5　 对钢桥构件按 A. 1、A. 2 进行称重,重量不满足 A. 1、A. 2 规定的重量标准时,应要求供应厂家
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更换。
5. 3. 6　 检查后确认钢桥构件良好、达到 5. 2 规定的合格标准后,应建立新品钢桥构件的台账和档案,
并按交通应急物资储备仓库管理的相关规定进行管理。

5. 4　 钢桥构件使用后的入库管理

5. 4. 1　 钢桥构件使用后回库,应组织相关技术人员进行验收。 验收时应根据使用对象和时间长短采

用不同的验收方式:
a)　 用于应急的保障性用桥、工程抢险用桥、地震及水毁等自然灾害抢险救灾用桥、危桥改造临时

桥、便桥、栈桥、工程建筑用桥以及架桥设备等使用时间较长,通载较大,养护不及时的桥梁构

件,应按照 5. 4. 2 的规定进行验收;
b)　 用于教学、培训、演练等使用时间较短,基本无通载情况的桥梁构件,可按照 5. 4. 2 中构件数

量、外观质量等要求进行验收。
5. 4. 2　 验收工作应遵守下列规定:

a)　 清点钢桥构件数量与出库时构件数量是否相符,检查钢桥构件的形状、尺寸、零部件规格、标
识、涂装颜色等与出库时是否相符。

b)　 检查钢桥构件上有无混凝土、泥浆、油污等污物,如有,应清理干净后入库储备。
c)　 检查钢桥构件上有无打火、点焊或焊接过的痕迹,有无电弧擦伤,钢桥构件表面有无锤击和凹

坑,如有,不应重新入库储备,应由使用单位在同一构件生产厂家购置新的同类构件更换。
d)　 检查钢桥构件是否有整体变形和局部变形,如有,应按附录 B 对钢桥构件进行变形等级评定。

对于变形等级为 D1 的钢桥构件,经调直修整后,满足钢桥合格标准的,允许重新入库储备;对
于变形等级为 D2 的钢桥构件,经修整能恢复原状,用超声波或磁粉对其变形部位探伤,未发

现表面裂纹的,可允许重新入库储备;对于变形等级为 D3 及以上,或出现扭曲、折弯的钢桥构

件,不能恢复原状和不满足合格标准的,不应重新入库储备,应由使用单位在同一构件生产厂

家购置新的同类构件更换。
e)　 检查钢桥主要受力构件焊缝表面有无裂纹,如有,不应重新入库储备,应由使用单位在同一

构件生产厂家购置新的同类构件更换:
1)　 检查数量:主要受力构件全数检查。
2)　 检验方法:用观察检查或用五倍放大镜在合适的光照条件下进行检查。 如有疑义时,应

采用磁粉探伤或渗透探伤检查。
f)　 用游标卡尺或孔径量规检查销孔孔径尺寸、销孔圆度和垂直度,不满足合格标准的,不应重新

入库储备,应由使用单位在同一构件生产厂家购置新的同类构件更换。
g)　 检查桁架销子的尺寸、硬度,不符合 JT / T 728—2008 尺寸允许偏差和表 1 硬度规定的,不应重

新入库储备,应由使用单位在同一构件生产厂家购置新的同类构件更换。
h)　 检查钢桥构件涂层漆膜是否有灰暗、失光、褪色、粉化、吐锈、剥落、起泡、龟裂等病害,如有,应

进行重新涂装后入库储备。
5. 4. 3　 使用后回库的钢桥构件,经验收达到 5. 2 规定的合格标准后,应按交通应急物资储备仓库管理

的相关规定进行管理。

5. 5　 钢桥构件运输、储存和堆放

5. 5. 1　 钢桥构件在装运、储存、堆放过程中,应防止钢桥构件整体变形或局部变形,防止钢桥构件相互

碰撞、摩擦受损。
5. 5. 2　 储备钢桥构件的仓库应地面平整、通风良好,库内清洁、干燥,相对湿度不应超过 85% 。
5. 5. 3　 钢桥构件的堆放应满足下列要求:

4
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a)　 钢桥构件应按桥梁的先后安装顺序依次堆放,不应将各种构件混杂堆放或乱堆乱放,不应将

与钢桥构件无关的物品存放在钢桥构件储备仓库。
b)　 宜根据钢桥构件的受力方向堆放,并遵循方便管理、利于搬运、装载运输和确保应急的原则,

如桁架片宜采用立式堆放,层数应不超过两层;钢桥面板宜采用平放,层数不宜超过 15 层;销
子、保险插销、横梁夹具、联板、各种螺栓和扳手等小型易丢失构件,宜装箱堆放。

c)　 堆放钢桥构件离地面的高度不应低于 30 cm,构件与构件之间用木条隔开,保持一定距离以利

于通风。
d)　 构件表面不应有灰尘、油污、露珠、泥土等污物。

5. 5. 4　 钢桥构件入库堆放后,应清晰地注明钢桥型号类型、各类构件名称以及新品、旧品、待修品和报

废品等构件标识。

6　 钢桥构件养护

6. 1　 基本要求

钢桥构件养护的基本要求如下:
a)　 应对钢桥构件的锈蚀情况进行经常性检查(每月一次)和定期检查(每年一次),及时对钢桥构

件进行除锈涂装养护。
b)　 钢桥构件漆膜表面出现色泽灰暗、失光、褪色,则判定为涂膜失效的前兆,库管人员应经常检

查涂膜的变化情况,及时提出解决方案,防止漆膜表面出现粉化、吐锈、剥落、起泡、龟裂等

病害。
c)　 钢桥构件涂装材料的品种、规格、性能等应符合 JT / T 722 和 JT / T 728 的规定。 使用的涂装材

料应有涂料质量证明文件,涂料的型号、名称、颜色及有效期应与质量证明文件相符。
d)　 不应使用过期、不合格的涂料。 涂料开启后,不应有结皮、结块、凝胶等现象。
e)　 宜选用优质、长效的涂装材料。

6. 2　 维修涂装和重新涂装

6. 2. 1　 涂膜劣化评定

钢桥构件在涂装养护之前,应对涂膜进行涂层劣化评定,评定方法依据 GB / T 1766 和附录 C 进行。
根据漆膜劣化情况,选择合适的维修涂装或重新涂装方式。
6. 2. 2　 维修涂装

维修涂装要求如下:
a)　 库存钢桥构件表面漆膜局部出现粉化、吐锈、剥落、起泡、龟裂等病害时,应及时消除病害,进

行维修涂装;
b)　 当面漆出现 3 级以上粉化、大面积粉化强烈,用手指摩擦即露出底漆,且粉化减薄的厚度大于

初始厚度的 50%时,应彻底清洁面涂层后,涂装与原涂层相容的配套面漆 2 道;
c)　 当漆膜大面积龟裂或剥落起皮,涂膜处于 2(S2) ~ 3(S3)b 级开裂,或处于 2(S3) a ~ 3(S3) a

级剥落,或处于 2(S3) ~ 3(S3)级起泡,但底漆完好时,应选择相应的中间漆、面漆,进行维修

涂装;
d)　 当涂膜表面有大面积吐锈,且涂膜发生 2(S3) ~ 3(S4)级锈蚀时,应彻底清洁中间涂层与面涂

层后,涂装相应的中间漆、面漆。
6. 2. 3　 重新涂装

重新涂装要求如下:
a)　 当油漆表面有大面积吐锈、漆面已完全失效,底漆粉化强烈,用手指摩擦能露出钢材表面,且
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涂膜发生 3(S4)级以上锈蚀时,应进行彻底的表面处理后,涂装相应配套涂层;
b)　 当底漆龟裂已露出钢材,底漆已经失效,且漆膜处在 3(S3)b 级以上开裂,或 3(S3)a 级以上剥

落,或 3(S3)级以上起泡时,应进行彻底的表面处理后,涂装相应配套涂层;
c)　 使用时间超过一年者,回库时应进行重新涂装。

6. 3　 涂装要求

钢桥构件的涂装应满足附录 D 的规定。

6. 4　 储存、运输时的保养

钢桥构件在储存、运输时,桁架片和加强弦杆的阴阳头接触面,销孔和各螺栓孔、支撑架、斜撑、联板

上的圆锥形套筒,端柱上的销孔和螺栓孔,横梁上的钉孔、栓孔和斜撑孔,所有螺栓的丝扣和构件上的丝

扣,摇平滚滚轴,斜面弦杆和下弦接头的销孔等,均应保持清洁或涂黄油或油脂保护。

7　 钢桥构件报废

有下列条件之一的钢桥或钢桥构件应予以报废:
a)　 钢桥构件材料、材质、品种、规格、尺寸、性能和结构不符合设计图纸和 JT / T 728 的规定,代用

材料材质不符合 GB / T 1591 规定或未经原设计单位审核批准的;
b)　 钢桥构件变形等级为 D3 及以上,或出现扭曲、折弯,无法矫正恢复原状,或能矫正复原,但变

形部位经无损检查出现表面裂纹的;
c)　 轻微变形或局部变形,经矫正后检查变形部位出现表面裂纹的;
d)　 钢桥构件钢料和焊缝出现裂纹的;
e)　 销孔磨损严重,销子与销孔间隙增大,不能满足合格标准且销孔呈椭圆形的;
f)　 桁架销子长度不足,且未作热处理,或热处理后硬度达不到 35HRC ~ 45HRC,材质不符合 GB / T

3077 要求的;
g)　 锈蚀严重,用手触摸有大块铁锈脱落而露出钢材表面,或锈蚀达到 5(S5)级及以上的;
h)　 主要受力构件质量等于或低于附录 E 中重量要求的;
i)　 构件不能互换或互换达不到设计要求的;
j)　 在构件上进行过焊接,有电弧擦伤、咬边、焊瘤、烧穿的;
k)　 挠度过大,其静荷载挠度大于 JT / T 728 规定的;
l)　 配件无供应来源的;
m)　 需更新换代而淘汰的。
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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/63804600111

2006070

https://d.book118.com/638046001112006070
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