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舞台机械 安装施工规程 

1 范围 

本文件确立了舞台机械设备安装的程序，规定了舞台机械设备安装的操作指示和转换条件，描述了

相关的追溯与验证方法。 

本文件适用于常规舞台机械设备安装施工的通用部分，非常规舞台机械设备安装可参照使用。 

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 50171-2012 电气装置安装工程  盘、柜及二次回路接线施工及验收规范  

GB 50231-2009 机械设备安装工程施工及验收通用规范  

22D701-3 电缆桥架安装  

WH/T 35-2022 舞台机械  术语  

3 术语和定义 

WH/T 35-2022界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

规程标准 code of practice standard 

为活动的过程规定明确的程序以及判定该程序是否得到履行的追溯/证实方法的标准。 

注1：过程包括但不限于设计、制造、安装、维护或使用；评定或检验；接待、商洽、签约或交付等。 

注2：履行规程标准中由行为指示构成的程序不产生试验结果。 

[来源：GB/T 20001.6—2017,3.1] 

3.2  

指示型条款 instruction provision 

表达需要履行的行动的条款。 

注：指示型条款用祈使句表达。 

[来源：GB/T 20001.6—2017,3.2] 

4 舞台机械安装施工程序构成 

4.0 总体安装施工程序的构成 

 
注：通常先安装台下设备，再安装台上设备。特殊情况下可根据现场情况调整。 
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4.1 施工准备 

 

4.2 主舞台升降台（提升式）设备安装程序的构成 

 

4.3 乐池升降台、后补偿（辅助）升降台及同类设备安装程序的构成 

 
注：乐池升降台若为提升式结构，则参照4.2安装。设备有无编码器和防剪切根据设计需要，没有则无此工序。 

4.4 车载转台设备安装程序的构成 

 

4.5 侧补偿（辅助）升降台设备安装程序的构成 

 

4.6 侧车台设备安装程序的构成 

 

4.7 乐池升降栏杆设备安装程序的构成 

 

4.8 木地板铺装程序的构成 
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4.9 防火隔离幕设备安装程序的构成 

 

4.10 升降对开大幕机设备安装程序的构成 

 

4.11 单点吊机设备安装程序的构成 

 

4.12 吊杆（架）类设备安装程序的构成 

 

4.13 灯光吊笼设备安装程序的构成 

 

4.14 假台口设备安装程序的构成 
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4.15 运景吊机设备安装程序的构成 

 

4.16 电控系统设备安装程序的构成 

 

4.17 调试程序的构成 

 

4.18 补漆与挂牌程序的构成 

 

5 舞台机械设备安装 

5.1 施工准备 

5.1.1 安全警示 

安装施工操作中应特别注意人员活动场地的上空、脚下及周围的环境安全，防止绊倒、坠落、击打、

碰撞、挤压、剪切、缠绕等机械损伤，以及触电、烫伤、火灾等伤害。 

按照有关舞台机械安全标准或安全管理的相关规定采取相应的防护措施。 

按以下程序应对安全警示： 

a) 安全教育学习，增强安全意识，落实安全责任；  

b) 认知上述安全警示内容，观察现场环境，分析可能的危险； 

c) 依据有关舞台机械安全标准或安全管理规定，针对具体的安装活动采取必要的防护措施； 

d) 过程记录。 

5.1.2 复核预留预埋 

按以下程序复核预留预埋： 

a) 清理并识别预留预埋； 

b) 根据预埋预留配合设计图检查复核预留预埋及承载结构； 

c) 与土建确认结构承载符合要求，必要时，矫正或补充预留预埋； 

d) 复核过程记录。 

5.1.3 检查待安装设备 

按以下程序检查待安装设备： 

a) 开箱检查装箱单或开包检查货物清单； 

b) 核对货物型号、规格、数量、完好情况等； 

c) 必要时，处理短缺或损坏的货物； 

d) 转运货物至待安装位置； 

e) 记录检查过程。 



T/CETA XXXX—XXXX 

11 

5.1.4 准备工器具 

按以下程序准备工器具： 

a) 准备临时用电； 

b) 准备必要的吊机； 

c) 准备需要的其他工具； 

d) 记录准备过程。 

5.1.5 确认基准 

按以下程序确认基准： 

a) 与土建专业对接，识别建筑轴线与设计标高基准； 

b) 与土建专业对接确认台口线、舞台中轴线及舞台面设计标高，以此为统一基准，并做标记； 

c) 确认过程记录。 

5.2 主舞台升降台（提升式）设备安装 

5.2.1 测量放线 

5.2.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 根据 5.1.5 确认的统一基准，按照舞台机械设备安装图纸复核舞台中心线、台口线和标

高，用测量仪器定位主升降台的安装纵横中心线和安装标高，标记清晰可见；  

b) 将相互有连接、衔接或排列关系的舞台机械设备，划定共同的安装基准线，并按设备

的具体要求埋设中心标板或标记基准点；  

c) 当机坑的几何轴线和基准轴线不重合时，要结合台口的尺寸进行纠偏（并告知设计院）。

设备安装中心线无论怎么调整，原则是设备能在机坑内装下，部分机坑梁或柱因涨模，

需要协调土建剔凿混凝土（需设计院结构专业复核同意）。  

5.2.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.1.3 测量放线过程记录。  

5.2.2 导轨安装 

5.2.2.1 按以下程序安装台体导轨及配重导轨：  

a) 搭设脚手架，清理建筑柱面预埋件使其露出安装面，标出相应基准；  

b) 安装导轨底座；  

c) 安装导轨并调整 2 个方向（正立面、侧立面）的铅垂度。  

注：若导轨安装在钢结构上，则钢结构施工在 b)项之前。  

5.2.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.2.3 导轨安装过程记录。  

5.2.3 驱动系统安装 

5.2.3.1 按以下程序安装驱动系统：  

a) 核对零部件特别是外购件参数与图纸一致，确定减速器输入和输出轴的旋向；  

b) 根据机坑地面上位置线，找正调平减速电机、外置制动器（若有）、减速器、链轮或

卷筒等底座，点焊；  

c) 确认减速器输入和输出轴的旋向无误后，安装传动轴及其支承轴承座（点焊），使传

动轴灵活转动无卡阻。检查无误后可靠固定（焊接）减速电机、支承轴承座、外置制动

器（若有）、减速器、链轮或卷筒等底座；  
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d) 检查调整液压制动器（若有）的制动力矩，检查电磁制动器的制动间隙，均满足制动

要求；  

e) 安装滑轮（链轮）。吊装滑轮（链轮）到侧钢架上，根据图纸定位并复核其安装位置，

确认无误后，将其底座焊接牢固。  

注：注意校准卷筒（或底部链轮）轴与上部提升滑轮（或链轮）轴与舞台中轴线的平行度。  

5.2.3.2 按设计图和设计文件及 GB 50231-2009 中第 5 章的相关规定复查结果，应符合要求。  

5.2.3.3 驱动装置安装过程记录。  

5.2.4 台体安装 

5.2.4.1 按以下程序安装台体：  

a) 制做临时胎架，拼装 /吊装台体到临时胎架上；  

注：拼接台体钢架时，注意以台口平行线和舞台中轴线为拼装基准，以保证拼接后整个钢架的规整性。

若需焊接时，注意防止焊接变形，焊缝打磨平整，焊后及时涂防锈漆。 

b) 调整台体的位置，安装台体附件，（链条或钢丝绳）连接驱动装置与台体；  

注：特别注意保护钢丝绳，避免被尖锐物体或电焊损伤；  

c) 将升降台体降至最低位，若为链条升降台，则调整链条的松紧程度，使下部主动链轮

与链条正确啮合；若为钢丝绳升降台，则调整钢丝绳松紧程度，使台体平衡；  

d) 安装导靴，并调整使其运行灵活且不致台体晃动；  

e) 单机调试前拆除临时胎架。  

5.2.4.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.4.3 台体安装过程记录。  

5.2.5 配重系统安装 

5.2.5.1 按以下程序安装配重系统：  

a) 搬运及吊装配重箱，调正调平后安装导靴或导向轮，注意避免配重钢丝绳与其他构筑

物干涉；  

b) 搬运及安装配重块，不准许在楼层板上集中堆放配重块；  

c) 根据设计图纸及升降台台面负载状态预加相应配重，根据调试参数再进行配重块数量

的调整。  

5.2.5.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.5.3 配重系统安装过程记录。  

5.2.6 锁定装置安装 

5.2.6.1 按以下程序安装锁定装置：  

a) 安装锁定导向套；  

b) 安装锁舌座；  

c) 安装推杆电机；  

d) 安装锁舌；  

e) 安装后接电源试运行，确保推杆有合适的运行空间，然后使推杆处于收拢状态；  

f) 运行空载台面到预定位，在确认台面标高及其平面度符合要求的前提下伸出推杆，使

锁穴与锁舌匹配后固定锁定装置。  

5.2.6.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.6.3 锁定装置安装过程记录  

5.2.7 安全防护装置安装 
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5.2.7.1 按以下程序安装安全防护装置：  

a) 安装机坑负一层，负二层周边防护栏杆和防护网；  

  注：仅当此处防护装置属设备供方任务时由供方执行此项。注意演员上下场通道门均与升降台设置

有互锁。  

b) 安装机坑配重框运行区域的防护网；   

c) 安装升降台水平防护网。  

5.2.7.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.7.3 安全防护装置安装过程记录。  

5.2.8 限位装置安装 

5.2.8.1 按以下程序安装限位装置：  

a) 确定安装位置，固定限位支架和撞块，支架的位置宜便于限位开关的调整；  

b) 限位开关的位置调整完成后，将其固定在支架上。  

5.2.8.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.8.3 限位装置安装过程记录。  

5.2.9 编码器安装 

5.2.9.1 按以下程序安装编码器：  

a) 检查核对编码器型号，组装安装支架，清理安装轴；  

b) 松动调节螺栓，端正编码器，轻轻推进；  

c) 固定安装支架，紧固调节螺栓。  

5.2.9.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.9.3 编码器安装过程记录。  

5.2.10 防剪切装置安装 

5.2.10.1 按以下程序安装防剪切装置：  

a) 固定连接件在设计规定的安装位置，然后固定防剪切装置在连接件上；  

b) 防剪切装置接线，进行灵敏度测试。  

注：防剪切装置在木地板铺装及裙边挡板完成后安装，其灵敏度测试在升降台运行时模拟测试。  

5.2.10.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.2.10.3 防剪切装置安装过程记录。  

5.3 乐池升降台、后补偿（辅助）升降台及同类设备安装 

5.3.1 测量放线 

5.3.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 根据 5.1.5 确认的统一基准，按照舞台机械设备安装图纸复核乐池升降台、后补偿（辅

助）升降台中心线和标高，用测量仪器定位乐池升降台、后补偿（辅助）升降台的安装

纵横中心线和安装标高，标记清晰可见；  

b) 将相互有连接、衔接或排列关系的舞台机械设备，划定共同的安装基准线，并按设备

的具体要求埋设中心标板或标记基准点。  

5.3.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.3.1.3 测量放线过程记录。  

5.3.2 导轨安装 
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5.3.2.1 按以下程序安装导轨：  

a) 搭设脚手架（仅指乐池升降台），清理建筑柱面预埋件使其露出安装面，标出相应基

准；  

b) 安装导轨钢立柱及导轨底座；  

c) 安装导轨并调整 2 个方向（正立面、侧立面）的铅垂度。  

5.3.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.3.2.3 导轨安装过程记录。  

5.3.3 驱动系统安装 

5.3.3.1 按以下程序安装驱动系统：  

a) 核对零部件特别是外购件参数与图纸一致，确定减速器输入和输出轴的旋向  

b) 根据机坑地面上位置线，找正调平减速电机、外置制动器（若有）、减速器、顶升机

构（以刚性链为例，此处为链轮箱）等，点焊；  

c) 确认减速器输入和输出轴的旋向无误后，安装传动轴及其支承轴承座（点焊），使传

动轴灵活转动无卡阻。检查无误后可靠固定（焊接）减速电机、支承轴承座、外置制动

器（若有）、减速器、顶升机构（如刚性链链轮箱）等底座；  

d) 检查调整液压制动器（若有）的制动力矩，检查电磁制动器的制动间隙，均满足制动

要求；   

e) 安装顶升机构的顶升件（如刚性链）。  

  注：若 a)、b)项中顶升机构包含了顶升件已同时安装，则不用操作 e)项。  

5.3.3.2 按设计图和设计文件及 GB 50231-2009 中第 5 章的相关规定复查结果，应符合要求。  

5.3.3.3 驱动装置安装过程记录。  

5.3.4 台体安装 

5.3.4.1 按以下程序安装台体：  

a) 制做临时胎架，拼装 /吊装台体到临时胎架上；  

注：拼接台体钢架时，注意以台口平行线和舞台中轴线为拼装基准，以保证拼接后整个钢架的规整性。

若需焊接时，注意防止焊接变形，焊缝打磨平整，焊后及时涂防锈漆。  

b) 调整台体的位置，安装台体附件，连接顶升机构与台体；  

c) 单机调试前拆除临时胎架。  

5.3.4.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.3.4.3 台体安装过程记录。  

5.3.5 限位装置安装 

参照  5.2.8 执行。  

5.3.6 编码器安装 

参照  5.2.9 执行。  

5.3.7 防剪切装置安装 

参照  5.2.10 执行。  

注：5.3 仅指顶升式结构，乐池升降台若为提升式时参照5.2安装程序操作。 

5.4 车载转台设备安装 
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5.4.1 测量放线 

5.4.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 根据 5.1.5 确认的统一基准，按照舞台机械设备安装总图确定车载转台轨道安装线和标

高，用测量仪器定位，标记清晰可见；  

b) 复核两条轨道安装线的平行度及与舞台中轴线的平行度、两条平行线与台口线的垂直

度、两条平行线对角线误差等。  

5.4.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.1.3 测量放线过程记录。  

5.4.2 车台轨道安装 

5.4.2.1 按以下程序安装车台轨道：  

a) 每侧车台轨道至少选取三处（间隔）预埋点，将其铺到设计标高，其他位置埋件以此

为基准铺平；  

b) 从前到后依次安装两条车台轨道，找平找正，每段三点固定完毕后，其余埋件位置依

次垫实并固定；  

c) 清理干净埋件和焊缝位置，涂防锈漆；  

d) 以轨道为依托，找正齿条安装基准，安装齿条，保证两侧齿条平行度及对应齿的一致

性。  

5.4.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.2.3 车台轨道安装过程记录  

5.4.3 行走轮与端梁安装 

5.4.3.1 按以下程序安装车台行走轮与端梁：  

a) 将行走轮依次置于轨道的对应位置；  

b) 检查无误临时固定行走轮；  

c) 连接行走轮与端梁，同侧每段端梁之间做好连接；  

d) 调整两侧端梁的位置和标高  

5.4.3.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.3.3 车台行走轮与端梁安装过程记录。  

5.4.4 车台台体安装 

5.4.4.1 按以下程序安装车台台体：  

a) 依次连接各部分台体与端梁；  

b) 螺栓连接各部分台体，紧固。  

5.4.4.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.4.3 车台台体安装过程记录。  

5.4.5 行走驱动安装 

5.4.5.1 按以下程序安装行走驱动：  

a) 安装车台行走驱动；  

b) 调整齿轮啮合间隙；  

c) 安装行走导向轮；  

d) 安装电缆拖链。  

5.4.5.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  
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5.4.5.3 行走驱动安装过程记录。  

5.4.6 转台支撑轮安装 

5.4.6.1 按以下程序安装转台支撑轮：  

a) 找正中心，安装回转支撑或中心轴；  

b) 转台支撑轮就位；  

c) 调整支撑轮踏面水平一致，以便与支撑轨道有效接触；  

d) 紧固支撑轮，螺栓做防松标识。  

5.4.6.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.6.3 转台支撑轮安装过程记录。  

5.4.7 转台驱动安装 

5.4.7.1 按以下程序安装转台驱动：  

a) 安装转台旋转驱动；  

b) 安装中心滑环。  

5.4.7.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.7.3 转台驱动安装过程记录 . 

5.4.8 转台台体安装 

5.4.8.1 按以下程序安装转台台体：  

a) 拼装转台台体，调整支撑轨道水平度，紧固；  

b) 焊接打磨摩擦带（仅指摩擦传动，对于其他传动形式，此项按具体结构安装调整）；  

c) 安装径向导向轮（仅指转环）。  

5.4.8.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.8.3 转台台体安装过程记录。  

5.4.9 限位装置安装 

5.4.9.1 按以下程序安装限位装置：  

a) 安装车台行走限位；  

b) 安装转台零位开关。  

5.4.9.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.4.9.3 限位装置安装过程记录。  

5.4.10 编码器安装 

参照 5.2.9 执行（车台和转台的位置编码器有特殊设计时根据具体结构安装）。 

注；5.4 仅指齿轮齿条传动结构的车台，其他结构可参照。 

5.5 侧补偿（辅助）升降台设备安装 

5.5.1 测量放线 

5.5.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 根据 5.1.5 确认的统一基准，按照舞台机械设备安装图纸复核侧补偿（辅助）升降台中

心线和标高，用测量仪器定位侧台补偿（辅助）升降台的安装纵横中心线和安装标高，

标记清晰可见；  

b) 将相互有连接、衔接或排列关系的舞台机械设备，划定共同的安装基准线，并按设备
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的具体要求埋设中心标板或标记基准点。  

5.5.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.5.1.3 测量放线过程记录。  

5.5.2 驱动系统安装 

5.5.2.1 按以下程序安装驱动系统：  

a) 安装减速电机及换向器，并确认换向器输出轴旋向；  

b) 安装顶升（提升）点顶升（提升）机构，并在台体处于最低位置时，调整各顶升（提

升）机构连接点高度一致；  

c) 安装传动轴和联轴器以及支承轴承座。应符合 GB 50231-2009 中第 5 章的相关要求。  

5.5.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.5.2.3 驱动系统安装过程记录。  

5.5.3 台体安装 

5.5.3.1 按以下程序安装台体：  

a) 复查（必要时调整）顶升（提升）点位置与高度；  

b) 依次放置台体在对应位置，调平调正，对接位置安装连接螺栓并紧固，临时固定，防

止台体移位；  

c) 安装升降导向装置（若有）。  

5.5.3.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.5.3.3 台体安装过程记录。  

5.5.4 限位装置安装 

参照 5.2.8 执行。 

5.6 侧车台设备安装 

5.6.1 测量放线 

测量放线前，主舞台升降台、侧辅助升降台、侧补偿升降台要通电调试，反复运行，台体规整，运

行稳定。其他参照5.5.1。 
注1：5.6条仅指齿条侧立安装的接力传动车台，其他传动形式可参考。 

注2：以下5.6.2、5.6.3.1.a）及5.6.6都是在侧补偿（辅助）升降台和主舞台升降台结构上安装；5.6.5是在侧补偿升降

台木地板完成的台面上操作安装。 

5.6.2 导轨安装 

5.6.2.1 按以下程序安装导轨：  

a) 根据测量放线标记，可拉通长钢丝，钢丝拉直绷紧，作为导轨支座安装基准；  

b) 安装导轨支座；  

注 1：支座的安装要注意导轨间隙符合设计要求；  

注 2：考虑热胀冷缩因素，在设计规定的范围内，冬天间隙要留大，夏天间隙要留小。  

c) 根据确定的间隙，制做定距钢板作为控制导轨间隙的标尺，依次固定导轨在支座上，

并调整其通长一致。  

5.6.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.6.2.3 导轨安装过程记录。  

5.6.3 驱动系统安装 



T/CETA XXXX—XXXX 

18 

5.6.3.1 按以下程序安装驱动系统：  

a) 安装车台驱动机构；  

b) 安装导向板与齿条，导向板能顺利轻便的进入导轨槽，齿条连接时用标准齿条靠量；  

c) 安装导向轮。  

5.6.3.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.6.3.3 驱动系统安装过程记录。  

5.6.4 补偿台木地板铺装 

铺装补偿台木地板，参照 5.8 执行。 

5.6.5 台体安装 

5.6.5.1 按以下程序安装台体：  

a) 依次就位并连接台体，连接台体与齿条导向板；  

b) 调整行走轮与地板之间的间距，每个行走轮宜与地板紧密接触。  

5.6.5.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.6.5.3 台体安装过程记录。  

5.6.6 限位装置安装 

参照 5.2.8 执行。 

5.6.7 编码器安装 

参照 5.2.9 执行。 

5.7 乐池升降栏杆设备安装 

5.7.1 测量放线 

5.7.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 根据图纸并结合土建基础实际情况，将乐池升降栏杆驱动装置位置、提升机构位置线

标记清楚；  

b) 栏杆升降行程内，如有土建梁、楼板干涉，需要协调土建剔凿钢混结构（需设计院结

构专业复核同意）。  

5.7.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.7.1.3 测量放线过程记录。  

5.7.2 导向装置安装 

5.7.2.1 按以下程序安装导向装置：  

a) 导向装置就位，（必要时加垫铁）调整其位置合适；  

b) 检查无误后焊接牢固。  

5.7.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.7.2.3 导向装置安装过程记录。  

5.7.3 驱动系统安装 

5.7.3.1 按以下程序安装驱动系统：  

a) 安装减速电机；  
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b) 安装卷筒；  

c) 安装导向滑轮；  

d) 敷设钢丝绳。  

5.7.3.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.7.3.3 驱动系统安装过程记录。  

5.7.4 栏杆架体安装 

5.7.4.1 按以下程序安装栏杆架体：  

a) 栏杆架体就位，调整；  

b) 栏杆架体焊接，补漆。  

5.7.4.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.7.4.3 栏杆架体安装过程记录。  

5.7.5 限位装置安装 

5.7.5.1 按以下程序安装限位和防松绳装置：  

a) 安装上下限位支架；  

b) 安装与调整限位开关；  

c) 安装防松绳装置。  

5.7.5.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.7.5.3 限位和防松绳装置安装过程记录。  

5.7.6 栏杆体装饰 （非设备供方工程） 

注：5.7 仅指钢丝绳提升式结构，其他传动形式可参照执行。  

5.8 木地板铺装 

5.8.1 测量放线 

5.8.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 根据 5.1.5 确认的统一基准，按照设计图纸复核木地板标高，标记清晰可见；  

b) 将相互有连接、衔接或排列关系的舞台机械设备木地板与固定木地板划定共同的安装

基准线，标记清晰可见。  

5.8.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.8.1.3 测量放线过程记录。 

5.8.2 龙骨安装 

5.8.2.1 按以下程序安装活动台面龙骨：  

a) 台面就位调整完成后，根据钢龙骨的间距要求，对钢龙骨的安装位置放线定位；  

b) 测量安装位置的龙骨长度，将除锈涂漆完的钢龙骨下料；  

c) 根据放好的线，找正调平钢龙骨，焊接补漆；  

d) 在木龙骨上做沉孔处理，在钢龙骨上固定自攻螺钉，螺钉间距以 300±25mm 为宜；  

e) 用螺钉螺母连接木龙骨和钢龙骨在一起，两者之间加调整垫，使木龙骨上平面水平。  

5.8.2.2 按以下程序安装（水泥）固定台面龙骨：  

a) 将固定台面清扫干净，沿着平行于台口的方向以合适的间距放线定位，作为下层木龙

骨的铺设位置，用钢膨胀螺栓固定下木龙骨，螺栓间距以 400±25mm 为宜。在螺栓连接

处，地面和木龙骨之间采用弹性橡胶垫、调节木垫加以垫实调节，以保证所有木龙骨顶
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面的平整度；  

b) 垂直于台口的方向以合适的间距放线定位，作为上层木龙骨的铺设位置；并用地板钉

将其固定在下层木龙骨上；  

c) 若固定地板为单层木龙骨结构，在用钢膨胀螺栓固定时，在木龙骨上做沉孔处理，以

确保螺栓不露出木龙骨表面。  

注：5.8.2.2 可参考 GB/T 20239-2023 第 9 章的相关内容。  

5.8.2.3 按设计图和设计文件复查结果，应符合要求。  

5.8.2.4 龙骨安装过程记录。  

5.8.3 毛地板铺装 

5.8.3.1 按以下程序铺装毛地板：  

a) 在装好木龙骨的作业面上，喷打防白蚁药品；  

b) 依次铺装毛地板在龙骨上（固定台面和活动台面一起铺）并固定。  

5.8.3.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合要求。  

5.8.3.3 毛地板安装过程记录。  

5.8.4 面层板铺装 

5.8.4.1 按以下程序铺装面层板：  

a) 清理毛地板上面的物品和垃圾，铺上无纺布；  

b) 从左到右或者从前到后，沿着垂直于台口的方向依次铺装地板面层；  

c) 固定台与活动台面之间切缝（毛地板和面层板一起切）；  

d) 木地板收口收边，安装裙边挡板（若有）。  

5.8.4.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合要求。  

5.8.4.3 面层板铺装过程记录。  

5.8.5 面板打磨涂漆 

5.8.5.1 按以下程序打磨面板涂漆：  

a) 清理施工障碍物或木地板表面的杂物；  

b) 面板粗打磨一遍，中细打磨一遍，细打磨一遍；  

注：注意对边角区域的打磨。  

c) 刮腻子及填缝；  

d) 抛光清洁，涂装底漆 1 遍；  

e) 再次抛光清洁，涂装面漆 2 遍。  

注：注意前后工序的时间间隔。 

5.8.5.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合要求。  

5.8.5.3 面板打磨涂漆过程记录。  

注 1:  5.8.5 仅指非成型板，成型板无需此条程序。  

注 2：5.8 是在单机调试后实施，见 5.17.4。  

5.9 防火隔离幕设备安装 

5.9.1 测量放线 

5.9.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 清理幕体和配重的安装及运行区域墙面，使其平整无障碍物、预埋件表面无覆盖物；  
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b) 根据舞台基准中轴线和基准标高，对幕体导轨、配重导轨、驱动和滑轮安装基准进行

放线，使标记清晰可见。  

5.9.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.1.3 测量放线过程记录。  

5.9.2 导轨安装 

5.9.2.1 按以下程序安装幕体导轨与配重导轨：  

a) 安装幕体导轨固定件与配重导轨固定件；  

b) 导轨对接焊后打磨，调整幕体导轨和配重导轨铅垂度。  

5.9.2.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求，且导轨均应可调。  

5.9.2.3 幕体导轨与配重导轨安装过程记录。  

5.9.3 驱动装置、滑轮及沙槽安装 

5.9.3.1 按以下程序安装驱动装置、滑轮和沙槽：  

a) 根据导轨的安装位置确定出滑轮的安装位置；  

b) 根据安装线，将滑轮和驱动装置分别就位；  

c) 调整滑轮和驱动装置的位置并固定牢固；  

e) 安装沙槽。  

5.9.3.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.3.3 驱动装置、滑轮及沙槽安装过程记录。  

5.9.4 幕体拼装 

5.9.4.1 按以下程序拼装幕体：  

a) 幕体拼装前分清前后面，必要时在台口内侧做好工装，依次吊装平放所有幕体到工装

上，最下层到最上层幕体依次叠放；  

b) 根据出厂编号拼接最上层的幕体，装上索具起吊；  

c) 拼装下一层幕体，将其与最上层幕体拼装在一起，依次完成所有幕体的拼装；  

e) 安装周边密封装置。  

5.9.4.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.4.3 幕体拼装过程记录。  

5.9.5 钢丝绳敷设 

5.9.5.1 按以下程序敷设钢丝绳：  

a) 根据图纸计算出每根钢丝绳的长度，准备好驱动钢丝绳和配重钢丝绳，完成绳头制作； 

b) 参照 5.12.4 敷设驱动钢丝绳；  

c) 连接钢丝绳与配重框以及幕体，调正调平，使各绳受力均匀，幕体、配重框保持水平。  

5.9.5.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.5.3 钢丝绳敷设过程记录。  

5.9.6 配重块安装 

5.9.6.1 按以下程序安装配重块：  

a) 配重框在最低位置时，逐层安装配重块，使配重块的放置均匀对称；  

b) 根据防火隔离幕的运行时间和电流调整配重块的数量；  

c) 安装防护网。  
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5.9.6.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.6.3 配重块安装过程记录。  

5.9.7 限位和手动释放装置安装 

5.9.7.1 按以下程序安装：  

a) 分别安装限位装置、手动释放装置、声光报警装置、红外对射装置等安全装置；  

b) 调整手动释放时幕体的下降时间。  

注：此项只有在通电条件下才能操作，待条件具备后单独进行。  

5.9.7.2 按设计图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.7.3 限位和手动释放装置安装过程记录。  

5.9.8 幕体涂装 

5.9.8.1 按以下程序涂装幕体：  

a) 幕体舞台一侧面层涂装防火涂料；  

b) 幕体观众厅一侧面层涂装防火漆。  

5.9.8.2 按设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.9.8.3 幕体涂装过程记录。  

5.10 升降对开大幕机设备安装 

5.10.1 测量放线 

5.10.1.1 按以下程序测量放线：  

a) 用全站仪或经纬仪将舞台面上的中轴线返到栅顶层，然后将滑轮安装线放在滑轮梁上，

将卷扬机安装线放在栅顶层或马道层安装基础上，用墨斗弹线（或其他方式做标记）使

其清晰可见；  

b) 将相互有连接、衔接或排列关系的舞台机械设备，划定共同的安装基准线，并按设备

的具体要求埋设中心标板或标记基准点。  

5.10.1.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.10.1.3 测量放线过程记录。  

注：5.10.1 兼顾 5.12.1 进行。  

5.10.2 滑轮安装 

5.10.2.1 按以下程序安装滑轮：  

a) 根据标记的划线位置，依次固定拐角滑轮组和吊点滑轮组在滑轮梁上；  

b) 检查挡绳杆是否与滑轮摩擦，复查滑轮有无破损，转动是否灵活且无异常噪声，必要

时调整以消除问题；  

c) 检查并紧固所有螺栓且做好防松标记。  

5.10.2.2 按工艺布置图和设计文件复查结果，应符合设计要求。  

5.10.2.3 滑轮安装过程记录。  

5.10.3 升降卷扬机安装 

5.10.3.1 按以下程序安装升降卷扬机：  

a) 找正调平卷扬机，使其轴线与基座安装轨道垂直，并连接牢固；  

b) 检查拐角滑轮位置，以保证在升降架体运行到最高（最低）位置时钢丝绳偏角符合要

求，必要时调整拐角滑轮组或卷扬机位置；  
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