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51 
建筑业是江苏省国民经济的支柱产业。按照“两个

率先”的要求，江苏建筑业创新发展思路，加快技术进步，

强化质量管理，呈现出经济总量持续快速增长、结构改

善、效益提高、市场竞争能力明显增强的发展态势。“十

五”期间，全省建筑业总产值年均增长 239毛，增加值年均

增长 14% ，科技进步贡献率上升到 15% ，技术装备率年均

增长 169毛，劳动生产率年均增长 14% 左右，在江苏境内注

册的建筑施工企业获詹天佑奖4 项、鲁班奖 55 项、国优奖

22 项、华夏奖 7 项、全国建筑装饰优质工程奖 40 项、国家

级 QC 成果 43 项，全省建筑业领域共获得省科技进步奖

16 项。“十五”时期跨越式的发展，为“十一五”时期建筑

业的新发展提供了较高的历史起点，为再创建筑业发展

的新辉煌打下了坚实的基础。

加快由建筑大省向建筑强省的历史性转变，是江苏

建筑业“十一五”发展的基本定位。实现这种转变，必须

以科学发展观为指导，坚持体制创新、科技创新、管理创

新，加快转变增长方式，加快产业结构调整升级，全面提

升经济运行质量和效益。由省建筑工程管理局组织开展

的《江苏省建筑安装工程施工技术操作规程》修编工作，

正是实施这种新的发展思路、新的发展战略、新的发展模

式的具体举措。

现在，历时一年多时间，在各市建设行政主管部门、



有关施工企业、近百名专家和工程技术人员的共同努力

下，《江苏省建筑安装工程施工技术操作规程》已经修编

完成并结集出版了。从总体上看，《规程》修编稿有三个

特点：

一是技术的先进性。《规程》修编稿广泛吸收了近年

来建筑业施工新技术、新工艺、新材料、新设备等方面的

技术创新成果，充分吸纳了各地建筑施工操作方面的成

功经验，具有较高的技术含量，正确把握了建筑业科技进

步的发展方向。

二是内容的系统性。《规程》修编稿依据国家现行标

准、规范和规程，对原操作规程进行了补充、修改和调整，

而且将原 21 个分册扩展到 26 个分册，新增了《建筑智能

化工程》、《洁净系统工程》、《大型机械设备》、《拆除工
程》和《外墙外保温工程》等 5 个分册的内容。

三是条文的实用性。《规程》修编稿作为一部新的省

级地方技术标准，突出了强制性条文，对规范施工操作、

提高施工技术水准、保证工程质量、保障施工安全具有直

接的指导作用。

愿《规程》修编稿的贯彻实施，成为江苏建筑业技术

进步的新起点！

周愣
2006 年 9 月 28 日
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1 总则

1. 0.1 本分册适用于杆件为圆钢管的螺栓球节点及焊接球节点

网架及组合网架结构的零部件、构件的制作与结构工程施工安装。

1. 0. 2 网架结构的构件制作与结构安装除应符合本分册的规定

外，尚应符合本规程《结构安装工程》、《脚于架工程》、《钢结构工

程》及《焊接工程》等分册的有关规定。尚应符合国家和建筑工程

行业有关标准的规定。

1. 0. 3 网架结构零部件的机械加工除应本分册的规定外，尚应符

合机械工程行业相关标准的有关规定。

1. 0.4 本分册编制主要依据下列现行国家和行业技术标准：

1 《网架结构设计与施工技术规程（ JGJ7 )>

2 《网壳结构技术规程(JGJ61 ）》

3 《钢结构设计规范（ GB50017 )>

4 《建筑工程施工质量验收统一标准（ GB50300 )>

5 《钢结构工程施工质量验收规范（ GB50205 )>

6 《网架结构工程质量检验评定标准（ JGJ78 )>

7 《建筑钢结构焊接技术规程（ JGJ81 )>

8 《钢网架螺栓球节点(JGlO ）》

9 《钢网架焊接球节点(JGl 1 )>

10 《钢网架检验与验收标准(JG12 ）》

11 《钢网架螺栓球节点用高强螺栓（ GB/Tl6939 )>

12 〈钢结构防火涂料通用技术条件（ GB14907 )>

13 《钢结构防火涂料应用技术规程（ CECS24 : 90 )>

14 《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级（ GB8923 )>



15 《焊接球节点网架焊缝超声波探伤及质量分级（ JGJ/ 

T3034. 1)>
16 《螺栓球节点网架焊缝超声波探伤及质量分级（ JGJ/ 

凹的4. 2 )>
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2 术语与符号

2.1 术语

2.1.1 零件 pa时

组成部件或构件的最小单元，如、高强度螺栓、螺栓球等。

2. 1. 2 封板 blanking plate 

螺栓球节点网架结构中，钢管的端部零件，与钢管一起构成网

架结构的杆件。适用于小规恪忏件。

2.1. 3 锥头 conule

同封板一样，是螺栓球节点网架结构中钢管的端部零件，与钢

管一起构成网架结构的杆件。适用于大规格杆件。

2.1. 4 套筒 sleeve

螺栓球节点网架结构中，用于拧紧螺栓的零件，在压杆中承受

压力。

2.1. 5 螺钉 screw

螺栓球节点网架结构中，拧动套筒时带动螺栓拧紧杆件的

零件。

2.1. 6 高强螺栓 high-strength bolt 

螺栓球节点网架结构中，用于联接杆件与螺栓球的零件，在拉

杆中承受拉力。

2.1. 7 螺栓球 bolted

螺栓球节点网架结构中，用于联接各杆件的零件。

2.1. 8 焊接空心球 welded

焊接球节点网架结构中，用于联接各杆件的零件。

2.1. 9 部件 component

由若干零件组成的单元，如支座、支托等。

3 



2.1.10 构件 element

由零件或由零件和部件组成的钢结构基本单元，如杆件等。

2. 1.11 杆件 member

网架结构的主要受力构件，分为腹杆和弦杆。螺栓球节点网

架的杆件两端设有封板或锥头，通过高强栓与螺栓球联接。焊接

球节点网架的杆件直接与空心球焊接。

2. 1.12 小拼单元 the smallest assembled right unit 

网架结构安装工程中，除散件之外的最小安装单元，一般分平

面和架和锥体两种类型。

2.1.13 中拼单元 intermediate assembled structure 

网架结构安装工程中，由散件之外的最小安装单元组成的安

装单元，一般分条状和块状两种类型。

2.1.14 环境温度 ambient temperature 

制作、安装或涂装时现场的温度。

2.1. 15 预拼装 test assembling 

为检验构件是否满足安装质量要求而进行的拼装。

2.1. 16 空间刚度单元 space rigid unit 

由构件构成的基本的稳定空间的体系。

2. 1.17 网架结构 space grid structure 

本规程所指网架结构包括平板型空间钢网格结构和单层或双

层钢网壳结构。

2.1.18 橡胶支座 composite rubber and steel support 

满足支座位移要求的由橡胶和薄钢板等复合材料制作的作为

传递支座反力的支座。

2.2 符号

L一一网架结构的跨度

L，一一网架结构杆件的长度
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L ，一一网架杆件的下料长度

ω一一网架结构的设计挠度

f一一材料的设计强度

E 钢材的弹性模量

E，→一混凝土材料的弹性模量

d一一直径

r一－半径

k一一－安全系数、滚动摩擦系数

t 板、壁的厚度

F，－一总启动牵引力

Gok一一网架总自重标准值

/l,1一一滑动摩擦系数

µ2－一滚轮与滑轮轴的滚动摩擦系数

王一一－阻力系数

5 



3 基本规定

3.1 一般要求

3.1.1 网架结构施工单位应具备相应的钢结构工程施工资质，施

工现场质量管理应有质量管理体系或质量控制及检验制度，施工

现场应有施工图设计文件、经审批的施工组织设计或施工方案、相

应的施工技术标准等技术文件。

3.1. 2 从事网架结构制作与安装的作业人员应经过专业培训。

焊工必须通过考试取得相应的岗位证书，并在有效期内使用。

3.1. 3 制作、施工单位使用的测量与计量仪器必须统一，且经计

量检验合格，并在有效期内使用。当跨度较大时应按气温情况考

虑温度校正。

3.1. 4 网架结构的制作施工必须按施工图设计文件进行，当施工

图存在疑问或无法按施工图正常施工时，应及时与设计人员联系

沟通，由设计人员会同有关技术人员处理。当需要修改时，制作施

工单位应向原设计单位申报，经同意并签署意见后方可实施。

3.1. 5 网架结构工程制作与施工过程中，应执行自检、互检、专检

制度，上道工序检验合格后，下道工序方可施工。每道工序检验都

应有检验记录。

3.1. 6 焊接工作宜在工厂或预制拼装场内进行，应尽量减少高空

或现场焊接工作量。

3.2 焊接

3.2. 1 钢构件制作前，对制作施工单位酋次采用的钢种、焊接材

料、焊接工艺，必须进行焊接工艺评定，合格后方可投入制作使用。
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焊接工艺评定应符合《建筑钢结构焊接技术规程（ JGJ81 - 2002 )>
规定的要求。

3.2.2 网架结构零部件的焊接宜在室内进行，现场焊接应注意以

下事项：

1 环境温度在－ 5℃以下时，应采取预热保温措施。

2 雨雪天气应有防雨雪措施，否则不得施焊。

3 风速超过 10 mis 时不宜施焊。

3.2.3 多层焊接时，在每层焊道之前，应对前一层焊道进行检查，

并清除药皮、焊渣、飞溅物等。如发现有焊接缺陷时，应进行处理，

确认合格后再施焊。

3.2.4 焊缝出现裂纹时，焊工不得擅自处理，应立即停工并及时

汇报焊接技术负责人，查明原因。制定补救措施后再进行处理。

3.2.5 焊缝应进行外观检查、无损探伤，其质量标准应符合本分

册第八章的规定。

3.3 安装

3.3.1 网架结构的安装方法应根据网架结构的类型、受力和构造

特点，在满足质量、安全、进度、和经济效益的前提下，结合施工条

件综合确定。

3.3.2 网架的常用安装方法有高空散装法、分条或分块安装法、

高空滑移法、整体吊装法、整体提升法和整体顶升法。

3.3.3 安装方法选定后，应分别对网架结构施工阶段的吊点反

力、竖向位移、杆件内力进行验算，应对风荷载下网架结构的水平

推力等进行验算，应对支承、提升或顶升系统的稳定性进行验算，

必要时应采取加固措施。

3.3.4 采用吊装、提升、顶升法施工时，吊点数量、位置选择应考

虑、以下因素：

1 应与网架结构正常使用时的受力状态相近。
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2 吊点的最大反力不得超过起重设备的负荷能力。

3 各起重设备的负荷宜相近。

3.3.5 网壳结构、不规则等特殊网架结构在安装前宜进行局部或

整体试拼装，当确有把握时方可进行正式安装。

3.3.6 网架结构涂装前，必须对构件表面进行处理，清除毛刺、焊

渣、铁锈。经处理的表面应达到设计要求的质量标准。当设计文

件无规定时，钢材表面除锈等级应符合本规程 6.4.2 条的规定。

3.3. 7 屋面板安装应在同一刚度单元的网架结构安装完毕后

进行。
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4 材料及零部件的要求

4.1 一般规定

4.1.1 所有材料及零部件进场均应有质量合格证明文件、中文标

识及检验报告等。

4.1. 2 钢材的力学性能、化学成分及其附加保证项目应符合设计

要求，进口钢材产品的质量应符合设计要求。

4.1. 3 防火材料应具有国家消防监督管理部门颁发的产品生产

许可证。

4.1. 4 设计所选用的材料无法采购或加工制作困难时，可提出材

料代用申请，经原设计单位确定并出具设计更改文件后，方可进行

材料代用。

4.2 杆件

4.2.1 钢网架结构杆件采用钢管，管材宜采用高频焊管或无缝

钢管。

4.2.2 管材的材质一般为 Q235B 、 Q345 或 20＃钢，其材料质量标

准应分别符合现行国家标准《碳素结构钢（ GB700 ）》、《低合金高

强度结构钢（ GB/T1591 ）》、《优质碳素结构钢技术条件（ GB699 )>

的规定。

4.2.3 螺栓球节点网架结构的杆件规格应与高强螺栓、封板、锥

头规格系列相匹配，详表 4.2.30
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表 4.2.3 螺栓球节点网架杆件规格及与其匹配的

高强螺栓、封板、锥头规格系列

序号 杆件规格 高强螺栓规格 封板规格 锥头规格

M16 43x14x17 

φ42.3x3.25 M20 43xl6x21 

M22 43xl6x23 

Ml6 48 x 14 x 17 

M20 48x16 x21 
2 φ48 x3.5 

M22 48xl6x23 

M24 48x16 x25 

Ml6 60xl4xl7 

M20 60 x 16 x21 
3 φ60 x 3. 5 

M22 60xl6x23 

M24 60x16 x25 

M27 76 x20 x28 

4 φ·75.5 x3. 75 M20 76x60xl6x21 

M24 76x60xl6x25 

M20 89x70x16 x21 

M24 89 x 70 x 16 x 25 
5 φ88. 5 x4 

M27 89 x70 x20 x28 

M30 89 x 70 x 20 x 31 

M20 114x70x16 x21 

M24 114x70x16 x25 

M27 114 x70 x20 x28 
6 φ114 x4 

M30 114 x70 x20 x31 

M33 114 x70 x20 x34 

M36 114 x70 x30 x37 
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续表

序号 杆件规格 高强螺栓规格 封板规格 锥头规格

M27 133x90x20 × 28 

M30 133 x90 x20 x31 

7 φ133 x4 M33 133 × 90 x20 x 34 

M36 133 x 90 x 30 x 37 

M39 133 x90 x30 x40 

M27 140 x90 x20 x28 

M30 140 x90 x20 x31 

8 φ140 x4 M33 140 x90 x20 x34 

M36 140 x 90 x30 × 37 

M39 140 x 90 x 30 x 40 
」

9 φ159 x6 M33 159 x 120 x 20 x 34 

M36 159x120 x30 x37 

M39 159x120 x30 x40 

φ159 x6 
M42 159x120 x30 x43 

10 φ159 x8 

φ159 × 10 
M45 159 x 120 × 35 x46 

M48 159x120 x35 x49 

M52 159x120 x35 x53 

II φ159 x8 、 10 M56 159x120 x40 x57 

M56 180 × 120x40x57 

12 φ180x12 M60 180x120 x40 x61 

M64 180x120 x45 x65 

M56 219 × 120x40x57 

13 φ219x12 M60 219 × 120x40x61 

M64 219 × 120 x45 x65 
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4.2. 4 焊接球节点网架结构的杆件规格应按表 4. 4. l → l 、

4. 4. l -2提供的规格系列选择。

4.3 螺栓球、高强度螺栓、套筒、螺钉、封板、锥头

4.3.1 螺栓球宜选用 45＃钢，其质量标准应符合现行国家标准

《优质碳素结构钢技术条件（ GB699 ）》的规定。

4.3.2 螺栓球规格系列及形式尺寸详图 4.3.2 、表 4.3.20

? 

©－斗

图 4.3.2 螺栓球形式

表 4.3.2 螺栓球规格系列（ mm)

螺栓球代号 螺栓球直径（ D) 螺栓球代号 螺栓球直径（ D) 

BS080 80 BSl80 180 

BS090 90 BS200 200 

BSIOO JOO BS220 220 

BSllO 110 BS250 250 

BSl20 120 BS280 280 

BSl30 130 BS300 300 

BSl50 150 BS350 350 
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4.3.3 高强度螺栓应选用 20MnTiB 、40Cr 、35VB 、35CrMo 钢，其材

料质量标准应符合现行国家标准《合金结构钢技术条件

( GB3077 ）》的规定。当设计选用 9. 割的高强度螺栓时，螺栓材质

也可采用的＃钢，其质量标准应符合现行国家标准《优质碳素结构

钢技术条件（ GB699 ）》的规定。

4.3.4 高强度螺栓规格系列应执行现行国家标准《钢网架螺栓

球节点用高强度螺栓》（ GB/Tl6939 ）的规定，其中小于等于 M36

的螺栓性能等级为 10. 饵，大于等于 M39 的螺栓性能等级为

9.8S。高强度螺栓规格系列及形式尺寸详图 4.3.4 、表 4.3.4。与

杆件的匹配应符合表 4.2.3 的要求。

表 4.3.4 高强度螺栓规格系列

d k d, b rmm p s 

M12 6.4 17.38 ’18 15 ’18.5 0.8 50 I. 75 13 

Ml4 7.5 20.38 ’21 17 ’21 0.8 54 2.0 15 

Ml6 10 23.38 ’24 20 ’24 0.8 62 2.0 18 

M20 12.5 29.38 ’30 25 ’30 I. 0 73 2.5 22 

M22 14 33.38 ’34 27 ’32 I. 0 75 2.5 24 

M24 15 35.38 ’36 30’36 1.0 82 3.0 26 

M27 17 40.38 ’41 33 ’39 I. 5 90 3.0 30 

M30 18. 7 45.38 ’46 37 ’44 l. 5 98 3.5 33 

M33 21 49.38 ’50 40 ’47 l. 5 IOI 3.5 36 

M36 22.5 54.26 ’55 44 ’52 I. 5 125 4.0 40 

M39 25 59.26 ’60 47 ’55 2.0 128 4.0 43 

M42 26 64.26 ’65 50 ’59 2.0 136 4.5 46 

M45 28 69.26 ’70 55 ’64 2.0 145 4.5 50 

M48 30 74.26 ’75 58 ’68 2.0 148 5.0 53 
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d k dk b rm;" p s 

M52 33 79.26 ’80 62 ’72 2.0 162 5.0 57 

M56 35 89.13 ’90 66 ’74 2.5 172 4.0 62 

M60 38 94. 13 ’95 70 ’78 2.5 196 4.0 66 

M64 40 99.13 ’100 74 ’82 2.5 205 4.0 70 

续表

注： 1. 表中几何参数见图 4.3.4，其中 P 为螺距，S 为螺栓旋入球体的
长度。

C×45 。

下
卜
ι

其余 l毛5

丁
叫
斗
卜

钱？钱？
A一－A B一－B

图 4.3.4 高强度螺栓形式

4.3.5 高强度螺栓的质量应符合以下规定：

l 螺纹及螺纹公差应符合国家相关机械产品标准的规定；

2 高强度螺栓不得有任何？卒火裂纹。

3 高强度螺栓表面应进行发黑处理。

4 高强度螺栓抗拉极限承载力应符合表 4.3.5 的规定。
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表 4.3.5 高强度螺栓抗拉极限承载力

抗拉极限承载力（ kN)
直径 d(mm) 截i面积 As(mm')

10. 9S 9. SS 

Ml2 84.3 88 ~ 105 

Ml4 115 120 ~ 143 

Ml6 157 163 ~ 195 

M20 245 255 ~ 304 

M22 303 315 ~ 376 

M24 353 367 ~ 438 

M27 459 477 ~ 569 

M30 561 583 ~ 696 

M33 694 722 ~ 861 

M36 817 850 ~ I 013 

M39 976 878 ~ I 074 

M42 1120 l 仪）8 ～ I 232 

M45 1 310 1 179 ~ 1441 

M48 1470 1 323 ~ 1 450 

M52 I 760 1 584 ~ I 936 

M56 x4 2144 1 930 ~ 2 358 

M60 x4 2 485 2 237 ~ 2 734 

M64 x4 2 851 2 566 ~ 3 136 

4.3.6 高强度螺栓的允许偏差和检验方法应符合表 4.3.6 的

规定。
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表 4.3.6 高强度螺栓的允许偏差及检验方法

项次 项 目 允许偏差（ mm) 检验方法

螺头直径 dw
+I. 5 

一 0.6

螺头厚度 K
+2.0 

2 
一 0.7

3 螺纹长度 b +2t 
钢尺、游标

螺栓长度 l
+2t 卡尺检查4 

-0. 8t 

5 槽深 士 0.2

6 
键

直线度 <0. 2 
槽

7 位置度 <0.5 

注：t 为螺距

4.3. 7 套筒应选用 Q235B 、Q345 或 45＃钢制作。当套筒规格不大

于 M30 时可选用 Q235B 钢，当套筒规格大于 M30 时应选用 Q345

或 45＃钢。其材料质量标准应分别符合现行国家标准《眼素结构

钢（ GB700 ）》、《低合金高强度结构钢（ GB/Tl591 ）》、《合金结构钢

技术条件（ GB3077 ）》、《优质碳素结构钢技术条件（ GB699 ）》的规

定。套筒的形式详图 4.3.70

图 4.3.7 套筒的形式
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4.3.8 螺钉应选用 40Cr 、40B 钢制作，其材料质量标准应符合现

行国家标准《合金结构钢技术条件（ GB3077 ）》的规定。螺钉热处

理后硬度应为 HRC36 ～ 42 ，螺钉表面应进行发黑处理。螺钉的形

式详图 4.3.80

送 二
L士0.5

图 4.3.8 螺钉的形式

4.3.9 封板、锥头宜选用同管件材质相同的钢材，其材料质量标

准应符合现行国家标准《碳素结构钢（ GB700 ）》、《低合金高强度

结构钢（ GB/Tl591 ）》的规定。

4.3.10 锥头、封板的选用应与杆件的规格相匹配，当杆件规格不

大于 φ88.5 时，杆件的端部联接件宜选用封板，当杆件规格大于

φ88.5 时，杆件的端部联接件应选用锥头，详表 4. 2. 30 

4.3.11 封板、锥头的底板厚度应符合表 4. 3. 11 的规定。

表 4.3.11 封板或锥头的底板厚度（ mm)

螺栓规格 Ml6 M20 M22 M24 

封板／锥头！民厚 12 14 16 

螺枪规格 M33 M36 M39 M42 

纣板／锥头底厚 20 30 

M56 × 4 I M60 x4 螺栓规格 M52 M64 × 4 

封板／锥头底厚 35 40 45 

4.3.12 封板、锥头的形式详图 4. 3. 120 
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图 4.3.12 封板、锥头的形式

4.3.13 螺栓球、高强度螺栓、套筒、封板、锥头、顶丝的产品

质量应符合现行行业标准《钢网架螺栓球节点 (JGlO ）》、《钢网架

检验与验收标准(JG12）》及现行国家标准《钢网架螺栓球节点用

高强螺栓（ GB/Tl 6939 ）》的规定。

4.4 焊接空心球

4.4.1 焊接空心球的材质应选用 Q235B 或 Q345 ，其材料质量标

准应符合现行国家标准《碳素结构钢（ GB700 ）》、《低合金高强度

结构钢（ GB/Tl591 ）》的规定。空心球有加肋和不加肋两种，其规

格系列分别详表 4.4. I 一 lλ4. I - 2 0 

表 4. 4.1 -1 不加肋焊接空心球规格系

/f 产品 规格尺寸 配合铜管 抗拉极限承载力（ kN) 抗压极限

号 代号 (mm) 直径（ mm) Q345 Q235 承载力（ kN)

WS1604 Dl60 x4 φ60 212 145 148 

2 WS1606 Dl60 x6 φ60 318 217 216 
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续表

！于 产品 规格尺寸 配合铜管 抗拉极限承载力（ kN) 抗压极限
号 代号 (mm) 直径（ mm) Q345 Q235 承载力（ kN)

3 WS1804 0186 x4 “ 3.5 224 153 156 

4 WS1806 0180 x4 φ63.5 336 230 228 

5 WS2006 0200 x6 φ76 403 275 273 

6 WS2008 0200 x8 φ176 537 366 355 

7 WS2206 0220 x6 φ89 471 322 319 

8 WS2208 0220 x8 φ89 629 429 412 

9 WS2406 0240 x6 φ102 540 369 363 

10 WS2408 0240 x8 φ102 720 492 470 

11 WS2410 0240x10 φ102 900 615 568 

12 WS2606 0260 x6 φ114 604 412 405 

13 WS2608 0260 x8 φl 14 805 550 523 

14 WS26IO 0260 x lO 。114 1006 687 632 

15 WS2808 0280 x 8 φ133 939 641 603 

16 WS28IO 0280x10 φ133 1 174 801 727 

17 WS2812 0280x12 φ133 1409 962 833 

18 WS30IO 0300x10 φ140 I 236 844 767 

19 WS3012 0300x12 φ140 1 483 I 012 887 
』

20 WS3512 0350x12 φ146 I 547 I 056 948 

21 WS3514 0350x14 φ146 I 805 I 232 I 069 

22 WS4014 D400x14 φ152 I 879 I 282 I 136 

23 WS4016 。400x16 φ152 2 147 I 465 I 259 

24 WS4018 D400xl8 φ152 2415 1649 I 371 

25 WS4518 。450 x 18 φ152 2415 1649 1461 

26 WS4520 0450 x20 φ152 2 684 I 832 I 529 

27 WS5020 0500 x20 φ152 2 684 I 832 I 574 

28 WS5025 0500 x25 φ152 3 355 2 290 I 842 
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表 4.4.1 2 加肋焊接空心球规格系列

序 产品 规格尺寸 配合铜管 抗拉极限承载力（ kN) 抗压极限

号 代号 (mm) 直径（ mm) Q345 。235 承载力（ kN)

WSR3008 D300 × 8 φ140 1 088 742 891 

2 WSR3010 D300x10 。140 1 360 928 1 074 

3 WSR3012 D300x12 φ140 I 631 1 114 1 242 

4 WSR3510 D350 x 10 φ146 1418 968 1 142 

5 WSR3512 D350 × 12 φ146 1 701 1 161 1 327 

6 WSR3514 D350x14 φ146 1 985 I 355 1496 

7 WSR4012 0400x12 φ152 1 771 1 209 1406 

8 WSR4014 0400x14 φ152 2067 1 410 1 591 

9 WSR4016 0400 x 16 φ152 2 362 1 612 1 762 

10 WSR4018 0400x18 φ152 2 657 1 813 1 920 

11 WSR4514 0450x14 φ159 2 162 1 475 1 689 

12 WSR4516 0450 × 16 φ159 2470 1 686 1 876 

13 WSR4518 0450x18 φ159 2 779 1 897 2 050 

14 WSR4520 0450 x20 φ159 3 088 2 108 2 210 

15 WSR4522 0450 x22 φ159 3 397 2 319 2 356 

16 WSR5016 0500x16 φ168 2 610 I 782 2005 

17 WSR5018 0500 × 18 φ168 2 937 2 004 2 194 

18 WSR5020 D5仪）× 20 φ168 3 263 2 227 2 370 

19 WSR5022 0500 x22 φ168 3 589 2 450 2 532 

20 WSR5025 0500 x25 φ168 4 079 2 784 2 749 

4.4.2 焊接空心球的产品质量及允许偏差应符合现行行业标准

《钢网架焊接球节点 (JGll ）》、《钢网架检验与验收标准 (JG12 ）》

和表 4.4.2 的规定。
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表 4.4.2 焊接球的允许偏差及检验方法

I页
项 目 允许偏差（ mm) 检验方法

次

球焊缝高度与球外
±0.5 

用焊缝量规，沿焊缝周长等分

表面平齐 取 8 个点检查

2 球直径：；：； 300 ± 1. 5 用卡钳及游标卡尺检查，每个

3 球直径＞ 300 ±2.5 球量测各向 3 个数值

4 球的圆度：；：；300 :;:,; 1. 5 用卡钳及游标卡尺检查，每个

球测 3 对，每对瓦成 90° ，以 3

5 球的圆度＞ 300 罢王2.5 对直径差的平均值计

6 两个半球对n错边量 罢王 1.0
用套模及游标卡尺检查，每球

取最大18'边处 1 点

4.5 铸钢节点

4.5.1 铸钢节点的选材应满足结构受力性能的要求，应满足材料

塑性、韧性和可焊性的要求。材质可选用 GS -16Mn5 或

GS -16Mn50 材料质量标准应符合现行国家标准《焊接钢结构用

碳素铸钢件（ GB/17659 ）》的规定。

4.5.2 铸钢节点有实心、空心和半空心三种，其规格尺寸应满足

设计要求。

4.6 焊接材料

4.6.1 钢网架用的焊接材料应与施焊的母材相匹配。

4.6.2 焊条应符合现行国家标准《碳钢焊条 GB/T5117》、《低合

金钢焊条（ GB/T5118 ）》的规定。

4. 6. 3 焊丝应符合现行国家标准《熔化焊用钢丝（ GB/
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Tl4957 ）》、《气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊传（ GB/

四110）》、《碳钢药芯焊丝（ GB10045 ）》、《低合金钢药芯焊丝（ GB/

Tl7493 ）》的规定。

表 4.6.3 常用防腐蚀面涂料

名 称 ’何能放特性 适用范罔

过氯乙烯防腐涂料 耐腐蚀和l耐潮性能好、机械’rt好 防酸构付

环氧硝基｛磁性涂料 机械强度及向ii111·r£M
温热气候环境F

的钢结构

沥青清油涂料
耐水、耐潮的防腐蚀性好，机械性

适用防止气腐蚀
能差，耐候性不好

沥青耐rt在涂料 附着力好、耐硫酸腐蚀 字内钢结构防腐

4.7 防腐材料、防火材料

4.7.1 钢网架结构防腐蚀材料有底漆、中间漆、面漆、稀释剂和固

化剂等。

4.7.2 钢网架结构防腐蚀涂料有油性酣醒涂料、醇酸涂料、高氯

化聚乙烯涂料、氯磺化聚乙烯涂料，环氧树脂涂料、聚氨醋涂料、元

机富坪涂料、有机硅涂料、过氯乙烯涂料等。

4.7.3 钢网架常用防腐蚀面层涂料性能及适用范围详见

表 4. 6. 30 

4. 7.4 钢网架结构工程防腐蚀材料品种、规格、性能、颜色应符合

国家有关技术指标和设计要求，应具备产品质量证明文件，材料的

型号、名称、颜色及有效期应与产品质量证明文件相符。当设计文

件有特殊要求时应有相应的检验报告。

4.7.5 钢网架结构防腐蚀材料使用前，应按照国家现行相关标准
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进行检查和验收。

4.7.6 钢网架结构防火涂料应采用薄涂型或超薄涂型防火涂料，

涂层厚度→般为 2 mm ~ 7 mm0 其品种和技术性能应符合《钢结

构防火涂料通用技术条件（ GBI4907 ）》和《钢结构防火涂料应用

技术规程（ CECS24 :90 ）》标准规定和l设计的要求。应具备产品质

量合格证明文件0

4.7.7 钢网架结构所选用的防火涂料应经主管部门鉴定合格，应

是经材料生产厂家所在地消防主管部门批准的产品。

4.7.8 防火涂料应具有国家质量检测检验机构对产品的耐火极

限检测报告和理化、力学性能检测报告。

4.7.9 薄涂型钢结构防火涂料的性能见表 4.6.90

4.7.10 用于保护钢网架结构的防火涂料应不含石棉，不用苯类

济剂，在施E f燥后应没有剌激性气味，不腐蚀钢材，在预定的使

用期内须保持其性能稳定c

表 4.6.9 薄涂型钢结构防火涂料性能

JJif 日 指标

在1i~1i5.虽度（ MPa) ~0.15 

抗弯性 挠曲 L/100,j涂层不起层、脱Hi

抗震性 挠I曲 L/200 ，涂层不起居、脱落

耐水性（ h) 三：： 24

耐冻融循环性（次） 主 15

耐火 涂层！孚度（ mm) 3 5.5 7 

极限 耐火时间不低于（ h) 0.5 1.0 I. 5 

4. 7.11 选择防火涂料与防腐涂料时，应考虑两者的相溶性，必要

时应做相熔性试验。
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5 施工机具

5.0.1 常用加工制作机具详表 5. 0. I 0 

表 5.0.1 常用加工制作机具

序号 机具名称 规格型号 用途

铜管自动倒角切断机床 杆件下料

2 铜管气割机 杆件下料和坡口加工

3 烘箱 焊接材料的烘娟

4 杆件臼动焊接设备 杆件焊接

5 逆变焊接设备 组装和焊接

6 C02 逆变气体保护焊机 焊接

7 碳弧气刨 焊缝修复和清根

8 角向磨光机 焊缝和民·l'il］清理

9 摇臂钻床 用于支座板、过渡板等的制孔

10 棒料切断机 钢坯下料

II 锯床 钢坯、钢管下料

12 反射炉 坯料力n热

13 空气锤 球坯模锻

14 四柱油压机 球1在模锻、半球压制

15 普通车床 球孔加工、止口和肋板车削

16 万能锐床 球孔加工

17 螺栓球加工中心机床 球孔加〔

18 标准螺纹量规 螺栓、螺孔检测

19 仿形气割机 铜板F料

20 交流电焊机 焊接
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续表

序号 机具名称 规格型号 用途

21 半自动埋弧焊机 焊接

22 抛丸机 表面预处理

23 喷在！、机 表面预处理

5.0.2 常用施工安装机具详表 5.0.20

表 5.0.2 常用施工安装机具

窍，号 机具名称 规格型号 HJ 途

履带式、汽车式、塔式
根据网架起重量确定 吊装

起草NL

2 梳忏 根据网架起重量确定 吊装

3 吊装索具 根据网架赳T重量确定 吊装

4 手斤顶 5 t 、 10 t 、20 t 等 调节拼装支点高度

5 螺旋式调节器 5 ~ 10 t 调节拼装支点高度

6 交流弧焊机 42 kV· A 焊接球节点杆件焊接

7 在流弧焊机 28 kV · A 碳弧气刨修补焊缝

8 小型空气压缩机 配合碳弧气刨用

9 角向磨光机 φ100 ～ 200 打磨焊缝

10 烤枪 焊接预热

II 气剖工具

12 于扳葫芦 根据牵引重量而走 网架滑行牵寻｜

I3 卷扬机 根据牵引重量而定 网架滑行牵引

14 液压穿心式千斤顶 根据牵引重量而定 网架滑行牵引

I5 
牵寻｜设备（滑车钢丝

绳等）
I归、推网架滑行
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续去

序可 朽L J主名有f 规格型号 用途

消道设置（四氟板、滚

16 轮、导向轮刻度尺、角 网架滑行

钢、槽俐等）

17 ifHfl~1泵 JJifl·网架

18 控制柜 控制

19 专用支架 顶升支架

20 "1呐！轮 导向系统

21 fgjJl附属设备 历Ul系统

5.0.3 常用涂装机具详表 5. 0. 3 0 

表 5.0.3 常用涂装机具

！卡 ~J 权L R 名称 划将建~ ~｝ HJ 途

[u］收装在 喷砂｜涂锈

2 大垠空气压缩机 喷砂除锈

3 空气！五缩机 涂漆

4 喷枪 涂漆

5 空＇（压缩机 涂装

6 ;:'i;JI元气~涂饥 涂装

7 铲 ）J 人 I二｜涂锈

8 于，动砂轮 机械除锈

9 铿）J i肯i查

JO 砂布 人五｜涂锈

II 电动钢丝刷 机械除锈

12 小压缩机 涂漆

13 刷子 涂漆、补漆

14 涂层刊！IJJ乎仪 涂J2Ji豆度检测
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5.0.4 常用计挝、拍rm量与检验试验器具详表 5.0.40

表 5.0.4 常用计量、测量与检验试验器具

)f 15· 初L n 名称 规格｝引~｝ 用途

微机数~~ c 、S 分析仪 原材料的化学成分分析

2 全数于超卢波探fo仪 焊f迂探伤

3 全站仪 定位放线、轴线测M:

4 经纬仪 轴线测量

5 水平仪 和J; ,:':j i9!1J 吐

6 钢尺 3 ~ 50 m 长度测最

7 拉力计 IO J..r; .J'!zJJiYl!Il: 

8 液晶测厚仪 常心球哇！罕测量

9 液晶温度 i j- 仰接f负担飞温度
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6 操作工艺

6.1 技术准备与一般规定

6.1.1 制作工艺及施工技术人员在制作及开工前应认真审阅设计

图纸，掌握工程基本情况，结合工厂及施工现场初步拟定制作及施

工方案。

6.1. 2 网架结构构件制作及施工安装前应进行设计技术交底与

图纸会审，与业主方、监理方等充分沟通，了解设计意图，解决设计

图纸中表述不清、材料采购或制作施工困难等方面的问题。

6.1. 3 制作单位的工艺技术部门应制订加工工艺方案或工艺作

业指导书。

6.1. 4 施工单位的施工技术部门应制订施工组织设计或施工技

术方案，施工组织设计或施工技术方案应经审核批准。施工组织

设计的主要内容应包括：项目组织、网架结构安装施工方法和技术

措施、技入的主要人力资源和施工机械设备、工程质量和工期的技

术保证措施、安全文明施工措施、特殊过程施工等。

6.1. 5 网架结构安装施工方法应根据网架受力和构造特点，在满

足质量、安全、经济和进度的前提下，结合现场施工技术条件和现

有资源情况综合确定。

6.1. 6 网架结构安装前，支承结构的混凝土强度应达到设计要

求。当混凝土强度达不到设计强度要求时，在征得主体结构设计

单位同意后也可进行网架结构的施工安装。

6.1. 7 网架结构安装前，应根据定位轴线和标高基准点检查验收

预埋件或预埋螺栓的平面位置和标高。支承面的质量标准应符合

本规程表 8. 1. 1 的要求。

6.1. 8 网架结构安装前，应对施工安装使用的脚手架进行检查验
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收，脚于架的搭设应符合《建筑施工扣件式钢管脚手架安全技术

规范(JGJ130）》及《脚手架工程》分册的规定。并保证安装平台台

面距网架下弦节点球净空为 200 ～ 300 mm0 对利用脚于架做网架

安装支承的，必须根据支承荷载对脚于架进行承载力和稳定性

验算。

6.1. 9 网架构件、零部件进场后应根据以下技术文件进行验收：

I 各种零部件的产品合格证书和试验报告。

2 所用钢材、焊接材料、其他材料的质量证明书或复试报告。

3 焊缝质量、零部件等质量检验记录资料。

4 设计变更文件（如有）。

5 焊工合格证书。

6 发运清单。

6.1.10 网架构件、零部件进场后应按不同规格、不同类型分别按

编号顺序存放。场地存放应采取防潮及防侵蚀介质侵害的措施。

6.2 螺栓球节点网架的制作

6.2.1 一般规定

I 网架制作区域应能够满足工序操作、周转、储存堆放要求，

应配置必要的起重运输设备和安全防护设施，区域内应采光、通风

良好，并保持清洁、物流顺畅有序。

2 网架制作使用的加工、检测设备和工艺装备应齐全并处于

完好状态，下料、点焊设备精度应能满足产品标准要求，焊接设备

应选用于工电弧焊、气体保护自动焊，工艺评定合格时也可采用于

工电弧焊打底及气体保护半自动焊盖面的工艺方式。其监视和测

量装置应准确可靠，焊接设备在使用前应标定焊接参数。

3 网架制作所用原材料、辅助材料必须符合国家现行标准和

设计要求，并应符合本分册第四章的规定。

4 钢材表面有锈蚀、麻点或划痕等缺陷时，其深度不应大于
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该钢材厚度负允许偏差值的 112 ，锈蚀等级应符合《涂装前钢材表

面锈蚀等级和除锈等级（ GB8923 ）》规定的 C 级及以 t要求，钢材

端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。

5 加工螺栓球所用的压力机、加工中心机床、车床、镜床、钻

床等设备，山先试车，确认正常后）T可正式开机C

6.2.2 螺栓球节点网架的节点构造详图 6. 2. 2 - 1 ，柯：件的构造

详罔 6.2.2 20 

螺中全球 虫累枪 套简锥；L

图 6. 2. 2 -1 螺栓球节点网架的节点构造详图

肉强度螺栓锥头 钢管

MH
+
HH 

LI 土 1.0

j J__ I 0.5%R I A f 

图 6.2.2 2 螺栓球节点网架的杆件构造详图

6.2.3 螺栓球制作工艺流程如下：

下料→加热→毛坯锻造→毛坯正火处理→基准孔面与基准孔
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加工→水平孔面与水平孔加工→仰角孔面与仰角孔加工→螺孔清

洗及防锈处理→表面处理与编号→检验→涂装。

6.2.4 螺栓球制作技术要求与注意事项

I 下料宜’用锯床或热锻设备，圆钢或方钢下料尺寸应根据螺

栓球直径计算确定，下料长度不宜大于国钢直径的 2.5 倍，不得采

用气割下料。

2 坯料的加热宜用反射炉或高温电阻炉，锻造前应在l 150℃ 

~ I 200℃下对坯料进行保温，应保证坯料温度均匀，终锻温度应

控制在 800℃～ 850℃的范围内。

3 毛主毛的锻造设备官采用空气锤或机械压力机，设备能力参

数根据所需锻造的球坯大小确定，锻造时应先将圆制预锻成近似球

体，然后模锻成形。球体表面不得有凹坑、重皮、裂纹和过烧等锻造

缺陷。

4 切削加工螺栓球应用专用卡具固定其转角误差不得大于

10’，必要时应配备吊具。装卸工件时应在设备的导轨、传动螺纹

等部位采取防护措施（如加垫木板、厚橡胶板等）。设计文件规定

的削平面数值不作测量用，而应保证球中心至球平面的距离（图

4.3.2 中 a）的尺寸精度。

5 在进行切削加工时，除执行本分册规定外，还应遵守现行

标准《切削加工通用工艺守则、车自lj ( JB/Z307. l , JB/Z307. 2 ）》、

《切削加工通用工艺守则、镜削（ JB/Z307. 3 ）》、《切削加工通用工

艺守贝lj 、钻削（ JB/Z307. 5 ）》的有关规定。

6 在车床上车削加工螺栓球时，应采用专用螺栓通过定位基

准孔拉紧、锁紧球体定位，防止松动。

7 仰角孔的加工应在专用夹具上进行。

8 直径大于 φ150 mm 的螺栓球不宜在普通车床上加工，宜

安排在立锐、钻床或专用机床上加工。

9 球体上处于 180。直线上的两螺孔的孔径相同时，严禁一

次钻通，必须逐孔分度加工。
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10 在进行车削、镜削、钻削、攻丝时，加工过程中应采用

10% ～ 20% 的乳化液冷却润滑。

11 螺栓孔的螺纹应符合现行国家标准《普通螺纹一基本尺

寸（ GB196）》的规定；螺纹公差带应按《普通螺纹一公差与配合

( GB197 ）》中 6H 级精度的要求。

12 螺栓孔加工完成并经检验合格后，螺孔应清洗并涂油脂

防锈，按工程图纸标注编号，将印记打在基准孔平面上，经表面前

处理和涂装完成后包装入库并按编号分类堆放。

6.2.5 螺纹孔切削加工操作步骤如下：

1 加工螺纹孔外端平面。

2 钻螺纹底孔，底孔尺寸为：“一l.0825t)6H,t 为螺纹的螺

距，深度应大于螺栓公称直径的 1. 2 倍。

3 螺纹攻丝，应采用机用丝锥攻制，丝锥精度应符合现行国

家标准《丝锥螺纹公差（ GB968 ）》中的 H4 级要求，攻丝后的有效

螺纹孔深度应不小于螺栓公称直径的 1. 2 倍。

4 松开拉紧螺栓定位装置，按设计文件要求将球体转过图示

角度，开始下一个螺孔的加工：紧定分度销，拉紧基准孔螺栓，并对

已完成的第一个螺纹孔旋紧、定位，依次完成全部水平孔的加工0

6.2.6 杆件制作工艺流程

下料→坡口加工→除锈→安装高强螺栓、组装→定位点焊→

滚动环焊→检验→表面处理、涂装→编号。

6.2.7 杆件制作技术要求与注意事项。

1 杆件下料和坡口制作宜使用钢管下料机一次完成，也可采

用带锯床、砂轮锯床先下料后开坡口的工艺方式。

2 钢管的初始弯曲应小于下料长度的 111 000 ，否则应予以

机械校直。

3 钢管应采用机床下料，壁厚大于4mm 应加工坡口。

4 钢管下料长度计算应按式（ 6.2. 7 一 1 ）计算。杆件制作示

意详图 6. 2. 7 0 
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图 6.2.7 杆件制作示意图

L, = L, -2(A +b) +2e (6.2.7 一 I ) 

式中：L，→一下料长度；

L，－杆件长度；

A一一封板底板厚度；

b一一对口缝隙；

e一→单条焊缝收缩量。

5 对口缝隙和焊接收缩量参考值：对口缝隙（每

端） b =3 ±0. 5 mm0 

6 焊接收缩量（每条）管壁小于4mm，取0.5 mm；管壁大于

4mm ，取 l mmo 特殊情况如不锈钢焊管、包管、复合管等的焊接

收缩量需经工艺i式验后确定。

7 当网架杆件制作地区和施工安装地区存在较大温差时，应

按式（ 6.2.7-2 ）计算收缩（膨胀）量。

f:.L = L(I ＋ αf:.T) 

式中：α一一钢管的线膨胀系数，mm/℃；

f:.T－温差，℃。

8 下料后的钢管应进行除锈并清除钢管内的异物。

9 除锈后的钢管应按设计文件编号分类堆放，各种规格的钢

管应有明显标记。先除锈的钢管应先安排焊接、涂装。

IO 组装杆件在焊接前应先在定位架上进行定位点焊，施焊

(6.2.7-2) 
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前应打磨钢管、封板、锥头的毛刺、飞边，复在焊区坡口情况并确认

符合要求。应严格对照设计文件，校对杆件两端的高强度螺栓与

封板、锥头是否有误，严禁混装或装错方向。封板或锥头止口装入

钢管时，允许用木锤轻敲装入，但不得强行拼装，过盈量大的封板

或锥头应经切削修整后再进行拼装。

6.2.8 定位点焊操作工艺

I 所用焊接材料必须与正式施焊焊接材料一致，应均匀点如

3 处，焊点的长度为 15 ～ 20 mm，厚度不超过管壁的 2汀，焊点山焊

透并圆滑过渡。

2 为便于焊道清根熔透，点焊和进行第一层焊接时宜’选用直

径不大于 φ3.2 mm 的焊条，焊接电流应稍大，并采用短弧操作，焊

接后应清除熔渣并进行检查，如有开裂或熔合不良等缺陷，应将缺

陷彻底清除后重新焊接。

6.2.9 钢管与封板或锥头的对接接头焊缝的质量等级由设计确

定，当设计无要求时，按二级质量等级。一般采用于工电弧焊、

C02 自动或半自动气体保护焊焊接。

6.2.10 钢管与封板或锥头的对接环焊应在专用的滚动焊架上进

行，其焊接参数见表 6.2. 100 

表 6.2.10 铜管与封板或锥头焊接工艺参数

钢管 子I rtiJ瓜烬接 co，气体保护焊接

壁厚 焊接 焊条！＇H4: 焊接电流 焊接 焊条、焊丝 焊接电流

(mm) 层数 (mm) (A) 层数 在径（ mm) (A) 

第一层 φ3.2 80 ~ 130 第→层 φ3.2 80 ~ 130 
;;.3 

第二层 φ3.2 80 ~ 130 第二层 φI. 0 140 -160 

第卒层 φ3.2 80 ~ 130 第4层 φ3.2 80 ~ 130 
二三4

第二层 φ4.0 160 ~ 200 第：层 φI. 2 180 ~ 220 

第－层 φ3.2 80 ~ 130 第－层 φ.3. 2 80 ~ 130 
5 ~6 

第2层 φ4.0 160 ~ 200 第二层 φI. 2 240 ~ 280 
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续表

钢管 子L电弧焊接 co、气体保护焊接

壁1亨 焊接 焊条直径 焊接电流 焊接 焊条、焊丝 焊接电流

(mm) 层数 (mm) (A) 层数 直径（ mm) (A) 

第一层 φ3.2 80 - 130 第一层 φ3.2 80 ~ 130 

6 ~8 第二层 φ4.0 160 ~ 200 第二层 φI. 2 240 ~ 280 

第三层 φ4.0 l创～ 200

第一层 φ3.2 80 ~ 130 第一层 “ .2 80 ~ 130 

8 ~ 10 第二层 φ4.0 160 -200 第工层 φI. 2 240 ~ 280 

第三层 4远.0 200 -270 

第－层 φ4.0 160-200 第一层 φ4.0 “ 0 ~ 200 

10 ~ 15 第二层 φ4.0 160 ~ 200 第1层 φ］. 2 260 ~ 300 

第三层 φ5.0 200 ~ 270 第三层 φI. 2 2“)~ 280 

注：不锈钢铜管与封饭或锥头焊接时的．焊接材料选择应比上表规定小 A个规格，

焊援参数按：焊接材料说明书规定远取c

6.2.11 多层焊接层间冷却的规定

l 管径 φ88. 5 mm 及以下的杆件，每批每层焊完后分批

冷却。

2 管径 φ88.5 mm 以上的杆件，每批每层焊完后调头冷却0

3 一层焊完后不允许不经冷却而立即焊接下一层，以防止

过烧。

6.2.12 用于受压杆件的钢管允许有接头，一根钢管杆件只准有

一个接头，当壁厚不大于 6 mm 时，可用 I 形坡口加垫板单面全熔

透焊缝联接（图 6. 2. 12 -1 ）；当壁厚大于 6mm 时，可用 V 形坡口

加垫板单面全熔透焊缝联接（图 6. 2. 12 -2 ）。

6.2.13 每根杆件焊完后应清除熔渣及飞溅物，自检后应在指定

部位（杆件端部封板或锥头平面上）打上焊工钢印工号。

6.2.14 支座的形式有平板压力（拉力）支座、单面弧形压力（拉
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力）支座、双面弧形压力支座、球钱、板式橡胶支座等。常用支座

为平板压力（拉力）支座，其一般构造详图 6.2.140
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图 6.2.14 网架支座形式

6.2.15 支托一般构造详图 6. 2. 15 0 

小圆板

普通螺栓

图 6.2.15 网架支托形式

6.2.16 常用平板压力（拉力）支座、支托的制作工艺流程：

下料→制孔→组装→焊接→检验→表面处理→涂装→

编号。

6.2.17 支座、支托制作技术要求与注意事项
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l 零件下料宜采用剪切或冲裁的方法c 采用气剖 F料的零

件，应反时清除熔渣和飞边，应保证零件边缘无毛刺。

2 支座的小立板拼焊应在专用焊接愤具t进行，用气体保护

或子I电弧焊接方式对称施焊，并应按设计文件要求切割Hl放置螺

栓球的困弧，焊接时应采取反变形措施，或施焊后对底 l面进行机械

M口二
3 支座整体拼焊应在专用焊接走｛IL架上i韭行，并对螺栓球的

螺纹孔进行塞孔保护。

4 螺栓球与支！事主板的焊接应按中碳钢与低碳钢的焊接

雯求，焊接前xw.将球体顶热至 150℃～ 250℃，焊条应选月1碱性低

氢型焊条，并按焊条使用说明书规定的温度和l时间进行烘倍。

第一层焊接时应采用小直径焊条、小的电流和较慢的焊接速度，

焊接时向保证焊缝不影响螺纹孔及安装时 L~套筒接触的己加工

平！且i ,, 
当 支！巫焊好后应进行焊后热处理，并认真清理飞溅物反药

皮，受破坏的蝶、纹必须皮ff;j修复、

6 支托宜采用气体保护或子I：电弧焊焊接方式焊接．焊接时应

付螺栓螺纹采取保护措施，谨防飞溅物损坏螺纹，焊接时螺栓不得

接地。

7 支座、支托组焊后，应对牌、纹部分涂油脂．其余部分应涂防

锈油漆c

6.3 焊接球节点网架的制作

6.3.1 焊接球节点网架的节点构造详图 6. 3. 10 
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