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摘要：随着钢结构产业的不断发展，钢结构桥梁以其施工方
便、快捷等特点大力应用于各种城市交通、铁路等领域。随着高

速公路网的日益健全发达，公路钢结构桥梁也逐步大面积应用，

如何保证在应用中的制造及架设精度，缩短钢结构桥梁的施工周

期。本文就某枢纽互通钢箱梁桥施工中相关内容进行了概述，浅

谈了在架设精度控制方面的因素分析。
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引言
本钢箱梁桥梁位于半径为90m的圆曲线上，桥梁跨径布置为

（27+32+27）m钢箱梁桥。钢箱梁主要钢材材质为Q345qD，钢梁

高度采用等高度连续梁，梁高1.6m，顶板厚度14mm。钢箱梁为

单箱两室断面，采用板条肋加劲形式，全宽10.5m，钢箱梁分为

顶、底板单元、边腹板、中腹板单元、隔板单元，两侧设挑臂单

元，挑臂单元宽度1.65m。钢箱梁全长86m，总重量412.413t。

根据本桥所处地理位置及自然条件，钢箱梁划分为多个块体

在工厂制造完成后，运输至桥位安装地点，进行架设、接口连接

工作。
一、钢箱梁架设精度影响因素
在架设精度影响方面，主要因素有人的因素、设备的因素、

材料的因素、环境的因素和方法的因素。

人的因素。钢箱梁架设人的因素影响就要为人员技能不高，

一般情况下，钢箱梁制作和安装均由专业的公司进行作业，具有

丰富的施工经验，此因素并非影响精度的要因。

设备因素。钢箱梁制作在工厂内定做，厂内在箱型杆件组装

工装设计上有丰富的经验，且工装设计可靠。拥有大量的大型专

业设备滚板机、数控切割机、大型刨边机、数控钻等，设备管理

严格，通过厂内控制，确保设备状态良好，一般加工精度满足规

范和设计要求。

现场安装采用大吨位吊机分节段吊装，全站仪精确测设确保

了就位的准确性。吊装设备均考虑了确保施工需要的富余系数，

测量仪器在使用前也进行了鉴定，此因素也并非影响精度的要

因。

材料的因素。钢箱梁钢材采用Q345qD，厚度为14mm，梁内设

计有纵横向的加劲肋，材料进场对钢材平面度等指标检测均满足

国家相关的钢板供货技术条件。焊接材料采用与母材相匹配的焊

丝、焊剂和手工焊条，确保了符合相应的国标要求。材料方面非

影响精度的要因。

环境的因素。钢梁在工厂车间内进行作业，作业环境稳定，

作业场地较充足，其温度、湿度均满足规范要求，现场架设风大

可以选择在风小时候进行吊装定位。厂内制作场地大，活动范围

广，通过等尺寸和形式放样比对，实现过程控制精度。由于钢箱

梁在工厂内加工制作，环境的因素并非影响架设精度的要因。

技术因素。钢箱梁桥梁施工的重要控制点在于架设安装和

焊接过程，此过程因为在现场作业，受各方面影响条件较多。同

时，架设前墩台垫石施工的位置准确性、支架搭设位置和线形情

况也对架设带来一定的影响。

（1）组装。组装胎架及撑板布置与梁段的密贴性，直接决

定制造的精度。

（2）支座垫石和支座安装。支座垫石现场浇筑，确保中心

定位准确，桥梁支座采用铅芯抗震支座，此类支座上下锚固螺栓

与垫石和钢箱梁连接，因此，需预留螺栓孔。由于支座是在架设

时才进行安装，所以上下预留孔位置的准确性直接影响架设精

度。

（3）支架调节管。调节管标高的准确性及平面度直接影响

架设时桥梁纵横坡的定位。

（4）焊接工艺。焊接工艺虽然已经很成熟，且均采用工艺

成熟可靠的CO2气体保护焊接技术，但该桥空间小，部分位置无

法按照工艺施焊。

通过对以上方法因素的分析，均为影响钢箱梁架设精度的要

因，需制定措施，严格过程控制。
二、钢箱梁架设精度要因控制措施
通过对要因分析，针对主要影响因素，制定了对策措施并认

真组织实施。

（1）组装控制措施。根据现场的生产安排、对该桥预拼装

进行CAD精确放样，确定了撑板的布置位置、标高、数量及布置

方式，并实时监控制造是否按图施工

在现场实际制造过程中，对工艺文件的执行情况一一检查，

发现个别位置由于撑板稀疏，导致梁段的线型不好，及时对其他

地方增设撑板，并使之与梁段刚性密贴固定，大大的提高了制造

线形的精度。

（2）支座垫石浇筑和支座安装控制措施。现场架设前，提

前测量支座垫石的坐标及标高，待测量数据确定后，将理论架设

坐标利用软件进行空间放样，同时在梁顶设置架设测量点，确定

支座要安装的实际位置后，将钢箱梁与支座连接成整体后，通过

处理支座垫石预留孔，再下放制作，最后再进行支座灌浆。

通过这一系列的措施，消除了混凝土预埋支座与钢梁支座垫

板的误差不匹配性，确保了工期，满足了架设的精度要求。

（3）支架调节管控制措施。因钢梁底面为6%横坡，该高差

通过调节管控制，调节管为325mm圆管，仅同一调节管横桥向高

差为20mm，通过软件分析，在调节管处支架自身变形为1mm（可

忽略），要控制梁段斜坡，需在每根调节管上切出6%斜坡，实际

很难控制。

在架设时在调节管处设置撑板通过撑板将配合千斤顶调节每

个调节管处6%横坡后，将撑板、调节管、梁底进行刚性固定，这

样就能很好的控制架设横坡的精度。

（4）焊接工艺控制措施。调整焊接顺序，加强质量意识，

单元件及节段生产中，焊接变形控制是质量控制的重点。而焊接

顺序是控制焊接变形的关键，加大工艺技术交底的频次和现场检

查力度，严格控制焊接顺序。

加强现场质检人员的巡查力度，确保工艺的执行情况，同时

加大与具体施工人员的沟通，避免沟通主体与客体之间信息不对

称产生质量问题。现场焊接时，为确保焊接质量，设置大的防风

保温棚，同时为了避免温度对焊缝的不利影响，采取加热持续保

温等措施，保证焊接质量，控制焊接变形。

通过这些措施，有效的控制了焊接变形问题，使节段的制作

质量大幅提高，同时也减少了调直工序的工作量，给节段预拼装

的顺利进行提供了便利，也大大的降低了成本。
结束语
钢箱梁桥已在铁路等领域得到了大面积的应用，其具有跨

越能力大，自重轻，适合于工业化制造，不受季节的限制，加工

制造速度快、精度高，质量容易得到控制，现场安装速度快等优

点，随着高速公路的全方位发展，钢箱梁桥在公路中的应用前

景广阔。本文通过对高速公路钢箱梁架设中精度控制影响因素分

析，为今后进一步的实际应用提供参考。
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