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全焊接桁架式梁拱组合体系主桁试拼装施工技术
文 /周　锐  安徽省高等级公路工程监理有限公司

摘  要：引江济淮淠河总干渠钢渡槽工程为三跨桁架式梁拱组合体系，其结构形式上桁下拱、上开下合，钢渡槽整

体为槽桁结合，U型水槽设置于桁架非支间。主桁采用整体焊接式桁片结构，单个安装节间主桁由上、下弦杆、直腹杆、

斜腹杆组成，为验证制造工艺和精度并形成大型吊装单元，对钢渡槽全部主桁杆件进行平面试拼装，验证杆件加工

精度能否满足设计及验收标准。
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引言

20 世纪 50年代后，在公路桥梁蓬勃发展的背景下，

出现了现代钢桥，钢桥设计理论和施工工艺得到了极

大的发展，特别是近二十年来随着我国综合国力的不

断增强和钢材产量的大幅提高，钢结构桥梁在大跨度

及结构复杂桥梁中应用越来越多。钢渡槽采用全焊接，

结构复杂，其总用钢量高达 2 万吨，足以承受 4 万吨

重的水流冲击，这座渡槽还能通行 100 吨级的船舶，

堪称世界上承重最大的钢桥桥梁，该钢渡槽建成为后

续同类全焊接式钢桁梁工程积累了一定的设计与施工

经验。
一、工程概况

引江济淮淠河总干渠渡槽工程位于沟通段内桩号

K46+520 处，与江淮沟通渠道立交，新建淠河总干渠渡

槽采用截弯取直的方式，布置于原淠河总干渠河道的

左岸北侧。本项目钢渡槽工程设计跨度目前位居世界

第一。

渡槽钢结构跨径布置为（68+110+68）m，两侧

各设置 52.0m 长混凝土槽型梁渡槽过渡段，渡槽全长

350m。钢结构渡槽横向采用分幅布置，两幅间净距为

10m，全宽 58.0m。单幅横向设置两片拱式主桁，渡槽

的水槽放置于两片主桁之间。水槽底板采用不锈钢复

合钢板。拱弦位置平面内设置平联，每个节间均设横

联。单幅渡槽横向净宽为 16m，全宽 24m。主要材质

为 Q345qD、Q420qD、316L+Q345qD，总用钢量约 2.1 

万吨。

图 1-1 单幅钢渡槽结构图

二、试拼装节段划分

钢渡槽由外侧桁架和内侧水槽组成，其中外侧桁架

可分为：主桁、横梁和连接系，内侧水槽可分为侧壁和

底板。根据运输条件、钢梁安装方案以及总体施工部署，

对渡槽主桁架钢梁进行分段制造，运输至在临时加工厂

对主桁杆件进行试拼装，弦杆与腹杆焊接形成吊装单元，

减小高空焊接作业量。

图 2-1 1/2 主桁制造节段划分
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图 2-2 1/2 主桁吊装节段划分

三、试拼装特点和难点分析

（1）参照《铁路钢桥制造规范》（TB10212-2019）

中对钢桁梁连续匹配试拼装的相关规定，同时本桥为全

焊接结构，对箱口错边量要求较高，错边量≤ 1.5mm，

单根杆件制造存在一定偏差，因此在杆件定位要求较高，

对杆件精确定位提出了很高的要求。

（2）钢渡槽主桁采用多节点、大节段工厂整体制

造，单根杆件需匹配的箱口尺寸较多，如 E9-10 下弦

杆有 10 个对接箱口与之匹配，试拼装匹配关系复杂，

难度大。
四、试拼装技术要求及工艺流程

（一）试拼装质量要求

钢渡槽主桁试拼装中，各检查项目的质量标准如下

表 1所示。
表 1 主桁试拼装的主要尺寸允许偏差（mm）

项目 允许偏差（mm） 说明

试装全长
±5（全长） L≤ 50000

±L/10000（节段长） L＞ 50000

主桁中心距 ±3.0 可量两侧主桁外侧距离

桁高 ±5 上下弦中心距离

节间长度 ±2 —

拱度
+10

+5f/1000
与计算预拱度相比

对角线差 ±3.0 每个节间

箱口错边量 1.5mm

（二）试拼装工艺流程

钢渡槽主桁杆件进行平面试拼装，按照设计预拱度

进行试拼装测量放线，确保整体线形后按线形进行杆件

摆放。采用“1+1 模式”，每轮试拼装结束后，留 1 吊

装节段作为母段，用于下轮次杆件试拼装匹配，依次循

环往复进行。

临时加工厂进行 1、2吊装单元试拼装，同时拼装 3、

4 吊装单元，线形验收合格后焊接腹杆与下弦形成吊装

单元。焊接并验收合格后，拆除1、2节段转入槽位吊装，

剩下 3、4节段作为母段进行 5、7节段的拼装。

图 3 吊装单元试拼装

五、试拼装主要内容

（一）测量放线

根据钢渡槽设计拱度、纵横基准线，进行临时加工

厂试拼装地线放样。在水平地面上画出试拼装“十”

字基准线，即试拼装主桁纵横基准线，并以纵横线为

基准设置试拼装定位点（以杆件两端系统线为定位点）。

（二）胎架摆放

胎架按照杆件重心位置对称放置，胎架按照胎架布

置图摆放。上弦杆支撑胎架摆放时注意腹板加劲肋与胎

架干涉。胎架摆放后对胎架标高进行测量，采用不同板

厚的薄钢板组合进行对胎架进行调平，并用膨胀螺栓

固定。

（三）杆件试拼装

以上弦0-2节间为例，杆件按照“上弦杆—下弦杆—

腹杆”的顺序进行摆放。

1．上弦杆定位：根据地面上画出试拼装“十”字

基准线，确定杆件纵向两端及腹杆对接箱口处定位参考

线，进行上弦杆摆放。
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图 4上弦杆定位示意图

2．下弦杆定位：根据地面上画出试拼装“十”字

基准线，确定杆件纵向两端及腹杆对接箱口处定位参考

线，进行下弦杆摆放。

图 5下弦杆定位示意图

3．弦杆精确定位 : 根据弦杆定位基准点与基准线进

行杆件位置调整，上下弦杆横向对齐，纵向桁高一致，

主桁中心线在同一标高。

图 6弦杆精确定位示意图

4．腹杆定位：单件腹杆定位以其与上下弦杆对接

箱口边线为基准进行调整，确保箱口无错边。

图 7腹杆定位示意图

5．杆件微调方法：杆件微调采用三向千斤顶，主

顶为 50 吨，如图 9 所示。单根杆件调整设置 2 台，靠近

支撑胎架位置关于杆件重心对称布置。对主桁中心线标

高调整，采用不同板厚钢板组合以最高点为基准，确保

主桁中心线在同一水平面。

（四）试拼装验收

杆件定位成后，根据在主桁结构图纸，对试拼装全长、

桁高、节间长度、拱度、主桁中心距等项目进行测量，

并记录数据和理论尺寸进行比对，检测各杆件间箱口处

有无相互干涉抵触的情况，有无错台错边现象，若发现

问题应及时进行矫正。

结语

引江济淮钢渡槽试拼装各项检测数据显示，桁架整

体焊接节点的设计及制造方案可行、工艺合理、试拼装

胎架、调整工装设计功能完备。为槽位架设起到重要指

导作用，该试拼装工艺保证了槽位安装质量、安装精度、

减小安全风险、节省经济成本，为今后同类全焊接式钢

桁梁工程积累了一定的施工经验。
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