八）、钢结构安装方案及技术措施
1、钢结构安装思路
钢柱重量为3.486t，单根钢梁重量为0.1t～1.15t。根据本工程结构特点和施工总体部署，钢结构安装流程如下：
[image: ]
钢结构安装流程
2、钢结构安装准备
2.1、工作面移交
（1）安装进场前，施工场地已经“三通一平”，建筑物边轴线外9米内的松土应压实。
（2）材料机械进场，明确指定场内路线，以免损坏施工便道。
（3）对本工程的基础及预埋栓进行安装交接验收，地脚螺栓在混凝土浇灌前准确定位，减少偏离误差。
（4）在混凝土表面弹放轴线，放出轴线位置和基准标高，测量基础和地脚螺栓的轴线偏差和标高偏差，以确保基础工程符合钢结构安装的需要，并保证混凝土表面在同一标高上，误差控制在2毫米内。
（5）预埋螺栓埋设前后，要做好保护工作，丝毫无破损、锈蚀、铁渣、毛刺，保持干燥。
（6）基础及地脚螺栓验收，应自查所有地脚栓偏差图及基础偏差。如在偏差范围以外，需及时整改。
2.2、材料堆放
（1）场地要求
场地平整，设置有通道网，便于运输。
场址应选择靠近施工现场，给排水、供电较为方便。
堆场内应设置装卸机械开行道路、运输道路、防火设施和器具、零星材料的仓库、办公用房和构件矫正维修用的车间和照明等。
合理选择场面积极为重要，既要保证施工场地吊装进度，又能留一定的储备量，既须考虑构件堆放，又须保证必要的构件配置、预检和拼装场地的空间。
（2）钢构件的堆放
各种构件应按种类、型号和安装顺序分区存放，现场有专人负责，不能混乱，并尽量避免二次倒运。另外，各种钢构件的摆放不能影响行车路线。
钢构件的底部枕垫应有足够的支撑面，相同构件叠放时，各层支点应在同一垂线上，防止钢构件被压坏或构件变形。
每堆构件与构件处，应留一定距离（一般为2m），供构件预检及装卸操作用，每隔一定堆数，还应留出装卸机械翻堆用的空地。
对于构件连接的各种小的连接件，螺栓、螺母等放入专用库房，并配有专人收发、保管，不能混放。
构件编号宜放置在构件两端醒目处。
2.3、吊装准备
在各种钢构件吊装前，对所吊钢构件的编号、型号、尺寸、外观、是否有变形等情况进行检查，当确定钢构件符合要求后，再进行现场拼装及吊装。钢结构安装顺序按照从建筑物中间开始，向两边按轴线施工，减少误差累计。
根据本工程钢结构安装思路，确定本工程主要安装机械设备如下：
	序号
	设备名称
	型号
	备注

	2
	汽车吊
	QY-25E
	钢柱安装


（1）（2）[image: 108][image: 38]QY-25E型汽车吊（徐工）技术参数
1）主要外形尺寸图
[image: image001a副本1]
2）QY-25E型汽车吊主要技术参数表
	项目
	参数
	项目
	参数

	型号
	QY-25E
	行使性能：
	

	最大起重量（t）
	25
	驱动方式
	8×4

	主臂：
	8.2
	轮胎
	

	节数
	4
	最高速度（km/h）
	63

	全缩/全伸（m）
	8.2/31.5
	最大爬坡能力（%）
	23

	最小回转半径（m）
	3.56
	最小转弯半径（m）
	7.5

	最大角度（°）
	80
	行使状态外形尺寸：
	

	最大起升高度（m）
	31.8
	长×宽×高（m）
	12.38×2.5×3.5

	副臂：
	7.5
	支腿间距（纵向×横向。m）
	4.8×6.0

	折回/伸长（m）
	8
	钢丝绳（直径mm×长度m）
	（16）×（145）

	偏角（°）
	5，30
	全机总重（工作/行使。t）
	24.6/24.6


3）QY-25E型汽车式起重机额定起重能力表（主臂，支腿全伸，两侧或后方吊）
	臂长（m）
工作半径（m）
	8.0
	13.75
	17.3
	20.85
	24.4
	27.95
	31.5

	3.0
	25.0
	17.5
	
	
	
	
	

	3.5
	20.6
	17.5
	12.2
	7.5
	
	
	

	4.0
	18.0
	17.5
	12.2
	7.5
	
	
	

	4.5
	16.3
	15.8
	12.2
	7.5
	7.5
	
	

	5.0
	14.5
	14.4
	12.2
	7.5
	7.5
	
	

	5.5
	13.5
	13.2
	12.2
	7.5
	7.5
	7.0
	

	6.0
	12.3
	12.2
	11.3
	7.2
	7.5
	7.0
	5.1

	6.5
	11.2
	11.0
	8.5
	8.8
	7.5
	7.0
	5.1

	7.0
	8.2
	8.0
	7.8
	8.5
	7.2
	7.0
	5.1

	7.5
	7.4
	7.2
	7.1
	8.1
	6.8
	6.7
	5.1

	8.0
	8.6
	8.4
	8.4
	7.8
	6.6
	6.4
	5.1

	8.5
	8.25
	8.05
	7.95
	7.50
	6.75
	5.90
	5.0

	7.0
	
	7.20
	7.0
	6.8
	6.0
	5.8
	4.8

	8.0
	
	6.00
	5.8
	5.6
	5.6
	5.3
	4.4

	12.0
	
	4.0
	4.1
	4.1
	4.2
	3.9
	3.7

	14.0
	
	
	2.9
	3.0
	3.1
	2.9
	3.0

	16.00
	
	
	
	2.40
	2.60
	2.75
	2.85

	18.0
	
	
	
	1.6
	1.8
	1.7
	1.7

	20.0
	
	
	
	
	1.3
	1.3
	1.3

	22.0
	
	
	
	
	1.0
	0.9
	1.0

	24.0
	
	
	
	
	
	0.7
	0.8

	26.0
	
	
	
	
	
	0.5
	0.5

	28.0
	
	
	
	
	
	
	0.4

	27.0
	
	
	
	
	
	
	0.3

	30.0
	
	
	
	
	
	
	


3、钢梁安装
（1）钢梁吊装前，先确定绑扎吊点，认可后进行试吊，保证其稳定性。吊装时先吊装主梁再吊次梁，先吊装底层再逐步吊装上层钢梁。
梁吊装就位后，安装工人在安全操作台上安装柱与梁连接螺栓。
安装到复杂间，开始进行整体校正，并紧固所有连接螺栓。向后校正，并向前安装，随安装随校正。
（2）为使钢梁吊装后不致发生摇摆和与其它构件碰撞，起吊前在节间附近用麻绳系牢，随调随放松，以保证其正确位置。
（3）框架梁的螺栓，应按规定的方向安装。
（4）钢梁总体随钢柱的安装顺序进行，相临钢柱安装完毕后，及时连接之间的钢梁使安装的构件及时形成稳定的框架，并且每天安装完的钢柱必须用钢梁连接起来，不能及时连接的应拉设缆风绳进行临时稳固。
[image: 钢梁吊装02]
钢梁吊装示意图
4、高强螺栓施工
[bookmark: _Toc387329507][bookmark: _Toc189300334][bookmark: _Toc149210734][bookmark: _Toc188160845][bookmark: _Toc182219139][bookmark: _Toc306717910]4.1、高强螺栓施工流程
[image: ]
[bookmark: _Toc149210736][bookmark: _Toc96782183][bookmark: _Toc188160846][bookmark: _Toc182219141][bookmark: _Toc189300335][bookmark: _Toc387329508][bookmark: _Toc306717911]4.2、高强螺栓的验收和保管
⑴高强螺栓连接付(包括螺栓、螺母和垫圈)必须符合设计文件的规定，且有产品合格证，并按国家标准的规定验收。
⑵螺母与螺杆应自由旋入，发现螺丝损伤及连接付锈蚀情况应严禁使用。
⑶对不同批号的螺栓、其连接付不得混用。
⑷高强螺栓连接付在储放和运转中，应防止受潮、生锈、沾污碰伤或互混批号等情况的发生。
[bookmark: _Toc188160847][bookmark: _Toc306717912][bookmark: _Toc189300336][bookmark: _Toc149210738][bookmark: _Toc96782185][bookmark: _Toc387329509]4.3、摩擦面的处理
[bookmark: _Toc12148]⑴高强螺栓连接部分的摩擦面的处理，必须达到设计文件所规定的摩擦系（数值。
⑵处理摩擦面的方法，可根据设计要求选用喷砂、砂轮打磨后生成赤锈面、酸洗后生成赤锈面等方法，但不管选用那种方法。都必须通过标准试件测试出准确的摩擦系数，以确保选用之方法可靠性。
⑶摩擦面的处理范围应不小于螺栓直径的四倍，表面应无明显不平或飞边毛刺、油污和油漆等脏物。
⑷高强螺栓所连接的型钢或零件，当平面坡度大于1：20时，应放置斜坡垫片调整。
⑸高强度螺栓连接处摩擦面如采用生锈处理方法时，安装前应以细钢丝刷除去摩擦面上的浮锈。
⑹对因板厚公差、制造偏差或安装偏差等产生的接触面间隙，应按下表规定进行处理：
	项目
	示意图
	处理方法

	1
	[image: ]
	t＜1.0mm时不予处理。

	2
	[image: ]
	t＝1.0～3.0mm时将厚板一侧磨成1:10的缓坡，使间隙小于1.0mm。

	3
	[image: ]
	t＞3.0mm时加垫板，垫板厚度不小于3mm，最多不超过三层，垫板材质和摩擦面处理方法应与构件相同。


[bookmark: _Toc96782186][bookmark: _Toc149210739][bookmark: _Toc182219142][bookmark: _Toc188160848][bookmark: _Toc189300337][bookmark: _Toc387329510][bookmark: _Toc306717913]4.4、高强螺栓连接副的安装
[bookmark: _Toc96782187][bookmark: _Toc182219143][bookmark: _Toc189300338][bookmark: _Toc188160849][bookmark: _Toc306717914]⑴摩擦面应保持干燥，不得在雨露天安装高强螺栓。
⑵高强度螺栓的安装应在结构构件校正合格调整后进行，其穿入方向应以施工方便为准，并力求一致。高强度螺栓连接副组装时，螺母带圆台面的一侧应朝向垫圈有倒角的一侧。对于大六角头高强度螺栓连接副组装时，螺栓头下垫圈有倒角的一侧应朝向螺栓头。
⑶安装高强度螺栓时，严禁强行穿入螺栓(如用锤敲打)。如不能自由穿入时，该孔应用铰刀进行修整，修整后孔的最大直径应小于1.2倍螺栓直径。修孔时，为了防止铁屑落入板迭缝中，铰孔前应将四周螺栓全部拧紧，使板迭密贴后再进行。严禁气割扩孔。
⑷安装高强度螺栓时施工前，构件的摩擦面应保持干燥，不得在雨中作业。
⑸大六角头高强度螺栓施工前，应按出厂批复验高强度螺栓连接副的扭矩系数，每批复验5套。5套扭矩系数的平均值应在0.110～0.150范围之内，其标准偏差应小于或等于0.010。
⑹大六角头高强度螺栓的施工扭矩可由下式计算确定：
Tc＝K·Pc·d
式中：
Tc──施工终拧扭矩（N·m）；
K──高强度螺栓连接副的扭矩系数平均值，该值由《钢结构高强度螺栓连接技术规程》（JGJ82-2011）第6.3.1条试验测得；
Pc──高强度螺栓施工预拉力（kN），按表6.4.13取值；
d──高强度螺栓杆公称直径（mm）。
大六角头高强度螺栓施工预拉力(kN)
	螺栓性能等级
	螺栓公称直径(mm)

	
	M12
	M16
	M20
	(M22)
	M24
	(M27)
	M30

	10.9S
	60
	110
	170
	210
	250
	320
	390


⑺大六角头高强度螺栓施工所用的扭矩扳手，班前必须校正，其扭矩误差不得大于±5％，合格后方准使用。校正用的扭矩扳手，其扭矩误差不得大于±3％。
⑻大六角头高强度螺栓的拧紧应分为初拧、终拧。对于大型节点应分为初拧、复拧、终拧。初拧扭矩为施工扭矩的50％左右，复拧矩等于初拧扭矩。初拧或复拧后的高强度螺栓应用颜色在螺母上涂上标记，然后按第（6）条规定的施工扭矩值进行终拧。终拧后的高强度螺栓应用另一种颜色在螺母上涂上标记。
⑼大六角头高强度螺栓拧紧时，只准在螺母上施加扭矩。
⑽高强度螺栓在初拧、复拧和终拧时，连接处的螺栓应按一定顺序施拧，一般应由栓群中央顺序向外拧紧。
⑾高强度螺栓的初拧、复拧、终拧应在同一天完成。
[bookmark: _Toc387329511]4.5、高强度螺栓连接副的施工质量检查和验收
⑴大六角头高强度螺栓检查
用小锤(0.3kg)敲击法对高强度螺栓进行普查，以防漏拧。
对每个节点螺栓数的10％，但不少于一个进行扭矩检查。检查时先在螺杆端面和螺母上画一直线，然后将螺母拧松约60°，再用扭矩扳手重新拧紧，使两线重合，测得此时的扭矩应在0.9Tch～1.1Tch范围内。
Tch按下式计算：
Tch＝k×P×d
式中Tch──检查扭矩(N·m)；
P──高强度螺栓预拉力设计值(kN)。
如发现有不符合规定的，应再扩大检查10％，如仍有不合格者，则整个节点的高强度螺栓应重新拧紧。
扭矩检查应在螺栓终拧1h以后、24h之前完成。
⑵大六角头高强度螺栓施工质量应有下列原始检查验收记录：高强度螺栓连接副复验数据、抗滑移系数试验数据、初拧扭矩、终拧扭矩、扭矩扳手检查数据和施工质量检查验收记录等。
⑶在高强度螺栓拧紧检验验收合格后，连接处板缝应及时用腻子封闭。
⑷经检查合格后的高强度螺栓连接处，应按设计要求涂漆防锈。
5、钢结构现场焊接
5.1、现场焊接概况
本项目钢结构现场焊接主要为钢柱与钢梁节点的现场焊接，主要形式为板对接、平焊缝，材质均为Q345B。
5.2、焊接工艺评定
本工程钢构件材质主要为Q345B。为了能较好地保证工程的焊接质量，技术工艺部门将依据GB50661-2011《钢结构焊接规范》标准的有关规定，做好相关焊接工艺评定，并制定完善、可行的焊接工艺方案和措施，报业主、监理、设计方批准后。作为工程中指导焊接作业的工艺规范。
5.3、现场焊接作业流程
[image: 截图00]
[bookmark: _GoBack]现场焊接作业流程
image7.emf



image8.emf



image9.emf



image10.jpeg
[

HRIEFS, BERL

et R
1. SfRE

2. BEMBLR RS

3. BOLART

4 B0 RETRY  (Gram mar

5. ZEFHIP 5. 3 . s8]

6 SHiBE.

7. Bk

2. AN
IEE

4. S coniRfER
SHERE. EH. #
Ee

5. REEERRERE

W5 B

L

YES©

(Tt




image1.emf
                                                

构件按安装顺序配备运输  

钢柱安装  

构件制作质量检验  

钢柱校正  

钢梁安装  

安装螺栓固定  

钢柱重校  

标高调整  

纵横十字轴线位 移  

垂直偏差  

高强度螺栓紧固  

复校  

现场平面布置构件堆放位置  

机具准备  

基础验收  

轴线复测  

锚栓检查与核对  

划基础和底板安装位置 线  

主体验收  


image2.png




image3.png




image4.jpeg
3500

'//@

\ WL

1350

4025
12380

.,
2 ¢
=N





image5.jpeg




image6.wmf
分批储存

领  用

安装临时螺栓

冲钉就位

摩擦面清洗

安装就位

安装（替换）高强螺栓

初拧（复拧）

检查

终 拧�

施拧工具标定

电动扳手

手动扭矩扳手

初、总拧值控制

不合格

顾客检查

检查

顾客检查

欠

拧

不

合

格

超

拧

高强螺栓采购

检查


