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1、工程概况

（1）工程名称：成雅高速公路双华路（牧华路）成雅互通工程主
线桥工程。

（2）工程地点：成都至雅安的高速公路， 双流牧华路，横跨成
雅高速公路。

（3）施工时间：2010.10.——2011.3.
（4）加工制作单位：四川新诚实建筑工程承包有限公司



桥体中跨采用52米钢—砼组合梁，分左右两幅桥，各自
跨越成雅高速公路，每幅桥6榀梁，每榀梁中到中宽2.2
米，高2.61米，腹板厚度16mm，顶板厚度20mm，底板厚
度为30、25mm，梁与梁之间采用横向H型钢连接，并且斜
交成79°。每榀钢箱梁设置11道中横隔板和两道端横隔
板，横隔板标准纵向间距6米，全桥设置最大124mm的预拱
度，桥横向有2%的坡度。桥长52米，半幅宽25米，总宽50
米。单榀箱体重量120吨，总重1440吨。桥体主材质为
Q345C。
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制作安装的跨线桥



横跨成雅高速公路的52m长、斜交79°、宽50m的钢箱桥梁



现场安装的钢箱桥梁



钢箱桥梁制作要求按《公路桥涵施工
技术规范》（JTJ041-2000）的规定，
钢箱桥梁外形尺寸允许偏差应符合规范
的要求。



钢箱桥梁



2、钢箱桥梁制作重点、难点分析
2.1 结构制作的主控点

⑴异形零部件的下料精度控制；

⑵箱形制作块的几何尺寸控制及线形控制；

⑶各制作块间的连接精度控制；

(4)焊缝的焊接质量控制；

(5)箱形制作块的焊接变形；

(6)钢箱桥梁的预拼装工艺。



2.2   钢箱桥梁成斜交79°，箱体与箱体之间为横向H型
钢连接，H型钢成斜交79°，保证能顺利连接，同时
半幅桥的H型钢在同一斜线上，空间几何尺寸保证难
度较大。



桥体横向连接



2．3     52米长钢箱桥梁最大拱度124mm，拱度是确
保桥梁受力承载的重要条件，制作时要根据工艺流
程进行工序控制，这是桥梁制作的重点。



3、钢箱桥梁制作工艺

桥梁长度为52m，按设计图分两段进行制作。为了保证
加工的精度，铺设钢平台，实行正装法组装，在钢平台上
进行放样、组装并焊接。



在胎架上组装桥梁放样胎架



3.1制作流程
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3.2放样、下料

3.2.1 制作用钢板统一排版后方可下料，避免出现大量
的拼接焊缝。



3.2.2    隔板下料的精度对整个箱体组装后的几何尺寸至关重要，
箱体内隔板的下料尺寸的控制精确，是保证钢箱桥梁几何尺寸的
关键。直角边的控制，是保证箱体底板与侧腹板的垂直的基础；
上口斜边的控制，是保证箱体上口横向坡度2%的基础。内隔板
尺寸应严格控制，长、宽均不得大于2mm，对角线误差
≤5mm，要对每一块隔板逐一检查，下料采用半自动切割机切
割。切割后，边缘必须进行精细打磨，断口上不得有裂纹和大于
规范要求的缺棱，并清除边缘上的熔渣和飞溅物。



横隔板



3.2.3   腹板制作时按图纸要求放出1:1大样，在核对各
方位尺寸后，划出下料尺寸；放样时，要考虑加工余
量，并按工艺要求留出收缩量，腹板排版时宽度方向
放3mm焊接收缩余量，翼缘板排版时宽度方向放2mm
的收缩余量，长度方向放50mm余量。



3.4   组装

3.4.1    搭设拼装平台

制作平台必须符合要求。根据钢箱桥梁长度，结
合工厂实际，采用废的型钢做平台，搭设长度为
60m、宽度11m的钢平台，平台的上表面用水准仪找
平。（按实际的横向坡度、纵向起拱的要求）



桥体在胎架
上组装



3.4.2   起拱要求

根据箱型桥梁的跨度52 m，设计预起拱124mm，为防
止焊接变形，箱型桥梁需按134mm预起拱。首先，在平台
上按1:1放出腹板平面实样，其拱度满足制作要求。铺设下
底板时，根据各控制点的高差用钢条垫出拱度，各控制点
的坐标必须精确，用水准仪复测，拱高是否满足要求。腹
板下料按拱度要求下料，保证腹板外形符合拱度要求。



3.4.3 箱型桥梁拼装

在胎具上拼焊底板→在底板

上预置纵肋→组装横隔板→组

装T型钢（上翼板与侧腹板已提

前焊接好）→组装侧腹板的竖向

筋板、纵肋→顶板、顶板上角

钢组装→钢梁翻面装焊→矫正。



桥体横断面



3.4.4   制作精度控制要点

3.4.4.1   控制好箱型桥梁的扭曲、旁弯变形。主要通过以下
手段来控制：

搭建精度和稳定性均符合要求的拼装平
台。如：平台加固、平台上严禁翻构件、平台的平面度、
拱度等。

措 施 1



腹板和横隔板的下料尺寸要保证精
度，误差不得超过2mm，特别是横隔板的长、宽及对
角线尺寸必须严格控制，切割边缘必须进行精细打
磨，组装前对每块隔板逐一进行检查，不符合要求的
必须处理合格后方可进行下道工序。

措 施 2



隔板和腹板定位时必须弹定位线，
且弹定位线之前须对接触面进行打磨；隔板定位
后用粉线检查隔板中心和边缘是否在一条线和一
个面上，超出误差范围的必须及时处理。

措 施 3



控制焊接顺序。四条主焊缝采取从中
间向两头焊、左右两条同时对称焊的程序进行，其它
焊缝遵循先焊短的，后焊长的，先焊立焊缝，后焊平
焊缝，先焊对接焊缝，再焊角焊缝，从中间往两边，
从里到外，集中焊缝应跳焊，长焊缝采用分段退步施
焊和对称施焊的原则进行。

拼装焊接过程中发现变形，及时校
正，避免施焊后无法校正。

措 施 4

措 施 5



3.4.4.2  控制好箱型桥梁与箱型桥梁之间横向连接的牛
腿精度。横向连接的牛腿精度，是保证桥体在现场安
装是否顺利进行的关键。牛腿的横向位置（角度
79°）、纵向位置、群孔（每节点72个孔）的精度，
是该箱型桥梁制作与安装的重点和难点。因此，在制
作时采取三榀箱型桥梁的上方空中放线、定位，确定
牛腿的位置、角度，保证榀与榀之间能顺利连接；组
装、焊接完成后，再进行预拼装，保证牛腿精度。



横向连接牛腿



4.质量保证措施及效果

制作过程中严格按照相关规范、《典型工
艺卡》、《焊接工艺卡》、技术交底等实施。焊接、
拼装工序需对作业人员进行培训和能力认可后方可上
岗。

钢箱桥梁质量标准按《公路桥涵施工技术
规范》技术要求进行控制。

措 施 1

措 施 2



箱体现场对接焊部位腹板与顶板、腹板与底
板之间焊缝在箱体焊接过程中应预留500mm不焊，在安装
现场组装调整后，再进行焊接。对于错边量大的钢板，可
用千斤顶施力进行钢板的微调，使错边量控制在标准要求
之内。

两节梁的预拼装是将相邻两节梁的间距，按
照经过微调处理后的对接梁的间距，并用定位马板固定相
邻的梁段。

措 施 3

措 施 4



钢箱桥梁整体拼装



4.2  质量控制效果

4.2.1  几何尺寸的控制

整体钢箱桥梁长度控制是通过各节段桥体的精度、预拼装
时箱体之间的预留间隙来实现的。首先单节箱体的长度控
制，按照焊接工艺评定参数进行施焊，使单节箱体长度满足
要求；其次在预拼装时，根据总长度尺寸以及单节箱体的长
度合理进行调整，使总长度满足标准要求。箱体制作完成
后，经实际测量钢箱桥梁高度、宽度、长度、对角线、拱
度、旁弯、扭曲等均符合规范的要求。



4.2.2   焊缝质量控制与检验

钢板拼接焊缝为一级焊缝，腹板与翼板的四条主焊
缝均为一级熔透焊，所有焊缝必须按照设计和规范要
求的内容和频率进行外观检测和内部无损检验。交通
部门、质量监督部门、业主按照规定对拼接焊缝、主
焊缝进行超声波和射线检测，均达到设计要求，工程
质量鉴定为优良。



合格的钢箱桥梁合格的钢箱桥梁



5.结论

针对52m大跨度斜交79°钢箱桥梁，通过对其制
作的关键点和难点的分析，采用“正装法”制作；按照
保证纵向起拱、横向坡度、横向连接成79°斜交模式
进行搭建胎膜，先将侧腹板与上顶板的组装、焊接制
成T型钢，在胎膜上进行底板铺设，在底板上划线定
位，组装纵向筋板、横向隔板，



最后将T型钢吊到底板上；通过控制各部件的几
何尺寸和工装固定法，保证箱体外形尺寸；采用合
理的焊接顺序、控制措施，保证箱体的质量满足设
计及规范的要求。制作过程中扭曲、弯曲变形、外
形尺寸等是控制重点，只有通过正确的工艺及各道
工序（下料、拼装、焊接等）控制，加强过程中的
检查，出现偏差，及时纠偏，才能满足桥梁结构的
制作精度，为结构安装创造有利条件。



谢谢大家！谢谢大家！


