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深中通道陆域引桥墩身部品钢筋安装监理控制要点

赵西强
广东华路交通科技有限公司Ǔ广东Ǔ广州Ǔ510080

摘Ȟ要：深中通道陆域引桥作为连接深圳市与中山市的关键工程，其墩身部品钢筋的安装质量对整个桥梁的结构

稳定性和安全性至关重要。本文详细阐述了监理在深中通道陆域引桥墩身部品钢筋安装过程中的关键控制要点，旨在

提供一套全面、系统的监理控制方案，确保工程质量。
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引言

深中通道是连接广东省深圳市与中山市的重要通

道，对区域经济发展具有重要意义。陆域引桥作为深中

通道的关键组成部分，其墩身部品钢筋的安装质量直接

影响到桥梁的整体承载能力和耐久性。因此，监理在深

中通道陆域引桥墩身部品钢筋安装过程中的作用尤为关

键。本文将从钢筋加工、部品制作和安装等阶段，详细

探讨监理的控制要点。

1��墩身钢筋设计概述

墩身钢筋体系主要由N1和N2型主筋（采用C40级别
钢筋）、G1型箍筋（C20级别）、G2和G3型拉筋（均为
C16级别），以及G4型架立筋（C16级别）构成。设计
上，钢筋的下部需深入承台2米，而上部则需延伸至盖
梁，并保持距盖梁顶面11厘米的距离。
2��钢筋加工阶段的监理控制要点

2.1  材料进场验收
钢筋原材料的进场管理是确保工程质量的首要环

节。首先，监理人员需对每批进场的钢筋进行严格的初

步检验，这包括检查钢筋的等级、规格以及产品外观质

量。只有初步检验合格的钢筋，才有资格进入下一步的

审查流程。随后，监理人员需核对钢筋的出厂质量合

格证书和质量检验报告单，对于缺乏这些关键文件的钢

筋批次，将不予验收，以确保所有进场的钢筋均具备可

靠的质量保证。在初步检验合格后，钢筋还需经过更为

细致的抽样检查。这一环节要求每批钢筋必须由同一炉

号、相同截面的钢筋组成，且每批重量不得超过60吨。
外观检查中，监理人员需仔细核查钢筋表面是否存在裂

缝、结疤、麻坑、气泡、磕砸伤痕及锈蚀等缺陷，确保

钢筋直径符合出厂证明文件的规定，并在中心试验室进

行物理力学试验时，按照实际测得的直径进行计算。此

外，每批钢筋均需抽取试件进行力学性能和工艺性能试

验，试验结果需符合《钢筋混凝土用钢第2部分：热轧

带肋钢筋》（GB1499.2-2007）现行国家标准以及设计
要求。钢筋的运输和储存同样不容忽视。为防止钢筋受

潮、生锈和污染，必须采取适当的防潮、防锈措施。钢

筋应严禁混批堆码，避免压弯变形，且不得从高处抛

掷。为确保钢筋的有序管理和高效使用，钢筋应按厂

名、级别、规格分批堆置，并在地面设置清晰的标牌进

行识别。

2.2  钢筋下料与加工
钢筋下料作为钢筋加工的关键步骤，其准确性直接

影响到后续的施工质量和效率。在下料前，监理人员需

仔细核对钢筋的规格、级别及加工数量，确保与配料

单完全一致，无误后方可进行下料操作。钢筋弯曲成型

前的截断工作需严格按照配料表要求的长度进行。在条

件允许的情况下，应优先使用钢筋切断机进行高效、精

确的切断作业。若设备不足，则可采用断丝钳或手动液

压切断作为替代方案，但需确保切断质量不受影响。在

切断前，监理人员应指导工人在钢筋上用粉笔清晰标注

下料长度，将切断位置做明显标记，以确保切断的准确

性。切断时，需将切断标记对准刀刃，将钢筋平稳放入

切割槽中，完成切断动作。为优化材料利用、减少损

耗，同规格钢筋的下料应遵循长短搭配、统筹排料的原

则。通常，应先处理长料，后处理短料，以最大限度地

减少短头和损耗。同时，应避免使用短尺量长料，以防

止因累计误差导致的材料浪费。为此，应在工作台上明

确标出尺寸和刻度，并设置专门的挡板来控制断料尺

寸，确保下料的精度。在切断过程中，监理人员需密切

关注钢筋的切断质量，一旦发现劈裂、缩头或严重弯头

等缺陷，应立即切除，以确保钢筋的完整性。切断后的

钢筋断口应平整，不得出现马蹄形或起弯等现象，且钢

筋长度偏差需严格控制在±10mm以内。所有钢筋半成品
应在加工棚内集中加工，以便于管理和质量控制。通过

这一系列严格的控制措施，可以确保钢筋下料与加工的



建筑设计与研究·2024� 第5卷�第19期

23

精度和质量，为后续施工提供有力保障。

3��钢筋部品制作阶段的监理控制要点

对于墩身钢筋的制作，采用“钢筋骨架工厂化预

制，现场整体化安装”的高效工法。除底节钢筋需在现场

进行预埋外，其余钢筋均在工厂内按节段绑扎成型，然后

整体运输至施工现场，利用履带吊进行整体起吊安装。

3.1  墩身部品钢筋分节
墩身钢筋的分节遵循一个基本原则：钢筋分段线应

高于分节混凝土50cm。以下是A型、B型和C型墩身钢筋
的具体分节参数：A型墩身钢筋部品分节参数：顶节长度
多为17至25m不等，第五节固定为1.89m，其余各节长度
根据墩柱高度调整，底节长度随墩柱高度增加而增加。B
型墩身钢筋部品分节参数：顶节长度在2.39m至32.859m
之间，第五节固定为6m，其余各节根据墩柱高度进行适
当调整，底节长度随墩柱高度的降低而减少。C型墩身钢
筋部品分节参数：顶节长度在3.39m至36m之间，第五节
同样固定为6m，其余各节长度根据墩柱高度进行相应调
整，底节长度也随墩柱高度的变化而变化。

3.2  绑扎胎架设置
在移动厂房内部，规划了一个150米长、28.5米宽

的墩身部品钢筋绑扎区域。该区域被巧妙地分为两列布

局，中间特意预留了汽车通道以方便运输。为了高效作

业，共设置了22个墩身钢筋绑扎台座以及6个专门的钢筋
存放台座，具体的布置情况可参考附图5.4-4，它详细展
示了墩身钢筋的绑扎与存放台座布局。在绑扎工艺上，

采用了立式绑扎方式，并为此设计了高度最高可达7米的
绑扎胎架。在绑扎胎架正式施工之前，会对场地进行细

致的平整处理。接着，在作业平台的P柱脚对应位置钻
孔，并埋入锚栓以确保稳定性。作业平台P通过这些锚栓
牢牢固定在地面上，而底部定位架D则被焊接在作业平台
P的底部，顶部定位架T则通过栓接的方式与作业平台P的
顶部相连。为了保障作业安全，使用了40×3规格的方钢

管来制作防护栏杆。同时，为了方便进行倾斜面钢筋的

绑扎作业，在两个作业平台之间特别设置了活动搭板。

3.3  钢筋绑扎
在进行钢筋绑扎之前，首要步骤是精确测量上下定

位架的位置，确保其在水平和竖直方向上都与设计要求

完全吻合，为后续的绑扎工作奠定坚实基础。接下来，

单独制作箍筋定位杆。在主筋就位后，这些定位杆将被

固定在主筋的外侧，以确保每个绑扎胎架都能配备4个稳
固的箍筋定位杆，从而提升绑扎的准确性和稳定性。对

于墩身的主筋，采用专门的定位支架来确保钢筋之间的

间距严格符合图纸要求。在箍筋的绑扎过程中，使用定

位卡来精确控制箍筋的间距、位置以及钢筋的保护层厚

度，从而全面满足设计及规范的要求，并力求达到100%
的合格率。当钢筋绑扎工作全部完成后，会拆下顶部定

位架T的连接螺栓，并安装好吊具。随后，利用120吨的
门吊将钢筋部品安全地吊装到存放台架或运输车上，以

便进行后续的运输和安装。在钢筋绑扎的过程中，还特

别注重保护层的设置。墩身的钢筋净保护层分为47毫米
和55毫米两种规格，采用圆形垫块进行布置，这些垫块
以梅花形的形式排列，间距为0.5米。

图1��箍筋绑扎定位卡示意图

4��钢筋部品安装阶段的监理控制要点

4.1  钢筋运输
为确保钢筋部品在运输过程中的安全与稳定，采用

了专门设计的运输车进行整体运输。运输车的顶部固定

有一个由100×50×5规格方钢管与Ф48×2.5套筒焊接而成
的坚固底座。此外，在运输车的两侧，还特别设置了吊

耳，并拉设了缆风绳，这些措施共同确保了墩身钢筋节

段在运输过程中的稳定性，有效防止了任何可能的晃动

或位移。

图2��部品钢筋运输布置图
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4.2  钢筋吊装
在进行墩身钢筋的安装时，选择了120吨的履带吊作

为主要的吊装设备。根据相关数据表，得知：墩身钢筋

的底部最大重量为19.8吨，而在起重高度不超过9米、起
重半径不大于14米、臂长不超过64米的条件下，完全能
够满足施工要求。对于顶部钢筋，其最大吊重为10吨，
起重高度达到39米，在起重半径不大于20米、臂长不大
于70米的条件下，同样能够满足施工需求。在钢筋部品
的整体吊装过程中，精心设计了吊具，共设置了4个吊
点。这些吊点在纵向上的间距为3.6米，在横向上的间距
为2米，每个吊点都配备了12吨的卸扣以确保安全。吊具
与钢筋节段之间通过导链进行连接，导链的底部还配备

了专门的钢筋夹持器，用于牢牢固定钢筋。

4.3  钢筋连接
对于C40主筋的连接，采用了锥套锁紧钢筋接头的方

式。这种接头由两个锥套、三片锁片以及一个保持架精

心组合而成。在连接时，首先需将待连接的钢筋插入锁

片的两端，并顶紧保持架。随后，将锥套套入锁片的两

端，并使用专用工具对锥套进行轴向挤压，从而完成连

接。在锥套被轴向夹紧的同时，它会推动锁片径向紧紧

抱住钢筋。由于锁片自带螺牙，会牢固地咬入钢筋的肋

部，从而确保钢筋之间的牢固连接。对于C16和C20钢筋
的接长，采用了单面焊接的方法。在焊接前，需将钢筋

搭接接头的端部进行预弯，并确保搭接钢筋的轴线位于

同一直线上。单面搭接焊的焊接长度需达到10倍的钢筋
直径。焊缝的宽度需满足大于或等于0.8倍的钢筋直径，
且不小于8毫米；焊缝的厚度则需大于或等于0.3倍的钢筋
直径，且不小于4毫米。焊缝应饱满平顺，焊渣需及时敲
掉。在焊接过程中，同一截面的钢筋焊接接头数量不得

超过截面的一半，且接头需进行错开布置。电弧焊接接

头的焊缝表面应保持平顺，不得出现缺口、裂纹或较大

的金属焊瘤。施焊时，需严格控制电流大小，并确保焊

接地线与钢筋接触良好，避免因接触不良而烧伤主筋。

同时，焊接处的咬肉深度应不大于0.5毫米，以确保焊接
质量。钢筋安装允许偏差如下表：

表1��钢筋安装标准

序号 项 目 允许偏差 检验方法

1 受力钢筋间距
两排以上排距 ±5mm

尺量：每构件检查2个断面
同排 ±20mm

2 横向水平筋间距 ±10mm ±10mm 每构件检查5~个间距，用尺量

3 钢筋骨架尺寸
长 ±10mm 尺量：按骨架总数的30%抽测

宽、高 ±5mm 尺量：按骨架总数的30%抽测
4 保护层厚度 mm 30-40mm 尺量：每构件各立模板面每3㎡检查1处，且每侧面不少于5处

结语

深中通道陆域引桥墩身部品钢筋安装的监理控制要

点涵盖了钢筋加工、部品制作和安装等各个阶段。监理

人员应充分了解并掌握这些控制要点，并在实际工程

中严格执行。通过严格监督钢筋材料的质量、加工精

度、绑扎质量、运输与吊装过程、连接方式以及安装偏

差等关键环节，可以确保钢筋安装质量符合设计及规范

要求，为深中通道陆域引桥的整体质量和稳定性提供坚

实保障。同时，监理人员还应注重与施工单位的沟通协

调，及时发现并解决问题，共同推动工程顺利进行。
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