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高层钢框架结构制作安装技术分析

蔡新平*

新疆兵团城建集团有限公司��新疆�乌鲁木齐��83000

摘� 要：在高层建筑工程建设中，钢结构的制作与安装技术备受关注。特别是随着当今社会科学技术的不断发

展，其生产和安装技术已成为建筑工程领域关注的焦点。因此，在具体施工中，有关单位必须对钢框架结构的生产安

装技术给予足够的重视，通过先进的技术措施解决传统钢框架结构生产安装中的技术问题，并为其生产安装提供足够

的保障���。这样可以有效地满足钢框架结构在高层建筑施工中的实际应用需求，促进钢框架结构在高层建筑工程中的

良好应用和发展。
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1��项目概述

本次研究为一座多功能会议中心高层建筑项目，建筑高度����P，地上�层，地下�层，东西宽����P，南北宽

����P，占地面积����P�，建筑面积�����P�。其中，�a�层为商场，�a�层为会议区，�层和�层分别进行多功能无柱餐

厅设计，餐厅可容纳����人。大楼设有��间会议室，可容纳��a����人，配备先进的会议监听设备，可有效满足各种

类型和规模的会议需求。

2��钢框架结构制造技术

�����箱式塔生产

�������下料

在生产钢架结构时，可采用数控火焰切割机、火焰直条切割机或等离子切割机进行下料加工。在本工程中，主要

采用直切机对箱体腹板和法兰盘进行下料，并对两侧同时下料，对于不规则施工，采用数控切割机进行下料加工。在

此过程中，有必要对首件进行跟踪和监控。

�������边缘刨削

箱形柱中有两个腹板和两个法兰盘。由于主焊缝为部分熔合形式，在装配过程中，除坡口加工外，还应留有

�a�PP宽的间隙，焊缝厚度应控制在板厚的一半以上。切割过程中，腹板尺寸应严格按照设计要求进行，在两个长边

位置加工��9��±��的坡口。

�������网页处理

腹板加工时，首先需要将其放在刨边机上进行刨边，然后根据钢板的实际厚度进行坡口加工。在刨边过程中，表

面粗糙度应控制在���。气刨后的公差控制在±�PP以内；斜角偏差控制在±��以内。

�������分离器和衬板的加工

为保证隔板与箱腹板接触焊接的可靠性，应在四周加工非电渣焊隔板，坡口设置为�9���；对于HV0型衬里，两

侧应进行机械加工，凹槽应设置为�.���。对于端衬，应进行单面加工，并做好坡口设置。其中双面加工公差应控制

在±�PP以内，表面粗糙度应大于���，角度偏差应控制在±��以内。

�������电渣焊挡板与电渣焊衬板配对

这两块板应布置在箱柱内以达到加固效果，并与箱柱内腹板形成电渣焊缝。生产中应采用专用胎具进行装配，有

效保证复合材料的尺寸，使偏差控制在±�PP以内，任意两相邻边缘的垂直度控制在������以内。在装配过程中，应

采用点焊方式连接板材，以确保其牢固可靠���。

*通讯作者：蔡新平，����年�月�日，男，汉族，新疆乌鲁木齐，副高，本科，研究方向：关于钢结构制作安装

方面、网架吊装方面，高层钢结构安装技术方面、管网焊接、设备安装方面等。
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�������箱柱对

首先在组对平台上放置一块法兰盘，并根据实际要求进行点焊组合。然后依次布置一个腹板和一个法兰盘，进行

点焊。控制好腹板间隙，保证点焊牢固可靠。其中，焊点长度控制在��PP以内，焊点距离控制在���PP以内，焊接

角高度控制在�PP以内，保证焊点成型饱满，无飞溅、夹杂等缺陷。隔板焊接完成后，要保证间隙良好，在此基础上

形成另一模板组，箱体结构，最后按要求完成点焊。

�������主焊缝焊接

在主焊缝焊接中，为了有效缓解变形，可在同一方向上进行两次埋弧焊自动焊接。由于主焊缝坡口较大，焊接时

应采用埋弧焊进行���次全焊，以有效保证焊缝内部质量，改善焊缝外观效果。

�����钢梁制作

�������钢的校正

在生产型钢梁时，如果钢材变形，需要进行矫正并确认实际需要的情况，才能进行切割、拼接。但精馏过程中应

控制好温度，不得冷弯或冷精馏。一般碳钢结构精馏温度控制在���a���℃，低合金钢精馏温度控制在���a���℃。校

正后，应缓慢冷却，不得用水冷却。表面损伤深度应控制在���PP以内，且不得超过钢材厚度允许负偏差的一半，且

不得出现明显的下垂。

�������切割和下料。

剪切下料时，首先应对钢板材质、规格和尺寸进行详细检查，使其符合实际要求。然后根据板材的具体规格调整叶

片间隙和倾角，确保板材的尺寸、形状和表面粗糙度符合实际要求。最后严格按照相关技术标准和施工图纸进行检验。

�������用气体切割材料

气割时，应检查钢板的混凝土材料、规格和尺寸，以确保其符合实际要求。同类型钢板应进行气割，并根据实际

情况调整切割参数和切割喷嘴气路。气割时，将钢板挂在气割平台上，做好切割区域的清洁工作，调整钢板边缘和导

轨，将两者的平行度控制在���PP�P以上，然后将数控切割机与钢板边缘对齐，做好切割工作���。切割枪和板面应调

整垂直度，并根据实际需要设置切割参数和缝补偿量。一般情况下，狭缝补偿量应设置为切割口直径的一半。

点火切割后，应及时清除熔渣和飞溅物，如果切割工作需要分批进行，必须在确定其他材料切割第一次合格的基

础上，做好第一次检查。最后，应做好检查，切割完成后，应检查其形状、尺寸和平整度，在保证合格的情况下，应

按照相应的规定进行标记。

�������型钢梁组对

本工程型钢梁材料主要为�+钢。确定上下翼和工件的方向后，应检查拱部，以避免拱部弯曲。组装过程中，端

部连接角钢应通过组装平台上的背板或弯板分组，弯板应根据梁的实际长度固定在平台上。在这一过程中，应合理选

择滑块，使横梁就位。角钢连接时，应通过导轴固定在弯板上，然后固定在梁上。用高度尺和弯曲尺划出各孔组的线

和连接板组件的钻孔线。连接板应按照装配线进行装配。然后根据实际要求对组内情况进行检查，在确定无误后方可

正式焊接，并做好打磨和校正处理。

3��钢框架结构安装技术

�����高强度螺栓连接

（�）钢构件中连接头的位置通常需要借助临时螺栓或冲击钉子进行定位。在此过程中，为了避免因螺纹损坏而改

变扭矩系数，高强度螺栓不能用作临时螺栓。（�）在构件节点中，首先要准确计算受力情况，然后根据计算结果合

理确定临时螺栓和螺柱的数量。（�）安装时，临时螺栓和螺柱的总数应超过安装螺栓总数的一半，临时螺栓应控制

在�个以上。（�）对于连接位置，螺柱数量不得超过临时螺栓总数的��%。（�）在普通钢构件的连接部位，高强螺

栓应从连接中心向两端拧紧。（�）若接头为工字钢，则高强螺栓安装时不仅应按上述顺序拧紧，还应按钢柱上下翼

缘、钢柱侧腹板、钢梁上下翼缘、钢梁侧腹板的顺序拧紧。

�����钢结构的焊接

钢结构焊接是高层建筑安装施工的重要环节。由于焊接过程中金属的局部加热，这种情况会导致母材膨胀，而周

围母材仍处于冷却状态，钢结构在应力作用下会发生变形���。这种变形将直接影响钢构件的尺寸和承载力，从而降低
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整个工程的施工质量。（�）�柱、�层、�层钢梁接头处按上部钢梁、下部钢梁、中部钢梁、上部钢柱顺序焊接。同

时，上下钢柱的焊接可在开始时进行。（�）�布置在梁柱节点处的两根对称钢梁应同时进行焊接施工，同一钢梁不得

同时进行两端焊接。（�）�上、下钢柱交接部位焊接时，应两名焊接人员同时进行焊接。

�����压型镀锌钢板安装

（�）在切割压型钢板的过程中，应使用等离子切割机。如果被火焰切割，务必在开口处涂上富锌防锈漆，以达到

良好的防锈效果。（�）�对于异形镀锌钢板，开孔工作应在混凝土浇筑完成后进行，还应通过适当的加固措施对开孔

异形钢板进行加工。（�）�当洞口尺寸为���a���PP时，在型钢板底部设置��PP×��PP规格的角钢进行补强加固。

角钢应靠近周围的孔，角钢与型钢板的连接应采用螺栓焊接。当孔洞尺寸为���a����PP时，应在型钢板底部加槽钢

或角钢加固，槽钢或角钢也应靠近周围孔洞，并用螺栓焊接固定。

4��结论

在高层建筑工程的施工过程中，良好的钢框架结构的制作和安装是保证整个工程质量和安全的关键。因此，在具

体施工中，施工单位必须充分了解其生产加工工艺，并根据实际情况，结合钢框架结构生产安装的实际需求。只有这

样，才能有效地保证整个钢框架结构工程的施工质量，进而有效地提高整个工程的质量和安全，促进建筑工程行业和

社会经济的协调可持续发展。
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