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提升钢连廊安装效率施工技术研究
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摘Ȟ要：以杭州市临安区骨科手术机器人项目钢连廊施工为背景，通过设计优化、施工技术措施优化的方式实现

提升钢结构连廊安装效率的目标，降低施工成本，提升施工效率，以期为类似项目施工提供参考。
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引言

近年来随着我国社会经济发展转型进入新时代，人

民日益增长的美好生活需求对新兴建筑的规模和功能要

求逐渐多元化，越来越多的商业、体育、科研办公等高

层建筑带有大跨度连廊[1]。施工中，连廊钢结构安装往

往是在两侧主体完工后，而钢连廊预埋件与主体施工同

步，超长的周期和施工技术的不成熟常常导致连廊钢结

构的安装出现一些列问题，从而导致安装效率降低。本

文结合实际工程，详细介绍了钢连廊安装施工重难点以

及相应技术措施，从而确保了钢连廊安装效率，降低了

施工成本。

1 工程概况

临安骨科机器人医药制造生产基地项目总建筑面积

222137.5平方米，地下二层，地上7~12层，共计13个单体
（12栋生产性用房和1栋配套办公用房）。其中4#楼与5#
楼（3层~7层）、6#楼与7#楼（3层~7层）、8#楼与9#楼
（4层~8层）之间采用大跨度钢结构连廊（见图1）。钢连
廊主梁跨度18米~19米，主次梁均为H型钢梁，钢梁最大自
重约7.5吨，连廊结构一端为滑移支座，一端为螺栓支座
（见图2、图3）。连廊结构楼板为钢筋桁架楼承板。

图1 钢连廊所在平面位置

图2 标准层连廊结构模型

图3 屋面层连廊结构模型

2 施工方案

2.1  构件概况
钢 连 廊 主 梁 采用 H 型 钢 梁 最 大截 面 尺 寸 为

H1000mm*500mm*20mm*36mm,钢梁材质为Q390B，最
大自重为7.5t。次梁采用H型钢梁截面尺寸为H400mm* 
250mm*10mm*16mm，材质为Q355B，自重不超过1t。水
平斜撑采用φ168*6的圆管，材质为Q355B，自重不超过
1t。

2.2  施工方案选择
常规钢连廊安装方法有液压整体提升法和空中散拼

法。考虑到连廊安装高度不高为13.25~43.55m，常规汽车
吊能满足吊装高度要求，且液压整体提升装置，使用拼

装措施太多[2]，提升费用昂贵，对比后采用中联重科150
吨汽车吊进行空中散拼。

3 工程重难点分析

3.1  埋件预埋位置和标高控制困难
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钢连廊一端为滑移支座，一端为螺栓支座，两个支

座位于连廊两侧不同的楼栋，施工中因各楼栋施工进度

不同，导致埋件的施工时间不同，且每个楼栋有各自的

轴网控制线和控制标高，常常因轴网控制线和控制标高

的偏差导致连廊两侧埋件预埋位置和埋件标高的偏差。

3.2  主梁安装就位困难
主梁一端穿入螺栓支座，一端平放在滑动支座上，

吊装中因钢梁自重较大，且吊装中钢梁随汽车吊钢丝绳

来回摆动较大，常常使的钢梁无法准确就位，从而大大

降低钢梁安装效率。

3.3  汽车吊吊装效率低下
汽车吊吊装常规来讲每次只吊装一根钢梁，而从上

一根钢梁吊装结束到下一根钢梁起吊往往需要耗费大量时

间，汽车吊台班支出是吊装作业的主要成本支出，吊装效

率的低下不仅影响施工进度还大大增加了成本支出。

3.4  构件堆放和吊装场地
钢结构构件数量较多，各类构件需提前进场分类堆

放，按深化图纸标记好构件编码，进场时需仔细核对构

件数量，防止因构件缺失而无法完成安装作业。吊装场

地现场提前实地察看，防止因场地被其它材料占用导致

吊装无法进行。

4 主要施工技术及流程

4.1  施工流程
施工流程为：连廊钢结构二次深化→埋件加工、进

场→埋件预埋→构件加工、进场→主梁安装→次梁安装

→支撑安装。

4.2  主要施工技术措施
4.2.1  钢连廊主梁安装标高控制施工技术措施
钢连廊主梁标高的精准度，往往取决于埋件标高的

精准度，而实际施工中埋件标高的偏差往往不可避免。

原设计钢梁底部设置2公分厚垫板，设计优化后垫板厚度
修改为根据现场实际调整（如图4）。现场吊装前先测出
各个埋件的标高，根据埋件标高定做相应厚度的垫板，

从而确保钢梁标高的准确。钢梁安装前先安装调整好垫

板，避免后期钢梁安装时因埋件标高不准确而反复调整

影响施工效率。

图4 钢连廊支座节点

4.2.2  钢主梁、埋件平面位置控制施工技术措施
主梁安装位置精准度取决于埋件位置和安装的精度

控制。螺栓支座侧主要取决于螺栓预埋的精准度，滑动

支座侧主要取决于安装的精度。螺栓支座侧地脚螺栓

的安装精度主要通过埋件限位板来控制螺栓的平面位置

（如图5），同时要做好埋件的加固处理，防止混凝土浇
筑过程中发生埋件移位。滑动支座埋件相对于螺栓支座

埋件预埋精度要求相对较低，钢梁可以在滑动支座上来

回移动、调整至准确的位置，但应钢梁自重较大，往往

安装精度控制困难，从而导致安装效率低下，施工中在

滑动支座上加焊定位角钢（如图6），钢梁安装时只需紧
贴角钢安装，此方式大大提高了钢梁的安装精度，另一

方面也大大提升了钢梁的安装效率和经济效益。

图5 螺栓支座节点

图6 定位角钢

4.2.3  提升汽车吊吊装效率施工技术措施
4.2.3.1  多根次梁同时吊装
汽车吊常规吊装每次只吊装一根钢梁，而从上一根

钢梁吊装结束到汽车吊回转进行下一根钢梁吊装往往需
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要耗费大量的时间，实际中项目采用多根次梁同时吊装

的方式来提高汽车吊的吊装效率（如图7）

图7 现场钢梁吊装

4.2.3.2  次梁两端上口焊接马板
钢梁安装多为高空作业，因高空作业施工难度大，

安装效率显而易见不会太高。本工程钢连廊次梁通过高

强螺栓和主梁进行铰接。常规的安装方法为次梁在汽车

吊吊装状态下完成高强螺栓的安装工作，此吊装方式会

大大占用汽车吊的使用，从而使汽车吊台班费用的支出

大大增加。现场通过在次梁两端上口焊接马板的方式来

提高安装效率。具体措施如下:
1、吊装前提前在次梁两端上口焊接好钢马板（如

图8）；

图8 钢梁上口焊接马板

2、用汽车吊将次梁吊装到安装位置，次梁通过马板
悬挂在主梁上，汽车吊进行其他的吊装作业（如图9）；

图9 钢次梁通过马板悬挂在主梁上

3、安装工人进行次梁和主梁之间的连接螺栓安装；
4.2.4  材料管理、吊装场地准备、吊装顺序施工技术

措施

钢构件管理通过数字化物联平台进行管理，每个构

件均有一个二维码身份，通过对进场构件的扫码，在数

字平台就可以实时查看构件的到货情况，避免构件缺

失。现场材料需有序排放，避免错乱影响吊装效率。吊

装场地需提前规划防止其它材料占用影响吊装。钢连廊

吊装顺序常规来讲按楼层从下往上吊装，因本项目比较

特殊，屋面层钢连廊比较宽，楼层位置钢连廊比较窄，

89#连廊吊装时需先完成屋面层内侧两根主梁吊装或者待
6层钢结构连廊安装完成后进行屋面层内侧两根主梁的安
装（如图10）。安装顺序极为关键，如若先进行7层连廊
安装，7层钢连廊将阻挡汽车吊大臂的前倾，从而导致屋
面层内侧钢主梁无法安装。

图10 钢梁吊装顺序分析

5 结语

通过探究现场钢连廊施工工艺中的重难点，对影响

钢连廊施工质量、施工进度的重要施工工艺流程进行剖

析，针对性地提出了相应的施工对策，使钢连廊的安装

质量、安装进度得到了有效的保证，从而也降低了施工

成本支出。
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