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缅甸仰光SPV酒店项目H型钢柱安装工艺优化

周　杰

中交三航局江苏分公司　江苏　连云港　222042

摘�要：缅甸仰光SPV酒店项目主体结构东西方向2楼以上为钢结构，需要安装42根H型钢柱。受限于当地施工工
艺、施工场地限制等因素，钢柱安装一次验收合格率难以满足施工要求。本文对H型钢柱安装工艺优化进行研究，通
过完善交通导改方案、定制小型龙门吊加手拉葫芦以及增设定位钢板等方法，提高了一次验收合格率，满足了安装质

量要求，节省了工期。

关键词：H型钢柱；安装；工艺优化；一次验收合格率

引言

缅甸仰光SPV酒店项目位于仰光市中心区域，施工场
地狭小受限。该新建酒店为四星级，主体结构为L形。其
东西方向以轴线GL-11分界，西侧为屋顶花园，东侧为2
层健身房，全部采用钢结构。钢结构中H型钢柱截面尺寸
为（300*300）mm，最大安装高度为9.45m，最大重量为
0.879T。
对已经完成的H型钢柱安装工程统计后发现，其一

次验收合格率仅达81%，难以满足施工要求。H型钢柱安
装质量将影响到后续钢梁、屋面等安装工作[1]，是钢结构

安装工程的关键工作[2]，需要重点控制。本文对此展开分

析，探索影响H型钢柱安装质量的控制要点，研究产生质
量偏差的原因，并采取针对性的措施，进行安装工艺优

化，力争使一次验收合格率达到90%以上。
1��H 型钢柱安装质量分析

针对已经完成的7根H型钢柱安装质量进行统计分
析，结果见表1。可见，垂直度偏差、轴线偏差是质量控
制要点。

表1��H型钢柱安装验收情况

序号 影响因素 发生频次 频率（%） 累计百分比（%）

1 垂直度偏差 2 28.57 28.57
2 轴线偏差 2 28.57 57.14
3 标高偏差 1 14.29 71.43
4 外观质量偏差 1 14.29 85.72
5 其 他 1 14.29 100.00

合 计 7 100.00

针对H型钢柱的安装质量控制要点，下文从人员、机
械、材料、方法、环境、测量6个方面进行偏差原因分析。

1.1  人员。
缅甸当地生活习惯等与国内存在差异，工人工作效

率和质量有待提高。为此，该项目开工至今进行了4次岗

前技术培训，经考核合格者才可上岗；特种作业人员持

证上岗，并进行考核验证；相关施工技术方案按时进行

了安全技术交底，并签字闭合。经分析，人员不是影响H
型钢柱安装质量的主要因素。

1.2  机械。
该项目机械设备验收严格执行中国标准规范，建立

台账，定期进行维保。H型号钢柱安装时，采用100t汽车
吊，进场前已经提交上报相关证书和检验报告，满足安

全生产需要。经分析，机械不是影响H型钢柱安装质量的
主要因素。

1.3  材料。
H型钢柱委托当地钢结构生产厂家生产加工，成品运

至现场进行安装。过程中，项目部会同咨工按时组织对

构件进行第三方试验检测，测试焊缝等参数，合格率达

到100%。经分析，材料不是影响H型钢柱安装质量的主
要因素。

1.4  方法。
项目部组织编制专项施工方案上报，经审核，该方

案切合实际，可操作性强，满足现场安全生产作业需

要。项目部及时将该方案进行三级安全技术交底，确保

交底工作落实到每个人。经分析，方法不是影响H型钢柱
安装质量的主要因素。

1.5  环境。
该项目施工现场狭小，机械设备布设困难。汽车吊

站位于新建酒店后侧道路。该道路是区域的干道，交通

导改较为困难；当地由于新冠疫情的发展以及局势出现

的变化，实行宵禁政策，夜间无法施工，钢结构安装作

业窗口期短。现场经常出现安装时间不足而被动加快进

度，导致误差概率增加[3]。经分析，环境因素中施工场地

限制是影响H型钢柱安装质量的主要因素。
1.6  测量。
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在H型钢柱安装过程中，预埋螺栓位置持续出现偏
差。经过现场复核，发现主要是因为浇筑过程中预埋螺

栓位置发生了偏移。经分析，测量因素中预埋螺栓定位

是影响H型钢柱安装质量的主要因素。
2��H 型钢柱安装工艺优化

针对影响H型钢柱安装质量的两大主要因素，即施工
场地限制（环境）和预埋螺栓定位（测量），进行安装

工艺优化[4]，具体如下：

2.1  施工场地限制。
首先要增加汽车吊作业时间，减少往来车辆对H型钢

柱安装施工的影响。项目部优化交通导改方案，将汽车

吊站位区域进行道路加宽。加宽部分铺设20cm素混凝土
路面，长约15m、宽约3m，减轻甚至消除日间钢结构安
装的时间限制。

其次，定制移动式小型龙门吊加手拉葫芦。经与当

地相关部门反复协商，宵禁期间项目部可以作业，但人

员只能在施工区域活动。项目部及时进行方案调整，在

日间汽车吊可先将H型钢柱转运至施工区域，夜间再用小
型龙门吊加手拉葫芦进行安装。日间小型龙门吊可与汽

车吊同时进行H型钢柱安装施工。
2.2  预埋螺栓定位。
首先要做好预埋螺栓的成品保护，防止在运输和安

装过程中的弯曲等损坏。其次，进行设计和方案优化，

在预埋螺栓上部加设定位钢板进行固定[5]。预埋螺栓固定

工艺优化对比见图1。在定位钢板上刻出纵横轴线，根据
轴线确定螺栓开孔位置，开孔直径要严格控制，必须与

螺栓匹配。

3��H 型钢柱安装工艺优化效果分析

H型钢柱安装工艺优化后，项目部对现场的8#-14#以
及15#-21#钢柱安装质量分别进行了统计分析，具体结果
如下：

3.1  施工场地限制。
通过对交通导改方案优化，H型钢柱的安装时间得到

了保证，当地工人可以按施工技术方案进行安装施工，

缓解了抢工出现的质量问题。工艺优化后项目部对8#-
14#H型钢柱进行了安装施工，发现整体的一次验收合格
率得到了大大提升，安装质量得到了保证。

采用移动式小型龙门吊加手拉葫芦进行钢柱安装

后，日间和夜间均可进行安装作业。该方案延长了H型钢
柱安装的有效作业时间，间接保证了H型钢柱的安装质
量，提升了项目的整体进度。

工艺优化后H型钢柱安装结果统计见表2。

表2��钢柱安装结果统计

钢柱编号
垂直度误差
（mm）

安装耗时
（h）

轴线误差
（mm）

8# 3 2 0
9# 4 1.5 -1

10# 1 1.5 1
11# -4 1.5 -2
12# -3 1.5 -1
13# -2 1.5 -3
14# 2 1.5 1

3.2  预埋螺栓定位。

采用定位钢板进行定位后，项目部对15#-21#H型钢

柱进行了安装施工。分析发现，工艺优化后虽然部分预

埋螺栓在混凝土浇筑后的最大偏差为±3mm，但螺栓位置

偏差过大导致的钢立柱位置偏差问题得到了解决。工艺

图1��工艺优化前预埋螺栓安装 图2��工艺优化后预埋螺栓安装
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优化后H型钢柱安装结果统计见表3。
表3��预埋螺栓和钢柱安装结果统计

钢柱编号 浇筑前位置偏差（mm） 浇筑后复测位置偏差（mm） 钢立柱安装后位置偏差（mm）
15# -2 -3 -2
16# -1 1 1
17# -1 -2 0
18# 0 1 -5
19# -1 -2 -1
20# 1 1 0
21# 1 3 2

3.3  一次验收合格率。
H型钢柱安装工艺优化后，项目部组织对8#-21#钢柱

安装一次验收合格率进行统计分析，结果见表4。可见，

14根H型钢柱安装仅有1根不合格，一次验收合格率已经
提升到了93%，完成了既定的质量目标。

表4��钢柱安装验收情况统计

钢立柱编号 一次验收结果 钢立柱编号 一次验收结果

8# 合格 15# 不合格
9# 合格 16# 合格

10# 合格 17# 合格

11# 合格 18# 合格

12# 合格 19# 合格

13# 合格 20# 合格

14# 合格 21# 合格

4��结束语

近年来，随着经济全球化的飞速发展，中国的建筑

企业也在开辟海外市场，越来越多地参与海外工程项

目。在海外工程项目管理过程中，企业要因地制宜，注

重实操性，合理地编制和优化施工技术方案。缅甸仰光

SPV酒店项目H型钢柱安装工艺的优化，提高了H型钢
柱的一次验收合格率，提升了安装质量，节省了整体工

期，为项目的按时交工奠定了坚实基础。
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