
城市建筑与发展·2025� 第6卷�第10期

25

大型钢结构厂房钢结构安装技术

项 盛
浙江东南网架股份有限公司 浙江 杭州 311209

摘� 要：大型钢结构厂房的钢结构安装技术涉及多项关键步骤。施工前需严格准备材料、设备，并对施工现场进

行布置，确保安全与技术交底到位。安装过程中，地脚螺栓预埋、钢柱吊装与安装就位、主梁与系杆的安装、高空拼

接组装及屋面结构吊装等步骤需精确执行。同时，质量控制措施如施工图纸审查、施工过程中的质量检查、施工人员

管理与培训及防锈处理等至关重要。综合应用这些技术，可确保大型钢结构厂房钢结构安装的顺利进行及工程质量。
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引言：随着现代工业的快速发展，大型钢结构厂房

因其良好的空间利用性、施工速度快和承载能力高等特

点，被广泛应用于各类工业生产中。钢结构安装技术

作为大型钢结构厂房建设的关键环节，直接关系到整个

工程的安全性、稳定性和经济性。本文旨在深入探讨大

型钢结构厂房的钢结构安装技术，从准备工作到关键步

骤，再到质量控制措施，全面解析其技术要点和实施难

点，为相关领域的从业人员提供有益的参考和指导。

1 大型钢结构厂房钢结构安装前的准备工作

1.1  材料准备
（1）钢材的采购与检验。钢材是钢结构厂房的主

要构成材料，其质量直接影响整个结构的安全性和稳定

性。因此，在采购钢材时，应严格依据设计图纸和规范

要求，选择具有合格资质和良好信誉的供应商。同时，

钢材到货后，需进行严格的检验，包括外观检查、尺寸

测量、力学性能测试等，确保钢材质量符合项目要求。

（2）连接件（高强度螺栓、螺母、垫圈）的准备。连接
件作为钢结构各部件之间的纽带，其质量和数量同样至

关重要。高强度螺栓、螺母和垫圈等连接件需按照设计

图纸和规范要求进行采购，到货后应进行外观检查、尺

寸测量和力学性能测试。此外，还需根据施工进度和安

装需求，合理储备连接件，确保施工期间不会出现短缺

情况。

1.2  施工设备准备
（1）起重机的选择与检查。起重机是钢结构安装过程

中不可或缺的设备。在选择起重机时，需根据钢结构的重

量、尺寸和安装高度等因素进行综合考虑，确保起重机的

起重能力和作业范围满足施工需求。同时，在使用起重机

前，需对其进行全面检查，包括机械部件、电气系统、安

全装置等，确保起重机处于良好的工作状态[1]。（2）测量
仪器与设备的校准。测量仪器与设备是确保钢结构安装精

度的关键。在施工前，需对经纬仪、水准仪、全站仪等测

量仪器进行全面校准，确保其测量精度符合项目要求。此

外，还需定期对测量仪器进行检查和维护，确保其在使用

过程中始终保持良好的性能。

1.3  施工现场布置
（1）施工道路的加固与处理。施工道路是运输材

料和设备的通道，其稳定性和承载力直接影响施工进度

和安全。因此，在施工前，需对施工道路进行加固和处

理，确保道路平整、坚实、无积水，能够承载重型设备

和材料的运输。（2）安装区域的清理与标识。安装区域
是钢结构安装的主要场所，需进行彻底的清理和标识。

清理工作包括清除杂物、平整地面、设置安全警示标志

等。标识工作则包括划分施工区域、标注安装位置、设

置测量控制点等，为后续施工提供清晰的指引。

1.4  技术交底与安全培训
（1）对施工人员进行技术交底。技术交底是确保施

工人员了解设计意图、掌握施工要点的重要环节。在施

工前，需组织施工人员进行技术交底会议，详细介绍施

工图纸、施工工艺、质量标准和安全要求等内容，确保

施工人员对施工方案有全面、准确的理解。（2）进行安
全培训，确保施工安全。安全培训是提高施工人员安全

意识、预防施工事故的重要手段。在施工前，需组织施

工人员进行安全培训，包括安全法规、操作规程、应急

处理等内容。通过培训，使施工人员具备基本的安全知

识和技能，能够在施工过程中严格遵守安全规定，确保

施工安全。

2 大型钢结构厂房钢结构安装关键步骤与技术要点

2.1  地脚螺栓预埋
（1）定位板制作与钻孔。定位板是确保地脚螺栓

精确位置的关键工具。制作定位板时，需根据施工图纸

准确测量螺栓的位置和间距，并使用高精度的钻孔设备
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在定位板上钻孔。钻孔的直径和深度需与螺栓规格相匹

配，确保螺栓能够顺利穿过并牢固固定在基础中。定位

板的材质应选择刚性好、不易变形的材料，如钢板或厚

壁钢管，以确保在浇筑混凝土时定位板不会发生变形或

位移。（2）地脚螺栓轴线位置、标高及垂直度的调整。
在预埋地脚螺栓前，需对其轴线位置、标高及垂直度进

行调整。调整时，应使用测量工具如经纬仪、水准仪

等，确保螺栓的轴线与基础中心线重合，标高符合设计

要求，且螺栓保持垂直。调整过程中，可以使用调整螺

母或垫片等工具进行微调，直至达到设计要求[2]。（3）
点焊定位与焊接。调整完成后，需对地脚螺栓进行点焊

定位，以防止在浇筑混凝土时螺栓发生移动。点焊位置

应选择在螺栓的头部或底部，确保焊接强度足够且不影

响后续的安装工作。点焊完成后，应进行检查，确保焊

接质量符合要求。浇筑混凝土后，待混凝土达到设计强

度后，再进行地脚螺栓的正式焊接。焊接时，应选择合

适的焊接方法和参数，确保焊缝质量满足设计要求，同

时避免对基础结构造成损害。

2.2  钢柱吊装与安装就位
（1）钢柱吊装前的检查与准备工作。在吊装钢柱

前，需对其进行全面的检查，包括外观质量、尺寸精

度、焊接质量等。同时，还需检查吊装设备的状态，确

保其安全可靠。吊装前，应在钢柱上标注吊装点，以便

在吊装过程中保持平衡。此外，还需清理吊装区域，确

保无障碍物影响吊装作业。对于重型钢柱，还需考虑使

用临时支撑措施，以减少吊装过程中的变形和位移。

（2）吊装方法的选择与实施。吊装钢柱时，应根据其重
量、尺寸和安装高度选择合适的吊装方法。常见的吊装

方法包括单点吊装、多点吊装和旋转吊装等。在吊装过

程中，应使用等长吊索和合适的吊装工具，确保钢柱在

吊装过程中保持平衡。对于重型钢柱，可以使用木板衬

垫等方法，以减少对钢柱表面的损伤。同时，应严格控

制吊装速度，避免钢柱与周围结构发生碰撞。（3）钢柱
安装校正与二次灌浆。钢柱吊装到位后，需进行安装校

正。校正时，应使用测量工具如经纬仪、水准仪等，确

保钢柱的垂直度、标高和轴线位置符合设计要求。对于

偏差较大的钢柱，可以使用千斤顶或撬杠等工具进行调

整。校正完成后，需进行二次灌浆，将钢柱与基础牢固

连接在一起。二次灌浆时，应选择合适的灌浆材料，并

严格控制灌浆过程，确保灌浆质量满足设计要求[3]。

2.3  主梁与系杆的安装
（1）梁的定位与连接。在安装主梁和系杆时，需根

据其位置、尺寸和连接要求进行精确定位。定位时，应

使用测量工具确保梁的轴线位置、标高和倾斜度符合设

计要求。连接时，应采用高强度螺栓或焊缝连接，确保

连接牢固可靠。对于大型、重型梁，还需考虑采用临时

支撑措施，以减少安装过程中的变形和位移。（2）焊缝
质量检查与打磨处理。焊缝质量是影响钢结构强度的关

键因素之一。在安装主梁和系杆时，应对焊缝进行全面

检查，包括焊缝的外观质量、尺寸精度和内部缺陷等。

对于不符合要求的焊缝，应及时进行修补或返工处理。

焊缝检查合格后，还需进行打磨处理，以提高焊缝的平

整度和美观度。打磨时，应选择合适的打磨工具和磨

料，避免对焊缝周围的结构造成损伤。打磨完成后，需

对焊缝进行清理，去除打磨产生的金属屑和杂质，确保

焊缝表面的清洁度。

2.4  高空拼接组装
（1）大型、重型钢结构的拼接方法。在高空拼接大

型、重型钢结构时，需选择合适的拼接方法。常见的拼

接方法包括对接焊、角焊和塞焊等。对接焊适用于要求

高强度连接的构件，角焊和塞焊则适用于连接要求相对

较低的构件。在选择拼接方法时，需考虑构件的材质、

厚度和受力情况等因素，确保拼接质量满足设计要求。

拼接前，应对构件进行精确的测量和定位，确保拼接缝

的平整度和对齐度。拼接时，应严格控制焊接参数和焊

接顺序，避免焊接变形和残余应力的产生。对于大型、

重型构件的拼接，还需考虑采用预热、缓冷等措施，以

减少焊接过程中的热应力和冷裂纹的产生。（2）焊接
固定前的安全检查。在高空进行焊接固定前，需进行严

格的安全检查。检查内容包括焊接设备的状态、焊接人

员的资质和安全防护措施等。焊接设备应处于良好状

态，焊接参数应准确可调。焊接人员需具备相应的资质

和技能，熟悉焊接操作规程和安全要求。同时，还需采

取有效的安全防护措施，如佩戴防护面罩、手套和防火

服等，确保焊接过程的安全性。此外，在高空焊接时，

还需考虑风向和风速对焊接质量的影响。应选择风力较

小、风向稳定的时间段进行焊接作业，避免焊接过程中

产生气孔、裂纹等缺陷。

2.5  屋面结构的吊装
（1）屋面梁吊装前的准备工作。在吊装屋面梁前，

需要做好充分的准备工作。这包括检查屋面梁的质量、

尺寸和连接要求，确保其符合设计要求。同时，还需检

查吊装设备的状态，确保其安全可靠。吊装前还需在屋

面梁上明确标注吊装点，并清理吊装区域，确保无障碍

物影响吊装作业。此外，还需考虑天气因素，避免在恶

劣天气条件下进行吊装作业。（2）吊点设置与起吊过程
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控制。吊点的设置对于屋面梁的吊装至关重要。在设置

吊点时，需要根据屋面梁的形状、尺寸和重量进行精确

计算，确保吊点位置合理、受力均匀。同时，还需检查

吊索、吊钩等吊装设备的状态，确保其能够承受屋面梁

的重量。在起吊过程中，应严格控制吊装速度，避免屋

面梁与周围结构发生碰撞。同时，还需观察屋面梁的变

形情况，及时调整吊装方案。对于大型、重型屋面梁，

可采用多点吊装或旋转吊装等方式，以减少吊装难度和

风险[4]。（3）高强度螺栓连接与焊缝处理。屋面梁吊装
到位后，需要进行连接固定。对于连接节点，应采用高

强度螺栓进行预紧，确保连接牢固可靠。同时，还需对

焊缝进行全面检查和处理。焊缝应满足设计要求，无裂

纹、夹渣、未熔合等缺陷。对于不符合要求的焊缝，应

及时进行修补或返工。在处理焊缝时，还需注意焊缝的

平整度和美观度，以提高整体结构的质量和耐久性。此

外，对于采用高强度螺栓连接的节点，还需进行扭矩检

查，确保螺栓的预紧力符合要求。

3 大型钢结构厂房钢结构安装质量控制措施

3.1  施工图纸的审查与绘制
施工图纸是施工的蓝图，其准确性和完整性直接关

系到施工的成败。因此，在施工前，必须对图纸进行严

格的审查。审查的重点在于图纸中的尺寸标注是否准

确，结构细节是否清晰，以及图纸是否涵盖了所有必要

的施工信息。一旦发现图纸存在错误或遗漏，应立即与

设计单位沟通，确保图纸的准确性和完整性。同时，施

工过程中若因设计变更导致图纸调整，应及时通知所有

相关人员，并确保图纸变更得到妥善处理。

3.2  施工过程中的质量检查
施工过程中的质量检查是确保钢结构安装质量的关

键环节。首先，钢构件制作完成后，需进行严格的质量

检查，包括但不限于尺寸精度、材料质量、焊接质量

等方面。只有质量合格的钢构件才能进入安装阶段。其

次，在安装过程中，焊缝质量和螺栓连接质量同样不容

忽视。焊缝应平整、均匀，无裂纹、夹渣等缺陷；螺栓

连接应紧固可靠，预紧力符合设计要求。为此，应定期

对焊缝进行无损检测，对螺栓连接进行扭矩检查，确保

安装质量。

3.3  施工人员管理与培训
施工人员是钢结构安装的直接执行者，其专业技能

和责任心直接影响到施工质量和安全。因此，必须加强对

施工人员的管理和培训。一方面，应定期组织专业技能培

训，提高施工人员的操作水平和质量意识；另一方面，通

过制定切实可行的奖惩制度，激励施工人员积极投入工

作，对表现优秀的施工人员给予表彰和奖励，对违反施工

规范的行为进行处罚，从而营造良好的工作氛围。

3.4  钢结构构件的防锈处理
钢结构构件在使用过程中容易受到腐蚀影响，因此

防锈处理至关重要。在选择防锈处理方法时，高压无气

喷涂因其高效、均匀的特点而被广泛采用。同时，防锈

涂料的质量和厚度也是影响防锈效果的关键因素。应选

用质量上乘、符合标准的防锈涂料，并确保涂层厚度达

到设计要求。在施工过程中，应严格控制涂料的稀释比

例和喷涂压力，确保防锈处理的质量。

结束语

综上所述，大型钢结构厂房的钢结构安装技术是一

项复杂而精细的系统工程，涉及材料准备、设备选型、

现场布置、关键步骤实施及质量控制等多个环节。通过

科学的规划、精确的操作和严格的管理，可以有效确保

钢结构的安装质量和安全性。随着技术的不断进步和创

新，大型钢结构厂房的钢结构安装技术将迎来更多挑战

与机遇。未来，我们应继续加强技术研发与人才培养，

推动钢结构安装技术向更高效、更智能的方向发展，为

工业建设贡献更大力量。
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