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一、屋面梁与钢柱上下翼缘焊接

1.屋面梁与柱接口上下翼缘在屋面梁就位，腹板扭剪型高强螺栓终拧后，即可进行焊接。上翼缘为一级焊缝，下翼缘为二级焊缝。

2.焊缝区域30-50mm范围内铁锈、毛刺、污垢清除干净，垫板与母材底面贴紧，保证焊接金属与垫板完全融合。

3.焊接前先将衬板焊接在屋面梁上，接口两端焊接引弧板，引弧板长度50mm，宽度50mm，焊接时必须从引弧板上引弧，焊缝引出长度应大于25mm，保证焊缝起头部位焊肉饱满。焊接完毕后用火焰切除引弧板，并沿受力方向修磨完整，严禁用锤击落。

4.施焊前对屋面梁接口进行调整：

（1）对接间隙：2mm；（2）对接高差：≤3mm；

（3）错边：    3mm。

5.焊条采用E5015，焊条直径φ3.2、φ4、φ5mm，烘干温度：300-3500C烘干后现场采用保温桶保温。

6.坡口底层焊道采用3.2mm焊条，中间层焊接用(5mm焊条，分5层焊接，每层焊接时要及时清除氧化物、熔渣，最后一层用(4mm焊条，焊条必须烘干，高空焊接用保温桶保温，上下翼缘焊缝完，用超声波检查焊接质量。

7.焊条与电源匹配参数：
	焊条直径（mm）
	3.2
	4
	5

	电源（A）
	100-130
	160-210
	200-270


8.焊接外观检验：

对接接头焊缝余高：0-4mm

焊缝错边：≤2mm

焊缝表面：不得有裂纹、焊瘤、烧穿、不得有气孔、夹渣、弧坑裂纹。（一级焊缝不得有咬边、未焊满等缺陷；二级焊缝咬边深度≤0.5mm。）

9．上下翼缘垫板及引弧板布置
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2.超声波检测技术标准：GB50205-2001，GB11345-89

说明：

[image: image9.wmf]紫铜模板

图(二)成型板安装

轨底

紫铜模板

轨腰

轨顶

卡具

[image: image10.png]


                                                                                                                         


                                 垫板         

                   50

                     50

                      50
                           引弧板


屋面梁焊接分项工程质量检验记录表

工程名称：                     部位：             施工单位：

	保证项目
	项          目
	质 量 情 况

	
	1
	焊接材料应符合设计要求和国家现行有关标准规定
	

	
	2
	焊工有相应施焊条件的合格证
	

	
	3
	对一级、二级焊缝应进行焊缝内部探伤，其结果应符合设计要求和国家标准的规定
	

	
	4
	焊缝表面不得有裂纹、焊瘤、烧穿、弧坑等缺陷。气孔、咬边必须符合施工规范的规定
	

	基本项目
	检查项目
	质  量  情  况
	等级

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	

	
	1
	焊缝外观质量
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	三级焊缝表面气孔
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	二级焊缝咬边
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	三级焊缝咬边
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	允许偏差项目
	序号
	项目
	允许偏差（mm）
	实 测 值（mm）

	
	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	1
	对接焊缝焊缝余高
	0~4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	焊缝最大宽度和最小宽度的差值
	≤4（任意50mm焊缝长度内）≤5（焊缝全长）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	焊缝边缘直线度（任意300mm连续焊缝长度内）
	≤3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	焊缝表面凹凸（在焊缝任意25mm长度内，焊缝最大余高与最小余高的差值）
	≤2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	角焊缝焊脚尺寸
	0~3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	检查结果
	保 证 项 目
	

	
	基 本 项 目
	检查   项，其中合格   项，优良率    %

	
	允许偏差项目
	实测   点，其中合格   点，合格率    %

	评定等级
	工程负责人：
工      长：
班  组  长：
	核定等级
	专职质量检查员；



                                                         年      月      日

屋面梁接口焊接超声波检测一览表

	序号
	轴线号
	检测时间
	检测结果
	检测部位
	备注

	
	
	
	
	1
	2
	3
	4
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	



二、高强螺栓施工（关键工序）

本工程高强螺栓采用扭剪型10.9级，规格：M20、M22，M24三种。共10236套，其中主轧跨主电室2924套，磨辊间5532套，加热炉1780套。使用部位见下表：

	序号
	规格
	使用部位
	备注

	1
	M20
	  吊车梁与自动板连接
	磨辊间

	2
	M22
	钢柱与连系梁连接
	

	3
	M24
	车档与吊车梁连接
	


1.高强螺栓由项目经理部材料计划员编制施工使用计划经项目经理批准后，由物资部门采购。高强螺栓运到施工现场后，须放在室内，不得随意开启。高强螺栓入库应按包装箱上注明的规格分类存放，工地领取时，要按使用部位领取相应规格和数量的螺栓，要当天用多少套，领多少套，严禁现场随意堆放，以防扭矩系数发生变化。

2.高强螺栓进入现场后先检查下列资料：质保书、轴力复验报告（每种做8套）、构件进入现场后检查加工厂摩擦面抗滑移系数报告是否齐全，现场应根据加工厂提供试验板作抗滑移复验。
3.施工前，扭剪型高强度螺栓连接副应按出厂批号复验预拉力，其平均值和变异系数应符合国家现行标准《钢结构高强度螺栓连接的设计、施工及验收规程》的规定。

4.安装时，螺栓、螺母和垫圈只允许本包内互相配套，不允许不同包内相互混用。对当天安装剩余的螺栓、螺母和垫圈，应把同一批号、规格的螺栓、螺母和垫圈配成套后，仍放入包装箱内，妥善保管，不得乱放。

5.高强螺栓连接节点施工时，先用冲子校准孔位，再穿入高强螺栓,并用专用初拧扳手拧紧。扭剪型高强螺栓安装时，垫圈不得装反（即螺帽带薄垫圈一侧应朝里，垫圈孔有倒角一侧应和螺帽接触。如图）。

扭剪型高强螺栓安装示意图

6.螺栓应能自由穿入螺栓孔，若个别不能自由穿入，应使用铰刀铰孔，不允许将螺栓强行打入，高强螺栓穿入方向要一致，以便操作。
7.现场安装时，因螺栓孔不正，如果孔位偏移小于2mm，则可用铰刀修孔。而超过2mm时，用铰刀修孔将使构件断面缺损太大，可采取换垫板等手段或在充分分析接头安全性的基础上，再采取最佳处理措施。

8.安装高强螺栓时，摩擦面应始终保持干燥状态，不得在雨中作业。高强螺栓必须分两次进行紧固（初拧、终拧），高强螺栓初拧值应为终拧值的50%。

9.因构造原因不能使用专用扳手进行终拧和使用专用扳手终拧中未拧掉梅花头的扭剪型高强度螺栓应采用扭矩法终拧后，作好标记。施拧扭矩（终拧）计算公式：

T=k·p·d

         T-------施拧（即终拧）扭矩，由定扭扳手得到（N·M）

         k-------扭矩系数

         d-------螺栓直径（mm）

         p-------螺栓预拉力（KN）

具体高强螺栓规格、扭矩值为：

M20扭剪型高强度螺栓初拧扭矩值；0.23KN-M

M22扭剪型高强度螺栓初拧扭矩值；0.30KN-M

M24扭剪型高强度螺栓初拧扭矩值；0.39KN-M

10.高强螺栓紧固顺序：
（1）一般接头：从螺栓中心向外侧进行紧固。
（2）工字型：从内向外对称向外紧固。如遇有梅花头没拧掉的采用测力扳手紧固到终拧扭矩值，并用红油标示。
（3）高强螺节点紧固完毕后，要及时封闭，防止水分进入摩擦面。应在连接板、螺母头、螺母、垫片周围涂抹底漆封闭。
扭剪型高强螺栓连接分项工程质量检验记录表

工程名称：                     部位：             施工单位：

	保证项目
	项          目
	质 量 情 况

	
	1
	扭剪型高强螺栓的规格和技术条件应符合设计要求和GB3633规定
	

	
	2
	扭剪型高强螺栓连接副预拉力复验结果应符合GB3633规定
	

	
	3
	扭剪型高强螺栓连接摩擦面抗滑移系数试验结果应符合设计要求及GB50205-2001、JGJ82-91的规定
	

	
	4
	扭剪型高强螺栓连接摩擦面表面平整，不得有飞边、毛刺、氧化铁皮、焊接飞溅物、焊疤、污垢和油漆等
	

	
	5
	扭剪型高强螺栓分初、终拧二次紧固，初拧用扭矩扳手定期标定。初拧、终拧值分别符合GB50205和GB3633的规定
	

	
	6
	扭剪型高强螺栓能自由穿入构件螺栓孔，不得强行打入，符合有关标准规定
	

	基本项目
	检 查 项 目
	质  量  情  况
	等级

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	

	
	1
	扭剪型高强螺栓连接接头外观质量
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	扭剪型高强螺栓（专用电动扳手施工）终拧质量
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	检查结果
	保 证 项 目
	

	
	基 本 项 目
	检查   项，其中合格   项，优良率    %

	评定等级
	工程负责人：

工      长：

班  组  长：
	核定等级
	专职质量检查员；




                                                        年      月      日

二、轨道焊接施工

（一）焊接前的准备工作
1．焊前处理焊接接头100～150mm的铁锈、油污、泥土、水分等清除干净，并将吊车梁上部与轨道接触处的焊条头和砂石等杂物清除干净。
2． 接头的拼装安装时在轨道接头处垫(＝8mm厚紫铜板一块，另加不同厚度的钢板，装配按图（一）进行。
接头的拼装要求：
（1）起拱：13mm(1mm （QU80）、 16mm(1mm （QU100）

（2）侧弯：（轨道20m长）偏差2mm

（3）间隙16～18mm      

（4）错口：(1mm（平面上下和左右）
    为了保证轨道焊接完毕后轨道平直，焊接前除将轨道端头垫起一定的高度之外，还需设置临时轨道螺栓，用来控制轨道的焊接变形。螺栓螺栓的位置为：第一组距接口中心300mm或400mm，第二组距第一组螺栓750mm，以后每间隔1500mm一组。
注：每组螺栓四个螺栓。
    侧向采用挡和楔子控制焊接引起的侧向变形。
3．焊条的规格及烘干：
    焊条选用国产低氢型焊条，牌号为E5015直径为d=4mm，d=5mm。电焊条在使用前要进行烘干，烘干温度300～350((，烘干1～2小时，焊条取出时应装在焊条保温筒内，随用随取，焊条的烘干应有专人负责。
（二）焊接工艺及焊接顺序：
1．焊前对焊口两侧150～200mm范围内进行预热温度为250～300((，预热可用气焊烘烤进行。
2．轨底的焊接：轨底焊接第一层（三道焊缝）用直径为4mm的焊条进行焊接，各层进行焊接必须将熔渣清除干净，以后各层可用直径为5mm的焊条进行。
3．轨腰的焊接：
  轨底焊接完后，应将紫铜模板装上见图（二）所示。焊接用直径为5mm的焊条进行，因有铜模板强迫成型，焊接可以连续进行，不除锈渣。
4．轨顶的焊接：
    轨腰焊接完后，应将铜模板拆除，并将轨底垫板（包括紫铜垫板）全部拿掉，所有临时固定螺栓均松开（控制侧向变形的挡和楔子仍保留），使轨道为自由状态，并视起拱情况决定接口两侧的螺栓是否有必要再把紧，然后再进行焊接。焊接用d=5mm焊条进行，各层焊接必须清除锈渣，并控制层间温度，当温度为250～300((时才能进行下道焊缝的焊接。
5．焊接电流：
    用d=4mm焊条焊接时，焊接电流200～220A，d=5mm时电流为200～260A。
6．焊后处理：
    接头焊接完后，为提高接头的硬度，需进行焊后热处理，即用焊枪围绕轨顶、轨腰、轨底进行加热，加热温度为600～700 ((，加热范围为焊缝中心的两边各400～500mm，然后用保温箱进行保温，在保温箱中冷却至大气自然温度后，可将保温箱拿掉。
（3） 质量标准
1．轨道焊接质量标准
    轨道接头拼装要求（即装配标准）前面已述。除此之外补充规定几条焊接标准如下：
（1）满足焊高＋2、－0mm，   （2）咬肉(0.5mm

（3）宽度＋4、－0mm，       （4）焊脚＋3、－0mm

2．轨道安装质量标准：
（1）在房屋间同一横剖面内轨顶标高差：在支座处(5mm，在其它处15mm，（支座处、柱中各一点）。
（2） 房屋跨间同一横剖面跨度偏差：(5mm

（3）轨道中心线对定位轴线偏差：3mm

（4）轨道中心和吊车梁中心的偏差：t/2（t为吊车梁腹板厚度）
（5）轨道接头错口（焊接磨平后）：(0.5mm

（6）相邻两柱间内，轨道顶面高差：(L/1500但不大于10mm

    另外，轨道底板、压板及方板等一定要摆放整齐，底板与轨道要顶紧，接口处用砂轮打磨时不得出现高低不平。
轨道装配及焊接工程过程控制记录表
分项工程名称：                    施工单位：
工程部位：                    施工日期：
计量器具：                            自   年   月   日
轨道规格：                            至   年   月   日
	序 号
	项   目
	工艺要求值
	实     测    值

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1
	起拱（mm）
	13（QU80）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	16（QU100）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	侧弯（mm）
	(2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	间隙（mm）
	16～18
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	错口（mm）
	水平方向(1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	高度方向(1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	焊接温度(t(C)
	预热温度
	250～300
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	层间温度
	250～300
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	热处理温度
	600～700
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	焊接电流（A）
	d=4mm
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	d=5mm
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	班长:
	
	实测者：
	
	自检员:
	


轨道焊接分项工程质量检查记录表

工程名称：                             工 程 部 位：

施工单位：                             计量器具编号：

	项  目
	质 量 情 况

	保

证

项

目
	1
	焊接材料、名称、规格、烘焙记录
	

	
	2
	焊工合格证
	

	基本项目
	焊缝外观
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	质 量 情 况

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	允许偏差
	项 目
	允许偏差（mm）
	实  测  值

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	
	焊缝高度
	0~+2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	焊缝宽度
	0~+4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	焊脚尺寸
	0~+3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	检查结果
	保 证 项 目
	

	
	基 本 项 目
	检查   项，其中合格   项，优良率    %

	评定等级
	工程负责人：

工      长：

班  组  长：
	核定等级
	专职质量检查员；




                                                         年      月      日
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