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一．工程概况。

该方案为唐钢第三、四轧钢厂异地大修改造工程中成品区主厂房内 42 米吊车

梁制作安装编制 。该吊车梁截面尺寸 1500*3600，总长度近 42 米，重量约 113

吨，属特大型金属构造件；是整个吊车梁施工中重点某些，必要作为重点工

程给以足够注重同步也必要服从整体工程施工场地工程进度统一安排

二．编制根据及阐明

本施工方案根据如下文献编制

1）唐钢设计研究院《成品区主厂房吊车梁系统设计》施工图

2）《碳素构造钢》GB/T700-1998；钢材质量控制某些

3）《碳钢焊条》GB/T5117-95、GB/T5293-1985

4）螺栓必要符合 GB/T5780-86、GB/T41-86、GB/T95-85

5）坡口形式 GB/T985-88、GB/T986-88

6）《钢构造工程施工及验收规范》GB 50205-

7）《建筑钢构造焊接规程》（JGJ 81-91）

8）成品库工程招投标文献

9）构造高强度螺栓连接设计、施工及验收规程》（JGJ 82-91）

10）我单位有关程序文献



三．质量目的

本工程施工将作为整体工程中重要分部工程组织。质量目的：一次交验合格率

100%，工程整体达到优良级别。

四．质量体系文献在项目上引用与运营

    4.1 文献和资料控制

    ⑴本程序由项目总工负责组织实行，以保证项目施工验收原则、规程、规范可以

满足施工需要且为有效版本。详细操作按程序文献《文献和资料控制程序》和《质量

记录控制程序》执行。

    ⑵本工程施工所涉及文献和资料

    编制根据中关于文献

    工程图纸

    ⑶项目技术负责人负责文献和资料管理，设备阐明书，图纸及质量证明文献由技

术员收集，交资料保管员存档。需用时办理登记手续，且只借复印件。

    ⑷项目技术文献要建立收发台帐进行管理。

    ⑸质量活动作业指引书选定

    焊接工艺详见焊接工艺卡。

    4.2 物资供应控制

    ⑴为加强对成品或原材料质量管理，保证进货产品质量，对自行采购物资和顾客

提供物资必要按程序文献《采购控制程序》和《顾客提供产品控制程序》执行。

    ⑵由项目技术负责人担任本项目材料责任工程师负责对进货品资进行管理和控制，

并对材质单（合格证）进行登记编号。



    ⑶由项目材料员负责材料标记、检查、发放和保管等进行控制填写检查记录、台

帐、发料单等，规定项目验收单、发料单、调拨单、台帐及标记牌中编号与材质单编

号一致。

    ⑷对甲供材料管理和控制应与自采或调拨物资相似。

    4.3 产品标记和可追溯性控制

    ⑴对产品标记按程序文献《产品标记和可追溯性控制程序》执行。

    ⑵物资标记通过标牌、材质单、验收单、台帐、合格证和记号等实现。对过程产

品通过各种记录、验评、实验报告、标牌（或标记）、钢印等来实现。对于物资实验

状态标记通过红、黄、白、绿及绿底加黄线等五种标记牌来实现。

⑶该工程使用材料必要具备合格质量证明文献，并按照可追溯规定进行标记。

    4.4 施工过程控制

⑴过程控制按程序文献《过程控制程序》执行。

    a.严格执行施工方案各项规定。

    b.按规定进行电焊工培训与考核，电焊工由分公司焊接责任师依照焊工合格项目

选定，并规定持证上岗，由焊接责任师检查持证上岗状况。

    c.项目技术负责人和工程技术人员要对作业人员执行工艺状况进行检查，严肃工

艺纪律。

    d.由焊接责任师拟定焊接工艺评估及焊接工艺卡。

    e.所用钢材、管件、焊材等应进行严格入库检查，由项目总工（材料责任师）对

其质量进行拟定，对于无材质单、合格证不得入库，更不得使用。

    f.施工前由技术人员组织作业人员进行详细技术交底。



    g.当环境条件不符合焊接规定期，工程技术人员应停止现场焊接作业。

    h.现场使用焊条必要进行烘干，并放在保温桶中使用，专业技术人员和质检人员

负责进行检查。

    ⑵质量控制点设立

    为保证工程质量特将下列工序设立为质量控制点。

钢构造控制点

放样                                              （A）

焊接                                              （B）

总装                                              （B）

无损探伤                                          （NR）

⑶项目每周对现场文明施工状况进行检查，由项目经理负责，项目总工、项目

生产付经理、质检员参加，并应有记录，该记录由项目生产经理负责整顿，项目资料

员保存。

⑷施工设备管理由项目生产经理负责，应定期对设备维修保养及运转状况和资

料进行检查并制定维护保养筹划。

⑸项目一图一表两牌应按施工现场管理原则开工前设立。

⑹项目施工日记由项目经理负责填写，项目经理不在时，应委托副经理填写。

⑺施工中例外转序必要严格控制其使用，转序后对该过程做好标记，转序应有

申请审批手续，并且依然需要对工序质量进行验证，对于转序后不能或无法验证过程，

不得使用转序程序。

    ⑻



施工现场布置、施工办法等必要严格按质量筹划／施工组织设计或方案执行，如有变

动应制定补充方案（设计）并按规定程序审批后才干实行。

    4.5 进货检查与实验控制程序

    ⑴进货品资检查应按程序文献《进货检查和实验控制程序》执行。

    ⑵进货品资检查由项目材料员组织进行，项目材料责任师、专业技术员参加。其

记录由材料员填写并保存。

    ⑶经检查合格物资做好标记，妥善保管。不合格物资，项目不得接受和入库。

 ⑷检查原则：严格按有关材料国标及行业原则执行。

    4.6 过程检查和实验控制

    ⑴本工程过程检查和实验按程序文献《过程检查和实验控制程序》执行。

    ⑵项目自检由小组进行，质检员确认。项目互检由工长、技术员组织，对于检查

发现质量问题按《不合格品控制程序》和《纠正和防止办法控制程序》执行。

    ⑶专检员寻常检查记录应注明哪项是对班组自检进行复检数据。

    ⑷隐蔽工程验收应在自检确认合格后隐蔽迈进行，顾客代表、质检员、班组长参

加并签字。

    ⑸该工程进行实验工作重要有无损检测实验。

    ⑹质检员必要参加控制点检查、项目经理部在过程进行前应提前告知质检员。

⑺检查和实验筹划

序号 检查和实验 检查时机 参加人员

1 钢柱验收 吊车梁安装迈进行 甲方代表、项目技术负责人、技

术员、质检员、班组长

2 材料进货检查 材料入库前 材料员、材料责任师

3 隐蔽工程检查 隐蔽前 甲方代表、质检员、技术员、班



组长

4 分项工程检查 分项完毕后 技术员、质检员、业主代表



5 分部工程检查 分项工程所有完毕后 分部负责人、质检员

   4.8 检查、测量和实验设备

    ⑴对于检查、测量和实验设备管理按程序文献《检查、测量和实验设备控制程序》

执行。

    ⑵由项目总工负责本程序管理。操作人员、技术员、检查人员要在使用前对量具

和设备进行检查以拟定其有效性。

⑶对于本工程中使用水平仪、水准仪、经纬仪、盘尺、氩气表、氧气表、乙炔表

及卡尺、压力表等必要在其有效期内使用，项目不得擅自购买计量器具。

    ⑷使用器具应有有效标记，使用迈进行确认，对于无标记技术员应及时报项目总

工安排检定。

    4.9 质量记录控制 

    ⑴质量记录收集、整顿、保管按程序文献《质量记录控制程序》执行。

    ⑵项目总工负责该程序组织实行、项目技术员负责收集整顿工作。项目经理部每

月至少对质量记录管理工作组织一次检查。对质量体系运营记录要保管好，工程完后

交工程技术科存档保管。

    ⑶本工程应提供如下质量记录。

    探伤记录、报告

    隐蔽工程记录

    防腐工程施工记录

    构件合格证

    材料合格证和材质单



    施工日记

    施工方案和技术交底

    监查报告（证书）

    施工设计修改文献及材料代用记录

工程交接验收证书

技术联系核定单

   图纸会审记录

高强螺栓副实验报告

4.10 不合格品控制和纠正防止办法

    ⑴对于不合格品控制按程序文献《不合格品控制程序》和《纠正和防止办法控制

程序》执行。

    ⑵对于检查或实验中发现不合格品处置按状况不同而分别进行。

    顾客提供物资不合格品由材料员提交顾客解决；对于自采物资不合格品由材料责

任师负责联系退货，材料员（采购员）详细办理，对不能退货应与顾客代表和设计部

门协商降级使用或按报废解决。

    项目每月要召开质量分析会，对于浮现问题应制定纠正防止办法，该办法由项目

总工批准实行。对于检查人员所提出质量返工，应由项目总工组织评审，制定实行纠

正办法，并填写纠正防止办法表，质检员负责跟踪验证，并填写记录。

⑶对于工程质量通病，项目要制定防止办法并严格贯彻实行。

    ⑷不合格品控制办法

   



 a.该项工作应由项目技术负责人（项目总工）进行控制，对于浮现不合格负责组织

评审，项目技术人员、质检人员、班组长、材料员等要及时将浮现不合格进行反馈。

项目应建立质量信息台帐，并填写质量信息记录传递到    c.进货品资应由项目材料

员告知材料责任师和质检员共同进行检查验收，并按规定填写记录，浮现问题由材料

员负责及时反馈。

    d.对于紧急放行物资（能按原状态追回方可放行）在出库前由材料员做好标记并

填写紧急放行登记表，当检查不合格时，由材料员和分项技术员及时组织追回，并按

不合格品进行标记和存储。

    e.工程施工时，项目至少每周应组织一次质量检查，掌握各组质量动态。对于浮

现不合格应及时评审并填写不合格记录、评审、处置表。

    f.项目技术负责人应将来自顾客、监理、质量监督部门和公司、分公司、质检员

及项目自查不合格记录及时进行收集汇总，并以此做为每月质量分析会信息来源，制

定纠正和防止办法。

    g.项目质检员对不合格信息应在二日内传递到质量科。

h.应严格按《不合格品控制程序》执行

五．施工布置

该工程采用预制厂预制，现场组对安装形式组织施工，以便于对质量、工期进

行控制。即在土建工程开始柱、基施工时在预制厂地开始吊车梁分段制作，该梁拟

分为三段预制，每段约 14 米。预制完毕、尺寸质量无误后运抵现场组对吊装。

六．详细方案

6.1 施工顺序



平台搭建       放大样             下料     组对焊接          整体检查      



 运抵现场       现场组对校验       补漆整体吊装        尺寸检查补漆

6.2 吊车梁制作

1放样

放样使用核对原则钢尺进行，其他钢尺均与这一钢尺进行核对、校正，安装时

也应用这一钢尺测量，未经校验钢尺不能使用。

放样时先要核对图纸安装尺寸和孔距，在钢平台上按图放出实样后，再复核各

某些尺寸，主梁放样后要经工地技术负责人，质量检查人员检查合格后方可使用。

放出实样采用样冲眼所有标记出来，以留作组装时使用。

⑵钢架下料

钢材入库前，一方面检查材料材质单，并由材料责任工程师按钢材原则进行检

查验收，不合格不能验收。合格后按规定填写验收入库告知单，并按规定对每批材料

进行编号，材料编号应在入库告知单、实物帐，出库单上予以标记，以便对其进行追

溯控制。

钢板下料前，应用平板机进行整平，合规定后才容许下料。

下料之前，要按钢板来料尺寸进行排版，以保证成品几何尺寸，并考虑到节约

材料，科学用料，并使各处连接焊口相对位置符合规范规定。

3号料

依照图纸和来料尺寸，统筹安排，合理配料，其拼接缝错开，距离要符合图纸

规范规定，要避开安装孔，连接部位和复杂部位。

接头尽量布置在受力较小，便于操作位置。

号料时，留出对口间隙（每口减少 2mm）气割余量，（每道切口加 3-4mm



）和焊接受缩量（每道焊缝加 0.3/1000，每个接口加 1mm，每对钢筋板加 1mm。

拼装口留修口余量 10mm（余量留在非原则边）。

予制容许规定：长宽为±1mm，对角线差为±1mm，两端孔中心距为±1mm，相邻

孔中心距为±0.5mm，两排孔中心距为±0.5mm。

4切割

采用半自动切割机和剪板机进行，切割前先进行试切，以消除影响切割质量因

素，切割偏差与划线尺寸偏差不得不不大于 0.5mm。

切割上下翼板时，采用两台半自动切割机同步齐头平进地切割，以减少两侧温

差，消除切割引起变形。

切割完后，进行自检，超差或有缺陷时应采用办法予以消除。

⑹制孔

吊车梁孔用摇臂钻和磁力钻打孔，为了保证连接时精确无误，要将多块钢板叠

在一起，一次多块成孔，分组配钻做好标记，对号入座。

打孔前先划好线后，进行核校，无误后再打上样冲眼，之后再打孔。

打孔误差不得超过 0.5mm,眼距最大误差不得超过 1mm.

装配工艺流程如下：

下料划线→切割→调平→检查（几何尺寸）

→腹板拼接→对焊→焊接→调平→检查→

→翼板拼接→对焊→焊接→调平→检查→

（各部尺寸与大样相符，边沿齐整，平面以一米靠尺检查，间隙不不不大于 1.5mm，

翼板对角线一致）



箱形梁构造、工艺特点及参数

（1）箱形主梁构造、工艺特点

 箱形构造具备制造工艺简朴，工时少，通用性强，便于安装，维修以便

等一系列长处。但这种构造也存在着自重较大，其内部施焊条件差等某

些缺陷。主梁由上盖板、下盖板、左右腹板和长、短筋板等构成。吊车

梁起重量和跨度较大，为提高腹板稳定性，施工中增长水平角钢以减小

腹板波浪变形。

（2）主梁制作重要技术规定

1）主梁长度公差  跨度 LK±8mm

2)主梁上拱度   f=LK/1000

3)主梁旁弯 f1〈1/2f

4）主梁扭曲  以第一块长筋板处上盖板为准≤3mm

（扭曲度＜B/300，B 为主梁宽度）

5）主梁腹板不平度  腹板产生波浪变形在每米范畴内容许最大波峰值，

受拉区≤0.7to;受压区≤0.7to（to 为腹板厚度）。

6）主梁盖板水平倾斜≤B/250（筋板处）

7）主梁腹板垂直倾斜≤H/200（长筋板处，H 为主梁主度）

8）主梁上、下盖板和腹板焊缝除下翼缘对接焊缝为一级外别的为二级焊

缝，并进行焊缝射线探伤。

9）盖板和腹板焊接接头不容许在同一截面上，其间距不不大于 200mm，

上盖板宽度中心两侧各 60mm 处焊缝须铲平。



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：

https://d.book118.com/368002033133006057
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