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技术内容简介
第一部分



城市轨道交通土建工程功能设置主要分为车站、区间（明 

挖、暗挖、盾构）、车站站场三大类，盾构区间一般由两座  

车站、或者车站与明暗挖区间相连，盾构机一般掘进完成第  

一个区间后即进入第2 、3个区间施工，随着城市地铁施工区  

域越来越多，城市中心区域周边环境复杂地区采用何种模式  

进入成为关注重点，一般来说， 目前主要有盾构机转场、盾  

构机整体过站2大类。下面主要针对整体过站进行讨论。

常规盾构机整体过站，是将盾体置于接收托架上，过站    

时须克服托架与底板之间的巨大摩擦力，对场地、机具、作   

业人员等要求较高，过站速度慢。

依托盾构机整体自行的理念，在不拆解盾构机各部件及    

后配套的情况下，在盾构机盾体上焊接滚轮，依靠盾构自身   

动力，利用盾构机推进油缸，在预先铺设的轨道上行驶，达   

到适应施工场地及快速过站的目的。

一、技术内容简介
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一、技术内容简介
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盾构机盾体，含刀盘、前盾、中盾、尾盾、螺旋输送机等均通过新 
研制的滚轮，在钢轨上直接滑动过站，变原滑动摩擦为滚动摩擦， 
大大减小了盾构机过站平移阻力。

因过站时盾构机为整体状态， 自身液压系统完整，且滚动摩擦系数远小 
于滑动摩擦系数，便可直接利用盾构机自身动力系统，利用中盾液压油 
缸伸缩提供盾构机过站动力，取消了原过站时需配备的液压顶推系统。

盾构机过站时无需拆除、再次安装，减少了转场环节，节省工期并 

减少了费用。

工法特点

一、技术内容简介
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工艺流程及操作要点
第二部分



盾构机掘进完成某段隧道后，盾体进入接收井阶段，分

别在前盾和中盾特定位置焊接特制滚轮，并将滚轮置于事先 

固定好的行走轨道上，通过盾构机自身推进系统推进实现盾 

体滑行。盾体进入接收井后，一方面在盾体后方轨道上安装 

活动的、可反复拆装的反力装置，为液压油缸推进提供反推 

力，另一方面在盾构机连接桥下方安装后配套行走轨道，后 

配套行走轨道标高与隧道内轨道顺接，最终实现了整个盾构 

机在既定轨道上行走，行走过程中通过合理铺设轨道线路实 

现盾构按既定线路行走。

工艺原理

二、工艺流程及操作要点

工
艺
流
程
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洞门检测、复核   

洞门凿除

渣土清理

掘进参数的调整          洞门密封安装          掘进方向的控制

i                          ↓                        i
接收设备安装与固定    

到站段的掘进

准备过站      

（1）、盾构机掘进至车站围护结构连续墙前 
5m时开始进行洞门破除工作，一般先破除洞门  

围护结构一半厚，保留一层钢筋网片。当盾构刀 
盘顶至地连墙时，以快速破除剩余洞门部分。

1、盾构机到站施工准备

二、工艺流程及操作要点

刀 盘

操作要点

盾构到站施工流程图

主要施工方法

盾构到
站前示

意图

".    洞 门 破 除 部 位

 
主 体
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（2）、在洞圈安装橡胶止水帘布、折叶压板等组 

成的密封装置， 作为盾构到站阶段临时的防水措施， 

同时做好二次始发基座的安装与固定。
（3）、盾构机切口到达车站连续墙前10环时， 采 

用慢速连续稍微欠压掘进， 刀盘转速及掘进推力均相 

应减小， 其中推进速度应控制在10～ 15mm/min以内   

,  推力左线控制在700t左右 （可根据地层适当调整） 

,  刀盘转速控制在0.8～ 1.2rpm。 在即将破洞时， 应    

尽量掏空仓内的泥土， 使盾构正面土压力降低到最低 

值。洞门破除后， 盾构应尽快连续推进和拼装管片， 

确保管片环间推力， 并尽量缩短盾构进洞时间， 减少 

水和土体的流失。 洞圈特殊环管片脱出盾尾后， 必要 

时采用二次注浆将管片和洞圈的间隙进行填充， 以防 

止水土流失造成危险。

1、盾构机到站施工准备

二、工艺流程及操作要点

轨
道
铺
设
示
意
图

滚
轮
定
位
图
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1） 盾构推进至最后150m左右时， 进行贯通前的联系测量， 复检盾构所 

处的方位， 确认盾构状态， 以便盾构接收正确无误的落到接收钢轨上。
2） 以距离到达50m为起点， 结合洞门位置， 根据设计线路， 制定严格  

的掘进计划， 落实到每一环。
3） 到站前20环要采取辅助措施确保管片环间连接力， 以防盾构掘进推  

力的减小引起环间推力不足而影响密封防水效果。
4） 到站前20环要根据复测结果确定掘进参数， 确保到站前10环调整好  

盾构机姿态， 以确保车站端墙的稳定和防止地层坍塌。
5） 盾构进洞前， 对车站接收井及始发井标高进行处理， 确保进洞时盾  

体滚轮略高于于盾体轨道， 盾体出洞上始发基座时， 盾体略高于始发基座    

5mm。
6） 当刀盘过完围护结构后， 铺设钢板， 然后延盾构轴线方向把轨道固  

定在钢板上， 间距一般为2.5m， 当刀盘进入车站1m的时候， 在刀盘的正下  

方， 铺设一玄长为654mm宽的两根钢轨托架（以盾体直径6450mm为例） ， 

钢轨下横向并排铺设3根1.5m长175×175×7.5×11型钢， 防止盾体磕头；
过站轮轨及盾体防磕   
头装置示意图

1、盾构机到站施工准备

二、工艺流程及操作要点

技术要点及措施

11



当铰接进入车站时，把第二组滚轮的支腿焊 
接在离铰接往刀盘0.89m的位置。

7）当盾构机切口进入车站内1.2m左右，把   

第一组滚轮的支腿焊接在离切口1m的位置。

第二组滚轮支腿焊接示意图
第一组滚轮支腿焊接   

示意图

技术要点及措施

二、工艺流程及操作要点

1、盾构机到站施工准备

一                             \ 5 2 o m n m n  钢板C

主体

刀盘
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过站滚轮及轮架均采用钢结构，共采用4组，其基本尺寸需根据盾构机自身重量，盾体尺寸等参    

数确定，必要时滚轮滚轴采用高强度合金钢，制作时须在滚轴内预留润滑油道，便于后期保养与维护
。

与盾体焊接的部分留置坡口，便于焊接，焊接时采用二氧化碳气体保护焊。焊接位置需根据精确
计算确保4组滚轮受力均匀。

2、过站滚轮焊接

二、工艺流程及操作要点

小
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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/786121215131010134

https://d.book118.com/786121215131010134

