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1 引言

钢桥梁从结构形式上分为钢板梁、钢桁架梁、钢箱梁 [1]等

基本形式，而从平面线型上又可分为直线线型、曲线线型、过

渡线型三种，论文主要介绍了曲线型钢箱梁加工制作工艺。

2 结构形式

曲线型钢箱梁的俯视图和截面视图，如图 1 和图 2 所示。

图 1 俯视图

图 2 截面视图

本钢箱梁为单箱双室，长度为 51m，处于 R=178m 圆周曲

线上，制作时长度方向分为 A、B、C 三个总拼段，宽度方向分

为 4 个制作节段，每个制作节段结构包括四部分，即顶板单

元、底板单元、横隔板单元、腹板单元。其中，顶板单元、底板

单元分别由 U 形肋与顶板、板条肋与底板焊接而成，腹板单

元由腹板与腹板加劲肋焊接而成，横隔板单元由横隔板与加

劲肋、圈筋焊接而成。

3 加工制作

3.1 图纸深化

首先利用 CAD、TEKLA 等软件建立模型，考虑钢桥位于

圆周曲线上，竖向考虑竖向曲线与预拱度，模型建立完成后分

解为可下料的工程图纸。因为本桥梁段位于圆周曲线上，钢桥

外侧弧长比内侧弧长 2181mm，加工单元件时须区分内侧外

侧，过程中严格控制加工制作质量[2]。

3.2 下料

顶底板下料时考虑平曲线要素及焊接收缩量，公式如下：

下料尺寸=理论尺寸+焊接收缩量+加工余量+线形调整量。

本桥曲面半径较小，顶、底、腹板应考虑长度方向增加

5mm/m。

3.3 单元件制作

位于平曲线上钢桥单元件加工制作时须考虑平曲线要素

及竖向曲线，底板单元（见图 3）、顶板单元（见图 4）、腹板单元

（见图 5）为主要控制单元件，横隔板单元（见图 6）可作为次要

控制单元件，下料时采用下差。

图 3 底板单元

图 4 顶板单元
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图 5 腹板单元

图 6 横隔板单元

3.4 整体加工制作工艺

3.4.1 胎架制作

胎架制作严格按照设计院平曲线要素及预拱度放样，该

桥采用倒装法施工，即顶板置于胎架上。胎架平面和立面放样

图分别如图 7 和图 8 所示。

图 7 胎架平面放样图

图 8 胎架立面放样图

3.4.2 底板单元件铺设

底板单元件铺设至胎架上部，并与胎架临时固定，底板上

画隔板单元组装线。顶板单元组装图如图 9 所示。

图 9 顶板单元组装图

本工序隔板组装线应按照平面线形绘制并复核精度。

3.4.3 隔板单元组装

隔板单元根据顶板单元上组装线组装隔板单元。隔板单

元组装图如图 10 所示。

图 10 隔板单元组装图

3.4.4 腹板单元组装

腹板单元组装时先安装腹板，为避免板条肋与隔板孔出

现干涉，采用后穿模式穿入腹板板条肋，并及时定位焊接。腹

板及板条肋组装图如图 11 所示。

图 11 腹板及板条肋组装图

3.4.5 底板单元组装

底板单元按线组装，其组装图如图 12 所示。

图 12 底板单元组装图

3.4.6 下胎、焊接

整体拼装完成，复验合格后拆成制作节段形式，焊接成型。

4 控制要点

淤底板、顶板采用多头数控火焰切割机下料，下料时考虑

R=178m 圆曲线要素，采用等离子设备编程下料，精度 0.5mm
以内。于腹板下料曲线为钢桥预拱度及竖曲线要素叠加，长度

方向须充分考虑平曲线，长度方向每 1m 增加 5mm，下料时须

考虑。盂胎架制作应充分考虑竖曲线、预拱度、平面线形等多

重要素，需要多方验收，精度需控制依0.5mm 以内。榆顶板单元

铺设完成后，须在顶板上画隔板组装线，严格按照 R=178m 平

面线型，此工序为重要工序，可影响整体钢梁制作精度。虞隔

板按线组装后，利用腹板自身变形与隔板磨光顶紧，确定钢梁

整体平面线型。

5 结语

论文针对山东省埕口（鲁冀界）至沾化公路工程沾化互通

D 匝道桥为依托，重点介绍曲线钢箱梁加工制作工艺[3]及控制

要点[4]，并阐述一种常规带平曲线单箱双室钢箱梁加工制作方

法，可用于指导同类钢箱梁桥加工制作。
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