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全桥钢箱梁除刚性铰外划分为A～J共13种类型 

梁段，全桥共计374个梁段 (单幅)，71个箱形横 

梁，以及32道工字形横梁。标准梁段长度l5．0m， 

边跨梁段最大吊装重261．93t(H类梁段，单幅)， 

刚性铰合拢段最大吊装重374．05t(J2类梁段 ，单 

幅)。全桥除了顶板u肋、横梁中段与横梁端头板 

之间采用高强度螺栓联接外，其他部分均为焊接。 

在6个塔柱上分别设置10个钢锚箱 ，钢锚箱总 

重量2250t。第l、第2对斜拉索直接锚固在混凝土 

底座上 ，第3～第12对斜拉索锚固在钢锚箱上。钢 

锚箱底部通过一个高度0．8m的钢框架支承锚固在 

混凝土底座上，钢锚箱和钢框架总高为22．6m，最 

大吊装重量均≤40t。钢锚箱为单箱双室结构，其 

构件主要有：侧面拉板、中间拉板、端部承压板、 

锚腹板、锚下承压板、锚垫板、加劲肋及工作平台 

等，索塔钢锚箱构造如图3所示。钢锚箱顺桥向长 

7．6m，横桥向宽4．0m，最小节段高2．0m，最大节 

段高2．6m。侧面拉板和中间拉板主要承担斜拉索 

水平力，板厚分别为40mm~N50mm。为增加钢锚 

箱钢板的竖向稳定性，侧面拉板外侧焊有竖向加强 

肋，两端与混凝土塔壁相连；端部承压板与混凝土 

塔壁相连；索力通过腹板传递至顺桥向拉板上，锚 

腹板厚48mm，高度随斜拉索角度不同而变化，锚 

腹板两侧焊有加强肋；锚下承压板厚为40mm，锚 

垫板厚为80mm，工作平台钢板厚度为8mm，上面 

设置人孔。钢框架为单箱双室结构 ，其构件主要有 

侧面拉板、中间拉板、端部承压板、底板及加强肋 

等。钢锚箱、钢框架与混凝土塔壁间采用 驴22mm 

的圆柱头焊钉联接。 

图3 嘉绍大桥索塔钢锚箱构造 
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二、焊接工艺方案确定 

1．钢箱梁焊接工艺方案确定 

嘉绍大桥钢箱梁由桥面板单元、底板单元、锚 

腹板单元、横隔板单元及风嘴单元等组成，除了锚 

箱和锚腹板采用厚板外，其他以中厚板和薄板为 

主，板单元制造焊缝多为平位焊接 ，少量立位焊 

接；钢箱梁整体和桥位焊接为全位置焊，根据钢箱 

梁的结构特点，确定主要采用焊接变形小、效率 

高的CO 气体保护焊，钢板对接接料、板单元二拼 

一

、 桥面板单元对接焊缝工形横梁主角焊缝采用埋 

弧焊。顶板、底板、腹板上纵向加强肋角焊缝采用 

反变形焊接。 

具体焊接方法和焊接材料如下： 

(1)埋弧焊 ①钢板对接接料焊缝采用 

H10Mn2( 5mm)焊丝+SJ101q焊剂焊接。②钢 

箱梁整体拼装、桥 k板单元单面焊双面成形平何对 

接焊缝的填充、盖面焊道采用H10Mn2( 5mm) 

焊丝+S Jl0lq焊剂焊接。③腹板与边顶板间熔透 

角接填充、盖面焊道采用H10Mn2 ( 5mm)焊 

丝+S J101q焊剂焊接。④工形横梁主角焊缝采用 

H08MnA ( 5mm)焊丝+SJ10lq焊剂焊接。 

(2) CO：气体保护焊 ①钢板对接接料焊缝、 

工形横梁主角焊缝 的打底焊道 ，采用实芯焊丝 

ER50—6( 1．2mm)焊接。②板单元对接焊缝的 

打底焊道；横隔板、腹板单元对接焊缝，u肋嵌补 

段对接焊缝；横隔板与底板、腹板间角焊缝，以 

及腹板与底板间角焊缝 ，采用实芯焊丝ER50--6 

( 1．2mm)焊接。③腹板、横隔板与顶板间仰位 

角焊缝，板单元上u肋坡 口角焊缝，采用药 焊丝 

E501T 1( 1．2mm)焊接。④锚箱承压板、锚固 

板与锚腹板间熔透角焊缝，锚箱横隔板与腹板『日J熔 

透角焊缝，采用实芯焊丝ER50—6( 1．2mm)焊 

接。⑤横隔板、纵隔板上加劲肋角焊缝等采用实芯 

焊丝ER50—6( 1．2mm)焊接。 

(3)定位焊 采用焊条电弧焊或CO，气体 

保护焊，采用E5015( 4mm)焊条或ER50—6 

( 1．2mm)焊丝焊接。 

2．钢锚箱焊接工艺方案确定 

嘉绍大桥钢钢锚箱主要采用厚板，且多为熔透 

或深坡口角焊缝，全位置焊接，焊接量大 ，结构复 



杂，尺寸精度要求高，不能采用埋弧焊，因此保证 

焊接质量、控制焊接变形是钢锚箱焊接的关键。根 

据钢锚箱的结构特点，确定主要采用焊接变形小、 

效率高的CO：气体保护焊。 

具体焊接方法和焊接材料如下： 

(1)钢锚箱间连接板对接焊缝采用实芯焊丝 

ER50—6( 1．2mm)焊接。 

(2)钢锚箱端部承压板、锚腹板 、锚下承压 

板与侧面拉板、中间拉板问熔透角焊缝，钢锚箱间 

连接板与端部承压板、侧面拉板、中间拉板间坡 口 

角焊缝等平位采用实芯焊丝ER50—6( 1．2mm) 

焊 接 ，立 位 、仰 位 采 用药 芯 焊 丝E 5 0 1 T一 1 

( 1．2mm)焊接。 

(3)定位焊采用焊 条电弧焊或CO：气体保 

护焊 ，采用E50l 5 ( 4min)焊条或ER50 6 

( 1．2mm)焊丝。 

3．焊前预热和焊道间温度控制 

为了防止焊接裂纹产生，对焊接环境进行严格 

规定 ，环境温度≥5℃，环境湿度≤80％。另外， 

对于钢锚箱、钢箱梁锚箱和锚腹板等厚板焊接结 

构，由于拘束度大，要求焊接前必须进行预热，具 

体规定为：板厚>30mm的钢板焊接前预热温度为 
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80~120℃，预热范围为焊缝及两侧80～100mm， 

测温点距焊缝30～50mm，并且在焊接过程中焊 

道间温度控制在80~200℃。 

三、焊接工艺评定试验 

嘉绍大桥钢箱梁、钢锚箱主要材质为Q345D 

钢板，板厚6~80mm。为了保证钢箱粱和钢锚箱 

对接焊接质量，分别根据其结构特点选择典型焊 

缝进行焊接工艺评定试验 ，其中钢箱梁以薄板和 

中厚度钢板为主，锚箱、锚腹板结构采用厚板， 

确定了32组 (对接l4组、熔透角接4组、坡 口角 

接9组 ， T形角按5组 )接头进行焊接工艺评定试 

验；钢锚箱以厚板为主，确定了15组 (对接1组 、 

熔透角接5组、坡 口角接4组，T形角接3组，圆柱 

头焊钉2组)接头进行焊接工艺评定试验。钢箱梁 

典型焊缝焊接工艺评定试验项目如表1所示 ，钢锚 

箱典型焊缝焊接工艺评定试验项目如表2所示 ，接 

头力学性能如表3所示 ，典型接头断面照片如图4 

所示 ，接头熔合良好 ，接头力学性能均不低于母 

材Q345D~]板标准值 ，满足技术要求。试验结果于 

2010年11月30日通过了嘉绍大桥建设指挥部组织的 

专家评审。 

表1 钢箱梁典型焊缝焊接工艺评定试验项目 

板厚组合 试板尺寸 焊接 编号 坡口形式 焊接方法 焊材型号及规格 代表焊缝 

及材质／ram ／mm×mm xmm 位置 

E；R50—6( 1．2mm)、 板 厚 2 2～ 30
+30 

30×250 X 700 平位 护焊
+埋弧焊 H10Mn2( 5mm)+SJ101q 对接焊缝 XD3 CO：气 体保 36

mm的钢板 Q~345D
— — - ’

ZI5 

c0 2气 体保 

护焊打底 ，埋 顶板 、底板 16
+l6 

岛  16 X 250×700 平位 弧焊盖面 ER5O 6( 1．2mm)、 XD4 纵横向对接焊 Q2,45D H10Mn2I： 5mm)+SJ10lq 背面衬TG一 缝 
2．0Z陶质衬垫 

cO 气 体保 横隔板
、 腹 l6

+l6 0  16 X 250×700 立位 背面衬TG一 ER50 6( 1．2mm) 板立位对接焊 XD7 护焊 Q345D 缝等 2
．0Z陶质衬垫 

注：试板尺寸中标下划线者为钢板轧制方向。 
MW (待续) (20120804) 
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