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前言

　　伴随着我国国民经济的迅速发展，钢结构在建筑结构中的比例越来越高。
尤其是近年来在高层、超高层建筑和大跨度空间结构等建筑物中，大量采用钢结构或钢一混凝土组合
结构，涌现出如上海金茂大厦、上海环球金融中心、上海21世纪大厦、北京银泰中心北塔楼、中国中
央电视台、深圳地王商业大厦、北京国家体育馆等一批现代建筑，为钢结构的进一步发展提供了成功
的经验和广阔的发展空间。
　　钢结构或钢一混凝土组合结构的应用及发展离不开两大基本条件，即钢材和钢结构设计及施工工
艺。
　　自20世纪90年代以来，我国已成为世界产钢大国，而且钢材的品种、规格日渐增多，建筑配套产
品也日益齐全，这就为在建筑设计中使用具有特殊性能的钢材提供了物质基础，正因如此，也促进了
钢结构建筑技术的更新与发展。
　　本书正是基于建筑钢结构技术的发展现状，从实际出发分四章系统地介绍了钢结构施工的相关内
容：钢结构的加工制作、钢结构的连接、钢结构的涂装与储运、钢结构的安装。
书中着重从施工操作实际出发，将重点放在施工操作、施工方法上，与同类书相比本书有以下特点：
　　1.将建筑结构工程中的基本原理与工程实践中不断涌现的新材料、新技术、新工艺、新设备融为
一体，是一本可参照性和可操作性强的施工用书。
　　2.全书依据钢结构工程最新版的标准、规程和规范编写，及时地体现出我国钢结构工程的发展现
状以及相应的要求，具有很强的时效性。
　　3.书中针对钢结构施工中已出现的质量问题及相应的解决措施予以详尽地介绍，并对每一个环节
的质量控制方法和质量要求均予以重点介绍，以便于操作。
　　4.全书内容丰富，附有大量的重点部位节点结构详图，使读者能方便直观地理解和实际操作。
　　参与本书编写工作的还有：第一章：张腾、刘建东、高玉祥、李任、刘燕、孙靖、李晓玲、李晓
丽；第二章：吴晓君（西安建筑科技大学）、刘晓婷（西安航空技术高等专科学校）、张伟；第三章
；齐书俊、张勤、李涛、张博、杨志红、张春雨、张建民、宋勇、刘斌；第四章：李书田、应敏、杜
勤甫、赵斌、张锁、张凯、谢瑞、王晓勇、曹强、宋建军、张梅等。
本书的编写得到了机械工业出版社的领导和编辑的大力帮助和支持，在此深表感谢。
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内容概要

　　本书系统地介绍了钢结构的加工制作、钢结构的连接、钢结构的涂装与储运、钢结构的安装等内
容。
书中着重介绍了施工操作和施工方法，对钢结构施工中出现的质量问题及解决措施给予了详尽的介绍
。
　　本书可供工程施工、监理、质监人员使用，也可供大专院校相关专业师生参考。
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　日本建筑钢材标准　附录D　材料基本性质常用名称及代号　附录E　建筑模数数列参考文献
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章节摘录

　　（二）组装的方法　　钢构件的组装方法较多，有地样法组装、仿形复制装配法、立装、卧装及
胎模组装法等，但较常采用地样法组装和胎模组装法。
　　1.地样法组装地样法组装，也叫画线法组装，是钢构件组装中最简便的装配方法。
它是根据图样画出各组装零件具体装配定位的基准线，然后再进行各零件相互之间的装配。
这种组装方法只适用于小批量零部件的组装，对于大批量的零部件组装却不适用。
　　适用范围：桁架、框架等小批量钢结构的组装。
　　2.仿形复制装配法　　仿形复制装配法是先用地样法组装成单面（单片）的结构，然后定位点焊
牢固，将其翻身，作为复制胎模，在其上面装配另一单面的结构，往返两次组装。
　　适用范围：横断面互为对称的桁架钢结构的组装。
　　3.立装　　立装是根据构件的特点，及其零件的稳定位置，选择自上而下或自下而上的装配方式
。
　　适用范围：适用于放置平稳、高度不大的结构或者大直径的圆筒的组装。
　　4.卧装　　卧装是将构件放置卧位进行的装配。
　　适用范围：断面不大，但长度较大的细长构件的组装。
　　5.胎模组装法　　胎模组装法，是目前制作大批量构件组装中普遍采用的组装方法之一，特点是
装配质量高、工效快。
它的具体操作是用胎模把各零部件固定在其装配的位置上，然后焊接定位，使其一次性成型。
在此应指出的是，在布置拼装胎模时，必须注意预留各种加工余量。
　　适用范围：构件批量大、精度高的产品。
　　在选择构件组装方法时，必须根据构件的结构特性和技术要求，结合制造厂的加工能力、机械设
备等情况，选择能有效控制组装精度、耗工少、效益高的方法进行。
　　（三）组装的基本要求　　（1）组装应按工艺方法的组装次序进行。
当有隐蔽焊缝时，必须先施焊，经验收合格后方可覆盖。
当复杂部位不易施焊时，也需按工艺次序进行组装。
　　⋯⋯
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