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钢结构安装施工技术与现场焊接质量控制研究
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【摘 要】：建筑工业化背景下，钢结构因性能优势得到普遍应用，安装精度与现场焊接质量成为工程核心控制要点。针对构

件就位偏差、焊接执行不规范、质量把控不到位这些突出问题，研究围绕钢结构安装施工技术及现场焊接质量控制展开，从作

业流程、施工标准、管控体系三方面制定优化措施，细化分工序管理并完善质量验收机制。研究成果可有效提升钢结构安装精

度、规范现场焊接作业、强化全过程质量管控能力，为同类工程的高质量施工提供技术支撑与实践参考。
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引言

绿色建造与精益施工理念推动下，钢结构工程正朝高效

化、标准化、精细化方向快速发展，安装精度不足、焊接质量

不稳定等问题制约着结构安全与施工效率提升，成为行业共性

技术难点。立足钢结构安装施工技术要点，聚焦现场焊接质量

管控这一核心环节，剖析构件就位、焊接作业、过程管控中的

关键制约因素，构建流程化、标准化、精细化的管控体系，研

究契合行业高质量发展需求，为解决现场实操难题、提升工程

整体质量提供系统性思路与技术路径。

1 钢结构安装施工基础概况

钢结构安装施工是现代建筑工程的核心环节，凭借自重

轻、强度高、施工周期短、工业化程度高等优势，广泛应用于

高层、大跨度及工业建筑领域。其施工以工厂预制、现场拼接

为基本模式，构件经精准加工后运抵现场，通过吊装、就位、

焊接、螺栓连接等工序完成装配，核心技术要点集中在安装精

度控制与现场焊接质量把控两个维度[1]。施工现场具有构件规

格多样、吊装作业频繁、焊接工序密集、环境影响因素复杂等

特点，作业空间相互交叉、大型设备集中、人员工种多元，对

施工组织、技术规范及质量管控提出严苛要求，直接决定工程

整体安全稳定性、结构耐久性及施工效率，是保障钢结构工程

高质量交付的关键阶段。

2 钢结构安装施工与现场焊接实操制约条件

2.1构件安装就位作业出现偏差

钢结构构件安装就位偏差属于现场高频质量问题，直接影

响整体结构受力性能与后续焊接精度。构件出厂尺寸误差、运

输装卸过程磕碰变形、现场堆放不当引发的塑性变形，构成偏

差形成的前置诱因。吊装阶段，大型起重设备站位不准、吊点

设置不合理、起吊速率控制不当，容易使构件就位时出现水平

偏移、竖向高差及扭转错位。现场定位测量精度不足、临时支

撑体系稳定性不够、校正工序操作粗放，会进一步放大偏差，

常见偏差值可达 3-5mm，严重时超出规范允许范围，造成构

件拼接间隙不均、螺栓孔错位，这不仅增加后续调整工作量，

同时埋下结构安全隐患，制约施工效率与质量提升。

2.2现场焊接施工执行不够规范

现场焊接作为钢结构连接的核心工序，施工不规范会直接

削弱焊缝强度进而威胁结构安全。作业人员技能参差不齐，部

分无证或资质不足的焊工上岗操作时难以精准把控电流、电

压、焊接速度及预热温度等关键参数，容易产生未焊透、夹渣、

气孔、焊缝余高超标等缺陷。焊接材料管理混乱，焊材未按要

求烘干或防潮，不同材质钢材混用焊材，导致焊缝力学性能不

达标。现场作业环境管控缺失，露天焊接未有效遮挡风雨与粉

尘，焊接区域清洁度不足使杂质混入熔池；焊接流程随意简化，

未按工艺规程执行多层多道焊、焊后未及时清渣处理，都会造

成焊缝成型差、质量不稳定，难以满足设计与规范要求。

2.3施工过程质量把控不够到位

钢结构安装与焊接施工的质量把控贯穿全工序，却容易出

现管控缺位、标准模糊、执行松散等问题。质量管控体系不完

善，未建立分级管控机制，关键工序与隐蔽工程缺乏专人专项

监督，吊装、定位、焊接等核心环节的巡检频次不足。质量检

验标准执行不严，往往仅依赖目视检查，未规范开展超声波、

磁粉等专业检测，对焊缝内部缺陷及构件安装隐蔽偏差难以精

准识别[2]。过程管控流程偏粗放，质量记录不完整、整改闭环

不到位，发现问题后未能及时溯源，导致同类质量缺陷反复出

现。人员、设备、物料的动态管控也存在不足，设备未定期维

保、物料堆放混乱、人员安全与质量意识薄弱，多重因素叠加

使质量把控流于形式，难以实现全过程、精细化管控目标。

3 钢结构安装施工调整方式与焊接质量管控举措

3.1理顺构件安装就位作业流程

构件安装就位是钢结构施工的关键前置工序，流程梳理需

贯穿前期准备、现场吊装、精准校正与固定复核全环节，从源

头规避偏差累积。施工前完成构件出厂复核、运输防护加固及

现场分区堆放，按安装顺序合理排布以减少二次倒运造成的变
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形损伤。吊装前精准规划起重设备站位与吊点设置，依据构件

重量与尺寸匹配吊具，明确起吊速率、回转半径与就位路径，

避免吊装冲击及碰撞变形[3]。就位阶段采用双基准线定位法，

配合全站仪、水准仪实时监测，严格控制水平偏差≤3mm、

竖向高差≤2mm、扭转偏差≤1.5mm，同步搭设稳固临时支撑，

分步完成初校、精校与临时固定三道工序。就位后全面复核，

确认构件位置、标高及垂直度满足要求再进入下道工序，形成

标准化、闭环式作业流程，保障安装精度可控与工序衔接顺畅。

3.2落实现场焊接施工统一标准

现场焊接质量直接决定钢结构连接可靠性，需从人员、材

料、工艺、环境四维度建立统一执行标准以杜绝操作随意性。

严格执行焊工持证上岗制度，上岗前开展专项培训与实操考

核，确保焊工熟练掌握不同钢材对应的焊接参数，精准控制电

流、电压、焊接速度及预热温度。规范焊接材料管理，焊材按

材质匹配选用，使用前经标准烘干与防潮处理，分类存放并建

立领用台账，杜绝混用或错用。制定标准化焊接工艺规程，明

确焊接方法、序列、层道布置、焊后清渣及防护要求，关键焊

缝执行多层多道焊。强化现场环境管控，露天焊接设置防风防

雨设施并保持区域清洁干燥，避免杂质混入熔池。统一质量验

收标准，明确焊缝外观、尺寸与缺陷限值，焊后先做目视检查，

关键焊缝同步开展超声波与磁粉检测，确保焊接全过程合规、

质量稳定达标。

3.3细化施工过程质量把控流程

钢结构安装与焊接施工的质量把控需贯穿全工序，构建分

级管控、全程监督与闭环整改的精细化流程以消除管控盲区。

建立三级质量管控体系，明确管理层、质检岗及班组的质量职

责，在吊装、定位、焊接、防腐等关键工序设置质量控制点并

实行专人旁站监督。细化各工序检查内容与频次，构件进场核

对尺寸、外观及材质证明；吊装就位复核位置、标高与垂直度；

焊接过程实时监测工艺参数，焊后检查焊缝成型与缺陷；隐蔽

工程验收留存影像记录确保可追溯。规范质量检验流程，结合

目视检查、尺寸测量及无损检测，对质量问题分类记录并下达

整改通知，跟踪整改过程且复核验收，形成闭环管理。同步强

化人员、设备与物料的动态管控，定期开展质量培训以提升意

识，机械设备按时维保校准，物料分区标识存放，从人、机、

料、法、环全要素细化管控措施，保障施工质量全过程可控、

可查并可追溯。如图 1。

图 1 钢结构安装施工三级质量管控与闭环监督流程图

4 结语

钢结构安装施工技术与现场焊接质量控制，属于保障工程

安全稳定及质量达标的核心环节。梳理构件就位流程、统一焊

接施工标准并细化全过程质量管控，能够有效应对安装偏差、

焊接不规范及管控松散等突出问题。依靠标准化作业、精细化

管理与系统化质量验收，可以提升安装精度与焊接可靠性、降

低施工风险。相关管控措施贴合现场实际状况，契合行业高质

量发展方向，为钢结构工程施工提供实践依据，有助于提升工

程整体质量与施工管理水平。
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