




_(PRESTRESS TECHN0LOGY 

施工疲末 《 左 技末》2015年第3期总第1 10期 

接 ，牵引梁体顶推滑移 ，配置抗 拉强度 

1860MPa、公称直径15．24mm钢绞线8根。另外， 

顶推过程需进行梁体动态主动纠偏，在YP1 1～ 

YP16永久墩上设置限位纠偏系统。 

由1台计算机主控台控制6台ZTB自动连续顶 

推泵站 (如表2所示 )，每台泵站驱动2台ZLDIO0 

自动连续顶推千斤顶同步顶推滑移。同时，每个 

桥墩配置一个现场控制器，每个现场控制器均带 

有触摸屏显示，可控制1个泵站和2套顶推千斤 

顶，同时将所有的数据传送到主控台。操作面板 

上安装有急停开关、远程僦地选择开关、报警指 

示灯等。在远程控制状态下，现场控制箱只能进 

行停止操作；在就地控制状态下，现场控制箱可 

对本泵站上的任何一台或多台顶进行自动、手动 

操作。 

表1 ZLD1 O0自动连续顶推千斤顶技术-陛能 

表2 ZTB自动连续顶推泵站技术性能 

3．2多点同步顶推系统设计要点 

(1)多点顶推施工的动力学基础l4J： 

∑ =ERifi±G／ 

式中： —第i桥墩千斤顶顶推力； 

R，—f号桥墩支反力； 

厂f—f号桥墩上滑道的摩擦系数； 

G一顶推箱梁总重； 

，一 顶推箱梁的纵向设计坡度 ，上坡取 
“ +”

， 下坡取 “一’’。 

表达式的物理意义为：把顶推设备分散于各 

个桥墩 (或桥台)、临时墩上，分散抵抗各墩水 

平反力。当顶推力之和等于阻力之和时梁体开始 

移动。 

(2)设备的同步性；ZLD自动连续顶推系 

统泵站油路设计保证同一墩顶两台顶推千斤顶 

由一台油泵控制，油泵内分流阀可确保两台千 

斤顶流量相同，溢流阀确保千斤顶不会超出限 

压。可保证单墩上两台千斤顶同步性和安全 

性。另外，各墩之间设备的同步性通过千斤顶 

行程、位移及压力监测，实时由计算机统一控 

制来实现。 

(3)连续顶推控制策略；采取以顶推力、 

墩顶位移控制为主，速度同步控制为辅，载荷追 

踪、均衡受控的控制策略。以各墩墩顶支反力、 

水平位移为控制依据，顶推千斤顶的顶推力和速 

度作为受控变量，实现力与速度的双控。为避免 

顶推启动出现梁体窜动现象，采取集中控制、分 

级调压、差值限定的方法pJ，考虑顶推启动静摩 

阻系数取0．1，动摩阻系数取0．05，来预计计算水 

平顶推力，当水平顶推力加载直至梁体开始移 

动，水平顶推力逐渐降低加载等级以适应摩阻系 

数的变化来实现各墩同步顶推。 

同时，墩顶不平衡水平力须保持在可控范围 

内，通过如下措施保证：①单个墩顶推设备限压 

控制确保顶推力不超限；②主动限位调整位移： 

通过墩顶水平限位装置，实时监测墩顶位移，墩 

顶坐标偏移到达设定值时立即主动调整顶推力， 

使墩顶位移保持在可控范围内。 

上述设计要点确保顶推过程中梁体轴线的偏 

移、墩柱的位移及梁体、墩柱的受力状况满足设 

计规范和施工安全要求。 

3。3顶推施工工艺流程 

顶推施工工艺流程如图6所示。 
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3．5．3穿钢绞线 

千斤顶就位后，在其下方搭设平台穿束。穿 

束时主要注意如下事项： 

(1)用液压泵站将千斤顶上夹持器的夹片 

打开，并支起安全、导向夹持器的夹片。 

(2)将钢绞线按编号依次穿过梳线板、安 

全夹持器、顶推千斤顶、导向夹持器，并伸出导 

向夹持器lm左右，然后压紧夹持器的夹片。 

(3)钢绞线按左、右旋向间隔排布，为便 

于穿索，可用引线装置导向。 

(4)用梳线板将穿过反力支承架预留孔的 

钢绞线梳整后反锚在牵引锚柱处夹持器上，确保 

钢绞线间不缠绕、不交叉。钢绞线露出锚具压板 

长度控制为50mm以上，压板螺钉需紧固。 

(5)调整构件夹持器的扭角，使钢绞线无 

整体扭转。 

3．5．4钢绞线预紧 

钢绞线在正式受力前必须用倒链单根预紧， 

每根预紧力约1．5t，以保证每根钢绞线受力基本 

一 致。单根预紧完成后将千斤顶调整到手动顶推 

状态，利用主顶对整束钢绞线预紧。 

3．5-5系统空载调试 

系统安装完成后进行试机，以保证手动、自 

动过程中操作与设备运行动作一一对应、正确。 

联机调试时，启动泵站 ，选择手动运行模 

式，在主控台操作面板上控制执行元件伸缸或缩 

缸动作，检查其进行的动作是否正确，调节行程 

检测装置的检测元件，使检测装置的接触及检测 

正常。 

系统手动试机完成后，选择自动模式系统， 

检查系统各千斤顶的动作协调性及同步性。如 

不满足设计要求，认真查找原因，排除故障， 

待系统的动作完全协调后方表明系统调试正常 

合格。 

3．5．6顶推前准备工作检查 

顶推前要再次对顶推装置的液压系统、电路 

系统、锚夹具系统、控制与显示系统及钢绞线进 

行全面细致检查，并记录于表。同时检查预制平 

彩 

台顶推主体结构与周围临时结构间的纵、横向联 

系完全拆除，无拖挂、无阻碍。 

3．5．7试顶推调整 

(1)控制所有千斤顶主顶回到起始位，进 

人手动顶推准备。 

(2)手动操作控制系统，适时调整泵站限 

压，给千斤顶逐次增加20％、40％、60％、80％、 

85％、90％、95％、100％载荷，加载时随时观测 

各处情况并作好记录。 

(3)手动加载将波形钢腹板PC组合梁顶 

推至50mm，期间组织人员定时对各结构进行 

观测 。 

(4)检查结构焊缝、结构变形是否正常。 

(5)检查所有设备 (千斤顶、锚具、各行 

程开关、控制开关、压力表、钢绞线、编码仪 

等 )是否正常。 

3．5．8正式顶推过程 

(1)手动操作顶推系统牵引主梁滑移启动 

后，转换至自动运行模式，进行主梁的自动连续 

顶推。顶推时以墩顶水平位移和压力传感器读数 

进行双控，其中墩顶水平位移用全站仪观测读数 

确定，要求墩顶水平位移满足结构安全允许范 

围。墩顶水平位移观测人员随时与油泵操作人 

员保持密切联系，指导操作人员进行操作。同 

时，各油泵操作人员通过压力传感器读数随时 

进行调整。 

(2)在自动顶推过程中，如果各顶同步误 

差超过控制系统的设定误差，系统将自动调整； 

如果同步误差超过控制系统设定的最大误差，系 

统将自动进入紧急停机，等待调整；调整完毕， 

进人准顶推状态，再次启动自动顶推。 

(3)顶推过程中，观察顶推过程中同步控 

制误差对构件的影响；注意记录顶推过程中的油 

压最大、最小值，并时刻监测顶推结构状态偏移 

是否在规定范围内，在误差出现时需及时进行动 

态纠偏。 

(4)顶推过程随时监控负荷、结构状态、 

及顶推通道是否畅通。 
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