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乙方：

[bookmark: _Toc96187010][bookmark: _Toc96186618][bookmark: _Toc15769]1、目的
为规范润源公司废钢作业区检验平台加固维修项目的施工工艺和技术要求，明确验收标准，确保项目满足设计荷载、安全通行、使用功能及耐久性的要求，明确双方责任、权力和义务，特订立本协议，以资遵照履行。
[bookmark: _Toc11710][bookmark: _Hlk95492012]2、适用范围
本协议适用于润源公司废钢作业区检验平台加固维修项目的施工过程和相关技术活动，涵盖本项目材料采购、加工制作、构件运输、现场施工、质量检测和工程验收等关键环节。
[bookmark: _Toc26563]3、项目概况
润源公司废钢作业区共有四处检验平台，每处平台长16.5米，宽6米，厚约500mm，为钢筋混凝土结构。该平台兼具车道地板和废钢卸放承重平台的作用，因长期承受重型车辆行驶碾压以及将废钢从车辆吊斗倾倒在地板上产生巨大瞬时冲击荷载，导致平台表面及边缘破损较为严重。为减轻车辆及废钢对平台产生的持续破坏，延长平台的使用寿命，本项目拟采用在既有车道底板表面铺设50mm厚钢板面层的方案，对其进行加固和修缮处理，具体做法以施工图为主。
[bookmark: _Toc11848]4、引用的标准和规范
《建筑地基基础工程施工质量验收标准》GB50202-2018
《建筑地基基础工程施工规范》GB51004-2015
《热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差》 GB/T 709-2019

《钢结构焊接规范》GB50661-2011
《气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口》GB985.1-2008
《埋弧焊的推荐坡口》GB985.2-2008
[bookmark: _Toc302]5、技术要求
[bookmark: _Toc18571]5.1加固方案
按《车道钢板铺设做法施工图》，其中2.5米斜坡段只浇筑混凝土和既有车道底板连接，不铺设50厚钢板面层，其余按施工图所示做法施工。
[bookmark: _Toc22522]5.2 材料要求：
车道铺设层钢板厚度：50mm±0.3mm,严禁使用低于50mm标称厚度的钢板。材质为Q235B，必须提供钢厂材质证明书（质量证明书），并符合第4节引用的相关标准要求，焊条采用E4300型。
既有车道底板周边固定钢板的条形基础采用C30混凝土浇筑，垫层采用C20混凝土浇筑，钢筋采用HRB400。
[bookmark: _Toc18440]5.2 施工要求：
5.2.1施工准备：
⑴ 开工前乙方提交详细的施工方案及安全管控措施，施工设备、机具和所有管理和施工人员的安全备案资料等供甲方审批。
⑵ 甲方组织对参与施工人员进行安全培训和安全技术交底。
⑶ 材料进场报验：所有钢板、连接件、焊材等需提供合格证明文件（材质书、出厂检验报告等），并按规定进行外观、尺寸检查及必要的复验。
5.2.2施工机械：
乙方需配备满足施工要求的吊装设备（如吊车、叉车）、运输车辆、焊接设备（埋弧焊机）、切割打磨设备、压实设备（用于基础处理）、测量仪器等。
5.2.3施工方法和要求
⑴ 定位放线：精确放出铺设边线、轴线及连接点位置。
⑵ 基坑开挖至设计标高厚，基础底部还存在回填土，需全部清除，采用级配砂石换填至设计标高，换填层分层夯实，每层厚度不大于0.3，压实系数≥0.94.
⑶ 钢板面层铺设做法
① 原有混凝土底板表面凿除松散石子,清理干净,打湿表面,刷纯水泥浆一道(饰面砖样式及颜色由施工单位提供样品，建设单位确认)。
② 铺设钢筋网片，浇筑100厚C30混凝土，顶面抹平。
③ 满铺设20厚橡胶垫。
④ 铺设50厚钢板面层，周边与埋件满焊
⑷ 50厚钢板面层拼接及焊接要求：
① 拼接排料方案：
车道钢板总长16.7米，宽6.4米，为避免钢板拼接焊缝形成十字交叉，减少应力集中，保证焊接质量，排料时应将接头部位错开成T字型，并保证两条平行对接焊缝之间的间距应不小于300mm，具体可参照下图给出的拼版方式排料。
[image: 1755656034119]
② 拼接焊缝的坡口形式：
推荐选用不对称双V型坡口（K型坡口）：
正面：坡口角度60°~70°，深度约30mm，根部间隙2~4mm。
背面：坡口角度10°~15°，深度约20mm（减少填充量，降低变形）
钝边厚度：4~6mm（避免烧穿）。
③ 焊接方法选择
推荐首选埋弧焊（SAW），高效率，熔深大，适合平焊位置。如现场不具备埋弧焊条件，次选手工电弧焊（SMAW）或药芯焊丝气保焊（FCAW）
④ 焊材匹配
SAW：H08A焊丝 + SJ301焊剂（匹配Q235B）。
SMAW：J427（E4315）碱性焊条（抗裂性好）。
FCAW：E71T-1药芯焊丝（CO₂保护）。
⑤ 焊接工艺流程
1）焊前预热：
温度：100~150℃（50mm厚板必须预热，防止冷裂纹）。
范围：坡口两侧各150mm均匀加热，红外测温仪监控。
​2）打底焊（关键步骤）
​方法：SMAW或FCAW小电流打底，确保根部熔透。
​参数：SMAW：Φ3.2mm焊条，电流90~110A，短弧操作。
重点：彻底清理焊渣，避免夹渣。
​3）填充焊
方法：SAW填充（推荐）：
参数：焊丝直径Φ4.0mm，电流550~650A，电压30~34V，速度25~35cm/min。每层焊道厚度≤4mm，道间搭接50%。层间温度：控制在150~200℃（超过250℃需冷却）。
4）盖面焊
最后1~2层降低电流（SAW电流500~550A），改善成型。
5）背面清根与焊接
若无法进行背面清根，可采用打底焊时加大电流（如SMAW Φ4.0焊条，140~160A），短弧顶紧熔池替代背面清根与焊接。
⑥ 控制措施：
采用对称分段退焊法（每段长度300mm）、工装夹具刚性固定等措施控制焊接变形。
控制层间未熔合的措施：每层焊前打磨清理，控制道间温度不过高。
冷裂纹预防：严格预热+低氢焊材+焊后消氢。
⑸ 50厚钢板面层和周边基础的固定焊接
50厚钢板面层和周边条形基础埋件以搭接焊接方式固定，焊脚高20mm,均相贯满焊。焊缝外观质量检查应符合二级标准。
⑹ 焊接施工通用规定
焊接环境（温度、湿度、风速）应符合JGJ 81规定。雨雪天气或钢板表面潮湿时禁止焊接。
选用持有效焊工证的合格焊工施焊。
所有构件进行焊接施工前，应将构件表面浮锈及油污清理干净,焊接时应选择合理的焊接工艺及焊接顺序，以减小钢结构中产生的焊接应力和焊接变形。
焊接完成后及时清除焊渣、飞溅物。
焊缝外观检查：无裂纹、夹渣、气孔、未熔合、咬边过深等缺陷。对接焊缝余高、角焊缝焊脚尺寸符合规范。
[bookmark: _Toc28668]6、验收标准
[bookmark: _Toc22068]6.1验收依据：
本协议、经批准的施工图纸、相关国家/行业标准规范。
[bookmark: _Toc30209]6.2验收内容
 文件资料验收：材料合格证明文件、焊接工艺评定（如有）、焊工资格证、施工记录、自检报告等。
实体质量验收：
钢板尺寸、厚度、表面质量（含防滑处理）。
钢板连接质量（焊缝外观检查记录、检测报告等）。
钢板固定可靠性（锚固点检查）。
车道整体平整度（3m直尺实测）。
整体线形与范围。
安全防护措施（边缘处理、限位、标识）。
现场清洁度。
[bookmark: _Toc6441]6.3 验收程序：
乙方完成施工并自检合格后，向甲方提交书面验收申请及全套竣工资料。甲方联系业主单位进行现场验收。验收合格后，签署竣工验收单。
验收发现的问题，乙方需在规定期限内整改完成，并申请复验。
[bookmark: _Toc31284]7、质量保证和售后服务
乙方保证所提供材料符合本协议要求，施工质量符合设计、规范及本协议要求。
质量保证期：钢板车道铺设工程质量保证期为验收合格之日起12个月。在保证期内，因乙方材料质量或施工质量问题造成的损坏、失稳、失效等，乙方负责免费修复或更换（非甲方使用不当或自然外力破坏）。
[bookmark: _Toc16633]8、附则
8.1投标方在投标中所提供的系统必须是完整的、无缺项的。无论何时发现缺项、漏项，投标方都必须无偿补足。
8.2 本协议为合同附件，与合同具有同等法律效力。
8.3 其它未尽事宜，甲乙双方协商解决。
8.4 本协议一式四份，甲方三份，乙方一份。
8.5 本协议为附生效条件的合同，以主合同的生效为前提条件。
8.6 本协议内容经由甲、乙双方于     年       月      日  时至      时通过              方式商定。
8.7 甲、乙双方应当就签订本规格书的相关事宜保密，不得将签订主体、时间、内容等信息透露给其他第三人。
13.9 若          单位不中标，本技术规格书自动失效，双方互不承担任何责任。
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