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自行式液压模板与普通模板功效分析及质量控制工艺改进 

杨永成，何海平，孙希泉，周卫华，孙钦文 

中化学交通建设集团有限公司  山东济南 

【摘要】随着人工成本的不断提高，公路工程项目基础建设的成本也随之增加，施工过程中迫切需要

研发自动化程度高的新设备和新工艺，以降低人工作业强度和作业成本，本文着重介绍了自行式液压整体

模板的在公路 T 梁施工过程中的应用，并对工艺、工效、经济性进行对比分析研究。 
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【Abstract】With the continuous improvement of labor costs, highway engineering project also will increase 
the cost of infrastructure construction, and construction process is an urgent need to develop a high degree of 
automation of new equipment and new process, in order to reduce the manual operation strength and operation cost, 
this paper emphatically introduces the self-propelled hydraulic whole template in the process of the T beam 
construction in highway application, The process, ergonomics and economy are compared and analyzed. 
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引言 
江西宜遂高速公路 C1 标位于江西省永新县境

内，线路长 13.4KM，共有桥梁 9 座，预制 40mT 梁

1008 片，1#梁厂位于 K124+950~K125+700 的主线

路基上，负责生产及架设 2 座主线大桥（双江口大

桥、小岭大桥）的预制 T 梁共计 432 片。 
该梁场施工任务重，工期紧，梁场面积有限，

为加快预制梁生产，项目采用自行式液压梁模，减

少龙门吊数量和模板移动造成的梁场拥挤，提高生

产效率，提高施工标准化水平，共配置 40m 梁模 3
套（2 中 1 边），共分为 3 个流水线施工，每套模

板负责 6 个台座的施工任务。 

1 预制场建设布局 
1#梁场处于曲线路基上，设计曲线半径 R= 2300 

m，为保证自行式液压模板整体运行正常，采取“以

直代曲”方式，将预制梁场曲线段段路基加宽，便

于顺直铺设龙门吊轨道和自行式液压模板轨道。 
场内按生产流程工艺划分为钢筋加工区、预制

生产区、存梁区，具体区域面积及资源投入见下表。 
2 施工进度计划 
依据实施性施组中关于整体工期安排和我标段

实际施工安排，预制 T 梁计划施工工期为 2021 年 7
月 15 日～2022 年 5 月 30 日。 

3 施工人员、机械配置 

 
图 1 高速公路示意图 
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表 1 工艺区域划分 

区域 面积 资源投入 

钢筋加工区 2400m² 钢筋加工智能机床 1 套底腹板钢筋定位胎架 2 套 

 预制生产区 9000m² 生产台座 18 个张拉设备 2 套压浆设备 1 套 

存梁区 5980m² 存量台座 5 排可存梁 76 片 

表 2 管理人员配置表 

1 施工负责人 1 负责施工总策划、管理协调 

2 技术负责人 1 现场技术管理、环境保护 

3 质检工程师 1 负责施工质量控制 

4 专职安全员 1 负责施工现场巡查工作 

5 试验员 1 负责施工材料试验、混凝土质检检验工作 

6 材料员 1 负责施工所需材料进场工作 

7 技术员 2 负责施工技术指导检查等工作 

表 3 作业人员配置表 

1 钢筋工 12 负责钢筋加工安装 

2 电焊工 2 负责现场钢筋的焊接作业 

3 模板工 6 负责模板安装拆除 

4 混凝土工 6 负责浇筑混凝土 

5 张拉压浆工 4 负责预应力张拉和压浆 

6 电工 1 负责现场临时用电的管理 

表 4 机械设备配置表 

1 门式起重机 100t 2 台 

2 门式起重机 10t 2 台 

3 张拉设备 自动 2 套 

4 压浆设备 高速自动 2 套 

5 钢筋加工设备 自动 1 套 

6 电焊机  4 台 

7 插入式振捣器 50 4 台 

8 附着式振捣器 150w 20 台 

9 布料器 三向 1 台 

10 喷淋设备 自动 1 套 

11 模板 定型液压钢模 3 套 

 
4 施工工艺 
①钢筋制作：T 梁钢筋加工制作均在钢筋加工

场中集中进行，钢筋在制作加工前，应使表面洁净、

钢筋加工时应保持钢筋平直。钢筋加工好的半成品

要分类挂牌放置在指定区域并做好下垫上盖工作。 
②钢筋安装：采用分区进行，在底腹板钢筋胎
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架及翼缘板钢筋胎架处根据设计图纸要求分别安装

已加工好的钢筋构件。 
③钢筋吊装：钢筋制作完成后由两台 10t 门吊

整体吊装至台座。 
④波纹管安装：采用壁厚≥0.3mm 金属波纹，

波纹管由现场加工制作而成。 
⑤锚具安装：锚具应采用符合设计和规范要求

并检验合格。压浆孔应朝上安装，锚具与波纹管连

接处用胶布包裹严密。 
⑥液压自行式模板安装：模板到达指定台座位

置后，通过油缸驱动，调节垂直度、高度。 
⑦混凝土浇筑：梁体混凝土灌筑采用插入振动

棒振捣为主与附着式振动器侧振为辅的联合振捣工

艺。T 梁浇注顺序：马蹄部位→蹄至最上层波纹管

范围→腹板→翼板。 
⑧模板拆除：T 梁属于承重构件，必须在强度

达到 2.5MPa 后方可对模板进行拆除。移动至行走状

态时，驱动纵向移模小车，通过行走轨道移动到下

一个制梁台座。 
⑨混凝土养护：梁体整体使用土工布覆盖，顶

面及梁腹板采用自动喷淋养护系统定期进行喷淋养

护。 
⑩梁体凿毛：T 梁凿毛采用空压机带动凿毛机，

凿毛后外露粗集料分布均匀，表面凹凸高度在

2-20mm。 
⑪预应力施工：根据计算梁长和管道长度、张

拉设备长度尺寸下料。预制梁内正弯矩钢束采用两

端同时张拉。 
⑫压浆：张拉结束后 48 小时内采用智能循环压

浆机进行管道压浆。 
⑬T 梁存放：压浆封端达到强度后，标记生产

日期、梁号，采用龙门吊吊起梁两端同时起吊，缓

慢移动至检梁区，待检测合格后，方可用同样方式

移位至存梁区。 
5 液压模板主要参数 
液压自行式模板施工：T 梁模板由专业厂家制

作，进场前出具出厂合格证书及模板计算书，验收

合格后方可投入使用。 
5.1 液压自行式模板制作 
T 梁模板面板为材质 Q235 厚度 6mm 的钢板、

外层设置 2mm 不锈钢板。 
液压自行式边肋采用 120×12cm 扁钢，连接端

钻孔Φ22mm，用 M20×60cm 螺栓连接固定。横肋

采用 10#槽钢，背楞采用 12#槽钢，对拉牛腿采用双

14b#槽钢。 
对拉杆采用Φ25mm 精轧螺纹钢，每根对拉杆

上均设置 4 个螺帽固定。中、端横隔板做成喇叭口，

上下做 40mm 坡度，里外做 50mm 坡度，横隔板与

腹板，横隔板与翼板制作倒角。边梁梁体坡度通过

丝杠进行调节，中梁坡度按 2%制作。 
模板采用侧包端，中隔板端隔板处，隔板盖板

包侧板，上下采用Φ20 精轧螺纹钢对拉，模板下包

梁座 50mm，下部对拉孔距梁底座 80mm。每套 液
压 T 梁单边设计 6 组小车总成，小车行走的速度为 
6m/min。 

5.2 液压自行式模板安装 
模板到达指定台座位置后，通过油缸驱动，调

节垂直度、高度，在靠近台座 2cm 左右时，终止液

压系统工作，开始装底拉杆和上拉杆，通过拉杆将

两侧的模板拉紧，紧挨制梁台座，拉杆两端采用两

个螺帽锁紧，防止在混凝土振捣过程中松动。 
拉杆安装完成后，再安装模板的底托和斜撑，

支撑在混凝土地坪上，然后对竖向油缸收回一点形

程，使在整个混凝土浇筑振捣过程中，行走台 车和

液压系统不受振捣产生的震动影响。 
模板安装时必须满足以下几点要求：（1）安装

前必须对模板进行清理打磨，涂刷脱模剂，脱模剂

必须使用专用的脱模剂或新机油，严禁使用废弃机

油。（2）对端头齿板、预埋孔洞及模板单元拼接处

为有效避免漏浆使用泡沫胶进行封堵，防止漏浆降

低混凝土外观质量。（3）浇筑前必须对模板尺寸、

平整度、接缝及预留孔洞等位置进行专项检查， 确
认合格后方可进行浇筑作业。 

5.3 模板拆除 
T 梁属于承重构件，必须在强度达到 2.5MPa 后

方可对模板进行拆除。拆模时，先拆除端模和顶板

的梳齿板，上下拉杆，模板支撑，使用竖向油缸反

复调整，使得侧模和梁体达到小间隙的脱模。然后

启动液压站工作，驱动水平油缸横向移模，收回水

平液压缸，缩回侧向油缸使其离开梁体。 
移动至行走状态时，驱动纵向移模小车，通过

行走轨道移动到下一个制梁台座。 
6 主要工艺对比分析 
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图 2 施工工序流程图 

表 5 工艺对比 

 

 

可依靠行走轨道整体移动 需分块、分节使用龙门吊吊运，易坠落 

 

 

可整体安装，省时、省力，减少拼接缝，安全可靠 需分块、分节使用吊车或龙门吊吊装 

模板拆除 可利用液压系统整体脱模，安全、快捷 人力用大锤敲击模板同时需龙门吊配合脱模 

模板使用周期 不易变形，增加使用次数 易变形 

表 6 工效对比 

工效对比 液压模板（h/工） 普通模板（h/工） 备注 

钢筋绑扎   钢筋绑扎工艺对比 

模板安装 2.5h 4.0h 传统工艺需逐片安装，液压模板可以整体安装，速度快，用工少，无拼缝 

混凝土浇筑（吊罐法） 3.0h 3.0h 混凝土浇筑方法无区别 

拆卸模板 2.0h 3.5h 传统工艺需时长，新工艺采用液压驱动拆除，用工少，工效高 

整体对比 7.5h 10.5h 液压模板可提高 1/3 施工效率 

表 7 经济性对比 

1 场地硬化 无区别 无区别 

2 模板投入 无区别（因效率块，可减少模板套数） 无区别 

3 龙门吊及轨道 可节省 2-3 个龙门吊，制梁区轨道根据长度增加 1-2 倍  

4 人工 降低 2/3 人工成本  

合计    
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7 结语 
自行式液压模板具有精度高、侧模收支自如、

脱模容易、操作人员安装及调试方便、劳动强度低、

生产效率高等特点；相较于普通模板经济投入基本

相同但施工效率提高 1/3，整体施工工期更加有保

障。 
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