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II

前 言

本文件按照 GB/T 1.1- 2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规

则》的规定起草。

本文件由中交一公局第二工程有限公司提出。

本文件由中国国际科技促进会归口。

本文件起草单位：中交一公局第二工程有限公司、中交一公局第四工程有限公司、甘肃

路桥建设集团有限公司、中铁四局集团第一工程有限公司、山东高速集团有限公司、中铁二

十三局集团轨道交通工程有限公司、中交一公局海威工程建设有限公司、新疆天天向上建材

有限公司、中铁二十二局集团第四工程有限公司、北京中企建标准技术有限公司、北京科促

创标咨询有限公司、北京中企慧智标准化技术服务中心等

本文件主要起草人：周晨、王志金、杨黎明、王安会、薛志超、胡志勇、孙亚刚、廖义

兵、邓寿军等
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1 范围

本文件规定了超高性能混凝土（UHPC）预制桥面板的材料制配及性能、生产线设计、施

工、检验、质量验收以及智能建造管理的基本要求。

本文件适用于 UHPC 预制桥面板的设计、施工以及质量检验评定。
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2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期

的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本(包括

所有的修改单)适用于本文件。

GB 50205 钢结构工程施工质量验收标准

GB 6566 建筑材料放射性核素限量

GB 8076 混凝土外加剂

GB/T 196 普通螺纹 基本尺寸

GB/T 14684 建设用砂

GB/T 18736 高强高性能混凝土用矿物外加剂

GB/T 23439 混凝土膨胀剂

GB/T 31387 活性粉末混凝土

GB/T 50081 混凝土物理力学性能试验方法标准

JC/T 2361 砂浆、混凝土减缩剂

JGJ 63 混凝土用水标准

T/CBMF 37 超高性能混凝土基本性能与试验方法
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3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 预制桥面板 prefabricated bridge deck

由钢筋混凝土、预应力混凝土或其他适合材料预先制造的用于组装成桥梁桥面部分的构

件。

3.2 UHPC 模板 UHPC formwork

一种用于浇筑 UHPC 桥面板的模具系统，用于形成桥梁的桥面部分。

3.3 芯模 core die

为混凝土提供形成内部空间结构的支撑，用于制作混凝土构件中空孔洞或管道等内部结

构的模板。

3.4 智能建造管理平台 intelligent construction management platform

利用信息技术手段，对建筑施工过程中的资源、人员、进度、质量等进行集中管理和智

能化决策的平台。
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4 基本规定

4.1 UHPC 桥面板施工应包括 UHPC 桥面板配合比设计、UHPC 桥面板配合比设计验证及性

能研究、UHPC 湿接缝配合比设计、UHPC 湿接缝配合比设计验证及性能研究、UHPC 桥面板预

制生产线设计及建设、UHPC 桥面板综合预制施工生产工艺研究、UHPC 桥面板智能建造管理

等关键内容。

4.2 UHPC 应严格按照预混料供应厂商确定的配比进行拌合。

4.3 UHPC 应采用即拌、即浇、即平、即养护的方式施工。

4.4 UHPC 预制桥面板宜采用智能化设备、标准化工艺进行施工，减少施工随机因素对

桥面板质量的影响。

4.5 UHPC 预制桥面板应编制专项施工方案，建立健全质量保证体系，控制全过程施工

质量。

4.6 施工中采用的机械设备、工程材料、试验及监测仪器等应符合现行有关标准的规定。

4.7 预制桥面板应在室内生产线上、采用集约化形式生产。

4.8 应对参加施工的各类人员进行技术培训和交底，以确保施工人员对工艺流程、质量

标准和安全规定的理解和落实。

4.9 施工技术交底的内容包括但不限于下列内容：

a) 工程设计文件：包括结构设计图纸、构造图、详图等；

b) 施工工艺流程：包括 UHPC 材料的配合比例、搅拌方法、教主工艺、养护方式等环

节；

c) 质量标准和验收要求：包括 UHPC 桥版面的尺寸、强度、密实度等。

4.10 应加强施工现场的环境管理，保持施工现场整洁，正确处理废弃物和污水。
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5 UHPC 制配及性能要求

5.1 根据实际调研情况、设计文件、GB/T 31387 中的相关要求，UHPC 配置需要胶结料

（水泥、微珠、硅灰）、石英砂、外加剂和钢纤维四种基本材料。材料的选取应满足下列规

定：

a) 水泥保证足够的力学性能和良好的耐久性能；

b) 矿物掺合料厂家应提供批次合格证明，并提供含水率、细度、需水量比及不同龄期

的活性指标，所有矿物粉体材料放射性符合 GB 6566 的规定；

c) 硅灰、微珠符合 GB/T 18736、GB/T 31387 的相关规定；

d) 所选骨料宜为单粒级石英砂或石英粉，性能指标符合 GB/T 14684 的规定，技术指

标达到Ⅰ类要求；

e) 减水剂符合 GB 8076 的规定，宜选用高性能减水剂，减水率宜大于 30%；

f) 膨胀剂符合 GB/T 23439 的规定；

g) 减缩剂符合 JC/T 2361 的规定；

h) 拌合用水和养护用水均符合 JGJ 63 的规定；

i) UHPC 用短切圆直钢纤维性能和质量要求如表 1 所示。

表1 短切圆直钢纤维质量要求

性能 要求

锈蚀状态 目测无锈蚀

抗拉强度/MPa ≥2000

直径合格率/% ≥90.0

重量合格率/%
≥85.0 单纤维检验

≥90.0 纤维组检验

杂质与表面污染状态 无

5.2 UHPC 桥面板及湿接缝配合比的确定包括级配设计、凝胶材料比例试验、水胶比及

外加剂掺量试验，具体设计要求应符合下列规定：

a) UHPC 桥面板及湿接缝配合比宜采用绝对体积法进行试验研究；

b) 初选级配宜采用容重控制试配；

c) 骨料试验方法可选择石英砂筛分曲线适配法、最大堆积密度法；

d) 胶凝材料比例适配可通过水泥与硅灰的不同比例组合进行标准抗压试验或在前一
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种方法试配比例的基础上，制备水泥胶砂试块进行两种胶材的比例试配，以此作为辅助性验

证试验；

e) 确定各档石英砂和各种胶凝材料比例后，通过改变胶砂比（不掺钢纤维）进行比对

试验，选取最优胶砂比；

f) 试配好的外加剂掺量在生产过程中不允许随意调整，确保实际生产水胶比准确。

5.3 按照确定的 UHPC 桥面板及湿接缝初步配合比进行搅拌工艺、物理力学性能、耐久

性的确定，应符合下列规定：

a) 搅拌工艺的要求应符合 T/CBMF 37 中的相关规定，加料顺序按照颗粒材料、水和减

水剂、钢纤维的顺序进行；

b) 模拟现场施工情况，对其初始坍落扩展度和 1h 静置后的坍落扩展度分别进行检测；

c) 依据 T/CBMF 37 中相关要求制作试块并进行抗压强度试验、抗拉试验、抗渗试验和

数据统计分析；

d) 依据 GB/T 31387 和 GB/T 50081 相关方法及要求，采用四点弯曲试验方式，对 UHPC

弹模试件进行抗折强度检测及抗压弹性模量检测。

5.4 预制桥面板用超高性能混凝土预混料（Premix with Fibers for Ultra-High

Performance Concrete，PF-UHPC）性能要求应符合表 2 中规定。

表 2 预制桥面板用 PF-UHPC 性能要求

性能类别 检查项目 性能要求

预混料
外观 钢纤维表面应干燥、无污染物、无锈蚀

匀质性 抗压强度波动≤±15%

拌合物性能

工作性 650≤F＜750

静停 1h 工作性 600≤F＜750

凝结时间 根据施工工艺和施工条件确定

含气量 根据施工工艺和施工条件确定

硬化性能

抗压性能 fcu≥150MPa
抗拉性能 fte≥7MPa，ftu≥9MPa，ftu/fte≥1.1

初裂抗弯强度 ≥12MPa
极限抗弯强度 ≥20MPa

弹性模量 40-55GPa，波动≤±4MPa
抗渗性能 DCl≤20×10-14
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6 生产线设计

6.1 一般规定

6.1.1 预制生产线设计总体设计原则应以满足总体工期要求为前提，提炼影响 UHPC 桥

面板生产的关键因素，以施工工艺、工装设备、生产线设计相匹配为原则进行工装设备及施

工工艺的优化，明确施工功效及资源配置，确保预制厂设计的合理性及经济性。

6.1.2 生产线应包括 UHPC 模板、投料设备、搅拌机、拌合物运输机、布料机、振捣机、

覆膜机。

6.1.3 生产线应布置合理，宜控制搅拌机与布料机之间的距离，尽量减小运距和运输时

间；布料机、覆膜机应沿浇筑方向布置，沿浇筑方向数字化控制行走。

6.2 工装设备设计

6.2.1 UHPC 模板

6.2.1.1 UHPC 桥面板模板应具备下列功能：

a) 足够的强度、刚度和稳定性，重复定位精度好，可反复使用；

b) 搭载桥面板移动功能，且需与浇筑、振捣、养生设备配合使用，不能有干涉现象；

c) 调节共用功能，应对多种类齿块；

d) 预制板钢筋网的精确定位及张紧；

e) 预制板形状、外形尺寸的精度控制。

6.2.1.2 UHPC 模板应由底模模板、底模支架、底模小车、横向侧模、纵向侧模组成。

各部分应满足下列要求：

a) 底模采用模板与支架分离结构，在 T 型预埋板位置断开。预埋板位置设有凹台，凹

台深度与预埋板一致，埋板落在凹台内，T型预埋板底部设有锁紧螺杆，防止预埋板窜动；

b) 底模与支架通过支撑螺栓与连接螺栓连接，支撑螺栓可微调模板高度，保证各底模

高度统一；

c) 浇筑后待桥面板有一定强度应将临时支腿拆除，保留四角位置固定支腿，底模小车

在底模下移梁；

d) 底模小车宜为液压顶升、旋转，电机带滚轮走行结构。可通过顶升油缸将小车顶起，

通过旋转油缸将走行轮旋转 90°，换向走行；

e) 在底模模板的基础上更换齿块模板满足带齿块节段的预制；

f) 齿块模板可分为基础齿块模板和互换块，通过更换不同的互换块和调整基础齿块模

板和互换块的位置，满足不同节段齿块浇筑；
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g) 边模及芯模（横桥向燕尾榫及纵桥向楔形槽）设置在面板四周，组成一个方框形结

构，平面尺寸与厚度桥面板的外形相吻合。燕尾榫模板采用三层设计，便于钢筋通过及混凝

土浇筑后的拆除。纵桥向楔形槽采用整拆整装设计。芯模与混凝体接触面宜设计为 1:10 的

拔模斜度。

6.2.2 搅拌机

6.2.2.1 搅拌机应具备下列特性：

a) 扭矩大、噪音低、耐用性强；

b) 搅拌主机运行平稳可靠、搅拌效率高；

c) 底部为平面，无轴端漏浆现象；

d) 设置液体精计量系统，控制混凝土性能；

e) 设置脉冲反吹除尘与钢纤维投料降噪装置，保证绿色环保施工。

6.2.2.2 搅拌主机宜采用立轴行星式混凝土搅拌机，由电机通过联轴器带动减速机运转，

减速机产生的动力使搅拌臂既做公转运动又做自转运动，使侧刮板臂及底刮板臂做公转运动。

搅拌装置的公转和自转应经过深入研究以及不断的测试确定。

6.2.2.3 搅拌机宜采用螺旋状喷头，使加水呈分散状态，快速使物料混合均匀。

6.2.2.4 整套拌合系统应由控制电脑和控制器自动控制，通过控制电脑预设干拌时间、

加水时刻、湿拌时间、布撒纤维时间、纤维拌合时间及开仓下料时间。

6.2.3 布料、振捣及覆膜机

6.2.3.1 宜采用自动化布料机布料，通过布料斗行进速度控制出料量，并配置称重检测

传感器和布料速度传感器，实现均匀布料。

6.2.3.2 振捣器沿预制板短边方向应具有全断面振动能力。工作时振捣器最低位置与两

边模上表面齐平，控制预制板厚度，保持与混凝土接触，使振波有效的整平混凝土。

5.3.3.3 振捣器底部前进方向一侧宜设计为弧形倒角，利于在行进过程中将多出的混凝

土赶平，减少和避免混凝土在振捣器前端的堆积。

6.2.3.4 在完成 2~3 盘混凝土整平后覆膜机将保水薄膜铺贴至预制板上表面，覆膜机宜

采用自动化设备，实现自动覆膜，自动剪裁，并行走至下一工位。

6.2.4 养护系统

6.2.4.1 UHPC 桥面板应采用蒸汽养护，蒸汽养护周期分为升温期、保温期和降温期，分

别对应不同的蒸汽温度要求和养护时间：

a) 升温期：以不超过 10℃/h 的速度，升温到 90℃±1℃；
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b) 保温期：温度保持 90℃±1，保温养护 48 个小时；

c) 降温期：以不超过 10℃/h 的速度，从 90℃降温到 20℃±5℃。

6.2.4.2 蒸汽养护系统由锅炉及燃料、蒸汽管道系统、保温养护棚和智能控制系统组成，

各组成部分应满足下列要求：

a) 锅炉采用由锯木、木屑等农林废弃物物理加工成型的生物质燃料，具有环保、成本

低、不易燃、不易爆等优势；

b) 在蒸汽管道的末端加疏水器，设置排水沟。为避免高温蒸汽通过地沟散失或冷凝，

先挖地沟后铺设管道，在铺设管道后再回填，将地沟封闭；

c) 养护棚同时兼顾内保温和外保温，外保温可采用聚氨酯保温板，内保温可采用聚氨

酯喷漆。

6.3 生产线总体设计

6.3.1 生产线设计需要确定的参数包括预制及蒸汽养护台数量、钢筋台架数量、存放台

座数量、模板配置、场地需求。

6.3.2 生产线设计应分别对预制区、存放区及总体平面布局进行设计。

6.3.3 UHPC 预制区应分为拌合区、施工区、养护区三部分，并宜采用钢结构厂棚全封

闭管理。

6.3.4 桥面板存放区应设计足够的空间，存放提前储备的生产量。
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7 UHPC 预制桥面板施工

7.1 一般规定

7.1.1 UHPC 预制桥面板施工前，应根据招标文件、设计文件、施工合同、有关技术标

准的要求，结合梁段、结构、材料特点、制造设备特点，编制专项施工方案。

7.1.2 UHPC 桥面板施工的工艺流程如图 1 所示。

图 1 UHPC 桥面板施工工艺流程

7.1.3 工装设备应按模板安装、施工平台安装、振捣梁安装的顺序进行，具体安装要求

如下：

a) 以模板轨道为基准，安装模板；

b) 模板滑移至蒸汽养护棚后安装施工平台；

c) 施工平台安装完成后，安装振捣梁，振捣梁一侧轨道设置于平台上。

7.1.4 UHPC 桥面板施工时应有专人负责指挥，同一协调。应进行技术复核以及交底，
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核对原材料，检查并确认施工现场实施条件准备情况。

7.2 UHPC 模板施工

7.2.1 底模安装完成后应利用水准仪和水平尺对分块的底模标高进行调整，确保分块底

模平整度和模具整体标高，并进行模板面板平整度检测。

7.2.2 模具组装前应对模面打磨并涂刷脱模剂，脱模剂应涂刷均匀，模具面不应留有聚

集的脱模剂液体。

7.2.3 预埋件和底模应标记有安装基准线。模板安装完成后应对预埋钢板的型号和位置

进行复核确认，安装 T 型预埋件和预埋钢板。

7.2.4 预埋件安装时应进行预埋钢板平整度检测，同时对预埋钢板与底模接缝进行错台

调整。

7.2.5 侧模上设有预应力管道定位孔，安装时应根据桥面板类型确认管道数量与位置。

7.3 钢筋工程

7.3.1 钢筋进场及检测

7.3.1.1 供应商应提供钢筋的质量证明文件，经检查合格的钢筋才能进场堆放至加工车

间。

7.3.1.2 应对钢筋进行标识，包括批号、规格、直径、炉管号、检验状态等信息。

7.3.1.3 钢筋进场后应按批抽取试件完成屈服强度、抗拉强度和伸长率指标测定及冷弯

试验。

7.3.2 钢筋加工

7.3.2.1 钢筋加工时，根据出具的钢筋配料单进行放样、制样复核，试制合格后可成批

制作。

7.3.2.2 应按批次对半成品钢筋进行尺寸检查，满足设计图纸要求的半成品钢筋悬挂标

识牌后整齐堆放。

7.3.2.3 预制板横桥向钢筋应进行车丝处理，丝头有效螺纹长度、丝头中径、牙型角需

满足设计要求，丝头螺纹尺寸按 GB/T 196 确定，丝头有效螺纹中径的圆柱度（每个螺纹的

中径）误差不得超过 0.20mm。

7.3.3 钢筋绑扎

7.3.3.1 UHPC 桥面板钢筋应采用模具内绑扎工艺，确保上下层钢筋网间距，控制钢筋

施工质量，具体的绑扎工艺应满足下列要求：

a) 底层钢筋网的下层钢筋利用模板定位孔精确安装；
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b) 底层钢筋网的上层钢筋两端采用螺栓与边定位拉力板固定并张紧；

c) 绑扎底层钢筋与已张紧钢筋关键点位；

d) 采用 a)-c)的工艺安装定位顶层钢筋网并进行关键点和拉筋的绑扎。

7.3.3.2 钢筋绑扎完毕后应用吸尘器对模具内吸尘，进行绑扎作业的人员应穿软鞋底鞋

并穿戴鞋套，确保模具内清洁。

7.3.4 预埋件安装

7.3.4.1 吊装孔及护栏预留孔处应预埋钢管，预埋时通过各孔间相对间距及与模板边缘

间距进行双控，确保预埋精度。

7.3.4.2 为防止焊接固定污染及损伤模板，应采用螺杆对吊装孔进行固定，在预埋管上

用带螺母平垫片与螺杆连接，下口与预埋钢板预留吊装孔位处使用垫片，螺杆下部使用螺母

拧紧拉紧预埋钢管。

7.4 拌合物的生产及运输

7.4.1 原材料准备应根据搅拌工艺要求将活性粉末混凝土原材料中的活性粉末、细骨料、

钢纤维用吨袋预先根据配合比与单盘浇筑混凝土方量精计量包装，外加剂称量后采用桶装。

7.4.2 桥面板混凝土搅拌前应检查搅拌设备状态，内壁应湿润且不留有明水，混凝土投

料顺序为：干混料、减水剂和水、钢纤维。投料时间应与拌和、布料、振捣试件相协调，控

制投料的总时间。

7.4.3 由于投料过程灰尘较大，宜对搅拌机四周进行封闭处理，同时搅拌机上方接脉冲

反吹除尘器。

7.4.4 预制桥面板拌合物应采用料斗运至布料机，运送时间不超过 5min。

7.5 混凝土浇筑

7.5.1 确定混凝土浇筑工艺时，应避免振捣混凝土对已初凝的混凝土产生不利影响。

7.5.2 混凝土浇注后应立即进行振捣，确保混凝土密实、无空鼓和裂缝。

7.5.3 桥面板的混凝土平整后，应及时对混凝土表面覆盖薄膜保水，在振捣工作之后完

成整个面板薄膜的全覆盖。

7.6 混凝土养护及拆模

7.6.1 UHPC 桥面板浇筑完成后，冬季应通过接通临时蒸汽管道至模板下方进行蒸养，

养护棚对模板全覆盖，确保在不低于 20°C 条件下静置 24h，夏季应先覆水膜，常温静置 24h

后，再滑移至蒸养棚蒸养。

7.6.2 拆除心模和边模过程中应避免 UHPC 的早期扰动和预制板表面及棱角的损坏，不
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得采用敲击、冲击等剧烈方式。

7.6.3 拆模完成后应将桥面板与底模整体运输至全封闭智能数控蒸汽养护房进行高温

蒸养。

7.7 吊装及存放

7.7.1 UHPC 桥面板在存放区应进行保湿养护，并应符合下列规定：

a) 养护过程中加强巡查力度，发现有缺水部位时及时补水养护；

b) 养护过程中不能对桥面板进行扰动。

7.7.2 桥面板存放至存放台座上，桥面板与台座之间、每层桥面板之间应设置混凝土垫

块，垫块应使用 C30 及以上混凝土制成。支垫应尽量对齐，避免桥面板承受上层板件重量产

生的弯矩。
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8 检验及质量验收

8.1 检验

8.1.1 预制桥面板验收检验内容应包括下列内容：

a) 尺寸检验：检查桥面板的长度、宽度、厚度等尺寸；

b) 强度检验：抗渗、抗拉、抗压、抗折等力学性能试验；

c) 表面质量检验：检查桥面板表面是否存在裂缝、破损、起砂、脱落等缺陷；

8.1.2 桥面板验收的检验方法、操作步骤应满足 GB 50205、GB/T 31387、GB/T 50081、

T/CBMF 37 等相关规范和技术规程的要求。

8.1.3 预制桥面板的试件制配要求应符合下列规定：

a) 取样：每组试件所用的拌合物从同一包产品中取样，取样的量多于试验所需量的

1.5 倍。取样需具有代表性，宜采用多次采样的方法，在同一包三处分别均匀取样，第一次

取样到最后一样取样不宜超过 5min；

b) 搅拌：采用可调速强制式搅拌机进行搅拌，搅拌总时间宜控制在 6min~15min；

c) 成型：从试模的一侧开始浇筑，一次浇筑完毕，不宜振动成型，可用橡胶锤轻敲侧

模排除气泡；

d) 养护：预制桥面板用超高性能混凝土采用标准蒸汽养护，现浇湿接缝用超高性能混

凝土采用标准常温养护。

8.1.4 标准蒸汽养护后的试件应在 GB/T 50081 规定的试验环境下存放至试验龄期，试

验龄期宜为 7d；采用标准常温养护试件的试验龄期宜为 28d，可根据具体情况约定试验龄期。

8.1.5 UHPC 预制桥面板的检验应满足下列规则：

a) 预制桥面板用 UHPC 同一配料工艺条件、同一类型、同一性能等级产品宜按照

600~1000t 为一批次检验，不足一批时亦检验一批；

b) 全面检验时，预制桥面板用 UHPC 每批次抽检外观、扩展度、抗压强度、抗拉强度、

抗弯强度；

a) 快速检验时，预制桥面板用 UHPC 每批次抽检外观、扩展度、抗压强度及抗弯强度；

b) 抗压强度指标检验批次为 1 块预制板，每批次检验组数≥1 组；

c) 抗弯强度指标检验批次为 4 块预制板，每批次检验组数≥3 组。

8.1.6 UHPC 拌合物的检验项目应包括塌落度、塌落度经时损失、凝结时间、离析、泌

水、粘稠度、保水性、扩展度、含水量和表观密度。
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8.2 质量验收

8.2.1 UHPC 模板的安装允许偏差如表 3所示。

表 3 模板安装允许偏差

序号 项 目 允许偏差(mm)

1 模板内部尺寸 +5

2 预埋件与底模接缝表面错台 2

3 模板板面对角线 3

6 模板表面平整度 5

7 预埋件中心位置 3

8 预留孔洞中心线位置 10

9 模板顶面高差 +2，-5

8.2.2 钢筋下料及绑扎检验指标如表4所示。

表4 钢筋下料及绑扎检验指标

序号 检验标准 控制精度

1 钢筋下料长度 -4mm 且不允许正误差

2 套筒连接后钢筋长度 比预制板结构每端小 3mm

3 短钢筋张紧力 4KN±0.5KN

4 长钢筋张紧力 2KN±0.5KN

5 钢筋张紧后套筒端与相邻模具距离 2~3mm

6 短边方向钢筋间距 ±1mm

7 长边方向钢筋间距 ±2mm

8 钢预埋件位置 ±1.5mm

8.2.3 预制桥面板不应出现表面及棱角损坏，不应存在孔洞、露筋、蜂窝、疏松及夹

渣情况，麻面总面积不应超过所在面面积的 2%，掉皮、起砂、污染等缺陷总面积不应超过

所在面面积的 2%，外观美观，所有线条要横平竖直。

8.2.4 预制桥面板各结构精度要求如表 5 所示。 征
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表5 预制桥面板结构精度要求

名称 简图 说明 允许偏差（mm）

预制桥

面板

横桥向宽度B ±3

顺桥向宽度L ±3

斜向长度LG ±4

预制板厚度H +5，-2

顺桥向平整度 2.5/800

横桥向平整度 2.5/1000

预埋板定位尺寸D ±1.5
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9 智能建造管理

9.1 宜基于 BIM 建立 UHPC 预制桥面板智能建造管理平台，通过工序级质检流程及验收

标准管控、可视化进度管控、预制构件全寿命周期追踪、可视化智能仓储管控等手段，实现

预制桥面板的自动化、流水化生产。

9.2 UHPC 预制桥面板智能建造管理平台可实现人员管理、材料管理、工序质量管理、

生产线管理、进度查询与分析、智能仓储管理以及技术管理，具体内容如下：

a) 人员管理：包括对项目经理人和劳务人员管理；

b) 材料管理：对原材料领用、库存、损耗等情况绑定记录，明确每个预制构件所用材

料批次，实现原材料可追溯化管理；

c) 工序质量管理：定义各预制构件类型的预制工序及其对应的检查项及验收合格流程，

对关键工序的关键指标进行验收记录，实现各项工序的手机在线质量检查，实测值与标准值

实时比对，系统自动统计各工序质量合格率，并对出现质量问题的构件进行全过程追踪及预

警；

d) 生产线管理：可通过 BIM 平台，实时查看分析各生产线生产进度、质量、原材、仓

储等问题；

e) 进度查询及分析：实时显示项目的各个节点的进度情况，对预制桥面板项目的进度

数据进行分析，提供各种统计图表和报告；

f) 智能仓储管理：跟踪和管理预制桥面板所需的各种原材料和零部件的库存情况，通

过智能算法和数据分析，优化预制桥面板的仓储布局、作业流程和作业路径，提高仓储作业

效率和准确性；

g) 设备管理：通过在现场安琥在那个传感器硬件，实时将现场监测数据对接到平台，

实现项目建设的动态可视化；

h) 技术管理：将施工图纸、施工方案、交底记录等文档上传供相应人员查阅。
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附 录 A

（资料性）

UHPC 模板组成部分结构及作用图

A.1 图 A.1 给出了 UHPC 桥面板模板分块形式。

图A.1 UHPC桥面板模板分块图

A.2 图 A.2 给出了 T型预埋板底部锁紧螺杆固定示例。

图A.2 T型预埋板底部锁紧螺杆固定图

A.3 图 A.3 为桥面板底模模板及支架设计图。

图A.3 桥面板底模模板及支架设计图

A.4 图 A.4 为桥面板底模支腿体系转换示意图。
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图 A.4 桥面板底模支腿体系转换图

A.5 图 A.5 为底模小车设计图。

图A.5 底模小车设计图

A.6 图 A.6 为底模小车走行旋转示意图。

图 A.6 底模小车旋转示意图
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A.7 顶升油缸分为两组：上顶升油缸和下顶升油缸，上顶升油缸用于将底模模板和梁段

顶起，再通过行走系统行走。下顶升油缸用于将底模小车、底模及梁段整体顶起，走行轮脱

离轨道，然后利用旋转油缸将 4 个走行轮组同时旋转 90°，再将下顶升油缸缩回，走行轮

落于交叉的另外一组轨道上，启动走行系统，使小车换向行走。图 A.7 为上顶升油缸将底模

模板和梁段顶起示意图，图 A.8 为下顶升油缸将底模小车、底模及梁段整体顶起的示意图。

图 A.7 上顶升油缸将底模模板和梁段顶起示意图

图 A.8 下顶升油缸将底模小车、底模及梁段整体顶起示意图

A.8 在底模模板的基础上更换齿块模板满足带齿块节段的预制，为便于脱模，齿块模板

通过撑杆支撑在底模支架上，通过调节撑杆可将齿块模板先降低，脱离混凝土。图 A.9 为齿

块模板通过调节撑杆调节的示意图。
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图 A.9 齿块模板调节示意图
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