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(57)摘要

本发明涉及一种大型网架下弦异形铝单板

吊顶施工方法，吊顶施工前，测量各个网架螺杆

球节点标高，计算出吊顶完成面距离螺杆球节点

的垂直距离并标注在螺杆球节点上，作为吊顶施

工高程控制点；在螺杆球节点的下部预留加工螺

栓孔，转接件分别与螺杆球节点和龙骨吊杆连

接，主龙骨与龙骨吊杆底部连接，次龙骨与主龙

骨连接形成网格状转换层，铝单板通过刚性吊杆

挂在已安装好的次龙骨上。本发明方法加快了施

工进度，并在保证施工质量的同时节约施工成

本。避免局部荷载过大造成网架失稳、变形，保证

了主体钢梁的刚度和强度。
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1.一种大型网架下弦异形铝单板吊顶施工方法，其特征在于，包括：

步骤（一），高程测量，吊顶施工前，测量各个网架螺杆球节点标高，计算出吊顶完成面

距离螺杆球节点的垂直距离并标注在螺杆球节点上，作为吊顶施工高程控制点；

步骤（二），螺杆球节点加工，在螺杆球节点的下部预留加工螺栓孔作为吊顶施工吊杆

及转接件的连接点；

步骤（三），转接件加工，用角钢加工转接件，转接件的顶面加工一个螺孔，转接件的侧

面与作为龙骨吊杆的方管焊接；转接件顶面的螺孔内穿入螺栓并与螺杆球节点下部的螺栓

孔相连，从而转接件和螺杆球节点相连接；

步骤（四），钢龙骨的安装，多个主龙骨和多个次龙骨连接形成网格状钢龙骨，主龙骨和

次龙骨均与龙骨吊杆垂直，主龙骨间距与网架纵向下弦杆间距一致，次龙骨间距根据铝单

板板面排布进行布置，主龙骨与龙骨吊杆底部连接；

步骤（五），吊顶面板的安装，吊顶板面为铝单板，铝单板通过刚性吊杆挂在已安装好的

次龙骨上，刚性吊杆通过L型铝角码与次龙骨螺栓连接，铝角码与次龙骨的接触面用绝缘胶

片隔离，在次龙骨处铝角码上下两端各设置一个螺母；铝板面板与刚性吊杆间通过L形铝角

码连接，铝角码与铝单板接触面采用绝缘片做隔离处理。

2.根据权利要求1所述的方法，其特征在于：钢龙骨安装之前，对钢龙骨进行局部预起

拱，局部预起拱方法是将钢龙骨两端固定，用千斤顶在钢龙骨中心的部位顶起，使钢龙骨形

成起拱值1.5cm-1.8cm。

3.根据权利要求1或2所述的方法，其特征在于：安装吊顶之前，对吊顶进行整体起拱，

从吊顶四周分别向中心起拱，根据屋面钢结构桁架下弦中点的下沉变形量，使吊顶起拱在

屋面钢结构桁架下弦中点下方达到最大值。

4.根据权利要求3所述的方法，其特征在于：吊顶的主、次龙骨安装完毕后，对钢龙骨进

行调平，进行钢龙骨下部标高核查，将钢龙骨下弦拉通线进行检查验收，局部标高误差过大

的钢龙骨，采取现场钢龙骨中部加设支撑柱和/或利用气焊加热的方法使钢龙骨发生变形，

调平至误差3mm范围内，以满足铝单板面层对基层平整度的要求。

5.根据权利要求4所述的方法，其特征在于：吊顶面板安装完毕并等待面板变形稳定

后，到面板上部对面板进行调平工作，消化网架变形对面板平整度的影响。
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大型网架下弦异形铝单板吊顶施工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及网架结构吊顶施工方法，特别是一种大型网架下弦异形铝单板吊顶施

工方法。

背景技术

[0002] 机场、会展中心、大型报告厅等这些大空间公共建筑大都采用了大型网架的屋面

结构形式，其中涉及网架下弦的吊顶技术。现有技术中，吊顶首先是用抱箍将吊杆和网架下

弦球节点连接，有的甚至直接和下弦杆件连接，这种做法使网架的下弦杆件承受了剪切应

力，抱箍的做法又很难保证球节点受力的方向，上述两种做法均改变了网架的受力，从而影

响网架整体的稳定性。在面层板施工方面，传统做法需在转换层下根据造型做钢架，然后再

将面层铝单板安装在钢架上，这种做法施工程序复杂，且不能准确保证面层了单板的标高

及平整度。综上所述，目前网架结构吊顶工程主要存在网架变形较大，球节点位置存在施工

误差、空间结构复杂，吊顶吊点测量、定位困难等问题。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是提供一种大型网架下弦异形铝单板吊顶施工方法，从

而达到加快施工进度，避免网架失稳、变形的目的。

[0004] 为解决以上技术问题，本发明提供的一种大型网架下弦异形铝单板吊顶施工方

法，包括：

步骤（一），高程测量，吊顶施工前，测量各个网架螺杆球节点标高，计算出吊顶完成面

距离螺杆球节点的垂直距离并标注在螺杆球节点上，作为吊顶施工高程控制点；

步骤（二），螺杆球节点加工，在螺杆球节点的下部预留加工螺栓孔作为吊顶施工吊杆

及转接件的连接点；

步骤（三），转接件加工，用角钢加工转接件，转接件的顶面加工一个螺孔，转接件的侧

面与作为龙骨吊杆的方管焊接；转接件顶面的螺孔内穿入螺栓并与螺杆球节点下部的螺栓

孔相连，从而转接件和螺杆球节点相连接；

步骤（四），钢龙骨的安装，多个主龙骨和多个次龙骨连接形成网格状钢龙骨，主龙骨和

次龙骨均与龙骨吊杆垂直，主龙骨间距与网架纵向下弦杆间距一致，次龙骨间距根据铝单

板板面排布进行布置，主龙骨与龙骨吊杆底部连接；

步骤（五），吊顶面板的安装，吊顶板面为铝单板，铝单板通过刚性吊杆挂在已安装好的

次龙骨上，刚性吊杆通过L型铝角码与次龙骨螺栓连接，铝角码与次龙骨的接触面用绝缘胶

片隔离，在次龙骨处铝角码上下两端各设置一个螺母；铝板面板与刚性吊杆间通过L形铝角

码连接，铝角码与铝单板接触面采用绝缘片做隔离处理。

[0005] 进一步地，钢龙骨安装之前，对钢龙骨进行局部预起拱，局部预起拱方法是将钢龙

骨两端固定，用千斤顶在钢龙骨中心的部位顶起，使钢龙骨形成起拱值1.5cm-1.8cm。

[0006] 进一步地，安装吊顶之前，对吊顶进行整体起拱，从吊顶四周分别向中心起拱，根
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据屋面钢结构桁架下弦中点的下沉变形量，使吊顶起拱在屋面钢结构桁架下弦中点下方达

到最大值。

[0007] 进一步地，吊顶的主、次龙骨安装完毕后，对钢龙骨进行调平，进行钢龙骨下部标

高核查，将钢龙骨下弦拉通线进行检查验收，局部标高误差过大的钢龙骨，采取现场钢龙骨

中部加设支撑柱和/或利用气焊加热的方法使钢龙骨发生变形，调平至误差3mm范围内，以

满足铝单板面层对基层平整度的要求。

[0008] 进一步地，吊顶面板安装完毕并等待面板变形稳定后，到面板上部对面板进行调

平工作，消化网架变形对面板平整度的影响。

[0009] 本发明所述的施工方法以严格的工程测量为依据，通过技术手段解决大型螺杆球

节点网架下铝单板吊顶施工中转换层与网架的连接及铝单板的悬挂式施工方法，从而简化

施工工艺，加快施工进度，并在保证施工质量的同时节约施工成本。吊顶转换层均匀连接在

螺杆节点网架上，避免局部荷载过大造成网架失稳、变形。在螺杆球节点的下部预留加工螺

栓孔作为吊顶施工吊杆及转接件的连接点，保证了主体钢梁的刚度和强度。

[0010]

附图说明

[0011] 图1是本发明大型网架下弦异形铝单板吊顶结构示意图。

[0012] 图2是本发明螺栓球节点和龙骨吊杆连接示意图。

[0013] 图3是本发明次龙骨和刚性吊杆连接示意图。

[0014] 图4是本发明刚性吊杆与铝单板连接示意图。

[0015] 图中，1-螺杆球节点，2-转接件，3-龙骨吊杆，4-螺栓，5-主龙骨，6-次龙骨，7-铝单

板，8-刚性吊杆，9-铝角码，10-螺母，11-燕尾丝。

具体实施方式

[0016] 本发明一种典型的实施方式提供的一种大型网架下弦异形铝单板吊顶施工方法，

包括：

步骤（一），高程测量，吊顶施工前，测量各个网架螺杆球节点1标高，计算出吊顶完成面

距离螺杆球节点1的垂直距离并标注在螺杆球节点1上，作为吊顶施工高程控制点。吊顶施

工高程控制点需要考虑网架网格施工过程中的变化及受屋盖荷载的影响所产生的下沉距

离，应增加考虑钢网结构变化移位的因素，特别是出现个别下沉比较大的网架球点时，要适

当调整吊顶完成面的高程，给吊顶足够调整的空间距离。

[0017] 步骤（二），螺杆球节点1加工，在螺杆球节点1的下部预留加工螺栓孔作为吊顶施

工吊杆及转接件的连接点，从而为吊顶工程提供了着力点，并将吊顶的荷载均匀的传递给

网架，避免网架的不均匀受力而失稳，也简化了传统工艺中的抱箍的加工与安装的复杂工

艺。

[0018] 步骤（三），转接件2加工，用角钢加工转接件2，转接件2的顶面加工一个螺孔，转接

件2的侧面与作为龙骨吊杆3的方管焊接；转接件2顶面的螺孔内穿入螺栓4并与螺杆球节点

1下部的螺栓孔相连，从而将转接件2和螺杆球节点1相连接，连接处可调节高度。螺栓4拧入

螺栓球节点1内长度必须满足设计和规范要求，以上焊接点和机械连接点必须认真检查，确
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保施工质量，另外次龙骨间距根据铝单板板面排布进行布置。

[0019] 步骤（四），钢龙骨的安装，多个主龙骨5和多个次龙骨6连接形成网格状钢龙骨，主

龙骨5和次龙骨6均与龙骨吊杆3垂直，主龙骨5间距与网架纵向下弦杆间距一致，次龙骨6间

距根据铝单板板面排布进行布置，主龙骨5与龙骨吊杆6底部连接。

[0020] 以上实施方式中，由主龙骨5和次龙骨6组成的网格状钢龙骨作为吊顶转换层，吊

顶转换层均匀连接在螺杆球节点1网架上，避免局部荷载过大的造成网架失稳。由于网架下

旋杆不能承受剪切应力，螺杆球节点1又不允许焊接，因此在螺杆球节点1下部加工螺栓孔，

设置吊杆固定球节点，保证了主体钢梁的刚度和强度。上述施工方法速度快、精度高。螺栓

及连接件都可以提前加工，现场装配作业。

[0021] 步骤（五），吊顶面板的安装，吊顶板面为铝单板7，铝单板7通过刚性吊杆8挂在已

安装好的次龙骨6上，刚性吊杆8通过L型铝角码9与次龙骨6螺栓连接，铝角码9与次龙骨6的

接触面用绝缘胶片隔离，在次龙骨6处铝角码9上下两端各设置一个螺母10，连接处可调节

高度；铝单板7与刚性吊杆8间通过L形铝角码连接，参考图4，刚性吊杆8与铝角码9螺栓连

接，铝角码9上下两端各设置一个螺母10，铝角码9与铝单板7通过燕尾丝11连接，连接处可

调节高度，铝角码9与铝单板接触面采用绝缘片做隔离处理。

[0022] 在一种优选的实施方式中，由于钢龙骨挠度的客观存在，为尽量减小下沉挠度对

吊顶装饰面层平整度的影响，钢龙骨安装之前，对钢龙骨采取现场局部预起拱，局部预起拱

方法是将钢龙骨两端固定，用千斤顶在钢龙骨中心的部位顶起，使钢龙骨形成起拱值

1.5cm-1.8cm。

[0023] 此外，安装吊顶之前，对吊顶进行整体起拱，从吊顶四周分别向中心起拱，根据屋

面钢结构桁架下弦中点的下沉变形量，使吊顶起拱在屋面钢结构桁架下弦中点下方达到最

大值。吊顶的标高是通过抱箍节点板控制的，所以在钢梁中心点的节点板的长度要比在钢

梁两端(最低点)的长，这样才能满足吊顶起供需要。

[0024] 在一种优选的实施方式中，吊顶的主、次龙骨安装完毕后，对钢龙骨进行调平，进

行钢龙骨下部标高核查，将钢龙骨下弦拉通线进行检查验收，局部标高误差过大的钢龙骨，

采取现场钢龙骨中部加设支撑柱和/或利用气焊加热的方法使钢龙骨发生变形，调平至误

差3mm范围内，以满足铝单板面层对基层平整度的要求。

[0025] 在另一种优选的实施方式中，吊顶面板安装完毕并等待面板变形稳定后，到面板

上部对面板进行调平工作，消化网架变形对面板平整度的影响。

[0026] 下面结合一个具体施工的实施例，对本发明要保护的技术方案作进一步清楚、完

整的说明。

[0027] 实施例1

本实施例提供的大型网架下弦异形铝单板吊装施工方法，包括以下施工步骤：

1.高程测量

吊顶施工前，必须对网架球节点进行仔细测量，根据网架下弦螺栓球节点1的位置设置

龙骨吊杆固定位置。测量人员逐个复核测量各球点标高，计算出吊顶完成面距离螺栓球节

点的垂直距离，标注在螺栓球节点1上，作为吊顶施工高程控制点。

[0028] 2.螺杆球节点网架的加工

在加工网架的同时考虑到下部装修的需要，在网架下弦螺杆球节点1的下部预留加工
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20mm的高强螺栓孔，吊顶施工吊杆及转接件连接于此，为吊顶工程提供了着力点。

[0029] 3.吊顶转换层及转接件的施工

转接件2采用80*80*8*10mm的角钢加工，角钢的一面加工螺孔，另一面与40*80*6mm的

作为龙骨吊杆3的方管焊接。转换层的主龙骨5间距与网架纵向下弦杆间距一致，龙骨吊杆3

与主龙骨5采用焊接连接，龙骨吊杆3与转接件2焊接，转接件2中心通过螺栓4与螺栓球节点

1底部的螺栓孔连接。

[0030] 4.吊顶起拱措施

1）龙骨局部预起拱

龙骨采取现场局部预起拱的方法:将钢龙骨两端固定，用千斤顶在龙骨中心的部位顶

起，停顿20分钟，使钢龙骨形成起拱值1.5cm-1.8cm。

[0031] 2）吊顶整体起拱

吊顶起拱采取整体起拱的方法，吊顶四周分别向中心起拱。根据核算得出屋面钢结构

桁架下弦中点的下沉变形量，使吊顶起拱在此处正好达到最大值。

[0032] 5.钢龙骨的安装、调平

主龙骨5与网架螺栓球球节点1通过转接件2及龙骨吊杆3连接的方式固定，次龙骨6的

两端通过焊接与主龙骨5相连，形成网格状钢龙骨转换层。吊顶的主、次龙骨安装完毕后，进

行龙骨下部标高核查。将钢龙骨下弦拉通线进行检查验收，局部标高误差过大的钢龙骨，采

取现场钢龙骨中部加设支撑柱、利用气焊加热的方法，使钢龙骨略微变形，调平至误差3mm

范围内，以满足铝单板面层对基层平整度的要求。安装完成后进行调平，使龙骨表面平整

度、接缝宽度和起拱符合设计要求，并进行隐蔽验收。钢龙骨调整不平，将影响吊顶面层观

感效果。

[0033] 6.面板的安装及调平

吊顶板面为异形铝单板7，铝单板7模数较大规格为1800*2000mm，自重相对较重，除了

吊杆能承受较大荷载外，主次龙骨的抗荷能力也必须达到铝单板吊顶的使用维修要求。将

铝单板吊通过刚性吊杆挂在已安装好的次龙骨上，刚性吊杆8通过L形铝角码9与次龙骨6螺

栓连接，铝角码与次龙骨接触面用绝缘胶片隔离，在次龙骨处铝角码9上下两端各设置一个

螺母10，以方便调节下部铝单板面层的标高，依照面板控制线从中间向一个方向依次逐条

安装，采用配合吊顶的扣件用螺栓固定到钢龙骨骨架上。铝板面板与刚性吊杆8间通过铝角

码9用燕尾丝11连接，接触面采用绝缘片做隔离处理，以防止产生电化学腐蚀。进行严格的

调直调平，调平过程中应拉设通线，并对端部标高进行复核，确保纵横两个方向的分格缝平

直，标高达设计要求。大面积面板安装完毕后，由于重量的变化将会再次使主网架产生挠度

变化，造成面板局部平整度出现误差。等变形稳定后，到面板上部对面板进行调平工作，消

化网架变形对面板平整度的影响。另铝单板面上的灯具、烟感、温感、喷淋头、风口、广播等

设备位置按图纸应合理、美观，与饰面的交接应吻合、严密。
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