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本发明提供了一种大型箱型梁焊接平台及

焊接方法，包括并列摆放的第一工字钢与第二工

字钢，第一工字钢与第二工字钢之间设有多个连

接板，所述第一工字钢与第二工字钢通过多个连

接板连接，所述连接板上方设有定位装置，所述

大型箱型梁放置在定位装置内通过螺栓固定；在

两根工字钢的基础上均匀布置多个定位装置，确

保每个定位装置之间处于同一水平面，每个定位

装置中的第一竖板和第二竖板垂直于横板，保证

焊接时的稳定性与连接性，将大型箱型梁放置到

该平台上，可以保证焊接时各个板件之间的垂直

度与平行度，锁紧固定牢固，焊接变形量小，做到

工装定位、夹紧，一步将尺寸装焊到位，且装焊完

的梁平面度和直线度均一次验收合格，适合推广

使用。
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1.一种大型箱型梁焊接平台，其特征是：包括并列摆放的第一工字钢（1）与第二工字钢

（3），第一工字钢（1）与第二工字钢（3）之间设有多个连接板（2），所述第一工字钢（1）与第二

工字钢（3）通过多个连接板（2）连接，所述连接板（2）上方设有定位装置（4），所述大型箱型

梁放置在定位装置（4）内通过螺栓（406）固定。

2.根据权利要求1所述一种大型箱型梁焊接平台，其特征是：所述定位装置（4）中的横

板（401）设在连接板（2）上方，横板（401）上方两侧设有第一竖板（403）与第二竖板（404）。

3.根据权利要求2所述一种大型箱型梁焊接平台，其特征是：所述第一竖板（403）一侧

设有第一筋板（402），第一筋板（402）连接第一竖板（403）与横板（401），所述第二竖板（404）

一侧设有第二筋板（405），第二筋板（405）连接第二竖板（404）与横板（401）。

4.根据权利要求2所述一种大型箱型梁焊接平台，其特征是：所述第二竖板（404）上设

有多个螺栓（406），所述螺栓（406）穿过第二竖板（404）抵靠在大型箱型梁一面并锁紧。

5.根据权利要求2所述一种大型箱型梁焊接平台，其特征是：所述第一竖板（403）和第

二竖板（404）垂直于横板（401）。

6.根据权利要求1所述一种大型箱型梁焊接平台，其特征是：所述多个连接板（2）上方

的定位装置（4）处于同一水平面。

7.根据权利要求1-6一项所述一种大型箱型梁焊接平台的焊接方法，该方法包括：

S1、底板（9）抵靠在横板（401）上，用夹具固定；

S2、左侧板（5）抵靠在第一竖板（403）上，用夹具固定；

S3、焊接左侧板（5）与底板（9）的抵靠处；

S4、多个内板（7）的两侧抵靠在左侧板（5）与底板（9）上，进行焊接；

S5、右侧板（8）抵靠在内板（7）与底板（9）上，调节螺栓（406）抵靠右侧板（8）并压紧；

S6、将右侧板（8）焊接在内板（7）与底板（9）上；

S7、将顶板（6）抵靠在右侧板（8）、左侧板（5）和内板（7）上进行焊接；

S8、松开螺栓（406），将初步焊接完成的大型箱型梁吊装至埋弧焊机工位进行外部满焊

加固。
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一种大型箱型梁焊接平台及焊接方法

技术领域

[0001] 本发明涉及梁类零件焊接的技术领域，尤其是涉及一种大型箱型梁焊接平台及焊

接方法。

背景技术

[0002] 大型梁类零件主要应用于钢桥上，零件长度较长，基本都在10米以上，平面度和直

线度的要求又极高。现装焊此类零件主要采用大型装焊平台，靠角尺的办法来装焊零件，不

足之处就是，设备投入较高，大型箱型梁的尺寸控制上难以把握，变形量也无法预知，焊完

后校正工作量大，且返工率较高。

发明内容

[0003] 本发明的主要目的在于提供一种大型箱型梁焊接平台及焊接方法，解决了现有焊

接平台设备投入较高，大型箱型梁的尺寸控制上难以把握，变形量也无法预知，焊完后校正

工作量大，且返工率较高的问题。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种大型箱型梁焊接平台，包

括并列摆放的第一工字钢与第二工字钢，第一工字钢与第二工字钢之间设有多个连接板，

所述第一工字钢与第二工字钢通过多个连接板连接，所述连接板上方设有定位装置，所述

大型箱型梁放置在定位装置内通过螺栓固定。

[0005] 优选方案中，所述定位装置中的横板设在连接板上方，横板上方两侧设有第一竖

板与第二竖板。

[0006] 优选方案中，所述第一竖板一侧设有第一筋板，第一筋板连接第一竖板与横板，所

述第二竖板一侧设有第二筋板，第二筋板连接第二竖板与横板。

[0007] 优选方案中，所述第二竖板上设有多个螺栓，所述螺栓穿过第二竖板抵靠在大型

箱型梁一面并锁紧。

[0008] 优选方案中，所述第一竖板和第二竖板垂直于横板。

[0009] 优选方案中，所述多个连接板上方的定位装置处于同一水平面。

[0010] 该方法包括：S1、底板抵靠在横板上，用夹具固定；

S2、左侧板抵靠在第一竖板上，用夹具固定；

S3、焊接左侧板与底板的抵靠处；

S4、多个内板的两侧抵靠在左侧板与底板上，进行焊接；

S5、右侧板抵靠在内板与底板上，调节螺栓抵靠右侧板并压紧；

S6、将右侧板焊接在内板与底板上；

S7、将顶板抵靠在右侧板、左侧板和内板上进行焊接；

S8、松开螺栓，将初步焊接完成的大型箱型梁吊装至埋弧焊机工位进行外部满焊加固。

[0011] 本发明提供了一种大型箱型梁焊接平台及焊接方法，焊接平台底座采用两根工字

钢通过连接板连接加固，确保底座自身的稳定性，在两根工字钢的基础上均匀布置多个定
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位装置，确保每个定位装置之间处于同一水平面，每个定位装置中的第一竖板和第二竖板

垂直于横板，第一竖板与横板为大型箱型梁的焊接基准，第二竖板上的螺栓用于锁紧大型

箱型梁的右侧板，保证焊接时的稳定性与连接性，将大型箱型梁放置到该平台上，可以保证

焊接时各个板件之间的垂直度与平行度，锁紧固定牢固，焊接变形量小，做到工装定位、夹

紧，一步将尺寸装焊到位，且装焊完的梁平面度和直线度均一次验收合格，适合推广使用。

附图说明

[0012] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明：

图1是本发明总体结构视图；

图2是本发明定位装置结构视图；

图3是本发明大型箱型梁安装结构视图；

图4是本发明大型箱型梁安装正视图；

图中：第一工字钢1；连接板2；第二工字钢3；定位装置4；横板401；第一筋板402；第一竖

板403；第二竖板404；第二筋板405；螺栓406；左侧板5；顶板6；内板7；右侧板8；底板9。

具体实施方式

[0013] 实施例1

如图1~4所示，一种大型箱型梁焊接平台，包括并列摆放的第一工字钢1与第二工字钢

3，第一工字钢1与第二工字钢3之间设有多个连接板2，所述第一工字钢1与第二工字钢3通

过多个连接板2连接，所述连接板2上方设有定位装置4，所述大型箱型梁放置在定位装置4

内通过螺栓406固定，由此结构，平台底座采用第一工字钢1与第二工字钢3之间通过多个连

接板2连接，保证底座自身的稳定性与水平度，放置在底座上的多个定位装置4之间也需要

保证水平度，以定位装置4为基准焊接出来的大型箱型梁才能具有较高的垂直度和水平度。

[0014] 优选方案中，所述定位装置4中的横板401设在连接板2上方，横板401上方两侧设

有第一竖板403与第二竖板404，由此结构，第一竖板403与第二竖板404之间的间距大于大

型箱型梁的宽度，便于大型箱型梁放置到定位装置4进行焊接，在焊接不同宽度的大型箱型

梁的时可调节第一竖板403与第二竖板404之间的间距，适应各种宽度的大型箱型梁。

[0015] 优选方案中，所述第一竖板403一侧设有第一筋板402，第一筋板402连接第一竖板

403与横板401，所述第二竖板404一侧设有第二筋板405，第二筋板405连接第二竖板404与

横板401，由此结构，为保证焊接平台的使用寿命，避免焊接大型箱型梁时破坏第一竖板403

和第二竖板404与横板401的垂直度，增加第一筋板402和第二筋板405对定位装置4进行加

固，大大延长了使用寿命。

[0016] 优选方案中，所述第二竖板404上设有多个螺栓406，所述螺栓406穿过第二竖板

404抵靠在大型箱型梁一面并锁紧，由此结构，在焊接完大型箱型梁的底板9、内板7和左侧

板5时，通过多个螺栓406将右侧板8抵靠在底板9和内板7上，控制大型箱型梁的整体尺寸，

抵靠焊接牢靠，变形量小。

[0017] 优选方案中，所述第一竖板403和第二竖板404垂直于横板401，由此结构，第一竖

板403与横板401垂直为大型箱型梁的底板9和左侧板5的焊接基准，第二竖板404与横板401

垂直为大型箱型梁的右侧板8抵靠在底板9和内板7上的焊接基准，保证了大型箱型梁的整
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体的焊接尺寸以及垂直度。

[0018] 优选方案中，所述多个连接板2上方的定位装置4处于同一水平面，由此结构，保证

了大型箱型梁的整体的焊接尺寸以及水平度。

[0019] 实施例2

结合实施例1进一步说明，如图1~4所示，在对箱型梁组装焊接时，底板9抵靠在横板401

上，用夹具固定；左侧板5抵靠在第一竖板403上，用夹具固定；焊接左侧板5与底板9的抵靠

处；多个内板7的两侧抵靠在左侧板5与底板9上，进行焊接；右侧板8抵靠在内板7与底板9

上，调节螺栓406抵靠右侧板8并压紧；将右侧板8焊接在内板7与底板9上；将顶板6抵靠在右

侧板8、左侧板5和内板7上进行焊接；松开螺栓406，将初步焊接完成的大型箱型梁吊装至埋

弧焊机工位进行外部满焊加固。

[0020] 上述的实施例仅为本发明的优选技术方案，而不应视为对于本发明的限制，本发

明的保护范围应以权利要求记载的技术方案，包括权利要求记载的技术方案中技术特征的

等同替换方案为保护范围。即在此范围内的等同替换改进，也在本发明的保护范围之内。
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图 1

说　明　书　附　图 1/4 页

6

CN 110900081 A

6



图 2
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图 3
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图 4
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