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一种H形钢埋弧焊焊接整体系统，包括焊接

传送仓以及焊接装置，焊接装置设置在焊接桁架

上，焊接传送仓包括仓架底座以及工件传送组

件，工件传送组件设置在仓架底座上部，工件传

送组件包括传送电机以及传送辊，所述传送电机

输出轴通过皮带轮连接传送辊，传送电机以及传

送辊均设置在仓架底座上。与现有技术相比，本

发明通过装置水平调节机构、装置竖直调节机构

以及焊头机构上的焊头方向调节组件、焊头顶紧

组件对焊头位置进行精准调节，适用于不同尺寸

额翼板以及腹板所构成的H形钢的埋弧焊接，且

各个调整组件易于调节，调节机动性较好，本发

明适用于两条焊缝同时焊接的焊头全方位位置

调整，可大幅度提高焊头对焊缝焊接精度以及焊

接效率。
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1.一种H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，包括焊接传送仓以及焊接装置，所述

焊接装置设置在焊接桁架上，所述焊接传送仓包括仓架底座以及工件传送组件，所述工件

传送组件设置在仓架底座上部，所述工件传送组件包括传送电机以及传送辊，所述传送电

机输出轴通过皮带轮连接传送辊，所述传送电机以及传送辊均设置在仓架底座上，所述焊

接装置包括装置安装架、装置水平调节机构、装置竖直调节机构以及焊头机构，所述装置水

平调节机构、装置竖直调节机构以及焊头机构均安装在装置安装架上。

2.如权利要求1所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述装置安装架包括

两条立杆，所述装置水平调节机构包括机构安装板，所述机构安装板一侧安装有链轮装置，

另一侧安装有驱动电机，所述驱动电机的输出轴透过机构安装板至另一侧驱动连接链轮装

置，所述链轮装置包括主动轮、从动轮、链条，主动轮、从动轮分别设置在机构安装板两端，

驱动电机的输出轴驱动连接主动轮，链条内侧啮合主动轮与从动轮的外齿，且围绕主动轮

与从动轮一周，所述链条根据运行的范围分为上链条与下链条，所述上链条与下链条上分

别对应固定有上移动块与下移动块，所述上移动块与下移动块设置在链条的同一侧，所述

机构安装板的上下侧分别对应设置有上水平滑轨、下水平滑轨，上移动块与下移动块上均

设置有滑槽，所述滑槽与上水平滑轨或下水平滑轨匹配安装，所述两条立杆分别对应固定

安装在上移动块与下移动块上。

3.如权利要求2所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述装置竖直调节机

构包括竖直调节电机、竖直调节丝杆以及竖直滑板，所述竖直调节电机输出轴通过齿轮组

驱动连接竖直调节丝杆，所述竖直调节丝杆固定连接竖直滑板，所述竖直滑板两侧设有竖

直滑条，所述机构安装板安装驱动电机的一侧设置有与竖直滑条匹配的两条竖直滑轨，所

述竖直调节丝杆自由端固定连接机构安装板，所述焊头机构可通过竖直调节丝杆驱动随着

两条立杆上下移动。

4.如权利要求3所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述焊头机构包括结

构相同的两个，分别安装在两条立杆下端，所述焊头机构包括安装主横梁，安装主横梁下方

设置分梁，分梁下方固定有固定板以及固定杆，所述固定板与固定杆之间构成翼板卡槽，所

述固定板上设置有焊头方向调节组件，所述固定杆上设置有焊头顶紧组件，所述两个焊头

机构上的翼板卡槽平行设置。

5.如权利要求4所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述焊头方向调节组

件包括水平调节轮与竖直调节轮，所述水平调节轮连接焊头，竖直调节轮连接水平调节轮，

所述焊头顶紧组件包括气缸，所述气缸输出端设置在翼板卡槽内部侧面。

6.如权利要求5所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述气缸输出端设置

有水平导向轮，所述焊头方向调节组件设置有翼板导向轮与腹板导向轮，所述每个焊头机

构包括两个结构相同的焊头。

7.如权利要求2所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述上移动块与下移

动块以主动轮、从动轮的中垂线对称设置。

8.如权利要求7所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述上移动块与下移

动块上均设置有上下两块滑槽，且各自的上下滑槽对应地与上水平滑轨、下水平滑轨匹配

安装。

9.如权利要求8所述的H形钢埋弧焊焊接整体系统，其特征在于，所述主动轮、从动轮外
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侧均设置有固定罩，所述固定罩固定安装在机构安装板上。
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一种H形钢埋弧焊焊接整体系统

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工技术领域，特别涉及一种H形钢埋弧焊焊接整体系统。

背景技术

[0002] 目前钢结构建筑形式以广泛应用，常见的钢结构为H形钢，组成H形钢都是采用钢

条板组装焊接而成，对于H形钢的加工，需要进行多个步骤，比如对点焊接后H形钢进行埋弧

焊。由于点焊只是对雏形的H形钢进行简单的焊接固定，不要求焊缝效果，而埋弧焊为最终

焊接，要求较为严格。H形钢具有四条焊缝，而现有的埋弧焊工艺中存在着焊头机动性较差

缺陷，只能对四条焊缝单一焊接，焊接完一条，变动H形钢位置或是移动焊头位置继续焊接，

导致焊接精度以及焊接效率较低；

发明内容

[0003] 针对现有技术存在以上缺陷，本发明提供一种H形钢埋弧焊焊接整体系统如下：

[0004] 本发明的技术方案是这样实现的：

[0005] 一种H形钢埋弧焊焊接整体系统，包括焊接传送仓以及焊接装置，所述焊接装置设

置在焊接桁架上，所述焊接传送仓包括仓架底座以及工件传送组件，所述工件传送组件设

置在仓架底座上部，所述工件传送组件包括传送电机以及传送辊，所述传送电机输出轴通

过皮带轮连接传送辊，所述传送电机以及传送辊均设置在仓架底座上，所述焊接装置包括

装置安装架、装置水平调节机构、装置竖直调节机构以及焊头机构，所述装置水平调节机

构、装置竖直调节机构以及焊头机构均安装在装置安装架上。

[0006] 优选地，所述装置安装架包括两条立杆，所述装置水平调节机构包括机构安装板，

所述机构安装板一侧安装有链轮装置，另一侧安装有驱动电机，所述驱动电机的输出轴透

过机构安装板至另一侧驱动连接链轮装置，所述链轮装置包括主动轮、从动轮、链条，主动

轮、从动轮分别设置在机构安装板两端，驱动电机的输出轴驱动连接主动轮，链条内侧啮合

主动轮与从动轮的外齿，且围绕主动轮与从动轮一周，所述链条根据运行的范围分为上链

条与下链条，所述上链条与下链条上分别对应固定有上移动块与下移动块，所述上移动块

与下移动块设置在链条的同一侧，所述机构安装板的上下侧分别对应设置有上水平滑轨、

下水平滑轨，上移动块与下移动块上均设置有滑槽，所述滑槽与上水平滑轨或下水平滑轨

匹配安装，所述两条立杆分别对应固定安装在上移动块与下移动块上。

[0007] 优选地，所述装置竖直调节机构包括竖直调节电机、竖直调节丝杆以及竖直滑板，

所述竖直调节电机输出轴通过齿轮组驱动连接竖直调节丝杆，所述竖直调节丝杆固定连接

竖直滑板，所述竖直滑板两侧设有竖直滑条，所述机构安装板安装驱动电机的一侧设置有

与竖直滑条匹配的两条竖直滑轨，所述竖直调节丝杆自由端固定连接机构安装板，所述焊

头机构可通过竖直调节丝杆驱动随着两条立杆上下移动。

[0008] 优选地，所述焊头机构包括结构相同的两个，分别安装在两条立杆下端，所述焊头

机构包括安装主横梁，安装主横梁下方设置分梁，分梁下方固定有固定板以及固定杆，所述
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固定板与固定杆之间构成翼板卡槽，所述固定板上设置有焊头方向调节组件，所述固定杆

上设置有焊头顶紧组件，所述两个焊头机构上的翼板卡槽平行设置。

[0009] 优选地，所述焊头方向调节组件包括水平调节轮与竖直调节轮，所述水平调节轮

连接焊头，竖直调节轮连接水平调节轮，所述焊头顶紧组件包括气缸，所述气缸输出端设置

在翼板卡槽内部侧面。

[0010] 优选地，所述气缸输出端设置有水平导向轮，所述焊头方向调节组件设置有翼板

导向轮与腹板导向轮，所述每个焊头机构包括两个结构相同的焊头。

[0011] 优选地，所述上移动块与下移动块以主动轮、从动轮的中垂线对称设置。

[0012] 优选地，所述上移动块与下移动块上均设置有上下两块滑槽，且各自的上下滑槽

对应地与上水平滑轨、下水平滑轨匹配安装。

[0013] 优选地，所述主动轮、从动轮外侧均设置有固定罩，所述固定罩固定安装在机构安

装板上。

[0014] 与现有技术相比，本发明有以下有益效果：

[0015] 本发明的H形钢埋弧焊焊接整体系统，通过装置水平调节机构、装置竖直调节机构

以及焊头机构上的焊头方向调节组件、焊头顶紧组件对焊头位置进行精准调节，适用于不

同尺寸额翼板以及腹板所构成的H形钢的埋弧焊接，且各个调整组件易于调节，调节机动性

较好，本发明适用于两条焊缝同时焊接的焊头全方位位置调整，可大幅度提高焊头对焊缝

焊接精度以及焊接效率。

附图说明

[0016] 图1为本发明H形钢埋弧焊焊接整体系统的主视图；

[0017] 图2为本发明H形钢埋弧焊焊接整体系统的立体图；

[0018] 图3为本发明焊接装置的主视图；

[0019] 图4为本发明焊接装置的主视立体图；

[0020] 图5为本发明焊接装置的后视立体图；

[0021] 图6为图4中A部放大图；

[0022] 图7为本发明装置水平调节机构的主视立体图；

[0023] 图8为本发明装置水平调节机构的后视立体图；

[0024] 图9为本发明装置水平调节机构的主视图。

[0025] 图中：机构安装板100，上移动块110与下移动块120，上水平滑轨130、下水平滑轨

140，滑槽150，链轮装置200，主动轮210、从动轮220、链条230，上链条231与下链条232，固定

罩240，驱动电机300，立杆410，竖直调节电机510，竖直调节丝杆520，竖直滑板530，齿轮组

540，竖直滑条550，安装主横梁610，分梁620，固定板630，固定杆640，翼板卡槽650，水平调

节轮660，竖直调节轮670，焊头680，气缸690，水平导向轮601，翼板导向轮602，腹板导向轮

603，焊接传送仓700，仓架底座710，传送电机720，传送辊730，皮带轮740，焊接桁架800。

具体实施方式

[0026] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明进行清楚、完整地描述。

[0027] 如图1至图9所示，一种H形钢埋弧焊焊接整体系统，包括焊接传送仓700 以及焊接
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装置，所述焊接装置设置在焊接桁架800上，所述焊接传送仓700包括仓架底座710以及工件

传送组件，所述工件传送组件设置在仓架底座710上部，所述工件传送组件包括传送电机

720以及传送辊730，所述传送辊730包括若干个，所述传送电机720包括两个，分别设置在仓

架底座710的两端，相邻的传送辊730通过皮带轮740连接，所述传送电机720输出轴通过皮

带轮740  连接传送辊730，所述传送电机720以及传送辊730均设置在仓架底座710上，所述

焊接装置包括装置安装架、装置水平调节机构、装置竖直调节机构以及焊头机构，所述装置

水平调节机构、装置竖直调节机构以及焊头机构均安装在装置安装架上。所述装置安装架

包括两条立杆410，所述装置水平调节机构包括机构安装板100，所述机构安装板100为矩形

结构，所述机构安装板100一侧安装有链轮装置200，另一侧安装有驱动电机300，所述驱动

电机300也可与链轮装置200安装在同一侧，本发明旋转分侧设置，增加层次感，所述驱动电

机300 的输出轴透过机构安装板100至另一侧驱动连接链轮装置200，所述链轮装置  200包

括主动轮210、从动轮220、链条230，所述主动轮210、从动轮220分别设置在机构安装板100

两端，驱动电机300的输出轴驱动连接主动轮210，链条  230内侧啮合主动轮210与从动轮

220的外齿，且围绕主动轮210与从动轮220  一周，所述链条230根据运行的范围分为上链条

231与下链条232，所述上链条  231与下链条232上分别对应固定有上移动块110与下移动块

120，所述上移动块110与下移动块120分别用于连接焊头结构，所述上移动块110与下移动

块  120设置在链条230的同一侧，上移动块110与下移动块120互相不接触，所述机构安装板

100的上下侧分别对应设置有上水平滑轨130、下水平滑轨140，上移动块110与下移动块120

上均设置有滑槽150，所述滑槽150与上水平滑轨  130或下水平滑轨140匹配安装。所述上移

动块110与下移动块120以主动轮  210、从动轮220的中垂线对称设置，这样上移动块110与

下移动块可以以中垂线为参照面，进行镜面对称移动，以带动两部分焊头结构同步移动。所

述上移动块110与下移动块120上均设置有上下两块滑槽150，且各自的上下滑槽150  对应

地与上水平滑轨130、下水平滑轨140匹配安装，保证上移动块110与下移动块120移动时的

稳定性。所述主动轮210、从动轮220外侧均设置有固定罩  240，所述固定罩240固定安装在

机构安装板100上，固定罩240用于保护链轮装置200。所述两条立杆410分别对应固定安装

在上移动块110与下移动块上  120。所述装置竖直调节机构包括竖直调节电机510、竖直调

节丝杆520以及竖直滑板530，所述竖直调节电机510输出轴通过齿轮组540驱动连接竖直调

节丝杆520，所述竖直调节丝杆520固定连接竖直滑板530，所述竖直滑板530两侧设有竖直

滑条550，所述机构安装板100安装驱动电机300的一侧设置有与竖直滑条550匹配的两条竖

直滑轨，所述竖直调节丝杆520自由端固定连接机构安装板100，所述焊头机构可通过竖直

调节丝杆520驱动随着两条立杆410上下移动,用于调节焊头机构的上下位置。所述焊头机

构包括结构相同的两个，分别安装在两条立杆410下端，所述焊头机构包括安装主横梁610，

安装主横梁610下方设置分梁620，分梁620下方固定有固定板630以及固定杆640，所述固定

板  630与固定杆640之间构成翼板卡槽650，所述固定板630上设置有焊头方向调节组件，所

述固定杆上设置有焊头顶紧组件，所述两个焊头机构上的翼板卡槽  650平行设置，所述焊

头方向调节组件用于微调焊头的焊接位置，所述焊头顶紧组件可以保证翼板定位的位置。

所述焊头方向调节组件包括水平调节轮660与竖直调节轮670，所述水平调节轮660连接焊

头680，竖直调节轮670连接水平调节轮660，所述焊头顶紧组件包括气缸690，所述气缸690

输出端设置在翼板卡槽内部侧面用于抵接翼板，气缸690伸长时，气缸690输出端抵住翼板，
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由于固定杆640不移动，所以固定板630则会带动焊头680向翼板处移动，同时翼板卡槽缩小

以压紧翼板。所述气缸690输出端设置有水平导向轮601，所述焊头方向调节组件设置有翼

板导向轮602与腹板导向轮603，所述每个焊头机构包括两个结构相同的焊头。

[0028] 综合本发明的结构可知，本发明的H形钢埋弧焊焊接整体系统，通过装置水平调节

机构、装置竖直调节机构以及焊头机构上的焊头方向调节组件、焊头顶紧组件对焊头位置

进行精准调节，适用于不同尺寸额翼板以及腹板所构成的H  形钢的埋弧焊接，且各个调整

组件易于调节，调节机动性较好，本发明适用于两条焊缝同时焊接的焊头全方位位置调整，

可大幅度提高焊头对焊缝焊接精度以及焊接效率。
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