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(57)摘要

本发明涉及一种无余量钢箱梁拼装方法，梁

段按照底板单元→一侧横隔板单元→中腹板单

元→另一侧横隔板单元→边腹板单元→中间顶

板→挑臂单元→边顶板单元的顺序，实现立体阶

梯形推进方式逐段组装与焊接，组装时，以拼装

胎架为外胎，以横隔板为内胎，各板单元按纵、横

基线就位，辅以加固设施以确保精度和安全。本

发明的优点在于：通过本发明的拼装方法，能够

有效保证杆件关键尺寸，且避免钢材浪费及减少

工作量。
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1.一种无余量钢箱梁拼装方法，钢箱梁包括相互配合并上下分布的一顶板、一底板，在

顶板与底板之间还设置有两组横向并列分布的横隔板，且两组横隔板之间及两组横隔板侧

部分别设有中腹板和侧腹板，在各侧腹板的外侧上端还对称设置有挑臂梁，且挑臂梁的外

侧还设有与顶板固定连接的挑臂腹板，其特征在于：无余量钢箱梁拼装方法采用正装法，以

拼装胎架为外胎，以横隔板为内胎，各板单元按纵、横基线就位，辅以加固设施以确保精度

和安全。

2.根据权利要求1所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述无余量钢箱梁拼装

方法，具体步骤如下：

步骤S1：定位底板单元：将底板单元置于拼装胎架上，使其横、纵基线与标志塔上的定

位线精确对齐定位，控制相邻节段间的中心距和与桥梁中心线的重合度±1mm内，完成底板

拼装；

步骤S2：组焊腹板单元、横隔板单元：横向以标志塔上的定位线为基准，纵向以节段底

板基准端的横基线为基准，依次组装一侧横隔板→中腹板→另侧横隔板→两侧腹板，拼装

结束后，完成腹板与底板、横隔板与底板的焊接；

步骤S3：组装中间顶板单元：组装中间顶板单元，组装时保证顶板、腹板与横隔板之间

的定位精度±1mm内，并用水准仪控制箱体高度0~+2mm内；

步骤S4：组装挑臂梁、边顶板单元，焊接箱体：划线组焊挑臂梁，然后组装两边顶板单

元，先焊接顶板间对接焊缝，然后焊接顶板与横隔板、腹板、挑臂腹板之间焊缝；

步骤S5：总拼完成后检测并解体。

3.根据权利要求1或2所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述拼装胎架在制

作时，按照设计给定的钢箱梁制造线形制作胎架拼装线形，并考虑钢箱梁受焊接收缩和重

力的影响而发生的变形，在胎架横向设置适当的上拱度，胎架基础必须有足够的承载力，确

保在使用过程中沉降≤1mm，胎架要有足够的刚度，避免在使用过程中变形；并在胎架上设

置纵、横基线和基准点，以控制梁段的位置及高度，确保各部尺寸和立面线形。

4.根据权利要求2所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述步骤S5中的检测包

括纵向线形检测、节段扭曲检测、钢箱梁梁长检测和梁段间端口的匹配精度检测。

5.根据权利要求4所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述纵向线形检测，以

纵向中心线处和边缘处的理论高程为准，测量各节段两端监控点三维坐标。

6.根据权利要求4所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述节段扭曲检测，通

过采集各节段两端监控点三维坐标，判断各节段水平状态及扭曲情况。

7.根据权利要求4所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述钢箱梁梁长检测，

以各节段横基线为基准测量各节段长度及累加长度。

8.根据权利要求4所述的无余量钢箱梁拼装方法，其特征在于：所述梁段间端口的匹配

精度检测，检测钢箱梁接口处的钢板错边量和纵向加劲肋对接精度，对超出验收标准要求

的部位做出修正；同时根据测量控制计算机修正结果确定钢箱梁配切端的余量切割数据，

确保钢箱梁在节段拼装和桥位架设时的焊接间隙合适，有效保证焊接质量。
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一种无余量钢箱梁拼装方法

技术领域

[0001] 本发明属于桥梁制造技术领域，特别涉及一种无余量钢箱梁拼装方法。

背景技术

[0002] 钢箱梁一般由顶板、底板、横隔板、腹板和挑臂梁构成，其一般通过拼装焊接形成

一箱体结构。

[0003] 传统的钢箱梁拼装作业中，为保证箱体关键尺寸，需要在设计长度加长，增添余

量，待钢箱梁组装完毕后再进行二次切头，此过程中虽然保证了杆件的关键尺寸，但造成了

钢材的浪费和工作量的增加。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是提供一种能够保证杆件关键尺寸，且避免钢材浪费及

减少工作量的无余量钢箱梁拼装方法。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明的技术方案为：一种无余量钢箱梁拼装方法，钢箱梁

包括相互配合并上下分布的一顶板、一底板，在顶板与底板之间还设置有两组横向并列分

布的横隔板，且两组横隔板之间及两组横隔板侧部分别设有中腹板和侧腹板，在各侧腹板

的外侧上端还对称设置有挑臂梁，且挑臂梁的外侧还设有与顶板固定连接的挑臂腹板，其

创新点在于：无余量钢箱梁拼装方法采用正装法，以拼装胎架为外胎，以横隔板为内胎，各

板单元按纵、横基线就位，辅以加固设施以确保精度和安全。

[0006] 进一步地，所述无余量钢箱梁拼装方法，具体步骤如下：

步骤S1：定位底板单元：将底板单元置于拼装胎架上，使其横、纵基线与标志塔上的定

位线精确对齐定位，控制相邻节段间的中心距和与桥梁中心线的重合度±1mm内，完成底板

拼装；

步骤S2：组焊腹板单元、横隔板单元：横向以标志塔上的定位线为基准，纵向以节段底

板基准端的横基线为基准，依次组装一侧横隔板→中腹板→另侧横隔板→两侧腹板，拼装

结束后，完成腹板与底板、横隔板与底板的焊接；

步骤S3：组装中间顶板单元：组装中间顶板单元，组装时保证顶板、腹板与横隔板之间

的定位精度±1mm内，并用水准仪控制箱体高度0~+2mm内；

步骤S4：组装挑臂梁、边顶板单元，焊接箱体：划线组焊挑臂梁，然后组装两边顶板单

元，先焊接顶板间对接焊缝，然后焊接顶板与横隔板、腹板、挑臂腹板之间焊缝；

步骤S5：总拼完成后检测并解体。

[0007] 进一步地，所述拼装胎架在制作时，按照设计给定的钢箱梁制造线形制作胎架拼

装线形，并考虑钢箱梁受焊接收缩和重力的影响而发生的变形，在胎架横向设置适当的上

拱度，胎架基础必须有足够的承载力，确保在使用过程中沉降≤1mm，胎架要有足够的刚度，

避免在使用过程中变形；并在胎架上设置纵、横基线和基准点，以控制梁段的位置及高度，

确保各部尺寸和立面线形。
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[0008] 进一步地，所述步骤S5中的检测包括纵向线形检测、节段扭曲检测、钢箱梁梁长检

测和梁段间端口的匹配精度检测。

[0009] 进一步地，所述纵向线形检测，以纵向中心线处和边缘处的理论高程为准，测量各

节段两端监控点三维坐标。

[0010] 进一步地，所述节段扭曲检测，通过采集各节段两端监控点三维坐标，判断各节段

水平状态及扭曲情况。

[0011] 进一步地，所述钢箱梁梁长检测，以各节段横基线为基准测量各节段长度及累加

长度。

[0012] 进一步地，所述梁段间端口的匹配精度检测，检测钢箱梁接口处的钢板错边量和

纵向加劲肋对接精度，对超出验收标准要求的部位做出修正；同时根据测量控制计算机修

正结果确定钢箱梁配切端的余量切割数据，确保钢箱梁在节段拼装和桥位架设时的焊接间

隙合适，有效保证焊接质量。

[0013] 本发明的优点在于：本发明无余量钢箱梁拼装方法，梁段按照底板单元→一侧横

隔板单元→中腹板单元→另一侧横隔板单元→边腹板单元→中间顶板→挑臂单元→边顶

板单元的顺序，实现立体阶梯形推进方式逐段组装与焊接；组装时，以拼装胎架为外胎，以

横隔板为内胎，有效控制桥梁的线形、钢箱梁几何形状和尺寸精度和相邻接口的精确匹配，

能够有效保证杆件关键尺寸，且避免钢材浪费及减少工作量。

附图说明

[0014] 下面结合附图和具体实施方式对本发明作进一步详细的说明。

[0015] 图1为本发明无余量钢箱梁拼装方法中钢箱梁的结构示意图。

[0016] 图2为本发明中拼装胎架旁侧基准点的设置示意图。

[0017] 图3-图6为本发明无余量钢箱梁拼装方法的流程示意图。

具体实施方式

[0018] 下面的实施例可以使本专业的技术人员更全面地理解本发明，但并不因此将本发

明限制在所述的实施例范围之中。

实施例

[0019] 本实施例无余量钢箱梁拼装方法，如图1所示，钢箱梁包括相互配合并上下分布的

一顶板1、一底板2，在顶板1与底板2之间还设置有两组横向并列分布的横隔板3，且两组横

隔板3之间及两组横隔板3侧部分别设有中腹板4和侧腹板5，在各侧腹板5的外侧上端还对

称设置有挑臂梁6，且挑臂梁6的外侧还设有与顶板1固定连接的挑臂腹板7。

[0020] 本实施例无余量钢箱梁拼装方法采用正装法，以拼装胎架为外胎，以横隔板3为内

胎，各板单元按纵、横基线就位，辅以加固设施以确保精度和安全；如图2所示，拼装胎架在

制作时，按照设计给定的钢箱梁制造线形制作胎架拼装线形，并考虑钢箱梁受焊接收缩和

重力的影响而发生的变形，在胎架横向设置适当的上拱度，胎架基础必须有足够的承载力，

确保在使用过程中沉降≤1mm，胎架要有足够的刚度，避免在使用过程中变形；并在胎架上

设置纵、横基线和基准点，以控制梁段的位置及高度，确保各部尺寸和立面线形。
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[0021] 本实施例无余量钢箱梁拼装方法，具体步骤如下：

步骤S1：定位底板单元：如图3所示，将底板单元置于拼装胎架上，使其横、纵基线与标

志塔上的定位线精确对齐定位，控制相邻节段间的中心距和与桥梁中心线的重合度±1mm

内，完成底板2拼装；

步骤S2：组焊腹板单元、横隔板单元：如图4所示，横向以标志塔上的定位线为基准，纵

向以节段底板基准端的横基线为基准，依次组装一侧横隔板3→中腹板4→另侧横隔板3→

两侧腹板5，拼装结束后，完成腹板与底板2、横隔板3与底板2的焊接；

步骤S3：组装中间顶板单元：如图5所示，组装中间顶板单元1，组装时保证顶板1、腹板

与横隔板2之间的定位精度±1mm内，并用水准仪控制箱体高度0~+2mm内；

步骤S4：组装挑臂梁、边顶板单元，焊接箱体：如图6所示，划线组焊挑臂梁6，然后组装

两边顶板单元1，先焊接顶板间对接焊缝，然后焊接顶板1与横隔板3、腹板、挑臂腹板7之间

焊缝；

步骤S5：总拼完成后检测并解体，包括纵向线形检测、节段扭曲检测、钢箱梁梁长检测

和梁段间端口的匹配精度检测；纵向线形检测，以纵向中心线处和边缘处的理论高程为准，

测量各节段两端监控点三维坐标；节段扭曲检测，通过采集各节段两端监控点三维坐标，判

断各节段水平状态及扭曲情况；钢箱梁梁长检测，以各节段横基线为基准测量各节段长度

及累加长度；梁段间端口的匹配精度检测，检测钢箱梁接口处的钢板错边量和纵向加劲肋

对接精度，对超出验收标准要求的部位做出修正；同时根据测量控制计算机修正结果确定

钢箱梁配切端的余量切割数据，确保钢箱梁在节段拼装和桥位架设时的焊接间隙合适，有

效保证焊接质量。

[0022] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征以及本发明的优点。本行业的技

术人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明

本发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些

变化和改进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及

其等效物界定。
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