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本发明公开了一种液压可调反拱值板单元

船型焊接装置，其特点是该焊接装置由设置在焊

接平台上数个焊接胎具组成，所述焊接胎具由导

向块、活动模板、液压千斤顶、夹头和螺旋锁紧器

组成，夹头限定了桥面板的边缘位置，导向块限

定了活动模板部件的运动方向，液压千斤使得桥

面板中间同步顶起，达到设定变形值，螺旋锁紧

器夹紧活动模板部件以限定焊接平台船型位置

进行船型焊接。本发明与现有技术相比具有结构

简单，装卸迅速,焊接控制精准，通过调节夹具位

置、更换活动弧形模板结构，以适应不同板厚、板

宽板单元反变形焊接的需求，快速实现多规格桥

面板反变形，有效提高板单元的焊接质量，为批

量化生产提供了有利条件。
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1.一种液压可调反拱值板单元船型焊接装置，其特征在于该焊接装置由设置在焊接平

台上若干个由导向块、活动模板、液压千斤顶、夹头和螺旋锁紧器组成的焊接胎具，所述焊

接平台为设置在数个基座上的矩形框架；所述若干个焊接胎具以框架的纵向均匀分布设

置；所述基座上设有转轴连接的基座本体，基座本体与焊接平台为固定连接，且由插销对翻

转的焊接平台进行定位；所述导向块为设有通槽的定位件，导向块两两对称设置在焊接平

台的横向两端，且与焊接平台为焊接；所述活动模板为弧形板伸出翼缘板两端，且与翼缘板

呈“T”型焊接的模型板，活动模板由弧形板搁置在导向块的定位槽上，弧形板与定位槽为间

隙配合；所述螺旋锁紧器为螺杆与螺母块组合的螺旋付，螺旋锁紧器设置在翼缘板两端的

下方，螺母块与焊接平台为固定连接；所述液压千斤顶设置在翼缘板中心的下方，且与焊接

平台为固定连接；所述夹头设置在设有滑槽的底座上，夹头在底座上为纵向滑动连接，且由

紧固螺杆将夹头固定在底座上。

2.根据权利要求1所述液压可调反拱值板单元船型焊接装置，其特征在于所述夹头为

设有销轴翻转的装夹具。

3.根据权利要求1所述液压可调反拱值板单元船型焊接装置，其特征在于所述液压千

斤顶连接泵站及单独或同步控制系统，实现活动模板的单点顶升或同步顶升。

4.根据权利要求1所述液压可调反拱值板单元船型焊接装置，其特征在于所述定位槽

的槽宽大于或等于弧形板厚度。
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一种液压可调反拱值板单元船型焊接装置

技术领域

[0001] 本发明涉及焊接胎架制作技术领域，尤其是一种用于桥梁钢箱梁的液压可调反拱

值板单元船型焊接装置。

背景技术

[0002] 桥梁钢箱梁制造工程中，钢箱梁U肋、球扁钢肋及板肋板单元的焊接变形控制是板

单元质量控制的一个重点，在不进行反变形控制的情况下往往产生角变形，横向平面度、纵

向平面度、板边直线度超差严重，矫正工作量较大。由于板单元规格多、生产量大，如何提高

生产效率，在规定的工期内完成的板单元和梁段制造任务，设计一种适用不同宽度、厚度及

反拱值的焊接装置，并保证制造质量稳定可靠，是桥梁施工中的一个突出重点和难点。传统

板单元焊接是利用固定弧形模板焊接在平台框架上，手动卡压板单元边缘，固定卡压时往

往需要多人配合。板单元在焊接胎架装夹采用螺旋压紧的方式或钢丝绳旋紧的方式，这种

单点压紧的方式使得板单元板边产生波浪变形，板边直线度超差不利于板单元的对接装

焊。

[0003] 现有技术反变形焊接的范围较窄，对于不同板厚或不同种类板肋加劲的板单元，

往往需要多种反拱值，需要制作多组不同的反拱值胎架，加矫正工序的劳动强度大，效率较

低，板单元的焊接变形控制大大影响了下道工序的工作量和焊接质量。

发明内容

[0004] 本发明的目的是针对现有技术的不足而设计的一种液压可调反拱值板单元船型

焊接装置，采用同步顶升的装夹具，使桥面板同步顶起并达到设定的变形值，装置结构简

单，使用方便，尤其适应多种类型桥面板反变形焊接控制需求，有效提高反变形焊接效率，

通过标准化工装保证了质量的稳定性，为批量化生产提供了有利条件，快速实现多规格桥

面板反变形，提高了板单元的焊接质量和工作效率，满足了工程施工需要，实现了劳动强度

较低，经济合理及高效安全的目标，具有装卸简单迅速、焊接控制方便、焊接质量和效率高

的优点。

[0005] 本发明的目的是这样实现的：一种液压可调反拱值板单元船型焊接装置，其特点

是该焊接装置由设置在焊接平台上若干个由导向块、活动模板、液压千斤顶、夹头和螺旋锁

紧器组成的焊接胎具，所述焊接平台为设置在数个基座上的矩形框架；所述若干个焊接胎

具以框架的纵向均匀分布设置；所述基座上设有转轴连接的基座本体，基座本体、与焊接平

台、为固定连接，且由插销、对翻转的焊接平台进行定位；所述导向块为设有通槽的定位部

件，导向块两两对称设置在焊接平台的横向两端，且与焊接平台为焊接；所述活动模板为弧

形板伸出翼缘板两端，且与翼缘板呈“T”型焊接的模型板，活动模板由弧形板搁置在导向块

的定位槽上，弧形板与定位槽为间隙配合；所述螺旋锁紧器为螺杆与螺母块组合的螺旋副，

螺旋锁紧器设置在翼缘板两端的下方，螺母块与焊接平台为固定连接；所述液压千斤顶设

置在翼缘板中心的下方，且与焊接平台为固定连接；所述夹头设置在设有滑槽的底座上，夹
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头在底座上为纵向滑动连接，且由紧固螺杆将夹头固定在底座上。

[0006] 所述夹头为设有销轴翻转的装夹具。

所述液压千斤顶连接泵站及单独或同步控制系统，实现活动模板的单点顶升或同步顶

升。

[0007] 所述定位槽的槽宽大于或等于弧形板厚度。

[0008] 本发明与现有技术相比具有装置结构简单，装卸迅速,焊接控制精准，使用方便，

通过调节夹具位置、更换活动弧形模板结构，以适应不同板厚、板宽板单元反变形焊接的需

求，有效提高反变形焊接效率，通过标准化工装保证了质量的稳定性，为批量化生产提供了

有利条件，快速实现多规格桥面板反变形，提高了板单元的焊接质量和工作效率，满足了工

程施工需要，实现了劳动强度较低，经济合理及高效安全的目标，具有装卸简单迅速、焊接

控制方便、焊接质量和效率高的优点，有效提高板单元的焊接质量，通过标准化工装保证了

质量的稳定性，为批量化生产提供了有利条件。

附图说明

[0009] 图1为本发明结构示意图；

图2为图1的A-A剖视图；

图3为本发明应用示意图。

具体实施方式

[0010] 参阅附图1，本发明由设置在焊接平台3上若干个焊接胎具2组成，所述焊接平台3

为设置在数个基座1上的矩形框架，若干个焊接胎具2以框架的纵向均匀分布设置；所述焊

接胎具2由导向块4、活动模板5、液压千斤顶7、夹头8和螺旋锁紧器11组成；所述焊接平台3

为设置在两个以上基座1上的矩形框架，焊接平台3上设有以框架中心为左、右对称布置的

导向块4；所述导向块4上设有通槽41，导向块4与焊接平台3为焊接或可拆卸的紧固连接；所

述活动模板5包括：弧形板51和翼缘板52弧形模板51与翼缘板52为“T”型焊接结构，弧形模

板51放置于导向块4的通槽41上，导向块4设置在活动模板5下焊接平台3的两端，且与焊接

平台3为固定连接；所述夹头8、底座9、紧固螺杆10和螺旋锁紧器11以焊接平台3框架中心的

左、右对称布置，底座9和螺旋锁紧器11与焊接平台3为焊接；所述底座9为上、下开槽的方管

结构，夹头8和紧固螺杆10可在底座9中横向移动，并通过紧固螺杆10将夹头8固定在底座9

上，螺旋锁紧器11由螺杆111上、下移动将活动模板5锁紧；所述液压千斤顶7连接泵站及控

制系统，可单独控制，也可同步控制，液压千斤顶7与活动模板5数量相同，液压千斤顶7将活

动模板5的翼缘板52顶紧，实现活动模板5的同步顶升，也可根据需要单点顶升，达到设定顶

升量时停止顶升。

[0011] 参阅附图2，所述焊接胎具2由导向块4、活动模板5、液压千斤顶7、夹头8和螺旋锁

紧器11组成；所述焊接平台3为设置在数个基座1上的矩形框架；所述基座1上设有转轴12连

接的基座本体14，基座本体14与焊接平台3为固定连接，且由插销13对翻转的焊接平台3进

行定位；所述导向块4为设有通槽41的定位件，导向块4两两对称设置在焊接平台3的横向两

端，且与焊接平台3为焊接；所述活动模板5为弧形板51伸出翼缘板52两端，且与翼缘板52呈

“T”型焊接的模型板，活动模板5由弧形板51搁置在导向块4的通槽41上，弧形板51与定位槽
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41为间隙配合；所述定位槽41的槽宽大于或等于弧形板51厚度；所述螺旋锁紧器11为螺杆

111与螺母块112组合的螺旋付，螺旋锁紧器11设置在翼缘板52两端的下方，螺母块112与焊

接平台3为固定连接；所述液压千斤顶7设置在翼缘板52中心的下方，且与焊接平台3为固定

连接；所述夹头8设置在设有滑槽的底座9上，夹头8在底座9上为纵向滑动连接，且由紧固螺

杆10将夹头8固定在底座9上；所述夹头8为设有销轴81翻转的装夹具；  所述导向块4为两两

对称设置，其通槽41的宽度大于或等于弧形板51的厚度；所述液压千斤顶7连接泵站及单独

或同步控制系统，实现活动模板5的单点顶升或同步顶升。

[0012] 通过以下具体实施例对本发明作进一步的详细说明。

[0013] 实施例1

  参阅附图3，将桥面板6放置在本发明的弧形模板51上，桥面板6两端插入夹头8后调整

夹头8在底座9上的横向位置，夹头8夹紧桥面板6的边缘后由紧固螺杆10将其锁紧，液压千

斤顶7在夹头8调整锁紧后方可顶升，螺旋锁紧器上11锁紧后方可卸载。螺旋锁紧器上11的

螺杆111位于活动模板5的翼缘板52下方，通过旋转螺杆111压紧活动模板5，实现锁紧与焊

后板单元的卸载。

[0014] 本发明采用夹头8、底座9及紧固螺杆10确定了桥面板6边缘与焊接平台3的位置，

限定了桥面板6的边缘位置，导向块4限定了活动模板5的运动方向，液压千斤顶7顶升桥面

板6移动使得桥面板6中间同步顶起，达到设定变形值，螺旋锁紧器11夹紧活动模板5以限定

位置，液压千斤顶7卸载，基座1上的插销13限定焊接平台3的船型位置进行船型焊接，实现

了快速高效反变形焊接。

[0015] 以上只是对本发明作进一步的说明，并非用以限制本专利，凡为本发明等效实施，

均应包含于本专利的权利要求范围之内。
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图1
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图2

说　明　书　附　图 2/3 页

7

CN 109954998 A

7



图3
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