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(57)摘要

本发明涉及钢结构的装配技术领域，具体是

一种用于巨型结构的装配式模块化胎架；其特征

是：包括加工底座（1），所述加工底座（1）包括底

座横梁（1‑1）、底座定位端板（1‑2）、连接耳板定

位板件（1‑3）、连接耳板支撑（1‑4）、圆管定位板

（1‑5）；其中，底座横梁（1‑1）上设置连接耳板支

撑（1‑4）和圆管定位板（1‑5），在连接耳板支撑

（1‑4）顶部设置连接耳板定位板件（1‑3）。本胎架

结构简单，所需材料用量小，可反复循环使用，适

合大规模模块化胎架加工制作使用，胎架及其使

用的加工流程简洁，利用本胎架可完成胎架主肢

的整体加工制作流程并且加工制作精度高，能有

效保证焊接质量，提高胎架制作质量。
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1.  一种巨型钢构件的模块化拼装胎架，其特征是：包括加工底座（1），所述加工底座

（1）包括底座横梁（1‑1）、底座定位端板（1‑2）、连接耳板定位板件（1‑3）、连接耳板支撑（1‑

4）、圆管定位板（1‑5）；其中，底座横梁（1‑1）上设置连接耳板支撑（1‑4）和圆管定位板（1‑

5），在连接耳板支撑（1‑4）顶部设置连接耳板定位板件（1‑3）。

2.权利要求1所述巨型钢构件的模块化拼装胎架的使用方法，其特征是：包括

步骤1、型钢材料及钢板加工，通过计算机建模定位，精确定位底座定位端板（1‑2）、连

接耳板定位板件（1‑3）及圆管定位板（1‑5），并根据设计图提前开设螺栓孔，制作形成加工

底座（1）；

步骤2：将加工完毕的法兰盘（2‑2）及连接耳板（2‑3）通过高强螺栓（3）固定在加工底座

（1）上；

步骤3：吊车将胎架圆管柱（2‑1）落入圆管定位板（1‑5）上，将两侧连接耳板（2‑3）焊接

固定在胎架圆管柱（2‑1）上，法兰盘（2‑2）与胎架圆管柱（2‑1）端部焊接固定；

步骤4：法兰盘（2‑2）与连接耳板（2‑3）焊接完成后，将胎架圆管柱（2‑1）整体起吊并在

空中旋转90°；

步骤5：剩余两侧的连接耳板（2‑3）通过高强螺栓（3）固定在加工底座（1）上；

步骤6：龙门吊将胎架圆管柱（2‑1）重新落入圆管定位板（1‑5）上，并将两侧连接耳板

（2‑3）焊接固定在胎架圆管柱（2‑1）上，同时将上两侧连接耳板（2‑3）间的加劲板焊接固定；

步骤7：龙门吊将胎架圆管柱（2‑1）起吊，空中翻转180°，重新落入加工底座（1）上，将剩

余耳板加劲板焊接安装，完成胎架主肢（2）的整体加工制作。
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一种用于巨型结构的装配式模块化胎架和使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钢结构的装配技术领域，具体是一种用于巨型结构的装配式模块化胎

架和使用方法。

背景技术

[0002] 随着建筑行业的不断发展，大跨度空间钢结构建筑（包括体育场馆、会展展馆等）

不断林立，钢结构分段安装用的支撑胎架用量也随之增大，施工现场需要加工大量的支撑

胎架以满足结构安装需求。传统的胎架加工方法将每根胎架构件均需拉尺定位圆管四分

点，控制胎架构件的间距尺寸，重复定位工作方可完成单个支撑胎架标准节的组拼加工。该

法需消耗大量的工时，且加工定位及构件尺寸不宜控制，不适用于支撑胎架量巨大的钢结

构工程。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述缺陷，提出一种便于巨型钢结构装配作业的胎架及其

使用方法。

[0004] 为了达到上述目的，本发明是这样实现的：

一种巨型钢构件的模块化拼装胎架，包括加工底座（1），所述加工底座（1）包括底

座横梁（1‑1）、底座定位端板（1‑2）、连接耳板定位板件（1‑3）、连接耳板支撑（1‑4）、圆管定

位板（1‑5）；其中，底座横梁（1‑1）上设置连接耳板支撑（1‑4）和圆管定位板（1‑5），在连接耳

板支撑（1‑4）顶部设置连接耳板定位板件（1‑3）。

[0005] 所述巨型钢构件的模块化拼装胎架的使用方法，包括

步骤1、型钢材料及钢板加工，通过计算机建模定位，精确定位底座定位端板（1‑

2）、连接耳板定位板件（1‑3）及圆管定位板（1‑5），并根据设计图提前开设螺栓孔，制作形成

加工底座（1）；

步骤2：将加工完毕的法兰盘（2‑2）及连接耳板（2‑3）通过高强螺栓（3）固定在加工

底座（1）上；

步骤3：吊车将胎架圆管柱（2‑1）落入圆管定位板（1‑5）上，将两侧连接耳板（2‑3）

焊接固定在胎架圆管柱（2‑1）上，法兰盘（2‑2）与胎架圆管柱（2‑1）端部焊接固定；

步骤4：法兰盘（2‑2）与连接耳板（2‑3）焊接完成后，将胎架圆管柱（2‑1）整体起吊

并在空中旋转90°；

步骤5：剩余两侧的连接耳板（2‑3）通过高强螺栓（3）固定在加工底座（1）上；

步骤6：龙门吊将胎架圆管柱（2‑1）重新落入圆管定位板（1‑5）上，并将两侧连接耳

板（2‑3）焊接固定在胎架圆管柱（2‑1）上，同时将上两侧连接耳板（2‑3）间的加劲板焊接固

定；

步骤7：龙门吊将胎架圆管柱（2‑1）起吊，空中翻转180°，重新落入加工底座（1）上，

将剩余耳板加劲板焊接安装，完成胎架主肢（2）的整体加工制作。
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[0006] 本发明提出的装置及其使用方法，与传统方法相比，具有以下优势：

（1）结构简单，所需材料用量小，可反复循环使用，适合大规模模块化胎架加工制

作使用。

[0007] （2）加工流程简洁，利用本发明可完成胎架主肢的整体加工制作流程。

[0008] （3）加工制作精度高，本发明能有效保证焊接质量，提高胎架制作质量。

附图说明

[0009] 图1为本发明中加工底座的结构示意图。

[0010] 图2为本发明中胎架主肢的结构示意图。

[0011] 图3为本发明中加工过程示意图。

具体实施方式

[0012] 以下通过具体实施例进一步说明本发明。

[0013] 如图1~图3所示，一种巨型钢构件的模块化拼装胎架，包括加工底座（1），所述加工

底座（1）包括底座横梁（1‑1）、底座定位端板（1‑2）、连接耳板定位板件（1‑3）、连接耳板支撑

（1‑4）、圆管定位板（1‑5）；其中，底座横梁（1‑1）上设置连接耳板支撑（1‑4）和圆管定位板

（1‑5），在连接耳板支撑（1‑4）顶部设置连接耳板定位板件（1‑3）。

[0014] 所述巨型钢构件的模块化拼装胎架的使用方法，包括

步骤1、型钢材料及钢板加工，通过计算机建模定位，精确定位底座定位端板（1‑

2）、连接耳板定位板件（1‑3）及圆管定位板（1‑5），并根据设计图提前开设螺栓孔，制作形成

加工底座（1）；

步骤2：将加工完毕的法兰盘（2‑2）及连接耳板（2‑3）通过高强螺栓（3）固定在加工

底座（1）上；

步骤3：吊车将胎架圆管柱（2‑1）落入圆管定位板（1‑5）上，将两侧连接耳板（2‑3）

焊接固定在胎架圆管柱（2‑1）上，法兰盘（2‑2）与胎架圆管柱（2‑1）端部焊接固定；

步骤4：法兰盘（2‑2）与连接耳板（2‑3）焊接完成后，将胎架圆管柱（2‑1）整体起吊

并在空中旋转90°；

步骤5：剩余两侧的连接耳板（2‑3）通过高强螺栓（3）固定在加工底座（1）上；

步骤6：龙门吊将胎架圆管柱（2‑1）重新落入圆管定位板（1‑5）上，并将两侧连接耳

板（2‑3）焊接固定在胎架圆管柱（2‑1）上，同时将上两侧连接耳板（2‑3）间的加劲板焊接固

定；

步骤7：龙门吊将胎架圆管柱（2‑1）起吊，空中翻转180°，重新落入加工底座（1）上，

将剩余耳板加劲板焊接安装，完成胎架主肢（2）的整体加工制作。

[0015] 本发明提出的装置及其使用方法，与传统方法相比，具有以下优势：

（1）结构简单，所需材料用量小，可反复循环使用，适合大规模模块化胎架加工制

作使用。

[0016] （2）加工流程简洁，利用本发明可完成胎架主肢的整体加工制作流程。

[0017] （3）加工制作精度高，本发明能有效保证焊接质量，提高胎架制作质量。
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