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(57)摘要

本发明涉及曲面弧形结构施工。一种曲面主

结构与次结构连接施工方法，它包括：连接件加

工步骤；包括焊接在主结构上的连接板和同连接

板连接的T形板；连接板的底部加工成和曲面主

结构的弧度匹配便于两者焊接连接，其中部开设

呈横向圆弧状的长腰形孔，而T形板的腹板上开

纵向长腰形孔；曲面定位焊接步骤；高度及角度

调整步骤：依据次结构弧度、角度，调整“T”型板

高度和角度；螺栓紧固步骤：螺栓连接步骤是整

个曲面连接板安装最后的工序，连接板与主结构

焊接，T形板根据次结构形状完全接触后用螺栓

通过腹板上的长腰形孔及连接板上的圆弧状长

腰形孔连接固定。本发明解决主结构与次结构误

差而导致不能有效连接的问题，加工方便，节省

工期，安装简单。
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1.一种曲面主结构与次结构连接施工方法，其特征在于，它包括下列步骤：

连接件加工步骤：包括焊接在主结构上的连接板和同连接板连接的T形板；连接板的底

部加工成和曲面主结构的弧度匹配便于两者焊接连接，连接板的中部开设呈横向圆弧状的

长腰形孔，而T形板的腹板上开纵向长腰形孔；

曲面定位焊接步骤：

曲面定位步骤主要根据次结构与主结构位置关系，对连接板（1）与主结构进行焊接，并

按照间隔依次对中定位焊接；

高度及角度调整步骤：

依据次结构弧度、角度，调整T形板高度和角度；

螺栓紧固步骤：

螺栓紧固步骤是整个曲面连接板安装最后的工序，连接板与主结构焊接，T形板根据次

结构形状完全接触后用螺栓通过腹板上的长腰形孔及连接板上的圆弧状长腰形孔连接固

定。

2.根据权利要求1所述的曲面主结构与次结构连接施工方法，其特征在于，连接板定位

要准确，与主结构焊接全焊透，并对焊点抽样采用超声波探伤进行内部缺陷检查，并检验焊

缝饱满。

3.根据权利要求1所述的曲面主结构与次结构连接施工方法，其特征在于，连接板焊接

完成后，以螺栓为转轴，将T形板与次结构构件完全接触；并对螺栓终拧，终拧完成后，丝扣

要超出螺母3～5个丝扣。
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曲面主结构与次结构连接施工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及曲面弧形结构施工，尤其涉及一种曲面主结构与次结构连接时调整误

差的方法。

背景技术

[0002] 现代许多建设项目外形奇特，且大多形状都是以钢结构为基础。对建筑物、构筑物

表面装饰时，钢结构上连接次结构，再用次结构连接外部装饰材料。钢结构在工厂加工、折

弯到施工现场焊接吊装，每个步骤都会存在误差。次结构在工厂加工折弯也会存在误差。当

两者在施工现场连接时，存在的误差不能用固定尺寸连接板有效连接。在此情况下，修改主

结构与次结构不仅增大工程成本还影响工程工期。

发明内容

[0003] 本发明旨在解决上述缺陷，提供一种曲面主结构与次结构连接施工方法。本发明

解决主结构与次结构误差而导致不能有效连接的问题，而且加工方便，节省工期，安装简

单。

[0004] 为解决上述问题一种曲面主结构与次结构连接施工方法，它包括下列步骤：

[0005] 连接件加工步骤；包括焊接在主结构上的连接板和同连接板连接的T形板；连接板

的底部加工成和曲面主结构的弧度匹配便于两者焊接连接，其中部开设呈横向圆弧状的长

腰形孔，而T形板的腹板上开纵向长腰形孔；

[0006] 曲面定位焊接步骤；

[0007] 曲面定位步骤主要根据次结构与主结构位置关系，对连接板与主结构进行焊接，

并按照间隔依次对中间转接定位焊接；

[0008] 高度及角度调整步骤：

[0009] 依据次结构弧度、角度，调整“T”型板高度和角度；

[0010] 螺栓紧固步骤：

[0011] 螺栓连接步骤是整个曲面连接板安装最后的工序，连接板与主结构焊接，T形板根

据次结构形状完全接触后用螺栓通过腹板上的长腰形孔及连接板上的圆弧状长腰形孔连

接固定。

[0012] 所述的调整曲面钢结构与次结构误差的施工方法，连接板定位要准确，与主结构

焊接全焊透，并对焊点抽样采用超声波探伤进行内部缺陷检查，并检验焊缝饱满。

[0013] 所述的调整曲面钢结构与次结构误差的施工方法，连接板焊接完成后，以螺栓为

转轴，将“T”型板与次结构构件完全接触；并对螺栓终拧，终拧完成后，丝扣要超出螺母3~5

个丝扣。

[0014] 本发明利用可调连接板的弧形长腰形孔来调节，成功解决了曲面钢结构上主结构

与次结构有效连接问题，杜绝因误差导致的返工。本发明采用的连接板加工方便，安装简

单，较修改主、次结构节省工期。
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附图说明

[0015] 下面结合附图对本发明做进一步说明：

[0016] 图1为发明示意图；

[0017] 图2是本发明的主视图。

具体实施方式

[0018] 请参见图1和图2，一种曲面主结构与次结构连接施工方法，它包括下列步骤：

[0019] 连接件加工步骤；包括焊接在主结构4上的连接板1和同连接板连接的T形板2；连

接板的底部加工成和曲面主结构的弧度匹配便于两者焊接连接，其中部开设呈横向圆弧状

的长腰形孔，而T形板的腹板上开纵向长腰形孔；

[0020] 曲面定位焊接步骤；

[0021] 曲面定位步骤主要根据次结构与主结构位置关系，对连接板与主结构进行焊接，

并按照间隔依次对中间转接定位焊接；

[0022] 高度及角度调整步骤：

[0023] 依据次结构弧度、角度，调整“T”型板高度和角度；

[0024] 螺栓紧固步骤：

[0025] 螺栓连接步骤是整个曲面连接板安装最后的工序，连接板与主结构焊接，T形板根

据次结构形状完全接触后用螺栓3通过腹板上的长腰形孔及连接板上的圆弧状长腰形孔连

接固定。

[0026] 所述的调整曲面钢结构与次结构误差的施工方法，连接板定位要准确，与主结构

焊接全焊透，并对焊点抽样采用超声波探伤进行内部缺陷检查，并检验焊缝饱满。

[0027] 所述的调整曲面钢结构与次结构误差的施工方法，连接板焊接完成后，以螺栓为

转轴，将“T”型板与次结构构件完全接触；并对螺栓终拧，终拧完成后，丝扣要超出螺母3~5

个丝扣。
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图1

图2
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