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本发明涉及钢结构施工技术领域，具体是一

种用于快速测量钢结构对接焊接变形量的方法，

其特征是：包括步骤1、制备测量装置：所述测量

装置包括第一刻度盘（1）、第一指针（2）、第二指

针（3）、第二刻度盘（4）、刻度盘支腿（5）、连接件

（6）、水平调节件（8）。采用本装置可以快速直观

的获取测量数据，无需进行数据处理，实现了全

过程变形检测，对于焊接变形的有效控制提供了

数据支撑。同时，本装置结构简单，重量轻便于携

带，操作简便，原理简单，同时也节省了一定的施

工成本。
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1.一种用于快速测量钢结构对接焊接变形量的方法，其特征是：包括

步骤1、制备测量装置：所述测量装置包括第一刻度盘（1）、第一指针（2）、第二指针（3）、

第二刻度盘（4）、刻度盘支腿（5）、连接件（6）、水平调节件（8）；其中，第一刻度盘（1）为角度

变形测量盘，由6mm不锈钢板制作而成，成半圆状，刻度盘直径D=1000mm，将刻度盘外侧按照

180°均匀划分，采用激光刻印出刻度线；第一指针（2）用于指示角度变化值，由3mm不锈钢板

制作而成，长度为450mm；第二指针（3）用于指示焊接收缩值，由3mm不锈钢板制作而成，呈z

字形，安装于第二刻度盘（4）上，端头固定于焊缝任意一侧的钢构件上；第二刻度盘（4）为焊

接收缩变形测量盘，由4mm不锈钢板制作而成，长度1000mm，宽度50mm，将长度方向中点位置

定为0刻度线，两侧以毫米为单位平均划分为若干份，所有刻度线均采用激光刻印；刻度盘

支腿（5）用于支撑整个设备，同时起到设备于构件连接的作用；采用长度200mm截面尺寸20*

20的方钢管制作而成，端部用同截面、厚度4mm的钢板进行封堵，在封头板中心位置开设孔

洞，使水平调节件（8）外露丝扣能正常拧入；连接件（6）采用直径10mm圆钢制作而成，对连接

件两端进行套丝处理，便于将第一指针（2）及配件（7）连接为一体，从而共同完成角度测量；

配件（7），采用4mm不锈钢板制作而成，长度1000mm，宽度20mm，用于实现第一指针（2）的转

动，配件（7）与第一指针（2）通过连接件（6）连成整体，将配件（7）固定于焊缝任意一侧的构

件之上，同时将处于焊缝另外一侧的刻度盘支腿（5）与构件进行固定（如图1所示），当由于

焊接作业导致构件拼接变形时就会带动第一指针（2）转动，从而显示出角度变化值。以配件

（7）固定于焊缝右侧为例：若指针（2）向右侧偏转，即读数＜90°，则表示构件拼接角度收缩，

若第一指针（2）向左侧偏转，即读数＞90°，则表示构件拼接角度扩张，当配件（7）固定于焊

缝左侧，则结果相反；水平调节件（8），用于调节设备的水平度，配件包括：长度为20mm、截面

20*20的方钢管和长度为60mm、直径12mm的圆钢，方钢管两端均采用同截面、厚度4mm的钢板

进行封堵，在端头板中点开设与圆钢同直径的孔洞，将圆钢穿入其中，衔接部位采用结构胶

进行固定，两端外露长度均为20mm，并对外露部分进行套丝处理；

步骤2、测量作业：

步骤2.1、将测量装备水平放置于焊接件上方，通过调整调节件（8）保证设备的水平度；

步骤2.2、将第二指针（3）末端牢靠的固定在焊缝任意一侧的构件之上，固定之前调整

第二指针（3）的位置，使其与0刻度线重合；

步骤2.3、将配件（7）固定于焊缝任意一侧的构件之上，固定之前调整第一指针（2）的位

置，使其正对90°刻度线，并记为初始读数A；

步骤2.4、准备工作完成后，正式开始焊接作业，待焊接作业完成后，分别读取两个刻度

盘对应数值，记第一刻度盘（1）最终读数为B，记第二刻度盘（4）最终读数为X；

步骤2.5、数据整理：1、焊接变形值为C=B‑A；2、焊接收缩变形值为X。
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用于快速测量钢结构对接焊接变形量的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钢结构施工技术领域，具体是一种用于快速测量钢结构对接焊接变形

量的方法。

背景技术

[0002] 钢结构具有轻质高强、节能环保、施工便捷等优点，被广泛应用于高层、超高层、体

育场馆、交通枢纽、会展中心等诸多建筑领域，钢结构的主要连接形式有螺栓连接、焊接连

接、锚栓连接，最常用的连接形式为焊接连接，施工过程中不仅要严格把控焊缝质量，还要

注重对焊接变形的控制，尤其是对接焊缝，焊缝等级为一级，焊接过程中不仅要考虑焊缝的

收缩变形，而且要严格控制因焊缝不均匀收缩导致的结构尺寸变化。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于针对上述问题，提出一种将焊接变形量具体化、实现全过程变

形检测、对于焊接变形的控制提供有效数据支撑的方法。

[0004] 为了达到上述目的，本发明是这样实现的：

一种用于快速测量钢结构对接焊接变形量的方法，包括

步骤1、制备测量装置：所述测量装置包括第一刻度盘（1）、第一指针（2）、第二指针

（3）、第二刻度盘（4）、刻度盘支腿（5）、连接件（6）、水平调节件（8）；其中，第一刻度盘（1）为

角度变形测量盘，由6mm不锈钢板制作而成，成半圆状，刻度盘直径D=1000mm，将刻度盘外侧

按照180°均匀划分，采用激光刻印出刻度线；第一指针（2）用于指示角度变化值，由3mm不锈

钢板制作而成，长度为450mm；第二指针（3）用于指示焊接收缩值，由3mm不锈钢板制作而成，

呈z字形，安装于第二刻度盘（4）上，端头固定于焊缝任意一侧的钢构件上；第二刻度盘（4）

为焊接收缩变形测量盘，由4mm不锈钢板制作而成，长度1000mm，宽度50mm，将长度方向中点

位置定为0刻度线，两侧以毫米为单位平均划分为若干份，所有刻度线均采用激光刻印；刻

度盘支腿（5）用于支撑整个设备，同时起到设备于构件连接的作用；采用长度200mm截面尺

寸20*20的方钢管制作而成，端部用同截面、厚度4mm的钢板进行封堵，在封头板中心位置开

设孔洞，使水平调节件（8）外露丝扣能正常拧入；连接件（6）采用直径10mm圆钢制作而成，对

连接件两端进行套丝处理，便于将第一指针（2）及配件（7）连接为一体，从而共同完成角度

测量；配件（7），采用4mm不锈钢板制作而成，长度1000mm，宽度20mm，用于实现第一指针（2）

的转动，配件（7）与第一指针（2）通过连接件（6）连成整体，将配件（7）固定于焊缝任意一侧

的构件之上，同时将处于焊缝另外一侧的刻度盘支腿（5）与构件进行固定（如图1所示），当

由于焊接作业导致构件拼接变形时就会带动第一指针（2）转动，从而显示出角度变化值。以

配件（7）固定于焊缝右侧为例：若指针（2）向右侧偏转，即读数＜90°，则表示构件拼接角度

收缩，若第一指针（2）向左侧偏转，即读数＞90°，则表示构件拼接角度扩张，当配件（7）固定

于焊缝左侧，则结果相反；水平调节件（8），用于调节设备的水平度，配件包括：长度为20mm、

截面20*20的方钢管和长度为60mm、直径12mm的圆钢，方钢管两端均采用同截面、厚度4mm的
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钢板进行封堵，在端头板中点开设与圆钢同直径的孔洞，将圆钢穿入其中，衔接部位采用结

构胶进行固定，两端外露长度均为20mm，并对外露部分进行套丝处理；

步骤2、测量作业：

步骤2.1、将测量装备水平放置于焊接件上方，通过调整调节件（8）保证设备的水

平度；

步骤2.2、将第二指针（3）末端牢靠的固定在焊缝任意一侧的构件之上，固定之前

调整第二指针（3）的位置，使其与0刻度线重合；

步骤2.3、将配件（7）固定于焊缝任意一侧的构件之上，固定之前调整第一指针（2）

的位置，使其正对90°刻度线，并记为初始读数A；

步骤2.4、准备工作完成后，正式开始焊接作业，待焊接作业完成后，分别读取两个

刻度盘对应数值，记第一刻度盘（1）最终读数为B，记第二刻度盘（4）最终读数为X；

步骤2.5、数据整理：1、焊接变形值为C=B‑A；2、焊接收缩变形值为X。

[0005] 对于焊接变形的控制，传统作业方法在施工过程中更多的是凭借经验，通常采取

的方法有：1、预先加固，减少焊接变形量；2、调整焊接顺序，通常采用对称施焊的方式进行；

无论采用何种方式，均不能实现焊接过程变形量的具象化，不能直观变形情况，不利于更好

的控制变形量。

[0006] 而采用本装置可以快速直观的获取测量数据，无需进行数据处理，实现了全过程

变形检测，对于焊接变形的有效控制提供了数据支撑。同时，本装置结构简单，重量轻便于

携带，操作简便，原理简单，同时也节省了一定的施工成本。

附图说明

[0007] 图1：测量示意正视图。

[0008] 图2：测量示意俯视图。

[0009] 图3：测量示意侧视图。

[0010] 图4：调节件节点图。

[0011] 图5：装置俯视图。

[0012] 图6：装置正视图。

[0013] 图7：装置侧视图。

具体实施方式

[0014] 以下通过具体实施例进一步说明本发明。

[0015] 如图1～图7所示，一种用于快速测量钢结构对接焊接变形量的方法，包括

步骤1、制备测量装置：所述测量装置包括第一刻度盘（1）、第一指针（2）、第二指针

（3）、第二刻度盘（4）、刻度盘支腿（5）、连接件（6）、水平调节件（8）；其中，第一刻度盘（1）为

角度变形测量盘，由6mm不锈钢板制作而成，成半圆状，刻度盘直径D=1000mm，将刻度盘外侧

按照180°均匀划分，采用激光刻印出刻度线；第一指针（2）用于指示角度变化值，由3mm不锈

钢板制作而成，长度为450mm；第二指针（3）用于指示焊接收缩值，由3mm不锈钢板制作而成，

呈z字形，安装于第二刻度盘（4）上，端头固定于焊缝任意一侧的钢构件上；第二刻度盘（4）

为焊接收缩变形测量盘，由4mm不锈钢板制作而成，长度1000mm，宽度50mm，将长度方向中点
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位置定为0刻度线，两侧以毫米为单位平均划分为若干份，所有刻度线均采用激光刻印；刻

度盘支腿（5）用于支撑整个设备，同时起到设备于构件连接的作用；采用长度200mm截面尺

寸20*20的方钢管制作而成，端部用同截面、厚度4mm的钢板进行封堵，在封头板中心位置开

设孔洞，使水平调节件（8）外露丝扣能正常拧入；连接件（6）采用直径10mm圆钢制作而成，对

连接件两端进行套丝处理，便于将第一指针（2）及配件（7）连接为一体，从而共同完成角度

测量；配件（7），采用4mm不锈钢板制作而成，长度1000mm，宽度20mm，用于实现第一指针（2）

的转动，配件（7）与第一指针（2）通过连接件（6）连成整体，将配件（7）固定于焊缝任意一侧

的构件之上，同时将处于焊缝另外一侧的刻度盘支腿（5）与构件进行固定（如图1所示），当

由于焊接作业导致构件拼接变形时就会带动第一指针（2）转动，从而显示出角度变化值。以

配件（7）固定于焊缝右侧为例：若指针（2）向右侧偏转，即读数＜90°，则表示构件拼接角度

收缩，若第一指针（2）向左侧偏转，即读数＞90°，则表示构件拼接角度扩张，当配件（7）固定

于焊缝左侧，则结果相反；水平调节件（8），用于调节设备的水平度，配件包括：长度为20mm、

截面20*20的方钢管和长度为60mm、直径12mm的圆钢，方钢管两端均采用同截面、厚度4mm的

钢板进行封堵，在端头板中点开设与圆钢同直径的孔洞，将圆钢穿入其中，衔接部位采用结

构胶进行固定，两端外露长度均为20mm，并对外露部分进行套丝处理；

步骤2、测量作业：

步骤2.1、将测量装备水平放置于焊接件上方，通过调整调节件（8）保证设备的水

平度；

步骤2.2、将第二指针（3）末端牢靠的固定在焊缝任意一侧的构件之上，固定之前

调整第二指针（3）的位置，使其与0刻度线重合；

步骤2.3、将配件（7）固定于焊缝任意一侧的构件之上，固定之前调整第一指针（2）

的位置，使其正对90°刻度线，并记为初始读数A；

步骤2.4、准备工作完成后，正式开始焊接作业，待焊接作业完成后，分别读取两个

刻度盘对应数值，记第一刻度盘（1）最终读数为B，记第二刻度盘（4）最终读数为X；

步骤2.5、数据整理：1、焊接变形值为C=B‑A；2、焊接收缩变形值为X。

[0016] 对于焊接变形的控制，传统作业方法在施工过程中更多的是凭借经验，通常采取

的方法有：1、预先加固，减少焊接变形量；2、调整焊接顺序，通常采用对称施焊的方式进行；

无论采用何种方式，均不能实现焊接过程变形量的具象化，不能直观变形情况，不利于更好

的控制变形量。

[0017] 而采用本装置可以快速直观的获取测量数据，无需进行数据处理，实现了全过程

变形检测，对于焊接变形的有效控制提供了数据支撑。同时，本装置结构简单，重量轻便于

携带，操作简便，原理简单，同时也节省了一定的施工成本。
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