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(57)摘要

本发明涉及一种超厚型变截面多角度复杂

桁架节点，包括采用不等厚衬垫熔透焊箱型环口

对接的第一主体和第二主体，在第一主体端部设

有托座，在第二主体下方设有支座，在第一主体

和第二主体的上翼板分别设有组合型多角度箱

型牛腿，其中第二主体的组合型多角度箱型牛腿

两侧翼板外连接有变截面箱型斜牛腿，在所述第

二主体两侧腹板外表面垂直刚性连接有变截面

箱型直牛腿，在所述第一主体两侧腹板垂直刚性

连接有箱型直牛腿，在所述第一主体与箱型直牛

腿的连接处，以及第二主体与变截面箱型直牛腿

的连接处分别设置有H型斜牛腿。本发明可以高

质量高效率的完成多角度复杂桁架节点构件，降

低制作难度。
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1.一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点，其特征在于：包括采用不等厚衬垫熔透焊

箱型环口对接的第一主体和第二主体，在第一主体端部设有托座，在第二主体下方设有支

座，在第一主体和第二主体的上翼板分别设有组合型多角度箱型牛腿，其中第二主体的组

合型多角度箱型牛腿两侧翼板外连接有变截面箱型斜牛腿，在所述第二主体两侧腹板外表

面垂直刚性连接有变截面箱型直牛腿，在所述第一主体两侧腹板垂直刚性连接有箱型直牛

腿，在所述第一主体与箱型直牛腿的连接处，以及第二主体与变截面箱型直牛腿的连接处

分别设置有H型斜牛腿，在所述第一主体和第二主体内部设有内隔板，与主体刚性连接，在

第二主体内部对应支座上设有十字加劲板，与接触内隔板和第二主体刚性连接，在所述第

一主体端部内设有托座田字加劲板，第一主体、第二主体腹板外侧刚性连接钢梁连接板。

2.根据权利要求1所述的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点，其特征在于：位于第

一主体上翼板的组合多角度箱型牛腿包括两个箱型接头，内部两个隔板和端头两个封板，

其中一个箱型接头垂直于第一主体方向，另一箱型接头与第一主体呈45°角，位于第二主体

上翼板的组合多角度箱型牛腿包括三个箱型接头，中间箱型接头垂直于第二主体，两侧箱

型接头分别与中间箱型接头呈45°、68°角。

3.根据权利要求1所述的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点，其特征在于：在所述

第一主体与箱型直牛腿连接处的H型斜牛腿呈40°角刚性连接，在所述第二主体与变截面箱

型直牛腿连接处的H型斜牛腿呈49°角刚性连接。

4.一种如权利要求1所述的超厚型变截面多角度复杂桁架节点的制作方法，其特征在

于：所述方法包括以下步骤：

步骤一、准备工作：根据设计图纸1:1绘制出构件的实际地样尺寸，在组装平台上画出

中心线及外形投影轮廓线，并核对相关的对角线尺寸大小；根据构件图中，构件整体尺寸，

布置工装胎架用于组焊作业；第一主体和第二主体的翼腹板下料之后进行折弯并复核尺

寸，然后分别进行组装；

步骤二、第一主体进行U型组立，折弯处隔板采用与上下翼板电渣焊、两侧腹板衬垫焊

形式，其余非节点区域隔板采用三边焊接，与上侧翼板顶紧不焊，托座区域田字加劲板要求

全熔透二级焊缝，从内向外组焊，横向加劲板采用三边衬垫焊，与外侧纵向加劲板和主体腹

板顶紧不焊，端头角接位置需开设防撕裂坡口进行焊接作业，托座翼板上侧对应牛腿位置

加劲板采用三边全熔透衬垫焊接，与第一主体上翼板顶紧不焊；

步骤三、待第一主体内部零件和托座位置零件组焊完成之后，加装第一主体上翼板形

成箱体结构，第一主体焊缝需根据设计要求区分全熔透和部分熔透段，全熔透采用衬垫焊

接，所有坡口均朝构件外侧开设，与第二主体对接端头开设一圈衬垫焊单坡口，坡口方向朝

外侧；

步骤四、第二主体参照第一主体先进行U型组立，最后加装上翼板，内部隔板除两侧端

头采用四面焊接，其余隔板均与上下翼板电渣焊，与两侧腹板进行衬垫焊接，大截面一侧隔

板采用退装，第二主体小截面端头与第一主体对接，翼腹板按板厚差1:2.5开设过度坡口，

坡口朝内部；

步骤五、待第一主体、第二主体焊接、矫正、探伤完成即可进行对接作业；

步骤六、将构件下翼板朝上放置水平，开始支座组焊，从内向外组焊；

步骤七、第一主体上对应的组合多角度箱型牛腿采用后装一侧翼板的方式，先行将自
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然角度过大斜腹板与竖直腹板、一侧翼板、隔板进行组装焊接，内隔板先组装最下面一件，

焊接合格后，组装剩余一侧翼板和外侧斜腹板，然后依次往外退装剩余隔板，最后组装端头

隔板；剩余变截面箱型斜牛腿同样先U型组立，自然角过大焊缝里焊外清根，然后加装一侧

翼板，剩余焊缝采用衬垫焊接；

步骤八、第二主体上对应的组合多角度箱型牛腿采用部分熔透形式，坡口开设单坡朝

外侧，角接部分开设防撕裂坡口，将一侧翼板、竖直腹板、内部最下面一件隔板、外侧斜腹

板、斜腹板、端头隔板组装焊接，焊接合格后，组装另一侧翼板和剩余斜腹板，待焊接成型

后，退装剩余内隔板，最后组装端头隔板，变截面箱型斜牛腿先组立U型，采用里焊外清根完

成自然角过大焊缝，剩余焊缝采用单坡衬垫焊；

步骤九、待变截面直牛腿、H型斜牛腿单独组焊成型、并检测合格后，分别与第一主体、

第二主体进行二次组装；

步骤十、待所有牛腿与主体焊接完成后，对其尺寸进行校核，所有检测合格后，加装剩

余钢梁连接板和牛腿、主体端头位置连接耳板；

步骤十一、待所有零部件焊接完成后进行构件完整性验收，验收参照钢结构质量验收

规范要求执行。

5.根据权利要求4所述的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点的制作方法，其特征

在于：步骤三中需开设防撕裂坡口，避免焊后层状撕裂，若焊接完成后出现变形情况，在变

形区域进行火焰矫正，温度控制在600℃~800℃范围，避免过烧，需自然冷却，焊接完成后24

小时进行焊缝探伤检测。

6.根据权利要求4所述的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点的制作方法，其特征

在于：步骤四中因本体过厚，端头全熔透部分采用里焊外清根形式，腹板开设双面坡口，大

坡口朝内部，坡口深度为板厚4/7，小坡口朝外侧，便于气刨清根作业。

7.根据权利要求4所述的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点的制作方法，其特征

在于：步骤六中因空间限制，内部零件板均采用衬垫焊，坡口朝外侧，外部一圈加劲板开设

双面全熔透坡口，大坡口深度为2/3板厚。

8.根据权利要求4所述的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点的制作方法，其特征

在于：步骤七中斜腹板与竖直腹板呈45°角，连接焊缝采用里焊外清根方式，其余连接焊缝

均采用全熔透衬垫焊接，角接位置因翼板为40mm，需考虑防撕裂坡口。
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一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种复杂桁架节点制作方法，具体是一种超厚型变截面多角度复杂桁

架节点制作方法。属于建筑钢结构技术领域。

背景技术

[0002] 近些年在华东地区各类大跨度艺术、体育、文化类场馆建筑越来越多，如苏州体育

中心、青岛万达茂等，在这些新颖独特的工程中基本上采用的是桁架结构形式，该巨型桁架

结构体系从结构角度上看是一种超常规的大跨度箱型桁架U型结构，可以充分发挥材料性

能，从建筑角度上看可以满足诸多具有特殊造型和使用功能的建筑平立面要求。在靖江文

化中心工程中，建筑钢结构为复杂桁架U型结构，外侧装配玻璃幕墙，在外观上整体建筑晶

莹剔透、视觉新颖、造型奇特。

[0003] 靖江文化中心项目位于靖江市滨江新城，南临新洲路，东至同兴路，西至城东大

道，北至阳光大道。地处靖江市东部滨江新城核心区域，毗邻靖江市政府，是靖江市高端、高

品质的地标性综合型建筑。主要功能分区有地下车库、文化传媒中心、规划博物馆、影院和

商业、图书馆、文化馆、剧院、平台下空间等，总建筑面积约15.7万平方米，建筑包含地下一

层、地上十层，建筑高度49.5m。作为靖江市的文化航母，将大力助推靖江城市文化事业和文

化产业的繁荣。

[0004] 本工程钢结构主要分布于商业剧场区和高层文化区。此桁架节点位于商业剧场

区，桁架整体结构呈U型，由主体变截面超厚型箱体和一个支座、一个托座、两个树杈型桁架

节点组成，各组成部分结构复杂，板厚最大达100mm，两个树杈状桁架节点共形成12个箱型

空间和5个斜向H结构，而支座与托座内部加强板密布，装配复杂，施焊难度大，采用何种装

配流程、焊接方法来完成构件制作是重点和难点攻坚内容。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题是针对上述现有技术提供一种超厚型变截面多角度

复杂桁架节点制作方法，可以高质量高效率的完成多角度复杂桁架节点构件，降低制作难

度。

[0006] 本发明解决上述问题所采用的技术方案为：一种超厚型变截面多角度复杂桁架节

点，包括采用不等厚衬垫熔透焊箱型环口对接的第一主体和第二主体，在第一主体端部设

有托座，在第二主体下方设有支座，在第一主体和第二主体的上翼板分别设有组合型多角

度箱型牛腿，其中第二主体的组合型多角度箱型牛腿两侧翼板外连接有变截面箱型斜牛

腿，在所述第二主体两侧腹板外表面垂直刚性连接有变截面箱型直牛腿，在所述第一主体

两侧腹板垂直刚性连接有箱型直牛腿，在所述第一主体与箱型直牛腿的连接处，以及第二

主体与变截面箱型直牛腿的连接处分别设置有H型斜牛腿，在所述第一主体和第二主体内

部设有内隔板，与主体刚性连接，在第二主体内部对应支座上设有十字加劲板，与接触内隔

板和第二主体刚性连接，在所述第一主体端部内设有托座田字加劲板，第一主体、第二主体
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腹板外侧刚性连接钢梁连接板。

[0007] 优选地，位于第一主体上翼板的组合多角度箱型牛腿包括两个箱型接头，内部两

个隔板和端头两个封板，其中一个箱型接头垂直于第一主体方向，另一箱型接头与第一主

体呈45°角，位于第二主体上翼板的组合多角度箱型牛腿包括三个箱型接头，中间箱型接头

垂直于第二主体，两侧箱型接头分别与中间箱型接头呈45°、68°角。

[0008] 优选地，在所述第一主体与箱型直牛腿连接处的H型斜牛腿呈40°角刚性连接，在

所述第二主体与变截面箱型直牛腿连接处的H型斜牛腿呈49°角刚性连接。

[0009] 优选地，所述方法包括以下步骤：

[0010] 步骤一、准备工作：根据设计图纸1:1绘制出构件的实际地样尺寸，在组装平台上

画出中心线及外形投影轮廓线，并核对相关的对角线尺寸大小；根据构件图中，构件整体尺

寸，布置工装胎架用于组焊作业；第一主体和第二主体的翼腹板下料之后进行折弯并复核

尺寸，然后分别进行组装；

[0011] 步骤二、第一主体进行U型组立，折弯处隔板采用与上下翼板电渣焊、两侧腹板衬

垫焊形式，其余非节点区域隔板采用三边焊接，与上侧翼板顶紧不焊，托座区域田字型加劲

板要求全熔透二级焊缝，从内向外组焊，横向加劲板采用三边衬垫焊，与外侧纵向加劲板和

主体腹板顶紧不焊，端头角接位置需开设防撕裂坡口进行焊接作业，托座翼板上侧对应牛

腿位置加劲板采用三边全熔透衬垫焊接，与第一主体上翼板顶紧不焊；

[0012] 步骤三、待第一主体内部零件和托座位置零件组焊完成之后，加装第一主体上翼

板形成箱体结构，第一主体焊缝需根据设计要求区分全熔透和部分熔透段，全熔透采用衬

垫焊接，所有坡口均朝构件外侧开设，与第二主体对接端头开设一圈衬垫焊单坡口，坡口方

向朝外侧；

[0013] 步骤四、第二主体参照第一主体先进行U型组立，最后加装上翼板，内部隔板除两

侧端头采用四面焊接，其余隔板均与上下翼板电渣焊，与两侧腹板进行衬垫焊接，大截面一

侧隔板采用退装，第二主体小截面端头与第一主体对接，翼腹板按板厚差1:2.5开设过度坡

口，坡口朝内部；

[0014] 步骤五、待第一主体、第二主体焊接、矫正、探伤完成及可进行对接作业；

[0015] 步骤六、将构件下翼板朝上放置水平，开始支座组焊，从内向外组焊；

[0016] 步骤七、第一主体上对应的组合多角度箱型牛腿采用后装一侧翼板的方式，先行

将自然角度过大斜腹板与竖直腹板、一侧翼板、隔板进行组装焊接，内隔板先组装最下面一

件，焊接合格后，组装剩余一侧翼板和外侧斜腹板，然后依次往外退装剩余隔板，最后组装

端头隔板；剩余变截面箱型斜牛腿同样先U型组立，自然角过大焊缝里焊外清根，然后加装

一侧翼板，剩余焊缝采用衬垫焊接；

[0017] 步骤八、第二主体上对应的组合多角度箱型牛腿采用部分熔透形式，坡口开设单

坡朝外侧，角接部分开设防撕裂坡口，优先将一侧翼板、竖直腹板、内部最下面一件隔板、外

侧斜腹板、斜腹板、端头隔板组装焊接，焊接合格后，组装另一侧翼板和剩余斜腹板，待焊接

成型后，退装剩余内隔板，最后组装端头隔板，变截面箱型斜牛腿先组U型，采用里焊外清根

完成自然角过大焊缝，剩余焊缝采用单坡衬垫焊；

[0018] 步骤九、待变截面直牛腿、H型斜牛腿单独组焊成型、并检测合格后，分别与第一主

体、第二主体进行二次组装；
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[0019] 步骤十、待所有牛腿与主体焊接完成后，对其尺寸进行校核，所有检测合格后，加

装剩余钢梁连接板和牛腿、主体端头位置连接耳板；

[0020] 步骤十一、待所有零部件焊接完成后进行构件完整性验收，验收参照钢结构质量

验收规范要求执行。

[0021] 优选地，步骤三中需开设防撕裂坡口，避免焊后层状撕裂，若焊接完成后出现变形

情况，在变形区域进行火焰矫正，温度控制在600℃～800℃范围，避免过烧，需自然冷却，焊

接完成后24小时进行焊缝探伤检测。

[0022] 优选地，步骤四中因本体过厚，端头全熔透部分采用里焊外清根形式，腹板开设双

面坡口，大坡口朝内部，坡口深度为板厚4/7，小坡口朝外侧，便于气刨清根作业。

[0023] 优选地，步骤六中因空间限制，内部零件板均采用衬垫焊，坡口朝外侧，外部一圈

加劲板开设双面全熔透坡口，大坡口深度为2/3板厚。

[0024] 优选地，步骤七中斜腹板与竖直腹板呈45°角，连接焊缝采用里焊外清根方式，其

余连接焊缝均采用全熔透衬垫焊接，角接位置因翼板为40mm，需考虑防撕裂坡口。

[0025] 优选地，步骤八中因斜腹板自然角过大，采用里焊外清根方式进行熔透焊接，其余

连接焊缝均采用衬垫熔透焊，组装端头隔板，采用部分熔透焊缝，熔深要求2t/3。

[0026] 与现有技术相比，本发明的优点在于：将连接节点集中优化，降低了现场安装、焊

接难度，构件加工制作采用清根退装的方式解决了超厚板焊接量过大的问题，有效控制主

体截面尺寸，优化装配顺序减少构件翻身作业次数和焊接形式，牛腿复杂多角度，通过部分

利用自然角清根焊接，部分零件后装衬垫焊接的方式，保证了焊缝等级，提高加工作业效

率，减少了焊缝填充量，且能分散组装，整体拼装，实现构件批量流水化生产，确保了构件质

量，降低构件制作成本，缩短制作工期；本发明提供的加工制作方法完成了超厚型变截面多

角度复杂桁架节点装焊，并且该加工制作方法适用于大批量流水作业，拓宽了在钢结构领

域中的广泛应用。

附图说明

[0027] 图1为本发明超厚型变截面多角度复杂桁架节点的结构示意图。

[0028] 图2为本发明超厚型变截面多角度复杂桁架节点的内部结构示意图。

[0029] 图3为本发明超厚型变截面多角度复杂桁架节点第一主体1爆炸图。

[0030] 图4为本发明超厚型变截面多角度复杂桁架节点主体2爆炸图。

[0031] 图5为本发明超厚型变截面多角度复杂桁架节点主体示意图。

[0032] 图6～7为本发明超厚型变截面多角度复杂桁架节点组合多角度箱型牛腿爆炸图。

具体实施方式

[0033] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0034] 如本实施例中的一种超厚型变截面多角度复杂桁架节点，包括第一主体1(板厚

100mm)、第二主体2(板厚40mm)、支座3、托座4、组合多角度箱型牛腿5～6(板厚最大为

80mm)、变截面箱型斜牛腿7～9，变截面箱型直牛腿10，箱型直牛腿11，H型斜牛腿12，十字加

劲板13，内隔板14，托座田字加劲板15，钢梁连接板16和连接耳板17，所述第一主体1与第二

主体2为不等厚衬垫熔透焊箱型环口对接，所述支座3位于第二主体2下部，与第二主体2下
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翼缘板外侧垂直刚性连接，所述托座4位于第一主体1端部，托座4上翼板采用嵌入式设计，

与第一主体1连接为整体，所述组合型多角度箱型牛腿5、6分别于第一主体1、第二主体2上

翼板垂直刚性连接，在所述组合型多角度箱型牛腿5两侧翼板外连接有变截面箱型斜牛腿

7、8，所述变截面箱型直牛腿10在主体2两侧腹板外表面与腹板垂直刚性连接，所述箱型直

牛腿11与第一主体1两侧腹板垂直刚性连接，所述H型斜牛腿12分别在变截面箱型直牛腿

10、箱型直牛腿11、第一主体1、第二主体2腹板连接处呈49°、40°刚性连接，在所述第一主体

1、2内部设有内隔板14，与主体刚性连接，在第二主体2内部对应支座3设有十字加劲板13，

与接触内隔板和第二主体2刚性连接，所述托座田字加劲板15位于第一主体1端头，所述各

类牛腿端头均设有端部封板，与牛腿刚性连接，所述钢梁连接板16位于第一主体1、第二主

体2腹板外侧刚性连接，在所述箱型牛腿外侧设置了连接耳板17。

[0035] 所述1个组合多角度箱型牛腿(含2个箱型接头，包含内部3件隔板和端头2件封板，

1个箱型垂直于本体方向，另一箱型与其呈45°角)，与箱型直牛腿呈90°在主体1上翼板垂直

刚性连接，所述1个组合多角度箱型牛腿(含3个箱型接头中间箱型为垂直于主体，两侧箱型

分别与中间箱型呈45°、68°角)，与变截面箱型直牛腿呈90°在主体2上翼板垂直刚性连接。

[0036] 本实施例中超厚型变截面多角度复杂桁架节点的加工制作方法具体步骤如下：

[0037] (1)准备工作：根据设计图纸1:1绘制出构件的实际地样尺寸，在组装平台上画出

中心线及外形投影轮廓线，并核对相关的对角线尺寸大小；根据构件图中，构件整体尺寸，

布置工装胎架用于组焊作业；第一主体和第二主体的翼腹板下料之后进行折弯并复核尺

寸，然后分别进行组装；

[0038] (2)参见图3，第一主体1先进行U型组立，折弯处隔板采用与上下翼板电渣焊、两侧

腹板衬垫焊形式，其余非节点区域隔板采用三边焊接，与上侧翼板顶紧不焊，托座区域田字

型加劲板要求全熔透二级焊缝，从内向外组焊，横向加劲板采用三边衬垫焊，与外侧纵向加

劲板和主体腹板顶紧不焊，端头角接位置需开设防撕裂坡口进行焊接作业。托座翼板上侧

对应牛腿位置加劲板采用三边全熔透衬垫焊接，与第一主体1上翼板顶紧不焊，端头角接加

劲板可采用周圈衬垫焊，需开设防撕裂坡口；

[0039] (3)参见图3，待第一主体1内部零件和托座位置零件组焊完成之后，加装第一主体

1上翼板形成箱体结构，第一主体1焊缝需根据设计要求区分全熔透和部分熔透段，全熔透

采用衬垫焊接，所有坡口均朝构件外侧开设，第一主体1板厚为40mm，需开设防撕裂坡口，避

免焊后层状撕裂，若焊接完成后出现变形情况，可在变形区域进行火焰矫正，温度控制在

600℃～800℃范围，避免过烧，需自然冷却，焊接完成后24小时进行焊缝探伤检测，与第二

主体2对接端头需开设一圈衬垫焊单坡口，坡口方向朝外侧；

[0040] (4)参见图4，第二主体2翼腹板厚度为100mm，参照第一主体1先进行U型组立，最后

加装上翼板，内部隔板除两侧端头采用四面焊接，其余隔板均与上下翼板电渣焊，与两侧腹

板进行衬垫焊接，焊缝均要求全熔透二级，大截面一侧隔板采用退装，因本体过厚，端头全

熔透部分采用里焊外清根形式，腹板开设双面坡口，大坡口朝内部，坡口深度为板厚4/7，小

坡口朝外侧，便于气刨清根作业。第二主体主体2小截面端头需与第一主体1对接，翼腹板均

需按板厚差1:2.5开设过度坡口，坡口朝内部；

[0041] (5)参见图5，待第一主体1、第二主体2焊接、矫正、探伤完成及可进行对接作业，对

接时，需对尺寸进行校核，对整体对角线进行测量，焊接时，需多次翻身作业，不可将一侧焊
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缝一次性填充完成，需保持对接位置焊缝均匀受热，控制构件变形。

[0042] (6)参见图5，完成步骤(4)之后，将构件下翼板朝上放置水平，开始支座组焊，支座

加劲板厚度为50mm,内部结构参见图4，焊缝要求全熔透二级，从内向外组焊，因空间限制，

内部零件板均采用衬垫焊，坡口朝外侧，外部一圈加劲板开设双面全熔透坡口，大坡口深度

为2/3板厚。

[0043] (7)参见图6，第一主体1对应组合型多角度牛腿6因部分位置自然角度过大，采用

后装一侧翼板18的方式，先行将自然角度过大斜腹板23与竖直腹板22、一侧翼板、隔板进行

组装焊接，内隔板先组装最下面一件，斜腹板23与竖直腹板呈45°角，连接焊缝采用里焊外

清根方式，其余连接焊缝均采用全熔透衬垫焊接，角接位置因翼板为40mm,需考虑防撕裂坡

口，焊接合格后，组装剩余一侧翼板和外侧斜腹板24(与第一主体1上翼板呈76°角)，对应焊

缝采用衬垫熔透焊接，最后依次往外退装剩余隔板21，均采用衬垫熔透焊接，最后组装端头

隔板19，采用部分熔透焊接，熔深需达到2t/3。剩余变截面箱型斜牛腿同样先U型组立，自然

角过大焊缝里焊外清根，然后加装一侧翼板，剩余焊缝采用衬垫焊接；

[0044] (8)参见图7，组合型多角度牛腿5与主体2呈90°，竖直腹板30为80mm,两侧翼板为

40mm，为厚焊薄形式，可采用部分熔透形式，熔深需达到翼板厚度值，坡口开设单坡朝外侧，

角接部分需开设防撕裂坡口，优先将一侧翼板、竖直腹板30、内部最下面一件隔板、外侧斜

腹板33(与主体2上翼板呈60°角)、斜腹板35(与竖直腹板30呈45°角)、端头隔板26、28组装

焊接，因斜腹板35、33自然角过大，采用里焊外清根方式进行熔透焊接，其余连接焊缝均采

用衬垫熔透焊，焊接合格后，组装另一侧翼板和剩余斜腹板34(与主体2上翼板呈68°角)、32

(与竖直腹板30呈68°角)，对应焊缝均采用衬垫熔透焊，待焊接成型后，退装剩余内隔板29，

采用衬垫熔透焊，最后组装端头隔板27，采用部分熔透焊缝，熔深要求2t/3。变截面箱型斜

牛腿先组U型，采用里焊外清根完成自然角过大焊缝，剩余焊缝采用单坡衬垫焊；

[0045] (9)参见图3、图4，待变截面直牛腿、H型斜牛腿单独组焊成型、并检测合格后，分别

与第一主体1、第二主体2进行二次组装，焊缝均为T接形式，采用单坡衬垫焊朝外，为了控制

变心，单个牛腿两侧焊缝需两名焊工同时进行焊接；

[0046] (10)参见图1，待所有牛腿与主体焊接完成后，对其尺寸进行校核，所有检测合格

后，加装剩余钢梁连接板和牛腿、主体端头位置连接耳板；

[0047] (11)待所有零部件焊接完成后进行构件完整性验收，验收参照钢结构质量验收规

范要求执行。

[0048] 除上述实施例外，本发明还包括有其他实施方式，凡采用等同变换或者等效替换

方式形成的技术方案，均应落入本发明权利要求的保护范围之内。
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