


 

二、成果简介（可另附页） 

成果简介 

正交异性钢桥面板在桥梁中得到越来越多应用。在经历了大规模

使用后正交异性桥面板陆续出现结构性开裂，其中以疲劳开裂为主，尤

其以纵向 U肋和顶板的焊缝为甚，严重地影响了桥面板的使用寿命。国

内外研究机构开展了系列研究，逐步有了相对清晰的认识，其基本观点

集中体现在现行的欧洲规范(EURCODE 3)和美国 AASHTO LRFD等规范中，

但钢桥面板疲劳开裂问题未能得到彻底解决。项目组针对正交异性钢桥

面板 U肋和顶板焊缝疲劳难题，提出了对 U肋端部进行局部加厚的新思

路，可明显减小该关键部位的疲劳应力，提高疲劳寿命。 

课题采用精细有限单元模型，对比常规等厚 U 肋和新型厚边 U 肋

的顶板与纵肋连接焊缝的详细应力分布，从理论上说明，采用厚边 U肋

有利于提高该部位抗疲劳性能，延长使用寿命；并采用等效切口应力法

对厚边 U肋疲劳性能提升机理和焊接开口角进行了分析，结果表明厚边

U肋试件对未熔透厚度的变化较不敏感，适度增加焊接开口角能够改善

厚边 U肋钢桥面顶板与纵肋焊缝的局部应力集中现象，进而提升其疲劳

性能。 

研究共完成 11组对照性模型疲劳试验，其中等厚 U肋正交异性钢

桥面 5组，厚边 U肋正交异性钢桥面 6组。对试验试件在 200万次等效

疲劳强度下进行对比表明：以名义应力幅对比时，厚边 U肋平均等效疲

劳强度较等厚 U肋高约 17%；以热点应力幅对比时，厚边 U肋平均等效

疲劳强度较等厚 U肋高约 23%。 

通过对 U 肋成形原理和生产工艺进行研究，成功研发生产线并完

成产品试制，采用端部增厚后一体连续辊压、渐变成型、同步切削的方

法，同步在侧板的端部加工出焊接所需的坡口和钝边。 

以依托工程为背景，建立全桥结构多尺度精细化有限元模型，采

用规范中的疲劳车模型进行影响面加载分析，通过雨流计数法和线性疲

劳损伤累积准则，对疲劳车模型作用下顶板与纵肋焊缝的疲劳寿命进行

了对比分析，表明以名义应力和热点应力进行考虑时疲劳寿命的分别达

到 246%和 305%。 

研究成果已应用于黑色冶金行业标准（YB/T 4624-2017），并在背

景工程湖州五一大桥、岱山鱼山大桥和凤凰山高架等项目应用，取得了

良好的经济和社会效果。 
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专利 

[1] 一种钢桥面正交异性板及组拼式U肋(实用新型，专利号

ZL201821620299.0) 

[2] 非等厚 U肋生产线(发明，专利号201510754569.1) 

[3]一种非等厚 U 肋的制造方法(发明，专利号201510754526.3) 

[4] U 肋头部成型机构(实用新型，专利号201520885207.1) 

[5] U 肋剪切机(发明，专利号201510754570.4) 

软件著作权  

标准规范 桥梁钢结构用U形冷弯型钢（YB/T 4624-2017） 

其它已取得的

成果 
 

三、有关指标（可另附页） 

技术指标 

1、新型厚边U肋局部增厚 2-8mm，坡角为 40-55°； 

2、以热点应力考虑，新型厚边U肋正交异性桥面板的抗疲劳性能不低于

常规正交异性桥面板的200%； 

3、以名义应力考虑，新型厚边U肋正交异性桥面板的抗疲劳性能不低于

常规正交异性桥面板的140%。 

经济指标 

厚边 U肋基本未增加钢板用量，制造费用略有增加，厚边U肋造价大约比

普通U肋提高10%，对于一座千米的六车道的钢桥，提高造价约150万元。

由于厚边 U 肋可以大幅提高抗疲劳性能，若在寿命期内减少二次焊缝修

补，可以节约造价 1850 万元，并可以同步降低因桥梁修补引起的交通影

响和社会影响。 

可采取的推广

应用措施 

1、 在学术会议上介绍课题研究成果，推广厚边U肋成果； 

2、 积极发表学术论文，介绍课题创新； 

3、 和潜在项目业主、设计单位沟通，推广课题经验。 
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申报单位及其

推广能力简介 

浙江省交通规划设计研究院（英文简称 ZJIC）是集公路、水运、市政、

轨道交通、建筑、规划、咨询、勘察（测）、设计、科研、设计施工总承

包和工程试验检测等于一体的科技型单位。多年来承担了众多的交通设计

项目和科技研究项目，在组织管理、技术服务以及人员配备等方面都具有

很高的服务能力，对成果的推广应用有便利条件及丰富的经验。 

推广应用实例 

工程名称：杨泗港长江大桥 

地点：湖北省武汉市 

时间：自 2014年 12月至 2019年 10月建成通车 

应用单位信息：武船重型工程股份有限公司 

应用工程信息：杨泗港长江大桥是长江武汉段上的第十座跨江大桥，是

长江上第一座双层公路桥，上下共有 12车道，上层为 6车快车道，下层

为 6车道城市主干道，两边设置人行道，上下层桥面总宽度均为 33米，

总长为 4.5公里，主跨为 1700米，一跨过江，是世界上跨度最大的双层

悬索桥，在全球双层悬索桥建设中，主跨使用了新产品厚边 U肋，其单支

最长长度为 18.134米。 

应用规模：杨泗港长江大桥全长 4.5公里，主跨 1700米，上下两层全部

采用厚边 U肋。 

经济社会效益分析：正交异性钢桥面结构是钢桥最主要的部件和用量较

大的组成部分，每年用量超过 200万吨。早期建造的正交异性钢桥面桥梁，

运营 10年后普遍出现疲劳开裂，如果 20年需要进行一次焊缝的修补，对

于一座千米的双层各 6车道的钢桥，一次修补费用不小于 2200万元，寿

命期内可节约费用约近亿元。 

   厚边 U肋在生产制造过程中对 U肋端部进行墩厚，提高焊缝厚度。厚

边 U肋基本未增加钢板用量，制造费用略有增加，厚边 U肋造价大约比普

通 U肋提高 10%，对于一座千米的双层各 6车道的钢桥，提高造价约 300

万元。 

   由于厚边 U肋可以大幅提高抗疲劳性能，若在寿命期内减少二次焊缝

修补，可节约造价 5000万元，同步降低因桥梁修补引起的交通影响和社

会影响，并减少因此引起的社会不安，促进社会和谐。 
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(57)摘要

本实用新型涉及一种钢桥面正交异性板及

组拼式U肋，属于桥梁配件技术领域。钢桥面正交

异性板包括桥面板及焊接在桥面板的下板面上

的U肋；U肋包括两侧板及盖板；侧板的上侧边缘

焊接于下板面上；盖板包括底板及自底板的两长

侧边缘朝上弯折延伸的连接翼板，连接翼板通过

螺栓与侧板可拆卸地固定连接。通过将U肋设置

成由侧板与具有上弯折布置翼板的盖板经可拆

卸地固定连接成，以在安装时，可先在桥面板的

下板面上采用双面焊结构进行焊接，以解决了U

肋内部难以焊接的问题，同时可在运营过程中，

卸下盖板，以便于检查维修，可广泛应用于桥梁

工程领域中。
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1.一种钢桥面正交异性板，包括桥面板及焊接在所述桥面板的下板面上的U肋；

其特征在于：

所述U肋包括两块侧板及盖板；

所述侧板的上侧边缘焊接于所述下板面上；

所述盖板包括底板及自所述底板的两长侧边缘朝上弯折延伸的连接翼板，所述连接翼

板与所述侧板可拆卸地固定连接。

2.根据权利要求1所述的钢桥面正交异性板，其特征在于：

自上而下，两块所述侧板朝内倾斜布置；

自下而上，所述连接翼板朝外倾斜布置，且相对所述桥面板，所述连接翼板的倾斜角度

与所述侧板的倾斜角度相同；

所述连接翼板的内板面搭接于所述侧板的外板面上。

3.根据权利要求1或2所述的钢桥面正交异性板，其特征在于：

所述连接翼板通过螺栓与所述侧板可拆卸地固定连接，与所述螺栓配用的螺母位于外

层板的外侧。

4.根据权利要求1或2所述的钢桥面正交异性板，其特征在于：

所述连接翼板与所述侧板的搭接面部位于所述连接翼板的板面的上半部区域内；所述

侧板与所述连接翼板的搭接面部位于所述侧板的板面的底部区域内。

5.根据权利要求1或2所述的钢桥面正交异性板，其特征在于：

所述盖板由同块板体经折弯而成，所述连接翼板与所述底板间由圆弧过渡段连接；

所述底板上设有多个沿其长度方向间隔地排列布置的手孔。

6.一种组拼式U肋，其特征在于，包括：

侧板；

盖板，包括底板及自所述底板的两长侧边缘朝上弯折延伸成的连接翼板；

螺栓，用于可拆卸地固定连接所述连接翼板与所述侧板，以构成横截面为U型的结构。

7.根据权利要求6所述的U肋，其特征在于：

自上而下，两块所述侧板朝内倾斜布置；

自下而上，所述连接翼板朝外倾斜布置，且相对所述底板，所述连接翼板的倾斜角度与

所述侧板的倾斜角度相同；

所述连接翼板的内板面搭接于所述侧板的外板面上。

8.根据权利要求6或7所述的U肋，其特征在于：

所述连接翼板与所述侧板的搭接面部位于所述连接翼板的板面的上半部区域内；所述

侧板与所述连接翼板的搭接面部位于所述侧板的板面的底部区域内。

9.根据权利要求6或7所述的U肋，其特征在于：

所述盖板由同块板体经折弯而成，所述连接翼板与所述底板间由圆弧过渡段连接；与

所述螺栓配用的螺母位于外层板的外侧。

10.根据权利要求6或7所述的U肋，其特征在于：

所述底板上设有多个沿其长度方向间隔地排列布置的手孔。
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一种钢桥面正交异性板及组拼式U肋

技术领域

[0001] 本实用新型涉及桥梁配件技术领域，具体地说，涉及一种结构改进的钢桥面正交

异性板及可用于构建该钢桥面正交异性板的组拼式U肋。

背景技术

[0002] 钢桥面正交异性板往往采用U肋进行加劲，U肋的优点是施工方便，刚度大，用钢量

较小，经济性好。常用U肋结构如公告号为CN204662261U的专利文献所公开的结构，或公告

号为CN104625654B的专利文献所公开的方法制造出的U肋，均由同块板体经折弯构成的U型

结构，由于U肋是闭口结构，导致其内部无法焊接，单面焊成型的角焊缝局部受力不合理，应

力集中问题突出，加之车载的反复作用，容易出现疲劳损伤；此外，还存在难以检查维修的

问题。

[0003] 现有技术中，主要采用两种方案解决U肋内部无法焊接及难以检查维修的问题：

[0004] (1)、开发小型焊接机器人，进行U肋内部焊接，该技术可有效地改善U肋角焊缝的

受力特性，以避免U肋单边角焊缝所出现的问题，但其内部角焊缝的良好成形不易保证，内

部焊缝修补尚存在一定困难，且在曲线桥中难以使用，在运营期间难以进行检查维修。

[0005] (2)、采用可以打开的U肋，目前有采用两块球扁钢侧板和一块盖板焊接而成的U

肋，先进行球扁钢侧板和桥面板的焊接，然后进行盖板和球扁钢侧板的焊接，该技术解决了

施工期U肋内部焊接问题，改善了U肋的受力性能，但在运营期间难以检查维修。

[0006] 上述两种技术方案都解决了施工期U肋内部焊接问题，但均存在运营期无法进行U

肋内部的补焊、涂装等检查维修作业。

实用新型内容

[0007] 本实用新型的主要目的是提供一种结构改进的钢桥面正交异性板，以便于运营期

间的检查维修；

[0008] 本实用新型的另一目的是提供一种可用于构建上述钢桥面正交异性板的U肋。

[0009] 为了实现上述主要目的，本实用新型提供的钢桥面正交异性板包括桥面板及焊接

在桥面板的下板面上的U肋；U肋包括两侧板及盖板；侧板的上侧边缘焊接于下板面上；盖板

包括底板及自底板的两长侧边缘朝上弯折延伸的连接翼板，连接翼板通过螺栓与侧板可拆

卸地固定连接。

[0010] 通过将U肋设置成由侧板与具有上弯折布置翼板的盖板经可拆卸地固定连接成，

以在安装时，可先在桥面板的下板面上采用双面焊结构进行焊接，以解决了U肋内部难以焊

接的问题，同时可在运营过程中，卸下盖板，以便于检查维修。

[0011] 具体的方案为自上而下，两块侧板朝内倾斜布置；自下而上，连接翼板朝外倾斜布

置，且相对桥面板，连接翼板的倾斜角度与侧板的倾斜角度相同；连接翼板的内板面搭接于

侧板的外板面上。便于安装及更好地实现侧板与连接翼板的搭接板面能够很好紧贴，优化

力学性能。
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[0012] 优选的方案为连接翼板通过螺栓与侧板可拆卸地固定连接；与螺栓配用的螺母位

于外层板的外侧。采用螺栓固连侧板与连接翼板，不仅便于随时打开，且成本较低。

[0013] 另一个优选的方案为连接翼板与侧板的搭接面部位于连接翼板的板面上半部区

域内；侧板与连接翼板的搭接面部位于侧板的板面的底部区域内。

[0014] 再一个优选的方案为盖板由同块板体经折弯而成，连接板与底板间由圆弧过渡段

连接；底板上设有多个沿其长度方向间隔地排列布置的手孔。节约成本及优化盖板的结构

强度，而通过设置手孔，便于对盖板进行拆装。

[0015] 为了实现另一目的，本实用新型提供的组拼式U肋包括侧板、盖板及螺栓；盖板包

括底板及自底板的两长侧边缘朝上弯折延伸成的连接翼板；螺栓用于可拆卸地固定连接前

述连接翼板与侧板，以构成横截面为U型的结构。

[0016] 通过将U肋设置成由侧板与具有上弯折布置翼板的盖板经螺栓可拆卸地固定连接

成，以在安装时，可先在桥面板的下板面上采用双面焊结构进行焊接，以解决了U肋内部难

以焊接的问题，同时可在运营过程中，随时卸下螺栓以取下盖板，便于检查维修。此外，采用

螺栓进行可拆卸地固定连接，有效地控制成本。

[0017] 具体的方案为自上而下，两块侧板朝内倾斜布置；自下而上，连接翼板朝外倾斜布

置，且相对底板，连接翼板的倾斜角度与侧板的倾斜角度相同；连接翼板的内板面搭接于侧

板的外板面上。便于安装及更好地实现侧板与连接翼板的搭接板面能够很好紧贴，优化力

学性能。

[0018] 优选的方案为连接翼板与侧板的搭接面部位于连接翼板的板面的上半部区域内；

侧板与连接翼板的搭接面部位于侧板的板面的底部区域内。

[0019] 另一个优选的方案为盖板由同块板体经折弯而成，连接板与底板间由圆弧过渡段

连接；与螺栓配用的螺母位于外层板的外侧。节约成本及优化盖板的结构强度。

[0020] 再一个优选的方案为底板上设有多个沿其长度方向间隔地排列布置的手孔。通过

设置手孔，便于螺栓的拆装。

附图说明

[0021] 图1为本实用新型实施例的结构示意图；

[0022] 图2为图1中A-A向剖面的放大图；

[0023] 图3为图2中B局部放大图；

[0024] 图4为本实用新型实施例的俯视结构示意图；

[0025] 其中，1-侧板、2-盖板、21-底板、210-手孔、22-连接翼板、23-圆弧过渡段、3-螺栓、

4-桥面板、5、螺母。

具体实施方式

[0026] 以下结合实施例及其附图对本实用新型作进一步说明。

[0027] 在下述实施例的描述，“上”与“下”为相对位置概念，选用将钢桥面正交异性板安

装至钢桥上且呈水平布置时，桥面板的上侧为上，下侧为下。

[0028] 钢桥面正交异性板实施例

[0029] 参见图1至图4，本实用新型钢桥面正交异性板包括桥面板4及焊接在桥面板4的下
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板面上的U肋。

[0030] U肋包括两块侧板1及盖板2；盖板2包括底板21、自底板21的两长侧边缘朝上弯折

延伸的连接翼板22及用于连接两者的圆弧过渡段23；自下而上，连接翼板22朝外倾斜布置。

在本实施例中，盖板2同块板体经折弯而成，当然了，可采用三块板块焊接而成，只是成本偏

高。

[0031] 侧板1的上侧边缘焊接于桥面板4的下板面上，如图3所示，采用双面焊结构进行焊

接；且自上而下，两块侧板1均朝内倾斜布置，且其相对桥面板4或底板21的倾斜角与连接翼

板的倾斜角相等。

[0032] 连接翼板22通过螺栓3、螺母5而与侧板1可拆卸地固定连接，连接翼板22的内板面

搭接于侧板1的外板面上，且螺母位于连接翼板的外侧，从而构成一个U型结构；连接翼板22

与侧板1的搭接面部位于连接翼板22的板面的上半部区域内；侧板1与连接翼板22的搭接面

部位于侧板1的板面的底部区域内。

[0033] 如图4所示，在底板21上设有多个沿其长度方向排列布置的手孔210，以便于对螺

栓3进行拆装；在本实施例中，手孔210沿底板21的长度方向均布。

[0034] 由于盖板2与侧板1之间通过螺栓3可拆卸地固定连接，即形成一个可打开的U肋，

即随时可以打开盖板，在加工过程中，先焊接侧板，由于盖板未盖上，可便于在侧板上侧边

缘与桥面板的下板间采用双面焊技术；进行U肋的内部焊接和检查维修，既有传统U肋刚度

大的优点，又避免了传统U肋内部空间狭小，难以焊接及检查维修的缺点。此外，采用螺栓连

接，造价比传统U肋有所增加，但比例较小，具有经济性和推广价值。

[0035] U肋实施例

[0036] 参见图1至图4，U肋包括两块侧板1及盖板2；盖板2包括底板21、自底板21的两长侧

边缘朝上弯折延伸的连接翼板22及用于连接两者的圆弧过渡段23；自下而上，连接翼板22

朝外倾斜布置。在本实施例中，盖板2同块板体经折弯而成，当然了，可采用三块板块焊接而

成，只是成本偏高。

[0037] 自上而下，两块侧板1均朝内倾斜布置，且其相对桥面板4或底板21的倾斜角与连

接翼板的倾斜角相等。

[0038] 连接翼板22通过螺栓3、螺母5而与侧板1可拆卸地固定连接，连接翼板22的内板面

搭接于侧板1的外板面上，且螺母位于连接翼板的外侧，从而构成一个U型结构；连接翼板22

与侧板1的搭接面部位于连接翼板22的板面的上半部区域内；侧板1与连接翼板22的搭接面

部位于侧板1的板面的底部区域内。

[0039] 如图4所示，在底板21上设有多个沿其长度方向排列布置的手孔210，以便于对螺

栓3进行拆装；在本实施例中，手孔210沿底板21的长度方向均布。

[0040] 由于盖板2与侧板1之间通过螺栓3可拆卸地固定连接，即形成一个可打开的U肋，

即随时可以打开盖板，在加工过程中，先焊接侧板，由于盖板未盖上，可便于在侧板上侧边

缘与桥面板的下板间采用双面焊技术；且可随时打开盖板而进行检查维修。

[0041] 本实用新型的主要构思是通过将U肋配置成包括侧板及可拆卸地安装在侧板上的

盖板，以能进行U肋的内部焊接和检查维修。根据本构思，盖板、侧板的具体结构还有多种显

而易见的变化，并不局限于上述实施例中的具体结构。
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(54)发明名称

非等厚U肋生产线

(57)摘要

本发明涉及一种非等厚U肋生产线，属于钢

结构生产设备技术领域。它包括自前至后依次布

置的成型机组（1）、对中机组（2）、第一对中机组

（3）、矫平机组（4）、第二对中机组（5）、折弯机组

（6）、整形机组（7）和锯切机组（8），所述成型机组

（1）、折弯机组（6）和整形机组（7）有多道。本发明

一种非等厚U肋生产线，它直接对板材两端进行

挤压成型形成坡口形状，然后再进行折弯、整形

和锯切，省略了铣削或刨削工序，提高了生产效

率，另外最终形成的产品为更合理的非等厚形

状，其焊接面积增大，有利于提高U肋的焊接质

量。
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1.一种非等厚U肋生产线，其特征在于：它包括自前至后依次布置的成型机组（1）、对中

机组（2）、第一对中机组（3）、矫平机组（4）、第二对中机组（5）、折弯机组（6）、整形机组（7）和

锯切机组，所述成型机组（1）、折弯机组（6）和整形机组（7）有多道；

所述成型机组（1）包括机架（1.1），所述机架（1.1）上设置有左右两个上支座（1.2）和左

右两个下支座（1.5），所述左右两个上支座（1.2）和左右下支座（1.5）之间均设置有侧支座

（1.9），所述左右两个上支座（1.2）之间设置有上支撑轴（1.6），所述左右两个下支座（1.5）

之间设置有下支撑轴（1.3），所述侧支座（1.9）上设置有侧支撑轴（1.10），所述上支撑轴

（1.6）上设置有上辊模（1.7），所述下支撑轴（1.3）上设置有下辊模（1.4），所述侧支撑轴

（1.10）上设置有侧辊模（1.11）；

所述上辊模（1.4）、下辊模（1.7）和侧辊模（1.11）之间形成挤压型腔（1.13），所述挤压

型腔（1.13）两端厚度大于中部厚度。

2.根据权利要求1所述的一种非等厚U肋生产线，其特征在于：所述机架（1.1）顶部设置

有竖向调节机构（1.8），所述竖向调节机构（1.8）与上支座（1.2）相连接。

3.根据权利要求2所述的一种非等厚U肋生产线，其特征在于：所述机架（1.1）中部设置

有横向调节机构（1.12），所述横向调节机构（1.12）与侧支座（1.9）相连接。
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非等厚U肋生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及一种非等厚U肋生产线，属于钢结构生产设备技术领域。

背景技术

[0002] 钢结构的制造及其在建筑行业中的应用得到了迅猛发展，先后在工厂厂房、仓储、

体育馆、展览馆、超市及多层建筑和大跨度结构建筑中广泛应用。而钢桥面U肋板的发展也

得到了很大发展。近几年， 随着国内基础建设投入的加大，钢结构桥梁的建设蓬勃发展，钢

结构桥梁建设的关键在于大跨度钢结构桥面梁的应用。国内钢结构桥梁制造业缺乏专用设

备，一些辅助工序缺乏辅助设备的情况普遍存在，U形肋板由于板料长宽比大，且厚度较薄，

对板料的直线度、平行度及坡口加工等要求都比较高。按传统工艺生产U肋先折弯成型，再

两边分别进行铣或刨削加工，不仅变形大、产品一致性不够，且效率低下，质量难以保证。连

续冷弯成型可以批量生产，精度高，变形量小，但冷弯成型U肋的难点在于，板料为等厚，边

部铣削后，焊接截面面积小。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述不足，提供一种非等厚U肋生产线，它直接对板材两端

进行挤压成型形成坡口形状，然后再进行折弯、整形和锯切，省略了铣削或刨削工序，提高

了生产效率，另外最终形成的产品为更合理的非等厚形状，其焊接面积增大，有利于提高U

肋的焊接质量。

[0004] 本发明的目的是这样实现的：一种非等厚U肋生产线，它包括自前至后依次布置的

成型机组、对中机组、第一对中机组、矫平机组、第二对中机组、折弯机组、整形机组和锯切

机组，所述成型机组、折弯机组和整形机组有多道。

[0005] 所述成型机组包括机架，所述机架上设置有左右两个上支座和左右两个下支座，

所述左右两个上支座和左右下支座之间均设置有侧支座，所述左右两个上支座之间设置有

上支撑轴，所述左右两个下支座之间设置有下支撑轴，所述侧支座上设置有侧支撑轴，所述

上支撑轴上设置有上辊模，所述下支撑轴上设置有下辊模，所述侧支撑轴上设置有侧辊模。

[0006] 所述机架顶部设置有竖向调节机构，所述竖向调节机构与上支座相连接。

[0007] 所述机架中部设置有横向调节机构，所述横向调节机构与侧支座相连接。

[0008] 所述上辊模、下辊模和侧辊模之间形成挤压型腔，所述挤压型腔两端厚度大于中

部厚度。

[0009] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

[0010] 本发明一种非等厚U肋生产线，它直接对板材两端进行挤压成型形成坡口形状，然

后再进行折弯、整形和锯切，省略了铣削或刨削工序，提高了生产效率，另外最终形成的产

品为更合理的非等厚形状，其焊接面积增大，有利于提高U肋的焊接质量。

附图说明
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[0011] 图1为本发明一种非等厚U肋生产线前半段的结构示意图。

[0012] 图2为本发明一种非等厚U肋生产线后半段的结构示意图。

[0013] 图3为图1中成型机组的结构示意图。

[0014] 图4为图3中上辊模、下辊模和侧辊模结合处的放大图。

[0015] 其中：

[0016] 成型机组1

[0017] 机架1.1

[0018] 下支座1.2

[0019] 下支撑轴1.3

[0020] 下辊模1.4

[0021] 上支座1.5

[0022] 上支撑轴1.6

[0023] 上辊模1.7

[0024] 竖向调节机构1.8

[0025] 侧支座1.9

[0026] 侧支撑轴1.10

[0027] 侧辊模1.11

[0028] 横向调节机构1.12

[0029] 挤压型腔1.13

[0030] 对中机组2

[0031] 第一对中机组3

[0032] 矫平机组4

[0033] 第二对中机组5

[0034] 折弯机组6

[0035] 整形机组7。

具体实施方式

[0036] 参见图1~图4，本发明一种非等厚U肋生产线，它包括自前至后依次布置的成型机

组1、对中机组2、第一对中机组3、矫平机组4、第二对中机组5、折弯机组6、整形机组7和锯切

机组，所述成型机组1、折弯机组6和整形机组7有多道，所述成型机组1包括机架1.1，所述机

架1.1上设置有左右两个上支座1.2和左右两个下支座1.5，所述左右两个上支座1.2和左右

下支座1.5之间均设置有侧支座1.9，所述左右两个上支座1.2之间设置有上支撑轴1.6，所

述左右两个下支座1.5之间设置有下支撑轴1.3，所述侧支座1.9上设置有侧支撑轴1.10，所

述上支撑轴1.6上设置有上辊模1.7，所述下支撑轴1.3上设置有下辊模1.4，所述侧支撑轴

1.10上设置有侧辊模1.11，所述机架1.1顶部设置有竖向调节机构1.8，所述竖向调节机构

1.8与上支座1.2相连接，所述机架1.1中部设置有横向调节机构1.12，所述横向调节机构

1.12与侧支座1.9相连接。

[0037] 所述上辊模1.4、下辊模1.7和侧辊模1.11之间形成挤压型腔1.13，所述挤压型腔

1.13两端厚度大于中部厚度。
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(54)发明名称

一种非等厚U肋的制造方法

(57)摘要

本发明涉及一种非等厚U肋的制造方法，它

包括以下步骤：步骤一、上料步骤二、挤压成型将

钢板板料通过多道成型机组进行冷挤压，使板料

两端增厚并直接形成坡口形状，得到目的板料；

步骤三、对中步骤四、矫平步骤五、对中步骤六、

折弯将经过步骤五对中后的目的板料通过多道

折弯机组得到连续U肋产品；步骤七、整形将步骤

六得到的连续U肋产品通过多道整形机组进行整

形；步骤八、锯切。本发明一种非等厚U肋的制造

方法，它通过多道成型对板材两端进行挤压形成

坡口形状，然后再进行折弯、整形和锯切，省略了

传统的铣削或刨削工序，提高了生产效率，另外

最终形成的产品为更合理的非等厚形状，其焊接

面积增大，有利于提高U肋的焊接质量。
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1.一种非等厚U肋的制造方法，其特征在于所述方法包括以下步骤：

步骤一、上料

将与U肋展开尺寸宽度相配的钢板板料送入进料辊；

步骤二、挤压成型

将钢板板料通过多道成型机组进行冷挤压，使板料两端增厚并直接形成坡口形状，得

到目的板料；

所述成型机组包括机架（1），所述机架（1）上设置有左右两个上支座（5）和左右两个下

支座（2），所述左右两个上支座（5）和左右下支座（2）之间均设置有侧支座（9），所述左右两

个上支座（5）之间设置有上支撑轴（6），所述左右两个下支座（2）之间设置有下支撑轴（3），

所述侧支座（9）上设置有侧支撑轴（10），所述上支撑轴（6）上设置有上辊模（7），所述下支撑

轴（3）上设置有下辊模（4），所述侧支撑轴（10）上设置有侧辊模（11）；

所述机架（1）顶部设置有竖向调节机构（8），所述竖向调节机构（8）与上支座（5）相连

接，所述机架（1）中部设置有横向调节机构（12），所述横向调节机构（12）与侧支座（9）相连

接；

所述上辊模（4）、下辊模（7）和侧辊模（11）之间形成挤压型腔（13），所述挤压型腔（13）

两端厚度大于中部厚度；

步骤三、对中

将得到的目的板料通过对中机组进行对中；

步骤四、矫平

将经过步骤三对中的目的板料通过矫平机组进行矫平；

步骤五、对中

将经过步骤四矫平后的目的板料再次进行对中；

步骤六、折弯

将经过步骤五对中后的目的板料通过多道折弯机组得到连续U肋产品；

步骤七、整形

将步骤六得到的连续U肋产品通过多道整形机组进行整形；

步骤八、锯切

将经过步骤七整形后的连续U肋产品通过锯切机组切割成指定长度的U肋；

所述锯切机组采用剪切机；

所述剪切机包括机架（21），所述机架（21）顶部设置有第一液压缸（14），所述第一液压

缸（14）下端设置有第一连接座（16），所述第一连接座（16）上设置有上刀片（18），所述上刀

片（18）下方设置有上滑块（22）和下滑块（23），所述上滑块（22）和下滑块（23）前后两侧设置

有挡板（20），所述上滑块（22）可沿前后两侧挡板（20）上下移动，所述下滑块（23）可沿前后

两侧挡板（20）左右移动，所述上滑块（22）上前后平行设置有两个下刀片（19），所述上刀片

（18）设置于前后两个下刀片（19）之间；

所述机架（21）右侧设置有支座（26），所述支座（26）上设置有第二液压缸（27），所述第

二液压缸（27）左端设置有第二连接座（25），所述第二连接座（25）与下滑块（23）相连接；

所述上滑块（22）底面呈波浪形，所述下滑块（23）顶面呈波浪形，所述上滑块（22）底面

与下滑块（23）顶面相互配合；
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所述上刀片（18）包括位于中间的U型主刀片（28），所述U型主刀片（28）左右两侧设置有

让位槽（29），所述下刀片（19）中间设置有U型定位槽（31），所述U型主刀片（28）左右两侧边

的夹角大于U型定位槽（31）左右两侧边的夹角；

所述U型主刀片（28）下端中间向上凹陷形成弧形缺口（30），所述弧形缺口（30）与U型主

刀片（28）两侧边之间通过圆弧过渡。
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一种非等厚U肋的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种非等厚U肋的制造方法，属于钢结构生产技术领域。

背景技术

[0002] 钢结构的制造及其在建筑行业中的应用得到了迅猛发展，先后在工厂厂房、仓储、

体育馆、展览馆、超市及多层建筑和大跨度结构建筑中广泛应用。而钢桥面U肋板的发展也

得到了很大发展。近几年， 随着国内基础建设投入的加大，钢结构桥梁的建设蓬勃发展，钢

结构桥梁建设的关键在于大跨度钢结构桥面梁的应用。国内钢结构桥梁制造业缺乏专用设

备，一些辅助工序缺乏辅助设备的情况普遍存在，U形肋板由于板料长宽比大，且厚度较薄，

对板料的直线度、平行度及坡口加工等要求都比较高。按传统工艺生产U肋先折弯成型，再

两边分别进行铣或刨削加工，不仅变形大、产品一致性不够，且效率低下，质量难以保证。连

续冷弯成型可以批量生产，精度高，变形量小，但冷弯成型U肋的难点在于，板料为等厚，边

部铣削后，焊接截面面积小。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述不足，提供一种非等厚U肋的制造方法，它通过多道成

型对板材两端进行挤压形成坡口形状，然后再进行折弯、整形和锯切，省略了传统的铣削或

刨削工序，提高了生产效率，另外最终形成的产品为更合理的非等厚形状，其焊接面积增

大，有利于提高U肋的焊接质量。

[0004] 本发明的目的是这样实现的：一种非等厚U肋的制造方法，所述方法包括以下步

骤：

[0005] 步骤一、上料

[0006] 将与U肋展开尺寸宽度相配的钢板板料送入进料辊；

[0007] 步骤二、挤压成型

[0008] 将钢板板料通过多道成型机组进行冷挤压，使板料两端增厚并直接形成坡口形

状，得到目的板料；

[0009] 步骤三、对中

[0010] 将得到的目的板料通过对中机组进行对中；

[0011] 步骤四、矫平

[0012] 将经过步骤三对中的目的板料通过矫平机组进行矫平；

[0013] 步骤五、对中

[0014] 将经过步骤四矫平后的目的板料再次进行对中；

[0015] 步骤六、折弯

[0016] 将经过步骤五对中后的目的板料通过多道折弯机组得到连续U肋产品；

[0017] 步骤七、整形

[0018] 将步骤六得到的连续U肋产品通过多道整形机组进行整形；
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[0019] 步骤八、锯切

[0020] 将经过步骤七整形后的连续U肋产品通过锯切机组切割成指定长度的U肋。

[0021] 所述成型机组包括机架，所述机架上设置有左右两个上支座和左右两个下支座，

所述左右两个上支座和左右下支座之间均设置有侧支座，所述左右两个上支座之间设置有

上支撑轴，所述左右两个下支座之间设置有下支撑轴，所述侧支座上设置有侧支撑轴，所述

上支撑轴上设置有上辊模，所述下支撑轴上设置有下辊模，所述侧支撑轴上设置有侧辊模。

[0022] 所述机架顶部设置有竖向调节机构，所述竖向调节机构与上支座相连接，所述机

架中部设置有横向调节机构，所述横向调节机构与侧支座相连接。

[0023] 所述上辊模、下辊模和侧辊模之间形成挤压型腔，所述挤压型腔两端厚度大于中

部厚度。

[0024] 所述锯切机组采用飞锯或剪切机。

[0025] 所述剪切机包括机架，所述机架顶部设置有第一液压缸，所述第一液压缸下端设

置有第一连接座，所述第一连接座上设置有上刀片，所述上刀片下方设置有上滑块和下滑

块，所述上滑块和下滑块前后两侧设置有挡板，所述上滑块可沿前后两侧挡板上下移动，所

述下滑块可沿前后两侧挡板左右移动，所述上滑块上前后平行设置有两个下刀片，所述上

刀片设置于前后两个下刀片之间。

[0026] 所述机架右侧设置有支座，所述支座上设置有第二液压缸，所述第二液压缸左端

设置有第二连接座，所述第二连接座与下滑块相连接。

[0027] 所述上滑块底面呈波浪形，所述下滑块顶面呈波浪形，所述上滑块底面与下滑块

顶面相互配合。

[0028] 所述上刀片包括位于中间的U型主刀片，所述U型主刀片左右两侧设置有让位槽，

所述下刀片中间设置有U型定位槽，所述U型主刀片左右两侧边的夹角大于U型定位槽左右

两侧边的夹角。

[0029] 所述U型主刀片下端中间向上凹陷形成弧形缺口，所述弧形缺口与U型主刀片两侧

边之间通过圆弧过渡。

[0030] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

[0031] 本发明一种非等厚U肋的制造方法，它通过多道成型对板材两端进行挤压形成坡

口形状，然后再进行折弯、整形和锯切，省略了传统的铣削或刨削工序，提高了生产效率，另

外最终形成的产品为更合理的非等厚形状，其焊接面积增大，有利于提高U肋的焊接质量。

附图说明

[0032] 图1为本发明一种非等厚U肋的制造方法中成型机组的结构示意图。

[0033] 图2为图1中上辊模、下辊模和侧辊模结合处的放大图。

[0034] 图3为本发明一种非等厚U肋的制造方法中剪切机组的结构示意图。

[0035] 图4为图3的俯视图。

[0036] 图5为图3的右视图。

[0037] 其中：

[0038] 机架1

[0039] 下支座2
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[0040] 下支撑轴3

[0041] 下辊模4

[0042] 上支座5

[0043] 上支撑轴6

[0044] 上辊模7

[0045] 竖向调节机构8

[0046] 侧支座9

[0047] 侧支撑轴10

[0048] 侧辊模11

[0049] 横向调节机构12

[0050] 挤压型腔13

[0051] 第一液压缸14

[0052] 横梁15

[0053] 第一连接座16

[0054] 第一销轴17

[0055] 上刀片18

[0056] 下刀片19

[0057] 挡板20

[0058] 机架21

[0059] 上滑块22

[0060] 下滑块23

[0061] 第二销轴24

[0062] 第二连接座25

[0063] 支座26

[0064] 第二液压缸27

[0065] U型主刀片28

[0066] 让位槽29

[0067] 弧形缺口30

[0068] U型定位槽31。

具体实施方式

[0069] 本发明一种非等厚U肋的制造方法，它包括以下步骤：

[0070] 步骤一、上料

[0071] 将与U肋展开尺寸宽度相配的钢板板料送入进料辊；

[0072] 步骤二、挤压成型

[0073] 将钢板板料通过多道成型机组进行冷挤压，使板料两端增厚并直接形成坡口形

状，得到目的板料；

[0074] 参见图1、图2，所述成型机组包括机架1，所述机架1上设置有左右两个上支座5和

左右两个下支座2，所述左右两个上支座5和左右下支座2之间均设置有侧支座9，所述左右
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两个上支座5之间设置有上支撑轴6，所述左右两个下支座2之间设置有下支撑轴3，所述侧

支座9上设置有侧支撑轴10，所述上支撑轴6上设置有上辊模7，所述下支撑轴3上设置有下

辊模4，所述侧支撑轴10上设置有侧辊模11，所述机架1顶部设置有竖向调节机构8，所述竖

向调节机构8与上支座5相连接，所述机架1中部设置有横向调节机构12，所述横向调节机构

12与侧支座9相连接；

[0075] 所述上辊模4、下辊模7和侧辊模11之间形成挤压型腔13，所述挤压型腔13两端厚

度大于中部厚度；

[0076] 步骤三、对中

[0077] 将得到的目的板料通过对中机组进行对中，从而纠正挤压成型过程中板料中心位

置产生的偏差；

[0078] 步骤四、矫平

[0079] 将经过步骤三对中的目的板料通过矫平机组进行矫平，从而纠正挤压成型过程中

板料产生的翘曲；

[0080] 步骤五、对中

[0081] 将经过步骤四矫平后的目的板料再次进行对中，从而纠正矫平过程中板料中心位

置产生的偏差；

[0082] 步骤六、折弯

[0083] 将经过步骤五对中后的目的板料通过多道折弯机组得到连续U肋产品；

[0084] 步骤七、整形

[0085] 将步骤六得到的连续U肋产品通过多道整形机组进行整形；

[0086] 步骤八、锯切

[0087] 将经过步骤七整形后的连续U肋产品通过锯切机组切割成指定长度的U肋。

[0088] 所述锯切机组可采用飞锯或剪切机。

[0089] 参见图3~图5，所述剪切机包括机架21，所述机架21顶部设置有横梁15，所述横梁

15上设置有第一液压缸14，所述第一液压缸14下端设置有第一连接座16，所述第一连接座

16上通过第一销轴17设置有上刀片18，所述上刀片18下方设置有上滑块22和下滑块23，所

述上滑块22和下滑块23前后两侧设置有挡板20，所述上滑块22可沿前后两侧挡板20上下移

动，所述下滑块23可沿前后两侧挡板20左右移动，所述上滑块22上前后平行设置有两个下

刀片19，所述上刀片18设置于前后两个下刀片19之间。

[0090] 所述机架21右侧设置有支座26，所述支座26上设置有第二液压缸27，所述第二液

压缸27左端设置有第二连接座25，所述第二连接座25与下滑块23之间通过第二销轴24相连

接。

[0091] 所述上滑块22底面呈波浪形，所述下滑块23顶面呈波浪形，所述上滑块22底面与

下滑块23顶面相互配合，通过左右移动下滑块23的位置可以调节上滑块22的上下位置。

[0092] 所述上刀片18包括位于中间的U型主刀片28，所述U型主刀片28左右两侧设置有让

位槽29，可以有效防止切割时U肋受力外张，从而影响U肋开口精度，所述U型主刀片28包括

下端中部向上凹陷形成弧形缺口30，所述弧形缺口30与U型主刀片28两侧边之间通过圆弧

过渡，因此在切割时U肋与U型主刀片始终为点基础，U型主刀片无需整体受力，提高了切割

性能，减小了液压缸所需的压力，所述下刀片19中间设置有U型定位槽31，所述U型主刀片28
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左右两侧边的夹角大于U型定位槽31左右两侧边的夹角。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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(10)授权公告号               

(45)授权公告日 

  
  
  
  
  
  
  

(21)申请号 201520885207.1

(22)申请日 2015.11.09

B21D 19/04(2006.01)

(73)专利权人 江阴建禾钢品有限公司

地址 214426 江苏省无锡市江阴市新桥镇工

业集中区西区

(72)发明人 陈建国  陈凯  刘轶  李朝阳

(74)专利代理机构 江阴市同盛专利事务所 (普

通合伙 ) 32210

代理人 唐纫兰  周彩钧

(54) 实用新型名称

U 肋头部成型机构

(57) 摘要

本实用新型涉及一种 U 肋头部成型机构，它

包括机架1，所述机架1上设置有左右两个上支座

2 和左右两个下支座 5，所述左右两个上支座 2 和

左右下支座5之间均设置有侧支座9，所述左右两

个上支座2之间设置有上支撑轴6，所述左右两个

下支座5之间设置有下支撑轴3，所述侧支座9上

设置有侧支撑轴 10，所述上支撑轴 6 上设置有上

辊模7，所述下支撑轴3上设置有下辊模4，所述侧

支撑轴10上设置有侧辊模11。本实用新型一种U

肋头部成型机构，它能够对板材两端进行挤压成

型，直接完成坡口形状，无需后续再进行铣削或刨

削工序，提高了生产效率，另外最终形成的产品为

更合理的不等厚形状，其焊接面积增大，有利于提

高 U肋的焊接质量。

(51)Int.Cl.

(ESM)同样的发明创造已同日申请发明专利  
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1.一种U肋头部成型机构，其特征在于：它包括机架（1），所述机架（1）上设置有左右两

个上支座（2）和左右两个下支座（5），所述左右两个上支座（2）和左右下支座（5）之间均设置

有侧支座（9），所述左右两个上支座（2）之间设置有上支撑轴（6），所述左右两个下支座（5）

之间设置有下支撑轴（3），所述侧支座（9）上设置有侧支撑轴（10），所述上支撑轴（6）上设置

有上辊模（7），所述下支撑轴（3）上设置有下辊模（4），所述侧支撑轴（10）上设置有侧辊模

（11）。

2.根据权利要求1所述的一种U肋头部成型机构，其特征在于：所述机架（1）顶部设置有

竖向调节机构（8），所述竖向调节机构（8）与上支座（2）相连接。

3.根据权利要求1所述的一种U肋头部成型机构，其特征在于：所述机架（1）中部设置有

横向调节机构（12），所述横向调节机构（12）与侧支座（9）相连接。

4.根据权利要求1所述的一种U肋头部成型机构，其特征在于：所述上辊模（4）、下辊模

（7）和侧辊模（11）之间形成挤压型腔（13），所述挤压型腔（13）两端厚度大于中部厚度。
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U肋头部成型机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种U肋头部成型机构，属于钢结构生产设备技术领域。

背景技术

[0002] 钢结构的制造及其在建筑行业中的应用得到了迅猛发展，先后在工厂厂房、仓储、

体育馆、展览馆、超市及多层建筑和大跨度结构建筑中广泛应用。而钢桥面U肋板的发展也

得到了很大发展。近几年， 随着国内基础建设投入的加大，钢结构桥梁的建设蓬勃发展，钢

结构桥梁建设的关键在于大跨度钢结构桥面梁的应用。国内钢结构桥梁制造业缺乏专用设

备，一些辅助工序缺乏辅助设备的情况普遍存在，U形肋板由于板料长宽比大，且厚度较薄，

对板料的直线度、平行度及坡口加工等要求都比较高。按传统工艺生产U肋先折弯成型，再

两边分别进行铣或刨削加工，不仅变形大、产品一致性不够，且效率低下，质量难以保证。连

续冷弯成型可以批量生产，精度高，变形量小，但冷弯成型U肋的难点在于，板料为等厚，边

部铣削后，焊接截面面积小。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服上述不足，提供一种U肋头部成型机构，它能够对板材

两端进行挤压成型，直接完成坡口形状，无需后续再进行铣削或刨削工序，提高了生产效

率，另外最终形成的产品为更合理的不等厚形状，其焊接面积增大，有利于提高U肋的焊接

质量。

[0004] 本实用新型的目的是这样实现的：一种U肋头部成型机构，它包括机架，所述机架

上设置有左右两个上支座和左右两个下支座，所述左右两个上支座和左右下支座之间均设

置有侧支座，所述左右两个上支座之间设置有上支撑轴，所述左右两个下支座之间设置有

下支撑轴，所述侧支座上设置有侧支撑轴，所述上支撑轴上设置有上辊模，所述下支撑轴上

设置有下辊模，所述侧支撑轴上设置有侧辊模。

[0005] 所述机架顶部设置有竖向调节机构，所述竖向调节机构与上支座相连接。

[0006] 所述机架中部设置有横向调节机构，所述横向调节机构与侧支座相连接。

[0007] 所述上辊模、下辊模和侧辊模之间形成挤压型腔，所述挤压型腔两端厚度大于中

部厚度。

[0008] 与现有技术相比，本实用新型具有以下有益效果：

[0009] 本实用新型一种U肋头部成型机构，它能够对板材两端进行挤压成型，直接完成坡

口形状，无需后续再进行铣削或刨削工序，提高了生产效率，另外最终形成的产品为更合理

的不等厚形状，其焊接面积增大，有利于提高U肋的焊接质量。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型一种U肋头部成型机构的结构示意图。

[0011] 图2为图1中上辊模、下辊模和侧辊模结合处的放大图。
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[0012] 其中：

[0013] 机架1

[0014] 下支座2

[0015] 下支撑轴3

[0016] 下辊模4

[0017] 上支座5

[0018] 上支撑轴6

[0019] 上辊模7

[0020] 竖向调节机构8

[0021] 侧支座9

[0022] 侧支撑轴10

[0023] 侧辊模11

[0024] 横向调节机构12

[0025] 挤压型腔13。

具体实施方式

[0026] 参见图1、图2，本实用新型一种U肋头部成型机构，它包括机架1，所述机架1上设置

有左右两个上支座2和左右两个下支座5，所述左右两个上支座2和左右下支座5之间均设置

有侧支座9，所述左右两个上支座2之间设置有上支撑轴6，所述左右两个下支座5之间设置

有下支撑轴3，所述侧支座9上设置有侧支撑轴10，所述上支撑轴6上设置有上辊模7，所述下

支撑轴3上设置有下辊模4，所述侧支撑轴10上设置有侧辊模11，所述机架1顶部设置有竖向

调节机构8，所述竖向调节机构8与上支座2相连接，所述机架1中部设置有横向调节机构12，

所述横向调节机构12与侧支座9相连接。

[0027] 所述上辊模4、下辊模7和侧辊模11之间形成挤压型腔13，所述挤压型腔13两端厚

度大于中部厚度。
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图1

图2
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(54)发明名称

U肋剪切机

(57)摘要

本发明涉及一种U肋剪切机，它包括机架

（8），所述机架（8）顶部设置有第一液压缸（1），所

述第一液压缸（1）下端设置有第一连接座（3），所

述第一连接座（3）上设置有上刀片（5），所述上刀

片（5）下方设置有上滑块（9）和下滑块（10），所述

上滑块（9）和下滑块（10）前后两侧设置有挡板

（7），所述上滑块（9）上前后平行设置有两个下刀

片（6），所述上刀片（5）设置于前后两个下刀片

（6）之间。本发明一种U肋剪切机，其切割后产品

无毛边毛刺，无需进行打磨，降低了工人劳动强

度，提高了生产效率，同时保证了最终产品质量。
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1.一种U肋剪切机，其特征在于：它包括机架（8），所述机架（8）顶部设置有第一液压缸

（1），所述第一液压缸（1）下端设置有第一连接座（3），所述第一连接座（3）上设置有上刀片

（5），所述上刀片（5）下方设置有上滑块（9）和下滑块（10），所述上滑块（9）和下滑块（10）前

后两侧设置有挡板（7），所述上滑块（9）可沿前后两侧挡板（7）上下移动，所述下滑块（10）可

沿前后两侧挡板（7）左右移动，所述上滑块（9）上前后平行设置有两个下刀片（6），所述上刀

片（5）设置于前后两个下刀片（6）之间；

所述机架（8）右侧设置有支座（13），所述支座（13）上设置有第二液压缸（14），所述第二

液压缸（14）左端设置有第二连接座（12），所述第二连接座（12）与下滑块（10）相连接；

所述上滑块（9）底面呈波浪形，所述下滑块（10）顶面呈波浪形，所述上滑块（9）底面与

下滑块（10）顶面相互配合；

所述上刀片（5）包括位于中间的U型主刀片（15），所述U型主刀片（15）左右两侧设置有

让位槽（16），所述下刀片（6）中间设置有U型定位槽（18）。

2.根据权利要求1所述的一种U肋剪切机，其特征在于：所述U型主刀片（15）下端中间向

上凹陷形成弧形缺口（17），所述弧形缺口（17）与U型主刀片（15）两侧边之间通过圆弧过渡。

3.根据权利要求1所述的一种U肋剪切机，其特征在于：所述U型主刀片（15）左右两侧边

的夹角大于U型定位槽（18）左右两侧边的夹角。
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U肋剪切机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种U肋剪切机，属于钢结构生产设备技术领域。

背景技术

[0002] 钢结构的制造及其在建筑行业中的应用得到了迅猛发展，先后在工厂厂房、仓储、

体育馆、展览馆、超市及多层建筑和大跨度结构建筑中广泛应用。而钢桥面U肋板的发展也

得到了很大发展。近几年， 随着国内基础建设投入的加大，  钢结构桥梁的建设蓬勃发展，

钢结构桥梁建设的关键在于大跨度钢结构桥面梁的应用。国内钢结构桥梁制造业缺乏专用

设备，一些辅助工序缺乏辅助设备的情况普遍存在，U形肋板由于板料长宽比大，且厚度较

薄，对板料的直线度、平行度及坡口加工等要求都比较高。目前U肋生产采用先折弯成型，再

铣削坡口，最后进行锯切下料的工艺方法。目前厂内通常采用飞锯对U肋进行锯切下料，但

是经过飞锯切割的U肋其端面上容易产生毛边和毛刺，因此锯切后还要工人进行打磨，增加

了工人的劳动强度，降低了生产效率，并且还容易把U肋开口拉开，从而影响产品尺寸和质

量。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述不足，提供一种U肋剪切机，其切割后产品无毛边毛

刺，无需进行打磨，降低了工人劳动强度，提高了生产效率，同时保证了最终产品质量。

[0004] 本发明的目的是这样实现的：一种U肋剪切机，它包括机架，所述机架顶部设置有

第一液压缸，所述第一液压缸下端设置有第一连接座，所述第一连接座上设置有上刀片，所

述上刀片下方设置有上滑块和下滑块，所述上滑块和下滑块前后两侧设置有挡板，所述上

滑块可沿前后两侧挡板上下移动，所述下滑块可沿前后两侧挡板左右移动，所述上滑块上

前后平行设置有两个下刀片，所述上刀片设置于前后两个下刀片之间。

[0005] 所述机架右侧设置有支座，所述支座上设置有第二液压缸，所述第二液压缸左端

设置有第二连接座，所述第二连接座与下滑块相连接。

[0006] 所述上滑块底面呈波浪形，所述下滑块顶面呈波浪形，所述上滑块底面与下滑块

顶面相互配合。

[0007] 所述上刀片包括位于中间的U型主刀片，所述U型主刀片左右两侧设置有让位槽，

所述下刀片中间设置有U型定位槽。

[0008] 所述U型主刀片下端中间向上凹陷形成弧形缺口，所述弧形缺口与U型主刀片两侧

边之间通过圆弧过渡。

[0009] 所述U型主刀片左右两侧边的夹角大于U型定位槽左右两侧边的夹角。

[0010] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

[0011] 本发明一种U肋剪切机，其切割后产品无毛边毛刺，无需进行打磨，降低了工人劳

动强度，提高了生产效率，同时保证了最终产品质量。
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附图说明

[0012] 图1为本发明一种U肋剪切机的结构示意图。

[0013] 图2为图1的俯视图。

[0014] 图3为图1的右视图。

[0015] 其中：

[0016] 第一液压缸1

[0017] 横梁2

[0018] 第一连接座3

[0019] 第一销轴4

[0020] 上刀片5

[0021] 下刀片6

[0022] 挡板7

[0023] 机架8

[0024] 上滑块9

[0025] 下滑块10

[0026] 第二销轴11

[0027] 第二连接座12

[0028] 支座13

[0029] 第二液压缸14

[0030] U型主刀片15

[0031] 让位槽16

[0032] 弧形缺口17

[0033] U型定位槽18。

具体实施方式

[0034] 参见图1~图3，本发明一种U肋剪切机，它包括机架8，所述机架8顶部设置有横梁2，

所述横梁2上设置有第一液压缸1，所述第一液压缸1下端设置有第一连接座3，所述第一连

接座3上通过第一销轴4设置有上刀片5，所述上刀片5下方设置有上滑块9和下滑块10，所述

上滑块9和下滑块10前后两侧设置有挡板7，所述上滑块9可沿前后两侧挡板7上下移动，所

述下滑块10可沿前后两侧挡板7左右移动，所述上滑块9上前后平行设置有两个下刀片6，所

述上刀片5设置于前后两个下刀片6之间。

[0035] 所述机架8右侧设置有支座13，所述支座13上设置有第二液压缸14，所述第二液压

缸14左端设置有第二连接座12，所述第二连接座12与下滑块10之间通过第二销轴11相连

接。

[0036] 所述上滑块9底面呈波浪形，所述下滑块10顶面呈波浪形，所述上滑块9底面与下

滑块10顶面相互配合，通过左右移动下滑块10的位置可以调节上滑块9的上下位置。

[0037] 所述上刀片5包括位于中间的U型主刀片15，所述U型主刀片15左右两侧设置有让

位槽16，可以有效防止切割时U肋受力外张，从而影响U肋开口精度，所述U型主刀片15下端
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中间向上凹陷形成弧形缺口17，所述弧形缺口17与U型主刀片15两侧边之间通过圆弧过渡，

因此在切割时U肋与U型主刀片始终为点基础，U型主刀片无需整体受力，提高了切割性能，

减小了液压缸所需的压力，所述下刀片6中间设置有U型定位槽18，所述U型主刀片15左右两

侧边的夹角大于U型定位槽18左右两侧边的夹角。
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图1

图2
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