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[摘  要] 随着我国工业行业的稳定发展,作为工业化建设中不可或缺的一部分,机械工业中大型钢结构在工业领域中实现了普及和应用。在钢

结构应用过程中,少不了其中一个环节,也就是钢结构焊接。钢结构焊接质量将会给钢结构施工安全带来直接影响。并且,在钢结构焊接过程中,

工艺比较繁琐,计算较为复杂,一旦操作不合理,将会引发严重的焊接质量问题,影响钢结构后续应用。本文就结合钢机构焊接的难点,对钢结构件

焊接变形产生因素进行解析,并根据不同因素,提出控制对策,具体如下。 
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在钢结构焊接过程中,将会面临材料、工艺等问题,同时在钢结构制作

中,焊接难度比较大。在进行钢结构制作过程中,焊接作为重要环节,消除

焊接应力,加强焊接变形控制,是确保工程整体质量的关键。因此,在操作

之前、操作过程中及操作结束以后,需要对各个影响因素综合分析,找出焊

接变形产生因素,做好控制和防范工作,保证钢结构制作工作顺利进行,发

挥其应有价值。 

1 钢机构焊接的难点 

在钢结构焊接过程中,为了强化工艺,有效处理钢结构自由度、焊接

热源集中等问题,应该在焊接之前,做好设计筹划工作,合理划分细密网

格。如果网格数量增多,将会给计算工作开展增添难度,这也是划分网格

过程中面临的主要问题。而钢结构焊接长度将影响钢结构焊接模拟分

析。通常情况下,在钢结构焊接过程中,瞬态分析比较反诉,钢结构焊接

工艺将会跟随时间改变而发生变化
[1]
。因为该过程为动态的,因此应该从

静态角度入手进行分析,评估时间增量,之后对每个静态场时间分量进

行预测。在进行焊接时,应力场和温度场将会受到各种影响因素而发生

变化,需要通过增加时间分量的方式进行处理,避免数据失误,计算量过

大而引发各种问题。 

2 钢结构件焊接变形产生因素 

2.1结构设计不合理 

通过对钢结构焊接情况分析,导致焊接变形现象出现的根本因素在于,

焊接结构设计不合理。因为在钢结构焊接过程中,结构设计比较繁琐,所以

在具体焊接过程中容易发生各种问题。根据当前我国钢结构焊接技术发展

情况分析得知,相关人员在开展钢结构焊接工作时,秉持焊接残余盈利随

着约束度的增多而升高的原则,并且,在应力比较大的情况下,焊接变形发

生几率将会随之减少。然而,当前我国在钢结构焊接设计过程中,在部分情

况下即便钢结构拘束度有所升高,但是与之对应的焊接残余盈利没有因此

发生变化,从而使得焊接变形状况的出现,尤其是对于部分钢筋板厚度较

大的钢结构,发生焊接变形的几率高。 

2.2施工工艺不规范 

在我国钢结构焊接中,导致焊接变形的因素种类繁多,焊接工艺是其

中较为关键的内容。长时间以来,有关部门为了实现对焊接工艺的把控,

处理焊接变形问题,对钢结构制作过程进行了综合分析和控制,但是从整

体角度来说效果不明显。在钢结构焊接过程中,焊接工艺将会给焊接变形

现象出现带来直接影响
[2]
。具体因素展现在焊接顺序及焊接方式等方面,

因为受到人为因素影响,导致焊接顺序出现改变,出现焊接变形状况,给钢

结构自身质量带来直接影响,需要得到相关部门的高度重视。 

2.3材料质量不过关 

在钢结构焊接过程中,需要由专业人员对焊接材料质量进行检查,尤

其是对母材的检查,应该做好材料质量控制管理。经过调查得知,需要从材

料物理特性和力学特性两个方面进行焊接变形因素产生原因分析。首先,

从物理性质角度来看,主要是从导热性因素角度入手,通常情况下,导热性

能比较理想的材料温度梯度比较小,导致焊接变形发生机率比较低。反之,

如果在钢结构焊接中采用一些导热性比较低的材料,随着其温度梯度的增

加,发生焊接变形的几率比较大。针对力学特性而言,一般会受到热膨胀系

数影响,通常来说,热膨胀系数高的材料将会发生焊接变形状况,反之发生

几率降低。 

3 钢结构焊接变形的控制对策 

3.1科学制定焊接顺序 

箱梁在底板、腹板和顶板上都布置有预应力钢筋,施工存在长距离张

拉、架上作业工作量大、作业面情况复杂等困难。需要制定具体的施工措

施。本工程为后张法预应力施工,待混凝土强度达到设计要求以上时方可

准备张拉。张拉施工先底板后顶板,张拉次序应在施工面上对称进行。张

拉前应该准确计算预应力钢筋的伸长值、下料长度、分次张拉力的控制指

标等施工数据。张拉必须严格按照施工顺序进行,即调整梳理预应力筋、

安装工作锚具、安装千斤顶和工具锚、链接拉力机等。张拉时需要严格按

照预先确定的分时段张拉数值掌握进行。张拉期间需要仔细观察混凝土和

预应力筋有无变化情况,发现异常必须立即停止工作,检查排除原因,修整

问题后再行恢复工作。张拉达到设计值后停止加载,即可对预应力孔道加

压灌注细石混凝土。混凝土必须保证灌注到位、密实饱满。灌注混凝土强

度达到2.5MPa时方可拆除端头固定设施。预应力张拉施工是一道需要高度

仔细认真的工作,需要对设备工具准确安装、慎重操作,一丝不苟。严格按

照设计数值指导各项作业。 
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在开展钢结构制作焊接工作过程中,需要根据钢结构形状、类型及规

格等情况明确焊接顺序。通常情况下,在大型钢结构焊接中,一般会采用焊

接小组间,之后进行整体焊接、装配。与之对应的,在小型钢结构焊接过程

中,可以通过装配、定位等方式进行焊接固定。在组件装配过程中,需要确

保采取零配件满足钢结构制作要求,防止在钢结构焊接、装配过程中发生

较大变形等状况,影响钢结构整体质量。 

3.2强化焊接工艺控制 

首先,需要结合具体要求选择对应的焊接工艺,焊接工作人员需要

根据工程实际情况和操作要求,确定最佳电流、焊接顺序以及焊接工艺

等,从而防止焊接变形现象出现。其次,之针对大型钢结构焊接工作,如

果存在焊接缝集中、焊接缝偏长等现象,应该采取针对性方式进行处理,

通常情况下,前者采取跳焊法,后者采取对称焊接方式
[3]
。最后,如果钢

结构自身较为繁琐,需要秉持规范、合理原则,从中间到两边、由短到长

进行焊接。 

3.3合理设计焊接节点 

为了提升钢结构焊接节点设计的合理性,不但需要把控好焊缝数量和

规模,同时在焊接过程中,如果输入热量比较大,发生焊接变形的几率相对

偏高。因此,应该加强对焊缝数量和规模的把控,尽可能降低焊接变形出

现。此外,应该对焊缝坡口、尺寸等进行合理选择,降低截面积给大型钢

结构焊接变形带来的影响。并且,焊接节点通常设置在构件两侧,尽可能

把结构中性轴焊接节点设定在邻近中心轴位置,防止在钢应力区域内进

行焊接。 

3.4加强变形控制管理 

首先,保证坡口设计的合理性。在开展钢结构焊接工作过程中,需要从

正面入手到背面,在距离坡口较深的1/3位置进行,之后翻转到焊接剩余位

置,采用拼接焊缝方式。通过加强变形控制管理,不但能够保证在翻转两次

过程中能够获取理想焊接效果,在某种程度上也能降低焊接变形发生几率,

保证焊接质量和效率。其次,应该结合实际情况,选择控制焊接变形工艺。

部分特殊对策一般在腹板和薄翼板在角焊接中使用。采用特殊对策能够防

止在腹板或者叠板焊接中变形现象,这些问题一般会导致叠板两端朝着腹

板方向变形。但是,通过焊接热输入,能够精准核算出变形值,在腹板及叠

板焊接以后快速恢复到平直状况,满足工程应用要求。 

3.5减少焊接应力 

为了降低焊接应力,需要结合实际情况,灵活应用各种工艺和技巧。首

先,应该科学把控焊缝尺寸,其次选择最佳的焊接参数和材料,采取合理的

焊接工艺,并对其进行处理,搭配震动时效方式减少应力出现。焊缝热胀冷

缩将会加剧焊接应力出现,焊接区域逐渐减少,焊接以后变形几率也随之

降低
[4]
。在实际钢结构焊接过程中,应该综合思考提升金属抗类型、塑性

等,减少焊接应力出现。一般来说,为了保证钢结构焊接质量,在实际操作

过程中,可以根据母材情况,适当添加锰及硅的含量。 

4 结束语 

总而言之,在工程施工建设中,钢结构应用比较广泛,同时其应用效率

随之升高。所以,各个行业给钢结构焊接提出严格要求,如果发生焊接变形

问题,将会给后续钢结构应用带来影响。相关部门应加强焊接变形分析,

根据实际情况,制定一系列防范控制对策,保证钢结构焊接质量,从而实现

高效应用。 
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