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建筑钢结构焊接技术及其应用探讨

张洪源 艾建华 赵海超
河北省安装工程有限公司 河北 唐山 063000

摘� 要：在日益繁杂的建设工程过程中，钢结构在建设工程中充当着愈来愈重要角色。要保证工程建筑工程施工

品质，那就需要钢结构的焊接工程质量。常见的钢结构焊接技术包含低温焊接技术、高温焊接系统等。电加热器技术

等技术也逐步用于钢结构焊接。焊接技术的应用建设工程中的运用，必须合理地挑选焊接方法与原材料，控制焊接过

程，以提升焊接品质，提高建筑施工安全。
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引言

现如今，伴随着整个社会飞速发展，材料证明科技

的科学研究与发展也进到了一个新的环节。在日常生

活，钢结构工程具备广泛应用特性，有关的材料及技术

细节合乎社会发展的需求，尤其是在一些桥梁施工和工

业建筑上。但目前我国施工企业施工过程中经常会出现

焊接难题。较好的焊接加工工艺能有效提升工程施工效

率和效果。相反，低级方式方法会大幅度降低工程建筑

自身的稳定，工地施工安全无法得到合理确保。

1 钢结构关键焊接技术类型

1.1  高温焊接技术
所说高温焊接技术，主要指在挑选焊接原材料的过

程中，应注意原材料的最基本抗压强度，以保证原材料

的焊接水平。对其原材料的焊接连接头运用高温焊接技

术时，有关专业技术人员务必保证原材料与原材质完全

一致，焊接原材料应有较强的断裂韧性。唯有如此，才

能给高温焊接技术的发展营造良好的标准，更符合要求

的需求。

1.2  低温焊接技术
低温焊接理论是钢结构焊接核心技术的主要种类。

低温焊接技术的发展必须隔热保温对策。焊接前，需要

做好维护，从而减少热量的损耗。并且对建筑钢材开展

加热，为低温焊接科技的全面推广打下基础[1]。

1.3  厚钢板焊接技术
相对来说，在焊接厚钢板时，必须对碳钢板的焊接

进行核对，尤其要注意焊接造成空隙和变型，以保证厚

钢板可以达到标准质量。更具体地说，能从以下几种

角度出发：结合实际情况，挑选相对性适宜的槽型。比

如，针对焊接常用的X形焊缝或双U形坡口，在单层焊接
时，电焊工应按照实际焊接力度和视角挑选不同种类的

焊缝，随后按照实际特性降低焊接过程里的收拢量，以

保证焊接品质符合规定；结合实际情况开展加热，保证

碳钢板中间温度。

2 建筑工程钢结构焊接技术存在的不足

2.1  焊接技术与原材料问题
伴随我国经济的迅速发展，工业应用有了很大提升，

钢结构工程类别还在逐年递增，各种各样前沿的钢结构焊

接技术获得了发展趋势。焊接技术的发展推动了建筑钢结

构工程项目的持续发展。现阶段，在我国确实有很多焊接

技术，却还存在许多缺点与不足。建筑钢结构施工必须原

材料和焊接原材料来保证建设工程的品质[2]。

2.2  焊接过程中产生气孔问题
出气孔的形成是钢结构焊接关键技术中最常见的也

是很重要的难题之一。目前我国都还没更加好的目的性

对策去解决这一问题，急缺进一步完善和改进。在焊

接过程中，并没有采用科学合理的抗风对策，容易造成

熔池内气体混合，假如焊接原材料烤制不合理或焊接加

工工艺不合理，也容易造成气孔现象。若想有效处理好

该问题，焊接工作人员需将元器件与焊丝清理到位，且

根据实际施工品质需求选择最佳的焊条烘焙工艺，还需

选择一定的防风举措。其次，焊接时需着重关注焊接整

体速度，科学把握其中的多项技术，若出现表面气孔问

题，需即刻选择最佳的机械打磨技术进行处理。

2.3  焊接进程中出现局部变形
钢结构焊接过程中有可能出现部分变型，缘故如下

所示：①工程施工原材料弯曲刚度不符合规定；②原材

料纹路不足对称性，焊接结束后部分建筑钢材收拢，导

致部分变型；③在焊接过程中，假如专业技术人员不提

高对焊接间隙的处理方法；④焊接工人在作业过程中，

有可能出现错误操作和应力，直接关系钢结构的品质。

为了科学地解决焊接过程里的部分变型，相关人员务必

采用有目的性的对策，尽量减少出错。方式有：①设计
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方案焊接空隙时，保证焊接空隙能对称结构，从而减少

部分变型的概率；②焊接间隙时，尽量减少焊接间隙的

交叉式，焊接间隙的配制不适合太密；③强化意识，有

所差异次序焊接空隙，先焊重要焊接，再焊次焊接，最

大程度降低部分变形产生[3]。

2.4  人员问题
工作人员难题主要包括焊接工作人员，专业技术人

员，质检人员。①焊接人员的难题。焊接工作人员是焊

接技术的发展工作人员，她们的业务能力会影响到焊接

品质。从具体情况看，电焊工的技术实力是非常高的，

但在职业素质、工作责任心等多个方面存在一些难题。

因而，施工企业必须定期检查焊接工作人员进行评价。

②专业技术人员难题。目前我国技术人员的认证规章制

度主要包括国家统一从业资格考试机制和公司内部的职

称评审规章制度。在其中，国家统一从业资格考试具备

很严格的特征，但相关部门并没有将焊接技术列入从业

资格考试范畴。可是，公司职称评审规章制度归属于公

司内部个人行为，所以并没有统一的要求。③检验员问

题。钢结构焊接质量检查员主要包含高质量检测员和质

量检查员。在其中无损检测人员国家有授予的职业资格

证，而质量检验工作人员仅仅上岗前入岗，不具有很多

理论知识，没法精确控制焊接品质。

3 建筑钢结构焊接施工技术的应用

3.1  现场焊接机器人技术
在新背景下，当场焊接自动化技术成为社会发展过

程中一种普遍操作方式。可以满足自动化技术作业必

须，合理缓解施工队伍工作压力。伴随着整个社会飞速

发展，自动操作的水平也能得到一定程度的提升，尤其

是在今日更发达信息科技。自动化技术早已广泛应用到

我们生活的各行各业，和人类时代的发展有着十分密切

关系。通过视频焊接机器人的应用，能有效降低建筑钢

结构焊接工程施工存在的问题，对工作人员综合素质要

求较低，进而在一定程度上防止了劳动效率太大所带来

的各类问题。与此同时，自动化技术焊接方式能够在一

定程度上完成焊接标准化和可靠性，综合性能也会得到

合理保证。比如，鸟巢建筑，选用当场焊接自动化技

术，根据路轨焊接智能机器人进行钢构加工。在这里过

程中，充分考虑当地温度与美观大方规定，选用CO气体
保护焊技术，以实心焊条为常用材料，既可以有效焊接

高效率，又可以有效保证工程建筑的稳定。当场焊接自

动化技术具有极强的适应能力，不同类型的建筑构造在

焊接方法选择上有明显差别。比如说，在鸟巢工程中，

九号柱便是选用了横向焊接的手段，反观十六号柱则是

以仰焊模式为主[4]。

就目前来说，我国在进行了现场焊接自动化技术的

开发及应用环节中，能从两种不同视角去进行提升，第

一种是对新型电子装置开展产品研发，根据这一技术

的方式对焊接智能机器人的工作任务开展完善化解决，

使之可以针对实际状况进行不一样区域的焊接工作中。

在传统焊接模式下，因为受到技术方面来产生的影响，

焊接智能机器人难以对焊接信息进行全方位管理，工作

中时间较长，在施工高效率和质量上都无法得到合理确

保，为了防止类似情况发生，就需要相关负责人强化对

自动化技术的探索和分析，并且对关键技术开展完善化

管理方法，为此去满足多方位更高效的焊接要求。第二

种是对焊接所要选择的原材料开展更新与改进，以此保

证自动化技术焊接品质能够获得全面提升。

3.2  电加热技术
在传统钢结构焊接施工中，不管焊前预热或是焊后

隔热保温，大多数均根据火焰加热的形式完成，但因为

多层建筑工程项目的钢结构有十分复杂的交接点，不锈

钢厚度和预制构件横截面非常大，火焰加热不足匀称，

将对整体上的钢结构焊接品质造成不良影响。而把电加

热器关键技术在其中，便能合理保证加热均匀度，与此

同时，也可让加温温度获得较好的控制。实际应用中，

可以按照构件实际样子、薄厚、规格等订制含有超强力

碳素钢的高品质陶瓷电加热器，并直接通过去进行加温

控制。加热提温需慢慢开展，其升温速率一般应保持在

50℃/h下列。加热总宽应自专业对口中心点开始，在焊
接和焊缝两边100mm位置加温，每一侧的加温范畴应保
持在焊接件具体厚度1.5倍左右，并且不应低于100mm，
加温温度应当按照具体原材料及其薄厚明确，与此同时

应当通过红外测温仪检验加温温度。在实现了成条焊缝

的焊接后，应马上进行后热处理工艺，后热处理工艺温

度应保持在250~300℃，在控温状况下维持1～2h，然后
进行隔热保温缓冷暴力。针对冬期施工，如温度在0℃以
内，则尽可能将后热处理工艺温度提升100~200℃，并依
据产品工件板具体厚度相关要求来决定隔热保温时长，

然后进行缓冷暴力。在这个过程中，施工企业一定要做

好抗风防水防雨对策，为此保证加温温度[5]。

3.3  焊接应力实时监测技术
为保证焊接施工品质，完成焊接施工技术的优良运

用，在此次工程项目中，根据自动化技术硬件与软件监

控系统对焊接地应力展开了实时检测，包含伸臂桁架、

腰桁架结构、巨型斜撑、钢管柱等其他位置。实际焊接

中，凭借自动化监测系统软件，可以对这个部位的地应
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力、应变力状况实时、精确检测，使施工企业充分了解

全部焊接中每个构造的相对应规律性，并依据详细情况

及时纠正和制订科学合理的施工对策。根据这样的方

法，合理防止了此次工程项目中因为焊接剩余应力导致

的钢结构变形难题，从而完成了钢结构组装测量精度大

幅提升。

4 建筑钢结构焊接技术要点分析

4.1  坡口形式合理布设
①科学合理的坡口形式能降低钢结构剩余应力和控

制变形，还可以便捷焊接实际操作。②假如坡口角度设

计方案小了，无法满足具体的焊接比规定，则容易产生

缺点难题，如根处未焊透等，并且还会增加校核空隙，

不仅也会增加熔敷量，并且会有更多的收缩应力。假如

焊接窄而深，往往会减少成形指数，不益于一次成果的

完成，非常容易造成地区缩松状况，当遭受比较大的管

束地应力时，钢结构非常容易发生焊接裂痕。③假如坡

口角度设计方案稍大，往往会造成焊接量增加，在焊接

角部位容易产生变形收拢状况，并且还会扩大剩余应

力，造成钢结构产生变形状况。在这样的情况下，不仅

会危害钢结构体系初始应力，无法控制钢结构变形，而

且也会对后面钢结构安装精密度造成一定的危害，提升

钢结构安装难度系数。

4.2  全过程检查控制
现阶段在对于钢结构工程建筑施工的过程当中，必须

对焊接变形开展进一步的解读，意识到焊接变形可能产生

的影响。剖析变形可能发生的缘故，对焊接结构节点开展

合理的设计方案，确立拼装和焊接顺序，开展反变形实际

操作，挑选科学合理的焊接工装夹具等各类方法来能够更

好地避免变形。在焊接施工完毕之后，整个过程的质量检

测是十分重要的，那样能够确保钢结构建设中的合理化。

因而，在具体施工前就理应开展焊接原材料的检查，那样

能够确保原材料符合规定，与此同时为下一步施工的开展

打下基础。除此之外，理应科学规范记录原材料的检查数

据信息，在施工时需要对焊接速率、电流量、电弧电压进

行全面的检测。在施工完毕之后，还应该对易出问题的焊

接件开展安全检查，查验焊接的均匀度和焊钉的变形程度

上。倘若焊钉并没有熔融，那就需要开展及时的焊接，提

升总体钢结构的稳定[6]。

4.3  优化焊接与切割工艺

钢结构在建设工程中发挥了重要意义，而焊接技术

决定着钢结构的稳定，仅有提升焊接品质才可以充分展

示钢结构其价值与特性。施工企业必须逐步完善焊接材

料与焊接与切割技术，防止焊接过程中遇到出气孔等诸

多问题。①施工企业必须科学合理挑选焊接原材料。常

见的焊接材料是焊丝、焊条、助焊剂等，应该根据工程

项目规定确立焊接原材料的主要参数，保证焊接原材料

的品质合乎施工规定。②施工企业要提升焊接与切割技

术，提高加工工艺运用品质。比如，在智能化与信息化

技术快速发展的环节中，施工企业能将智能化系统焊接

与智能化激光切割运用在钢结构焊接之中，这样不但能

够节省原料，也能改善施工质量。

5 结束语

总的来说，钢结构生产制造技术的发展针对在我国

工业应用及其建筑工程行业发展趋势拥有至关重要的功

效，并和现代化发展拥有息息相关的联络。从施工基本

建设方面来讲，较好的钢结构焊接施工技术可以有效提

升工程建筑的总体品质，减少风险危害，并且对施工人

员的生命安全具有确保功效。因此，钢结构焊接技术为

钢结构施工带来了强有力的保证。因而，施工企业务必

引入优秀钢结构焊接施工技术，提升焊接施工能力和水

平，避免留下来安全风险，确保工程建筑的总体品质影

响不大。
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