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建筑工程钢结构焊接施工技术的应用研究

●智德运

　　

[摘要]在建筑工程施工中,钢结构是其中比较常见的结构形式,相比于传统的钢混结构有着独有的优势,在

钢结构工程施工中,对钢结构焊接技术的应用非常关键.文章结合某建筑工程钢结构施工案例,对建筑工程

钢结构焊接施工技术要点进行分析,主要涉及焊接准备、现场焊接、焊接顺序以及焊接质量检查等方面工作,

最后对钢结构焊接工作中的一些常见缺陷问题与解决优化措施进行探索,顺利完成本次建筑工程钢结构施

工任务,希望可以为相关工程人员提供参考.
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随
着社会的不断发展，我国建筑行业的发展速度也在

不断加快，建筑工程的建设质量也受到了越来越多

的重视。 在建筑工程中，钢结构施工技术作为一种重要的

施工技术，可以有效提高建筑工程的整体质量，但是在实际

操作过程中，由于钢结构施工工艺比较复杂，需要焊接的技

术比较多，所以在建筑工程中使用焊接施工技术时会遇到一

些问题，影响到整个建筑工程主体结构的稳定性。 因此，

要求工程施工单位需要结合实际施工条件和环境，对钢结构

焊接施工技术要点进行全面把控，严格做好工程施工现场的

各项管理工作，保证钢结构工程的施工质量、效率和安

全性。

工程概况

某建筑工程，总建筑面积为２９０６２m２，总高度为１８．３５m，

地上５层，地下１层，该建筑工程的建筑结构形式为钢筋混

凝土框架结构，同时钢结构的应用也是本工程中的一项重要

内容。 在本工程中，钢结构采用了焊接施工技术，该焊接

施工技术具有非常重要的作用，同时也是整个工程中比较关

键的部分。 钢结构焊接施工技术的应用过程中需要注意很

多方面的问题，如要做好相关准备工作、确定相关焊接参

数、控制好焊接质量等。 为了保证整个建筑工程的质量和安

全，在实际施工过程中一定要做好以下工作：首先，在进行钢

结构焊接施工时，要对每一个部分的焊接施工工艺进行全面掌

握，这样才能有效提高整个钢结构焊接施工的质量。 其次，在

进行钢结构焊接施工时要严格控制好施工现场的温度和湿度。

最后，在进行钢结构焊接施工时要及时清理现场、做好相关防

护工作。

建筑工程钢结构焊接施工技术要点分析

(一)焊接前的准备和检查工作

在进行建筑工程钢结构焊接施工时，首先，应该对焊接

施工所需的设备进行全面检查和准备，如焊机、氩弧焊机、

二氧化碳气体保护焊等。 在检查过程中，要确保所使用的

设备性能完好，以免影响到焊接施工的质量。 在建筑钢结

构工程中，为了确保焊接质量，应该严格按照规定对所使用

的设备进行检验，严禁不合格的设备进入施工现场。 在对

焊接设备进行检查时，应对设备是否能正常使用进行全面检

查，对设备的电源电压和频率进行排查，确保所有的电压和

频率都符合相关规定。 其次，需要对焊条进行严格检查。

在使用焊条之前要按照规定进行烘干处理，烘干处理时应该

保证温度不能超过１５０℃，在对焊条进行烘干处理之后还要

进行试焊，同时试焊之前应该将所有的焊接接头全部清理干

净。 另外，还需要做好焊机和氩弧焊机以及二氧化碳气体

保护焊等设备的调试工作，确保所有设备能够正常运行。

最后，还要对焊接人员进行培训和考核，在建筑工程钢结构

焊接施工前要对焊接人员进行培训和考核，通过考核后才可

以进入施工现场。

(二)钢结构的焊接操作要点

在进行焊接操作时，要注意以下方面：对钢结构进行焊

接时，需要先将两个构件的位置进行调整，使两个构件之间

保持水平，在焊接完成之后要及时将各个构件进行校正，使

其处于水平状态。 在对钢结构进行焊接时，要根据钢结构

的实际情况来选择合适的焊接方法，一般情况下钢结构在焊

接时多采用电弧焊以及埋弧焊等方法，对于一些厚度比较大

的钢梁，应该选择使用埋弧焊方法来进行焊接。 在对钢结
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构进行焊接时，需要将两个构件之间的间隙控制在２～３mm
之间，并严格按照规定的标准来进行焊接。 在对钢梁和钢

柱进行焊接时，需要先将其连接起来，然后再对钢梁和钢柱

之间的间隙进行调整。 在对钢结构进行焊接时，需要将钢

结构的坡口角度控制在５０～６０度之间，并保持其平整性。

此外，在对钢结构进行焊接时，需要保证焊缝与母材之间的

连接性，一般情况下，需要使用坡口形式来对焊缝进行处

理，然后再将其固定起来，对于一些厚度比较大的构件来

说，应该先对其厚度和焊缝宽度进行测量和计算，然后再制

定具体的焊接工艺。

(三)钢结构的焊接顺序

在实际操作过程中，钢结构的焊接施工需要根据具体情

况来确定焊接顺序。 对于大范围的焊接工作，通常需要采

取分段焊接的方式，因为分段焊接可以有效避免集中产生的

应力，从而防止裂缝出现，但是在实际操作过程中，分段焊

接往往需要分几次进行，这样可以有效避免应力集中现象。

对于较大范围的焊接工作而言，一般需要先进行重点部位的

焊接，然后再对其他部位进行焊接。 在实际操作过程中，

一般情况下需要先将受力点区域的焊道全部焊完之后才能够

对其他焊道进行焊接。 如果先焊位置出现裂缝问题的话，

那么整个工程将会受到影响。 对于一些质量要求比较高的

区域而言，应该在局部焊缝完全焊完之后才能够将其他焊缝

焊完，这种情况下的焊缝通常具有比较高的质量标准。 在

实际操作过程中，如果采用多层焊进行施工时需要在施工现

场设置多个焊口，在这种情况下由于每层焊道都需要进行预

热工作，因此在预热过程中将会产生较大的热量，此时需要

做好散热工作，防止焊道出现变形或者开裂。 此外，还需

要注意的是在多层焊施工时需要将最上面一层焊道保留

２mm左右的长度。

(四)焊后质量检查和处理

在建筑工程钢结构焊接施工技术的过程中，需要对焊接

施工的质量进行检查和处理。 在焊接施工完成后，需要对

焊接部位的质量进行检查，及时发现并解决施工过程中出现

的问题。 检查和处理质量问题时，应该对焊缝位置进行测

量，并且保证测量数据的准确性。 在对焊缝位置进行测量

时，需要注意测量点的设置，保证测量点之间的距离应该大

于或等于２０cm。 在完成焊接后，应该对焊缝的长度进行检

查，同时需要对焊接位置的外观进行检查。 在完成焊接工

作后，要及时清理现场，保证施工现场的整洁和干净，同时

还要保证施工环境干燥、干净。

建筑工程钢结构焊接施工问题及其处理方法

(一)咬边问题产生的原因及其处理方法

在焊接施工过程中，由于工艺方面的原因，经常会出现

咬边现象。 其主要原因有以下几个方面：(１)由于焊缝尺寸

不符合规定，或者焊接电流过大、焊接速度过快，会造成焊

缝的两侧变形不协调，造成咬边。 (２)由于焊接电流太小或

者电弧电压过低，也会产生咬边现象。 (３)钢结构工程在进

行对接焊缝焊接时，没有严格按照操作规范进行操作，也会

造成咬边。 解决钢结构工程在焊接施工过程中出现的咬边

现象的方法有很多，如：采用合理的焊接参数；选择合理的

焊接工艺；严格按照操作规范进行施工；采用手工电弧焊时

要使用大电流；加强对焊缝的清理工作等。

(二)气孔问题产生的原因及其处理方法

气孔是焊接工程中常见的焊接缺陷，其形成原因是多方

面的。 在进行钢结构焊接施工时，由于焊接工艺参数不合

适或焊道清理不干净，容易产生气孔。 气孔会降低钢结构

的强度和韧性，严重时还会导致焊缝的断裂，因此，在钢结

构焊接施工中必须采取有效措施消除气孔，具体包含以下几

个方面措施：(１)合理选择焊接电流和电压，采用小电流、

小电压进行焊接。 (２)清理焊缝和坡口表面的氧化物和污

物，保证焊缝表面清洁。 (３)选择合理的焊接速度和焊接工

艺参数。 (４)严格控制钢结构材料的质量，焊缝成形要圆滑

过渡。

在实际施工中，焊接电流过小或过大时，会使电流分布

不均匀，形成集中电流区，集中电流区将在焊缝金属中形成

大的气孔。 因此，应采取有效措施控制焊接电流和电压，

采用小电压、小电流、短时间的焊接方法进行焊接。 这种

方法不仅能减少气体在焊缝中的停留时间，而且还能减少焊

件的受热面积和变形量。 例如，如果钢梁或柱的截面比较

小，则应采取分段多层施焊方式；如果钢梁或柱的截面比较

大，则应采取多层多道焊方式。 此外，还应尽量减少焊缝

之间的间隙；当坡口角度不合适时，应对坡口边缘进行打磨

处理；采用短弧焊时，要选用小直径焊条，并在短弧焊前对

焊条进行烘干处理；在焊接过程中应保持一定的层间温度；

在进行焊接过程中，应注意及时清理焊缝表面的氧化物和

污物。

(三)夹渣问题产生的原因及其处理方法

夹渣问题是指在焊接过程中，熔渣在焊缝内部或表面堆

积，形成比较明显的空洞，导致焊缝强度降低，产生应力集

中的现象。 根据实践经验和理论分析，钢结构焊接施工中

容易出现夹渣问题的原因主要有以下几点：(１)焊接过程中

对坡口清理不干净。 坡口表面有铁锈、油污等杂质时，容

易产生气孔。 (２)焊接电流过大或过小。 电流过小时，焊

接速度难以控制，而电流过大时，容易产生弧坑裂纹和裂

纹。 (３)焊前预热不充分。 焊接时预热温度较低也会导致

夹渣问题的产生。 (４)焊前或焊后没有对焊缝进行清理。

在钢结构焊接施工中，如果不对焊缝进行清理会导致出现气
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孔、夹渣等问题的发生。 (５)焊接环境的影响。 在钢结构

焊接施工中，如果周围环境湿度较大或者温度较低时，容易

产生气孔和夹渣问题。

针对以上问题产生的原因及影响因素，提出以下几点处

理方法：(１)焊接施工前对坡口进行清理和打磨。 (２)焊接

施工中要保证坡口的清洁度和粗糙度。 (３)控制好焊接速

度。 (４)进行预热和层间温度的控制。 (５)选择合适的焊材

和焊剂。 (６)采用合适的焊接规范及焊接方法。 另外，在

进行钢结构焊接施工时还应该注意采用正确的操作方法及操

作技术技巧。

(四)未焊透问题产生的原因及其处理方法

未焊透问题产生的主要原因是焊缝边缘间隙较小，导致

熔池凝固速度慢，当熔池凝固速度大于焊接速度时，就会出

现未焊透的问题。 如果焊条直径过小，焊条与工件表面夹

角过小，也会导致未焊透的现象产生，因此，在焊接过程中

要严格按照焊接规范进行操作。 此外，由于焊接电流过大

或电弧电压过高也会导致未焊透问题，因此在进行焊接施工

时要严格控制焊接电流和电弧电压，确保焊接电流和电弧电

压都在焊接规范范围之内，如果坡口角度太小或焊条直径太

小都会导致未焊透问题。 为了避免未焊透问题的出现，需

采取相应措施确保焊缝边缘间隙适中，如果焊缝边缘间隙较

大，则应采用合适的焊接规范进行操作，如果坡口边缘间隙

过小，则需要采用合适的焊接电流进行操作。 为了确保焊

缝边缘间隙较大且坡口角度小时能够有效防止未焊透问题的

产生，可以采用较大的焊接规范进行操作，如果无法采取较

大的焊接规范进行操作，可以采取适当的小电流或者小电压

进行操作。 此外，为了有效避免未焊透问题的出现，在施

工过程中还应保证焊接电弧稳定，在焊接过程中确保焊条与

工件表面夹角在一定范围之内，因此应加强对焊接规范的管

理和控制工作，还应加强对焊工的培训工作，确保其具备较

强的专业技能和安全意识。

(五)焊缝及热影响区的冷裂纹产生的原因及其处理方法

冷裂纹是由于热影响区冷却速度过快，其热影响区的塑

性和韧性下降，当温度降低时，焊缝处金属的塑性下降，导

致热影响区的金属发生脆裂的现象。 产生冷裂纹的原因主

要有：焊条烘干不充分、焊接时电弧过长、焊条药皮开裂、

焊件和焊条不清洁等。 由于冷裂纹对建筑工程钢结构安全

性能影响很大，因此要采取有效措施消除冷裂纹。 常用的

消除冷裂纹方法有：焊接方法上尽量采用低氢型或无氢型焊

条；严格控制焊接应力；焊接参数合理，严格控制好焊接热

输入量；采用正确的施焊方法和施焊顺序；保证熔敷金属中

氧含量不超过规定；确保焊缝及热影响区的冶金质量；提高

焊缝及热影响区的力学性能等。

结束语

综上所述，在本次建筑钢结构工程施工中，工程施工单

位通过对钢结构焊接工艺的严格把控，加强施工现场的质量

和安全管理工作，对钢结构焊接工作中的一些常见缺陷问题

进行深入分析。 此外，在施工中采取了各种预防和优化措

施，顺利完成了本次工程施工任务，达到了预期的工程施工

目标，实现工程建设单位的良好效益。
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