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钢结构厂房承重安全检测报告办理单位

钢结构厂房锅炉钢架、起重设备梁和柱、主要厂房屋架等重要承重钢结构的焊接接头为重要的Ⅱ类焊接
接头。承重钢结构是由梁、柱、板等基本构件通过焊接接头连接成整体，梁和柱是金属结构中的基本元
件，面广而量大。 1、焊接中的局部变形的原因及预防措施 1.1 产生原因 由于火力发电厂钢结构加工件的
刚性小或不均匀，焊后收缩，变性不一致；加工件本身焊缝布置不均，导致收缩不均匀，焊缝多的部位
收缩大、变形也大；加工人员操作不当，未对称分层、分段、间断施焊，焊接电流、速度、方向不一致
，造成加工件变形的不一致；焊接时咬肉过大，引起焊接应力集中和过量变形：焊接放置不平，应力集
中释放时引起变形。 1.2 预防措施 设计时尽量使工件各部分刚度和焊缝均匀布置，对称设置焊缝减少交
叉和密集焊缝；制定合理的焊接顺序，以减少变形。如先焊主焊缝后焊次要焊缝，先焊对称部位的焊缝
后焊非对称焊缝，先焊收缩量大的焊缝后焊收缩量小的焊缝，先焊对接焊缝后焊角焊缝；对尺寸大焊缝
多的工件，采用分段、分层、间断施焊，并控制电流、速度、方向一致；手工焊接较长焊缝时，应采用
分段进行间断焊接法，由工件的中间向两头退焊，焊接时人员应对称分散布置，避免由于热量集中引起
变形：大型工件如形状不对称，应将小部件组焊矫正完变形后，在进行装配焊接，以减少整_体变形；工
件焊接时应经常翻动，使变形互相抵消：对于焊后易产生角变形的零部件，应在焊前进行预变形处理，
如钢板v形坡口对接，在焊接前应将接口适当垫高，这样可使焊后变平；通过外焊加固件增大工件的刚性
来限制焊接变形，加固件的位置应设在收缩应力的反面。 1.3 处理方法
对已变形的工件，如变形不大，可采用火烤矫正。如变形较大，采用边烤边用千斤顶顶的方法矫正。 

2、钢结构焊接裂纹的原因及预防措施   2.1 热裂纹 热裂纹是指高温下所产生的裂纹，又称高温裂纹或结
晶裂纹，通常产生在焊缝内部，有时也可能出现在热影响区，表现形式有：纵向裂纹、横向裂纹、根部
裂纹、弧坑裂纹和热影响区裂纹。其产生原因是由于焊接熔池在结晶过程中存在着偏析现象，低熔点共
晶和杂质在结晶过程中以液态间层形式存在从而形成偏析，凝固以后强度也较低，当焊接应力足够大时
，就会将液态间层或刚凝固不久的固态金属拉开形成裂纹。此外，如果母材的晶界上也存在有低熔点共
晶和杂质，当焊接拉应力足够大时，也会被拉开。总之，热裂纹的产生是冶金因素和力学因素共同作用
的结果。针对其产生原因，其预防措施如下： 限制母材及焊接材料(包括焊条、焊丝、焊剂和保护气体)



中易偏析元素和有害杂质的含量，特别应控制硫、磷的含量和降低含碳，一般用于焊接的钢材中硫的含
量不应大于0.045％，磷的含量不应大于0.055％；另外钢材含碳量越离，焊接性能越差，一般焊缝中碳的
含量控制在0.10％以下时，热裂纹敏感性可大大降低；调整焊缝金属的化学成分，改善焊缝组织，细化
焊缝品粒，以提高其塑性，减少或分散偏析程度，控制低熔点共品的有害影响；采用碱性焊条或焊剂，
以降低焊缝中的杂质含摄，改善结晶时的偏析程度；适当提高焊缝的形状系数，采用多层多道焊接方法
，避免中心线偏析，可防止中心线裂纹；采用合理的焊接顺序和方向，采用较小的焊接线能超，整体预
热和锤击法，收弧时填满弧坑等工艺措施。 2.2 冷裂纹 冷裂纹一般是指焊缝在冷却过程中温度降到马氏
体转变温度范围内(300-200℃以下)产生的，可以在焊接后立即出现，也可以在焊接以后的较长时间才发
生，故也称为延迟裂纹。其形成的基本条件有3个：焊接接头形成淬硬组织；扩散氢的存在和浓集：存在
着较大的焊接拉伸应力。其预防措施主要有： 选择合理的焊接规范和线能，改善焊缝及热影响区组织状
态，如焊前预热、控制层间温度、焊后缓冷或后热等以加快氢分子逸出：采用碱性焊条或焊剂，以降低
焊缝中的扩散氧含量；焊条和焊剂在使用前应严格按照规定的要求进行烘干(低氢焊条300℃～350℃保温
1h；酸性焊条100℃～150℃保温1h：焊剂200℃～250℃保温2h)，认真清理坡口和焊丝，去除油污、水分
和锈斑等脏物，以减少氢的来源；焊后及时进行热处理，一是进行退火处理，以消除内应力，使淬火组
织回火，改善其韧性；二是进行消氢处理，使氢从焊接接头中充分逸出：提高钢材质量，减少钢材中的
层状夹杂物；采取可降低焊接应力的各种工艺措施。   

3、钢结构钢结构焊接检验中的相关问题 3.1 焊缝等级、检验等级、评定等级的区别与联系
要求进行内部质量探伤的焊缝，按质量等级分一级和二级，称一级焊缝和二级焊缝，此即为焊缝等级。 
检验等级系指检验检测达到的精度，即检测仪器与检测方法结合而得到的检测结果的精确程度。超声波
探伤采用GB／T11345-1989标准按检测等级由低到高分为A、B、C三个级别，射线探伤采用GB／T3323-19
87标准按检测等级由低到高分为A、AB、B三个级别，它们分别规定了手工超声波探伤的检测方法、探测
面、检测范围和允许缺陷当量(dB值)以及射线探伤所要达到的灵敏度(透照厚度与像质计的关系)。 评定
级别是指探伤人员在检出缺陷后依据标准对缺陷测量进而确定的焊缝内部质量级别。具体来说，超声波
探伤指对波高在测长线与判废线之间(Ⅱ区)缺陷测长后，依标准GB／T11345-1989表6进行缺陷定级：射
线探伤是指测量底片上缺陷指示长度和大小， 3.2 超标缺陷处理与复探、扩探GB 50205钢结构工程施工质
量验收规范，只规定了检测方法检测比例和合格级别，对于缺陷的处理没有明确要求。对检出的缺陷可
作如下处理：(1)检测出的不允许缺陷必须返修，返修后按同种检测方法检测合格后方认为该焊缝合格。(
2)对要求抽查检验的焊缝，发现不允许缺陷后，应在被检测区域两端整条焊缝长度的各10％且不小于00in
in(长度允许时)的区域扩检。(3)若再次抽检的焊缝未发现超标缺陷，应认为该批焊缝合格。(4)若再次抽
检的焊缝仍发现有超标缺陷，则该焊工焊接的该类型焊缝全检。同时，可协商适当增加其余焊缝检测比
例。 
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