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产品详情

焊接h型钢的制作

 

焊接H型钢的生产方法主要有焊接和轧制两种，现简述焊接焊接H型钢生产制作工艺流程，可分为以下几
个步骤：板材预处理→切割下料→焊接H型钢组装→焊接→探伤→矫正→端面加工→钻孔→清理涂装。

 

1.板材预处理的要求

H钢使用的钢材、焊接材料等应具有质量证明书，应按要求和有关现行标准，进行取样、检验和验收，
做好检查记录，并按要求进行力学性能实验，其检验项目应根据钢材材质进行确定，对于B、C、D三级
的钢材应按要求进行冲击实验。

2.板材切割下料

该工序属于构件加工之前的龙头，其质量的好坏对下道工序存在着直接的影响，甚至导致下料的零部件
全部的报废。因此焊接H型钢所用材料均为检验合格的板材，钢板下料采用数控切割机和多头直条气割
机进行;厚度小于12mm的板也可采用液压摆式剪板机下料。下料前应将钢板上的铁锈、油污等杂物清理
干净;边缘应裁掉约10-15mm的毛边，同时还能防止钢板产生马刀弯;下料应根据需要的尺寸规格切割，还
应根据构件的结构特点，适当考虑机械加工余量和焊接收缩量。

3.焊接H型钢组立过程

利用下料合格的板材。组装前，采用磨光机将焊接区进行除锈打磨;然后用组立机进行组立。组立机启动
前，操作者应全面检查设备各系统是否正常，确认无误后方可启动。将下翼缘吊入组装机平台，然后将
腹板吊入组装机平台，操纵自动夹紧装置，使腹板与翼缘中线同步前进，自动点焊，zui后，将构件翻身



，把上翼缘吊装就位，自动组装。(如下图所示)

4.焊接H型钢组装焊接

在焊接H型钢组立质量检验合格后，进入焊接工序。焊接H型钢组装焊接是指焊接H型钢腹板和翼缘板之
间的焊缝，一般焊缝采用全自动埋弧焊焊接方法。主要作业程序如下：

4.1焊前准备

焊接前在焊缝区域50-100mm范围内清除氧化铁皮、铁锈、水、油漆、污物，要求露出金属光泽。在埋弧
自动焊的被焊钢材表面，除按上述要求清理外，对于在焊接过程中焊剂可能触及的水、锈、油污等杂物
一律清除干净，以防混于焊剂内。焊接区域的除锈一般应在组装前进行，构件组装后应注意保护，如重
新锈蚀或有水分、油污等杂物应重新清理。

4.2埋弧焊接工艺过程如下

填充打底焊→自动埋弧焊→焊缝检查→清理焊缝→对不合格焊缝修补→交验

4.3焊缝完工的清理

焊工焊接完工后，应对焊缝进行清理，去除焊渣及焊接飞溅后，仔细检查缝外观质量，合格后提交检验
。

5.焊接H型钢矫正

焊接完毕的焊接H型钢存在角变形及局部弯曲等变形，先用焊接H型钢翼缘矫正机矫正焊接焊接H型钢翼
缘板的角变形(冷矫正)，然后用火焰加热矫正的办法调整焊接H型钢翼缘板和腹板局部的弯曲变形。无论
采用哪种方法，以不损坏材质为原则。

6.焊接H型钢端部加工

焊接H钢梁组焊完成后端面加工的主要内容是：开坡口和锁口，一般采用专用坡口切割机和锁口机。

7.焊接H型钢制孔

采用三维数控钻床进行。在制孔过程中,当螺栓孔的允许偏差超过偏差值规定时，不得采用钢板填塞，采
用与母材材质相匹配的焊条补焊后重新制孔。

8.焊接H型钢涂装施工

在涂装前先检查钢结构制作是否验收合格。涂刷前将铁锈、焊缝飞溅物、油污、尘土等清除干净。为保
证涂装质量，应进行除锈。基层准备好之后，在调和防锈漆，控制油漆的粘度、稠度、稀度，兑制时充
分的搅拌，使油漆色泽、粘度一致。喷diyi层底漆时涂刷方向应保持一致，接搓整齐。喷涂漆时底时采用
勤移动、短矩离的原则，防止喷漆太多而流坠。待diyi遍干燥后，再喷第二遍，第二遍喷涂方向与diyi遍
方向垂直，这样会使漆膜厚度均匀一致。

采用焊接方法制作焊接H型钢，是钢结构生产中较为普遍的方法。严格按照工艺流程来形成流水作业线
，可以大大提高生产率。缩短工期，提高经济效益。
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