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住房城乡建设部关于批准《楼梯栏杆栏板(一) ))等
24项国家建筑标准设计的通知

建质函 [2015] 185号

各省、自治区住房城乡建设厅，直辖市建委(规委)及有关部门，新疆生产建设兵团建设周:

经审查，批准由中国建筑标准设计研究院有限公司等24个单位编制的《楼梯栏杆栏板(一) >>等24顷标准
设计为国家建筑标准设计。该24项标准设计自 2015年8月 1 日起实施。原《楼梯栏杆栏板(一)>> (06J 403-1) 、

《智能化示范小区设计>> (00J904-1) 、 《砖混结构加固与修复>> (03SG611) 、 《砖墙建筑构造>> (04J101) 、 《砖

墙结构构造>> (04G612) 、 《太阳能集中热水系统选用与安装>> (06SS128) 、 《室内消火栓安装>> (04S202) 、 《集

气罐制作及安装>> (94K402-1) 、 《热水集中采暖分户热计量系统施工安装)> (04K502) 、 《建筑物防雷设施安装》

(99D501-1)、 《等电位联接安装>> (02D501一2) 、 《利用建筑物金属体做防雷及接地装置安装)) (03D501-3) 、 《城

市道路一沥青路面)) (05MR20 1)、 《城市道路一水泥混凝土路面)) (05MR202) 、 《城市道路一软士地基处理》
(05MR301) 、 《城市道路一无障碍设计)) (05MR501) 标准设计同时废止。

附件:国家建筑标准设计名称及编号表

中华人民共和国住房和城乡建设部
二。一五年七月十三日

"建质函 [2015J185号"文批准的24项国家建筑标准设计图集号

序号 图集号 序号 图集号 序号 图集号 序号 图集号 序号 图集号 序号 图集号

1 15J403…1 5 1155JGe1012 1 9 15S202 13 15K401-2 1 丁 150501 21 15MR201 
2 15J904 6 15G907-1 10 15SS510 14 15K502 18 150502 22 15MR202 
3 15G108-6 7 15G909-1 11 15S909 15 15K515 19 150503 23 15MR301 
4 15G611 8 15S128 12 15K205-1 16 150500 20 150505 L1生l H:;MR501 
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总说明

1 编制依据

1. 1 本图集是根据住房和城乡建设部建质 [2014]119号文"关

于印发 ((2014年国家建设标准设计编制工作计划》的通知"

及现行国家有关标准编制.

1. 2 设计依据

《钢结构焊接规范)} GB 50661-2011 

《钢结构设计规范}} GB 50011-2003 

《高层民用建筑钢结构技术规程>> JGJ 99-98 

《空间网格结构技术规程>> JGJ 1-2010 

《建筑抗震设计规范>> GB 50011…2010 

《钢结构工程施工规范>> GB 50155-2012 

《钢结构工程施工质量验收规范>> GB 50205-2001 

《房屋建筑制图统一标准>> GB/T 50001-2010 

《建筑结构制图标准>> GB/T 50105一2010

《焊缝符号表示法}} GB/T 324-2008 

当依据的标准规范进行修订或有新的标准规范出版实施

时，本图集与现行工程建设标准不符的内容、限制或淘汰的

技术或产品，视为无效。工程技术人员在参考使用时，应注

意加以区分，并应对本图集相关内容进行复核后选用。

2 适用范围

本图集适用于钢结构施工图设计，为焊接连接图示图集，

不涉及节点计算.节点设计计算应按照相应设计规范进行。

本图集适用于工业与民用建筑钢结构工程中承受静力荷载或

动力荷载、钢板厚度大于或等于3mm的结构焊接。适用的焊接

方法包括焊条电弧焊、气体保护电弧焊、药芯焊丝自保护焊、

埋弧焊、电渣焊、气电立焊、栓钉焊及其组合焊，内容涵盖

粱、柱、支撑、剪力墙等构件的工厂焊接和工地焊接连接。

3 材料

钢结构焊接工程用钢材及焊接材料应符合设计文件的要

求，并应具有钢厂和焊接材料厂出具的产品质量证明书或检

验报告，其化学成分、力学性能和其他质量要求应符合国家

现行有关标准的规定。

3. 1 钢构件材料:钢构件的材料除了应满足相应设计文件规
定外，宜具有良好的可焊性.

3. 2 焊接材料

3.2. 1 焊条应符合现行国家标准《非合金钢及细晶粒钢焊条》

GB!T 5111的有关规定.
3.2.2 焊丝应符合现行国家标准《气体保护电弧焊用破钢、

低合金钢焊丝}} GB /T 8110 、 《碳钢药芯焊丝}} GB /T 10045 、

《低合金钢药芯焊丝}} GB/T 11493等的有关规定。

3. 2. 3 埋弧焊用焊丝和焊剂应符合现行国家标准《埋弧焊用

碳钢焊丝和焊剂}} GB/T 5293 、 《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊

剂}} GB/T 12410等的有关规定.

3. 2. 4 气体保护焊使用的氧气应符合现行国家标准《氢》

GB!T 4842的有关规定，其纯度不应低于99. 95% 。

3. 2. 5 气体保护焊使用的二氧化碳应符合现行行业标准《焊

接用二氧化碟}} HG/T 2537的有关规定。焊接难度为C、 D级和

特殊钢结构工程主要构件的重要焊接节点，采用二氧化碳的

| 总说明 |叫 1到909-1
1审核|李朝兵同纠-f:1校对|慧柑|主t~ÆJI肘|江磊 I 7'钱尹| 页 I 3 



质量应符合该标准中优等品的要求.

3.2.6 栓钉焊使用的栓钉及焊接瓷环应符合现行国家标准《电

弧螺柱焊用圆柱头焊钉)) GB!T 10433的有关规定。
4 制作安装及检验

4. 1 制作及安装应遵守现行国家标准《钢结构工程施工规范》

GB 50755和《钢结构工程施工质量验收规范)) GB 50205的规

定.

4. 2 焊缝质量等级应根据钢结构的重要性、荷载特性、焊缝
形式、工作环境及应力状态等情况按现行国家标准《钢结构

焊接规范}) GB 50661-2011第5. 1. 5条采用.

4. 3 钢结构焊接检验包括焊前检验、焊中检验和焊后检验，

应符合现行国家标准《钢结构焊接规范)) GB 50661-2011第8

章相关规定.

5 图集主要内容

本图集包括常用的钢结构柱、梁、支撑、精架、剪力墙

等构件及其连接节点的工厂焊接连接、工地安装焊接连接及

焊缝图例等内容.
5. 1 构件截面类型为: H形截面、箱形截面、圆管形截面、十

字形截面、格构式截面、 L形截面、型钢组合截面、铜板剪力

墙等截面.

5. 2 本图集的制图规则和节点选用中未包含的焊接构造，以

及其他未尽事项，应另行设计;也可参考现行国家标准图集

《多、高层民用建筑钢结构节点构造详图》进行设计。

5.3 当采用本图集的制图规则时，除遵守本图集有关规定外，

还应符合国家现行标准和有关规定。

6 其他

6. 1 结构构件的截面尺寸、焊缝尺寸、螺栓数量、螺栓间距、
连接板尺寸、加劲板尺寸等均应由设计人员根据具体工程情

况计算确定，本图集各节点详图所示尺寸及数量为最低构造

要求或表明其一般性的做法。

6.2 本图集中的尺寸标注除注明外，均以毫米 (mm) 为单位.

6. 3 本图集中符号: hf为焊脚尺寸 ; hk为加强焊脚尺寸 ; he 

为焊缝计算厚度;α1 、 α2为焊缝坡口角度; b为焊缝坡口根

部间隙; H1、也为焊缝坡口高度; D (d) 为主(支)管直径;命为

直径;'l'为两面夹角; t为铜板厚度; p为钝边高度.

| 总说明 |叫 1到909-1
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图

角焊缉连接圈例

表1 角焊缝连接图例

序号1 名称 | 图例 序号 名称 图例

1 I 单面角焊缝 I~ 5 塞焊 /且二

2 I 双面角焊缝 I~护 6 
单面角焊缝 卢f.L
(现场焊)

3 I 周围焊缝 r~ 7 双面角焊缝| 卢E护
(现场焊)

4 I 三面围焊 I~ 8 相同焊缝 F •• 

2 螺栓连接固例

表2 螺栓连接图例

名称 图例

螺栓孔 。

2 高强螺栓 t 苦
3 安装螺栓 兮 草

例

3 坡口焊缝连接图例

表3 坡口焊缝连接圈例

序号 1 名称 图例 序号 名称 图例

1lI形坡口 r++- 4 单边v形坡口 ~ 
2 I v形坡口 /三乙 5 E形坡口 /怜

3 I x形坡口 /头

4 焊缝标示说明

本图集的焊缝标示依据现行国家标准《钢结构焊接规范》

GB 50661一2011编制，采用带有箭头指向连接处的引线和一条

上、下带有焊缝形式或坡口形式的横线以及箭尾三部分组成，

箭尾的索引编号见附录A，如下图所示.

r -J?-\④ 

若某处焊缝常用有多种做法，本图集采用并列形式的焊

缝图例，表明此处的焊缝可以采用其中任意一种，如下图所

二
小 ，~(D 

旦、①

图例 际可 1酬-1
审核|李朝兵 IA j乌兰~I校对|慧龙胜 l 惹~~JI设计|江磊 I ~'2磊J 页 I 5 



b

叮
躏
创

萨「气t 

l 形坡口全焊遗焊缝 单边V形坡口全焊透对接蝉撞

(反面加设树垫)

单边V形坡口全焊透对接焊缉

(反面请提后补焊)

γ一/
α1 

，瞥:;}可 童艺 三 }J
llb 

c. 

V形坡口全焊透对接焊罐 V形坡口全焊透对接焊缝

(反面加设衬垫) (反面清报后补焊)

α1 

~= 
下 整整 王十」军墨子 ji bι 

c. 

勺0: u形坡口全焊透对接焊缝
α2 

(反面清报后补焊)

X形坡口全焊遗对接焊撞

(反面清根)

「工
一一一一_，，_

bt二>=
K形坡口全焊透对接焊缝

(反面清根)

15G909-1 
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可

单边V形坡口全焊透T形连接挥缝

(反面加设衬是)

α1 

\俨.~ ~ 

\ 

可
」

V形坡口全焊遭角接焊缝

(反面清鞭后补焊)

土
。

K形坡口全焊透T形连接焊缝

(反面清根)

」工:t1

Iγ 

单边V形坡口全焊透角接焊缝
(反面清报后补焊)

可

单边V形坡口全焊遣T形连接焊缉

(反面清报后补捍)

飞: -1 
74

• 

V形坡口全焊透角接焊缝

(反面加设材是)

「

-t一

74 

l 形坡口全焊遗角接焊缝

(反面加设衬是)

J
」

单边V形坡口全焊透角接焊缠

(反面加设材垫)

15G909-1 
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l形坡口部分焊透搏缉(一) l形坡口部分焊透焊缝(二)

二
二

十字号日74 

单边V形坡口部分焊透焊缉 K形坡口部分焊遗焊缝V形坡口部分焊透焊缝

X形坡口部分焊遁焊锺
部分焊透焊缝构造 15G909-1 
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V形坡口部分焊透角接焊缝 单边V形坡口部分焊透角接焊缝 单边V形坡口部分焊遗T形连接焊缝

11 

K形坡口部分焊遁T形连接焊缝

部分焊透焊缝构造 lSG909-1 
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「

JJ 

J 
hn :> 1. 5月;

t1> t2 

等边直角角焊缝 不等边.角角埠缝

fd W1~ 
ihr I 川 t且:> 25 1 hr 1 

(1) t1 < 6 时， hr < t1 
t 1 > 6 时， hr < tc (1 - 2~ 

(2)ht < 1. 2t2 

搭接焊角焊缉

11 

j主:

l. T形连接角焊缝及搭接焊角焊缝的构造尺寸，不得小于
1. 5 凡 1 ，当焊件厚度等于或小于4mm时，则最小焊缝焊脚

(a) 普通型

斗
l--~--- l 
i 1. Shrτ 

(b) 平坦型

直角角焊缝截面形式

(c) 凹面型

尺寸应与焊件厚度相同，角焊缝焊脚尺寸不宜大于较薄件
厚度的1. 2倍.角焊缝计算长度不得小于8hf和40皿.

2. 侧面角焊缝的计算长度不宜大于60hfD
3. 角焊缝可采用普通型、平坦型和凹面形三种，对于直接承
受动力荷载的结构，正面角焊缝宜采用两焊脚尺寸比例为 1 : 
1. 5的平坦型角焊缝(长边顺内力方向) ，侧面角焊缝宜采
用比例为 1 : 1 的四面型角焊缝.

4. 当角焊缝的端部在构件转角处时，为避免起落弧的缺陷发
生在此应力集中较大部位，宜做长度为2hf的绕角焊，且转
角处必须连续施焊，不能断弧.

5. 搭接焊缝母材棱边的最大焊脚尺寸:当板厚不大于6mm时，

应为母材厚度;当板厚大于6mm时，应为母材厚度减去1-
2陋。

15G909-1 
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② 

2-2 
(全焊遭焊范围)

1-1 
(部分焊透范围)

YF 」dFz 「今
哼于可辉缝CD

20运t<30

焊缝①

t~30 

注:本表为工厂常用做法，焊缝①也可采用附录A中的⑧或@号焊缝;焊缝①也可采用附录A中的@或@或⑩号焊缝。

11 

④ 

柱顶帽极
面面面在

d=18透气孔

位于横隔板的中央丁

:00) 
:⑩ 

阳气.

t注3010~二t<3010运t<306~t<10 

15G909-1 箱形柱工厂焊接连接

i 熔嘴电渣焊一飞J

声=二::JZI三--

回
叩
何
喇
驶
命
精

革主或革主

6运t<20

南J
:⑩ 

:⑨ 



焊接H形钢工厂焊接连接

飞飞之二y

A子〈⑩

⑩ 
⑨ 

:⑩ 

1 II① 11 / 1 11V 

u )U 

L 

1-1 2-2 

角焊缝不开坡口 部分嬉透坡口 全熔透摸口

咀戒备岛
卡与

品仲
内

唱焊缝① A 
t注10 t?25 6运t<30 t注30

间隙b=。 间隙b=也 间隙b=0"'3

注:本表为工厂常用做法，焊缝①也可采用附和中的①、⑩、@号或者⑧、⑨号焊楚。

15G909-1 
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om-uA 

2
幅
叩
庸

①
⑦
④
 

变截面H形桂工厂焊接连接

1-1 

:⑩ 

:⑩ 
⑩ 

全嬉透坡口

t~10 
间隙同

t~25 

十斗 川4…

YAh告
6运t<30 t~~O 

问院b=O~3

注:本表为工厂常用做法，焊缝①也可采用附录A中的⑩、@号或者⑧、@焊缝.



:⑩ 

⑩ 
:⑥ 

母J或 lEfz
2-2 

革主或
→
叫
→

阳
门
革
…

iJJ 焊缝①
变截面箱形中桂工厂焊接连接

r幽幽

2 

8
的

g
n
+
S
A

幢
联A

8
町

E
叩
帽
喇
驶
嘲

电i
问!

睛王JL 缝①习
? 噜Z电

tc 
20运t<306运t<2O

⑥号焊楚:焊缝①也可采用附录1中的⑧~⑧号浑缝.注:本表为工厂常用做法，焊缝①也可果用附录l中的 e熔嘴电渣焊构造

G = 22 
G 二 25

t 运 22

t 注 245 ♂ 
15G909-1 
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变截面柱工厂焊接连接1-1 



15G909-1 
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4-4 

3-3 

:⑨ 

:⑩ 

:⑩ 

:⑩ 

1-1 

2-2 

十字形形柱工厂焊接连接

比

4 

桂钉

4 

.Æ 

言

E
叩
帽
喇
驶
扣
咱



连接板 连接板

h 

下弦杆
现槽铜背对背

角铜椅架工厂连接

腹轩
玩嗣青哥哥

1-1 

[比

15G909-1 
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弦杆
无矗菁磊露营

『一一一-一一一-一一一一丁一一一一

腹杆
无缝管或焊管

一一一一」一一一一一一一

国营柑架工厂焊接

(此部分为国营相贯瘁，焊缝构遣细节A~D详见56页所示)

才;一← 1美畏一一←

注:

1.圆管的相贯面切割采用五维或六维相贯线自动切

割机，切割成带变化剖口的空间曲线形状，剖口

的尺寸详见本图集第56 - 57页.

2. 圆管相贯节点的焊接采用部分焊透的组合焊缝，

见图 (a) 、 (b) 所示。容许在内侧的 2 - 3mm部分焊

一透，但需在外侧增加3mm角焊缝，跟部没有剖口.

焊缝由两侧的部分熔透焊缝过渡到角焊缝，焊缝

尺寸为1. 5倍支管壁厚.

3. 多层焊接应连续施焊，其中每一层焊缝完毕后，

应及时检查，如发现有影响焊缝质量的缺陷，必

须清除后再焊。

4. 才有架的弦杆，腹杆钢管之间对接焊缝的质量等级

为一级，其它焊缝质量等级为三级。

和架工厂焊接连接 15G909-1 
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精架上弦杆

精架下弦杆

H形钢轩T架工厂连接

15G909-1 
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连接耳;提

r-
2 

连接耳板

l l o l i ii i ii 011 

i 「\\j 坚向加劲峰一l-J~ii\ LJU 
?旦旦旦旦 1 1飞号与非主呈国坦量监

! ll i li l ll 水平瞅耐高 ! ! 
问一=斗=====tftf士=斗=二年=十=二十斗12

lol l li illo ll!( 

11 1111 1 111 llE些明

多腔体柱工广连接
kφ 

1-1 

2-2 

多腔体巨柱工厂焊接连接 15G909-1 
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上柱真蜂极刑'插入

刨平顶紧

T11I 11 i 11 I Ill 丁 飞土耳二二=-二二f二二二二二扯J
二二=1 1 1=二 ~t:= ⑩ ⑨ 

111 I 1 I I /1 11 I rh.‘tt:==:::I J:I:1 
111 
1,1 

111 
111 
1'1 
111 

:1: I Þ/ I ili Y 2-2 111 I _f/ /' I ili 
1,1 
1,1 

格掏柱工厂连接

3-3 

格构柱工厂焊接连接 15G909-1 
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不等高梁连接段与柱的连接

1-1 

2-2 

梁柱连接段工厂连接 15G909-1 
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:-ï 
1 

⑩
⑩
⑨
 

:⑤ 

:⑧ 

外连式水平加劲板

::c 一才

⑩
⑨
⑥
 

:⑩ 

:⑩ 

:⑨ 

1-1 
矩形铜管柱与H形梁连接段工厂连接

15G909-1 
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r- --, 

景连接段

支撑连接段与梁柱节点的连接
内 十斗

焊缝① 唱主 啦
6骂;t<70 t;主70

.~二\\Ei 

全嬉透坡口

卡与

矿业
6:::;t<30 

注:本表为工厂常用做法，焊缝①也可采用附录A中的⑩号或者@号焊缝。

梁柱连接段工厂连接

旭智(哺主内忡与2 

t;主30

15G909-1 
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⑩
⑨
⑩
 

④ 

H形柱通隔板节点梁柱连接段 箱形柱通隔顿节点梁柱连接段

:④ :④ 

。一一

1-1 
2-2 

⑩
⑩
 

15G909-1 
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A 

D 

「
4B 

① ① D 

(b) 加胁的空心球(a) 不加助的空心球

:⑨ 

(a) 全焊透双面搏

空心球本体焊接

:⑥ 

圄管对接焊接

注:

1.直缝埋弧焊管可采用二氧化碳气体保护电弧焊或双丝埋弧自

动焊，可以有一条或两条直焊缝，两条直焊缝的钢管焊缝位

置相距1800 0 

2. 两段焊管对接时，纵向直焊缝应错开1800 或 900 0 (b) 全挥透单面焊

圆管柱纵向焊缉本体焊接
空心球及圆管工厂连接 15G909-1 

25 



3主:

1.圆管内壁不用套管时，宜将管端加工成 300
- 600 折线坡口，

预装配后应根据间隙尺寸要求，进行管端二次加工;
2. 要求全焊透时，应进行焊接工艺评定试验和接头的宏观切片

检验以确认坡口尺寸和焊接工艺参数.

焊接空，心球节点
焊接空，心球支座

「
」 ~[ 

(b) 不加套管连接

(a) 加套管连接

焊接空心球节点工厂连接 15G909-1 
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(>
③\ν或

H型钢梁(钢柱)工厂拼接连接

① 
③严草

一~叮ν

焊接H形钢梁(钢桂)工厂拼接连接
注:

1.腹板与翼缘的拼接宜采用一级或二级对接焊缝，并在施焊时设

置引弧板和引出板。

2. 工地拼接的位置由运输及安装条件决定，但直布置在弯矩较小

处;腹板的拼接焊缝与横向加劲肋之间至少应相距10two

:zx 

梁梁工厂拼接连接

1-1 

2-2 

15G909-1 
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L
叫

比

h 
>4mm 
忖

hr 

①
 

L
时

h 
hr 

门式刚架工厂焊接连接

、

",' 

L 

h 

② 
1-1 

注:1.焊脚尺寸需通过计算确定，

2. 焊缝也可采用全焊透或部分焊透焊缝.

门式刚架工厂焊接连接 15G909皿1
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上、下端制平与
真缘板顶紧后焊接

与真缘板
夹紧后焊接

l卡=4==一4i二一条子=二持=→二一斗i-3

lIA ~.~ ~ ~ = 

JE--一一二二一一一一== = =-= = = = ==一一一~~~~~~~~~~3 

1-1 

上、下端制平与
真缘板顶紧后焊接

寸广

2-2 

t主:

1.吊车梁翼缘或腹板的拼接，应采用一级或二级对接焊缝，引弧板和引

出板割去处应予打磨平整。

2. 重级工作制吊车梁的受拉翼缘边缘，直采用自动精密气割，当用手工

割或剪断机切割时，应沿全长刨边，冲成孔应用钻机扩孔。

3. 重级工作制和起重量Q;> SOt的中级工作制 (A3 - AS级)吊车梁腹板与上

翼缘的连接应采用全焊透对接与角接组合焊缝的T形接头，焊缝质量不

低于二级。

15G909-1 
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t才十一一一 ~lìi 一一一一一士一忏一一一iIIlJi一一一二十一~线范围内…
。 φ~ :~~二J一二丐一二二J一气-F±1L J/85 

:⑨ 
φ 令 令

令 令 令 令 令 令 今 令 令

令 今
令

令。。
4。 。 。

今 令
令 。 令。令 。 令令

11 : : 。
令 令 。 φ 。 令

令 令

令 令
令 。 令 。 令 。 令 。 令令

令令令

o -+。 。。令。令。令。令

令。令 。。令令 φ 。令

。令。 令。令。令。令

令。令 令令 伞。令。令。

。。令。令。令。令

1>。令。

令。 令。。

。:d
令。令今令。令。令。令。 。。 令。 令令

。。令。令。令。令 。 令 。 令

令 令
今 。 令

令 令
。 令 。 令

φ 令
令 。 令

令。令 φ 令。令。 φ 。 φ 。 令。令。令令 φ 。今

。令。 令。令。令。令 令。今。 令。

令。令

。令0。
φ 令

令。令。令令 令。 φ

。 φ 。 。令。令。1> 。令。

今。 φ 。令。令令 伞。今令。
令 4争

一一一一_j -. 1: 
\虚载范围内连接器现场辉接

⑨ 连接耳板

一一一一刀一一

单层钢板剪力墙工厂焊接连接

⑩~⑩ ⑨ ;⑩ 

混凝土流淌孔

1-1 
单层钢板剪力墙工厂焊接连接

理
〕
辑
事

2-2 

15G909-1 

30 



hc hc 

111 

tcll lltc b↓~ I :1: I -W-tc 

111 11 "1 r|||M 

工字形截面柱的刚性柱脚 十字形截面柱的刚性柱脚

1-1 2-2 

;⑩ ⑩ 
⑦ 

D 

固瞥截面柱的刚性柱脚

3-3 

ι〈⑨

15G909-1 
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r 

攘攘工地拼接

2-2 

:④ 

:⑥ 

1-1 

梁梁工地拼接连接 15G909-1 
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.--

④ 

⑥ 

.--
2 

;④ 

⑥ 

--, 

④ 

⑥ 

等高梁梁连接

Qr_ 

t二:
不等高梁梁连接

H⑥
 

2-2 

梁梁工地搭接连接 15G909-1 
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攘攘工地连接

底部连接扭

hr_ 
1-1 

句~

.c 

顶部连接板

一一一一-一一一一一-一一-一一-一一::r:

2-2 

梁梁工地搭接连接 15G909-1 
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连接板

H形铜柱工地连接

17 
① 

安装操桂

注:翼缘焊缝细部构造:

当 t乓36时:日 =45 0
; a二5j

当 t注38时: ß =35 0 
; a=9 o 

~扩
1-1 

(腹板桂接)

2-2 
(腹板桂接)

高强螺栓

④且步/

耳在 连接板

连接板

耳板
(2-2) 
(腹板焊接)

耳J挺

;④ 

:① 

连接板

耳在

15G909-1 
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~i iL ~ 上柱隔板

:④ 
II ;...." 【川

r I，~时三仨三的~Î ~ 
\ζ/，1 \做尹lJ

/ , , " " , . 飞.. , I I /. , 
端镜

连接板
E , ,. ., , " 安装螺栓 主运主/11 同 同 I~哺

1-1 

注:柱壁焊缝细部构造:

当t~二36时: ß =450 
; a=5j 

当t注38时: ß =35 0 
; a=9 o 

隔板中的凹槽

下挂顶端隔板
矩形铜管柱工地连接

M 

2-2 

① 机-
M
-



① 

圆管柱工地连接

钢板环带

注:柱壁焊缝细部构造:

当 t:::;36时: ß =450 ; a=5; 

当 t注38时:日 =350 ; a=90 

1-1 

15G909-1 
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安装螺栓
连接板

耳扭

(: 

川
一
则

注:翼缘挥缝细部构造:

当tζ36时: ß =450 ; a=5; 
当t注38时: ß =350 ; a=90 

十字形铜柱工地连接

、
‘
，
，
，

飞
J
-
也
饮

a····MEe' 
匕
和
扎
飞
-
晴
服

① 
15G909-1 
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「
问
!
」

l-l 

I-606ÐH 

6t: 

⑨
 

⑨
 

I 
__j 

辈革军事j.rl~非酶纽幸+岳蕃酶纽H

」
川J
l
l斗
川J
I
M

⑩
 

「

-L--1 
L.... 

口=

z __j 

哥哥喃闹非酶纽H~~酶纽H

--~ 



;④ 

~产24 ~i~===h车户可归r-L__一__一

2 IC=== =j'F=一-

it :t 

」 一一一一什-H-午 1一 一←国一一-一 十

!t It 

J 」 L_ _...J 

E 二:二二

H形钢梁与H形钢柱刚性连接

(强轴方向)

H形钢梁与H形钢柱刚性连接

(弱轴方向)

「
」
-
」

:④ 

:⑥ ④ 

:⑥ 

?
」
|
斗

非:11:

1-1 2由2

15G909-1 
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::<:: 

出
E二工二FZ二二

r-
2 

::<:: 

:④ 

:⑥ 
C:=~=::J 

4 
牛
牛

惭
E三丰二二

1
4
-一

④ 

⑥ 

H形钢梁与H形钢柱工地连接

丁
1

H形钢梁与矩形铜管柱工地连接

④ 

:⑥ 

④ 

⑥ 

15G909-1 

41 

2-2 

H形钢梁与钢柱工地连接1-1 



:④ 

⑥ 

71 

外连式水平加劲板

H形钢梁与矩形铜管柱工地连接 」立斗

1-1 

H形钢梁与矩形钢管柱工地连接 15G909-1 
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hfv 

外连式水平加劲环提

」L斗
H形钢梁与国曾桂工地连接

1-1 

15G909-1 
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厂c::::n 11 
t |寸寸]" / 

国|

H形钢梁与圆管柱侧接

/ // 、， \.. !一古气明j

千二十三

1-1 

15G909-1 
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矩形钢梁与矩形铜管柱工地连接

〈⑩

L_ht j 

1-1 

「
斗
斗

2-2 

矩形钢梁与矩形钢柱工地连接 15G909-1 
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非正交框架梁与箱形截面柱

(刚性连接)

非正交框架梁与H形截面柱

(刚性连接)

2-2 

⑥
 

⑥ 

1-1 

非正交梁与柱工地连接 15G909-1 
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词
句支撑与梁柱节点工地连接

1-1 

支撑与梁柱节点工地连接 15G909-1 
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(: 
(: 

1-1 
支撑与察工地连接

支撑与梁工地连接

:④ 

:⑥ 

15G909-1 
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6Þ 

1-606{)ÇI 辈辈辈甲午主毒草草告草草草

<Z)辈革宰研工串串革与黯革<n牵羊草稿工'草草E军事草草

;⑨ 

⑦ 



铜板墙

「1
④
①
|
盼

构造柱

。令 。

令。 令

。令 。

钢板墙

虚线范围内连接嚣现场焊接

构造柱

。令。

令。今

。令。 H -「4 

令。令

令 。 令 。 令
令

φ 

今令。令令。令
令

+ 0;+ + 0 + 0 +。
令

φ. 。今/。令。

令。℃。令 。 φ 。

令
。

令

令
。

令

令
。

令

令
。

令

/// 
令
。

令

令
令

令。令。令。令。令

令 φφ 令 φ
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钢筋连接套情2 
单层铜板剪力墙工地焊接连接

(水平方向拼接)

连接耳板

2-2 

注:当板厚> 16时，采用①号焊缝;当板厚< 16时，采用①号焊缝.
单层钢板剪力墙工地焊接连接 15G909-1 
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铜锺连接套筒

单层铜板剪力墙工地焊接连接

(坚直方向拼接)
虚线革围内连接器现场焊接

连接耳板
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•4 

L 
锚筋与铜板穿孔墨焊

， s2~4d , 有效截面

由主 T 中心绕 ^hr 

斗 tflî3 4 
一

~-t 2 
I I主 I I I I 

lel D lel D lel 
可， ,.,. ,., 

开槽焊及辜焊构造

f 
'nu 

hA卢
L
阳
叫 E 

2-2 3-3 4-4 

注:

1.圄 1-1 中:孔径d> t+8mm且 (2.5t; 净边距俨(1. 5 - 2. 5) t且( 200mm; 孔中心距 s :> 4d; 板厚度

t (16皿时， hf=t; t > 16mm时， hf :>16皿且:> t/2. 

2. 图 2-2中:孔径d> t+8mm且( 2. 5hr ; 孔长b:>10hr ; 中心线距sl:>2b; s2:>4b; 净边距e - (1. 5 -

2. 5) t且( 200皿;板厚度t <; 16mm时， hr=t; t > 16mm时， hf :> 16mm且:> t/2. 

3. 图 3-3 、 4-4中:计算长度lw=2b+2π(r-hr! 4) ;孔径D:> 3hf且 :> 1. 5t; 净边(间)距e = (1. 5 町 2.5) t 

且<; 20伽皿.

开槽焊及塞焊构造 15G909-1 
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U U 
←
牛
』

?主~{

采用较小的焊接坡口角度及间隙
板厚方向承受焊接挂应力的板材端头宣伸出接头焊缝区

1广」工工二

旷气旦F ~ tf U 
宜采用

气一-一一____，.飞

采用铸钢或锻铜过渡段以对攘攘头取代T形接头

采用对称坡口或偏向于侧板的坡口

U U 
采用铸钢或锻钢过渡段以对接接头取代十字形接头

双面坡口对称焊接代替单面坡口非对称焊接

防止板材产生层状撕裂措施 15G909-1 
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旦旦今

部分焊透的对接与角接组合焊罐代替全焊透坡口焊缝

击民

改变厚板接头受力方向降低厚度方向的应力 (1 ) 

nHE 
B
A
-
-
·
·
T
I
t
-
-

』
4

=旦旦今

改变厚板接头受力方向降低厚度方向的应力 (2)
i主:

l. T形、十字形及角接接头设计中，当翼缘板厚度不小于20mm时，

宜采用第53 、 54页所示节点构造。

2. 焊接结构中母材厚度方向上需承受较大焊缝收缩应力时，应选用

具有较好厚度方向性能的钢材.

3. T形接头、十字接头、角接接头宜采用下列焊接工艺措施:
①在满足接头强度要求的条件下，宜选用具有较好熔敷金属塑性性
能的焊接材料;应避免使用熔敷金属强度过高的焊接材料;

②宜采用低氢或超低氢焊接材料和焊接方法进行焊接;

③可采用塑性较好的焊接材料在坡口内翼缘板表面上先堆焊塑性过
渡层;

④应采用合理的焊接顺序，减少接头的焊接拘束应力;十字接头的

腹板厚度不同时，应先焊接具有较大熔敷量和收缩量的接头;
⑤在不产生附加应力的前提下，宜提高接头的预热温度。

防止板材产生层状撕裂措施 15G909-1 
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(叫圆管及方营的相配连接

趾部区(坦和

着耐茸茸丽而

转角部过遣区(细节C)

(d) 台阶状矩形管节点的分区

转角部过撞区
飞吾有)

跟部区(细节目

侧部区
(细节相)

(e) 相配的方管节点分区

圄管、矩形管相贯接头焊缝分区形式示意

(细节A"'D见本图集第56页)

支管

补充细节B

15G909-1 
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申 =180' "'135' 

细节A

串 =75' "'30. 

细节C

当申从1旷变化至90' 时，

ht~~由变化至tt/2，护150' "'90' 

~=tt/2，中斗5. "'30. 
}}..C到D的过渡

申 =90. "'50. 

细节B

h气t/2. 申啪o '" 150 

细节D

管材相贯节点全焊透焊缝的各区坡口形式与尺寸

注:

1.最小标准平直状焊缝剖面形状如实线所示.

2. 可采用虚线所示的下凹状剖面形状.

3. tb为支管厚度; hk为加强焊脚尺寸. 管材相贯焊缝构造 15G909-1 
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4 

细节A 细节B(圆管)

+生+

细节B(矩形管) 细节D

管材相贡节点角焊缝接头各区形状与尺寸

注:

1. t为节点中较薄截面厚度.

2. 除过渡区域或根部区域外，其余部位削斜到边缘.

3. 根部间隙。 -5皿.

4. 坡口角度 α< 30。时应进行工艺评定。

5. 焊缝计算厚度he> tbo 

6. 方管截面角部过渡区的接头应制作成从一细部圆滑过渡到

另一细部，焊接的起点与终点都应在方管的平直部位，转

角部位应连续焊接，转角处焊缝应饱满。

细节A 细节A"'B

细节B 细节C

台阶状相贯节点部分焊遥焊缝备区坡口形式与尺寸

管材相贯焊缝构造

细节D

15G909-1 
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趾部区(细节A)

1-1 

·、
/ 

矩形管材相配的相贯节点部分焊透焊缝各区坡口形式与尺寸

(细节A~D见本图集第56 、 57页)

k 
十÷一+

角部尺寸C注tb+3
根部间隙注1. 5

法1.阮或按需要填满
(取其中较小值)

2-2 3-3 

NI 

管材相贯焊缝构造

4-4 

15G909-1 
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焊前倒角

主 飞2
2.5" 

板材中心线对齐 极材偏心对齐
(特别适用于腹极) (特别适用于翼缘扳)

(a) 桂材厚度不同加工成斜坡状

~[ 

板材中心线对齐 板材偏心对齐

(b) 板材厚度不同辉成斜坡状

注:

1. t1为较钢材件厚度， t2为较薄钢材厚度。

2. 不同厚度及宽度的材料对接时，应做平缓过渡。

3. 不同厚度的板材或管材对接接头受拉时，其允许厚度差值 (tCt2)

应符合下表的规定:

较薄钢材厚度t!

允许厚度差t l 吃2

4. 当厚度差值 (tct2) 超出上表的规定时，应将焊缝焊成斜坡状，其
坡度最大允许值应为 1 : 2. 50 

斗 7主 J 
4l 

(C) 营材内任相同壁厚不同

三主
(d) 营材外径相同壁厚不同

对接接头

(e) 板材宽度不同

不同厚度板对接焊缝构造

十 i主

王:

15G909-1 
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钢结构焊接顺序

1 焊接顺序基本原则
1. 1 构件加工制作焊接一般顺序
1. 1. 1 钢结构焊接时，采用的焊接工艺和焊接顺序应能使最
终构件的变形和收缩最小.

1. 1. 2 根据构件上焊缝的布置，可按下列要求采用合理的焊
接顺序控制变形:

(1)对接接头、 T形接头和十字接头，在工件放置条件允许
或易于翻转的情况下，宜双面对称焊接;有对称截面的构件，

宜对称于构件中性轴焊接;有对称连接杆件的节点，宜对称
于节点轴线同时对称焊接;

(2) 非对称双面坡口焊缝，宜先焊深坡口面，完成部分焊缝

焊接，然后焊接浅坡口面焊缝，最后完成深坡口面焊缝焊接.
特厚板宜增加轮流焊接的循环次数;

(3) 对长焊缝宜采用分段退焊法或多人对称焊接法;

(4) 宜采用跳焊法，避免工件局部热量集中。

1.1. 3 构件装配焊接时，应先焊收缩量较大的接头，后焊收
缩量较小的接头，接头应在小的拘束状态下焊接.

1. 1. 4 对于有较大收缩或角变形的接头，正式焊接前应采用
预留焊接收缩余量或反变形方法控制收缩和变形。

1. 1. 5 多组件构成的组合构件应采取分部组装焊接，矫正变
形后再进行总装焊接.

1. 1. 6 对于焊缝分布相对于构件的中性轴明显不对称的异形
截面的构件，在满足设计要求的条件下，可采用调整填充捍
缝熔敷量或补偿加热的方法.

1. 2 梁柱构件现场安装焊接一般顺序;现场安装采用的焊接

颇序应能使结构国焊接收缩变形而产生的形位误差最小.一
般根据结构类型及平面、立面图的特点，以对称轴为界或以

不同体形结合处为分界区，配合吊装顺序进行安装焊接。梁
柱框架结构焊接顺序应遵循以下原则或程序:

1. 2.1 在吊装、校正和栓焊混合节点的高强螺栓终拧完成若
干节间以后开始焊接，以利于形成稳定框架.
1. 2. 2 焊接时应根据结构体形特点选择若干基准柱或基准节

间，由此开始焊接主梁与柱之间的焊缝，然后向四周扩展施

焊，以避免收缩变形向一个方向累积.
1. 2. 3 一节柱之各层梁安装好后应先焊上层果后焊下层梁，以
使框架稳固，便于施工.

1. 2. 4 栓焊混合节点中，应先栓后焊(如腹板的连接) ，以避
免焊接收缩引起栓孔间位移。

1. 2. 5 柱-梁节点两侧对称的两根梁端应同时与柱相焊，防止

柱的偏斜.

1. 2. 6 柱-柱节点焊接由下层往上层顺序焊接，由于焊缝横向
收缩，再加上重力引起的沉降，有可能使标高误差累积，在
安装焊接若干节柱后应视实际偏差情况及时要求构件制作厂

调整柱长，以保证高度方向的安装精度达到设计和规范要求。

1. 3 空间网格结构现场安装焊接顺序

1. 3. 1 空心球一铜管网架或网壳结构一般根据结构的几何平面
特点和起重条件将整片网格分成几块在地面分别组埠成片，

| 钢结构焊接顺序 |叫 1到909-1
1审核|辅蚓 i~ 判校对|江磊忖功尹|设计|来公峰|草公喇叭 60 



然后在高空拼焊成整体网格。

1.3.2 大型椅架一般在地面胎架上进行单描楠架组焊，然后吊
至高空就位，再焊接各槌析架间的横向杆件。无论在地面胎
架或高空安装台架上，按照先焊中间节点再向柑架两端节点

扩展的焊接顺序，以避免由于焊接收缩向一端累积而引起的

精架各节点间尺寸误差。

1. 3. 3 在地面或高空拼焊前，应估算出节点焊缝的横向收缩

量，采取铜管预留长度的方法使拼装的尺寸准确。
2 工厂加工制作常见构件的焊接顺序
2. 1 网架、圆管椅架的焊接

2. 1. 1 管管对接环缝

(1) 需循环焊接的管管对接接头，优先采用平焊位置全自动

焊接，即管平放焊接时管自动转动，在坡口顶部及附近平焊，

焊接圆管对接环缝时，应使焊接熔池处于水平位置，因此焊
丝中心线相对于圆管最高点前置一定距离S，前置距离根据熔

池的大小、管径和焊接速度等要素确定，一般为 10 - 20mm , 
如图1所示。

图l 管对接接头环缝的平捍

(2) 管管对接接头的环缝，也可将圆管分为四等分，采用半

自动CO2气保焊依次焊接，焊接位置采用立焊进行，每层的接
头起熄弧处错开30 - 50mm，如图2所示.

图2 管对接接头环缝的立焊

2. 1. 2 圆管相贯线焊缝:网架或铜管柑架根据平面尺寸大小，
选择管管相贯接头在工厂内施焊或在现场拼焊，其焊接要求

见第55 - 59页。

2.2 圆管构件的焊接

2. 2. 1 圆管纵缝的焊接
(1) 纵缝内坡口在内壁最低点施焊，外坡口在外壁最高点施

焊.纵缝内坡口先用气保焊打底，然后埋弧焊填充盖面，

(2) 纵缝坡口的总体焊接顺序:璧厚小于30mm时，先焊内侧

坡口，内侧焊接完后进行外侧碟弧气刨清根，再焊外侧面盖

面焊缝;壁厚大于等于30mm时，先焊内侧坡口，内侧焊满坡口

一半深度后进行外侧碳弧气刨清根，并焊满外侧坡口，最后
焊满内侧坡口，如图3所示.

15G909-1 
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外壁最高点

十-

3 
内、外坡口的焊接位置 . 

啡书
壁厚<3恤 壁厚兰3恤

内、外坡口的焊接顺序

图3 圆管纵缝的焊接位置及焊接顺序示意图
(3) 纵缝坡口的具体焊接顺序: CO2气保焊打底时采用分段

退焊法的顺序进行施焊，每段的长度以 300 - 400mm为宜;埋

弧焊(填充)盖面时自一端开始向另一端进行焊接，且每一层
(道)的焊接次序应相同，如图4所示.

12345678 
号一一号一一号一一+一一号一一号一一号一一号一一分段退焊法

总焊接方向
ωE气保焊打底焊接顺序

起弧端 熄弧端

埋弧焊(填充)盖面焊接顺序

图4 圆管纵缝层道的焊接顺序示意图

2.2.2 圆管环缝的焊接

从一端向另-端施焊

(1)环缝为单面坡口的焊接:对管径较小的圆管环缝，采用

背面贴衬垫单面焊，先用气保焊将一周焊缝打底两层后，再

进行填充盖面.填充盖面焊接时将圆管沿水平、垂直线分成四

等分，焊接时采用两名焊工同时对称立焊、爬坡焊进行，如图
5所示.

命Li完后旋转9072

乙 l 甲2
坡口焊至一半
深度后旋转90'

壁厚t注25

乙2 甲3
坡口焊满后
再次旋转90'

图5 管径较小的铜管环缝焊接

(2) 环缝为双面坡口的焊接:对管径较大的圆管环缝，先在

坡口内侧采用气保焊打底、埋弧焊填充盖面，然后外侧清根

并在外侧埋弧焊盖面焊接完。焊丝中心线相对于圆管不处于

最高点(焊外壁时)或最低点(焊内壁时) ，需要前置量 S ，
根据熔池的大小、管的直径和焊接速度等要素确定，一般为
20 - 35mm，如图6所示.

15G909-1 
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图6 管径~1000皿的钢管环缝焊接

2.2.3 圈管内隔板的焊接

(1) 圆管柱内的环形如劲隔板，一般为单块圆形板或数块弧

形板拼焊而成，在拼焊、矫正、探伤合格后装入管柱内。加

劲隔板与圆管柱一般为全熔透焊接.

(2) 环形如劲隔板与圃管柱的焊接可采用管立放、 T形接

k 
内隔板T形接头平焊位置的焊接 T形接头平焊 T形接头的立焊、坡口焊

t哩仨飞

♂ 
~\\ 

头平焊的方式，也可采用管置于水平托架上用立焊、爬坡焊的

方式，如图7所示。选择何种方式根据圆管柱截面尺寸、隔板

数量及间距等因素选择.
2. 3 H形钢的焊接
2. 3. 1 轻H形钢的焊接(腹板与翼缘板为角焊缝的焊接) :在H

形钢生产流水线上进行.先进行H形钢翼缘板与腹板的定位焊，

定位焊组立完成后吊入龙门式自动埋弧焊机上进行焊接，焊

接顺序如图8所示.

混成型
图8 H形钢腹板与真缘板为角捍缝的焊接

2.3.2 重H形钢的焊接(腹板与翼缘板为全嬉透焊缝或全熔透、

部分熔透组合浑缝) : 

(1) 设置反变形支撑。

(2) 进行H形钢翼缘板与腹板的定位焊，定位焊焊在大坡口

背面。
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(3) 两名气保焊工从中间往两边对称进行焊接，先进行序号
1焊缝的气保焊打底，然后填充焊接至正面大坡口深度的一半
时翻身焊序号2焊缝，焊前应用碳弧气刨进行清根，然后将序
号2焊缝焊至与腹板表面齐平处，再次翻身焊序号3焊缝至与
腹板表面齐平位置，如图9、图 10所示.

除
坡口气保焊打底、
填充顺序示意图

图9 H形钢腹板与真靠板主辉楚的焊接
i长度中心线

一-f，二J~←__2~._一」:jmt=艺二;二ζ_L
审L_

焊接方向工k二 i 二互工焊接方向
)----L.__3_____1._ _____l__卢_I__ _E__2_'___←且一‘ _'L

ω2气保焊打底、填充的分中分段对称交替退焊挂
起弧端 丙熄弧端

埋弧焊盖面焊接顺序

图10 H形铜主焊缝气保焊、埋弧焊具体的焊接顺序

(4) 气保焊将坡口处填平后，将H形铜吊至船型胎架采用龙门
式埋弧焊机进行自动焊接。

2.4 十字构件的焊接

2. 4. 1 主焊缝为角焊缝的焊接:在水平胎架上将一H形钢和两
T形钢定位焊好后，进行两T形钢与H形的焊接.将定位焊后的
十字构件吊入船型胎架上，用龙门式自动埋弧焊机进行主焊
缝的焊接，焊接顺序如图11所示，

平

图11 十字构件主焊缝为角焊楚的焊接

2. 4. 2 主焊缝为全焊透焊缝或全焊透、部分焊透组合焊缝的
焊接(如本图集第15页所示)。

(1川设置反变形支撑。

(2) 在水平胎架上将-H形钢和两T形钢进行定位，注意定位

焊焊在大坡口背面.

(孙十字构件主焊缝的焊接，先在大坡口侧用CO2气保焊打
底 1 - 2层，然后进行大坡口侧的填充，焊至正面焊缝坡口一

半时翻身，拆去背面加强斜撑，进行焊缝背面的碟弧气刨清
根.背面清根处理好后，进行焊接序号2的焊缝，焊至与腹板
齐平的位置，焊完后再次进行翻身，将正面未填满的坡口即
序号3用气保焊填平，直至与腹板齐平的位置.部分熔透坡口
也用气保焊填平至表面。
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(4) 气保焊将坡口处填平后，将十字构件吊至船型胎架进行

埋弧焊的盖面。

(5) 十字柱的焊接顺序如图12所示，气保焊的焊接遵循两名

焊工同时、对称的顺序进行，埋弧焊的焊接遵循从一端往另

一端施焊的顺序进行。

翻转180'

正面打底、填充至摸口齐平面的1/2 反面清棍打底、填充至反面坡口齐平面

际
坡口气保焊打底、填充顺序示意图

正面填充至正面提口齐平面

(1)十字柱主焊缝的C02气保焊打底、填充

(2) 十字柱在船型胎架上进行主焊缝的埋弧焊盖面

图12 十字构件主焊缝为CP或CP 、 pp组合焊缝的焊接

2. 5 箱形构件的焊接
2. 5. 1 箱形柱的焊接

(1)箱形柱四条纵向角接焊缝的焊接总体上遵循左右对称、

同时同向同规范的顺序进行，如图13所示。

2 2 3 
---,;;0 F rr F 

翻身180。 翻身 180'
--告-

·号

图 13 箱形柱腹板与真缘板角接焊缝的总体焊接顺序
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(2)箱形柱四条纵向角接焊缝若通长为全焊透要求，焊接工

艺先采用 CO2气保焊打底1-3层，然后埋弧焊填充盖面;四条

纵向角接焊缝若局部区域为全烙透要求、其余区域为部分嬉

透要求，由于CP与 PP坡口宽度、深度不一致，焊接工艺采用

CO2气保焊打底，然后气保焊填充至离坡口上表面约2mm处，

最后埋弧焊盖面。

(3) 具体焊接顺序如图 14所示，气保焊的焊接遵循采用双数

焊工从中间往两边对称进行，埋弧焊的焊接遵循从一端往另

一端施焊的顺序进行。

4 3 2 1 呻度中心号 3 4 星
些坦三.__ljl』 忑 ZL一三地主Ejv

2' 1" 广‘ l' 2' 3' 4' 主
4工~Jr:~~~--- 卢-土-LZJLw 唔寸革

(1)分中分段对称退焊法 '飞

1/怅度中心线
3' 2' l' r 1 2 3 4 . ëI 
;三二百二:一善..-一号τft一÷一丁去
-焊接方向 1 焊接方向← I~ 

一-一-一-一-一-一-一一←一一一一'一中心、住一-一雪

ι3 2 1 I l' 2' 3' 4' 1;高
一二 甲 1 二-~~--~"'-- 棋
~焊接方向 ! 焊接方向

(2) 分中分段对称交替退焊法

起弧墙 时保焊打底(填充)焊接顺序 熄酣 」昌

→→-一→-一-一一一--一一半社会______ I 画

起弧端 (1)从一端向另一端施焊 熄弧端 E 

起弧端 熄现端I
写了告F 星

斗哺，------ 1;\\ 
们国

乙1 i~ 

起弧端 熄弧端I
(2) 从→端向另→端同时对称施挥

埋弧焊(填充)盖面焊接顺序

图14 箱形柱腹板与真缘板角接岸缝具体的捍接顺序

(4)箱形柱内隔板与箱型壁板的焊接，采用双数焊工先焊中

间部位的焊缝，再分散往两边施焊，隔板的焊接均采用平角

焊位置进行。

(5) 电渣焊在箱形柱主角焊缝气保焊打底后进行，焊接时遵

循从中间往两边、同一位置处同时同参数的顺序进行，如图

15所示.

隔板与箱形壁板间气保焊焊接顺序
I 

再5 芮3 芮I 丙2 丙4 丙6

I 丁5 丁3 丁l 丁2 丁4 丁6

隔板与箱形壁板间电渣焊焊接颠序

圄15 箱形隔板与壁板闸的气保鼻、电渣焊焊接颐序

| 钢结构焊接顺序 1叫 15G909-1
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3 工地安装常见构件的焊接顺序

3. 1 柱"柱拼接节点焊接顺序:该焊接顺序主要考虑避免柱截

面两对称侧焊缝收缩不均匀而使柱发生偏斜，以控制好结构的

外形尺寸，但同时要尽量减小焊接时的拘束度，以防止产生

焊接裂纹.

(1) H形柱-柱焊接顺序: H形柱的两翼缘板首先应由两名焊

工同时施焊，这样可以防止钢柱因两翼缘板收缩不同而在焊

后出现严重的偏斜。轮流施焊的目的在于减小腹板焊接时由

已焊完的翼缘板所形成的拘束度，对防止腹板焊接裂纹的产

生是有重要作用的。

当翼缘板厚度大于等于30mm或腹板厚度大于等于20mm时，

要求在翼缘板焊至1/3板厚以后，由一名或两名焊工施焊至

1/3腹板厚度，再移至两翼缘板对称施焊，接着继续焊接腹

板，如此顺序轮流施焊直至完成整个接头，如图16方案 1所示。

当翼缘板厚度小于30mm或腹板厚度小于20mm时，可以由两

名焊工先同时、对称焊完两翼缘板后，再由一名焊工将腹板

焊接完成，如图16方案2所示。

(2) 十字形柱-柱焊接:该焊接顺序与 H形柱的焊接顺序相

似，要求两名挥工对称焊接。首先焊接一对翼缘板，再换侧

焊接另一对翼缘板，然后同时焊接十字形腹板的一侧，最后

换至另一侧焊接十字形膜板。如果翼缘板大于30mm，翼缘板

不宜一次焊满后再焊腹板，应当在两对翼缘板均焊完1/3板厚

以后，接着焊接腹板至1/ 3板厚，并继续在翼缘板和腹板之间

轮流施焊直至焊完整个接头，如图17所示。

(~丁

ø 
( l 1@ 叫 1⑨ 

⑧ 

④ 
图16 H形仕柱焊接顺序示意 图 17 十字形柱-柱焊接顺序示意

方案 1: (A) 、 (B) 焊至 1/3板厚→(A' )、 (B') 焊至 {川、 (B) 焊至 1/3板厚呻 (A' )、 (B' )焊至 113板

1/3板厚呻(川、(BD焊完- (A') / (B') 焊究;适 厚呻 (C) 、 (D) 焊至1/3板厚→ (C' 队。，)焊至1/3

用于腹板厚度大或翼板厚度小于腹板厚度时。 板厚呻(川、 (B) 焊完→ (A') 、 (B' )焊完→

方案 2: (A) 、 (B) 焊完呻 (A' )、 (B' ~焊完;适用 (C) 、 (D) 焊完→ (C' )、 (D' )焊完.

于腹板厚度小子翼板厚度时.

(3)箱形柱-柱焊接顺序:箱形柱中对称的两个柱面板要求

由两名焊工同时对称施焊.首先在无连接板的一侧焊至1/3

板厚，割去柱间连接板，并同时换侧对称施焊，接着两人分

别继续在另一侧施焊，如此轮换直至焊完整个接头，如图 18

所示。

(4) 圆管柱-柱焊接顺序:圃管柱的拼接，一般要求2 - 3名焊

工沿圆周分区同时对称施焊.若管径大于1m时，还可以由多名

焊工同时用分段退焊法施焊，如图 19所示。
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图18 箱形柱-柱焊接顺序
(A) 、创焊至1/3板厚呻 'J耳板→ æ) 、 (D) 焊至1月

板厚叶 (A) 、(盼、 (C) 、。)或(A) +æ) 、 (C)+(D~ • 

3.2 柱山梁和梁-梁连接节点焊接顺序

图19 十字形柱-柱焊接顺序

(1) H形梁翼缘板与柱或梁的焊接顺序;在下翼缘板的腹板
两侧坡口内顺序轮换分层填充焊接至填满坡口，再焊接上翼

缘板的全焊透焊缝.下翼缘板填充焊通过腹板的圆弧孔时各
道次焊缝的熄弧点要适当错开.

(2) 箱形梁-梁的焊接颇序:箱形梁-梁若设计避免仰焊而预

留窗口，先由两名焊工在梁外面同时用立向上焊接位置对称

焊接箱型梁的两腹板，然后焊接下翼缘板对接缝，再将预留
窗口补上，逐条焊接上翼缘板的对接缝和预留的箱形腹板与

翼缘板焊缝;

箱形粱-梁若设计直接端部焊接连接，先由两名焊工同时对

称焊接箱形梁的两腹板，再仰焊下翼缘板对接缝，最后焊接

上翼缘板对接缝.若箱形梁壁板较厚，为避免焊接变形过大，

可先焊坡口填充量的1/3，再交替往返焊接其余焊缝.

3.3 空间网格结构的焊接颇序

(1) 为保证网架在总拼过程中具有较少的焊接应力和便于调

整尺寸，合理的总拼顺序应从中间向两边或从中间向四周发
展.

(2) 总拼时严禁形成封闭圈，避免产生很大的焊接收缩应力。
(3) 网架焊接时，一般先焊下弦，使下弦收缩而略上拱，然

后焊接腹杆及上弦，即下弦→腹杆→上弦.
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附录A 焊缝图例

备注坡口尺寸(皿)焊接位置板厚t(皿)焊接方法样记标注样式 l 焊透种类坡口形状示意图连接类型|埠缝代号
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备注

清根

坡口尺才 (DID)
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p = 0"'2 
U 1 = 45. 

b = 6 U1 =屿'
(b = 10 U1 = 30.) 
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续前表

备注

清根

坡口尺才(阻)
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b 二 O
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F H 
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焊接方法
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恨
厅

M
W帅
抽T

K
附
加
怵

雀
、
自

nJU WRnu nnu 
m旷/长〈⑦|全焊透

焊接

坡口形状示意图

』主

连接类型|焊缝代号

护

+
l
p

① 

F ;主20
埋弧焊

H 

F H 
V 0 

F H 
V 0 

2月6

注 16

F 注20埋弧焊SC-BX-2 

qG //, 
4Elu -'hu F H 

V 0 3"'6 焊条手工
电弧焊

MC-TI-2 

主
要
用
于
构
件
及
板
材
拼
接

2月2

焊条手工
电弧焊

SC-BK-2 

MC-BX-2 

但
厅

屿
r
e慢
厅

川
味
抽T

K
仲
扭
体

街
L
U

归
国

OJ" VAA nHu 
m民户毛〈⑥|全焊透

焊接

Hl斗 (t-p)
H 2 斗 (t-p)

α1 J 

扩~予」

十 军莲斗8~
~国

α2 

⑨ 

体二 根
厅

抽
矿
幅
厅

川
陈
屿
旷

品
咀
厅
扭
体

气
自

ny" 
中
1
·
·

囚
全焊透
焊接

b = 0"'3 
F H 
V 0 3"'8 rtH⑨ ⑨ 

b = 0 F 6'" 10 埋弧焊SC-TI-2 
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续前表

连接类型|焊缝代号 坡口形状示意图 标注样式 焊透种类 标记 浑接方法 板厚t (1皿) 焊接位置 坡口尺才 (DID) | 备注

MC-TL-2 焊条手工 F H b :: 0"'3 
?!6 p :: 0"'3 

电弧焊 V 0 <<1 二 450

⑨ 除王 气体保护焊、 F H b = 0"'3 
王 fι〈⑩ 全焊透 GC-TL-2 ?!6 p :: 0"'3 | 清根

焊接 自保护焊 V 0 <<1 = 45 0 

要
b = 0 

用 SC-TL-2 埋弧焊 ?!8 F p :: 6 
于 <<[ = 60 0 

构 及 焊条手工 F H V 0 b = 6 <<1 二 450

MC-TL-Bl ?!6 (b :: 10 <<[:: 30 0 ) 

件 助

[卡主
电弧焊 (F V 0) p :: 0"'2 

b=6 <<[=45 0 节 板 ⑥ /岳〈⑥ 全焊透 GC-TL-Bl 气体保护焊、 ?!6 F H (b = 10 <<[ = 30') 
点焊 焊接 自保护焊 V 0 (F) p 二 0"'2

区 接 b :: 6 <<[ = 45" 
SC-TL-Bl 埋斑焊 注10 F b = 10 <<[ = 300 、

工 p = 2 
厂 H[斗(卜p) 焊条手工 F H b = 0"'3 

MC-TK-2 注16 p 二 0"'3
焊

|屈;
电弧焊 V 0 <<[ = 45 0 <<2= 60" 

接
⑨ 气体保护焊、 F H b = 0"'3 

耳 /卡⑩ 全焊透 ?!16 p = 0"'3 清根GC-TK-2 
自保护焊 V 0 捍接 <<[ :: 45 0 <<1 =ω· 

b = 0 
SC-TK-2 I 埋弧焊 ?!20 F p = 5 

<<[ = 45" <<1 = 60" 

附录A 焊缝图例 固集号 15G909-1 
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续前表

连接类型|焊缝代号 l 坡口形状示意图 |标注样式|焊透种类| 标记 焊接方法 板厚t(皿) 焊接位置 坡口尺寸(皿) | 备注

MC-{;l-2 焊条手工 F H 
3"'6 b = t/2 

电弧焊 V 0 

王 ⑨ 「主 汁←〈⑧ 全焊透 气体保护焊、1 3"'8 
F H 

b = 0"'3 | 清根GC-CI-2 
自保护焊 V 0 

要
焊接

用 I SC-CI-2 I 埋弧焊 | 6'" 10 F b = 0 
于

构 及 1 M叫:在工| F H 
b = t 3"'6 V 0 

件 助

F斗节 板 @ ~⑩ 全焊透 1 GC-C叫体保护焊| 6'" 10 
F H 

b = t 
点 焊 焊接 自保护焊 V 0 

区 接
I SC-CI-B1 I 埋弧辉 ! 6'" 10 F b = t 、

工

厂 焊条手工 F H b = 0"'3 
MC…CL-2 二::6 p 二 0"'3

焊 电弧焊 V 0 a, = 45 0 

F主
接

⑥ 气体保护焊、 F H b = 0"'3 
汁ι〈⑥ 全焊透 ;::6 p = 0"'3 | 清根GC-CL-2 

自保护焊焊接 V 0 0 , = 45 0 

b = 0 
SC-CL-2 I 埋弧焊 ;主8 F p = 6 

0 1 = 55 。

附录A 焊缝图例 图集号 15G909-1 
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续前表

连接类型|焊缝代号| 坡口形状示意图 |标注样式|焊透种类 标记 焊接方法 板厚t(时 焊接位置 坡口尺才(皿) | 备注

配-tL也l 焊条手工 F H Y 0 b = 6 0 1 = 45' 

王
~6 

(F Y 0) 
(b = 10 0 1= 30') 

电弧焊 p = 0"'2 
要

IF 主
气体保护焊、 F H 

b = 6 0 1 = 45' 
用 ⑨ ~⑩ 全焊透 GC-CL-Bl ;吉6 (b = 10 0 1 = 30') 

焊接 自保护焊 Y 0 (F) p = 0-2 
于 b = 6 0 1 = 45' 
构 及 SC-CL-Bl 埋弧焊 ~10 F b = 10 0 1 = 30' 

件 肋
p = 2 

焊条手工 ,F H b = 0-3 
节 板 MC-tY-2 ~6 p = 0-3 

点 焊 电弧焊 Y 0 0 1 = 60。
γαγ 1 

b = 0"'3 区 接 ⑨ F主
片L<⑩ 全焊透 GC-tY-2 

气体保护焊、
~6 

F H p = 0-3 ! 清根
、

焊接 自保护焊 Y 0 0 1 = 60' 
工

厂
b = 0 

SC-tY-2 埋弧焊 ~10 F p = 6 

焊 0 1 二 60'

接 F H Y 0 b 二 6
01 = 45' 

γα二s 、丁 MC-CY-Bl 
焊条手工

法12 b=lO|p =0~2 
电弧焊 F Y 0 01 = 30' 

「
全焊透

b = 13 

(| 户以⑩ 01 二 20'
焊接 b = 6 

GC-tY-Bl 气体保护焊、 注12 F Y 0 El =46·lp=0~2 
自保护焊 b = 10 

01 = 30' 

SC-tV-Bl I 埋弧焊 ~10 F 
b=8 p=2 

0 1 = 30. 

附录A 焊缝图例 固集号 15G909-1 
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续前表

连接类型|焊缝代号| 坡口形状示意图 |标注样式|焊透种类| ;标记 |焊接方法| 板厚t (DIDl) | 焊接位置 提口尺寸惧) | 备注

H 1斗 Ct-p) I I MC-CK-2 I 焊条手工 | F H b 二 0"'3

~16 p = 0"'3 
电现焊 V 0 U1 = 45' U1 = 60。

⑨ [萨 4
气体保护焊、 F H b = 0"'3 

王 ~⑩ 全焊透 ~16 p = 0"'3 清根GC-CK-2 
自保护焊 V 0 

要
焊接 U I = 45' U i = 60' 

b = 0 
用 SC-CK-2 埋弧焊 ~20 F p = 5 

于
U1 = 45' U1 = 60。

构 及 MP-BH 3"'6 
F H 

b = 0 

件 助
电弧焊 V 0 

节 板 ⑧ 军 十主 /忡〈⑩ 部分问 I GP-BI-1 I气体时焊| 3'" 10 
F H 

b = 0 
点 焊 抖b

焊接 自保护焊 V 0 

F 接| I SP-BH I 埋现焊 | 6'" 12 F b = 0 
工

厂
I MP-BI-2 1 :~:I I 3"'6 

F H 
b = 0 

焊 V 0 

接 |(| 骂 十主 气体保护焊、l F H 
片卡〈⑩ 部分焊透 GP-BI-2 

自保护焊
3'" 10 

V 0 
b = 0 

抖b 焊接

SP-BI-2 埋弧焊 6"'20 F b = 0 

附录A 焊缝图例 图集号 15G909-1 
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续前表

备注坡口尺寸(阻)

b = 0 
Hl 注 2厅
a1 = 60' 
b = 0 
Hl ~2厅
口 1 = 60' 
b = 0 
Hl 注2Jf
a1 = 60' 
b = 0 
Ht;月厅
向=毡'

b 二。
Hl ~2厅
a1 = 45' 
b = 0 
Hl 注2厅
a1 = 60' 
b = 0 

Hl ~2厅 H2 注2厅
E1 = 60' (1 1 = 60。

b = 0 
Hl ~2厅 H ， ~2Jf
G1 = 60' a I = 60' 

b = 0 
Hl~2厅 H2~2厅
a 1 = 创。(1 1 = 60。

焊接位置

F H 
Y 0 

F H 
V 0 

板厚t(叫

主6

;主 6

焊接方法

慢
厅

抽
铲
幌
厅

扭
际
执
柑
，

公
阳
门M味

气
自

wu' 
n
阿
u

nVA 
ρ
U
 

焊条手工
电弧焊

标记

MP-BY-l 

标注样式|焊透种类

/"汽~I 部分焊透
焊接

坡口形状示意图

αl 

γγ4 

十?一」咀
抖b

连接类型|焊缝代号

⑧
 

埋弧焊 F ~14 SP-BV-l 

F H 
V 0 

F H 
V 0 

F H 

F H 
V 0 

F H 
V 0 

~6 

~6 

~14 

~25 

~25 

焊条手工
电弧焊

幅
串
门

抽
矿
慢
厅

忽
陀
拍r
e

品
咀
「
忽
抓

走
飞
自

Ilu nHU nva nbu 

埋弧焊

焊条手工
电弧辉

fk@!ii附|叶BE2|;231焊

MP-BL-l 

?-<@I 部分焊透
焊接

?4!H 
•+jp ⑧

 
SP-BL-l 

MP-BX-2 
α1 

γ-γ 」

+ X 斗二十主
人土Jλ':i::

fb 
⑧ 

、
王
要
用
于
构
件
及
板
材
拼
接

F 注25埋弧焊SP-BX-2 

1 
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续前表

备注坡口尺才(皿d

b = 0 
Hl~三 2ff H2 主主 2厅
E1 = 45' O2 = 45' 

b 三 O

Hl;?:2厅 H2 ;?: 2厅
q1 = 45' O2 = 45' 

b = 0 
Hl ~主 2厅 H2;?:2ff
q1 = 60' O2 = 60' 

b = 0 
Hl ;?:2厅
U) = 60' 
b 二 O

Hl 岁2厅
0 1 = 60' 

b = 0 
Hl 沟厅
口 1 = 60' 
b = 0 
Hl~过厅
U1 = 45 0 

b = 0 
Hl;?:2厅
0 1 = 45 。

b =。
Hl ;?:2厅
口 1 二 60'

焊接位置

F H 
V 0 

F H 
V 0 

板厚t{mm)

;?: 25 

关 25

焊接方法

惺
厅

拍
矿
据
国
门

加
陈
均
柑V

K
陆U
M
味

』
』
气
'
肉
同

nJhM 
W
民
n

nnu nVA nshu 

焊条手工
电弧焊

样记

MP也K-2

标注样式|焊透种类

/长〈⑧|部分焊透
挥接

坡口形状示意图

4号」
十 E 斗牛十主

比主λ 国
1"-" 
抖b

连接类型|焊缝代号

( j 

F ;?: 25 埋弧焊SP-BK-2 

F H 
V 0 

F H 
V 0 

F 主 14埋弧焊SP-BV-2 

F H 
V 0 

F H 
V 0 

;?:6 

法6

;?:6 

;?:6 

焊条手工
电弧焊

/气@lpiG阳 |;;13焊

焊条手工
电弧焊

幌
厅

品
伊
据
厅

却
陈
拍
矿

k
队H
M
味

」
气
b自

ny" 
『
l
u

nHU 
n
v且

n
ι
u
 

MP-BV-2 

117 」
+ 8 

MP也L-2

fζ〈⑨|部分焊透
焊接

r 可@ 

主
要
用
于
构
件
及
板
材
拼
接

HHU nHA 

法 14埋弧焊SP-BL-2 

77 
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续前表

备注坡口尺才(时

b = 0 
Hl ~2厅
<<1 = 45 。

b = 0 
Hl 注2厅
<<1 = 45' 
b = 0 
Hl ~2厅
a] = 60' 

b = 0 
Hl 沟厅
<<1= 捕。

b 二 O

Hl 法2Jf
a] = 45 0 

b =。
Hl 注2厅
口 1 = 60。

b 二 O

Hl 注2厅 H2 ~2厅
q] = 45 0 口 1= 45 0 

b = 0 
Hl ~2Jf H, ~2厅
q1 = 45 0 0 1 = 45 0 

b = 0 
Hl 注2厅 H2 ~2Jf 
0 1 = 60 0 QI = 600 

焊接位置板厚t(皿)焊接方法标记标注样式|焊透种类坡口形状示意图连接类型!焊缝代号

F H 
V 0 

F H 
V 0 

~10 

~10 

焊条手工
电弧焊

慢
厅

抽
矿
掘
皿
门

忽
体
执7

必
恤r
N味

k
飞
白
国

『

L
吊l
i

nv·Fhu 

MP-TL-l 

广丘-<@I 部分岸透
焊接F盎主⑨

 
nnu RHA 

主 14埋弧焊SP-TL-1 

F H 
V 0 

焊条手工
电弧辉

F H 
V 0 

注 10

注 10

F H 

F H 
V 0 

F H 
V 0 

MP-TL-2 

惺
厅

拈
旷
帽
厅

忽
体
拍
矿

品
恤
厅
却
晴
仲

』
薛
飞
'
出
口

a
7
ι
"
 

『
L

中E
A

nVA Fhu 

~14 

~25 

主 25

广ι-<@I 部分焊透
焊接

盼￡习⑧ 

埋弧焊

焊条手工
电弧焊

帽
且
门

站
伊
悔
厅

N
陈
屿
铲

株
阳
川
扭
体

气
'
自

oy" vaa 
甲a
a

n
俨
·
·

nhu 

SP-TL-2 

MP-TK-2 

f长〈⑩|部分焊透
焊接后牵王⑨ 

主
要
用
于
构
件
及
板
材
拼
接

F 注25埋弧焊SP-TK-2 

78 
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续前表

连接类型|焊缝代号| 坡口~状示意图 |标注样式|焊透种类| 非记 l 埠接方法 板厚t(mm) 焊接位置 坡口尺寸(皿) | 备注

MP-CI-1 I 焊条手工 3"'6 
F H b ::: 0 

电弧焊 V 0 

主 ⑨ 「主 汁卡-<~ 部分焊透 附l 气体保护焊、i 3'" 10 F H b ::: 0 
焊接 自保护焊 V 0 

要

用 I SP-CI-1 I 埋弧焊 ! 6'" 12 F b ::: 0 

于

构 及 1 M阳 1:备工| 6'" 10 
F H b ::: 0 
V 0 

件 肋
节 板 ⑨ 「主 /→←〈⑨ 部件透 I G阳|气体胖焊| 10'" 12 F H 

b 二。

点焊 焊接 自保护焊 V 0 

区 接 I SP-CI-2 I 埋现辉 | 6"'20 F b ::: 0 
、

工

厂 挥条手工 F H b ::: 0 
MP-CV-1 ~6 Hl ~2厅

焊 电弧捍 V 0 U1 ::: 60' 

接
⑨ å~:t! H r-<@部企~ll GP-CV-1 

气体保护焊、 F H 
b ::: 0 

~6 Hl ~主 2厅

焊接 自保护焊 V 0 口 1::: 60. 
b :: 0 

SP-CV-1 埋强焊 ~14 F Hl 注2厅
U1 ::: 60' 

附录A 焊缝图例 图集号 15G909-1 
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续前表

连接类型 i 焊缝代号| 坡口形状示意图 |标注样式|挥透种类| 标记 |焊接方法|板厚t(时 . 焊接位置 坡口尺才 (DDD) | 备注

MP--cV-2 I 焊条手工 | F H b = 0 
~6 

V 0 HI 注2Jf
电弧焊 UJ = 60 0 

⑨ If~H 月也
气体保护辉、 F H b = 0 

王 ~6 HI ~2厅
焊接 自保护焊 V 0 U1 = 60 0 

要
b = 0 

用 SP--CV-2 埋弧焊 ~14 F HI;主 21τ

于 UJ = 60 0 

构 及 焊条手工 F H b = 0 
MP--cL-l ~6 HI~2厅

件 肋 电现焊 V 0 
UJ = 45 0 

b = 0 节 板 ⑧ f立〈⑩ 部分辉透 GP--c.七1
气体保护焊、 6"'24 F H HI ~2厅

点焊 焊接 自保护焊 V 0 UJ = 45 0 

区 接 b = 0 
SP--cL-l 埋弧焊 注 14 F H HI 汩Jf、

工 UJ = 60 0 

厂 焊条手工 F H b 二。
即--cL-2 ~6 HI ~2厅

焊

「卡
电弧焊 V 0 

U1 = 45 0 

接
⑨ 气体保护焊、 F H b = 0 

fζ〈⑩部分焊透 GP--cL-2 6"'24 HI;主 2厅
焊接 自保护埠 V 0 UJ = 45 。

b = 0 
SP-CL-2 I 埋现焊 ~14 F H HI 到厅

U J 二 60。

附录A 焊缝图例 围集号 15G909-1 

页 80 



续前表

连接类型 焊缝代号 坡口形状示意图 标注样式 焊透种类 样记 焊接方法 极厚t(皿) 焊接位置 坡口尺寸(皿) | 备注
王工 焊条手工 F H b = 0 
要厂 MP-t:K-2 ~25 Hl ~2Jf H2 ~2厅
用焊

电现焊 V 0 a 1 = 45 0 a 2 = 45 0 

于接
气体保护焊、

b = 0 

构件节点E 及曲桓捍撞 i~ f长〈⑨ 部分焊透 GP-t:K-2 ~25 
F H Hl ~2厅 H ， ~2厅

捍接 自保护焊 V 0 a,=45 0 a ， =45。

b = 0 
SP-t:K-2 埋弧挥 ~25 F Hl~2厅 H2 ~2厅

a1 = 60. 日 2 二 60.

| 附录A 焊缝图例 |叫 l肌1
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品
附
U

如
m
m
u
E

孚
川
都
机1

焊
板

t

过
的
度

I
E

耳
川
川
咽
北
田
摩
t
t

序
号

30<t1 
1 I t~30 I ~50 

附录B 过焊孔切角构造

对接
清根焊 T 柑垫焊

单边E或L形坡口 l 双边I或V形摸口 | 单边L形摸口 | 双边V形坡口
清根捍

T形角接

树是焊 |部分制/贴角焊

t1~30 a=O; b=O; R1=R35 a1 =a2 =0; 
a=O; b=O; 

R1 = R35 b1 =b2 =0; 
a= 15: b=O: a=O: b=O: R1 =阻 =R35 a=20: b=O: 

R1 = R35 R1 = R35 R1 = R35 I a1= a2 =0: 
b1 =b2 =0: 

a=25: b=O: a=5: b=O: a=JU; o=u: R1= 陇 =R35
R1 =R35 R1 = R35 b1 =~~ =~~_ I - Ri-~R35 

R1 =阻 =R35

a=5; b=O: a1= a2 =0: 
a= 10: b= 0: b1 =b2 =0: R1 =R45 

R1 =阻 =R45
R1 =R45 

a=15; b=O: a=O: b=O: 
a1=15: a2 =0 

a=20: b=O: 
a1= a2 =5: 

b1 =b2=0: b1 =b2 = 0: R1 = R45 R1 = R45 
R1 =阻 =R45

R1 = R45 R1 =R2 =R45 

在二 30: b=O: a1 =a2= 15: 
a=35: b=O: b1 =b2 =0; R1 = R45 

R1 =R2 =R45 
R1 =R45 

a1= a2 =0; b1=b2=0; 
R1= 阻 =R35

50<t1 
z二 80

a1= a2 =0: 
b1 =b2=0: 
R1 =阻 =R35

30<t1 
z二 50

a1 = a2 =0: 
b1=b2=0: 
R1= 也 =R45

30<t I 50<t1 
~50 I 运 80

a1 =a2 =0: 
b1 =b2= 0: 
R1 =也 =R45

80<t1 
运 lω
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续前表

清根焊

单边时L糊口一下及边I或V脱口 糊 清报焊

T形角接

衬垫焊 部分雄透/贴角焊

对接

焊
截
t
)

衬
吨
的
川
昏
反
皿

耳
川
甘
也
E
F
f
t

序
号

开:民口的
板厚度t1
(皿)

a1=15; a2=0 
a=15; b=10; 问『0;| 叫 b= 10; 

主;80 R1 = R45 
a=O; b= 10; R1 =阳= R45 I R1 = R45 

al = a2 = 0; Rl =R45 al =a2= 15; a1 =a2= 10; 
3|50<t|80<tl bl=b2=10; a=30; b=10; bl=b2=10; a=35; b=10; b1 = b2 = 10; 

运80 I ::::;1∞ Rl= 昭 =R45 R1 = R45 R1 =阻 =R45 R1 =R45 Rl =阻 =R45

a=30; b=O; a=O; b=O; 
al= a2 =30; 

a=45; b=10; 
骂~120 Rl = R55 Rl = R55 

b1=b2=10; 
Rl = R45 

Rl =R2 =R45 

80<tl a=20; b=O; 
al = a2 = 10; 

a=25; b=10; 

运l∞ a1 = a2 = 0; Rl =R55 
b1 = b2 = 10; 

R1 = R55 a1 = a2= 0; 
4180<t b1 = b2 = 20; 

a=O; b= 10; Rl =R2 = R55 
bl = b2 = 10; 

运l∞ 100<t1 Rl =阻 =R45 a二 30; b= 10; 
Rl = R55 al =a2 =20: 

a二 35; b二 10 ; Rl =阻 =R55

::::;120 Rl = R55 
bl = b2 = 10 i 

Rl = R55 
Rl =R2 =R55 

5|lOO〈t|lω<已|
al = a2 = 0; 

a= 30: b= 20; a= 0; b= 20; a=35; b=20: 
a1= a2 =0: 

b1=b2=20; bl = b2 二 20 ; 
::::;120 运120

R1= 胆 =R55
R1 = R55 R1 = R55 R1 = R55 

R1 = R2 = R55 
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