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(2)研究意义 上述几种类型的变形，在焊接 

结构生产 中往往是 同时 出现，互相影响的。一旦 出 

现焊接变形就需要花许多时间去矫正：比较复杂的 

变形 ，矫正工作量可能 比焊接本身还要大 ；有时变 

形太大甚至无法矫正，造成废品。焊接变形不但影 

响结构的尺寸准确和外形美观，而且有可能降低结 

构的承载能力和工程的安全可靠性，乃至引起事故。 

因此研究和掌握焊接变形 的规律和控制焊接变形具 

有十分重要的现实意义。 

3．焊接变形原因分析及其控制方法 

(1)纵向收缩变形和横向收缩变形 这两种变 

形主要与焊接热输入、焊缝层数、焊接顺序等造成 

变形的主要原因有关。值得注意的是，纵向和横向 

收缩变形是不可逆 的，一旦形成将无法矫正，因此 

我们必须在焊接之前充分掌握好各种因素以最大限 

度控制变形量。首先，要在下料时考虑出一定的焊 

接收缩余量；其次，多层焊要比单层焊引起的纵向 

收缩小，分的层数越多，每层所用的焊接热输入就 

越小，变形也就越小；再次，采用间断焊接也是降 

低纵向收缩变形的有效措施。 

(2)挠曲变形 (弯曲变形) 纵向收缩变形和 

横向收缩变形都可以产生挠曲变形，装配焊接次序 

不当、焊接方法选择不合理也可以引起挠曲变形。 

总之，挠曲变形是由于温度在腹板上分布不均匀引 

起腹板的纵向收缩 而产生 的。合装时先将腹板与两 

翼板点同成 H字截面 ，然后再采用对称 的逆向分段 

退焊法 (见图4)，就可以使上下两对角焊缝引起的 

挠曲变形基本抵消，使构件保持平直。 
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图4 H型钢焊接示意 

(3)角变形 这种变形的根本原因是横向收缩 

变形在厚度方向上的不均匀分布。焊缝正面的变形 

大 ，背面的变形小 ，这样就造成 了翼板平面的偏转。 

控制角变形的最主要方法就是反变形法，事先估计 

好结构变形的大小和方 向，然后在装配时将翼板反 

向压弯来抵消焊接变形 (见图5)。采用刚性固定法 

来防止角变形也是比较好的。 
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图5 焊接H型钢反变形示意 

(4)螺旋形变形 (扭曲变形 ) 目前对于这 

种变形 的研究不多 ，产 生 的原 因主要是 与焊 缝角 

变形沿 长度方 向上 的分 布不 均匀性 和T件 的纵 向 

错边有关。改变焊接方向和次序 ，把两条相邻的 

焊缝 同时 向 同一 方 向焊 接就 基 本 可以 克 服 这 种 

变形 。 

4．焊接变形的矫正方法 

在实际生产中，由于人为操作不当等因素的影 

响，H型钢焊后会产生不 同程度 的变形 ，以角变 形 

和挠曲变形最为常见，因此需要矫正来达到使用 

要求。矫正的基本原理就是利用外力使构件产生 

与焊接变形相反 的塑性变形，使两者相互抵消。 

生产中常用的矫正方法有机械矫正法和火焰矫正 

法两种 。 

(1)机械矫正法 主要设 备有千斤顶 、压力机 

等，其中压力机用于 H型钢焊后角变形的矫正效率 

高、质量好，具有很大的优越性。 

(2)火焰矫正法 一般采用气焊焊炬，方法简 

便，比较机动，因此在生产上广泛应用。火焰矫正 

的效果好坏关键在于是否正确选择了加热位置和加 

热范围，而且要求操作人员要具备丰富的实践经验， 

否则会导致新的更大变形而使工件报废。具体矫正 

方法是 ：焊炬沿纵长焊缝背面对翼板进行 s形线状 

加热可以很好地矫正 H型钢的角变形。对外凸翼板 

进行矩形面积加热且对腹板进行三角形面积加热可 

以矫正H型钢的挠曲变形。螺旋形变形 (扭曲变形) 

情况比较少但是较难矫正，要根据实际情况选择合 

适的加热区域。 

5．结语 

H型钢的焊接变形常见而多变，但是只要掌握 

了其中的关键要领，我们就可以在 日常生产中比较 

好地预防和控制这些变形 ，倘若焊后 出现了上述变 

形情况 ，也能够省时省力地予 以矫正 ，从 而获得符 

合实际使用的H型钢。MW 
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