


板四个方向端点到圆管柱耳板中心线延长线及到圆 

管端口的点对点尺寸。 

(2)焊接工艺 要求如下： 

第一 ，焊接过程中遵循合理的焊接顺序 ，即先 

焊收缩量较大的焊缝，后焊收缩量小的焊缝。尽量 

在合理的工艺操作上减少收缩 ，有效地控制支座端 

口尺寸。 

第二 ，采用多层多道焊接 ，严禁宽幅摆动焊 

接。要求焊接时需清除前一道焊缝的焊渣以及焊道 

内的飞溅、杂物后才能实施下道焊接。此外，在起 

弧和收弧时 ，每道焊缝接头应错开25～50mm，起 

弧应采用回焊手法，熄弧应填满弧坑。 

第三，直线焊接时应注意保持焊接速度均匀， 

避免焊缝凹凸不平发生。 

第四，用碳弧气刨反面清根，气刨深度要达到 

露出正面焊道良好的熔敷金属，清根深度尽可能和 

宽度相近。气刨清根后应清理熔渣并用砂轮打磨修 

整坡口符合施焊要求。 

第五 ，采用衬垫板焊接时，除焊接坡 口根部间 

隙尺寸需符合设计要求外，应使衬垫板和焊件紧密 

贴合，使铁液流溶入衬垫板。 

第六 ，焊接完成后，焊接部分的焊渣用铲刀或 

凿子清除，周边的飞溅用铲刀或砂轮打磨清除。 

(3)转换节点形式 如图2所示。 

(4)构件的材质以及下料要求 该工程主要采 
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用Q345B，其中圆管柱规格为~600mm×25mm， 

其他主结构板厚为22mm，次结构耳板板厚为 

16mm。下料要求：规则板件采用直条切割机进行 

下料 ，不规则板件及零件采用数控切割机进行下 

料 ；由于此构件圆管长度较短，在装配时要求圆管 

不允许对接，为了保证现场安装管口的对接尺寸， 

圆管统一采用相贯线切割机进行下料。 

(5)工艺参数要求 第一 ，余量加放。纵向 

收缩变形 ：△L-二 ，AwL 。式中：Aw为焊缝截面 

积 (mm )；A为杆件截面积 (mm )；L为杆件长 

度 (mm)；△ 为纵向收缩量 (mm)；K 一0．043 

(GMAW)，K1=0．071～0．076mm (SAW)， Kl 

= 0．048～0．057mm (SMAW)。横向收缩变形：V 

形坡 口，△L=0．It+0．6(mm)。 

x形坡 口，△L=0．It+0．4(mm)，f为板厚。 

第二，焊接参数要求如附表所示。 

焊接参数 

焊接方 焊丝 焊丝直 焊接电流 电流 电弧电压 焊接速度 

法代号 型号 径／mm ／A 极性 ／V ／cm-rain 

打底18O～260 直流 

25～38 25——45 GMAW ER50—6 1_2 填充220～320 反接 

盖面220～280 

第三，坡 口角度 ：根据构件板厚及其节点形 

式，本节点统一要求坡 口角度为30。～35。。 

4．工艺制作流程 

(1) 柱 底座节 点制 作工 艺流 程 (见 图 

3) 第一，首先按照图样尺寸在柱底板画出插板 

定位尺寸，对插板进行装配焊接 (焊接采用单面焊 

背面清根)，焊接后经过uT检测合格后，进入下 

一 步工序。 

第二 ，按照图样尺寸画出隔板两侧劲板的定位 

尺寸，然后对 “井字形”构件定位、焊接 (内侧焊 

缝要求加衬垫焊接，裸露在外侧的焊缝要求单面焊 
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背面清根)，焊接后经过uT检测合格后进入下一 

步装配。 

第三，装配隔板两侧盖板 (劲板坡 口方向均为 

外坡 IZt)，装配尺寸检查符合要求后进行焊接，焊 

接后经过uT检测合格后进入下一步工序。 

第四，根据图样尺寸定位隔板两侧圆管，根据 

底座上表面板四个角到圆管耳板延长线到圆管端 口 

的点对点尺寸进行定位，然后进行焊接，焊接后经 

uT检测合格后进入下一步工序。 

第五，画出H形牛腿的定位尺寸，然后将事先 

装配好的H形牛腿装配到圆管上进行定位、焊接， 
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焊接合格后进入下一步工序。 

第六，根据事先设定的耳板尺寸，对耳板进行 

装配、焊接。 

注：柱底支座 所有焊缝均为全熔透二级焊缝 ， 

坡 口均 为外坡 口，坡 口角度 35。 ，坡 口间 隙2～ 

3mm；圆管与柱底座 焊缝 以及牛腿 与圆管柱对接 的 

环焊缝要求为全熔透二级焊缝，其余焊缝均为半熔 

透焊缝 ，要求熔深为0．7t( 为板厚 )。 

(2)B节点制作工艺流程 (见图4) 第一 ， 

根据图样尺寸，在底板上画出劲板的定位线，然后 

对劲板以及两侧翼板进行定位、焊接劲板装配由中 
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问向两边装配，内侧焊缝采用衬垫板焊接，焊接后 

经uT检测合格后进行下一步装配。 

第二，装配箱型横向隔板 ，隔板与箱体焊缝要 

求为半熔透 ，焊缝熔深为0．7t(f为板厚)。 

第三，装配两侧端板 (端板焊缝采用加衬垫焊 

接方法)，端板装配后进行焊接，经过uT检测合 

格后进行下一步装配。 

第四，如图4d定位箱体顶板位置，定位后进行 

焊接。要求焊缝为双面角焊缝进行四面围焊，焊脚 

高度0．7t(f为顶板板厚)。 

第五，如图4e所示 ，装配箱体外侧劲板，焊缝 

要求除了带孔连接板与箱体焊缝要求为全熔透二级 

焊缝外，其余焊缝均为角焊缝，焊脚高度为0．7t。 

第六，如图4f～图4h所示，根据图样尺寸装配 
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图4e所示对面的箱体 (内部劲板采取由中 向两端 

装配、焊接，焊缝采取背面加衬垫板焊接)，焊缝 

要求除图4h中横向隔板与箱体焊缝要求为半熔透焊 

缝外，其余焊缝均为全熔透焊缝。 

第七，如图4i所示，根据图样尺寸画出隔板及 

其圆管的定位尺寸 (圆管的定位：依据起割点定位 

耳板位置 (见图5)，将耳板中位线延长线到圆管 

端口，然后根据图样给出的端板4个端点到耳板的 

距离定位圆管的位置)，所有尺寸定位后进行焊接 

(见图6)，焊接后经过uT检测合格后装配耳板。 

焊缝要求 ：除了耳板焊缝要求为半熔透焊缝 (熔深 

达到0．7t)外，其余焊缝均为全熔透二级焊缝。 

注：①本工程焊缝要求中，除钢板对接焊缝要 

求为全熔透一级外，其余全熔透焊缝要求均为二 




