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1．概述 

随着我国国民经济的发展，作为绿色建筑的钢 

结构产业得到了快速增长，高层超高层钢结构建筑 

拔地而起。在那巍然屹立、坚如磐石的高楼大厦的 

主要构件中，箱型柱或箱型梁焊接的质量和生产效 

率显得尤为重要。 

本 文 以新 乡商 会 大厦 为例 ，大厦 为2 8层 

双 子座 商用 建筑 ，建筑高 度99．9m，建筑面积 

89 000．9m ，梁、柱构件6900余根，其中箱型梁／柱 

2400多根。经生产实践 ，总结出一套在箱型梁／柱 

上使用CO 气体保护自动焊接的参数。 

2．CO 气体保护自动焊的特点 

在箱形梁／柱中厚板单面焊接时 ，若采用单丝 

半 自动CO 气体保护焊、单丝埋弧焊盖面的方法， 

在打底时易出现烧穿、未熔合等根部欠缺，加大焊 

接电流和电弧电压，虽然可以减少焊接缺陷，提高 

焊接速度，但是热输入量大，热循环过程快，会引 

起焊缝金属组织粗大，降低冲击韧度，使同样厚度 

的衬板焊穿现象增多。 

采用双丝双弧CO 气体保护焊打底 、填充焊 

接 ，双规范双熔池 ，所用衬板不需要太厚，又具 

有一定量的热输入 ，解决了根部未熔合、咬边等 

现象 。双丝双弧CO：气体保护焊采用串联双 电极 

双熔池 ，即双焊丝 (电极 )，采用直流反极性。 

前丝有预热和打底作用，后丝有调整成分和后热 

作用 ，既改善 了焊缝组织又提高了焊接接头的性 

能。与埋弧焊相比，不仅节省了焊剂也省去了清 

理焊渣工作和时间，而且还减轻了焊接工作人员 

的劳动强度。 

3．焊前准备 

(1)选择焊丝 大厦箱型梁／柱的母材材质为 

Q345B，根据焊缝金属和母材 匹配的原则及焊接 

冶金原理 ，在焊接试件中c0 气体保护焊选用锦 

州锦泰ER50 6焊丝 ，盖面埋弧焊选用上海电力 

H08MnA焊丝，其化学成分如表1所示 ，力学性能 

如表2所示。 

表1 焊丝化学成分 

化学成分 (质量分数，％) 直径 
焊丝牌号 

C M n Si S P Cu ／mm 

≤0．06～ 1．40～ 0．80～ 
ER5O 6 ≤0．035 ≤0．025 ≤0．50 1．2 

0．15 1舟5 1．50 

0．80～ 
H08M LA ≤0．10 ≤0．07 ≤0~5O ≤0．O30 ≤0．~2O 4．O 

1．1O 

表2 焊丝力学性能 

焊丝牌号 R L／RP0 2／I~Pa R J，MPa (％) AKv／J 

( 30~C) ER50 6 420 500 22 

27 

(0~C) H08M
nA 330 435 22 

27 

(2)焊接设备 我们选用的是阳通XQ12型悬 

臂式箱型梁焊接机，每套配备4台唐山松下KHⅡ 

600型CO 焊机，采用直流反接。 

4．焊接工艺 

本工程中箱型梁／柱的结构及焊缝坡’口形式如 

图1所示 。 

(1)施焊时箱型梁两侧的两条焊缝同时、同 

向用CO 气体保护双丝双弧焊接，这样不但减少了 

焊缝缺陷、防止了焊接变形，而且大大提高了生产 

率。双丝布置如图2、图3所示。 
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图1 箱型梁结构及坡口形式 
1．隔板 2．腹板 3．翼缘板 4．衬板 

0 ～I2。 

(a) (b) 

图2 CO 气体保护焊双丝布置示意 

图3 双丝双弧埋弧焊纵列式布置示意 

(2)焊接参数如表3所示，两丝以纵列式前 

后距离120～150mm~ylJ。因两个电源均为非穿透 

性，第二道焊缝有重熔过程，使第一道焊缝所形成 

的气孔得以逸出焊道，所以形成气孔的敏感性较 

低，也有消除产生裂纹的作用。 

表3 箱型梁GO 双丝双弧焊焊接参数 

焊丝 焊丝直 焊接电流 电弧电 焊接速度 焊接方法 焊道 

牌号 径／mm ／A 压／V ／cm．min 

GMAW ER5O 6 打底 1．2 24O～260 24～26 30～32 

GMAW ER5O一6 填充 1．2 240～260 24～26 32——34 

GMAW ER5O 6 填充 1_2 310～320 32～34 32～36 

5．双丝双弧埋弧焊盖面 

双丝双弧埋弧焊机选用林肯DC一1000／AC一 

1200，采用直流反接，即焊丝接正极。埋弧焊接参 

数如表4所示。 
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表4 箱型梁双丝埋弧焊盖面焊接参数 

焊丝直 焊接电流 电弧电压 焊接速度 序号 前后丝 焊丝牌号 

径／mm ／A ／V ／cm．min 

前丝 H08MnA 4．O 620～640 35～37 盖面 
32——34 

后丝 H08MnA 4．0 760～780 36～38 

根据试验埋弧焊双丝之间距离不能过小，否则 

综合电流太大，会导致焊件被烧穿；但也不可太 

大，否则造成拉渣现象，产生夹渣等缺陷。 

箱型梁结构一般都采用单边V形坡 口留间隙加 

垫板的单面焊接方法，埋弧焊电源选用美国原装林 

肯DC一1000／AC一1200焊机，为电弧电压反馈自 

动调节式。当电弧电压升高时，输入到晶闸管触发 

器的控制信号增大，晶闸管的导通角加大，焊丝送 

丝速度提高，使电弧电压又恢复到原来的数值，从 

而起到自动稳定电流电压的作用。由于电弧稳定， 

焊缝成形美观，可达到满意的焊接效果。 

6．注意事项 

(1)坡口表面及两'[~,1125mm范围内必须无油、 

无锈、无水分，以及氧化皮和杂物。 

(2)焊前焊缝的两端必须设置引弧板和收弧 

板，焊缝的起弧、收弧处必须填满。 

(3)引弧时并非两根焊丝同时引弧，而是前 

丝先起弧，后丝在前丝凝固的熔池表面上引弧；停 

焊时，前丝先停弧，后丝在填满弧坑后熄弧。 

(4)在焊接工程中应保持好焊丝对中在允许 

范围内，若偏离中心，小的一侧容易产生咬边，大 

的一侧会出现未熔合而导致焊缝返修。本工程使用 

靠侧面翼缘板定位轮来跟踪焊丝的对中性。 

在先进的埋弧焊接装置中均装有焊接自动跟踪 

系统，焊丝位置调定后，焊丝通过自动跟踪机构始 

终保持在对中的位置，从而得到高质量的焊缝，同 

时也减轻了焊工的劳动强度。 

7．结语 

(1)工艺过程稳定 由于采用机械装置，消 

除了许多人为因素对焊接过程的干扰，如因手的抖 

动而引起千伸长的变化等。 

(2)适于大批量生产 因该工艺再现性好， 

因此有利于大批量重复进行焊接生产。 

(3)生产效率高 CO 气体保护自动焊接是采 

用双丝双弧四把焊枪同时、同向施焊，焊接生产效 

率有较大幅度的提高。MW (20120810) 


