
34 2015年 第24期   焊接与切割
热加工

www.metalworking1950.com

E 工程机械ngineering
Machinery

降低塔式起重机标准节斜腹杆

焊缝开裂
彭成辉   万传芳

【摘要】本文通过对塔式起重机标准节斜腹杆焊缝开裂的原因进行深入的分析，并提出解决

开裂措施，为后续相似问题的防止和解决提供了宝贵经验。

1. 概述

随着房地产市场的不断发

展，建筑施工对塔式起重机的需

求越来越多，作为塔式起重机

“身躯”的标准节（见图1）也

水涨船高。中小吨位塔式起重

机标准节是由管材拼焊而成的

珩架结构，塔身标准节斜腹杆俗

称“八大金刚”，由于承受着弯

矩、扭矩、轴力、水平力等作

用，所以斜腹杆与主弦杆之间连

接焊缝归为重要焊缝。本文对如

何降低标准节斜腹杆焊缝开裂问

题进行了汇总分析。

2013年某公司全年外部质量

反馈统计标准节斜腹杆出现焊缝

开裂问题共67起，占整体标准节

质量问题65%。根据试验数据分

析，焊缝未熔合是导致标准节斜

腹杆开裂的主要因素，而焊接参

数、起弧收弧点及焊接设备等都

是导致焊接质量问题的关键。

2. 问题分析

（ 1 ）主弦杆与斜腹杆的

焊接  标准节斜腹杆采用焊

接设备： K R 5 0 0 手工 C O 2气

图 1 

1.连接套  2.斜腹杆  3.直腹杆  4.扶手  

5.踏步  6.主弦杆  7.平台 

体保护焊机、焊丝：E R 5 0—

6、φ 1.2m m、焊接电流280～

300A、电弧电压30～32V、气体

流量20～25L/min，保护气体: 富

氩气。 

焊前采用用砂纸、角磨机清

理清除焊缝及其周围20～30mm

内铁锈、水份及油等污物。焊工

应持有焊工合格证并通过培训后

达到中级以上水平。

设计焊脚高度为5mm，现场

对标准节开裂焊缝焊脚高度进行

测量，其高度为6～8mm，满足

了设计要求（见图2）。 

（2）斜腹杆起弧收弧点进

行 在对斜腹杆进行施焊时，起
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图 2 图 3

图 4

 图5    未开坡口                                    

弧收弧点尤为重要。根据相关工

艺规程，斜腹杆与主弦杆焊缝起

弧收弧点要越过方管拐角处，通

过现场勘测，满足设计要求（见

图3）。

（ 3 ） 斜 腹 杆 焊 缝 熔 透

性 根据大量历史数据显示，焊

缝开裂一般发生在斜腹杆锐角

点，通过对斜腹杆焊缝开裂进行

取样（见图4），切片进行磁粉

探伤，发现有4～7mm未焊透，

判定此重要焊缝不合格。所以初

步判定为斜腹杆焊缝开裂是最大

原因之一，针对此问题进行试

验。

首先，对斜腹杆不开坡口及

开坡口两种情况下内部熔合情况

进行试验（见图5、图6）。

试验结果：未开坡口的磁粉

探伤内部熔合处有4～5mm未焊

透，且偏焊严重(见图7)。开坡

口：磁粉探伤内部熔合处有1mm

未熔透，偏焊一般（见图8）。 

通过试验证明，未开坡口的

斜腹杆根部未熔合情况更严重，

且无论使用何焊接方法都容易造

成偏焊且影响整个斜腹杆焊缝强

度，包括应力集中带来的疲劳强

度。开坡口的42°、无钝边的熔

合性比较好 ，能达到工艺要求。

3. 结语

以上是对塔身标准节斜腹杆

焊缝开裂成因进行了一些试验分

析，并提出了相应的结论，为后

续外部质量反馈标准节腹杆开裂

分析提供了有力的证据，同时也

为分析其他系列产品提高了很好

的参考作用。后期我们会对腹杆

倒角模具进行设计，提高腹杆倒

角效率。

  图6   开坡口42°，无钝边

                    图7   未开坡口                                                 图8   开坡口 

参考文献：

[ 1 ]张文献 .金属熔焊原理及工

艺[M].北京：机械工艺出版

社，1981.

[2]徐志刚，等.发动机加工燃油

总管固定耳座焊缝开裂分析

[J].失效分析与预防，2006，

8（3）：30-32.

[ 3 ]刘尚慈 .金属断裂与失效分

析[M].北京：水利电力出版

社， 1992.

作者简介：彭成辉等，中联

重科股份有限公司。

  20151115


	34-35

