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焊 缝 强 度 计 算
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中国第一重型机械集团公司 !""!#"$#%"批准 !""!#"&#"’实施

’ 不同焊缝的强度计算公式
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! 焊缝的许用应力

!"# 机械制造中!
!"$%$ 受静载荷时的许用应力 "!#

"!#!!"!#"
式中! "!#$焊缝的许用应力 %受静载荷时&

"!#"$母体金属许用应力
!$工作条件系数

工作条件系数 !
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角焊!!! 5*)5)"
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对焊!!! "
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焊 接 方 法

系 数 !

对 接 剪 切

""#受拉"!6# 受压"!7#

手工电弧焊 8)3 号焊条
在熔剂层下自动焊接’闪光接触对接焊’用 8)3- 手工焊接
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常用钢材的许用应力!!"!

材料名称 受拉!或压"时 材料名称 受拉!或压"时
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!,!用于梁桥时"
!-
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"#$#" 受变载荷和变向载荷时许用应力#!$
#!$0"#!$

式中% "&降低系数
#!$&焊缝的许用应力 !受静载荷时"

降低系数 !

焊 缝 类 别 载 荷 类 型 "

对接接头

受变载荷 "0$

受变向载荷 "0

角焊缝及其他焊缝 受变载荷 "0

$

$1 $
,
’2)34

2)56

$
%
, 1 $

,
’2)34

2)56

!!!!!!!!注% " #)34及 #)56为绝对数值的最小和最大作用力( 代入时必须带有本身的正负号)

# "!$ !当 "7$ 时则取 "0$")

"#" 金属结构中%
"#"#$ 静载荷时的许用应力#!$8

#!$90$#!$:
式中% $&工作条件系数

#!$:&焊缝的基本许用应力
工作条件系数 %

工 作 条 件 )

受拉元件

受压元件

单面焊接的角钢元件
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焊缝的基本许用应力!!":

焊 缝 分 类 应 力 种 类
=%+ 和 =%+**=%+. 号焊条或熔剂层下的

自动焊接用在 !"#$%&*!"’$%&*!"$$%& 钢号的元件上

对 接

对 接

对 接

填 角

!!!压 力
拉 力

剪 力

压力*拉力*剪力
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!"!"! 受变向载荷时的许用应力!!"!
!!"!"!!""!

!" #
"#$#%$%&

%$’(

!)

式中$ %$%&% %$’(&为绝对数值的最小和最大的作用力’ 代入时必须带有本身的正负号(
当计算的 !大于 )时’ 则应取 !"))

钢号 #$的 %! &系数

焊 缝 分 类
*+

焊 缝 分 类
*+

’ , ’ ,

应力集中未涉及的母体金属 )-.. .-/.
!!直角边之比为
) 0 )1/ 的端焊缝

)1/. )1..!!表面加工
的对接焊缝

)1). .12.

!!有背焊的
对接焊缝

)1+. .13. !!侧焊缝 41.. )1/.
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