
! 焊接接头的选用规定

!"! 根据我厂金属结构分厂的装备! 工艺水平和近几年出厂产品的焊接件大都采用气体保护焊的实际
情况" 确定今后我厂产品图样中以气体保护焊焊接接头的基本型式和尺寸作为设计的基本依据#
!"# 当个别已按气体保护焊焊接接头基本型式和尺寸标注的焊接件需采用手工电弧焊时" 可按 !"#
$%&’() $气体保护焊焊接接头基本型式和尺寸% 中的附录 * $手工电弧焊焊接接头的基本型式和尺
寸%" 在工艺文件或制造过程中对焊接接头的尺寸进行调整& 对本标准实施前已设计图样可按 $气体保
护焊焊接接头基本型式和尺寸% 在制造过程中对焊接接头尺寸进行调整’ 以上两种调整" 接头形式不
变" 图样不作更改" 焊缝质量应符合 !"#$ %&&&’()*++, $重型机械通用技术条件 焊接件% 的要求’
!"$ 厚钢板应尽量采用组合焊缝! 双向对称或不对称焊缝" 以减少焊缝截面积" 增大结点抗层状撕裂
能力’ 焊接件中不一定全都采用焊透焊缝" 对主要的应力集中部位的焊缝应磨成圆弧型" 此时应在图
样中按标准焊缝代号标注’
!"% 埋弧焊! 窄间隙埋弧焊以及电渣焊等特殊焊缝型式和尺寸按有关专用标准设计标注’
!"& 除简单而且不重要的结构件外" 一律不准在图样技术要求中用文字表达焊缝形式和尺寸’

# 焊条 !焊丝" 选用规定

对焊条无特定和明确要求的一般焊接件" 图样中不标注焊条牌号’ 这种焊接件所需焊条由工艺部
门确定’
对焊条 (焊丝) 有特定要求的焊接件和重大关键焊接件" 如堆焊料钟! 强度有明确要求的焊接件!

耐低温或耐高温焊接件! 耐腐蚀焊接件! 重大的焊接机架等" 对这些焊接件所需焊条 (焊丝)" 由设计
人员与工艺部门商定" 在产品图样中标注’

$ 焊接件设计的经济性和合理性

$"! +型角焊缝高度
如角焊缝在较小负荷下工作或其强度不必计算时" 则可按下列经验公式确定全部或部分焊缝的高

度’
对于双面角焊缝 !!&,-! ("!&,%$!)
对于单面角焊缝 !!&,.! ("!&,(/!)
注* !+ " 值代表意义见图 -’

单面角焊缝原则上不许采用" 只有不可避免时方可采用’ 因为单面角焊缝不但变形大而且焊缝断
面积比双面角焊缝大一倍 (图 0! 图 $)" 显然工时也多" 焊接材料也多" 这是不经济的’
尺寸 !是按照连接钢板中较薄的钢板考虑的 (图 -)" 出于经济原因" !不应超过 0$ 11’ 如由于

负载原因" 需要 !20$ 11时" 则应选择其他型式的焊缝" 如 3! 4型焊缝’
当然" 如果选用双面焊缝确实有困难" 选用单面角焊缝也是可以的’
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!!!!!!!!!值是计算焊缝强度用的! 在图样上应按 "值注明焊缝高度"
!"# 选择合理的坡口型式
在设计焊接结构件时! 应选用合理的坡口型式! 例如! 对于单 ! 型坡口! 它有较大的焊接空腔!

焊缝断面积较大! 提高了焊接成本" 而对双 ! 型焊缝! 它的焊接空腔较小! 焊接成本较低" 所以在对
接焊缝中! 可以适当选择焊缝空腔! 力争减少焊缝体积以降低焊接成本" 参见图 ""

图 $

#$# 选择板材 #型钢$ 的材质和规格应尽量减少
在同一结构件或产品中选用板材或型材的材质和规格应尽可能少! 并使其下脚料最少%

#$" 合理的焊缝位置
在设计焊接结构件时! 尽可能选择槽形或水平位置的焊缝! 因为这种焊缝容易保证质量节省焊接

时间" 下面把这种焊缝和其他焊缝所用时间作一对照 &图 %’ &$! 强迫位置焊缝应尽量避免 &图 ’$"

图 # 图 !

图 %

焊缝坡口型式

板 厚

焊缝坡口型式

板 厚
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焊接时间! 平焊 !"#
水平角焊 !"$
横焊 !%&
立焊 ’%’
仰焊 ’%(

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 ! 图 " 图 #

$%! 减少结构件焊接后的辅助工序
焊接后的辅助工序包括!
)%矫直! 单面焊缝产生单面应力" 变形较大" 焊后需矫直" 故优先选用双面焊缝#
*"清理和打磨! 有的焊缝焊后过高需经打磨" 这样浪费工时" 故在焊接时" 尽可能按焊缝的负偏

差进行焊接#
+"焊后热处理! 当要消除焊接件应力和焊后进行多孔$ 多平面的机械加工时" 需进行必要的热处

理# 一般当材料的含碳量超过 ,"$,-或要减少由于合金元素而产生的焊后硬脆时" 需进行焊后热处理#
$%" 尽量采用比较经济的角焊缝
例 %指手工焊接或小批量生产情况&!
)%法兰焊接! 由于角焊缝成本低" 使用角焊缝是经济的 %图 &&#
*%定心! 工件在焊接前" 一般情况下" 不需过高的定心要求 %图 .&#

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 & 图 ’

+"配合面不应通过焊缝 %图 !,&" 如切削加工的法兰#

图 ()

!
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!"# 减少焊缝内应力和收缩变形时的焊缝布置
随着板厚的增加! 在很大程度上会出现收缩" 收缩可分为如下三种 #图 !!$ !"$ !#%"
$%横向收缩 &图 !!%
&%纵向收缩 &图 !"%
’%角度收缩 &图 !#%

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 $$ 图 $% 图 $!

减少收缩应力可采取下列措施’
$%采用断续焊缝’ 减小焊缝体积! 降低热量输入! 能减少收缩应力( 但为避免应力集中! 断续焊

缝不宜用在动载荷的结构件中)
&%减少收缩力矩’ 焊缝应相对截面的重心轴 ( 对称布置! 如不可能! 则较厚的焊缝应布置在靠近

对称轴心! 较薄的焊缝布置在另一面 &图 !)%"
’%避免焊缝堆积’ 例如十字交叉焊缝! 特别是在厚截面时必须避免! 因为由此而产生三向应力" 如

结构上需要交叉焊缝时! 相交焊缝应交错布置 &图 !*%"

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 $& 图 ’(

+%筋板能导致应力集中! 故应合理选择筋板"
,%用收缩切口来减少收缩应力 &图 !-$ !.$ !/%"

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 ’) 图 ’# 图 ’*

!!0!"
!!*"!1!"*""

!
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!"# 减少由于内应力在厚度方向而形成的层状撕裂!
如果较厚 "!"#$"" %% 或更厚# 的钢板在焊接时厚度方向承受较大的拉伸拘束应力就易发生层状

撕裂 "图 $&$ ’"%& 这种层状撕裂酝酿着很大的危险性’ 因为层状撕裂是一种较难发现的缺陷’ 裂纹
一般不露出表面& 对层状撕裂敏感的钢材撕裂前’ 一般不易被超声波探测出来’ 只有在大拘束焊接垂
直应力的作用下才形成层状撕裂裂纹& 层状撕裂多发生在 (型接头的结构上&

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 $% 图 &’

防止层状撕裂的措施!
)*对于船舶$ 海上采油平台$ 锅炉和压力容器等重要焊接件应采用厚度方向性能钢板 "+, -!$!.

/-%& 钢板的抗撕裂级别采用厚度方向 "0 向% 拉力试验的断面收缩率来评定& 其级别和含硫量应符合
表 $规定&

表 (

图 &( 改进焊接接头形式

级 别
钢 的 含 硫 量

1!

断 面 收 缩 率 !0 2"

三个试样平均值 单个试样值

0$-
0’-
0!-

"3"$
"3""4
"3""-

$-
’-
!-

$"
$-
’-

!
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!!!!!!!!!"选用合适的结构! 以减少 "## 向拘束度! 其具体办法如下$
改进焊接接头形式$
对塑性% 韧性较低的焊缝区! 避开与外力垂直作用! 如图 $%&右所示&
开坡口! 如图 $%!右所示&
将全插式接管改为半插式! 如图 $%’右所示&
改进结构型式$
如将平板封头改为椭圆封头! 图 $$&

图 !! 改进结构类型

通过增大连接面减少层状撕裂! 图 $(&
用减少不必要的焊缝截面积来减少层状撕裂倾向 ’图 )*(! 因为较小焊缝面积收缩途径小! 收缩

变形也小! 层状撕裂也下降&
采用合适的连接或坡口型式! 以消除层状撕裂! 图 )+% ),&

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 !"

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 !# 图 !$

#%& 尽量采用市场上能买到的成品件! 如! 焊接链&
#%’( 设计举例
)%*(+* 箱形焊接结构件
箱形焊接结构件应该由带边缘钢板或型材拼焊! 图 )-% ).&

!
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图 !"

图 !#

图 !$

%&’(&! 盖板同侧板拼焊时 !图 !""# 应根据板厚确定搭接焊接$
一般盖板厚度小于或等于 #$ %%且与侧板的厚度差较小# 盖板就不易弯曲$

图 !)

%&*(+% 焊缝根部不应处于受拉力区域# 如图 &$$

图 %(

!
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!"#$%& 在承受最大弯曲负载处! 应尽可能避免横焊缝! 图 !""
!%’$%( 在角形连接中! 应避免向外开口的焊缝 #防止生锈$! 在要求密封和承受动载荷时! 应该增设
内部焊缝! 图 !#%

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 !’ 图 !)

!%’*+, 在焊接封闭时! 应将焊缝中的一段断开或者增加一个通气孔! 以便在加热或冷却时空气能够
透出! 否则要导致翘曲! 图 !!"
!%’$%- 剖分面不要被焊缝断开 &图 !$$%

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 !! 图 !&

!%’$%. 如果封闭箱体要进行退火! 则应钻 %&’%"( )) 的通气孔% 如果孔有影响! 退火后可再堵塞
&图 !&$%
!+#*+/ 焊接件要求水’ 油密封! 不允许液体从螺纹孔和其他类似地方泄出! 在强度允许的情况下!
应设有内部焊缝或采取适当的结构 &图 !*$"

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 !( 图 !,

!+#*+#* 薄钢板焊接时! 有发生拱起的倾向" 应考虑开孔焊接或采用图 !!的方式 &图 !+$"

图 !-

!

!
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!"#$%&& 由于负荷直接传递! 连杆与轴套的焊接! 整体镶焊较侧焊好 "图 !!#$
在较小负荷情况下! 宜采用角焊缝 "轴套尽可能用圆钢%! 在动负荷情况下! 应采用斜切环缝! 在

高负荷情况下应采用锻件环缝 "图 "#%$

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!图 !’ 图 !(

小负荷时! 弯曲叉头焊在杆端平面上是适宜的! 用管子连接最好! 高负荷时应采用锻焊或铸焊结
构! 图 $%$

图 )*

图 )&

!
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!"#$%&’ 在需喷丸处理的箱型结构中应考虑在喷丸后能够清理! 防止残留钢砂! 以免钢砂进入轧件或
润滑系统中造成损坏"
!%&$%&! 在承受较高负荷的构件中! 应采用 ! 型焊缝 #图 "#$% 狭窄的双耳环应该用经弯曲的钢板焊
接! 这样便于操作 &图 "$$%

图 (’

高负荷的传动齿轮的焊接如图 "%%

图 (!

!%&)%&( 壁厚较薄要求弯曲刚性大的箱形筋 &空心筋板$! 可用角钢’ 槽钢或钢板弯制而成! 图 """

图 ((

!%&$%&* 型钢连接
&’工字钢的接缝"

图 (*

!"

!"
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图 !"

!"避免采用焊缝角度小于 #$%! 图 &’"

图 !#

()重要结构件型钢接缝型式! 图 &*"

图 !$

+)对于不重要的焊接结构可以不用插接! 图 #,"

图 !%

!!!!!!!!-)角钢和槽钢的斜角接缝! 图 #."

!!

!!
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!!!!!!!!注! ! ! 方式 " "
#
焊根方式# 为不焊透焊缝$ 适用于受力小或不受力的部位%

" $ 方式 "全坡口方式& 为焊透焊缝$ 用在重要部位%

# % 方式为不重要的角焊缝%
$ & 方式其焊角较 % 方式大$ 为重要的角焊缝%
% ’ 方式介于 % 方式和 & 方式之间角焊缝%
& ( 方式是特殊角焊缝%

!!!!!!!!)*在型钢焊接结构中$ 型钢本身的尺寸和形状偏差往往影响焊接后的加工质量$ 如图 +,%

图 !"

#$%% 产品举例 -
图 +"为我厂和日本小松合作生产的双点单动压力机横梁$ 其焊接接头的基本型式和尺寸按表 . 规

定% 选择焊缝型式和尺寸的原则是根据焊缝所在部位的受力状况和重要程度而定% 有的采用不焊透焊
缝$ 有的采用焊透焊缝%

表 & //

板厚

! 方 式
’0 1 #焊根方式&

$ 方 式
"全坡口方式&

% 方式
不重要的

角焊缝

& 方式
重要的

角焊缝

( 方式
特 殊

焊 缝

’ 方式
% 和 &
的中间2 形 3 形 4 形 3 形

! " # $ $0 " # $ $0 " # $ $0 " # $ $0 $ $ $ $
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! ! ! ! -本例供设计参考$ 其焊缝的标注方法不得用于我厂产品设计%
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图 !"

!"
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