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[摘要]随着建筑行业飞速发展，也推动了施工技术的不断提高。在建筑施工中，焊接钢结构是一项应用较为广泛的施工手段。

在焊接钢结构期间，由于受各种不稳定因素影响，极容易造成钢结构变形，从而影响钢结构施工的后续工作，极大地降低了

施工效率和质量，还会造成施工成本增加。因此，焊接变形是钢结构质量控制的重点。文中通过分析钢结构焊接变形的原因

及主要影响因素，针对钢结构焊接变形问题开展研究，并提出控制策略，从而减少钢结构施工中的焊接变形，推进我国钢结

构建筑工程质量的提高。 
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Abstract: With the rapid development of construction industry, it also promotes the continuous improvement of construction 

technology. In building construction, welded steel structure is a widely used construction method. During the period of welding steel 

structure, due to the influence of various unstable factors, it is very easy to cause steel structure deformation, thus affecting the 

follow-up work of steel structure construction, reducing the construction efficiency and quality greatly and increasing the construction 

cost. Therefore, welding deformation is the focus of steel structure quality control. In this paper, through the analysis of the causes of 

steel structure welding deformation and the main influencing factors, research on the welding deformation of steel structure is carried 

out and the control strategy is proposed, so as to reduce the welding deformation in steel structure construction and promote the 

improvement of the quality of steel structure construction engineering in China. 
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引言 

钢结构焊接是钢结构工程中必要的施工手段，同时还是决定钢结构工程施工质量的关键核心。钢结构具有其他材

质所不可代替的特殊性，其因材质轻便、质量较小、安装难度低、性能好等特点在建筑施工中被得到广泛应用，一定

程度上推进了施工效率。然而，在现阶段建筑钢结构工程中的焊接一环仍存在一系列问题影响着施工质量。 

1 建筑钢结构焊接概述 

1.1 建筑钢结构焊接 

建筑钢结构的焊接其实就是通过高温对钢结构进行加热，金属受到一定温度的加热达到熔点，从而进行受热膨胀，

在膨胀过程中金属会受到周围较低温度的金属影响，阻碍其自由膨胀，造成金属变形。加热结束后，金属逐渐冷却，

其塑性会导致金属形态的收缩，产生形变，以达到金属焊接变形的目的。 

1.2 建筑钢结构焊接变形种类及其原因 

建筑钢结构在焊接中会根据焊接手段、焊接位置、焊接工艺等的不同，产生不同的变形，导致钢结构在外观和形

状上各有差异，最主要的形变种类有收缩变形、挠曲变形以及角变形。 

1.3 收缩变形 

在钢结构焊接过程中，经常遇到纵横向收缩变形，这是由于在焊接过程中，钢结构中的金属材料受到较高温度的

影响而产生膨胀，又因低温而受到阻碍，从而造成金属收缩形变，影响了钢结构原本的形状。 

1.4 挠曲变形 

挠曲变形是指在焊接过程中，钢结构在外形上产生挠曲，该变形的发生是由于焊接缝隙两边的收缩量不同而造成
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的不一致性，使金属材料一边受到焊接影响发生变形，而另一半则不受影响，依旧保持原有形状不变，造成了外观上

的不统一，这也是在钢结构焊接中较为常见的变形之一。 

1.5 角变形 

角变形是由于在钢结构焊机过程中，没有准确的找准焊接位置，在焊接完成后发生位置移动，主要影响因素有钢

结构收缩量的不同、焊接位置改变等。 

2 影响焊接变形的主要因素 

在建筑钢结构焊接过程中，由于施工需求以及现实情况的不同，在焊接过程中也会采取不同的施工手段和方式。

焊接位置、焊接手段、焊接所采用的温度等种种细节，都会对焊接结果产生一定的影响，严重时可会造成焊接变形，

导致焊接质量下降，不仅会对整体施工质量产生影响，还会浪费施工材料和资源，提高施工成本的投入。因此，施工

人员要严格把控影响焊接工程的因素，分析影响原因，尽最大程度减少焊接变形的发生，以下为影响焊接变形的主要

因素
[1]
。 

2.1 焊缝尺寸 

焊缝尺寸的大小，是影响钢结构焊接变形的重要因素。由于焊缝尺寸越大，对与焊接中的线能量的需求越大，同

时导致焊接过程中出现变形。 

2.2 焊接的分层方式 

焊缝施焊时，采用分层焊的方式，层数越多，每层所需的线能量越小，发生的变形就越小。对于开坡口的对接焊

缝角变形来讲，分层数越多，角变形越大，这主要是由焊件厚度方向的温差决定的。 

2.3 焊接的原始温度 

焊接时的原始温度可以直接影响到焊接效果，由于焊接时，温度作为焊接的基本因素，其温度越高，焊接时所需

要的线能量就越少。合理的温度把控能够影响焊接中形变的力度以及收缩、膨胀程度。 

2.4 合理的焊接方式 

焊接方法是影响焊接变形另一因素，对于相同焊件、焊缝，选择不同的焊接方法，焊接变形也不同。不同的焊接

需求选择不同设备，更好地推进焊接工作的质量效率的提高。 

3 建筑钢结构焊接变形的控制措施 

为了更有效全面地控制钢结构焊接变形的因素，施工人员要立足整体焊接施工流程，严格把控施工阶段以及焊接

后处理，通过根据施工具体情况，采取完善的预防措施以及矫正措施，在施工阶段还要根据相应的施工标准以及施工

规范，严格按照施工流程进行施工，最大程度上避免钢结构焊接出现的问题，以实现对钢结构焊接变形的有效控制
[2]
。 

3.1 建筑施工阶段预防措施 

通过采取有效手段来对钢结构焊接变形进行预防，可以在一定程度上减少焊接变形等施工失误的出现，有利于在

根本上提高建筑施工效率，主要预防方法有反焊接变形法、固定结构法、改变焊接顺序法、调整焊接手段等方法。 

3.2 反变形法 

反变形法是在构件施焊前，确定其焊接变形的大小和方向，焊后使构件达到设计要求。采用夹具施加与焊接变形

相反的作用力的方法，与焊接变形相抵消，以达到防止变形的目的。采用分段法控制变形，但该种方法适用于长度在

900mm 以上的焊接面。对于长度在 350mm 之内且超过 200mm 的焊缝，可以采用直通法。 

3.3 合理地选择焊接方法和规范 

为了更好地对钢结构焊接变形进行预防，一定要选择合理的焊接方法。在装配焊接时应先焊接收缩变形较大的接

头，然后再焊接收缩变形较小的接头。通过选择焊接线能量较低的焊接方法和规范参数，可以有效地防止和控制焊接

变形。例如在焊接施工时可以采用二氧化碳焊，以代替传统的手工电弧焊，一定程度上可以减少焊接变形的发生，实

现对它的有效控制。还可以采用多层焊的方式，达到降低线能量的目的。 

3.4 焊接后矫正变形措施 

通过运用有效措施，对焊接后的钢构件进行矫正，保证焊接工程的质量，弥补焊阶段的不足，有利于提升整体钢

结构工程的焊接施工质量，在该阶段的措施主要有两种：①利用机械的外力，②利用火焰对焊接变形进行矫正。 
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3.5 机械矫正法 

所谓机械矫正法就是利用外力，使构件产生与焊接变形方向相反的塑性变形，与焊接变形相抵消，从而达到消除

焊接变形的目的，该方法可以有效地弥补人力矫正带来的弊端，最大程度上推进矫正工作效率的提高。 

3.6 火焰矫正法 

火焰矫正法是利用火焰在与焊接变形方向相反的对应部分局部加热产生压缩塑性变形，使较长的金属在冷却后收

缩，来达到矫正变形的目的。在使用火焰矫正法时，其关键步骤在于合理选择加热的位置以及加热范围，要把控这一

影响因素，以提高焊接的效率和准确度。通常来说焊接温度不得超过 900C°，应控制在 650C°至 850C°之间。 

通过采取一系列预防和改进措施，能够从根本上控制焊接变形，从而有利于推进钢结构工程焊接质量的提高，以

减少成本以及资源材料上的浪费，有效地推进钢结构工程在建筑行业中的发展
[3]
。 

4 结束语 

在建筑工程中，要实现严格控制钢结构工程焊接质量，保证钢结构焊接过程的精准度，相关施工人员必须重视焊

接工作，根据施工具体情况来合理分析影响建筑钢结构焊接变形的因素，通过采取焊接变形的预防及控制措施，最大

程度上避免焊接变形的出现，以减少或避免施工失误，保证钢结构工程施工质量。施工人员还要立足整体，通过严格

把控建筑工程钢结构焊接中的设计环节、施工环节以及检测环节，加强施工阶段的预防措施，完善焊接后矫正变形的

技术，以带动钢结构焊接的整体施工水平的提高，推进建筑钢结构制造与安装质量的有效提高。 
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