
代号 焊接方法 焊透种类

GC 气体保护电弧焊 完全焊透

GP 药芯焊丝自保护焊 部分焊透

SC 埋弧焊 完全焊透

SP 埋弧焊 部分焊透

SL 电渣焊 完全焊透

利用焊接方法连接而成的接头称为焊接接头，焊接接头在焊接件中起着连接和传递载荷的作用。
它由焊缝、热影响区及附近的母材组成，见图。

焊接工艺笔记

焊接方法及焊透种类

焊接接头



焊缝又叫熔化区，由熔化的母材金属和焊丝金属混合而成。
焊缝和热影响区之间的过渡区域称为熔合区，该区域为半熔化区。热影响区是受到电弧热量影响但没有发生熔
化的区域，它分为两个部分 : 过热热影响区和低温热影响区。
过热热影响区通常会出现严重的晶粒长大，又称粗晶热影响区。

焊接接头有 10种类型，分别是常见的：对接接头、搭接接头、角接接头、 T
形接头，不常见的：端接接头、十字接头、套管接头、斜对接接头、卷边接头和锁底接头，其示意图如图所示
。

焊接接头形式





什么是坡口 ?开坡口的目的是什么 ?
焊接前，将工件的待焊端部加工成一定形状，组对后形成的沟槽称为坡口。
开坡口的主要目的是为了实现完全熔透。此外还可调整焊缝成分及性能、改善结晶条件，提高接头
性能。
表征坡口几何形状及尺寸的参数有哪些 ?
表征坡口几何形状及尺寸参数有根部间隙、钝边、坡口角度、坡口面角度、 U
形根部半径等，如图所示。

焊接坡口
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对于卷边坡口，表征坡口几何形状及尺寸的参数还有卷边高度和卷边半径，如图所示。



对接接头的坡口形式有单 I形、单边 V形、双单边 V形 (也称 K形 )、 V形、双 V形 (也称 X形 )、 J
形、双」形、 U形、双 U型、喇叭单边 V型、喇叭 V型、卷边对接等，见图：

对接接头常用坡口形式有哪些 ?



角接接头的常用坡口形式有 I形坡口、外角 V形坡口、外角单边 V形坡口、内角单边 V形坡口、外角 U
形坡口、外角 J形坡口、内角 J形坡口、内角单边喇叭 V形坡口、喇叭 V
形坡口、内角单边喇叭外角端接等几种形式，见图：

角接接头常用坡口形式有哪些 ?



T形接头常见的坡口有 I形坡口、单边 V形坡口、双单边 V形坡口、 J形坡口和喇叭单边 V
形坡口等几种形式，见图：

T形型接头常用坡口形式有哪些 ?



端接接头常见的坡口有 I型坡口、单边 V形坡口、 V形坡口、 J形坡口、 U形坡口和喇叭 V
形坡口等几种形式，见图：

端接接头常用坡口形式有哪些？



搭接接头常见的坡口有 I形坡口、单边 V形坡口、 J形坡口等几种形式，见图：

搭接接头常用坡口形式有哪些？



按照《建筑钢结构焊接技术规程》（ JGJ81-2002)规定，钢结构焊缝质量等级分为 3
级，分别为一级焊缝、二级焊缝、三级焊缝。其中以一级焊缝的要求最高，二级焊缝次之，三级焊缝要求最低
。焊缝检测一般包括外观检测和无损探伤检测，焊缝无损探伤检测主要包括超声检测、磁粉检测、液体渗透检
测、射线检测其中以超声检测使用最为常见。

根据《建筑钢结构焊接技术规程》 (JGJ81-2002)规定，各等级焊缝外观应符合下列要求：

一级焊缝：不得存在未焊满、根部收缩、咬边和接头不良等缺陷，不得存在表面气孔、夹渣、裂纹、电弧擦伤
等缺陷；

焊缝形式及形状尺寸

焊接等级及检测



二级焊缝：不得存在表面气孔、夹渣、裂纹、电弧擦伤等缺陷。未焊满、根部收缩、咬边和接头不良等缺陷应
符合《建筑钢结构焊接技术规程》 (JGJ81-2002)“表 7.2.3 焊缝外观质量允许偏差 ”要求。

三级焊缝：外观应符合《建筑钢结构焊接技术规程》 (JGJ81-2002)“表 7.2.3 焊缝外观质量允许偏差 ”要求。

焊缝无损探伤检测频率：一级焊缝 100%进行无损探伤检测，二级焊缝抽取 20%
进行无损探伤检测，三级焊缝可不进行无损探伤检测。

表  7.2.3 焊缝外观质量允许偏差

焊接等级的确定



在施工过程中，图纸中明确了焊缝等级应按照图纸明确的焊缝等级进行检测。但是很多图纸未明确
焊缝等级，此时我们可以参考《钢结构设计规范》（ GB500017-2003)第 7
节进行确定焊缝等级。具体可参考下表执行：

序号 焊缝描述 焊缝等级

1 需要进行疲劳计算的作用力垂直于焊
缝长度方向的横向对接焊缝（受拉时
）

一级

2 需要进行疲劳计算的作用力垂直于焊
缝长度方向的横向 T
形对接与角接组合焊缝（受拉时）

一级

3 需要进行疲劳计算的作用力垂直于焊
缝长度方向的横向对接焊缝（受压时
）

二级

4 需要进行疲劳计算的作用力垂直于焊
缝长度方向的横向 T
形对接与角接组合焊缝（受压时）

二级

5 作用力平行于焊缝长度方向的纵向对
接焊缝

二级

6 不需要进行疲劳计算的对接焊缝（受
拉）

不低于二级

7 不需要进行疲劳计算的对接焊缝（受
压）

二级

8 重级工作制和起重量 Q≥50t
的中级工作制吊车梁的腹板与上翼缘
之间、吊车桁架上弦杆与节点板之间
的 T形焊缝

不低于二级

9 直接承受动力荷载且需要验算疲劳的
结构和吊车起重量 ≥50t
的中级工作制吊车梁的要求焊透的 T
型接头的角焊缝、部分焊透的对接与
角焊缝组合焊缝、搭接连接的角焊缝

二级

10 其它情况下焊缝 三级

注明：根据《钢结构设计规范》 (GB500017-2003)“第 6节  疲劳计算 ”
规定：直接承受动力荷载重复作用的钢结构构件及其连接，当应力变化的循环次数 ≥5×104
时，应进行疲劳计算。

常用焊缝标记识别



在钢结构施工中，焊缝种类有：角焊缝、 I形焊缝、 V形焊缝、单边 V形焊缝、带钝边 V
形焊缝、带钝边单边 V形焊缝、带钝边 U形焊缝、带钝边 J
形焊缝、封底焊缝、塞焊缝、点焊缝、钎焊、缝焊缝、 X焊缝、 K焊缝、带钝边双面 V
形焊缝、带钝边双面单 V形焊缝、带钝边双面 U形焊缝，其中角焊缝、 I形焊缝、 V
形焊缝缝最为常见。下面就常见焊缝的图例及标注给大家做个解释。

常见焊缝标注主要有图 1-图 7，各标注的含义如下：

图 1： T型焊缝的双侧角焊缝，焊缝高度为 8mm；

图 2： T型焊缝的单侧角焊缝，焊缝高度为 8mm；

图 3： T型焊缝的单侧角焊缝，焊缝高度为 8mm，标注在下方表示焊接侧为箭头对面侧；

图 4： V形焊缝，焊缝坡口钝边厚度为 8mm，焊缝坡口角度为 60°，两构件之间焊接部位间隙为
3mm；

图 5：单边 V形焊缝，焊缝坡口钝边厚度为 8mm，焊缝坡口角度为 60°
，两构件之间焊接部位间隙为 3mm；



图 6：三面角焊缝，焊缝高度为 8mm；

图 7：四面角焊缝，焊缝高度为 8mm；

代号 坡口形式

I I型坡口

V V型坡口

X X型坡口

L 单边 V型坡口

K K型坡口

坡口形式及代号
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