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[摘  要] 本文主要探讨了提高核心筒钢板墙超长焊缝焊接一次合格率的方法。通过对焊接过程中可能

出现的问题进行分析,提出了相应的解决措施,包括焊接工艺的优化、焊接材料的选择、焊接人员的培训

等方面。 

[关键词] 核心筒钢板墙；超长焊缝；焊接一次合格率 

中图分类号：TU392.4  文献标识码：A 

 

The key technology of quality control for super long weld of core tube steel plate wall 
Pinggui Cao  Junlin Chen  Shiyang Sun 

China Construction Strait Construction and Development Co., Ltd. 

[Abstract] This paper mainly discusses the method of improving the first pass rate of the ultra-long weld of the 

core tube steel plate wall. Through the analysis of the possible problems in the welding process, the 

corresponding solutions are put forward, including the optimization of welding process, the selection of welding 

materials, and the training of welding personnel. 

[Key words] Core cylinder steel plate wall; Ultra-long weld; the once qualified rate of weld 

 

引言 

钢板混凝土组合剪力墙是近年来常用的结构形式,通过内

置钢板来提高建混凝土筑核心筒的侧向刚度和抗剪能力,实现

减少混凝土剪力墙厚度的目的,从而达到获取更高的结构性能

和更优的建筑空间。而钢板墙焊缝往往较长,焊接应力容易产生

不均衡堆集,导致施工质量达不到设计和规范要求。以福州市公

安局业务技术用房项目为例,寻求影响钢板墙超长焊缝质量的

关键因素并提出解决方案,最终实现对核心筒钢板墙超长焊缝

质量的控制。 

1 工程概况 

福州市公安局业务技术用房项目位于福建省福州市仓山区

南台大道西侧,北园路北侧,本工程建筑功能为福州市公安局业

务技术用房,总建筑面积197543.29平方米,其中地上建筑面积

98524.00平方米,地下建筑面积99019.29平方米。 

其中1#楼为核心筒为钢板剪力墙结构,核心筒以钢板墙为

主体部分。该建筑地下2层,地上10层,高度为46.20m。钢板墙现

场拼接纵向焊缝长度最短4.5m,横向焊缝多数长于1m,焊接量大,

变形控制难。 

2 核心筒钢板墙超长焊缝焊接特点及难点 

每层两侧主楼共4个核心筒,投影尺寸17.5x8.9m,钢板墙由

于吊重因素,在水平和竖直方向均有拼接焊缝,单条焊缝大多超

过2m。焊接过程中容易产生焊接变形,影响结构尺寸精度。焊接

质量要求高,需要保证焊缝的强度、韧性和密封性。 

 

图1-1 项目概况介绍 

钢板墙超长焊缝焊接变形控制难度大。由于焊缝长度长,

焊接过程中容易产生较大的焊接变形,影响结构的尺寸精度和

外观质量。 

3 影响核心筒钢板墙超长焊缝焊接一次合格率的因

素分析 

在此前对300处已完成的钢结构钢板墙现场焊接焊缝施工

情况调查中,235处合格,64处不合格,钢结构钢板墙现场焊接焊

缝施工一次检测合格率仅为78.2%。 

为了明确钢结构钢板墙现场焊接焊缝施工的现状,小组成

员对现场焊接焊缝施工问题情况进行分层统计,发现1m以上长

焊缝不合格数占不合格焊缝总数的88.6%。 

再对1m以上长焊缝进行二次封层统计,得出焊接挠曲变形
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发生频次占总频次的80.3%,远高于其他质量缺陷,核心筒钢板

墙焊缝质量的主要质量缺陷形式。 

根据钢结构工程施工质量验收标准(GB 50205-2020)10.6.2 

条规定,钢板墙平面外挠曲允许偏差为l/250+10,且不大于

30.0(l为该钢板墙平面的长度),是钢板墙焊接安装质量的主控

项目。结合本项目实际情况,将焊接合格目标设置为91%。 

 

图3-1 钢板墙焊接挠曲变形缺陷图 

 

图3-2 钢板墙安装允许偏差规范要求 

小组成员针对“焊接挠曲变形”这一症结进行全面的分析

和研究,从人、机、料、法、环五方面入手,运用鱼骨图法进行

分析,得出以下8个末端因素,分析结果如下图所示。 

 

图3-3  钢板墙超长焊缝焊接一次合格率影响因素 

4 核心筒钢板墙焊缝挠曲变形要因确认 

(1)工人经验不足：焊工均持证上岗,焊接经验丰富,将焊工

按年限小于3年大于3年的分成两组进行焊接工艺质量对比,发

现症结出现的占比情况分别为15.3%和14.8%,差值为0.5%。此为

非要因。 

(2)管理人员检查频次偏低：管理措施落实到位,制度执行

有效,现场巡检频次合理,不同检查次数发生质量问题的比例差

别不大,此为非要因。 

(3)电焊机电流参数设置错误：现场电焊机的电流参数设置

存在100-120A和130-150A两种设置情况,两种情况下症结出现

的占比情况分别为11.6%和20.9%,差值为9.3%,症结影响大,此

为要因。 

(4)焊接材料因素：焊丝在干燥环境保存,使用前使用烘箱

烤干1~2h,有受潮焊丝在使用前进行充分烘干后该症结出现情

况无明显增多,此为非要因。 

(5)焊缝焊接顺序选择错误：施焊时沿一个方向操作,先横

后竖,使焊缝残余应力一直往一个方向堆积,焊缝头尾冷却速度

不均匀,造成焊缝质量差,此为要因。 

(6)施焊速度偏快：焊工的施焊速度在25cm/min-55cm/min

之间,以40cm/min为分界,大于40cm/min和施焊速度小于40cm/min 

两种情况下症结发生比例无明显差异,此为非要因。 

(7)无反变形码板细化设置规划：施焊时焊缝两侧钢板码板

按800设置,甚至有漏设现象,使钢板墙对抗应力变形的能力变

弱,焊缝成型质量差,变形症结较为明显,此为要因。 

(8)施工时照明不足：施焊时天气良好,夜间照明充分,同时

在夜间进行施工和白天进行施工两种情况下症结出现的占比情

况分别为15.7%和14.6%,差值为1.1%,此为非要因。 

对要因分析进行总结得出,焊机电流参数设置不合理、钢板

墙焊接顺序焊接方向不合理和反变形码板措施设置不足是造成

钢板墙超1m以上长焊缝挠曲变形的主要原因。 

5 提高核心筒钢板墙超长焊缝焊接一次合格率的对

策实施 

5.1优化电焊机电流参数设置 

(1)明确技术方案中的焊接机具电流参数要求；对工人进行

二次交底；现场焊接严格按照方案执行。 

(2)在技术方案中明确焊机电流参数按照100-120A设置,对

工人进行二次交底,现场管理人员严格监督焊接电流设置情况。

经验证,100-120A的电流参数使用率达到了100%,满足对策目标

要求。 

5.2反变形码板细化设置规划 

(1)通过计算反变形码板位置；方案中加入反变形码板位置

规划；加强现场码板安装过程监管。 

(2)通过BIM技术模拟验算确定反变形码板位置,在方案中

加入反变形码板位置规划,加强现场码板安装过程监管,反变形

码板设置验收后方可开始焊接工序。确定码板方案后,监督发现现

场100%节点按照500mm布置间距反变形码板,满足对策目标要求。 
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5.3采用“先两边后中间,先竖后横”焊缝焊接顺序 

(1)对于焊缝焊接顺序选择错误,优化焊接顺序；使用BIM

技术制作焊接顺序模拟动画并对工人进行交底；现场严格按照

优化后顺序焊接。 

(2)将“先两边后中间”“先竖后横”焊缝焊接顺序编入钢

板墙焊接技术方案中,使用BIM技术进行三维交底,现场严格按

照优化后顺序焊接。经跟踪记录,100%的焊缝按照优化后的焊接

顺序施工,满足对策目标要求。 

 

 

图5.3-1  活动后钢板墙施工效果 

6 实施效果总结 

采取上述措施控制钢板墙焊缝挠曲变形后,小组将活动后

调查的钢板墙焊接变形问题情况进行分层统计：最终得到在1m

以上的焊缝中钢板墙质量缺陷总频数由56降至14；而其中焊接

挠曲变形的频数已从45降至3,主要症结频率占比从80.3%降至

21.4%,已非主要症结。 

最终也对2~4层核心筒钢板墙超长焊缝焊接一次合格率进

行检验验收,累计抽查300个点出现不合格点22处,施工合格率

提高到92.6%,较活动目标值91%高出1.6个百分点,完成预期设

定目标。本次质量活动后,钢板墙焊缝质量良好,钢板墙焊后平

整顺直,变形量小,工序交接、隐蔽工程均顺利完成验收。 

本次QC活动为项目解决钢板墙超长焊缝一次合格成型的质

量问题,为项目创造良好的经济效益和社会效益,同时有效的实

践效果也为同类型项目提供借鉴。 

7 结语 

针对本工程通过对影响核心筒钢板墙超长焊缝焊接一次合

格率的要因进行分析,提出了相应的改进措施。实践证明,正确

设置电焊机电流参数、优化焊接焊缝顺序以及确保细化反变形

码板设置规划等措施,能够有效提高核心筒钢板墙超长焊缝焊

接一次合格率,为实施项目创造良好效益,同时也为后续工程钢

板墙超长焊缝施工提供参考。 
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