


 

现场解决方案 
olurio s 

85％ 。 

(2)制定规范详细的堆焊修复工艺作业指导 

书，在焊接参数、操作步骤、操作方式等各方面进 

行细化，最终实现按此工艺作业指导书进行操作。 

每个操作者堆焊修复完成的磨辊焊道形状、外观尺 

寸统一，焊丝熔敷率值相差≤1％。 

关键细化点如下： 

第一，细化打底层焊接参数。由于每只磨辊的 

磨损程度都不同，初步补焊完的辊体表面仍有凹凸 

不平的现象，在保证结合强度的基础上，我们采用 

低电流、高电压、零搭接率来减少辊体表面凹凸不 

平所造成的焊丝飞溅损耗。 

第二，细化堆焊层磨辊翻转次数。在堆焊层焊 

接参数不变的基础上 ，原有工艺规程只给出磨辊需 

要翻转的条件 “保持焊枪位置与磨辊 (盘)径向水 

平线垂直”，该条件比较粗略且不易掌握，操作人 

员经常由于把握不好翻转角度造成翻转磨辊次数过 

多，或者擅自减少工序不及时翻转磨辊造成磨辊翻 

转次数过少。无论翻转次数过多或过少，都会使焊 

丝与辊体沿径向的水平面不垂直而产生大量飞溅， 

这种飞溅不仅会使辊体外观表面不美观，而且还会 

使焊丝熔敷率大幅度下降。 

我们经过反复的实际测算发现，在单道堆焊焊 

道宽度及搭接率一定的情况下，磨辊堆焊层焊道总 

宽度为15cm时翻转磨辊，磨盘堆焊层焊道总宽度 

为20cm时翻转磨盘角度，可显著减少焊丝飞溅， 

不仅能提高焊丝熔敷率，而且还使堆焊修复后的磨 

辊表面飞溅物非常少，外观很平整。具体如附图所 

示。 

磨盘翻转示意 

(3)将作业指导书配以相应的流程图，作业 

流程一目了然，技术要求简单明确，便于操作人员 

掌握学习。 
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(4)制定磨辊堆焊焊丝熔敷率控制奖 惩制 

度，通过焊丝熔敷率高低，对操作人员进行等级划 

分，并体现在焊丝提成分配上进行相应的奖惩措 

施。 

以焊丝熔敷率85％为标准，每批次磨辊堆焊完 

成后 ，对该批次堆焊修复所用焊丝熔敷率进行统 

计 ，根据焊接记录，将焊丝熔敷率分解到每个操 

作人员。熔敷率≥85％者 ，评为一级；熔敷率在 

82％~85％者，评为二级；熔敷率在80％~82％者 ， 

评为三级；对熔敷率低于80％者，进行相应处罚。 

4．应用效果和经济效益 

(1)应用效果 本项目管理创新措施实行一 

个月后的统计结果显示，焊丝熔敷率平均值达到 

87．2％，个别操作人员的焊丝熔敷率甚至能达到 

90％。经过后续的实际运行考核，发现采取这一系 

列精细化管理措施，不仅焊丝熔敷率值稳定保持在 

87％，而且堆焊修复后的磨辊焊道规整，整个表面 

基本无肉眼可见飞溅物，获得客户的一致认可。操 

作人员也形成一股专研技术、比学赶超的学习风 

气，一级操作者交替更换，焊丝熔敷率屡创新高。 

该项目在管理理念、管理制度上的创新点简单 

明了，操作性强；具体技术方法，只要以精细化的 

思想理念在影响生产成本和产品质量的关键生产工 

序中找寻，即可找出相应的关键点，因此该项 目在 

企业生产管理中可广泛推广。 

(2)可预见的经济效益 通过推行精细化管 

理方式 ，我们将焊丝熔敷率由原来的80％提高到 

87％，如前文所述 ，焊丝熔敷率每提高一个百分 

点，可节省焊丝损耗价格1．6万元。焊丝熔敷率提 

高七个百分点，节省焊丝损耗1 1．27j"元。 

随着生产规模的扩大，当年消耗焊丝量为lOOt 

时，熔敷率每提高一个百分点，可节省焊丝损耗4 

万元，七个百分点可节省焊丝损耗为28万元。显而 

易见，生产规模越大，降低的生产成本就越多，获 

得的利润也越大。 

5．结语 

在生产中制定详细的操作规程，并且通过实施 

精细化管理的方式，可明显提升焊丝的熔敷率，并 

为节约生产成本，增加企业利润提供了有力保障。 
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