
走进行业

精益管理 弟和师傅进行表彰奖励 ， 促进其

教学积极性 。

专项培训 。 当遇到新产

— —

品新标准时 ， 技术人员首先吃透

曰 ：
图纸 工艺标准 然后向工人讲解

人干饭牛 贝里目 主 在生产过程 中少走弯路 。 煌接车

间应积极引进推广新工艺 ， 新设

备 ， 新技术 。 焊工掌握的先进技

当前 ， 越来越多的机械行业把焊接件作为重要的毛坯制造手段和零件加工 术技能越多 ， 就对产品质量提高

方法 ， 特别是对于一些单台份专机类 、 小批量产品以及大型 、 特大型结构复杂 越有保证 。

的零部件 ， 采用钢板岸接制造 ， 优势明显 ， 焊接生产过程中不需要造型和模具 ， （ 定期考核工人技能水平 ，

灵活方便 ， 单件生产成本较低 ， 生产周期较短 ， 质量相对稳定 ， 废品率极低 ， 生 实行工人技能等级制度 。 考核等

产效率较高 ， 因此应用越来越广泛 。 级参与工资分配做到 优质高薪 ，

树立员工崇 尚技能 ， 追求质量的
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建立健全车间质量菅理制度

质量管理必须做到有章可循 ，

违章必究 ， 遵章必严 ， 常抓不懈 。

何保证焊接件质量 ， 降低 常重要 ，

一般煌工不能承担 ， 习惯 各个企业肯定都有 自 己的质量规

返工返修 ， 提高生产效率 ，
上把负责组装工件的焊工称为铆 章制度 ， 但是根据焊接车 间 自 身

满足设计要求 ， 从而保证整机质 工 。 铆工水平的高低直接影响媒接 情况 ，

一

定要制 定 出 切实可行 ，

量 ， 是每个焊接车 间在完成生产 件质量 ， 影响生产效率和返工返修 便于操作的制度 。

任务的同时都要面临的重要问题 。 量 。 焊接车间
一般以班组为单位进 成立车 间质量管理领导

焊接车 间质量管理好坏 ， 直接关 行生产 ， 班组质量水平高低和班组 小组 。 以车 间主要管理人员 、 技

系到车间的生产效率和经济效益 ， 技能最差燥工关系最大 ， 这就和木 术人员 、 质检员 、 部分骨干员工

绝不能掉以轻心。 桶盛水道理一样 ， 木桶盛水多少不 组成 ， 负责制度制定 、 计划安排 、

是取决于最长的木条 ， 而恰恰相反 会议组织 、 质量 问题分析处理及

培养一线人才队伍 就取决于最短的木条 。 焊接车间培 日常质量管理工作 。

一般来说 ， 机械行业焊接车 训重点应针对班组技能差的焊工 ， （ 建立质量责任考核奖惩

间受产品结构限制 ， 很少能够大规 并选拔可塑之才重点培养 。 其培训 制度 。 明确车间各级各类人员在

模采用 自动惧接 ， 多数傳接车间以 方式可以灵活多样随时进行 。 质量管理方面所负职责 、 权利 、

手工焊接为主 ， 辅以其他半 自动设 （ 定期或不定期举办实际 义务 。 同时明确规定根据质量事

备 。 这其中手工 气体保护焊以 操作和识 图基础短期培训班。 主 故和损失情况制定罚款额度 ， 层

其简便易学 、 容易操作 、 质量好 、 要针对新人厂员工 ， 达到会操作 层追究 ， 落实到责任人 。 质量奖

效率高而应用最多 。 焊工的实际操 能够焊接 ， 排除简单焊机故 障 ， 励也要规定详细奖励等级和金额 ，

作能力就是影响焊接质量特别是 看懂简单零件图纸 目 的 。 落实到人 。

焊缝 内在质量的最突 出和关键 因 （ 通过结技术对子 ， 师傅 （ 建立质量例会制度 。 原

素 。 另外 ， 机械行业媒接件结构相 带徒弟形式坚持长期培训 。 在工 则上以每周
一

次为宜 ， 参加人员

对复杂 ， 要想准确无误组装完成 ， 作 中逐步提高工人技能水平 ， 铆 应包括质量管理小组成员及各焊

同时还要保证尺寸形位公差加工 工必要时可以和技术人员结成对 工班组长 。 主要 内容总结上周质

余量等 ， 绝不是
一件简单的工作 。 子学习 图纸工艺 。 同时车 间要加 量工作情况 ， 依据质量奖惩考核

看图 、 识图能力以及实际经验都非 强考核 ， 定期考试 ， 对优秀的徒 制度对质量 问题事故处理奖惩形
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成意见并张榜公布 。 同时制定部 求 。

一般零件切 口毛刺氧化皮也 响较大 ， 不管是铸铁平台还是钢

署下周质量工作任务计划 ， 通过 必须清理打磨干净 。 同时做好零 铁平台 ， 在使用一段时间后都会

经常性的交流 、 沟通 、 总结评 比 件标识 ， 这些需要下料班组和下 发生整体变形 ， 而平台变形后不

并进行奖惩 ， 来激励和促进车间 料检査员控制到位 ， 在转人焊接 易觉察 。 由于平台不平组焊后工

全体职工始终保持较高的质量意 工序之前完成 。 件发生扭 曲变形 ， 不能及时发现

识和干好本职工作的积极性。 焊接过程控制 。 首先控制好 纠正 ， 等到后序 出现 问题后才会

针对技术质量难点 、 难 组焊阶段 ， 零件领回 以后 ， 要求 分析到平台 问题 ， 后果相当严重 ，

题组织质量攻关 。 集 中优势力量 铆工必须按 照 图 纸工艺仔细核 轻则影响后续机加 ， 重则影响到

解决制 约质量发展的关键 问题 ， 对单件 ， 重点是零件尺寸包括坡 装配 而应用一种叫
“

激光墨线仪
”

结合 活动鼓励员工进行技术革 口尺寸角度 ，
工艺 留量 ， 防止使 小型测量仪器 ， 就可以轻易解决

新 ， 发 明创新 ， 提高效率 ， 提升 用 不合格零件和用错零件 。 组焊 这个问题 。 它操作简便 ，使用灵活 ，

质量 ， 定期考核 ， 表彰奖励 。 完成以后 ， 进行交检 ， 主要交检 精度较高 ， 大型结构件组焊时打

组焊完成后坡 口 尺寸是否达到要 底铺平台件 ， 利用仪器发射的水

注重生产过程的质量管理 求 ， 装焊间 隙是否合格 ， 主要关 平线通过填加垫片调整平面 ， 水

和监控 键尺寸是否合格 ， 重要焊缝区域 平合格后 ， 再利用仪器发射的垂

从技术文件准备开始 ， 生产 处理情况是否达到无油污 、 锈蚀 直线找正与底面垂直的主要零件 ，

准备 、下料 （焊接分件制备 、 组揮 、 和氧化皮要求 ， 并 由检查员做好 然后依次组焊其他零件 ， 便可有

焊接 、 交检 、 退火 、 机加 、 装配 记录 。 焊接时 ， 要求车间各级管 效保证大型构件形位公差 。

直至到用 户安装 ， 每个阶段都要 理人员特别是技术员 、 检查员 随

进行控制 。 时在生产现场检查指导和监督抽 实行专 ￡化生产

图纸工艺绘制 阶段 ， 安排技 査 。 机械行业焊接结构件虽然种

术人员进行会签 。 技术文件领到车 完工交检主要 由检查员负责 类繁多结构各异 ， 但是同一类型产

间以后 ， 组织技术员进行符合性审 按照 图纸工艺标准进行 。 做好标 品同种零件结构相近 ， 为此将某种

査 ， 发现问题及时反馈设计工艺解 识和记录 ， 重要焊缝通过钢 印和 零件固定在某个班组焊接将会更

决 ， 避免问题带到生产中 生产准 图示标注等手段落实到每个焊工 有利于保证质量 ， 提高效率 。

一

个

备阶段 ， 严格按照工艺规程安排 ， 备査 。 大型关键结构件时效以后 ， 构件在某个班组揮接多了 ， 班组对

严禁擅 自改变工艺进行生产 。 跟踪复査 ， 重点应力消 除情况和 结构了解熟悉 ，省去许多熟悉图纸 ，

对下料过程应重点控制 。 无 变形 问题 。 零件到达机加和装配 工艺时间 ， 对容易发生问题的地方

论是下料件的尺寸形位公差包括 以后 ， 经常派技术员进行下序走 也了解 ， 在焊接时就会注意保证。

坡 口 的角 度和钝边 ， 切割面的垂 访 ， 及时处理 问题 ， 总结改进 ， 否则班组频繁更换不同结构零件

直度和粗糙度 ， 还是最简单的清 便于今后进一步提高 。 揮接 ， 就会容易造成效率下降 ， 质

理毛刺 ， 氧化皮和校直都会对焊 量问题重复出现 。

接产生直接影响 。 尺寸公差虽有 坚持创新与维护 另外 ， 很多企业通过了质量

标准规定 ， 但是根据结构和经验 很多机械企业受产品结构限 体系认证 ， 但在实际工作中 ， 多数

一定要及时调整下料尺寸 。 另外 ， 制 ， 大规模采用 自动焊接比较难 ， 企业不能很好的把质量管理体系

零件坡 口 的尺寸和表面质量对结 同 时焊接车 间 技改投入相对滞 要求和实际工作很好的结合起来 ，

构的强度和焊缝 内在质量影响 巨 后 ， 但是焊接车间可以根据产 品 而是为了证书而认证 ， 为了审核过

大 ， 必须严格加 以控制 。 重要焊 结构特点 ， 适时引进
一些小型专 关而进行质量体系工作是普遍现

缝例如探伤焊缝以及机加面焊缝 、 用设备工具 ， 投入较少但往往事 象 。 质量管理体系是保证质量、 提

试漏 、 试压焊缝零件坡 口条件允 半功倍 。 升质量管理水平的科学体系 ， 媒接

许尽量采用机加工艺完成 ， 采用 焊接车间生产离不开操作平 车间可以通过认真贯彻执行质量

切割完成的话 ， 要对切割面进行 台 ， 特别是组焊大型结构件时 ， 体系标准要求 ， 来进
一步加强车间

修整打磨 ， 保证尺寸和粗糙度要 平台的平面度对整体形位公差影 的质量管理工作 。
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