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E7_AD_91_E5_B7_A5_E7_c57_550050.htm 焊接工序是钢结构

制造、安装生产中的一道关键工序，其质量的好坏直接影响

金结设备安全运行的可靠性；尤其是水工钢结构安装现场影

响焊接的不确定性因素多：作业区狭小、阴暗潮湿、施工部

位杂、范围广、管理难度大⋯⋯因此，各有关水工钢结构设

计、制造安装及验收规程规范，都对焊接这一环节给予了充

分地重视，并对其施工质量指标作了明确的规定。从目前钢

结构所发生的事故分析看，大多在焊缝及热影响区，直接关

系到钢结构制造、安装质量。在水工钢结构制造安装现场建

立质量保证体系，使水工钢结构的制造安装从工装设计、工

艺制订、材料采购、资源配置、焊接、检验等都在受控条件

下进行，从而保证水工钢结构的制造安装质量。 1．焊接质

量控制体系 焊接质量控制体系，是水工钢结构制作安装质量

保证体系的一个分系统，该体系的建立必须具备以下条件。

(1)任命和配齐焊接各岗位责任人员。 (2)有一套适应本企业及

施工现场的焊接管理制度。如：焊接施工准备工作规程，焊

接工艺评定，产品焊接试板管理制度，焊接工艺及施工，焊

接材料，焊接设备，焊接技术，焊缝返修，焊工培训和资格

评定及合格证和质量成本等等管理制度等。 (3)建立一套行之

有效的工作程序、工作依据、工作标准和工作凭证，并遵照

执行。 工作程序是指工艺评定、工艺修改、焊缝返修、质量

问题的处理和预防，产品焊接试板检验、试样加工和试验等

一系列焊接质量控制标准。 工作依据是指工艺、图纸等，如



焊工的工作依据是焊接通用工艺守则及焊接工艺卡；焊接技

术员的工作依据是施工图、工艺评定报告等；焊接质检员的

工作依据是施工图、焊接作业指导书、焊接质量验评标准等

。 工作标准是指企业标准、行业标准、加入收藏国家标准及

国际标准。如焊接质检员检查焊缝外观质量主要依据标

准DL5017-93表6.4.1或DL/T5018-94表4.4.1等规定。 工作凭证

是指焊接管理中的各项表格、报告和原始记录，焊缝外观质

量检验记录、焊接技术交底记录、焊条烘烤记录、焊条领用

和回收记录、焊接施工记录、焊缝无损探伤报告、焊缝无损

探伤委托单、焊缝返修通知单等。 2．焊工的管理 要保证焊

接质量，必须有一支既有一定数量又有一定质量的焊工队伍

。水电施工企业焊工管理工作的主要内容有：焊工资质审核

与持证，制订并实施焊工培训计划及焊工培训技术管理，焊

工管理工作的质量保证及各项制度的建立和完善，焊工考核

及合格证的管理，培训质量监督检验及焊工档案的管理等。

2.1 焊接培训管理 培训管理的核心是认真贯彻《SL35水工金属

结构焊工考试规则》或劳动部《锅炉压力容器焊工考试规则

》。衡量和检验培训效果，就是以考试合格率和焊工在生产

中的焊接质量为标准。达到标准即发给相应的资格证书焊工

合格证。 2.2 焊工技术档案的管理 全面、完整的技术档案可

使从事焊工管理工作的人员对焊工技术状况、焊工业绩等诸

多方面有全面的系统的了解。一份较为完整的技术档案应该

包含：①焊工基本状况；②焊工整体状况；③培训资料；④

焊接质量状况记录；⑤合格焊工技能档案等几方面内容。 3

．焊接工艺管理 焊接工艺的编制和试验以及工艺评定是指导

焊接作业必不可少的一项重要管理工作。 3.1 焊接工艺设计的



审查 针对水工钢结构，焊接工艺设计的审查内容主要有：①

焊接接头位置的能见度、可达到性，可施焊性及焊后无损检

测的可靠性；②焊接坡口是否标准化，特殊设计的焊接接头

型式和坡口形式、尺寸精度的工艺性、经济性，同时还应考

虑其拘束度与形成裂缝的可能性；③焊接方法，焊接材料选

配的正确性；④焊接接头类别的划定与选定的验收标准是否

合理等。 3.2 焊接工艺方案的编制 根据会审的施工图提供的

焊接工艺设计编制焊接施工工艺方案，焊接工艺方案编制的

主要内容应包括：①材料的预处理方法；②毛坯的下料工艺

；③坡口的加工方法；④焊接方法的选定；⑤焊接材料与焊

接参数的选定；⑥焊接顺序；⑦焊接预热及焊后热处理方法

与参数的选定；⑧焊接接头质量检验方法、数量及合格标准

；⑨焊接接头表面处理要求。 3.3 焊接工艺评定 焊接工艺评

定应该以可靠的钢材焊接性能试验为基础，并在产品焊接之

前完成。焊接工艺评定应按下列程序进行：①由技术员提出

工艺评定任务书(焊接方法、试验项目和标准)；②焊接责任

工程师审核任务书并拟定焊接工艺评定指导书(焊接工艺规范

参数)；③焊接责任工程师将任务书、指导书安排焊试室责任

人组织实施；④焊接责任工程师依据DI5017-93或DL/T5018-94

或JB4708-92《钢制压力容器焊接工艺评定》标准的规定，监

督由本企业熟练焊工施焊试件及试件和试样的检验、 测试等

工作；⑤焊试室责任人负责评定试样的送检工作，并汇总评

定检验结果，提出焊接工艺评定报告；⑥评定报告经焊接责

任工程师审核，企业技术总负责人批准后，正式作为编制指

导生产的焊接工艺的可靠依据。 焊接工艺评定所用设备、仪

表应处于正常工作状态，钢材、焊材必须符合相应标准，试



件应由本企业持有合格证书技术熟练的焊工施焊。 工艺评定

的数量，应以满足本企业施工生产之需要为准，并非越多越

好。参照工艺评定标准，列出本企业某工程项目的最低评定

数，尽量扩大单个评定项目的覆盖面。 3.4 焊接作业指导书 

焊接作业指导书又叫焊接工艺卡，它是经过焊接工艺评定后

，依据工艺评定综合报告有关参数条件制定的，是产品施焊

过程的技术文件，是指导焊工从事产品焊接的依据，它是克

服焊接过程随意性、严格贯彻工艺质量要求的重要手段，是

提高焊接工程质量的可靠保证。其编制应遵循有效性、实用

性、科学性、严密性的原则，并应在工程施焊或焊工培训、

考试之前发给焊工或以技术交底方式向焊工讲述清楚，以利

执行。 4．焊接材料的管理 根据国家有关规范规定，“焊接

材料应具有出厂合格证明书和质量保证书”。“材料进厂时

，应按其相应的标准检查验收。对材质有怀疑时，应进行复

检，合格后方可使用。”“焊条、焊丝、焊剂应放置于通风

、干燥的专设库房内，其温度保持在5℃以上，相对湿度不大

于50%。”“制造厂或施工现场宜建立现场焊条库，焊条由

专人保管，烘烤和发放，并应及时做好烘烤实测温度和焊条

发放及回收记录，烘焙温度和时间应严格按焊条说明书规定

进行”等。这就明确对水工钢结构制造、安装施工企业焊接

材料使用、保管提出了具体的要求。水工钢结构制安施工企

业必须从焊接材料的采购、验收、保管、使用等方面严格管

理，从而保证焊接质量。 焊接材料的保管、发放、使用、回

收必须严格按焊接技术条件，相应焊接材料标准，产品焊接

工艺指导书及JB3223《焊接材料质量管理规程》进行。在水

利水电施工现场应侧重抓好焊材二级库，低氢焊条的烘焙条



件和重复烘焙次数及其在使用过程中的保温，以及过期焊条

的处理等基础工作。 5．焊接施工现场管理 水工钢结构安装

焊接质量控制的现场管理，主要包括产品施焊、焊缝返修和

焊接环境确认等。 产品施焊时，质检员、技术员必须督促焊

工严格执行工艺纪律，严格按焊接作业指导书要求进行施焊

，对于一、二类焊缝并要求有经质检员签字认可的施焊记录

。 焊缝返修是指存在超标缺陷的焊缝必须经焊补来处理

。SL36《水工金属结构焊接通用技术条件》及DL5017

、DL/T5018等均规定“焊缝同一位置修补次数一般不应超过

两次，第三次修补必须经技术总负责人批准，并将修补情况

记入产品质量档案”。因此，焊缝返修必须有返修工艺和记

录，必要时应有返修工艺评定，以保证焊缝返修在受控状况

下进行。返修工艺应依据材料、设备技术参数、缺陷性质、

位置、大小和产生的原因及焊缝受力特点来制定，并要进行

审批，否则应视为无效，不予执行。 焊接环境。根据SL36-92

、DL5017-93、DL/T5018-94等规定：当施焊环境出现下列任

情况，且无有效防护措施时，禁止焊接施工：①雨天和雪天

的露天施焊；②施焊场地风速大于五级(8m/s)；③环境温度

低于-10℃；④相对湿度大于90%。由于水工钢结构安装施工

基本上是露天作业，且工期紧、交叉作业多，因此，在施工

时必须保证焊接环境条件符合焊接技术要求，从而为保证产

品焊接质量创造良好条件。 百考试题注册建筑师站点 100Test 

下载频道开通，各类考试题目直接下载。详细请访问

www.100test.com 


