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前言

　　工长是工程施工企业完成各项施工任务的最基层的技术和组织管理人员。
其主要职责是结合施工现场多变的条件，将参与施工的劳力、机具、材料、构配件和采用的施工方法
等，科学地、有序地协调组织起来，在时间和空间上取得最佳组合，取得最好的经济效果，保质保量
保工期地完成任务。
　　要想成为一名合格的工长，必须要熟悉、了解工作场所、地点的环境及客观条件变化规律，要掌
握组织指挥生产的主动权，对生产中的各种问题能迅速作出准确判断，对本班组的生产、安全、技术
等活动进行计划、组织、指挥、监督和协调。
而且工长必须要精于操作，要全面熟悉、了解本班组各工种、各工序的“应知”理论，即各种操作规
程、质量要求、技术标准，并且熟练掌握各工种岗位的操作技术。
工长的职责还要求其能以身作则起到模范带头作用，要组织班组成员学习先进的工艺技术，并通过开
展现场操作示范、岗位练兵等活动来提高班组成员的技术素质。
只有这样，才能以自己的标准操作，引导职工掌握正确先进的操作技术，从而不断提高本班组的整体
技术水平。
　　工长既是一个现场劳动者，也是一个基层管理者。
这就要求其做好各项技术和管理工作，贯彻执行各项方针政策和规章制度。
在整个施工安装工程中，从合同的签订、施工计划的编制、施工预算、材料机具计划、施工准备、技
术措施和安全措施的制定，新技术、新机具、新材料、新工艺的使用推广，合理组织施工作业，到人
力安排，搞好经济核算，都要保证工程质量和各项经济技术措施的完成。
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内容概要

　　《焊工工长一本通》主要介绍焊工工长应掌握的施工技术及管理职能，主要内容包括焊工基础知
识、焊工识图、焊接材料、焊接方法及工艺技术、焊接施工准备、常用金属材料焊接、锅炉及压力容
器焊接、梁与柱焊接、焊接质量管理及焊接安全管理等。
　　《焊工工长一本通》内容丰富，方便读者抓住问题，及时查阅和学习，可供焊工工长、施工现场
管理人员以及大中专院校相关专业师生学习参考。
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章节摘录

　　2.焊接变形的影响因素　　（1）焊缝位置。
若结构的刚性不大，焊缝在结构中的位置对称，施焊顺序合理，焊件上主要产生纵向收缩和横向收缩
变形。
如果焊缝布置不对称或焊缝截面重心与焊件截面重心不重合时，易引起弯曲变形或角变形。
当焊缝数目不相等时，弯曲的方向会向朝焊缝较多的一侧。
　　（2）焊件的刚度。
刚度是指焊件抵抗变形的能力。
在承受相同工作载荷的情况下，刚度大的变形小，刚度小的则变形大。
　　（3）装配和焊接顺序。
装配和焊接顺序对焊接变形的影响较大，选择不当时，不但会影响到整个工序的顺利进行，而且还会
使焊件产生较大的变形。
一般来说，焊件的整体刚度总比零部件的刚度要大，从增加刚度、减小变形的角度考虑，对于界面对
称、焊缝对称的焊件，采用整体装配焊接，产生的变形较小。
　　（4）焊接线的能量。
焊接线的能量越大，焊接变形也越大。
在焊件形状、尺寸及刚性形态一定的条件下，埋弧自动焊比手工电弧焊的变形大，这是由于埋弧自动
焊输入的线能量大。
因此选择能量较低的焊接方法和焊接规范，可有效地防止或减小焊接变形。
　　（5）焊缝长度和坡口形式。
焊缝越长，焊接变形就越大。
焊接变形还与坡口形式有关，坡口角度越大，熔敷金属的填充量越大，焊缝上下收缩量的差别也就越
大，则产生的角变形越大。
　　（6）焊接工艺方法。
采用不同的焊接方法，如气焊、手工电弧焊、埋弧焊、气体保护焊等，所产生的焊接应力与变形情况
也不相同。
　　（7）其他影响因素。
　　1）焊接方向和顺序不同，沿焊缝上的热量分布就不同，冷却速度和冷却所受拘束不同，引起的
焊接变形量的大小也不同。
　　2）材料的线膨胀系数越大，焊后的变形也越大，比如，铝及铝合金、不锈钢等材料的线膨胀系
数大，焊后的变形就大。
　　3）焊接结构的自重、形状以及放置的状态等对焊接变形也有影响。
　　⋯⋯

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<焊工工长一本通/工长一本>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


