
提高焊工素质
,

加强培训
,

按标准进行考核

魏 柞 伟

我 国焊接技术发展很 快
,

目前己成为航空

工业中重要的加工工艺
。

现代飞机的焊接结构
,

焊接质量是关键性环节
。

随着我国航空工业的

发展
,

提高焊工素质
、

加强焊工培训和按标准

考核是当务之急
。

众所周知
,

航空产品
,

质量第一
‘

产品质

量直接关系到部队的战斗力和人身安全
。

我部

许多工厂生产中的关键问题是
:

焊接质量达不

到标准要求
,

不注意焊工的培训和考核工作
。

有的工广发生用错焊接材料
,

不掌握焊接工艺
,

甚至发生焊后一拿就掉的现象
。

焊工技术水平

的下降在当前民品任务增加的情况下 尤为突

出
。

而多数焊接结构破坏的发源地往往在应力

集中的焊接接头缺陷处
,

因此焊接接头质量的

好坏是直接关系到产品安全运行的关键
。

一

目前我 国航空工业焊接技术方面机械化程

度还不高
,

绝大部分产品需要手工焊接
。

·

而航

空产品以及一些专用民品又有特殊要求
,

如高

温
、

高压
、

高强度等
,

使用材质又多种多样
,

相应地在焊接操作工艺上难度就增加了
。

焊工

是焊件生产的直接操作者
,

焊接往往又是最后

一道工序
,

焊工技术水平的高低直接影响到产

品的焊接质量
,

因而迅速提高焊工素质
、

加强

焊工培训和考核已迫在眉睫
。

5 。年代
,

我部沿用苏联标准对焊工进行考

核
,

我们航空工业部对焊工的考核工作是全国

开始最早的
,

各单位也积累了一定的经验
。 “

文

革
”

以来破坏了这种制度
,

放任自流
,

造成了

焊工素质
、

技术水平
、

产品质量的下降
。

近几年来
,

我国各部
、

委都认识到了焊工

是特殊工种
,

培养一位优秀的高级焊工所花去

的经费超过培养一 位大学生
。

对焊工必须加强

培训和考核
,

并且都先后建立了培训中心
。

全

国焊工技术培训考核中心达 30 多个
,

原机械工

业部投资8 4 4万建立了 1 万米
“

的焊工技术培训

中心
,

水电部
、

石油化工部等也相继建立了焊

工培训考核中心
。

世界各国对焊工培训考核工作极为重视
,

据有关资料介绍
,

仅有 6 千万人 口的联邦德国
,

1 9 8 2年共有焊接技术培训所 8个
、

焊接技术培训

点3 38 个
,

全年培训1 00 9 4人
。

法国焊接研究所专

门设立焊接培训部
,

负责焊工的培训和考核
,

制订了整套专门的培训大纲
、

培训教材和考核

标准
。

1 9 8 4年根据部科技局
“

要尽快进行焊工培

训考核工作
,

抓紧参照 国际标准组织制订我部

焊工考试标准和做好其他有关工作
”

的精神
,

六二一所汇同我部有关单位
,

参照国内外相关

标准
,

拟订了标准草案
,

征得本部20 多个工厂

的意见
,

进行了认真的讨论和修改
,

同年在部

科技局主持下
,

在济南召开了审定会
,

部教育

局
、

劳资司
、

空军工程部等20 多个单位参加了

会议
,

共同审定了
“

航空工业手工熔化焊焊工

技 术考 核 规 程
”

即 H B 5 2 9 9一85 标 准
,

并

经航空工业部批准
,

要求从 1 9 8 5年10 月 1 日实

施
。

H B5 2”一 8 5
“

航空工业手工熔化 焊焊工

技术考核规程
”

吸取了国内外焊工考核标准经

验
,

经过反复研究
、

讨论而制订的
,

其主要目

的是为了确保航空生产焊接质量
、

提高航空工

业焊工技术水平
、

适应国外来料加工和国际交

流
。

新标准侧重于技术水平 的考核
,

应该说目

前在国内这个标准是最高的
。

它将焊工等级划

为三级
。

技术一级为初级焊工
;
技术二级为中级

焊工
;

技术三级为高级焊工
。

达到高级焊工是

要经过刻苦努力的
。

标准中明确了被焊材料
、

焊接方法
、

焊接材料
、

应考和必考项目
、

焊后

检验标准等要求
。

贯彻了航空产品质量第一的



准则
,

既照顾到当前生产
,

又考虑到长远发展
;

既适合我国国情
,

又向国际标准靠拢
;
既有理

论测验
,

又考核了实际操作
。

并制订了贯彻标

准的实施细则
,

便于工厂准确地掌握尺度
,

既

要原则统一
,

又有一定的灵活胜
。

在执行中认

真总结经验
,

实践中总结
,

执行中提高
,

这样

必将我部焊工技术水平提高到一个新的阶段
。

根据部技字 (1 9 8 5 ) 52 号文的要求
,

首先

进行培训考核工作的组织落实
,

组织了
“

中国

航空工业焊工技术考核委员会
” 。

在部领导下

负责组织和指导航空工厂焊工技术培训和考核

工作
,

确定焊工技术考试内容和命题
,

审查焊

工技术考核结果
,

颁发合格证书
;

并培养焊工

主考员以及具有一定理论专业知识并掌握较高

操作技能的高级焊工
,

为掌握各种新材料
、

新

工艺培养焊工技术骨干
。

部航焊考 委 会 成 立以来
,

在有关工厂的

大力支持下开展了工作
,

保证了考核工作的正

常进行
。

1 9 8 6年在 六二一所先后举办了三期焊

工主考员学习班
,

参加人员多数是各单位主管

焊工培养考核工作的工程师
,

通过学习达到了

正确理解和应用H B 5 2 9 9一 85 及其 实施纸则
,

明确了主考员的职责
,

经过考试颁发了焊工主

考员资格证书
。

部内建立 一 支 稳定的有较高

技术水平有经验的焊工主考员队伍
,

是提高焊

工培训考核质量的关键
。

目前已有 90 名焊工主

考员
,

今后根据工作需要还要陆续发展
。

有条件的企业应设立厂焊工技术考核委员

会
,

这是搞好培训考核工作的先决条件
。

它不

是挂牌机构
,

而应是办事机构
,

在 总工程师领

导下负责组织和实施本单位焊工技术培训考核

工作
。

其中必须有富于实践经验的焊接技术人

员
。

它的 日常工作应 由教育科
、

冶金科或专门

的机构承担
,

每个委员都 应了解H B 5 2 9 9一85

的要求
,

制订本厂焊工技术考核实施细则和培

训考核计划
、

审查焊工资格等
。

培训前可根据

标准要求
,

结合本企业 的实际情况
,

编制必要的

技术文件
,

具体指导焊工培训
、

理论知识考核和

操作技术考试
。

考试结束后应妥善保管有关原

始资料并整理归档
。

还应加强与部焊工技术考

核委员会的联系
,

以取得有效的监督和指导
。

在暂无条件设立焊工考核委员会的工厂
,

由部航焊考委会或其指定临近工厂的焊工技术

考核委员会负责考核
。

理论的培训和考核
:

学好理论是指导实践

的第一课
,

必须抓好
,

决不能走过场流于形式
。

培训焊工的师资必须是焊接专业的工程师或焊

工主考员
,

讲课注意实效
,

让学员弄清基本原

理
,

课后要布置作业
、

批改打分
、

巩 固消化
,

提高焊工自觉学习的积极隆
。

在相当时期内
,

我们焊工培训基本上处于
“

师傅带徒弟
”

的小手工业培训方式
,

有一定

的局限性
,

技术上得不到全面的提高
。

焊接工

作的质量既取决于操作技术
,

又取决于专业理

论知识的深度
,

所 以
,

对焊工应进行相对的集

中培训考核
,

把理论知识和实际操作技能结合

起来
,

把
“

应知
”

和
“

应会
”

结合起来
。

1 9 8 7年我部进行了三次焊工理论知识统一

考试
,

试卷统一命题
、

统一 印发
,

并互派了主

考员进行监考
,

监考人员照章办事
,

严肃考场

纪律
,

不询私情
,

并组成评阅小组分题评分
。

在统考之前各厂均按要求进行了培训
,

有的还

进行了模拟考试
,

对考试工作非常认真
,

工厂

经理亲 自到场
,

给学员很大的鼓励和支持
。

操作技术培训和考试
:

操作培训应两条腿

走路
,

分散培训和集中考核相结合
。 “

冰冻三尺

非一 日之寒
” ,

如果忽视平时练习而急于求成
,

匆忙赴考
,

难以取得令人满意的效果
。

只有在

平时操作的基础上提高才能达标
。

特别是高级

焊工的集中考核
,

考核前的练习时间很短
,

只

能达到熟悉现场设备和适应环境的目的
。

同时

应重视青年焊工的培训
。

青年焊工文化水平较

高
,

对理论和技术的接受能力较强
,

但实际操

作技术较差
,

多给青年焊工考核的机会
,

无论

从提高合格率还是从实际出发都是必要的
,

可

以使焊工增加临场经验
。

焊工培训
、

考试发证

等是严肃
、

认真
、

细致 的工作
,

必须 以 《规程 》

为准绳
;

层层把好质量关
。
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溶)
,

则于 1 8 0 0
0

F (9 82 ℃ )进行
,

这样的工件经

最后成形和时效不需再热处理了
〔5 〕 。

这 充分说

明固溶与时效间隔是完全允许的
。

(2 )对产品使用质量的分析

试验结果表明
: 8 50 ℃ 以下粗晶环是不会 出

现的
;

85 0 ℃以上粗晶环肯 定会再 现
。

资料规

定G H 2 1 32 限 于70 0 ℃以下 使用
,

时效温 度为

71 0 ℃
。

若产品使用超过时效温度
,

将失去选用

G H 2 1 3 2材料的意义
;

而且
,

它的使用 与时效

温度远低于再结晶温度
。

因此
,

产品的使用质

量是完全可靠的
。

(3)产品变形层的质量分析

试验结果表明
:

产品最终仍保留变形层
,

变形滑移线清晰可见
,

虽经时效但仍有残余应

力
。

这对产品是有影响的
。

产品切削变形层
,

其变形外力来源于切削

力对零件压力的分量
。

众所周知
,

产品表面施

加压应力使其变形
,

能够强化表面
,

提高产品

性能
,

特别有益于疲劳性能的提高
。

因此
,

产

品保留变形层提高了产品质量
。

4
.

冷变形再结晶温度的影晌

G H 21 32 冷变形再结晶起始温 度 是个重要

数据
,

但它不是定值
,

要随变形程度而变化
,

变形愈大则再结晶温度愈低
,

反之就越高
〔6 ’ 。

我们确定 8 50 ℃为G H 2 1 3 2冷变形 再结 晶 起始

温度
,

在工程上是可行的
,

它的真实温度可能

稍低于 85 0 ℃
。

5
.

G H 2 1 3 2临界变形区于 8 5 0℃延长保温时

间晶粒长大趋势

由试验结果可以看出
:

试样的临界变形区

于8 50 ℃随保温时间的延长
,

晶粒长大速率是很

小的
,

只是胞状个相增多和长大
。

因此
,

保温

时间不是晶粒长大的主要因素
。

2. 合理选择材料交货状态
,

可以根除机加

产品粗晶环
。

为选择既利于产品加工又不产生

粗晶环的理想状态
,

.

要涉及材料试制和标准修

订
。

,

一

3. 月前
,

机加产
一

品用的 G H Z 1 32 棒材
,

为

减少重复固溶处理
,

交货状态选冷拉为宣
。

产

品按调整后的工艺流程生产
,

既能满足产品加

工性能要求
,

又可抑制产品粗晶环的出现
。

4
.

控制机加工艺参数的方法
,

只能减小切

削变形层深度
,

不能彻底消除粗晶环
。

5
.

G H 肘32 冷变 形再结 晶起始温 度约为

8 5 0 ℃
。

6
.

G H 2 1 3 2冷变形临界变 形区于85 0 ℃随

保温时间延长
,

晶粒长大的速率很小
。
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今 闪今 今 。今 今 闪今

五
、

结 论

1
.

固溶状态交货的G H 2 1 3 2材料
,

机加产

品按现行工艺流程生产必然产生粗晶环
;

若按

调整后的工艺流程生产
,

8 50 ℃ 以下完全可以抑

制粗晶环的出现
。

葬母
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几年来
,

我们在焊工技术考核方面做了一

点工作
,

但我部焊工技术考核仍然落后于全国
。

与各部相比差距甚大
,

有很多不足之处
。

今后

我们将明确目标
、

严密组织
、

循序渐进
,

逐步

健全
,

结合实际做到体系完整化
。

为军品取得

适航证
,

为民品三来加工
、

为提高焊工素质
,

继续加强培训考核工作
。


