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前言

　　随着我国国民经济的高速发展，起重机制造业也空前发展，20世纪70年代之前我国仅有几家国营
企业生产起重机。
现在生产起重机的厂家中，除国营企业外，还有民营企业，仅大连地区就有十几家。
过去我国不能制造大型的冶金起重机和港口起重机，如岸边集装箱起重机等。
如今我国已能独立自主生产制造。
　　然而我国生产起重机的质量还存在许多问题，如某些厂家生产的’起重机在用户安装使用后，短
时期就出现钢结构局部焊缝裂纹、结构件断裂等严重问题；常见的有桥架变形、主梁下挠或上拱度不
足、小车啃道等问题。
这些问题主要是产品设计或焊接制造等技术问题。
因此应提高专业技术人员理论水平和技术工人的理论知识是非常必要的。
　　起重机钢结构同其他钢结构一样，都是由钢板、型钢经气割、组装、焊接等工序而完成的。
大型的起重机钢结构长达百米，其主梁腹板、盖板对接焊缝都长几米或几十米，焊缝要求焊透，射线
或超声波检查焊接质量。
而且还有长达几米至上百米的角焊缝，并有平焊、立焊、横焊、仰焊等焊缝。
结构件的焊接残余变形，如挠曲变形、扭曲变形、板件的波浪变形等，比一般焊接结构件控制变形的
难度更大些。
因此能掌握大型起重机钢结构的制造焊接技术，也就能掌握其他焊接结构件的制造焊接技术。
　　本书介绍起重机钢材及焊接材料基本知识及选择，及国内外普遍应用于起重机钢结构的焊接方法
：焊条电弧焊、CO2，气体保护焊、富氩混合气体保护焊和埋弧焊的工艺要点。
同时介绍了起重机钢轨的焊接。
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内容概要

本书主要内容包括起重机钢结构的技术要求、工艺装备钢材和焊接材料、焊接工艺、钢轨焊接、起重
机钢结构变形的基本理论、主梁焊接变形、日照变位计算、钢结构变形规律及控制、起苇机钢结构制
造研配工艺、制造实例、钢结构焊接质量检验发火焰矫正方法。
    本书可供从事起重机钢结构及其他焊接结构设计、制造、焊接工艺设计、焊接质量检查的技术人员
阅读。
也町供有关大型企业，如钢铁公司设备管理技术人员和起重机监理人员参考。
还可供大、中专院校起重运输机械专业和焊接专业师生及科研院所相关技术人员参考。
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章节摘录

第一章 概论第四节 钢材除锈与预处理热轧钢材表面通常有一层氧化皮和锈。
氧化皮是钢材在轧制过程中，高温下与空气接触产生的氧化物。
氧化皮呈灰黑色，敷盖于钢材的表面。
锈是一种含有氧化物和水分子的物质（F2O3—H2O），呈黄色，也存在于钢材的表面上。
氧化皮和锈对钢材危害很大。
1）严重的氧化皮和锈能减弱结构件的承载能力。
起重机梁、柱等结构件一般厚度约为6～10mm，氧化皮和锈对构件截面的削弱不能忽视。
2）钢结构氧化物和锈的存在会降低钢结构涂漆的质量。
如果漆直接喷在氧化皮或锈上，氧化皮与钢材表面的结合是很脆弱的，例如受力构件的弹性变形、热
胀冷缩和碰撞等情况，都会使氧化皮和锈脱落，则油漆也随之脱落，失去保护作用。
 3）影响火焰切割的质量和焊接质量。
为清除氧化皮和锈，国内外都进行钢材预处理，即预先除掉钢材表面的氧化皮和铁锈，并喷涂临时防
锈的薄层油漆和干燥处理。
为使钢材预处理更完善，有些企业将钢板的开卷矫平或矫正也包括进去；，形成流水作业线。
一、钢材表面除锈质量标准钢材表面除锈的质量对于涂漆层附着程度有很重要的影响。
钢材表面质量应达到与规定的涂装相应的除锈等级，以便涂层能很好地附着。
我国已颁布GB/T 8923——1988（涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》，规定钢材涂装前表面除锈质
量。
（一）钢材锈蚀等级钢材未涂装前，表面按锈蚀程度划分为四个“锈蚀等级”，分别以A、B、C和D
表示。
1）A为全面地覆盖着氧化皮，而几乎没有铁锈的钢材表面。
2）B为已发生锈蚀，并且部分氧化皮已经剥落的钢材表面。
3）C为氧化皮已因锈蚀而剥落或者可刮除，并且有少量点蚀的钢材表面。
4）D为氧化皮因锈蚀而全部剥离，并且已普遍发生点蚀的钢材表面。
（二）钢材的除锈等级钢材的除锈等级以代表所采用的除锈方法的字母“sa”、“st”或“FI”表示。
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