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前言

　　工程建设产品复杂多样，施工中需要投入大量人力、财力、物力、机具等，同时，需要根据施工
对象的特点和规模、地质水文气候条件、图纸合同及机械材料供应情况等，充分做好施工准备、施工
技术工艺、施工方法方案等，以确保技术经济效果，避免出现事故，这就对工程建设施工管理技术人
员提出了较高的要求。
　　钢结构工程施工员是完成钢结构工程施工任务的最基层的技术和组织管理人员，是施工现场生产
一线的组织者和管理者，要完成指挥、协调施工现场基层专业管理人员、劳务人员的任务，负责分管
工程施工现场的对外联系，控制分管工程施工生产和进度等工作，需要结合多变的现场施工条件，将
参与施工的劳动力、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。
　　钢结构工程施工员的工作繁杂，任务沉重，除应具有良好的身体条件，高尚的职业道德外，还应
掌握以下一些专业知识和业务技能：　　（1）掌握钢结构工程制图原理，具有一定的识图能力，掌
握常用的工程测量方法，能够比较熟练地承担施工现场的测量、图纸会审和向工人交底的工作。
　　（2）掌握常用的钢结构材料、施工机械的性能和选用方法。
　　（3）掌握本专业工程施工的标准、规范和施工技术，掌握施工计划的关键线路，保证施工进度
。
　　（4）掌握一定的质量管理知识，能运用质量管理方法指导施工，控制施工质量。
　　（5）掌握一定的经济与经营管理知识，能编制施工预算，能进行工程统计和现场经济活动分析
。
　　（6）掌握一定的施工组织和科学的施工现场管理方法，能有效地组织、指挥人力、物力和财力
进行科学施工，取得最佳的经济效益。
　　（7）掌握一定的处理技巧，能根据工程的需要，协调工种、人员、上下级之间的关系，正确处
理施工现场的各种社会关系，保证施工能按计划高效、有序地进行。
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内容概要

　　《钢结构工程施工员培训教材》根据钢结构工程施工员岗位培训的培训目标及要求编写，将钢结
构工程施工员的工作职责、专业技术知识及相关标准规范等融为一体。
《钢结构工程施工员培训教材》内容全面，不仅详细介绍了钢结构各分部分项工程的施工工艺流程、
施工要点及施工注意事项等知识，而且对钢结构工程施工图识读、测量操作、材料性能、施工机械使
用、施工现场管理等基础知识也进行了细致的阐述。
《钢结构工程施工员培训教材》语言通俗易懂，结构体例清晰，理论与实践相结合，具有很强的实用
性和可操作性，既可作为钢结构工程施工员岗位培训的教材，也可供钢结构工程施工管理人员及施工
监理人员参考使用。
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章节摘录

　　3.横焊　　横焊与立焊基本相同，但应注意以下问题：　　（1）焊接电流比同条件的平焊的电流
小10％～15％，电弧长度2～4mm。
　　（2）横焊时，焊条角度应向下倾斜，其角度为70％～80％，以防止铁水下坠。
根据两焊件的厚度不同，可适当调整焊条角度。
焊条与焊接前进方向为70％～90％。
　　（3）横焊时，由于熔化金属受重力作用下流至坡口上，形成未熔合和层间夹渣。
因此，应采用较小直径的焊条和短弧施焊。
　　（4）采用多层多道焊时，虽能防止铁水下流，但外观不易整齐。
　　（5）施工时，为防止在坡口上边缘形成咬肉，下边缘形成下坠，操作时应在坡口上边缘少停稳
弧动作，并以选定的焊接速度焊至坡口下边缘，做微小的横拉稳弧动作，然后迅速带至上坡口，如此
匀速进行。
　　4.仰焊　　仰焊与立焊、横焊基本相同，仰焊的施焊条件最差，施焊质量不易保证，所以从设计
构造上应尽量避免，无法避免时，应注意以下问题：　　（1）焊条与焊件的夹角和焊件的厚度有关
。
焊条与焊接方向成70％～80％，宜用小电流短弧焊接。
　　（2）仰焊时必须保持最短的电弧长度，以使熔滴在很短时间内过渡到熔池中，在表面张力的作
用下，很快与熔池的液体金属汇合，促使焊缝成形。
　　（3）为减小熔池面积，应选择比平焊时还小的焊条直径和焊接电流。
若电流与焊条直径太大，易造成熔化金属向下淌落；如电流太小，则根部不易焊透，易产生夹渣及焊
缝不良等缺陷。
　　（4）仰脸对接焊时，宜采用多层焊或多层多道焊，并应符合以下要求：　　1）焊第一层时，采
用直径3.2的焊条和直线形或直线往返形运条法。
开始焊时，应用长弧预热起焊处（预热时间与焊接厚度、钝边及间隙大小有关），烤热后，迅速压短
电弧于坡口根部，稍停2～3s，以便焊透根部，然后将电弧向前移动进行施焊。
施焊时，焊条沿焊接方向移动的速度，应在保证焊透的前提下尽可能快些，以防烧穿及熔化金属下淌
。
第一层焊缝表面要求平直，避免呈凸形。
　　2）焊第二层时，应将第一层的熔渣及飞溅金属清除干净，并将焊瘤铲平。
第二层以后的运条法均可采用月牙形或锯齿形运条法，运条时两侧应稍停一下，中间快一些，以形成
较薄的焊道。
　　3）采用多层多道焊时，可采用直线形运条法。
各层焊缝的排列顺序与其他位置的焊缝一样。
焊条角度应根据每道焊缝的位置作相应的调整，以利于熔滴的过渡和获得较好的焊缝。
三、焊缝形式1.焊缝类型（1）按空间位置分类。
焊缝分为横焊缝、纵（立）焊缝、平焊缝和仰焊缝。
（2）按结合形式分类。
焊缝分为对接焊缝、搭接焊缝、角焊缝和T字形焊缝。
一般情况下，对接焊缝易于掌握、操作方便且质量较易控制。
　　（3）按焊缝断续情况，可分为连续焊缝和断续焊缝。
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