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提高特厚板焊接 H 型钢截面尺寸一次合格率

一、工程概况

武汉绿地中心定位“世界第三、中国第二 、中部第一”，由 1 栋

主塔楼、1 栋办公辅楼、1 栋公寓辅楼及裙楼组成。其中主塔楼地下

室 6 层，地上 125 层，地上建筑面积 32.3 万平方米，建筑高度为 606

米。主塔楼钢结构由外框 12 个巨型劲性柱、18 个外框重力柱、钢结

构材质为 Q345B、Q345GJB 、Q345C、Q345GJC、390GJC、钢柱主

件为 100mm 厚度的钢板，属于特厚板。焊接难度大，焊接变形很难

校正。

二、小组简介

课题名称 提高特厚板焊接 H 型钢截面尺寸一次合格率 课题类型 现场型

武汉一冶钢构制造分公司 QC 小组 一冶钢构质字 
小组名称 课题注册登记号

【2015】03 号

小组注册时间 2015 年 1 月 活动次数 活动时间 2015 年 3 月 8 日~10 月 8 日

注册号 YYGG【2015】002 12 次 出勤率 100%

序号 姓名 性别 学历 技术职务 组内职务 小组分工 QC 教育学时

1 龚海涛 男 本科 副经理 组长 策划、指导 48

2 陈毅林 男 大专 质检员 组员 施工协调 48

3 宋亚楠 女 大专 质检员 组员 施工协调 48

4 尹平 男 本科 施工员 组员 技术指导 48

5 胡小雨 女 大专 施工员 组员 技术指导 48

6 夏天骄 女 本科 施工员 组员 资料收集、整理 48

7 昌林叶 男 中专 焊接技师 组员 实施 48

8 胡军 男 中专 电焊工 组员 实施 48

9 周晓峰 男 大专 铆工 组员 实施 48

http://baike.so.com/doc/3813234.html


制表人： 胡小雨 审核人：尹平 制表时间：2015-3-8

三、课题选择

1、公司没有能够校正 100mm 厚的翼缘校直机，
公司要求合格率 

2、翼缘板与腹板垂直度、翼缘平面度超差将消
控制为 95%以上 

耗大量人工、气体后期校正。

焊接 H 型钢截面尺寸合格标准

项目 允许偏差 图例

截面高度 H＞
1 ±2 30

1000

2 截面宽度 ±2.0 40

3
腹板与翼缘板垂

直度△
b/100，且不应大

于 2.0

4 腹板中心偏移 1.0



工程开工前 QC 小组准备了 4 个实验批次，每个批次

25 件，对焊接完后 H 型钢截面尺寸质量检查情况

第一批 第二批 第三批 第四批 合计

数量
25 25 25 25 100 

存在问题
（件）

合格

（件）
24 23 23 18 88

不合

格(件)
1 2 2 7 12

合格

率（%）
96 92 92 72 88

发现合格率平均值为 88%，低于公司要求

选定课题 提高特厚板焊接 H 型钢截面尺寸一次合格率

四、设定目标

QC 小组根据公司指标将特厚板焊接 H 型钢截面尺寸一次合格率为

88%提高到 95%定为活动目标。



五、目标可行性分析

1、经过前期 4 批次特厚板焊接 H 型钢焊接完后尺寸检查，其中 1 个

批次合格率达到 96%＞95%公司要求。

2、经过 QC 小组讨论调查分析，找出了影响特厚板焊接 H 型钢焊接

完后，导致截面尺寸不合格的项目。小组对不合格项目做出分析

截面尺寸不合格项目分析表

序号 不合格项目 频数（点） 累计频数（点） 累计频率（%）

1
翼缘板与腹板

垂直度
20 20 40

2 截面高度 20 40 80

3 截面宽度 5 45 90

4 腹板中心偏移 5 50 100

合计 N=50

制表人：胡小雨 审制人：尹平 日 期：2015-3-15



截面尺寸不合格问题排列图

频数 N=50 100% 累计频率

50 90% 100

40 80 % 80

30 40% 60

20 40
20 20

10 5 5 20

0 0
翼缘垂直度 截面高度 截面宽度 腹板中心偏移

制图人：胡小雨 审制人：尹平 日期：2015-3-1

由以上排列图可见，影响特厚板焊接 H 型钢焊后截面尺寸质量合格

率的主要问题是 1、截面高度。2、翼缘板与腹板垂直度。且影响程

度高达 80%，如果采取措施，解决 80%的主要问题，那么可将不合

格率降为：

12%-12%×80%×80%＝4.32%，则一次合格率将为 1-4.32%=95.68 %

＞95%



六、分析原因

经过质量小组开会进行讨论，运用头脑风暴法广泛收集意见，认

真研究归纳，采用关联图进行原因分析，结果如下图。

焊接顺序

不当

未 进 行
技 术 交

电 流 电

压 不 稳
焊 接 设

备故障

H 型钢焊接翻
电 流 电 压

面次数不够 参数不对

 焊接H型钢截 焊接 H 型钢翼缘板与H 型钢腹板高度
 面高度超差 腹板垂直度超差预留焊接收缩量

设定偏小

焊接收缩、 施工人员技

术不高

施工人员责

任心不强

管理人员管

岗 位 培
理力度不够

训 不 到

腹板零件偏

差大

焊 前 组 对
尺 寸 偏 差

奖励处罚制度

执行不到位

腹板零件宽

度偏差大

翼 缘 板 零 件
偏差大

腹板零件坡 测 量 工 具
口偏差大 未校验

翼缘板反变

形角度超差

三检制执行不

到位



七、确定主要原因

小组成员根据因果关系分析图，采取现场调查，验证和比较分析等方

法，对引起试验合格率的各种末端因素进行了逐个确认和分析。

要因确认计划表

序

号

末端

因素
确认方法 确认内容 确认标准 责任人

确认时

间

1

岗 位 培
训 不 到
位

现场调查
调查施工人员，上岗前是

否都经过严格的培训工作

岗前培训指

导，有签字确

认成绩合格

宋亚楠
2015年3

月 23日

奖励处
检查奖励处

罚制度
各部分规章奖励处罚制度

2 现场调查 尹平
罚制度按要

执行不
是否按要求执行情况

求执行
到位

2015年3

月 26日

3
焊接设

备故障
现场验证

车间埋弧焊机、气保焊机，

焊接参数变动幅度是否符

合焊接工艺评定范围

焊接参数符

合焊接工艺、

有产品出厂

合格证

昌林叶
2015年3

月 30日

4
焊接顺

序不当

现场调查 检查车间焊接 H型钢是否

安照交底顺序焊接

按 照 技 术 交
底顺序焊接

胡军

2015年4

月 3 日

测 量 工 测量工具贴

5
具 未 校
验

现场调查
检查作业人员测量工具否

校验过

有检测部门

的检测合格

标签

夏天骄
2015年4

月 10日

翼缘板

6
反变形

角度超

差

现场测量
检查翼缘板反变形角度是

否符合质量要求

角度偏差±

0.5°
周晓峰

2015年4

月 14日

H 型钢

腹 板 高

7
度 预 留
焊 接 收
缩 量 设
定偏小

现场测量
检查不合格 H 型钢截面高

度偏差值范围。

截面高度±

2mm
陈毅林

2015年4

月 16日

三 检 制 工序交接单，

8
执 行 不
到位

现场调查
检查工序交接单，报检单

有无签字

报检单，报验

流 程 符 合 质
量管理规定

胡小雨
2015年4

月 19日

制表人：宋亚楠 审核人：龚海涛 日期：2015-3-20



要因确认 1：岗位培训不到位

确认内容
调查施工人员，上岗前是否

都经过严格的培训工作
确认人 宋亚楠

确认时间 2015年 3月 23日 
确认标准 岗前培训指导，有签字确认

验证方法 现场调查

确认情况 经过对资料检查，岗前培训指导，有签字确认成绩合格

确认结果 都经过岗位培训，非要因



要因确认 2：奖励处罚制度执行不到位

确认内容
各部分规章奖励处罚制度是

否按要求执行情况
确认人 尹平

确认时间 2015年 3 月 26日
检查奖励处罚制度按要求执

 行
确认标准

验证方法 现场调查

确认情况 各部分规章奖励处罚制度按要求执行

确认结果 奖励处罚制度执行，非要因



要因确认 3：焊接设备故障

车间埋弧焊机、气保焊机，

确认内容 焊接参数变动幅度是否符合 确认人 昌林叶

焊接工艺评定范围

确认时间 2015年 3 月 30日
焊接参数符合焊接工艺、有

确认标准
产品出厂合格证

验证方法 现场验证

确认情况 车间电焊机等设备运行正常符合要求

确认结果 焊接设备无故障，非要因



要因确认 4： H 型钢焊接顺序不当

确认内容
检查车间焊接 H型钢是否安照交

底，焊接顺序焊接
确认人 胡军

确认时间 2015年 4月 3日 
确认标准 按照技术交底焊接数序实施

验证方法 现场调查

确认情况 H 型钢焊接顺序按技术交底执行

确认结果 H 型钢焊接顺序不当，非要因

H 型钢焊接顺序如下图所示;

每次焊接用角度尺测量角度变形量，勤翻身，减少焊接角度变

形，并用角度检验样板进行实时检验焊接角度的变化。



要因确认 5：测量工具未校验

确认内容 测量工具未校验 确认人 夏天骄

确认时间 2015年 4 月 10日
测量工具贴有检测部门的检

确认标准
测合格标签

验证方法 现场调查

确认情况 作业人员测量工具均贴有检测部门校验合格标签

确认结果 测量工具未校验。非要因

以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或

阅读全文，请访问：https://d.book118.com/706150121111011005
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