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齐心协力确保项目发货节点
——印尼雅万高铁架桥机/运梁车发货侧记

一支部队是否有战斗力，最直观的体现就是

看她能不能啃硬骨头，能不能打硬仗。很荣幸的

是，我自己就身处生产部这群战斗力爆表的队伍

当中！

在雅万高铁架桥机/运梁车发货的这场硬仗

里，生产部打出了自己的不怕吃苦、连续作战的

优良作风，也让中铁科工驻厂监理们纷纷点赞！

算是“好事多磨”，作为非标产品同时也是

中铁研发新品，材料多为定轧钢板、施工图纸、

制造工艺也是在建造过程中逐步完善，项目交期

紧迫，而出口项目船期早已确定，按期交货几乎

是不可能完成的任务。但是，格雷特人惯于打硬

仗，在公司领导统一部署和生产部精心布置下，

上述困难在建造过程中都被生产部和其他兄弟

部门一一克服，向着发货时间稳步推进。

6 月 3 日，生产部在部长王志峰同志的组织

下，与甲方中铁科工的驻厂监理石部长、蒋工、

朱工等在生产部召开了发货前工作布置会。

在会上，生产部高度统一思想，把 6 月 15 日发货这一节点时间当成是“死命令”，必须完成！

同时，发货前的各项准备工作落实到人，不留真空，生产部所有现场管理人员都领取了各自的任

务。将看似复杂繁琐的架桥机/运梁车如庖丁解牛般的拆分清楚。

6 月 15 日下午，十余辆重型平板运输车陆续开抵厂区，生产部这支队伍在部长和项目组长的

带领下，吹响了发货前最后总攻的号角。

在厂区内，

你可以看到负责架桥机前后支腿的王叶同志在指导打包工装的制作；

你可以看到负责运梁车前后司机室的张志刚同志在确认装车顺序；

你可以看到负责架桥机机臂部分的姜建飞同志在清点附件装箱；

你可以看到负责架桥机中支腿的汤启文同志在核实发货清单；

你可以看到负责出门证和唛头制作的方海文同志逐一核实装车内容；

你可以看到所有人忙碌的身影。

总之，生产部所有班组都不分序列和建制全力以赴的向着发货装车做出自己的努力。

从 15 日到 18 日，四天，96 个小时，用“通宵达旦”来形容一点都不夸张，所有人都在争分

夺秒：凌晨时分，起重转运班组还在 50 吨外场上挂钢丝绳吊运主梁装车；结构班组还在制作打

包工装，进行装箱打包；装配班组还在清点甲供附件……

四天时间里，一共陆续发车 40 余辆，按期保质保量地圆满完成发货任务！

这，就是格雷特那支充满战斗力的队伍——生产部。 □生产部 唐以勇
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庆祝中共建党 98 周年——江苏格雷特党支部会议
6 月 29 日，江苏格雷特起重机械有限公司庆祝中国共产党建党 98 周年的会议如期举行。会

议由公司党支部书记张美娟主持，公司董事长王建春出席会议并发表讲话。

会上，支部书记张美娟同志简单阐述了公司党支部成立以来党

建工作的基本情况。随后，公司全体党员及入党积极分子在张美娟

书记的带领下重温入党誓词，面对鲜红的党旗，全体党员佩戴党徽，

庄严宣誓。在党旗下接受心灵的净化和洗礼，牢记共产党员的政治

责任和历史使命。

党员学习环节，大家一起重新回顾学习了《中国共产党章程》，

党章是每一个共产党员应该自觉遵守的行为准则，要将其铭记于心，

作为前进的动力。党员必须严格要求自己，以更加饱满的热情投身工作，切实发挥共产党员的先

锋模范作用。

董事长王建春对对本次支部会议做总结发言，他公司前期的党建工作给予了肯定，同时对后

期党支部的工作及活动开展提出新的要求，希望后期党支部能够定期开展组织活动，随时关注党

建工作新动态，带领大家学习相关政策，将我公司党建工作越做越精彩。此外，董事长王建春也

对所有党员提出新的要求，希望各位党员时刻提醒自己牢记党员身份，切实履行党员义务，工作

中更要严格用党员标准要求自己，践行誓言，勇于担当，争做优秀党员，为公司的发展壮大和优

质高水平建设作出新的贡献。 行政人事部 吴婧

江苏格雷特起重机械有限公司主办
2019年 06月 29日（第 06期）特别报道

雅万高铁架桥机/运梁车小档案：

雅万高铁 JQS900/YLSS900B 架运设备适用于时

速 250～350km 铁路客运专线 20m、24m、32m 标准，

经局部改造即可应用于 20m～32m 之间的非标双线

整孔混凝土预制箱梁的运输和架设。

JQS900 型轮轨走行式架桥机，采用龙门式双主

梁多支腿结构，工作方式为后支腿轮轨走行，悬臂

过孔，尾部喂梁，拖拉取梁，跨一孔架梁。YLSS900B

运梁车为单主梁车体、“蜈蚣式”布置轮组型式，参

与架桥机架梁后端辅助支撑，其中驮梁台车采用板

式结构循环链条驱动牵引滑动走行，轮组采用双胎

并置结构宽基小轮胎方案，有效降低驮运高度。

该套设备采用运梁车运梁、架桥机架梁的并行

作业方式。即由运梁车在预制梁场或提梁站装梁后

运至架桥机尾部，由架桥机完成箱梁的架设工作。

架桥机通过后支腿走行轮和前支腿托轮共同驱动完

成架桥机的过孔，通过前支腿纵向位置的变化实现

架桥机的变跨。
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公司顺利通过综合管理体系年度监督审核

6 月 19 日至 21 日，公司接受了必维认证集团英国分公司（BVCH SAS - UK）审核组的现

场审核，顺利通过 ISO9001:2015 质量、ISO14001:2015 环境、OHSAS18001:2007 职业健康安

全等三大管理体系的年度监督审核。此次审核是公司自 2018 年 7 月完成质量、环境体系再认

证，2018 年 9 月取得职业健康安全管理体系再认证证书以来的第一次年度监督审核。

公司自 2015 年获得英国权威认证机构 Bureau Veritas (BV)的三体系认证，每年一次的

体系外审不仅是检验在各个部门的努力协同下，公司整体是否向系统化、规范化方向发展；

更是检验外来理论系统是否与公司实际情况以及长期战略发展目标相一致的过程。从初建体

系时的迷茫到逐步建成框架，再到逐渐夯实内在；从刚开始时的意识淡薄，到逐渐有意识的

按照程序流程规范行为，再到形成习惯潜移默化到日常工作中，格雷特的每一位员工都在发

挥着螺丝钉的作用，力量或大或小，却不可或缺。

时代在发展，审核的难度和细致程度是逐年递增，可喜的是，我们格雷特也在持续改进

和提高，不断脚踏实地的做实事。正如王建春总经理所言：“做体系，我们要务实，不要务虚；

老师提出的合理化建议我们要重视，要落实，要把工作做规范！”因此面对审核，各部门也是

一年更比一年有信心、有底气。

在公司全体同仁的支持和配合下，格雷特 2019 年度三体系审核圆满结束，各位内审员更

是受到 BV 审核组长廖新根及审核老师胡涛的一致表扬。在他们看来，以唐园园及邵小平为代

表的管理者在推行我公司体系的工作上发挥了重要作用，认为以采购部、质保部为代表的各

部门体现了 ISO 体系在格雷特的组织环境下运行良好，符合公司长期战略发展方向。

同时，两位老师也积极的为我们提出了一些改进的建议，希望格雷特未来的发展更上一

层楼。 总经办 王盛楠

齐心协力保节点 坚守岗位显担当
——印尼雅万高铁架桥机/运梁车发货侧记
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常见焊接缺陷（二）

上一期，质保部邵宏伟为我们着重介绍了裂纹这种焊接缺陷，本期由另一位资深检验员陈建

接着讲解其它常见的焊接缺陷。

焊缝外观成型不良

a) 尺寸过小的焊缝、使焊接强度降低；尺寸过大的焊缝、不仅浪费焊接材料，还会增加焊

件的内应力及变形；塌陷量过大的焊缝、使焊接强度降低；余高过大的焊缝、造成应力集中、减

弱结构的工作性能。

b) 造成焊缝表面尺寸不符合要求的主要原因

焊件坡口角度不对、装配间隙不均匀、焊接电流过大或过小、焊接速度不当或运条手法不正

确、焊接角度选择不当或改变。

c) 相应的预防措施：选择适当的坡口角度和装配间隙；正确调节焊接工艺参数，特别是焊

接电流值；采用适当运弧手法和角度，以保证焊缝成型均匀一致。

气孔及缩孔

a) 气孔是指熔池中的气泡在熔化金属凝固时未能逸出而残留在焊缝中所形成的孔穴；缩孔

是在熔化金属在凝固过程中收缩而产生的残留在熔核中的孔穴。二者都属于孔穴缺陷，孔穴会降

低焊缝的严密性和塑形，减小焊缝的有效截面。

b) 产生气孔的原因：焊条电弧焊时产生气泡的原因是碱性焊条受潮、酸性焊条烘干温度不

当、焊条不清洁、电流过大、电弧过长、极性不对等。

气体保护焊时产生气泡的原因可能是气体保护不良、气体纯度低、焊件及焊丝有油污、焊接

速度过快、电弧过长、气体流量过大或过小等。

c) 预防措施：焊件表面应清洁干净、焊条严格烘干、减少气体的来源途径；采用短弧焊接、

使熔池得到良好的保护；气体保护焊时，注意气体的保护效果；选择合适的焊接规范及工艺措施，

为气体从熔液中逸出创造有利的条件。

夹渣

a) 夹渣属于固体夹杂缺陷的一种，是残留在焊缝中的熔渣；夹渣会降低焊缝的塑形和韧性，

其尖角往往造成应力集中，特别是在空淬倾向大的焊缝中，尖角顶点常形成裂纹。

b) 产生夹渣的原因：各层熔渣未彻底清除、焊件有锈蚀、电流太小、运条不当等。

c) 预防措施：正确选择焊接规范、适当增加线能量、防止焊缝冷却过快、改善熔渣浮出溶

池的条件；改进坡口设计、利于清除坡口面及层见熔渣；提高焊接技术水平，正确、有规则的运

条、搅拌熔池，促使铁水与熔渣的分离。

焊缝缺陷的处理原则

焊缝缺陷应根据缺陷的性质、大小、所在部位，按有关标准、规程的要求进行处理，其主要

原则是：

1）对于表面形状缺陷和一些其他缺陷，如焊缝成型不良、超宽、余高超过标准要求，过渡

不圆滑等，以及电弧擦伤、不低于母材金属表面的弧坑、表面气孔等可进行打磨处理，打磨减薄

量不超过钢板负偏差的，可不必补焊处理。

2） 焊缝及热影响区存在的表面裂纹、夹渣、弧坑、气孔以及不允许存在的咬边缺陷或咬边

深度超过 5mm 时，应进行打磨消除。当打磨减薄量超过钢板负偏差时，应进行补焊处理，必要时

补焊部位还应进行表面探伤检查。 □质保部 陈建

江苏格雷特起重机械有限公司主办
2019年 06月 29日（第 06期）公司大事件 江苏格雷特起重机械有限公司主办

2019年 06月 29日（第 06期）格雷特大讲堂
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