焊接材料管理制度
1、目的
为加强焊接材料管理，达到相关标准要求，制定本制度。
2、 适用范围
A2压力容器焊接材料采购、验收、标识、储存、烘干、发放、使用和回收。
3、 职责
3.1、供应部负责焊材的采购。
3.2、焊材库保管负责焊材的标识别、存储、烘干、发放、回收。
3.3、焊接工艺员负责编制焊接材料表，焊接工程师审核。
3.4、车间负责焊材的使用管理。
3.4、材料责任工程师负责审核焊材验收入库。
3.5、焊接责任人负责按本制度对相关部门、人员进行考核。
4 、过程控制
4.1、采购
4.1.1 、采购应在焊材合格供方范围内进行，特殊情况不能在焊材合格供方范围内采购的，须将其列为合格供方。
4.1.2、采购的依据为焊接材料表、焊接材料采购规范。
4.2验收
5.1 验收依据
相关标准、规范、焊接材料表、焊接材料采购规范、质量体系文件相关要求。
5.3 焊材编号
验收合格的焊接材料由材料检验员给定焊材编号。
6 、储存
6.1、焊材库内设置待检区、合格区和不合格区，三区要有明显的标志和界线。库内保持清洁，不得存放与焊材管理无关杂物。
6.2、焊材一级库焊材置于货架，货架离地面、墙壁的距离要≥300mm，室内温度＞5℃，相对湿度低于60%。
6.3、焊材保管员维护相关设施正常工作，设施出现故障及时报有关部门维修、更换。
6.4、焊材保管员对进入一级库的焊材进行标识，分类存放。
6.5、焊接材料入库后即建立焊材台账。台账应日清月结，每批焊材发放完毕，焊材台账，入库验收单、领料单等相关资料交材料责任工程师审核归档。
6.6、焊材保管员每日至少检查一次焊材一级库温湿度情况并及时登记。
6.7焊材保管员定期对库存的焊接材料进行检查，并将检查结果作书面记录。发现由于保存不当而出现可能影响焊接质量的缺陷时，及时向主管领导书面汇报。
6.8焊材库存期限不得超过一年，库存期超过规定期限的焊条、焊剂及药芯焊丝，焊材保管员报主管领导经有关职能部门复验合格后方可发放使用或降级使用。
7、烘干
7.1、焊材烘干依据：焊材领用单、烘干委托单、焊材烘干说明、相关标准、规范。
7.2、焊条烘干前应检查其外观质量，去除药皮脱落、开裂和偏心与受潮严重的焊条，以确保焊条的使用质量；焊剂烘干前则应筛去碎粉，去除杂物。
7.3不同烘干条件的焊材不得同箱烘烤；不同牌号、不同规格的焊条或焊剂同箱烘烤时应放在烘箱内的不同部位并做好标记。不得将冷态焊条直接放入高温烘干箱内，也不得将高温下的焊条直接放入冷态的保温箱或保温筒内，以防焊条药皮骤冷骤热而爆裂。具体操作按烘干曲线。
7.3放入烘箱内的焊条的堆层不应过厚（1～3层），以使焊条受热均匀和容易排除潮气。经烘干后的焊条应存放到100℃～150℃的保温箱内保温，随用随取。保温箱内的焊条应做好标识
7.4每炉烘烤均应做好“焊材烘干记录”。
7.5对回收的焊材的焊剂，使用前仍需按原烘干要求进行烘烤。对低氢型焊条，一般常温下超过四个小时，应重新烘干，重复烘烤的次数不宜超过3次。
7.6、回收的整根焊条应按其牌号规格单独存放，可再进行烘干；回收的焊剂应去除掉里面的碎粉、渣壳及其它杂物，与新焊剂混合烘干后重新使用。
8 、发放回收
81焊接材料的发放应按先入先出的原则进行。
8.2发放依据：经焊接检验员签字的领料单。
8．3发放流程：
每天生产车间班组长需将该班第二天生产所需的焊材到生产部开具领料单，经焊接检验员签字后交二级库保管员，以备保管员做烘干准备。
8．4焊条头的回收：
生产车间班组长每天早上到二级库领焊材时，需将前一天生产所用的焊条头如数退回仓库，下差率不得超过5%，若超过5%，每少一根，给予碳钢焊条头0.5元、不锈头焊条头1元的处罚；若100%退回仓库，给予5元/天的奖励。在退焊条头时，不锈钢焊条头超过40mm,碳钢焊条头超过50 mm。
8.5焊接材料的回收
焊接工作结束后，剩余的焊接材料当天必须回收。回收的焊接材料应满足下列条件：
a) 标记清楚；
b) 整洁，无污染。
8.6 焊剂的重复使用
焊剂 (特别是含铬的烧结焊剂)一般不宜重复使用，但在下述条件都得到满足时允许重复使用：
a) 用过的旧焊剂与同批号的新焊剂混合使用，且旧焊剂的混合比在 50%以下 (一般宜控制在 30%左右)；
b) 在混合前，用适当的方法清除了旧焊剂中的熔渣、杂质及粉尘；
c) 混合焊剂的颗粒度符合规定的要求。
8.7、焊材保管员并做好“焊材发放与回收记录”，焊条以根发放，领用焊条的焊工及发放人员应签字。
8.8、直径小于等于φ3.2的焊条每次发放限3kg,φ4和φ5焊条每次限5kg。
9、使用
9.1、领用焊材须持领料单，领用焊条须持领料单、保温桶，否则焊材保管员拒绝发放。
9.2、焊材使用依据焊接工艺卡。
9.3、焊前要求必须烘干的焊接材料(碱性低氢型焊条及陶质焊剂)如烘干后在常温下搁置 4 h 以上，在使用时应再次烘干。但对烘干温度超过 350℃的焊条而言，累计的烘干次数一般不宜超过3次。
9.4焊工在领用焊条时应使用事先已加热至规定温度的保温筒。
9.5 焊丝、焊带表面必须光滑、整洁，对非镀铜或防锈处理的焊丝及焊带，使用前应进行除油、除锈及清洗处理。
9.6、以下视为违纪
（1）焊条、焊剂、焊丝散落于地面。
（2）焊材未置于专用工具或容器内。
（3）超过40mm不锈钢焊条头、超过50 mm碳钢焊条头、超过100mm焊丝头散落于地面。
10、本制度由实施焊接责任人不定期组织抽查，对违规者提出处理意见，由相关责任部门对当事人给予5-50元的考核。



  

