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前言

　　一个强盛的民族、伟大的国家，需要强大的科技、强大的工业支撑；一个强大的科技、强大的工
业，离不开先进的装备与技术，离不开优秀的人才及一大批掌控先进装备的精英和技术能手。
我国是当今世界迅速崛起的发展中国家，现代工业建设的持续发展，急需大量有知识又有高超实际操
作能力的复合型技能人才，焊工更是如此。
随着制造业学科交叉、综合化，柔性、集成化，智能、数字化，精密、微型化，高效、清洁化的发展
总趋势，焊接在及时吸收了主流学科之精华的同时，已经从一门应用学科，发展成为一门先进的制造
技术，其在国民经济建设中的显赫作为和丰实贡献，令世人瞩目；焊接工作者在献身焊接事业中亦创
造出无数令人叹服的绝技绝活。
为尽快培养和提高焊工的综合技能水平，全国总工会等部委自1987年起至今已举办过四届全国焊工技
术比赛和两届全国职工职业技能大赛焊工比赛；期间，相关协会和行业也举办过多届焊工比赛，造就
了数以百计的全国技术能手，培养出一大批高技能人才。
为弘扬和推广他们的高超技艺，自2003年起作为中国焊接博览会的配套活动之一，焊接博览会组委会
与相关协会一道分别在武汉、东莞、沈阳、上海和青岛连续举办过五届“全国焊接劳模、技术能手精
英演示会”，陈刚、张军、马晓东、郭伟、周海涛等全国焊工状元与其他技术能手共30余人次应邀参
加了演示会，使当地数万名焊工亲眼目睹了焊接精英们的经典绝技和绝活。
早在1991年中国职工焊接协会原技艺委员会在信阳和1992年在锦西分别举办过“焊接技艺”和“铸铁
焊接一绝”培训班。
与此同时，借推介焊接新技术、新设备之机，还专程拜访了“三顶压焊”、“水泥切割”和“铸铁焊
补大王林振胜”等高人和前辈⋯⋯凡此种种，均旨在挖掘、推广焊接技艺中的绝技绝活，为广大焊工
提供一个腾飞、跨越的平台。
“绝技绝活”是指或新颖实用、或独特实用、或还没被大多数焊工掌握的技能技巧，它们均具有广阔
的应用范围和应用前景。
我国拥有百余万名焊工，号称焊接大国。
能用高超的焊接技能或技术解决焊接实际难题并创造奇迹的人虽数以万计，但焊工作为焊接工程的主
角，在焊接已经渗透到制造业的各个领域，并直接影响到制品的质量、可靠性和寿命以及生产成本、
效率和市场反应速度的今天，仍显人才匮乏和跟不上发展的需求。
为此，湖北省职工焊接技术协会和化学工业出版社凭借着热情和智慧独辟蹊径推出该书，旨在携手推
进我国焊接技能的跨越发展。
本书共收录了71篇文章。
这71项“绝活”均由钢铁冶金、水利电力、石油化工、机械电子、交通运输和煤炭等行业的96人次共
同整理并经实践演绎升华而完成。
他们中获全国特级劳模、劳模和技术能手者有19人次；获省级劳模和技术能手者有29人次。
从而，铸就了该书实用、精练的特点。
由于编者水平有限，书中难免有不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　本书以实例的形式介绍了一些解决焊接生产难题的“绝技绝活”，包括黑色金属、有色金属新颖
、独特而又非常实用的操作技法，熔化极气体保护焊的操作技法和应注意的一些问题，不同情况下焊
接带压堵漏的操作、工艺和技术要点，焊接接头焊后热处理方法，铸铁、铸钢件等焊接修复的工艺、
操作方法等。
每个“绝技绝活”后附有专家点评，希望从另一个角度对技能技巧进行总结、升华，起到举一反三的
作用。
本书作者均为生产一线的工人、技术人员，大部分为各级政府或企业的技术能手、劳动模范。
“绝技绝活”均为作者们经过长期焊接实践积累的经验和技巧，实用性很强。
　　本书可供电力、化工、机械、船舶、建筑等行业焊接初、中、高级操作者、焊接技术人员阅读，
也可供相关专业的工人、技术人员及大中专在校师生参考。
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章节摘录

　　第1篇　黑色金属焊接操作技法　　1－2　内填丝手工钨极氩弧焊操作技法　　摇摆滚动手工钨极
氩弧焊操作技法最初在我国核电站建设中得到使用。
用摇摆滚动的方法对焊接熔池温度进行控制，使熔池温度最高点的位置不断改变，并使熔池不断向前
移动，是一种焊缝背面及表面成形良好的新颖焊接方法。
它独特的操作技法及稳定的焊接质量逐渐被焊接工作者认可。
　　由于火电站锅炉安装的特殊性，特别是锅炉密集性管排，摇摆滚动手工钨极氩弧焊在安装过程中
受到空问位置的限制。
为此，通过一段时间的研究和实际培训工作，我们提出了新的氩弧焊“内填丝”焊接工艺。
　　新的氩弧焊“内填丝”焊接工艺，综合了摇摆滚动手工钨极氩弧焊工艺和常规手工钨极氩弧焊工
艺的特点，在不改变原有焊接设备及焊接工艺的情况下，采用常规氩弧焊的工具及设备，操作过程中
模拟摇摆滚动法的操作动作，以期达到或接近摇摆滚动法的工艺效果。
　　1　“内填丝”手工钨极氩弧焊工艺的主要特点　　①对口间隙介于摇摆滚动手工钨极氩弧焊和
常规手工钨极氩弧焊之问，一般控制在3.5～4.5mm，对于高合金钢选用4.0～5.0mm，而常规手工钨极
氩弧焊对口间隙为2.5～3.0mm，如图1所示。
　　②碳钢和低合金钢采用2.5mm实心焊丝，高合金钢采用1.6mm实心焊丝。
细直径焊丝的优点是焊枪在焊接时，其热源主要对准两侧的坡口，坡口熔化了，就可克服未熔合缺陷
，热源的中心具有极高的峰值温度，焊枪摇摆，即可立即熔化焊丝，而不同于常规手工钨极氩弧焊，
需要刻意用焊枪热源去熔化焊丝，从而极易产生坡口未熔合或层间未熔合。
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