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前言

我国的焊接工人曾创造过辉煌的业绩。
在早年相对简陋的条件下，完成了万吨水压机、化工高压反应器等大型装备的焊接工程。
这些设备和工程，是随后我国工业和国民经济腾飞的坚实基础。
今天，我国新一代的焊接工人仍沐浴着前辈的光辉并创造着新的辉煌。
神舟飞船的上天、先进超超临界火电机组的建设、世界上速度最快的高速列车的运营、三峡工程的投
产、奥运鸟巢的建成等，在这些载入人类史册的工程中，焊接工人都做出了巨大贡献。
在创造这些辉煌的实践中，焊工师傅们针对现场具体情况，将娴熟的技能技法与焊接原理和焊接工艺
相结合，形成了千姿百态的焊接绝技绝活。
将这些绝技绝活挖掘、整理，是传承和掌握这些绝技绝活的需要，也是创造新的绝技绝活的基础。
为此，湖北省职工焊接技术协会在广泛收集焊接绝技绝活实例的基础上，组织有关人员，于2009年推
出了《焊接技术能手绝技绝活》一书。
该书出版后，编写人员收到了大量读者反馈的信息，既有对该书内容和编写形式的表扬与肯定，也有
对不足之处的批评与建议。
在读者们的支持与鼓励下，湖北省职工焊接技术协会再次牵头，完成了这本《焊接能手绝技绝活精粹
》。
与上一本相比，本书对每篇相关类技能技法的操作要点、使用条件和影响因素进行了归纳，使读者既
掌握每类绝技绝活的共同特点，也掌握绝技绝活在不同现场条件下的具体应用。
本书在强调传承焊接绝技绝活的同时，更强调其实用性，使其更具有现实的工程价值和指导作用。
随着焊接新设备、新工艺和新的焊接材料的发展，以前需要高超技能解决的问题，现在可能已变得相
对简单；另一方面，随着世界制造业的迅速发展，焊接技术的应用越来越广泛，新的焊接绝技绝活也
不断涌现。
而本书所撷取的，仅是皓若繁星的焊接绝技绝活中的沧海之一粟。
本书在编写过程中，得到了全国众多焊接劳动模范、技术能手的支持，许多焊接高手将自己创造的独
门绝技毫不保留地贡献了出来。
同时，也得到了武昌船舶重工有限责任公司、北京时代科技股份有限公司和苏州热工研究院有限公司
、锦西工业学校、天津宝成机械集团有限公司、平顶山煤业（集团）有限责任公司的大力支持。
本书还参考了大量专业期刊与专著，在此，一并表示感谢！
虽已尽力精耕细作，书中仍可能存在不足之处，恳请广大读者批评指正。
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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”，包括黑色金属和有色金属焊条电弧
焊、手工钨极氩弧焊、熔化极气体保护焊等的新颖、独特而又非常实用的操作方法、技能关键，特殊
情况下焊接技能技法针对现场具体情况的灵活应用，如不同条件下焊接带压堵漏、不同材料不同结构
焊接修复时的技能诀窍、特殊工艺。
为了使读者掌握每类绝技绝活的基本特点，每篇开始对各类绝技绝活的基础与要点进行了概括。
    本书作者均为企业生产—线的焊接工人、技术人员，他们大部分为各级政府或企业的技术能手、劳
动模范。
“绝技绝活”均为作者们长期焊接实践中积累的经验和技巧，实例也均来自于工程实际，因此本书对
学习焊接技能、解决现场焊接问题都具有很强的指导作用与借鉴价值。
    本书可供能源、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、技术人员及大中专师生参考。
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章节摘录

插图：2运条焊接过程中，焊条相对焊缝所进行的各种运动叫做运条。
运条是焊接过程中最重要的环节，它直接影响接头的外表成形、内在质量和焊接生产效率。
①获得良好的焊缝成形与接头质量。
根据焊缝的位置及要求，合理控制电弧对各部分的加热程度，得到并维持合理的熔池形状，从而获得
良好的焊缝成形和接头质量。
如在进行横焊、立焊、仰焊时，横向摆动焊条可以使熔池有冷却的机会，不致使液体金属下淌形成焊
瘤；当被焊金属对焊接热输入比较敏感时，可以减小焊条摆动或不摆动，以保证焊接接头性能要求。
②减少焊接气孔和夹渣。
通过摆动焊条，搅拌熔池，使熔渣浮起，排出液体金属中的气体及氧化物杂质，减小和防止产生气孔
及夹渣。
③合理分配焊层焊道，提高焊缝质量与焊接效率。
根据焊件规格、坡口形式，通过摆动宽度、填充厚度，合理分配焊层焊道，避免形成焊接死角等。
合理的焊条摆动也能有效提高焊接效率。
如焊条沿焊缝直线前进而不做横向摆动，焊缝宽度仅为焊条直径的2～2.5倍；如焊条进行适当的横向
摆动，焊缝宽度可达焊条直径的3～5倍。
焊条电弧焊运条可以分解成如下三个方向的运动。
①轴向送进  焊条向下沿其轴线方向运动。
随着焊条不断熔化，为保持一定的弧长，焊条轴向送进速度应与焊条熔化速度相等，否则，会引起弧
长变化，电弧电压变化，从而影响焊缝的熔深和熔宽。
②纵向平移  焊接时焊条沿焊缝方向的移动。
若焊条纵向平移速度太慢，则焊道会过高、过宽、外形不整齐，焊接薄板时还会发生烧穿现象；若焊
条的移动速度太快，则焊条与焊件会熔化不均匀，焊道较窄，甚至发生未焊透现象。
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