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前言

焊接是制造业和工程施工领域的关键性技术和基础性加工手段,是一门集材料、冶金、电子等技术的交
叉性学科。
随着我国金属材料工业技术的不断进步和规模的不断提升，先进金属材料在各行各业的应用越来越多
，其焊接技术难度和质量要求也越来越高。
需要广大的焊接工作者既要掌握必要的专业基础知识，同时还要借鉴生产实践经验，以应对各种焊接
工程实际要求。
焊接基础理论指导焊接工程实践，焊接工程实践又反过来补充、完善焊接理论，形成焊接技术进步发
展的良性循环。
 正是因为在焊接技术应用实践中碰到和解决了大量的焊接技术问题，丰富了我们的实践经验，逐步地
形成了理论与实践紧密相连的焊接技术应用成果。
这些成果针对应用实践，贴近工程实际，借鉴作用和指导性强，将这些成果推广应用可以满足广大一
线焊接工作者实际工作需求，为保证我国加工制造和工程施工领域的焊接质量意义重大。
 范绍林同志是从生产一线成长起来的焊接高级技师、中国冶金科工集团公司首席焊接技师、全国冶金
建设高级焊接技能专家，同时也是中国工程建设焊接协会专家委员会技能专家组委员。
他勤奋好学，善于总结，敢于创新，焊接实际经验丰富，应用成果丰硕。
《焊工操作技能技巧集锦110例》就是他在生产实践中积累的宝贵焊接经验和应用成果的总结。
该书不仅全面地介绍了焊条电弧焊、氧乙炔焊、CO2焊、TIG焊等单面焊双面成形的操作技巧与方法
，还以焊接实例的方式介绍了铜及铜合金、铝及铝合金、钛及钛合金、异种钢等材料的焊接方法及技
巧。
书中介绍的“大型高炉72块球墨铸铁冷却壁的焊补”与“大型汽轮机缸体的焊补”等两项焊接修复就
为国家挽回损失176万余元。
 范绍林同志和他的《焊工操作技能技巧集锦110例》是焊接理论和实际有机联系的宝贵成果。
该书言简意赅、图文并茂、通俗易懂、实用性较强，是范绍林同志用自己的焊接亲历体会，总结、提
升写出的一本好书。
相信本书会成为读者的良师益友，在焊接成才路上助您一把力！
 中冶建筑研究总院有限公司副院长 中国工程建设焊接协会副理事长兼秘书长 中国工程建设焊接协会
副秘书长 刘景凤 戴为志
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内容概要

　　本书全面地介绍了焊条电弧焊、氧—乙炔焊、C02焊、TIG焊等单面焊双面成形的操作技巧与方法
，以焊接实例的方式介绍了铜及铜合金、铝及铝合金、钛及钛合金、异种钢等材料的焊接方法及技巧
。
是作者40余年焊接实践积累的宝贵经验和应用成果的总结。
再版较原书修改、补充了部分内容，又添加了10个焊接实例，如TIG焊“摇摆”先进焊接方法、紫铜
管道的焊接、超低碳(TP316L)管道的焊接与一些特殊钢种焊接等典型实例，还增加了焊条电弧焊
、C02气体保护与刊G焊的一些操作技术和经验工艺参数。
本书可供从事焊接专业的广大焊接工作者，尤其是青年焊工与农民焊工等焊接人员阅读，也可供有关
专业技术工人、技术人员及大中专、技校师生参考。
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作者简介

范绍林，高级技师，中央企业劳动模范、山西省特级劳动模范。
中国冶金科工集团公司焊接首席技师、全国冶金建设高级焊接专家、原中国十三冶十公司副总工程师
、中国职工焊接技术协会常务理事与副秘书长、山西省职工焊接技术协会副理事长、山西省焊接学会
副理事长、国家级焊接技术竞赛裁判员、中国管理科学研究院学术委员会特约研究员、太原科技大学
焊接相关专业本科毕业设计指导教师兼答辩委员会委员、太原市技师学院特聘高级专家。
发表技术论文60余篇，编写省（部）级焊接技术规程3部、编写省级焊接工法7部、参编中华人民共和
国化工行业标准一部、著作2部，合编著作5部。
获国家专利3项、多项焊接技术、攻关项目获省（部）级优秀成果奖。
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第1章单面焊双面成形技术的操作
1.1焊条电弧焊基本操作技术及工艺参数
1.2低碳钢试件的平焊单面焊双面成形“断弧焊”技术操作方法
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1.7低合金钢板状试件的平焊单面焊双面成形“连弧焊”的操作方法
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1.11水平固定管的单面焊双面成形“连弧焊”操作技术
1.12垂直固定管的单面焊双面成形“连弧焊”操作技术
1.13插入式管板水平固定单面焊双面成形操作
1.14插入式管板45°固定单面焊双面成形操作
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1.17焊条电弧焊单面焊双面成形焊接操作易产生的焊接缺陷及防止措施
1.18水平固定管氧乙炔焊单面焊双面成形操作方法
1.19垂直固定管氧乙炔焊单面焊双面成形操作方法
1.20氧乙炔焊单面焊双面成形焊接操作时易产生的缺陷及产生原因与防止方法
1.21手工钨极氩弧焊一般焊接工艺
1.22垂直固定管TIG焊单面焊双面成形操作方法
1.23TIG焊水平固定管加障碍单面焊双面成形操作方法
1.24管状45°上斜固定“氩电联焊”单面焊双面成形操作方法
1.25不锈钢小管全氩水平固定摇摆焊操作
1.26TIG焊单面焊双面成形焊接操作时易产生的缺陷及产生原因与防止方法
1.27CO2气体保护焊一般焊接工艺
1.28CO2气体保护半自动焊（药芯焊丝）横焊单面焊双面成形操作方法
1.29CO2气体保护半自动焊（实心焊丝）平焊单面焊双面成形操作方法
1.30CO2气体保护半自动焊（实心焊丝）立焊单面焊双面成形操作方法
1.31CO2气体保护半自动焊（实心焊丝）平角焊缝的焊接方法
1.32CO2气体保护半自动焊常见焊缝缺陷的产生原因及防止方法
1.33大型高炉（750m3）炉壳的焊接工艺
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1.35大口径热力钢管道的焊接
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第2章铸铁件的焊补
2.37铸铁件的冷焊法
2.38大型球磨机底座的“挖补锒焊”工艺方法
2.39汽轮发电机的“栽丝冷焊”工艺方法
2.40铸铁件的热焊法
2.41氧.乙炔气焊热焊铸铁件实例
2.42多路阀壳体的补焊
2.43大型铸铁齿轮毛坯件的补焊

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<焊工操作技能技巧集锦110>>

2.44铸铁件镶补低碳钢板
2.45大型减速机箱的补焊
2.46空气锤身裂纹CO2焊接修复
2.47球墨铸铁管的补焊
2.48齿轮断齿的补焊
2.49变质铸铁“尼桑60t拖车发动机轴瓦”的补焊
2.50变质铸铁件的焊补法
2.51东风153载重汽车康明思发动机缸体裂纹的冷焊
2.52球墨铸铁“高炉冷却壁渗漏的补焊”
2.53大型电动机整体不拆的焊接方法
第3章铝及铝合金的焊接
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3.57小直径铝合金管的氩弧焊接方法
3.58熔化极半自动氩弧焊（MIG）焊接铝母线
3.59薄铝板制品的氧.乙炔焰焊接
3.60锌铝合金铸件的补焊工艺
3.61铝板两人双面同步手工钨极氩弧焊方法
3.62.89mm×5mm铝镁合金管的焊接
3.63铝合金压力集成块的焊接修复
3.64大型铝罐体与小口径铝管接头的焊接
第4章铜及铜合金的焊接
4.65焊条电弧焊补焊大型铸铜件
4.66氧.乙炔焊焊接δ=2mm薄紫铜板
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4.69紫铜管的手工钨极氩弧焊
4.70黄铜齿轮断齿的补焊
4.71.32mm×5mm紫铜管道的焊接工艺
第5章不锈钢的焊接
5.72果酱蒸煮锅的焊条电弧焊
5.73小口径不锈钢管的焊接
5.74焊条电弧焊焊接奥氏体不锈钢立焊操作方法
5.75不锈钢管焊接免内充氩的TIG焊方法
第6章合金钢、异种钢及其他材料的焊接
6.76纯铝板与紫铜板的焊接
6.77巧取断螺钉
6.78复合焊方法在网架空心球上的应用
6.79螺栓球网架支座与钢球的焊接
6.8040Mn2钢的焊接
6.81空气锤下砧座的焊接
6.82漏水钢管道的焊补
6.83不锈钢管与紫铜钢管的焊接工艺方法
6.84硬质合金刀片（头）的钎焊工艺方法
6.8540Cr钢与40钢的焊接
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6.107SA213.T91焊接
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章节摘录

版权页：   插图：   ③盖面层（第三层）的焊接。
选用直径为4mm的结422焊条进行焊接，焊接电流为150A。
施焊操作与第二层相同，盖面层焊道两侧应超出坡口边缘2mm。
焊条摆动要均匀，焊缝成形美观，无夹渣、咬肉等缺陷。
焊缝余高为1.5mm。
 1—6—2 固定管接头的焊接 固定管接头的坡口加工与转动管接头相同，其接头间隙为：12点处为5mm
，6点处为4mm。
定位焊的定位方法及定位板的取下方法均与转动管相同。
 ①管接头的前半圈的焊接。
选用直径为3.2mm的结422焊条，焊接电流为110A。
施焊时，先用长弧将起弧点（6点右侧10mm处）进行预热，当坡口内出现似汗珠状铁水时，迅速压低
电弧，先从左侧摆到右侧，再从左侧迅速摆到右侧，向下灭弧，形成第一个熔池。
再起弧时，为避免在管壁的背面产生凹坑，要使电弧对准坡口内角，将焊条往里推。
从其焊点到11点的施焊操作与转动管相同。
从11点到12点的施焊操作，为左右交替灭弧焊。
一直施焊至超过12点10mm，方可熄弧。
施焊过程中的焊接速度不得太快，否则会影响成形。
换焊条接头时的操作与焊接转动管相同。
 ②管接头的后半圈的焊接。
焊前，先用手砂轮将前半圈焊缝的两端磨成缓坡，同时在首端和末端各磨去5mm，但不得损坏坡口边
缘。
 焊条引弧后，先拉长电弧，把工件预热，然后再迅速压低电弧并缓坡作锯齿形摆动，连续焊至接头处
，再将焊条向上推，进行施焊。
施焊过程中，电弧发出“扑哧”声时，即说明熔合良好。
运条方法与前半圈相同。
 当后半圈焊缝焊至距前半圈焊缝末端5mm左右时，绝对不许灭弧，当封闭环缝时，稍将焊条往下压，
当听到“扑哧”声（说明根部熔透，已接好头）时，将焊条在接头处来回摆动，以延长停留时间，使
之充分熔合，填满弧坑。
第二、三层焊接和转动管的焊接相同。
 1—7 低合金钢板状试件的平焊单面焊双面成形“连弧焊”的操作方法 （1）低合金钢板对接单面焊双
面成形的特点 平焊是焊条电弧焊的基础。
平焊有以下特点：焊接时，熔化金属主要靠重力过渡，焊接技术容易掌握，除第一道打底焊外，其他
各层可选用较大的电流进行焊接，焊接效率高，表面焊缝成形易控制。
打底焊时，若焊接规范和操作规程不当，容易产生未焊透、缩孔、焊瘤等缺陷。
为此，对操作者而言，采用碱性焊条“连弧焊”进行单面焊双面成形，并非易事，可以说平焊操作比
立焊、横焊难度大。
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编辑推荐

《焊工操作技能技巧集锦110例(第2版)》可供从事焊接专业的广大焊接工作者，尤其是青年焊工与农
民焊工等焊接人员阅读，也可供有关专业技术工人、技术人员及大中专、技校师生参考。
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