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《电焊工一点通》

内容概要

《电焊工一点通》主要以图解方式介绍焊条电弧焊、CO2气体保护半自动焊、手工钨极氩弧焊（TIG
焊）及氩电联焊（TIG焊+焊条电弧焊）单面焊双面成形的操作方法：用实例介绍T91、不锈钢等高合
金材料的焊接工艺，并细致讲解焊接安全与劳动保护常识，是一本内容十富、涉及面广，语言通俗易
懂、深入浅出，实用性强的焊接技术专业图书．
《电焊工一点通》可供广大焊接工作者，尤其是青年焊工与农民焊工阅读，也可供有关专业的工人、
技术人员及工科院校的师生参考。
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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。获全国职工自学成才奖，全国职工创
新能手等称号。原任中国十三冶十公司副总工程师，现任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、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、太原市技师学院特聘高级专家。发表技术论文60余篇，撰写省(部)级焊接规程3部、撰写省级
焊接工法7部、著作1部，合编著作5部。获国家科学技术进步奖一等奖一项，多项焊接技术、攻关项目
获省(部)级优秀成果奖。
    雷鸣，男，山西省中阳县人，大学本科，高级工程师，现任中国能源建设集团山西省电力建设四公
司焊接分公司经理兼焊接培训中心主任。山西省职工焊接技术协会秘书长，山西省青年联合会第九届
委员会委员，山西省焊接裁判员，山西电力技术院工程技术类专家。

    多年来，为公司和社会培训焊接技术人员千余人，为公司和其他企业解决技术难题十余项，所训学
员先后有数人获得山西省电力公司、山西省职业技能大赛等各种大赛个人、团体第一、第二等优秀成
绩，先后组织实施焊接技术工艺攻关试验十余项，数项指标居全国领先水平。2006年组织完成了核承
压设备压力主管道模拟件焊接试验，为公司取得全省唯一核电安装资质。

    获得2003年度华北电网优秀教育工作者、2006年度华北优秀青年工程师等荣誉称号及2009年度中国电
力全面质量管理QC成果一等奖。组织参与《火力发电工程建设标准强制性条文执行表格（焊接分册
）》的编写工作，发表论文十余篇，发明专利1项，出版图书1部（《电焊工一点通》，主编）。
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第7章　工程实例
第8章　焊接安全与劳动保护
附录
参考文献

Page 5



《电焊工一点通》

章节摘录

版权页：插图：（3）收弧，当一道焊缝焊完时，可用前面所述的停弧方法进行收弧，收弧时应停在
焊缝中间。用焊机衰减装置收弧或用增加焊接速度法收弧，焊接时的停弧和收弧，都是很容易进行的
，焊缝成形较美观。停弧和收弧时，焊枪不能马上移开，应停留原处6～8s，继续送气保护熔池金属不
受空气侵袭氧化。焊接操作时，要有正确的操作姿势，协调、稳固平衡的身体，大臂带动小臂，以肩
肘为支点运用小臂调整适当的角度和手腕的灵活动作运弧焊接。6.手工钨极氩弧焊的操作要领（1）操
作姿势是基础。前面已介绍，焊接时如果操作姿势不当，将影响焊缝外观成形，增加产生内部缺陷的
几率，影响操作技能的正常发挥。因此，在焊接操作前，要充分考虑身体与焊件的距离，面对焊缝的
角度，以及焊接过程中运弧的灵活性，身体的稳定性。（2）焊接规范。焊接前要选择较为合适的焊
接电流，是保证焊接质量的重要参数之一，在焊接过程中，如焊接电流不合适，要随时调整。只有选
择正确、合适的规范参数，焊接时才能得心应手，从而达到满意的焊接效果。（3）焊枪角度的重要
性。焊枪角度（图4.4 ）直接影响焊缝质量和焊缝成形，其实质是对电弧热量的分配。根据经验，两侧
厚度相同的焊件，除横焊位、45。焊位和某些角焊外，一般的焊枪左右角度为90。；角焊缝、横焊缝
，45。焊缝和两侧母材厚度不相同的焊缝，根据两侧温度的需要，焊枪左右角度不相同。焊枪前进角
度的大小改变熔池形状，对焊缝的熔宽，熔深和焊缝成形有影响，如焊枪前进方向的后夹角小，焊道
易增高而窄，反之，焊缝平滑而低。只有调整好焊枪角度，焊道才能达到圆滑平整，高低一致的目的
。这就是焊枪角度的重要性。（4）运弧方法及作用。操作运弧过程中，打底焊的运弧主要是缝隙熔
合成形好、背面无缺陷，从正面控制根部两侧熔合和两面成形好，焊缝平整无夹角；焊接其他层时要
注意“两侧慢，中间快”，前者是提高两侧温度，以防止咬边，后者是防止中间温度过高焊肉凸起的
操作方法，控制熔池形状及焊缝成形。
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《电焊工一点通》

编辑推荐

《电焊工一点通》是图解机械加工实用技术丛书之一。
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《电焊工一点通》

精彩短评

1、浅显易懂，不错不错不错
2、很实用 感觉还好
3、书要与时俱进，这本书狠不错，图配得是照片，不是示意图，狠使用。2011年出的。
4、我已经简单读过这几本书了。有兴趣的朋友可以购买。
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