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前　言 001　　　　

前　　言

　　我是一名文化程度很低的老工人，基本上不懂技术理论。

要想写书、编书、出书，困难必然很多。但这个想法早就有之，

目的是技术还原，把党培养我学到的绝活技巧传授给青年一代。

所以我于20世纪７0年代开始着手整理资料，尽量把师傅们的

先进生产经验、绝艺和优秀成果吸收进去，成为集体的结晶。

为此，我已到2３个省、市、自治区进行技术交流活动。

　　我于1９３８年出生于鞍山市旧堡村一个农民家庭。1９５３年

到鞍山市光华铁工厂学徒当电焊工，1９５６年 ８月转到鞍钢厂

一二三炼钢厂工作，1９８0年转到冶金部鞍山热能研究院工作。

曾先后担任辽宁省总工会技术协会委员、鞍山市总工会技术协

会副会长、鞍山市总工会焊接协会理事长、中钢集团鞍山热能

研究院焊接研究所副所长、高级技师。工作期间，我积极投身

于职工技术协作活动，转战大江南北。

　　党和技术协会培养我成才，并且给予我多种荣誉。1９９６年

被评为全国总工会技协先进个人。1９９７年起担任全国总工会中

国职工焊接协会理事、中国管理科学研究室特约研究员，并被

评为鞍山市劳动模范和辽宁省劳动模范，获辽宁省五一劳动

奖章。
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　　为把绝活技巧留给后人，借以推动焊工技术协会活动发展，

在鞍山市总工会领导的关怀下和各有关单位的大力支持下，我

将焊接队多年的多次操作表演和在生产实际应用显著实效的部

分项目汇编成书，作为技术交流资料。书中有大量绝技、诀窍

是我的同行送给我的宝贵资料，但他们没有留名；葛云飞、霍

广浩参加了本书校对，我谨在此深表谢意。

解明远
2012年2月
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第一章　切　割 001　　　　

第一章　切　割

第一节　切割金属

　　一、气割往复运炬法切割不锈钢、切割灰口铸铁

　　在冶金工业、化工工业等不锈钢件和灰口铸铁件应用广泛，
采用割炬切割不锈钢和灰口铸铁件操作容易、使用方便、成本

低。采用割炬Ｃ01－３00型，根据切割件的厚度20～100ｍｍ可
选1号切嘴，氧气的工作压力为９～1４ｋｇ，切割嘴前后移动３～
３．５ｍｍ时，采用中性焰３100℃高温被割件的金属热源，利用
氧气压力的射流速冲击力冲破不锈钢件的三氧化铬薄膜进行切

割不锈钢件。另外，利用氧气压力的射流冲击力冲破灰口铸铁

碳化物进行灰口铸铁的切割。

　　二、在灰口铸铁切口上放钢棒切割

　　在被切割的灰口铸铁件上放一根 φ1６ｍｍ钢棒，采用气割
炬切割φ1６ｍｍ圆钢，切割钢棒的钢水流到被割的灰口件上之
后进行切割灰口铸铁件，利用这种氧气射流冲击力冲破灰口铸

铁的碳化膜的方法切割灰口铸铁。
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第二节　切割非金属

　　一、电弧熔割水泥制品

　　采用电弧熔割混凝土构件，不需要防爆剂助燃，引流等

措施。

　　用３0ｋＶＡ以上电弧焊机、熔割厚６ｍｍ工件时，电流可调

2８0～３５0Ａ之间，根据不同厚度可相应增加或减少，在原有的

把线和地线的端头上，分别安上能夹固 φ６～８ｍｍ圆钢的小

卡具。

　　操作时将2根已夹好的钢棍端部，对准要熔化的部位，进

行接触引弧，用产生的高温来熔化混凝土件。

　　在上部向下或底部向上熔割时，可把2根钢棍组装在一起，

并做绝缘处理，保持钢棍间距2～５ｍｍ。工作时用碳棒或金属

使两钢棍接触引弧，引燃后即可撤掉。熔化时一手持已引燃电

弧的钢棍，一手持小钢棍从孔内向外掏熔渣。

　　在底部向上熔割时，要注意防止被铁水和熔渣烫伤。

　　二、氧矛穿孔

　　氧矛穿孔是一种特殊的气割方式。氧矛穿孔的过程实质是

钢在纯氧里连续燃烧并穿透整个工件的过程。

　　氧矛由厚壁钢管制成，φ12ｍｍ×４ｍｍ或 φ20ｍｍ×７ｍｍ

依靠从钢管内喷出的氧流使金属连续燃烧。切割时在被穿孔金

属的表面上，用电弧或氧乙炔焰局部加热到燃烧的温度８00～

９00℃。将通有高压氧流的钢管对准加热部位，使金属燃烧并

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第一章　切　割 00３　　　　

使穿孔过程持续进行下去，并不断前后窜动，使产生的氧化物

通过穿孔与钢管的缝隙流出，直至穿透。

　　穿孔深度达1ｍ左右，穿孔直径20～５0ｍｍ，钢管耗量与

穿孔深度比10∶1，氧气压力为６～８ｋｇ／ｃｍ2，放置工件与地底下

成10°角。

　　氧矛穿孔有一定实用价值，某厂用此法切割钢轴辊，只需
氧气３瓶，焊工３人半天完成。
　　此种方法简单，速度快，易掌握。

　　三、氧顶吹熔割非金属

　　氧顶吹熔割预制件是利用钢管在氧气里连续燃烧的热源来

达到熔割的目的。

　　将７0％耐火土、３0％碳粉用水调成糊状，把要熔割的位置
包围起来，中间放灰铸铁屑。

　　熔割时把充满一定氧压的钢管一端对准铸铁屑，然后慢慢
开启氧流阀，用火绳引燃。引燃时氧流不能过大，燃烧正常后，

可逐渐增大压力。工作压力以３～４ｋｇ／ｃｍ2为宜，并不断搅动

钢管。

　　钢管采用 φ10ｍｍ×３．５ｍｍ厚壁无缝管效果好，长短根据

割件的厚薄确定，2．５～３ｍ为宜。
　　操作中要注意安全，小心被烫伤。

　　四、水冷氧枪切割非金属

　　目前国内普遍采用氧气助氧切割方法、电弧切割非金属方

法、气焊枪切割非金属方法切割非金属材料。这些材料包括钢

筋混凝土、矿渣砖、红砖墙、黏土耐火砖、镁砖、铝镁砖、黏
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土耐火混凝土砖、陶瓷管、花岗岩和铁矿石等。鞍钢无缝钢管

厂、鞍钢民建公司等单位有许多成功经验。缺点是要消耗大量

的无缝钢管和焊条。

　　水冷氧枪供水压力为６～８ｋｇ／ｃｍ2，出水温度为４0～４５℃。
供氧压力为0．５～８ｋｇ／ｃｍ2。切割增加的材料有铁屑、铸铁屑、
焊条头、铝屑、机油、破布等。水冷氧枪切割的原理是采用水

冷氧枪供给氧气，使金属屑燃烧成熔池钢水，非金属熔化与钢

水熔合一起，由于氧气的冲刷金属使非金属体熔化达到切割试

验的目的。
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第二章　喷　焊

第一节　电弧喷涂

　　一、作用

　　修复已被磨损或腐蚀的配件，选用不同材质的喷丝，使零
件表面具有耐磨和耐腐蚀等特性。

　　二、原理

　　将2根喷丝与直流电焊机及喷枪串联在一起，使2根喷丝
成开路，2根喷丝在自动送进轮的作用下，沿着2个中心相交
的短导管向前延伸，这样2根喷丝的顶端距离就会越来越近，
当距离达到一定程度时，会产生强烈的高温电弧，将喷丝熔化。

通过喷嘴内导出的高速空压风进行喷涂。为了增加结合强度，

对焊件表面要进行拉毛。

　　三、主要参数

　　交流电源电压３８0Ｖ，工作电流100～1３0Ａ，喷丝的自动
送进速度 1．８ｍ／ｍｉｎ，喷丝 φ1．６ｍｍ、φ2．0ｍｍ，风压 ４．５～
６ｋｇ／ｃｍ2，风量1．５ｍ／ｍｉｎ，可喷厚度1～３ｍｍ。
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　　四、设备

（1）ＺＣＤＰ－３型喷枪及配套的控制管。
（2）ＣＭＴ－2Ｔ－Ⅱ型直流电焊机。
（３）ＡＷ－６／Ｔ型空压机。
（４）若是轴杆件，可用旧车床，以使杆件产生回转运动，

还可以将喷枪卡在刀架上利用焰板箱的丝扣使刀架产生横向的

自动往复运动。

第二节　等离子喷涂

　　等离子喷涂是利用等离子焰流产生的高温热源、迅速熔化
金属及非金属粉末。并以极大的喷射速度使熔化的金属颗粒获

得较高的动能，在工件表面获得特殊要求的涂层，从而提高工

件的耐磨、耐蚀性、改善耐热、导电性能。

　　喷涂时采用自制等离子设备，其工艺规范如下：
　　电弧电压８0～100Ｖ。
　　电弧电流2５0～３５0Ａ。
　　喷枪与工件间距离100～120ｍｍ。
　　利用等离子喷涂的耐磨层，使用寿命可提高３～４倍。并可
降低成本，提高工效，节约贵重金属。

第三节　氧乙炔喷涂及喷焊

　　喷焊及喷涂的基本原理是利用氧乙炔焰作为热源，用自制
喷枪将合金粉末熔化并喷敷于工件表面，从而获得理想的焊层。

　　喷焊用的喷枪与一般焊枪的主要区别是增加了粉末传送。
采用氧气造成的负压来吸粉，把金属粉末带到氧乙炔混合室，
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使粉末随同混合气通过喷嘴，喷射到工件上。

　　喷涂用的喷涂枪分为两个系统：一个是燃烧系统，通过氧
气的射吸将乙炔带入；另一个是粉末供给系统，由另一路氧气

射吸造成的负压，使粉末从喷嘴中央喷射出来。火焰在喷孔周

围均匀喷出，喷涂枪也可用于喷焊工艺。

　　喷焊用的金属粉末为镍基、铜基、钴基、铁基等合金。
　　预热温度200～2５0℃。
　　喷涂时，喷枪与工件间距100～1５0ｍｍ。
　　喷焊时，喷枪与工件间距20～３0ｍｍ。
　　此工艺简单，便于掌握。可修复齿轮、轴及磨损件、喷焊、
喷涂后的工件机械性能好，易加工。

第四节　送丝火焰喷涂

　　送丝火焰喷涂由空气蜗轮传动器带动拉丝机构，把焊丝送
入喷枪，在氧乙炔焰高温作用下熔化，由压缩空气喷出，形成

所需要的涂层。

　　一、喷涂要点

　　压缩空气４～５个大气压，喷涂距离100～1５0ｍｍ，焊丝露
出喷嘴10～1５ｍｍ。

　　二、应用范围

　　喷涂过渡层、装饰涂层、特殊涂层、耐热及耐腐蚀涂层。
　　采用这种工艺修复磨损的零件容易操作，不需要辅助措施，
成本低，简单方便。
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第三章　焊接变形校正法

第一节　ＴＩＧ电弧校正长导体焊接变形

　　在ＳＦ６罐式断路器和全封闭组合电器中，有大量的铝合金
导体，其长度从1000～６000ｍｍ，直径大部分为12５ｍｍ，壁
厚在10～20ｍｍ之间。为了电镀和机械加工的方便，往往设计
成2～３段焊接而成。但用ＭＩＧ焊，ＴＩＧ焊后都存在不同程度的
焊接变形，而不能满足设计要求。因此焊后必须进行校正。保

证整根导体母线直线度在2ｍｍ以内。同时导体两端中心线同
轴度也不大于φ2ｍｍ（图３－1）。

图３－1　中心导体校正示意图

　　在生产前，对常温下氧乙炔火焰校正与 ＴＩＧ电弧加热校正
进行了对比试验，结果利用ＴＩＧ电弧加热校正效果最理想。
　　ＴＩＧ焊电弧加热校正导体方法是：在导体环缝的半周内用
大电流乙炔焊进行焊接 （不加焊丝），然后迅速用水冷却。焊

接电流为３５0Ａ，焊接长度可根据焊接变形大小而定，但一般
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