
2019年 第1期
热加工

www.mw1950.com 11

W 焊接与切割elding & 
Cutting

山西省第十二届中等职业学校焊接

技能大赛点评与联想
■ 范绍林，付少华，高陈杰，常帅，李国强

由山西省教育厅、山西省人

社厅、山西省总工会联合主办，

太原铁路机械学校承办的“山西

省第十二届中等职业学校焊接技

能大赛”历时5天，已于2018年

10月28日圆满落下帷幕，长治

技师学院分别夺得教师组和学生

组一等奖的第一名与第二名，同

时，不少选手也取得了好成绩。

笔者有幸亲临大赛并担任执裁工

作，深有感触：一是为大赛的圆

满成功和涌现出的众多优秀选手

而高兴；二是为今后组织好这类

大赛提些看法，望焊接同仁们指

正。

本届大赛裁判员和有关领导合影

一、本届大赛规模大

  由于山西省教育厅、山西

省人社厅、山西省总工会领导重

视，抓紧落实、积极筹备，并得

到全省所属中职院校的大力支

持，最后组成43个代表队，115

人参加了本届大赛，是历次大赛

参与学校和人数最多、规模最大

的一次大赛。技术精英的涌现和

积极参与大大调动了山西省广大

职业院校教师与学生们学技术、

比技能、争当“小工匠”的积极

性，这对全面落实党的十九大精

神，进一步推动产教融合，深化

校企合作工作起到了积极的推动

作用，同时，也为实施好山西省

人民政府《山西省促进产教融合

实施方案》，推动全省职业院校

教育教学改革，提高学生的职业

技能水平和教师的信息化教学水

平起到了鞭策作用。

二、本届大赛焊接方

法涉及面广、难度大、

技术亮点多   
本届大赛设学生组与教师

组，师生同台竞艺。学生组设两

套技能竞赛方案，由比赛前一天

现场当众抽签而定比赛项目，保

证了大赛的公平、公正性。

1. 板状仰焊4G（焊条电弧

焊）试件

板状仰焊4G试件是“锅炉压

力容器”、“管道焊工”和“结

构焊工”通常的比赛项目，同

时，也是各类电焊工大赛必选的

基本项目，焊接工艺成熟，大多

选手焊的较好，甚至有的达到了

精品的程度。但本届大赛一改以

往的作法，将通常采用的12mm

钢板改成10mm，钢板厚度减少
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了2mm，选手们就要抛开目前已

经成熟的12mm钢板焊接经验，

而对10mm钢板焊接参数要重新

调整、试验与确认，并有一个适

应过程（见图1）。因此严格控

制热输入、减少焊接变形，保证

焊接质量和焊出优良焊缝外观就

成为新课题，这是本次大赛的第

一个技术亮点。

2.管状垂直固定2G（CO2

气体保护焊、药芯焊丝）试件

以往大赛钢管试件选用直径

较大（φ159mm），而这次大赛

选用了φ108mm×8mm的钢管，

管的直径变小，管的曲率就相应

变大，焊接温度升高的也快，

焊接熔池很难控制（见图2）。

另外，且各院校使用药芯焊丝很

少，这一切都加大了选手的操作

难度，是对各校老师教学水平和

学生们适应能力的考核，这是本

届大赛的第二个技术亮点。

3.“国”字与“田”字钨

极氩弧焊堆焊试件

为拓展教师与学生们“3D

打印”与“增材制造”焊接技术

的学习与应用，本届大赛增设了

“汉字”堆焊竞赛项目，学生的

“堆焊作品”也能体现出老师的

教学水平和认知能力。该项目既

考核选手的识图、放样、划线等

综合能力，也要考核选手的“氩

弧焊”操作技能熟练程度，同时

还要考核选手如何选用合适的焊

接顺序、增强控制焊接变形量的

学习与掌握，使大赛的竞赛项目

更贴近实际工作，为学生迈进企

业提前作好准备工作（见图3、

图4）。一个小“汉字”，焊出

大“精彩”，这是本届大赛的第

三个技术亮点。

三、试件出现的焊接

缺陷及原因分析

焊工大赛的重点在于实际

操作，下面就结合试件检测实况

略加点评。焊工大赛不同于焊工

考试，焊工考试试件的检测只要

符合“考规标准”，不分高低，

合格即可，而焊工比赛检测的标

准高于“考规”要求，制定的更

细、更严格。每件试件得分的高

低主要区别于焊缝余高与焊缝高

低差，焊缝宽度与宽窄差，焊缝

成形的凸凹量、咬边、错边与角

变形大小及外观成形状况，试件

的内在质量由X光检测（除缺陷

等级外，还设了Ⅰ级无缺陷评分

图 1 图 2 图 4

图 3
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标准）优劣或气密性试验有无泄

漏而综合评定而定，每个检测项

目都有严格的评分标准，即逐项

累计的分数高低来决定名次。因

此选手在培训中一定要注意上述

几点，理解、消化大赛技术文件

的要求，注意细节，追求极致，

精益求精，争取每小项都得高

分，才能脱颖而出，焊出符合

大赛评定标准要求的Ⅰ类焊件，

取得好名次。特别提示的是：试

件表面有裂纹、未焊透、夹渣、

未熔合、气孔及焊瘤等缺陷之

一者，试件外观得0分；表面修

补、用砂轮或人力破坏试件的该

试件为0分。

1. 板状仰焊4G试件

板状仰焊 4 G试件是钢结

构、压力焊焊工必考的项目，也

是各类焊工大赛必选的项目，

各学校一直十分重视，因此，

大多选手焊的不错。不少选手不

管从焊缝外观和X射线检测方面

都得了高分，甚至有的试件堪称

精品，使我们裁判爱不释手。但

也存在一些问题：如试件成形不

好，主要表现在焊缝成形宽窄不

均、焊缝余高高低差较大，试件

变形量较大，有的试件X射线检

测中发现了超标的圆形或长条缺

陷，影响了部分选手的成绩。

这些缺陷的存在，在我们

的预料之中，主要是因为有的

选手还不适应较薄钢板的焊接，

因10mm厚的钢板与以往选用的

12mm钢板相比所采用的焊接参

数有差异及变形量也不同，况且

焊接温度上升的也较快，焊接熔

池不好控制，使操作难度加大；

还有的选手不适应天津大桥生产

的碱性焊条（以前均选用四川大

西洋生产的碱性焊条）等原因。

这就需要选手们加强焊接基本功

的练习，找出“感觉”（通过培

训、学习，总结出一套自己感

觉十分顺手的焊接手法)，“功

到自然成”，不管更换什么焊接

设备，更换什么牌子的焊接材料

都会顺其自然的去应对。焊接基

本功扎实了，其适应能力必然加

快，才能在实际焊接中保证焊接

质量。

2. 管状垂直固定2G试件

该试件由于管径变小，选

手焊接时随管的曲率变换焊枪与

焊丝的频率也加大，再加上药芯

焊丝焊接时铁液较稀，随着焊接

温度的上升，熔池形状就更不容

易控制，因此有的选手出现管内

焊缝凹陷、未焊透、烧穿、焊瘤

等缺陷，管外焊缝凸凹度明显，

焊道排列沟槽过深，管上侧咬

边，下侧焊肉下坠，甚至形成焊

瘤等缺陷，致使试件外观“丢

分”很多。造成的原因：①焊接

参数不当，焊丝伸出太长，造

成焊接电弧不稳，分不清铁液和

焊渣；打底焊时，电弧不敢往坡

口内送，电弧太高，形成的“熔

孔”不够大（每边坡口根部熔化

1~1.5mm，形成比间隙大3~4mm

的熔孔为宜），是造成未焊透

与内凹的主要原因。②管的垂直

固定盖面焊，一般采用两种焊接

手法，一是“斜拉花”运条法，

二是一层一层往上“堆焊”法，

不管采用哪种焊接方法，关键都

是要选择好合适的焊接参数、焊

丝角度和合适的运丝摆动运条

（丝）手法，掌握好焊丝在管的

上侧与下侧两侧的合适停留时

间，并有一定时间练习，才能取

得好成绩。

总之，由于选手们普遍存

在对药芯焊丝接触不多，认识不

足，培训的时间又短，选手缺少

感悟→总结→提高的培训过程，

没有取得好成绩，事在必然，望

各学校引起重视，尽快弥补。

3.“国”字与“田”字钨

极氩弧焊堆焊试件

大家反映，大赛中的“国”

字与“田”字堆焊看似容易，焊

起来难度很大，所以不少选手因

焊高与焊宽不够或超限，使“汉

字”形状尺寸不符合要求，焊缝

表面过烧（呈黑蓝色）等丢了

分。

上述问题的出现，就应针

对性的进行解决，希望各院校对

学生们加强不锈钢，不锈钢与碳

钢等异种材料的焊接方法、焊接

材料、焊接工艺等理论方面的教

学，同时也要加强学生们氩弧焊

技术的学习，尤其是氩弧焊“摇

把”焊方法的掌握，将对学生们

走向社会受益匪浅。

四、几点建议

（1）学校应加强学生们专

业理论知识的学习，学生在学校

学到的知识印象最深，将终身

受益，这也是学生们走向社会就

业的需要。学生具有扎实的专

业理论基础，才能更好、更快的

掌握先进设备、先进技术、先进

工艺，才能向焊接技术领域深层

次迈进。为此，建议大赛中的焊

接理论考试要加大难度，要提高

理论成绩在总成绩中的占有比例

（以占20%~30%为宜），激励在

校学生们学习专业理论知识的积

极性。
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（2）开放大赛考场，组织

大赛，搭建交流平台，就应让

“观众”尽兴观摩，但大赛组委

会要组织好，只能让大家看，不

能说话议论，更不能让指导老师

借机现场指导自己的选手进行操

作。笔者在组织众多大赛中不断

尝试，都取得了较好的效果。

（3）利用大赛的空闲时间

或大赛结束后，组织好“座谈 20181211

桥梁钢结构焊接装备应用现状与发展
■ 徐向军，贝玉成，范军旗，刘振刚，胡广瑞

摘要：介绍了我国桥梁钢结构焊接装备的现状和发展，通过近十年的努力，我国公路钢箱梁桥正交异性板钢结构的焊接装

备得到了长足发展，今后需要针对公路钢箱梁整体拼装和铁路桁梁桥杆件制造方面研发新型焊接装备，采用高效焊接工

艺，提升自动化水平，减少人工焊接，提高焊接质量，从而实现中国钢桥由传统的劳动密集型向智能化制造的转变，提高

钢桥的焊接质量和生产效率，取得更大的社会和经济效益。

关键词：桥梁钢结构；焊接装备；焊接质量；生产效率

一、概述
焊接连接在中国桥梁钢结构

制造上的应用起始于20世纪60年

代，通过五十多年的不懈努力和

试验研究，攻克一个个难关，使

中国钢桥焊接技术得到了快速发

展，为我国钢桥制造由以往的铆

接桥发展为今天的栓焊桥和全焊

桥奠定了坚实的基础。

近十年来，随着我国高速公

路和高速铁路的迅猛发展和世界

“一带一路”基础设施建设的大

力投入，我国钢桥制造业得到巨

大发展。借助港珠澳大桥、沪通

长江大桥、平潭海峡大桥、虎门

二桥、孟加拉帕德玛大桥及芜湖

第二公铁两用大桥等世界瞩目桥

梁工程的建设，桥梁钢结构焊接

技术水平得到全面提高，实现了

焊接装备的更新换代，从而使我

国钢桥制造业摒弃了传统的以人

工为主、生产效率低、质量稳定

性差的生产模式，大大改善了劳

动环境，提升了国际竞争力。

二、我国桥梁钢结构

焊接装备现状

1.传统的焊接方法仍采用

目前在我国中小型桥梁钢结

会”、“大赛点评会”、“优秀

选手表演”等活动，这是大家所

企盼的项目。大赛组委会如能组

织好，也将是大赛的一大亮点。

总之，随着各类技术比赛的

举办和延续，将对大赛规划与要

求不断完善和提高，比赛项目的

设立和要求也会越来越符合实际

焊接工作的需要。只要秉承大众

创新的理念，不断探索研究新思

路和新举措，才能把大赛工作搞

的更好，有利于国家、企业及选

手个人，为实现中国梦做出新的

更大的贡献。

作者简介：范绍林，山西省

焊接技术协会常务副理事长；付

少华、高陈杰、常帅、李国强，

太原铁路机械学校。
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