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前言

　　企业兴盛，人才为本。
高技能人才队伍是中国石油天然气集团公司（以下简称“集团公司”）三支人才队伍的重要组成部分
，在企业日常生产运行、技术创造发明和经营管理活动中具有不可替代的重要作用。
近年来，集团公司高度重视技能人才的培养与使用，两级技能专家制度的建立，也为广大技能操作人
员立足岗位成才、拓展发展道路、实现自身价值提供了良好的环境和机遇。
实践证明，中国石油的任何一名员工，无论从事哪个职业，无论工作在哪个岗位，只要干一行、爱一
行，钻一行、精一行，就能成为某一个领域内的专家，就能实现自我价值，得到企业的认可和人们的
尊重。
尽管每个人的成才道路是不同的，但所有人成才之路都绝不是平坦的。
集团公司的这些高技能人才，要么身经百战，技术水平高超，要么理论基础扎实，实践经验丰富，他
们都是新一代石油工人的杰出代表，集中体现了忠诚企业、献身石油的坚定信念，刻苦钻研、追求卓
越的进取精神，爱岗敬业、甘于奉献的优秀品质。
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内容概要

　　《手工电弧单面焊双面成型实用方法》主要介绍：手工电弧焊单面焊双面成型的实用方法，包括
下向焊大管水平固定单面焊双面成型，下向焊和手工自保护药芯焊丝半自动下向焊，氩电联焊，氩弧
焊，板状对接平焊位、立焊位、横焊位、仰焊位单面焊双面成型，水平、垂直固定管单面焊双面成型
，斜45°固定管的单面焊双面成型，骑座式管板对接垂直、水平固定单面焊双面成型。
内容通俗易懂，图文并茂。
　　《手工电弧单面焊双面成型实用方法》适合作为石油管道电焊工培训用书。
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作者简介

　　于清武，中国石油管道公司大连输油气分公司电焊工高级技师。
曾参加铁秦线、庆铁线、铁大线、庆铁复线等会战；至今一直从事铁大线、铁秦线、庆铁线、庆铁复
线管道和泵站改造、重建、维抢修焊接工作，以及电焊工焊接技术培训。
曾被东北输油管道局授予焊接状元称号；荣获中国石油管道公司技术能手称号。
　　吴昭，助理工程师，2D05年7月毕业于辽宁石油化工大学机械设计制造及自动化专业。
现为中国石油管道公司大连输油气分公司维修队技术员，主要负责设备管理、石油管道安装、抢修等
技术工作。
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章节摘录

　　（1）由于焊缝的仰焊部位下向焊的焊接方向是向前进行，所以焊接时焊条是随着焊缝的成型不
断地向前进行焊接，这就使得焊接时的焊条距离焊工的视线越来越远。
另外，由于焊件距离地面的高度较低，焊工在焊接时身体所处位置受到了一定的限制。
因此，它会给焊工焊接时观察焊接熔池的形状造成视线不清楚的影响。
焊接时主要易出现的问题表现在焊接时焊接方向把握不准，易造成焊缝出现焊偏的现象而直接影响焊
缝的表面质量。
　　（2）由于焊缝的仰焊部位下向焊的焊接方向是向前进行，所以焊条在焊接时所处位置是在焊接
熔池的中部，而焊接形成的焊缝却处在焊条与焊工视线的中间，这就造成了焊接时焊缝形成的表面高
度，不时地挡住和影响着焊工在焊接时的视线，不利于焊工在焊接时观察焊接熔池的形状和控制焊缝
的表面成型。
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