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强化安全生产责任
提升安全生产水平

安全生产月

——记宝鸡石油钢管有限责任公司埋弧自动焊高级技师刘冬
本报记者 魏薇

焊花照亮精彩人生
走进宝鸡石油钢管有限责任

公司（以下简称“宝石钢管”），花园

式的工厂透着浓厚的工业底蕴：始

建于 1958 年的宝石钢管，是我国

“一五”期间 156 个重点建设项目催

生的企业之一，也是我国第一个大

口径螺旋缝埋弧焊钢管生产厂家。

焊接技术是企业生产优质产品的核

心所在，一位金牌焊工的“养成”，是

企业重视技术和人才培养的结果。

今天我们介绍的这位焊工叫刘冬，

他是宝石钢管输送管公司制管一分

厂的埋弧自动焊高级技师。

工作 25 年来，刘冬一心钻研

焊接专业技术，注重生产经验、专

业数据的积累和总结，锤炼了精湛

的处理问题和创新能力，先后参加

了“西气东输”“引汉济渭”“陕京四

线”“古浪河口”等 10 余条国家重

点管线的生产，攻克了管线生产技

术控制难点，累计完成小改小革、

技术创新 20 余项，多次获得宝石

钢管公司“先进工作者”和“创先争

优”共产党员、2023 年度“宝鸡工

匠”等荣誉称号。他用深耕于一个

领域、精益求精、一丝不苟的精神，

诠释了工匠的价值。

“死磕”难点不松劲
“我是在厂里长大的，我对钢管

有着特殊的感情。”今年 49 岁的刘

冬告诉记者，他的父母是厂里职工，

从小他就对车间、厂区周边的一草

一木感到亲切。“我记得小时候，厂

里任务多，爸妈经常加班，有时候在

生产中遇到难题，回家了两人还讨

论。虽然我对那些技术词语听不懂，

但他们认真的样子，很感染我。”

1999 年 6 月，刘冬从陕西财经

学院毕业，同年 11月进入宝石钢管

工作，进厂后他被分配到制管一分

厂，从事埋弧自动焊工作。作为学

徒，面对复杂的设备和工艺要求，他

感到迷茫。有一次，面对焊接机构无

法起弧焊接的问题，他束手无策，但

师傅走过来后，看到“卡壳”的点，随

口就说出了问题症结，并很快解决

了问题，这让他佩服不已。刘冬立

志，要在岗位上好好练本领，争取有

一天也能成为“技术大拿”。

在生产一线日复一日刻苦钻

研中，刘冬不断收集积累生产数据，

练就了解决问题的能力。2019 年，

刘冬所在的一分厂承担了山西省大

宁—吉县输气管道 508×7.1 规格

的生产任务。工人们在生产中发现，

内焊咬边缺陷无法消除，生产效率

上不去，钢管质量也没法保证。刘冬

仔细查看了产品，经过观察分析，他

决定对内焊送丝弯管进行改造，将

内焊软管送丝，改为无缝硬弯管与

直管分段连接送丝的方式，这样大

大降低了送丝阻力，使得焊丝输送

均匀顺畅，内焊咬边缺陷得以消除，

焊接质量明显提升。

在彬长线 1220×18 钢管生产

中，针对带钢对头质量不稳定的情

况，刘冬提出，可以通过改变焊接

参数，采取内焊小电流、外焊大电

流的方法，来提高对头管的质量。

在生产古浪河口 914×15.8 钢管

时，由于气孔缺陷导致生产无法正

常开展，他发现带钢边缘吸附的氧

化铁在钢管成型过程中，掉落在咬

合处造成了气孔。找到原因后，刘

冬加装风管，连续吹除氧化铁，才

减少了气孔缺陷，调整后钢管一

次通过率和产品成材率分别提升

1.4％和 0.02％。

作为一线高级技师，刘冬在生

产实践中主动钻研，不断掌握新知

识、新技能。面对近年来日益严苛

的质量标准，为进一步控制外焊缝

余高，他率先采用加大成型坡口、

匹配焊接规范、增大焊接偏心距等

措施，把焊缝余高控制在 1.3 毫米

左右，分厂的外焊道形貌控制受到

了公司和兄弟单位的一致好评。

2020 年外焊道高度同比降低 40%

以上，仅当年就节约防腐聚乙烯材

料费用 70 余万元。

刘冬善于发现问题，也善于总

结。他将多年为焊管机组调型等收集

到的生产数据进行整理，总结出《生

产规格及焊接工艺参数汇总表》，供

工人们用于岗位操作。大家表示，这

些经验让他们少走了不少弯路。 

攻坚克难显担当
哪里有管线，哪里就有宝石钢

管的足迹，刘冬作为技术能手，在

“制管铁军”中担任着重要角色。

2021年，作为技术骨干，刘冬被

公司选派参加“引汉济渭”直径3448

毫米、壁厚24毫米超大口径钢管试

制工作。在生产调试的关键时期，他

每天从早晨7点奋战到晚上10点，

连续工作近半个月，最终成功完成焊

接设备和生产工艺的调试，作为参与

者见证了工程首根钢管顺利下线。

针对壁厚 10 毫米以上钢管生

产中圆盘剪存在较大安全风险，并

且无坡口焊接质量不稳定的情况，

刘冬完成了精、粗铣边机改造项

目，淘汰圆盘剪工艺，解决了作业

劳动强度高、安全风险大、焊缝坡

口无法保证、产品质量不稳定的问

题。针对生产中频繁出现的管体压

坑缺陷，他查找根源，并提出解决

方案，对清扫带位置进行改造，通

过改造不仅大大减少了压坑缺陷，

有效提升了产品质量，而且使焊管

机组设备布局更加合理。

刘冬先后参与完成了分厂飞

剪运管小车、成型器、扶正器改造项

目，完成了内外焊双丝机构的安装

调试工作。他带领小组成员克服工

期紧、任务重的不利因素，保质保量

完成设备改造任务，为分厂装备和

质量提升打下了良好基础。

近几年，刘冬利用多年积累的

丰富生产经验，立足岗位进行“技

术改造”，助力分厂提质增效。针对

外焊岗位使用的焊剂碗更换导电

嘴和对焊丝时操作不便利的情况，

他自己动手制作双螺杆活动式焊

剂碗，不仅使岗位操作更加便捷，

而且提高了生产作业率。

在小管径钢管生产中，为了减

少切废，提高产品成材率，他建议

并编制了“导电嘴更换规定”，要求

定期在对头处停车更换导电嘴，从

而避免了原料浪费，当月有效提高

产品成材率 0.05％。

近几年，为应对社会市场产品

规格多样、生产周期短、换道频繁

等特点，刘冬根据排产计划，总是

提前完成焊剂回收吸嘴制作、导电

嘴装配、送丝弯管加工等生产备件

准备工作，有效缩短换道调型时间

2 小时/ 次，仅 2022 全年就缩短换

道时间 70 小时以上。

授业解惑育人才
一个人纵使浑身是铁，但能打

几根钉？在多年的“师带徒”活动

中，刘冬坚持理论结合实际，通过言

传身教，使新入厂员工尽快掌握岗

位业务技能、熟悉岗位所属设备、清

楚岗位制度、了解岗位安全风险、锻

炼解决故障的能力，为新工能够尽

早胜任岗位工作提供了捷径。

为更好地发挥带头人作用，刘

冬针对焊管机组工作实际，利用安

全例会、质量分析会主动监督和提

醒岗位员工做好质量和安全工作。

在他的精心指导和培养下，10

余名工人已成为各单位岗位上的

技术骨干，为企业可持续发展提供

了人才保障。作为公司埋弧焊高级

技师，刘冬多次参与公司焊管技能

微讲堂培训、岗位操作手册培训等

工作，毫无保留地传授自己多年来

积累的操作经验、生产难题的处理

办法和经验，持续为公司及分厂的

发展贡献力量。

刘冬表示，作为一名技术工

人，来不得半点浮躁，不管是新学

徒，还是老师傅，都得沉下心来钻

研技术。他总说：“只要心态一飘，

技术控制手段肯定打折扣，焊缝上

的‘那一排鱼鳞’不会说谎。” 
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刘冬调整外焊机构焊接参数


