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技术在机电安装工程中的应用 1M412121 常用焊接方法的特点

及其选用 焊接是借助于能源，使两个分离的物体产生原子（

分子）间结合而连接成整体的过程。 （1）焊接方法的分类 

通常根据焊接工艺中某几个特征将焊接方法分为熔化焊、压

力焊、钎焊。机电安装工程施工主要应用的是熔化焊，少量

也使用钎焊和压力焊。根据热源的特点，熔化焊又分为电弧

焊、气焊、电渣焊、电阻焊、铝热焊等焊接方法，其中在工

程现场最常用的是电弧焊。 （2）常用焊接方法的特点 *手工

电弧焊：依靠手工操纵焊条进行焊接的一种电弧焊，是工程

焊接中最为常用的方法。 *埋弧焊：以连续送进的焊丝作为电

极和填充金属，焊接电弧在颗粒状焊剂层下燃烧而完成焊接

过程的一种熔焊方法。 *氩弧焊：是氩气保护电弧焊的简称，

焊接时氩气作为惰性气体由焊炬的喷嘴中连续喷出，在电极

和高温熔化金属周围形成隔离层，防止有害气体的侵入，保

证焊接质量。氩弧焊根据电极种类可分为钨极氩弧焊（TIG

焊）和熔化极氩弧焊（MIG焊），根据操作方式又可分为手

工焊、半自动焊和自动焊。 钨极氩弧焊是利用钨棒与工件之

间形成的电弧作为焊接热源、氩气作为保护 介质的一种熔焊

方法；适于薄板焊接和打底焊接，几乎可以焊接所有金属。

熔化极氩弧焊的生产效率高，但对工件的清理要求较高，焊

接成本较高；受环境的影响较大。主要用于厚度较大的铜、

铝、钛及其合金材料的焊接。 *C02气体保护焊（MAG焊）：



是熔化极气体保护焊，CO2气体保护焊的主要应用于低碳钢

及低合金钢结构的焊接，特别适用于大中型储罐及非标钢结

构的焊接。适用于各种位置的焊接。 *气焊：依靠燃气和氧气

发生剧烈的燃烧反应产生的火焰能量加热和熔化母材的一种

焊接方法。常用的燃气有乙炔、液化石油气和氢气等。 *塑料

焊接：包括热风焊和热熔焊两种工艺。热风焊是利用加热的

压缩空气使塑料母材和填充丝熔合形成的焊缝连接成整体的

，热熔焊是利用电阻热加热工件表面，然后加压而连接成整

体的焊接工艺。 （3）常用焊接方法的选用原则 *根据母材的

种类和焊接结构的特点选择合适的焊接方法，以保证焊接接

头具有与母材相匹配的性能，满足产品的技术要求和质量要

求。 *考虑施工现场的实际情况。 1M412122 焊接设备和焊接

材料的选用 （1）焊接设备的分类 （2）电弧焊机的选用原则 

电弧焊机的选用原则是满足焊接工艺的要求；考虑焊机的额

定容量；焊接材料的适应性以及效率、成本、维修保养等因

素。 （3）焊接材料的分类 焊接材料包括母材、焊接填充材

料和辅助材料 *母材：被焊接材料的总称。 通常用碳当量的

概念来评价，随着碳当量的增加，合金钢的焊接性能会变差

。 *焊接填充材料：焊条和焊丝。 可将焊条分为酸性焊条和

碱性焊条。不同药皮类型的焊条在焊接工艺过程中有不同的

工艺性能。 电焊条按不同用途可分为碳钢焊条（GB 5117）、

低合金钢焊条（GB 5118）等。 焊丝按用途可分为焊接用钢丝

（GBl300）、焊接用不锈钢丝（GB 4242）等。 *辅助材料有

保护气体、钨极、焊剂、氧气、燃气等。 （4）焊接填充材

料的选用原则 *母材的力学性能和化学成分。 *焊件的工作条

件和使用性能。 *焊件的复杂程度、刚性大小、焊接坡口的制



备情况和焊缝位置。 *操作工艺性、设备及施工条件。 *劳动

生产率和经济合理性。 IM412123 焊接工艺评定及焊接工艺程

序的主要内容 （1）焊接工艺评定 *焊接工艺评定以母材的焊

接性试验为依据，并在产品焊接之前完成。 *焊接工艺评定的

一般过程是：拟定焊接工艺指导书依据标准的规定施焊试件

检验试件和试样测定焊接接头是否具有所要求的使用性能提

出焊接工艺评定报告。 *焊接工艺评定工作程序。 *评定规则

：改变焊接方法必须重新评定 *结果评价： （2）焊接工艺程

序 焊接工艺文件编制一焊前准备一放样、下料一加工一装配

一焊接一焊后处理一焊接检验。 （3）焊接工艺文件编制 *编

制形式：施工技术方案、焊接工艺规程、焊接工艺指导书、

焊接工艺卡等。 *编制依据： *编制内容： （4）焊接检验 焊

接检验内容包括焊前检验、焊接过程中检验和焊后检验。 *焊

后检验： （5）常见焊接缺陷及其危害 焊接缺陷通常分为表

面缺陷和内部缺陷两类。 焊接是一种特殊工艺，在质量管理

和质量保证中应予特别关注相关的国家标准GB／T 12467

～12469是焊接质量保证的系列标准（《焊接质量保证 一般原

则》、《焊接质量保证 对企业的要求》、《焊接质量保证 钢

熔化焊接头的要求和缺陷分级》）。 1M412124 焊接变形和焊

接应力控制的主要方法 （1）焊接变形和焊接应力的产生原

因和危害性 *在焊接过程中，产生焊接变形和焊接应力的原因

，一是设计因素，二是工艺因素。 *焊接变形和应力的存在会

对焊接结构的外形尺寸和承载能力产生不同程度的影响，严

重时甚至会导致结构的破坏，造成重大损失，必须引起重视

。 （2）焊接变形和焊接应力的分类 *焊接变形的形式有线性

缩短、面变形和体变形。 *焊接应力的分类： 按产生的基本



原因可分为：温度应力；组织应力；凝缩应力。 按应力存在

的时间可分为：瞬时应力；残余应力。 （3）焊接变形和焊

接应力的控制措施 要控制焊接变形和焊接应力必须从工艺因

素人手。具体方法有：选择合理的装配焊接顺序；选用合理

的焊接方法和规范参数；反变形法；刚性固定法；锤击法；

机械矫正法；火焰矫正法；强迫冷却法；预热和焊后热处理

等。 1M412130 了解防腐和绝热工程的施工技术 1M412131 防

腐结构的施工技术要点 根据目前的防腐材料的种类，一 般可

以分为以下几大类。 （1）管道设备防腐的种类 *油漆类。 *

沥青防腐：普通防腐层、加强防腐层、特加强防腐层。 *环氧

煤沥青防腐：普通级、加强级、特加强级。 *环氧粉末涂层。

*PE涂层。 *其他防腐。 （2）防腐结构的施工技术要点 常用

材料的施工技术要点及注意事项为： *防腐层施工应在环境温

度 5℃以上的常温下进行，如气温过低，应先经过加热后方

可进行防腐施工，不准在雨、雾、雪和大风中进行涂抹作业

。 *防腐层的厚度应均匀，表面连续光滑、平整，无气泡、无

折皱，符合设计要求。 *已进行防腐的设备与管道在吊装运输

和安装过程中，钢丝绳外面应包裹橡胶管及软垫等，防止将

绝缘层损伤。 *修补现场焊缝处绝缘层或其他破损处时，所用

材料、结构、厚度应与原防腐层相同。 *埋地的设备与管道防

腐以后均应做电火花绝缘检验。 *敷设管子的沟底应平整无硬

物，回填土前应用电火花检测仪检查防腐层的绝缘性能是否

合格。 *防腐施工各工序间，应严格进行检查，并作好详细记

录。 *当管道或设备采用不同类型防腐材料进行防腐时，应按

照其相应的规范及标准进行施工与验收。 1M412132 绝热结构

的施工技术要点 所谓绝热工程是将绝热材料采用人工、机械



的方法捆扎、喷涂或灌注于设备、管道及金属结构表面上，

达到绝热效果的全过程。 （1）设备管道绝热结构和种类 *设

备管道绝热保温结构一般可分为绝热层、防潮层、外保护层

。 *设备管道的绝热，按照用途可分为保温、加热保温及保冷

。 （2）绝热结构的施工技术要点 *设备管道绝热保温应在管

道试压及涂漆合格后进行。 *绝热材料的使用原则是根据设计

提供的参数和要求来进行选择，主要根据保温材料的密度和

表观密度、空隙率、导热性、耐热温度、吸水性和材料的强

度来确定。 （3）管道及设备冷、热保温的控制要点（见教

材P109） 100Test 下载频道开通，各类考试题目直接下载。详

细请访问 www.100test.com 


