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重 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。 来源

：www.examda.com1M412122 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
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