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——焊接工艺培训



焊接目的：

n焊接通过下列两种种途径达成接合的目的：
n 1、熔焊——加热欲接合之工件使之局部熔化形成

熔池，熔池冷却凝固后便接合，必要时可加入熔
填物辅助，它是适合各种金属和合金的焊接加工，
不需压力。

n 2、压焊——焊接过程必须对焊件施加压力，属于
各种金属材料和部分金属材料的加工。



熔焊

n 1.CO2   
n                 二氧化碳气体保护焊是用Co2气味保护气体依靠，焊丝与焊件直接产生电弧熔化金属的气

体保护焊方法简称Co2焊.二氧化碳气体保护焊是唯一的熔滴过渡过程，被简称为“短路焊法”.
n 2.MAG  
n            MAG焊是一种熔化焊丝和工件之间的电弧形态的气体金属弧焊（GMAW)方法，也被简

称为“脉冲焊”.通过加热将焊丝和工件融化焊接在一起。焊丝根据焊机设置以一个恒定的速度自
动供给。气体一般以80%Co2+20%Ar(氩气），一般简称为“混合气”，“氩保气”。

n 3.MIG
n               MIG焊接除用金属丝代替焊炬内的钨电极外。脉冲MIG焊是利用脉冲电流取代

通常的脉动直流的MIG焊方法。和TIG焊不同，MIG（MAG）焊采用可熔化的焊丝作为
电极，以连续送进的焊丝与被焊工件之间燃烧的电弧作为热源来熔化焊丝与母材金属。
和TIG焊一样，它几乎可以焊接所有的金属，尤其适合于焊接铝及铝合金、铜及铜合金
以及不锈钢等材料。

n 4.TIG
n            TIG焊接原理：TIG焊采用钨极与母材产生的电弧后氩气等非活性气体来保护，

再利用电弧热融合母材的焊接方式。简称为“氩弧焊”。



CO2焊接示意图



TIG焊接示意图



母材的规格

1.铁
        Q235碳素结构钢，20钢优质碳素
结构钢，45钢中碳调制结构钢。
2.不锈钢
        304，308, 316，316L.
3.铝
        铝，铝镁，铝硅.



焊丝的规格

焊丝直径分为0.8， 1.0,   1.2,  1.6，焊
丝又分实心焊丝和药芯焊丝。
1铁
         ER50-6
2不锈钢
         ER304, ER308,ER3106等
3铝
         ER5356铝镁焊丝,ER4043铝硅
焊丝等



焊缝形式



焊缝形式



焊缝形式



焊接工艺参数



焊枪角度/焊接位置的影响



常见缺陷产生原因及防止方法
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常见缺陷产生原因及防止方法


