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内容概要

　　《高职高专“十二五”规划教材：焊接方法与操作》根据高职高专焊接专业的培养目标，基于焊
接职业岗位和工作过程对知识、能力、素质的要求，以各种焊接方法的实践操作能力为主线，结合典
型生产案例，通过校企合作编写而成。
《高职高专“十二五”规划教材：焊接方法与操作》内容包括焊条电弧焊、埋弧焊、钨极氩弧焊、二
氧化碳气体保护焊、熔化极氩弧焊、混合气体保护焊、等离子弧焊接与切割等的基本理论及操作技术
，共10个学习情境。
在编写中理论联系实际，注重实践性、启发性、科学性，力求做到概念清晰、重点突出。
对基础理论部分以必需和够用为原则，以强化应用为重点，体现了面向生产实际、突出职业性的精神
。
　　《高职高专“十二五”规划教材：焊接方法与操作》可作为高职高专院校和其他职业学校焊接专
业教材，也可供从事焊接生产方面的技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   焊接过程中，焊丝连续地送入熔池，稍做横向摆动，可适当地多填些焊丝，在保证
坡口两侧熔合良好情况下，使焊缝具有一定厚度。
对于小直径薄壁管，间隙一般要求小于或等于焊丝直径，焊丝在坡口中，沿管壁送给，不做横向摆动
。
焊速稍快，焊缝不必太厚，采用断续和连续送丝均可。
 断续送丝法：有时也称点滴送入，是靠手的反复送拉动作，将焊丝端头的熔滴送入熔池，熔化后将焊
丝拉回，退出熔池，但不离开气体保护区。
焊丝拉回时，靠电弧吹力将熔池表面的氧化膜除掉。
这种方法适用于各种接头，特别是装配间隙小、有垫板的薄板焊缝或角接焊缝，焊后表面呈清晰均匀
的鱼鳞状。
 断续送丝法容易掌握，适合初学者练习。
但只适用于小电流、慢焊速、表面波纹粗的焊道。
当间隙过大或电流不适合时，用断续送丝法就难于控制焊接熔池，背面还容易产生凹陷。
 连续送丝法：将焊丝端头插入熔池，利用手指交替移动，连续送入焊丝，随着电弧向前不断移动，熔
池逐渐形成。
这种方法与自动焊的送丝法相类似，其特点是电流大、焊速快、波纹细、成形美观。
但需手指连续稳定地交替移动焊丝，需要熟练的送丝技能。
用连续送丝法焊接间隙较大的工件时，如果掌握得好，可以在快速加丝时也不产生凸瘤。
仰焊时不产生凹陷，焊接质量好、速度快。
 2）内填丝法 内填丝是电弧在管壁外侧燃烧，焊丝从坡口间隙伸入管内，向熔池送入的操作方法。
焊接过程中，要求焊接坡口间隙始终大于焊丝直径0. 5～1.0 mm，否则会造成卡丝现象，影响焊接的顺
利进行。
为防止间隙缩小，应采用相应的措施，如刚性固定法、合理地安排焊接顺序、加大间隙等。
 外填丝法与内填丝法相比较，由于前者间隙小，所以焊接速度快，填充金属少，操作者容易掌握；后
者适合于操作困难的焊接位置。
输油管道有时要求采用内填丝法。
因为这种方法只要焊炬能达到，无论什么样困难的焊接位置，都可以施焊。
而且对坡口要求不十分严格，即使在局部间隙不均匀或少量错边的情况下，也能得到质量较满意的焊
缝。
由于操作者从间隙中可直接观察到焊道的成形，故可保证焊缝根部熔透良好。
其最大优点是能预防仰焊部位的凹陷。
 作为氩弧焊工，应掌握这两种基本操作技术，以便在不同的焊接部位，根据实际情况进行应用。
一般选择的原则是：凡焊接操作的空间开阔、送丝没有障碍、视线不受影响的管道焊接，宜采用外填
丝法。
反之，则宜用内填丝法。
在实际应用中，内填丝法也不可能用在整条焊缝上。
通常，只有在困难位置时才采用。
内、外填丝的操作方法应相互结合使用，视焊接的具体情况而选定。
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编辑推荐

《高职高专"十二五"规划教材:焊接方法与操作》在编写中理论联系实际，注重实践性、启发性、科学
性，力求做到概念清晰、重点突出。
对基础理论部分以必需和够用为原则，以强化应用为重点，体现了面向生产实际、突出职业性的精神
。
《高职高专"十二五"规划教材:焊接方法与操作》可作为高职高专院校和其他职业学校焊接专业教材，
也可供从事焊接生产方面的技术人员参考。
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